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Tank laser redan vid
konstruktionsstadiet
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Platkonstruktion

Tank laser redan vid konstruktionstillfallet!

 Laserns mojligheter
« Laserns begransningar

 Konstruktionstips
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Varfor konstruera i plat?

» Flexibelt (dven sma serier)
o Lag vikt




plat?

Varfor konstruera i

Universellt
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Byst

Varfor konstruera i plat?

« Repeterbarhet
e HOg precision
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Varfor konstruera i plat?

« Sammanfogningsbart

Atervinningsbart
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Konstruktion

Toleranser fardiga detaljer [mm]

MaterE::gc;cklek Detaljens langd [mm]
0-10 10-100 100 - 300
0-3 +0,10 +0,10 +0,20
3-6 +0,20 +0,20 +0,20
6-10 +0,20 +0,20 +0,20
10 - 15 +0,25 +0,25 +0,30
15 -25 +0,30 +0,30 +0,30
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Konstruktion

Toleranser fardiga detaljer [mm]

Materg::E?CkIEk Detaljens langd [mm]
300 - 1000 1000 - 2000 2000 - 3000
0-3 +0,25 +0,30 +0,40
3-6 +0,25 +0,40 +0,50
6-10 +0,30 +0,40 +0,50
10 - 15 +0,30 +0,40 +0,60
15 -25 +0,30 +0,50 +0,60
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Konstruktion

Snittytans vinkel

@ 40,2
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@ 40,0
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Konstruktion
Minsta haldiameter

Material 4400 - 6000 W
Svart plat: D<15mm: 0,6 -1xD
CPP instick
CW skarning 15-25mm: 1-1,5xD
Svart plat:

CPP instick D<20 mm: 0,5-0,8xD

Pulsad skarning
Rostfritt:

CW 0,5-2xD
Aluminium:
CW 0,5-2xD

D = Plattjocklek
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Konstruktion

Skarspalt
Plattjocklek i [mm] 1 3 5 8
Skarspalt i [mm] 0,15 0,20 0,25 0,40
Plattjocklek i [mm] 12 15 20 25
Skarspalt i [mm] 0,50 0,50 0,60 0,65
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Konstruktion

Radier
Material Plattjocklek
i [mm]

.l 5..8 | 10...12| 15...18| 20 25
Svart plat O, 0,8 1,0 1,5 2,0 3,0 4,0
Rostfritt N 0,8 1,2 2,0 3,0 4,0 4,0
Aluminium N, | 0,8 1,5 2,5 X X X
Svart plat N> 0,8 1,5 2,5 X X X
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Bysts:

Konstruktion
Toleransklass ISO 9013

Svart stal skuren med 02 eller N2
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Beredning

Instick (02)

1. Instickstyp (CPP)
2. Placering av instick (material, varme)
3. Instickslingd (10mm/1xplattjocklek)
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CPP

Controlled Pulsed Piercing
Kontrollerat pulsat instick




Byst

Minimalt sprut vid instick. Crossjet och oljedimma
behdvs ej.

Stort munstycksavstand férhindrar sprut pa linsen och
forlanger linsens livslangd.
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Bysts:

I steg 1 pulsar man med hog
lasereffekt och lag frekvens for

L Lins att sla hal pa ytan. Stort
munstycksavstand.
Munstycke
j ca. 8mm

S
mn N
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w

Plat
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Bysts:

Spegel/ 5 CutControl
o
- Lins
Munstycke
- Cca.
0.6 - 2mm

Plat
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CutControl 6vervakar
genomsticket - gron

Sa fort stralen &r genom
platen bérjar den skéra.
Ingen vantetid.



Standard instick
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Instick med CPP

Total instickstid =®

Instick utan Crossjet

Diameter pa instickshal =@
Total instickstid @

Instick med Crossjet

(oljedimma 0.3s / instick 0.6s / tryckluft
0.9s / rorelse z-axel 0.2s)

Diameter pd instickshal



0
A
]

E
&

.

R,
i

CPP Application

119"

Mario Duppenthaler
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Beredning

Nesting (02)

1. Avstdnd mellan detaljer (>10mm)
2. Avstdnd till kant (>10mm)

3. Placering av kritiska detaljer (mitten)
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Skarning

Optimering av skarparameter (02)

. Fokuspunkt

. Lasereffekt

. Gastryck

. Matningshastighet

g H W N =

. Munstycksavstand
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Beredning

Gemensamma skarlinjer
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Byst

Konstruktion laserskarning horn

<O
&

Fodius R=Blechdicke

J Fodius E=Blechdicke

v
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Konstruktion laserskarning horn

Oppet hérn Slutet hérn Slutet hérn
(svetsning)
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Exempel svart plat 1,5 mm

Dimension: 200/ 68/ 186 mm
Antal moment: 12

Optimerad hérn
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Exempel svart plat 1,5 mm

Efter konstruktionsandring: Ingen svetsning, ingen borrning
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Bystro:

Exempel svart plat 2 mm

Olika hornvarianter
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Bystro

Exempel rostfri pldat 3 mm

Specialh6rn med
punktsvetsning pa insidan
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Exempel rostfri plat 1,5 mm

Specialhdrn med stor radie
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5 mm

Exempel svart plat 2,

L=1000 mm
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67.5 mm
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=137 mm
5 mm

Pl3ttjocklek:
Antal steg

10

ingen

En platbit,
svetsning
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Exempel svart plat 2 mm

Efter konstruktionsandring: En platbit, ingen svetsning
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50 Epuh‘hreif%ﬁ-lechdizke

/ _____ ‘

Unginstig | Gt i

L

Flik:
Luftspalten maste vara minst lika stor som
plattjockleken.
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Urtag vid bockkant

P . < Qg&\ Blechdicke R | T
] Bis amm 8 1
h 3mm bis 8mm 15 | 2

8mm bis 15mm 20 4

[l

J—] 15mm bis 20mm 25 5
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Byst

Avlastningssnitt
Biegekante
o
C
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min. Schenkellange v
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Enflastungsschnift
=]

Avlastningssnitt vid urtag nara
bocklinjer.
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Avlastningssnitt

Avlastningssnitt forhindrar
deformation av sexkanthal
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Mikrobryggor

o Detalj med mikrobryggor / 4 bock, 4 detaljer
o Detaljerna separeras forst efter bockningen

Mikrobryggor for minimering av:
e Skrot, antal bocksekvenser
e Hantering
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Aviastningssnitt
Specialformer

Avlastningssnitt
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Speciella lastappar



Byst

Sammanfogning av platdetaljer

Spalt ca. 0.5 mm

* Exakt positionering av detaljer

* Férenklar montering

o L&g stalltid infor svetsning
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Exempel

Svetskonstruktion bestdende av 3 delar.
Lag stalltid och montering.

Resultat:

o L3ga svetskostnader.
o Korta ledtider

e HOg kvalité
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Laserskarning av kantpressverktyg

Bystroniic
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Verktyg till prototyptillverkning
Framtagning av specialverktyg

Verktyget limmas, skruvas eller lasersvetsas ihop



Laserskarning av kantpressverktyg

Oververktyg Underverktyg
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Prototyping

Genom att laserskara avlastningssnitt i samtliga bocklinjer kann
tunnplatskonstruktionen ,bockas" fér hand.

© 2005 Bystronic
Mario Duppenthaler
Folie 43



Byst

Fragor/Sporsmal?
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