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1. Otlet ismertetése:

Igényem tamadt minél kisebb betiiméretet gravirozni, &m erre a mechanikus médszerek egyszeriibb hobbi
cnc gépen fanal 4-5 mm betimagassagig alkalmazhatok, gravirozas olvasasa mar ekkora méretnél nehézkes
fellletkezelés nélkil. Ez a mdédszer nem felelt meg az igényeimnek. Par éve probaltam mar a diédalézert, 1 W
808 nm hullamhosszon lizemeld tipust. Sajnos tapasztalatom szerint nem felel meg a hullamhossza a fehérebb
fak égetésének, ugyan trikkodk vannak erre is (kormozas) de ez a mddszer is utélagos felliletkezelést igényel. A
kék” 405 nm hullamhosszu lézer megoldast jelentett erre a problémara. Egy 1.8 W kék Iézert vettem. Es
elkészitettem egy 3 tengelyes burkolt cnc gépet.

Lézeres megmunkalasoknal alapvet6 kdvetelmény a géppel és vezérlésével szemben az allando
energiabevitel. Ezt sebességet figyelembe vevd aramgenerator szabalyzassal érik el, a kezeléprogram mindvégig

lehet vezérl6program ha egy elektronikaval ki tudjuk kalkulalni az éppen aktualis sebességhez tartozé lézer
erésséget.
Hobbi vezérld szoftvereknél zér6 sebességrdl gyorsulasi rampaval éri el a kivant sebességet a

mechanika, nincs start-stop sebesség. Ezért az energiabevitel az anyagbha a  gyorsulas kezdetekor a legnagyobb,
ez egyenletlen energiabevitelt eredményez.

Azonban adott terv keretein belil tul kdltségesnek talaltam egy lézerszabalyz6 beépitését. Ehelyett cam
program lehet&ségeit hasznalom ki szerszampalyak tervezésénél. Vezérléprogramnak egy jol ismert stabil
rendszert a linuxcnc-t valasztottam. A szabalyzas hianya kisebb méreteknél jelentkezik, atlag sebesség kisebb
lesz ezért jobban megég az égetendd/vagandé anyag.

A gép 4 es lézerosztalyba tartozik nyitott gépburko  lat esetén , ezért védészemuiiveg hasznéalata kotelezd.
Gépburkolat zarasa esetén 1 es illetve 2 es osztalyba sorolhaté.
4 es |ézerosztaly meghatarozasa (részlet):

Class 4

A 4-es osztalyu leézergyartmanyok kbzvetlen nyaldbja vagy annak tiikrozo visszaverddése vagy
szort visszaverodése szem- és borseriilést okozhat, Emellett potencialis tizveszélyt jelentenek. Az ide tartozo
lézergyartmanyok folytonos tizemben 500 mW-nal nagyobb teljesitménydliek vagy 0.25 s-os impulzus tizemben
10J/cm2-nél nagyobb energiastriségd sugarzast bocsatanak ki, Védoszemiiveg hasznalata kotelezo!

Forras: http://www.lasertanacsado.hu/laserosztalyok.html

2. Elkeészités folyamata:
Munkahelyemen egy megmunkalokoézponton elkészithettem a gépem alap elemeit. A tervezés és gyartas
meglévd alapanyagokbdl minddssze 7 6réat vett igénybe. A tobbi apré6 megmunkalast sajat gépemen, illetve
kéziszerszamok segitségével végeztem.

Mechanika:

Egy kénnyen -akar hazi korilmények kodzott is- elkészitheté gépet terveztem. Minden géptervezés alapja a
megmunkalni kivant anyag és technoldgia ismerete. Tervezési filozéfiam szerint a [ézer egység sajatossagaibdl
indultam ki. Mivel diédalézert alkalmaztam ezért egy router tipusu gép kialakitast készitettem.

A Z tengely sziikségessége kényelmi funkcio. Bemért fokusztavnal egy vastagabb anyag megmunkalasa
esetén a fokuszpont kényelmesen atéllithatd a didda emelésével, akar egyszer( kapcsolds beméréfejet is
tehetlink a gépre, ehhez egy etalont hasznalhatunk. Z munkautja 50 mm, egy léptetémotoros aktuatorbdl illetve
egy kettés pneumatikai munkahengerbél all ami at lett alakitva linearis megvezetésnek.



Az X tengely 12 mm es linearis rudakon és linearis csapagyakon mozog, 20 mm es golyosorsét kapott ez a
tengely és egy 0.8 Nm es Iéptetémotort, a motor 1:1,03 bordas szijas attételen keresztil hajtja az orsot.

Az Y tengely kapott két oldali hajtast. Két régi irogép dobhajtomuivét illetve két Iéptetémotort kapott. Ezt a
tengelyt is 12 mm es lineéris rudak és csapagyak vezetik meg, a csapagyak egy aluminium hazba kaptak helyet
ami az X tengelyt is tartja. Gyakorlatilag a gép magassaganak megndvelése 8 alkatrész cseréjével
megvaldsithat6. A gép asztalaul 40 mm-es konyhai munkalapot valasztottam. Erre fixen van csavarozva a
gépvaz. A gépvazat 30 mm-es aluminium profilokbdl épitettem, profilokat 10 mm vastag huzott anyag fogja 6ssze
M8 menetes szarral ami a profilokon van atvezetve A két Y fél tikérképe egymasnak.

1.kép
Gép burkolat nélkl

Burkolat gyanant 10 mm es natdr forgacslapot alkalmaztam, a lézer nem égetheti at, nem kertl legextrémebb
esetben sem a forgacslap a Iézer fokuszpontjaba. Fist elszivasrél a gépburkolatra épitett ventilator és 120 mm es
konyhai elszivocs6é gondoskodik. A munkafolyamat fontos eleme a fist elftjasa a Iézernyalabtél,ezért egy olcso
akvarium

leveg6ztet6 felel, a hozza kaphat6 cs6be némi atalakitdssal egy 6,3 mm Jack dugé elejét tettem, ezt kifarva kaptam
egy iranyithato favokat.

——

2.kép Gép burkolattal 3.kép Munka kdzben

Elektronika:

Az elektronika valasztasnal a mar meglévé anyagok voltak mérvaddék. Doboznak egy hasznalt kontakta
miszerdobozra esett a valasztasom. Egy 3 tengelyes th6560 al szerelt |éptetémotor meghajtd illetve egy IM4822
meghajtd keriilt beépitésre. Sajnos a 3 tengelyes vezérlé megbizhatatlannak bizonyult. igy jelenleg 2 darab
IM4822 van beépitve ez a 2 motoros Y tengelyt és az X tengelyt hajtja, Z tengelyrél és a raszter izemméd ,step
dir -analég atalakité-tovabbiakban DAC” részének meghajtasardl le kellett mondanom vezérlé hianyaban. A
meghajtokat egy 4 tengelyes Ipt jelelosztd panelre kététtem. Jelenleg a Iézer aramgeneratorat csak kapcsolja az
elektronika a levalasztokartya egyik portjardl.



4.kép
Elektronika és szamitogép elhelyezése

Vektor izemméd:

Vektor lzemmaédban a gépen nem sziikséges a lézerteljesitmény szabalyzasa. Azonban a szerszampalyak
készitésénél tapasztalati Gton kell meghatarozni az adott anyaghoz tartoz6 legnagyobb sebességet. Figyelembe
kell venni a rajzok, szdvegek sajatossagait. Kis részeknél példaul érdemes nagyobb el6tolas értéket megadni.
Példaul pont, vessz6, ékezetek betilik esetében. Akar tébbféle anyag vagasara is van lehetéségink.
Természetesen anyaghoz kitapasztalt sebességgel.

Raszter izemmad (szlrkearnyalatos kép) lehet  6ségei, gép tovabbfejlesztés:

3.

Par teszt munkan bemutatom a gép képességeit: S.keép

Lehet6ség van képek égetésére is, tobb mddszer ismert. Elsé mddszernél pontokbdl épitjik fel a képet, itt
elég a lézert kapcsolni.

Masodik mddszernél fix teljesitményt és valtozé sebességet hasznalunk, erre a magyar fejlesztési ingyenes
Gray program megfelel6 valasztas. Jelen gépemnél ehhez a moédszerhez hajtas rész cseréjére illetve a
szamitogép cseréjére van szilkség. Nagyobb gyorsulas és sebesség érhetd el bordas szijas hajtassal, hatranya a
hajtas cseréjének alacsonyabb sebességeknél jelentkezik.

Harmadik modszernél egy ,DAC” egységet képzilink egy léptetémotor tengelyére szerelt potméter
segitségével. Tengelyeink -ha képes a ,DAC” egységink lekdvetni a tdbbi tengelyt- allando sebességgel fognak
mozogni, ez a legkiméletesebb médja a raszter izemmaddnak mind a diédara mind a gépmechanikara nézve. A
CAM szoftver a szlrkearnyalatos kép szineit mélység értékként dolgozza fel, alap esetben a posztprocesszorban
ez a Z tengely értéke lesz. Itt két lehetéséglink van, vagy 4 tengelyes gépként konfiguraljuk a
vezérlészoftveriinket és a ,DAC” egységlinket példaul A tengelynek allitjuk be. Ekkor a posztprocesszort at kell
szerkesztenlink a Z tengelyt A tengelyre kell atirni, igy megmarad a magassagi tengelyink mozgathatdséaga,
értelem szer( hasznéalata. Egy konfiguracidval két posztprocesszorral fogunk dolgozni. Masik lehet&ség tobb
gépkonfiguracio létrehozasa. A potméter a lézer aramgeneratoranak 0-5 V vezérlését latja el. A [éptetémotor
konfiguracioja a vezérlészoftverben torténik, egy ajanlott szoftver-ami akar mechanikus megmunkalashoz is
hasznéalhat6 a Picengrave- , olcsdsaga ellenére igéretesnek tlnik tobb felhasznalo visszajelzésébdl, munkajabol
itélve.

A gép tovabbi fejlesztése az elektronika atdolgozasaval kezdédik, kilonbézé izemmaddok megjelennek az elélap
kezel&szervein. Terveim szerint a ,DAC” egység tengelye az elélapra lesz kivezetve. A Z egység vezérlés része is
beépitésre kerdl, illetve egy 5. 1éptetdé motor meghajté egység beépitésével egy egyszeri |ézerhez alkalmazhaté
4. tengelyt fogok vezérelni.

Végeredmény:

20x20x2 mm alu lemez , matt fekete
festékkel fujva(RAL9005 szin). Bal
oldalon a felirat égetve majd dorzs
radirral eltavolitva az égetés
mellékterméke. Jobb oldalon
Ontapaddés papirral maszkolva a lemez
a papir vagva a lézerrel. Fljva a
festékkel és eltavolitva a papir
szaradas utan. llyen technoldgiaval
nyéklemez is készithet6 tokéletes
minéségben.




6.kép
Hiszekegy imank (eredeti) leégetése nyir
rétegelt lemezre, a lemez el6készitése a
kontdrvagast és a csiszolast (portalanitast)

tartalmazta.
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8.kép Ontapados papir vagasa a hordozoréteg megsértése nélkiil.

7. kép Delta csiszoléra 6ntapadés csiszol6papir vagasa
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