TECHNIK

Die virtuelle Schablone

Bei der Bearbeitung von Steinplatten vereinfachen Laserprojektoren

viele Arbeitsabldufe. Sie reduzieren den Zeitbedarf und ermaoglichen

eine effiziente Nutzung von Material und Maschinenzeiten. So sen-

ken sie Kosten bei gleichzeitig erhohter Genauigkeit und Qualitdit.

eim Schneiden von Platten aus Natur-
stein miissen komplexe Formen exakt
geschnitten werden. Wahrend in vie-
len Industrien das Rohmaterial meist
in der gewlinschten Grofe angeliefert wird
und gleichmafige Oberflicheneigenschaften
besitzt, ist die optimale Ausnutzung des na-
tiirlichen Werkstoffes »Stein« schwieriger:
Die Umrisse der angelieferten Platten sind
teilweise unregelmdfig. Ob eine vom Kun-
den vorgegebene Kontur in eine Platte passt,
ldsst sich oft nur mit hohem manuellen Auf-
wand feststellen. Schablonen sind umstand-
lich zu handhaben: Sie miissen mit hohem
Aufwand hergestellt und manuell auf die
Platte gelegt werden. Das ist zeitaufwandig
und wenig flexibel. Hinzu kommen Oberfla-
chenfehler, die beim Zuschnitt beriicksich-
tigt werden miissen, weil sie vom Endkun-
den an sichtbaren Stellen nicht akzeptiert
werden.
Auch bei anderen Arbeitsgdngen spielt die
Ausrichtung der Platten eine wichtige Rolle.
In vielen Fillen ist es einfacher, die Bearbei-
tungsmaschine entsprechend der aktuellen
Position der Platte einzustellen. Hierfiir
muss sie jedoch genau eingemessen sein.
Der Umriss und die Lage der Platten sind
auch beim Arbeiten nach Muster wichtig.
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Komplexe Linienziige mit hoher Prézision

Wenn beispielsweise eine zerbrochene Plat-
te, deren Geometrie nicht digitalisiert vorhan-
den ist, neu angefertigt werden soll, muss die
alte Platte einschliefilich der Ausschnitte
exakt vermessen werden. Es reicht nicht aus,
manuell zu messen, denn mit dem zuneh-
menden Einsatz CNC-gesteuerter Maschinen
miissen die Daten in digitaler Form vorliegen.

Projizieren: Optimierung

auf einen Blick

Laserprojektoren von LAP 10sen diese Aufga-
benstellungen mit einem Gerat: Sie projizie-
ren komplexe Konturen auf die Platten und
ermdglichen dariiber hinaus das Digitalisie-
ren der Bauteile millimetergenau und ohne
Schablonen. Mit Hilfe des Laserprojektors
lassen sich die Konturen der zu fertigenden
Teile so positionieren, dass sie optimal in die
Rohplatte eingepasst sind. Alle Teile, die aus
einer Rohplatte geschnitten werden sollen,
konnen ferngesteuert so verschoben und ge-
dreht werden, dass sie perfekt passen. Zu-
satzlich sieht der Werker auf einen Blick, ob
die spater sichtbaren Teile Oberflachenfehler
enthalten. Auf Knopfdruck kann er die Um-
risse unterschiedlich zu schneidender Teile
so verschieben, dass das Material optimal
genutzt ist.

Auch beim Bearbeiten von Rohplatten mit
unregelmafigen Umrissen kann mit dem
Laserprojektor auf einfache Weise ermittelt
werden, ob daraus ein gewiinschtes Bauteil
geschnitten werden kann. Dies ist besonders
bei Reststiicken wichtig. Aufierdem leistet
der Projektor wertvolle Dienste bei der Posi-
tionierung der Platte: Er zeigt die Lage der
Vakuumsauger auf der Oberfldche der Platte.
Beim Einrichten der Maschine wird die Plat-
te so aufgelegt, dass die Saugkopfe den opti-
malen Abstand zu den Schnittkanten haben.
So wird einerseits vermieden, dass die Platte
beim Schneiden schwingt und anderseits ver-
hindert, dass die Saugkopfe zu nah an der
Schnittkante sind und beschddigt werden.

Digitalisieren: Messen mit Licht
Der Laser wird aber nicht nur benutzt, um
bekannte Umrisse darzustellen. Mit ihm
konnen auch Positionen und Umrisse von
existierenden Teilen digitalisiert und die Da-
ten an die Maschinensteuerung iibertragen
werden. Soll beispielsweise eine gebrochene
Arbeitsplatte, deren Abmessungen und Aus-
schnitte nicht digital vorliegen, neu angefer-
tigt werden, nimmt der Laserprojektor die
Position der Kanten auf und gibt die Daten
an die Bearbeitungsmaschine weiter. Sie
stellt eine exakte Kopie der alten Platte her.
Das umstandliche manuelle Messen und die
Fehlerquelle »Dateneingabe« gehdren damit
der Vergangenheit an.

Genau, einfach, flexibel

Um eine Kontur auf einer Fldche darzustel-
len, wird ein Laserstrahl {iber zwei drehbare,
elektrisch angetriebene Spiegel (Galvanome-
ter) abgelenkt. Dies erfolgt mit so hoher Ge-
schwindigkeit, dass der Eindruck einer ge-
schlossenen Linie entsteht. Der zu projizie-
rende Umriss wird dem System in Form von
CAD-Daten iibermittelt. Ein digitaler Signal-
prozessor erzeugt daraus die Steuersignale
fiir die Galvanometer. Die prdzise 1:1 Pro-
jektion und somit der Bezug zwischen Pro-
jektorposition und Projektionsfliche werden
mit Hilfe von Referenzpunkten hergestellt.
Fiir die Kalibrierung werden an vorher ver-
messenen Punkten Reflektoren (Targets)
platziert. Durch Scannen der bekannten
Targetpositionen errechnet die Software die
Lage des Projektors zur Projektionsfldche.
Im tdglichen Betrieb sorgen automatische
Funktionen fiir schnelles und genaues
Kalibrieren des Projektors. Sie schlieffen Be-
dienfehler aus und ermdglichen dauerhaft



Der Projektor wird in
sicherem Abstand iiber
der Arbeitsflache
montiert.

Galvanometerspiegel
lenken den Laserstrahl
prazise an die richtige

Stelle.

Der CAD-PRO 2D Laser-
projektor von LAP bildet
Konturen millimetergenau ab.

hochste Prazision und Reproduzierbarkeit.
Die Laserausgangsleistung liegt bei lediglich
5 Milliwatt, die Systeme sind in die Laser-
klasse 2M eingeordnet. Das bedeutet fiir die
Anwender, dass der Laserbereich lediglich
mit einem Warnschild zu kennzeichnen ist.
Eine Abgrenzung, Schutzbrillen und ein
Laserschutzbeauftragter sind nicht notig.
Die Laserprojektoren kdnnen mit einer oder
zwei Laserquellen bestiickt werden. Es be-
steht die Wahl zwischen roter, griiner oder
mehrfarbiger (rot/griin/gelber) Darstellung.
So weisen beispielsweise unterschiedliche
Farben auf Bereiche hin, die besondere Auf-
merksamkeit erfordern. Ein Projektions-Ar-
beitsplatz umfasst im Wesentlichen einen
Projektor und einen Rechner mit Projek-

tionssoftware. Er kann autark betrieben wer-
den oder iiber ein Netzwerk in eine Maschi-
nensteuerung eingebunden sein. Zwischen
Projektor und Anschlussbox wird nur ein
Kabel benotigt.
Nach der Installation wird einmalig eine ma-
nuelle Grundkalibrierung des Systems mit
mindestens vier Referenzpunkten (Targets)
ausgefiihrt. Im Alltagsbetrieb wird die Kalib-
rierung automatisch iiberpriift, typischer-
weise bei Schichtbeginn.
Der gesamte Arbeitsablauf wird in der LAP-
Software PRO-SOFT 2D von der Ubernahme
der CAD-Daten des Kunden bis zur Uberga-
be der Steuersignale an den Projektor und
der Vorgabe der Abfolge von Arbeitsschritten
abgebildet. Benutzerverwaltung, Systemkon-
figuration, Import von CAD-Daten, Kalibrie-
rung, Visualisierung von Projektionsformen
und Arbeitsabldufen sind integriert. Auf ei-
nem Bildschirm werden gleichzeitig die Um-
risse der Teile dargestellt. Durch strukturier-
te Dateien konnen komplette Arbeitsgange
schrittweise wiedergegeben werden.
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DIE SICHERE LOSUNG.
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