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TECHNOLOGIE

Jednostki ptywajgce mozna klasyfikowa¢

w bardzo szerokim zakresie: poczawszy od
rodzaju napedu, konczac na materiale, z jakiego
zostaty wykonane. Prowadzone statystyki oraz
prognozy w zakresie ksztattowania sie rynku
motorowodnego jednoznacznie wskazujg na
jego ciagty stabilny rozwéj w kolejnych latach.

a rynku dominujg produkowane seryjnie jach-

ty o napedzie motorowym dedykowane celom

sportowo-rekreacyjnym. Nalezy jednak réwniez
zwrdci¢ uwage na bardzo ciekawy segment, jakim sg
todzie budowane przez hobbystow. Indywidualna pro-
dukcja fodzi skupia sie przede wszystkim na wykorzysta-
niu do budowy drewna czy tez laminatu. Projekty takich
konstrukcji moga by¢ z powodzeniem realizowane za-
réwno przez amatoréw posiadajacych skromny warsz-
tat narzedziowy, jaki i profesjonalne stocznie.

Nowoczesne
szkutnictwo:

Alternatywa dla todzi wykonanych z wczesniej
wspomnianego materiatu sg jednostki metalowe,
a uscislajgc — wykonane z metali niezelaznych, takich jak
stopy aluminium. Przyktadem jest t6dz przedstawiona
na rysunku 1 wyposazona w osmiocylindrowy benzyno-
wy silnik Volvo Penta, ktdrej kadtub zostat zbudowany
z blachy aluminiowej o grubosci od 4 do 8 mm [1].
Obecnie aluminiowe fodzie wyposazone w silniki zabur-
towe znajdujg szerokie zastosowanie w wedkarstwie
oraz turystyce. Zalety aluminiowego kadtuba wykorzy-
stano rowniez w sporcie. Niewielkich rozmiaréw fodzie
posiadajace silnik przeptywowy z powodzeniem radza
sobie w ptytkich, kamienistych potokach gérskich.

Stopy aluminium charakteryzuja sie przede wszyst-
kim mata gestoscig ok. 2,7 g/cm? (dla poréwnania stal
ma ok. 7,8 g/cm?), wysokg odpornoscig na korozje, a co
najwazniejsze — niektére gatunki posiadajg wytrzyma-
tos¢ mechaniczng zblizong do parametréw stali kon-
strukcyjnych [3]. Do budowy todzi z reguty stosuje sie
stopy PA11 oraz PA13 [4]. Oprécz korzystnych wiasnosci
antykorozyjnych s one podatne na proces spawania,
co w przypadku kadtfubow jest bardzo wazne. Materiat

Rys. 1. tddz stoczni
CeeMag model MK.1
wykorzystujaca do
budowy kadtuba i ramy
aluminium 5083-H111
oraz 6082-T6 2]



TECHNOLOGIE

Rys. 3. Powierzchnia ciecia
laserowego blachy alumi-
niowej o grubosci 3 mm

dostepny jest pod wieloma postaciami, m.in. w for-
mie blach, tasm, pretéw oraz ksztattownikow. Istotng
barierg stanowiagcg gtéwna przeszkode w budowaniu
tego typu jachtow przez prywatnych uzytkownikow jest
technologia wytwarzania elementéw.

Dzieki popularyzacji zaawansowanych technik wy-
twarzania budowa todzi metalowych jest znacznie
prostsza, niz miato to miejsce jeszcze kilkanascie lat
temu. Obecnie jedna z najbardziej zaawansowanych
metod obrobki metali jest technika laserowa. Ciecie
metali z uzyciem wiazki laserowej jest coraz powszech-
niejsze, a jednoczesnie zajmujace sie tym zaktady sg bar-
dziej otwarte na realizacje zamodwien jednostkowych.

Upraszczajac, zasada ciecia laserowego polega na
skupieniu stosunkowo duzej energii na niewielkiej po-
wierzchni. W wyniku procesu odparowania, wypalenia
badz nadtopienia i wydmuchu, materiat zostaje usunie-
ty zgodnie z linig ciecia (rys. 2). Zaletg obrébki laserowej

Rys. 2. Widok
gtowicy lasera
podczas
wycinania detali

jest duza precyzja wykonania moggca uzyskac wartos¢
mniejszg niz £0,1 mm [5].

Otrzymany wyrdb charakteryzuje sie niewielkg strefg
wplywu ciepta, nie wymaga skomplikowanej obrébki
wykanczajacej (rys. 3), a sam proces ciecia jest wzgled-
nie szybki. Maksymalna grubos¢ cietego materiatu
zalezy gtéwnie od sktadu chemicznego i mocy lasera.
Przyktadowo, dla lasera o mocy 1 kW maksymalna gru-
bos¢ cietego materiatu wynosi 2 mm, a dla lasera ge-
nerujgcego moc 4 kW zwieksza sie ona do 15 mm [6].
Podobna zaleznos¢ odnosi sie do rodzaju materiatu.
Przy mocy lasera 3 kW maksymalna wartos¢ grubosci
cietej blachy aluminiowej wynosi 12 mm, stalowej kon-
strukcyjnej — 12 mm, natomiast miedzianej — 6 mm [4].
Zakres ten mozna zwieksza¢ nawet do 50 mm w przy-
padku aluminium poprzez np. stosowanie gtowic lase-
rowych z opcja CutLine oraz lasera o mocy 12-20 kW.
Oprécz obrébki blach, na niektérych stanowiskach
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Rys. 4. Wirtualny rozkiad projektowanych elementéw na arkuszu

wyposazonych w odpowiednie oprzyrzagdowanie moz-
liwe jest rowniez wycinanie ksztattéw na réznego ro-
dzaju profilach.

Zalety powyzszej techniki determinujg jej znaczng
przydatnos¢ podczas budowy wtasnej todzi. Projektem
wsadowym pozwalajgcym firmie zajmujacej sie obrob-
ka laserowa rozpocza¢ prace jest odpowiednie przy-
gotowanie geometrii. Geometrie mozna opracowac
indywidualnie przy uzyciu programéw komputerowo
wspomagajacych projektowanie CAD (ang. Computer
Aided Design), badz tez kupi¢ gotowy projekt. Firmy
zajmujace sie dystrybuowaniem gotowych rozwigzan,
oprocz szczegdtowych planéw oferujg réwniez pliki za-
wierajace geometrie dwuwymiarowa, ktéra moze by¢
bezposrednio zaimportowana do oprogramowania
urzadzenia tnacego.

Proces technologiczny produkcji elementéw na pod-
stawie dostarczonej dokumentacji dwuwymiarowej roz-
poczyna sie od wirtualnego rozmieszczenia elementow
na arkuszu w oprogramowaniu dostarczonym przez
producenta urzadzenia (rys. 4). Odpowiednie pozy-
cjonowanie pozwala w znacznym stopniu zredukowac
czas trwania procesu, co jest bezposrednio zwigzane
z redukcjg zuzycia energii i gazéw technicznych. W ko-
lejnym etapie dobierane sg parametry ciecia, takie jak
predkos¢ ciecia, moc wigzki laserowej oraz ustawienie
w sposéb manualny badz automatyczny ogniskowej
uktadu optycznego. Parametry Scisle zaleza od rodzaju
cietego materiatu oraz jego grubosci. Praca stanowi-
ska wyposazonego w gfowice laserowg rozpoczyna sie
od okreslenia aktualnej pozycji arkusza blachy na sto-
le. Proces ciecia poszczegolnych elementéw inicjowa-
ny jest tzw. wktuciem, podczas ktérego wigzka lasera
przebija obrabiany materiat, a nastepnie porusza sie
zgodnie z zaprogramowana linig ciecia.

Podsumowujac, wykorzystanie techniki laserowej
podczas przygotowania elementéw na potrzeby budo-
wy jednostki ptywajacej w znacznym stopniu upraszcza
proces produkcyjny. Duza dokfadnos¢ wymiarowa uzy-
skanego wyrobu oraz szeroka i stale rosngca dostepnos¢
zaktadoéw zajmujacych sie obrobka laserowg zwieksza
atrakcyjnosc opisanej technologii. Dodatkowym atutem
jest szeroka oferta ustug w zakresie ksztattowania i fa-
czenia elementéw metalowych przez zaktady zajmujace
sie obrébka laserowa. [T

mgr inz. Filip Szwajca
Politechnika Poznariska

mgr inz. Maciej Siemion
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Artykut zostat opracowany we wspotpracy Politechniki
Poznanskiej z firmg MSK ENGINEERING sp. z 0.0. spe-
cjalizujaca sie w obrobce elementéw metalowych. Kon-
takt: biuro@msk-engineering.pl
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