Schweilden per Scanner

hnologiestudie: Trumpf zeigt Scanner-
weilken mit CO,-Laser

»Der grofle Vorteil des Laserschweiflens mit
einem Scanner gegeniiber dem herkdmm-
lichen Laserschweif3en liegt in der viel
schnelleren Positionierbarkeit des Laser-
strahls. Denn wéahrend konventionell bei
Bauteilen mit mehreren Schweifinédhten
zwischen den einzelnen Schweiffungen oft
lingere Verfahrwege mit entsprechenden
Nebenzeiten anfallen, gehen diese Nebenzei
ten beim Einsatz eines Scanners gegen Null,”
erklarte der bei Trumpf fiir das Scanner-
Schweiflen zustdndige Projektingenieur
Klaus Krastel bei der Prdsentation der Tech-
nologiestudie auf der Trumpf-Hausmesse
Intech. Wahrend die reine Schweifige-
schwindigkeit mit dem konventionellen
Laserschweifden identisch ist (bei der Demo
rund 3,9 m/min), dauert es durch die extre
schnellen Bewegungen der Spiegel nur 0,03
Sekunden, um 35 mm Verfahrweg zuriickzu
legen und eine neue Schweif3position anzu-
fahren.

Welche Reduzierungen der Gesamtbear-
beitungszeit moglich werden, wenn der
Laser mit fast 100 % Einschaltdauer arbeitet,
demonstrierte Trumpf exemplarisch an eine
Trennwand mit zugehorigem Versteifungs-
blech aus dem Motorraum eines 3er BMW.
Derzeit wird dieses Teil mit Punktschweif3-
robotern in rund 33 Sekunden hergestellt.
Bereits mit einer herkdémmlichen Laser-
schweiflanlage ldsst sich diese Zeit auf 23
Sekunden reduzieren, wobei der tiberwiegen
de Anteil dieser Bearbeitungszeit aber fiir das
Positionieren des Schwei$kopfes benotigt
wird. Der Laser selbst arbeitet nur einen
geringen Teil dieser Zeit. Wenn nun ein
Laser-Scanner diese Nebenzeiten praktisch
auf Null driickt, lasst sich das BMW-Teil in
nur mehr 5 Sekunden schweiflen. Die beim
Demoteil gewihlte Uberlappnaht ist dabei




e unverzichtbar ist. Fir Krastel bringt es , kei-
nen Vorteil, wenn die Bearbeitung in einem
Bruchteil der Zeit erfolgt, aber die Teilezu-
und -abfiihrung nicht mithalten kann.” Das
A+O ist es also, die Teile auch entsprechend
schnell durchschleusen zu kénnen.

Obwohl Trumpf groflen Wert darauf leg-
te, dass das vorgestellte System nur eine
Technologiestudie und keine fertige Maschi-
ne ist, haben sich die Ditzinger schon
Gedanken tiber die Zufuhr und Abfuhr der
Teile gemacht. So kdnnten sich zum Beispiel
nach Krastels Worten zwei Roboter je ein
Teil greifen und die Teile zusammen unter
den Scanner halten, der dann extrem schnell
die Schweiflungen ausfiihrt. Fiir den entspre-
chenden Durchsatz wiren dann in einer Sta-
tion mehrere Roboter enthalten, oder eine
Strahlquelle konnte tiber Strahlweichen
mehrere dieser Stationen bedienen. Die Ver-
wendung der Roboter wiirde dabei auch
gleich das Problem der Bauteilefixierung
16sen, denn die Roboter kdonnten die Teile
nicht nur halten sondern falls n6tig auch
zZusammenpressen.

Detailansicht: Beim Scannerschweifsen geht es
vornehmlich um kurze Nihte.
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Falls deren Krifte nicht ausreichen sollten, wire auch der Einsatz
von Spannvorrichtungen denkbar, die dann von Robotern besttickt
werden. Angesichts der immer grofieren Tragfdhigkeiten der Robo-
ter von bis zu 500 kg wire sogar das Handhaben einer gesamten
Spannvorrichtung mit dem Roboter kein Ding der Unmaoglichkeit.
Mit dem Einsatz von Robotern zum Teilehandling wére selbst eine
Mehrseitenbearbeitung kein Problem; der Roboter miisste nur das
Teil in die neue Position drehen, und der Scanner kdnnte dann die
ndchste Seite verschweiflen. Da sich in der ersten Schweifiposition
das Teil durch mehrere Ndhte an verschiedenen Stellen fixieren
lasst, wiirde fiir die Schweiflungen auf allen folgenden Seiten ein
Roboter gentigen.

Momentan kann der Versuchsaufbau mit einem feststehenden
Scanner eine Fliche von etwa 800 x 800 mm abdecken. Dies wird
sich aber schon in niachster Zukunft 4ndern, denn momentan arbei-
ten die Entwickler an einer Erweiterung der Arbeitsfliche auf 1000 x
1000 mm. Die nutzbare Hohe reicht durch die lange Brennweite
auch fiir hohere Teile und damit fiir alle gdingigen Karosserieteile
aus. So ist es iiberhaupt kein Problem, wenn die Schweif3ndhte auf
verschiedenen Ebenen liegen. Derzeitiges Limit: Machbar sind
momentan Bauteilhdhen bis 300 mm. Was den Entwicklern eher
Sorgen macht, ist die Programmierung des Systems, vor allem mit
Blick auf die Automobil-Industrie. Krastel: ,Um fiir einen Einsatz in
der Automobil-Industrie interessant zu werden, muss die Maschine
mit einem durchgédngigen Konzept programmierbar sein, also so-
wohl Online als auch Offline programmiert werden kénnen. Hierfiir
sind einerseits Schnittstellen zu dem in der Automobilindustrie am
weitesten verbreiteten CAD-System Catia als auch praktikable
Teach-Moglichkeiten gefragt.”

Obwohl das auf der Hausmesse Intech gezeigte Demo-Teil aus
der Automobil-Industrie stammte, ist das System nach Krastels Wor-
ten bei weitem nicht nur fiir die Automobil-Industrie interessant.
Gerade auch kleinere Betriebe und Lohnfertiger konnten von den
Vorteilen des Laserschweiflens mit einem Scanner mindestens
genauso profitieren.

Unternehmen
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Diese Trennwand mit zugehirigem Versteifungs-
blech aus dem Motorraum eines 3er BMW

schweifSen PunktschweifSroboter in rund 33
Sekunden, eine herkommliche Laserschweif3-
anlage in etwa 23 Sekunden und ein Laser-Scanner
in 5 Sekunden.
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