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Laserschweifen
in einer neuen
Dimension

Komplexe Bauteile mit einer Lange von bis zu 20 m sind

eine Besonderheit. Um Bauteile dieser GroRRe mit Laser-

technik zu schweiBen, nutzt das Unternehmen Photon

Laser Manufacturing in Schonwalde-Glien in der Nahe

von Berlin ein Laserportalsystem von Reis.

D ie Photon Laser Manufacturing hat
sich in den letzten Jahren zu einem
der fiihrenden Anbieter von laserge-
schweifSten Bauteilen fiir die Schienen-
fahrzeugindustrie sowie den Maschi-
nen- und Anlagenbau entwickelt. Auf-
grund des stetigen Wachstums und der
gestiegenen  Anforderungen an die
Schweiflkonstruktionen  in  diesem
Marktsegment wurde es erforderlich, in
neue Anlagentechnik zu investieren. Die
Wabhl fiel auf ein Laserportalsystem von
Reis Robotics, auf dem nun seit Mitte
2008 im Zweischichtbetrieb komplexe,
grofsvolumige Bauteile gefertigt werden.
Seit vielen Jahren konzentriert sich die
Photon Laser Manufacturing insbeson-
dere auf das SchweifSen komplexer Bau-
gruppen aus Stahl, Edelstahl, Alumini-
um und Verbundwerkstoffen. Einen be-
sonderen Schwerpunkt stellt dabei die
Produktion fiir die Schienen- und Nutz-
fahrzeugindustrie sowie den Maschi-
nen- und Anlagenbau mit deren speziel-
len Anforderungen hinsichtlich GrofSe
und Stiickzahl dar. Photon verfiigt tiber
jahrelange Erfahrung auf diesem Ge-
biet und ist unter anderem nach ISO
9001:2000, DIN 18800-7 und auch
nach der Schweif§norm fiir Bahnen DIN
EN 15085-2-CL 1
zertifiziert.

Der Laser als Me-
dium zum Schwei-
Ben wird bei Pho-
ton schon  seit

Der' Autor

1996 erfolgreich eingesetzt. Die zwei
Portal- und ein 6-achsiger Knickarmro-
boter nutzen wahlweise einen Nd:YAG-
Festkorperlaser mit 3 kW Laserleistung
oder einen Scheibenlaser mit 4 kW.
Photon bietet seinen Kunden als Sys-
temlieferant die gesamte Prozesskette
an, beginnend mit der Konstruktions-
unterstiitzung, iiber das Laser- oder
Plasmaschneiden, das Kanten, konven-
tionelles Schweiflfen (MIG, MAG,
WIG), LaserschweifSen bis hin zur
Montage und Oberflichenbeschich-
tung. Die gesamte Fertigung unterliegt
der kontinuierlichen Prozesskontrolle
und garantiert den Kunden die erwarte-
te Qualitit. Hochste Produktqualitit,
Termintreue und konsequentes Kosten-
denken stehen bei Photon im Vorder-
grund und sind die Garanten des Erfol-
ges.

Technische Hochstleistungen

Hohe technische Standards ermoglichen
die schwierigsten und anspruchsvollsten
Bearbeitungsschritte, beispielsweise bei
sehr komplexen, mehrfach gekriimmten
Baugruppen oder groflvolumigen Tei-
len. Auch hierbei wird hochste MafSge-
nauigkeit garantiert. Denn gerade das
LaserschweifSen grofler Bauteile stellt ei-
ne besondere Herausforderung dar. Die
einzelnen Bauteile bzw. Unterbaugrup-
pen lassen sich nicht oder nur mit er-
heblichem Aufwand so vorbereiten,

dass kein Spalt entsteht. Daher besteht
die Moglichkeit, durch Zufuhr von
drahtformigem Zusatzwerkstoff — die
Spaltiiberbriickbarkeit zu verbessern.
Auch  komplexeste Nahtgeometrien
sind auf Grund der besonderen 6-Achs-
Kinematik des Reis-Laserportalsystems
kein Problem. Durch die am Laserpor-
tal mogliche Rotation der 6. Achse um
den TCP (Fokuslage) kann der Draht
immer bahnorientiert in gleicher Stel-
lung zugefihrt werden. Dies war bei
der alten Anlagentechnik und bei Stan-
dardknickarmrobotern so nicht mog-
lich. Die Drahtzufuhrgeschwindigkeit
lasst sich tiber die Robotersteuerung re-
geln. Wahlweise iiber einen festen Wert
oder auch in Abhingigkeit von der ak-
tuellen TCP-Geschwindigkeit. Dies gilt

Modulare SchweiBoptik MWO0-1.

Laser 1-2009



auch fir die Laserleistung, die sich an
die gewihlte Verfahrgeschwindigkeit
anpassen lasst.

SchweiRprozess mit Drahtzufuhr

»Mit dem Laserportal RLP16-FT in
Gantry-Bauweise von Reis Robotics ha-
ben wir das ideale System fiir unsere
Anwendung gefunden. Der sehr grofse
Arbeitsraum mit Hitben von 6 x 3 x 1
[m] in den translatorischen Achsen
(x,y,z) sowie den 3 rotatorischen Ach-
sen, gepaart mit hochster Wiederholge-
nauigkeit, ermoglicht es uns, grofse
Bauteile in nur einer Aufspannung bear-
beiten zu konnen«, sagt Frank Zemke,
bei der Photon AG zustindig fur die
Programmierung
schweiflen. Wie er weiter ausfiihrt ist
insbesondere die integrierte, patentierte
Strahlfihrung mit nur 2 wassergekihl-

im Bereich Laser-

ten Spiegeln in der Handachse eine gro-
e Unterstiitzung bei den tiglich wech-
selnden Aufgabenstellungen. »Da die
Zugianglichkeit optimal ist, konnen wir
uns noch wesentlich mehr als frither auf
die Vorrichtungstechnik konzentrieren.
Das Lichtleitkabel ist in der Roboter-
armstruktur faserschonend verlegt und
bildet daher keine Storkonturen, wie
dies bei einer externen Adaption typisch
ist«, berichtet Frank Zemke.

Die Basisachsen (x,y) des Laserportals
werden Uber Lineardirektmotoren an-

MWO-1 mit Drahtzufiihrtechnik.
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getrieben. Diese Antriebstechnik ist der
neuste Stand der Technik. Sie sind sehr
genau, steif und sehr schnell. Die ideale
Vorraussetzung fiir die Lasermaterial-
bearbeitung.

Um Bauteile, die noch grofSer als der 6
m-Basishub sind, bearbeiten zu konnen,
besteht die Moglichkeit, das Bauteil zu-
sitzlich auf einer Bodenverfahreinheit
durch die Anlage zu schleusen. Damit
konnen Bauteile bis zu einer Gesamt-
linge von 20 m in einer Aufspannung
bearbeitet werden.

Die Absaugung erfolgt durch ein ausge-
feiltes Luftmanagementsystem an den
Langsseiten der Anlage. Auf einer Seite
wird eine laminare Luftstromung er-
zeugt, welche die SchweifSrauchpartikel
mitreifst. Auf der gegeniiberliegenden
Seite und an den Stirnseiten wird dieser
Luftstrom dann abgesaugt und der Fil-
tertechnik zugefithrt. Dadurch lassen
sich die Schweiflgase nahezu komplett
erfassen.

Modulare SchweiBoptik

Besonderes Augenmerk wurde auch auf
die speziell fiir die Bediirfnisse von Pho-
ton entwickelte modulare SchweifSoptik
(MWO1) gelegt, eine Entwicklung der
Reis Lasertec, einer Reis-eigenen Ent-
wicklungsfirma  fur laserspezifische
Komponenten und Prozesstechnik. Die
Optik lasst sich tber einen Standard-
flansch an das Portal adaptieren. Eine
Wechselschublade fur verschiedene Fo-
kussierbrennweiten, ein Schnellwechsel-
system fiir das Schutzglas sowie ein
Crossjet sind obligatorisch und Stand
der Technik. Ergianzt wird dies durch
ein Kameramodul. Die Kamera schaut
koaxial durch die Optik und erleichtert
die Arbeit des Programmierers erheb-
lich. Zur optimalen Ausleuchtung der
Bearbeitungsstelle wird ein Beleuch-
tungsring unterhalb des Strahlaustritts
magnetisch angeklipst und zum Schwei-
3en einfach abgenommen.

Bei Photon wurde zusitzlich noch der
vom hauseigenen Entwicklungsbereich,
der Photon Laser Engineering, produ-
zierte »Fokus-Monitor« integriert. Die-
ser FokusMonitor ist die Losung fiir die
zentrale — und stets wiederkehrende —

titelbeitrag

Lineardirektantriebstechnik

Herausforderung beim Lasereinsatz:
Der FokusMonitor ermdglicht die
exakte Programmierung des SchweifSro-
boters und die Anpassung aller
SchweifSparameter, z. B. Schweifige-
schwindigkeit, Laserleistung, Zufuhr
von Gas- oder Zusatzwerkstoff etc.

Systematische Optimierung

Aufsetzend auf einen Industrie-PC ent-
stand ein kompaktes System mit erwei-
terbaren Schnittstellen. An dieses multi-
dimensionale Monitoringsystem fiir La-
serschweiffanlagen wird auch die an der
Laseroptik montierte Kamera ange-
schlossen. Die Videobilder werden zu-
sammen mit flexibel einstellbaren Ein-
blendungen wie Fadenkreuz mit Fokus-
Markierung oder Markierung der
Schweif$draht-Position auf dem Moni-
tor angezeigt.

Uber ein weiteres optisches Hilfsmittel
werden nicht nur die Position des La-
serfokus in der Schweif$-Ebene, sondern
auch der exakte Arbeitsabstand (Laser-
optik — Werkstiickoberfliche) und der
Einstrahlwinkel visualisiert. Das Video-
Modul des FokusMonitors ermoglicht
so eine schnellere, exaktere und »mess-
bare« Bahnprogrammierung  der
SchweifSanlage.

Uber eine Schnittstelle zur Robotersteu-
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erung werden Daten, z. B. die TCP-Ko-
ordinaten, aufgenommen, die Bahnge-
schwindigkeit ermittelt und synchron
zum Videobild auf dem FokusMonitor
angezeigt. Weitere Schnittstellen, z. B.
zu einem Feldbus-System, erlauben die
Erfassung der Laserleistung, der Draht-
geschwindigkeit, der Schaltsignale etc.
Der FokusMonitor ist somit nicht nur
eine niitzliche »Programmierhilfe«, son-
dern ein multifunktionales Prozessda-
tenerfassungssystem zur Unterstiitzung
bei Inbetriebnahme, Optimierung, Feh-
leranalyse und Qualititssicherung von
robotergefiihrten Laserprozessen. Des-
halb ist er auch im aktuellen Reis-Laser-
Portalsystem der Photon AG ein wichti-
ger Mosaikstein, um technologisch
hochwertige und wirtschaftlich herstell-
bare Produkte anbieten zu konnen.
»Das Roboterportal ldsst sich sehr ein-
fach und intuitiv bedienen. Ein grofSer
Fortschritt zu den bisherigen Anlagen,
erliutert Zemke. Die Brennweite ladsst
sich durch einfachen Tausch der Linsen
an die Erfordernisse des SchweifSprozes-
ses anpassen. Derzeit arbeitet die Pho-
ton AG hauptsichlich mit Brennweiten
von 200 bis 300 mm.

»Mit dem Portalsystem von Reis Robo-
tics haben wir genau die Anlagentech-
nik bekommen, die wir fiir unsere Ferti-
gungsaufgaben benotigten. Wir sind
ausgesprochen zufrieden und die Anla-
ge erfiillt alle unsere Erwartungen. Der-
zeit sprechen wir mit Reis Robotics
tiber eine weitere und noch grofSere An-
lage«, berichtet Sven Lange, Leiter
Technik und Arbeitsvorbereitung der
Photon Laser Manufacturing.

Perspektiven
fiir die Zukunft

Als nichster Projektschritt steht die
Umsetzung der Offline-Programmie-
rung an der Anlage an. Auch dazu hat
Reis Robotics passendes anzubieten.
Mit dem Software-Modul ProVis das
standardmifig in der Steuerung enthal-
ten ist, ldsst sich die Anlagentechnik vi-
sualisieren und die Programme offline
vorbereiten bis hin zur Kollisionskon-
trolle. Die CAD-Daten des Bauteiles
und der Spanntechnik lassen sich iiber
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eine STL-Schnittstelle in die virtuelle
Welt der Robotersteuerung laden. Dort
wird in der virtuellen Welt am PC das
Roboterprogramm geschrieben, kon-
trolliert und dann tber das Netzwerk
der Robotersteuerung zur Verfigung
gestellt. Parallel zur Fertigung kann also
schon das nichste Bauteil vorbereitet
werden.

»Auch in punkto Service haben wir mit
Reis gute Erfahrungen gemacht. Als an
einem Wochenende fiir die Produktion
eine andere Brennweite benotigt wurde,
ging dies unkompliziert und schnell. In-
nerhalb weniger Stunden war die neue
Linse vor Ort und es konnte produziert
werden«, betont Hermann Meier, Pro-
duktionsleiter bei Photon Manufactu-

ring.

SchweiBprozess mit Drahtzufuhr.

Durch das Laserstrahlschweiffen be-
wegt sich Photon sehr erfolgreich auf
Mirkten mit Bedarf an groflen, diinn-
wandigen Blechbaugruppen. Dabei liegt
in der Regel mindestens eine Fliche im
unmittelbaren Sichtbereich und muss
somit hochsten Anspriichen hinsichtlich
Oberflichenfinish und Ebenheit genii-
gen.

Der geringere Warmeeintrag und die
hohe Prozessgeschwindigkeit bieten da-
her die Moglichkeit, Schweildverziige
sehr gering zu halten. Durch die neue
Anlage ist Photon zwischenzeitlich in

der Lage, den Kunden aus der Schienen-
fahrzeugindustrie komplette, laserge-
schweifste Seitenwiande und Dicher zu
liefern. Aufwindige Richtarbeiten wer-
den durch den Einsatz der Laser-
schweifstechnologie auf ein Minimum
reduziert, das Endprodukt begeistert
aber auch den Einkauf und die Desig-
ner.

Weitere Einsatzgebiete aus
Branchen ergeben sich unter dhnlichen
Gesichtspunkten. Der Bogen spannt

anderen

sich vom Fahrzeugbau iiber den Ma-
schinen- und Anlagenbau bis hin zum
Schiffbau.

Viele Baugruppen werden jedoch auch
in Zukunft aus kosten- und verfahrens-
technischen Griinden sowohl konven-
tionelle als auch lasergeschweifSte Nih-
te enthalten. Das ist fiir die Pho-
ton AG der Ansatz bei der Bewer-
tung einer Baugruppe. »Wir un-
terstiitzen unsere Kunden vor-
zugsweise schon in der Entwurf-
sphase, um ein Optimum an Wirt-
schaftlichkeit zu erreichen«, sagt
Thomas Fittkau, Leiter Vertrieb.

Ausblick

»Da die Nachfrage nach laserge-
schweifSten Bauteilen im grofSen
Format und Materialien mit sehr
geringer Wandstirke wichst, ist
der weitere Ausbau der Aktiviti-
ten im Bereich Laserfugen bei
Photon beschlossene Sache, so
Steffen Neumann, Geschiftsfiih-
rer bei Photon. Daher werden zu-
sammen mit Reis Robotics schon Kon-
zepte fir eine weitere Anlage erarbeitet.
Diese Anlage soll dann noch groflere
Bauteile schweiffen und gleichzeitig
zum Laserloten eingesetzt werden kon-
nen.

Sowohl Photon als auch Reis Robotics
sind geristet fur die anstehenden Auf-
gaben im Bereich Laserstrahlftigen.

Reis GmbH & Co. KG Maschinenfabrik
www.reisrobotics.de

Photon AG

www.photonag.com
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Mitten im Markt Messe Stuttgart @

DIE LASYS. EIN HERZ FUR ALLE ANWENDUNGSBEREICHE.

Mit ihrem material- und branchenibergreifenden Ansatz
hat die Lasys als Fachmesse fur Lasertechnologie vom Start
weg alle Herzen erobert. Und zwar sowohl von Ausstellern
als auch von Besuchern. Das Ergebnis: eine Vielzahl an
erstklassigen Kontakten und erfolgreichen Gespréchen.
Deshalb wollen tGber 90% der Aussteller auch 2010 wieder
dabei sein. Und Sie?

Jetzt informieren und anmelden: www.lasys-messe.de
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