laserschneiden

Flexibel Schneiden
mit dem Faserlaser

Bei Rittal werden Kompakt-Schaltschrinke auch nachtraglich
zur kundenspezifischen Variante. Um diesen Service schnell
und flexibel realisieren zu kdnnen, wurde eine spezielle Laser-
schneidanlage gebaut, in der ein Faserlaser arbeitet.

I n nur 7 Tagen von der Bestellung bis
zur Lieferung — mit dieser Leistungszu-
sage liefert die Firma Rittal, ein markt-
fithrender und global agierender Anbie-
ter von Schaltschrank- und Gehiusesys-
temen, kundenspezifische AE-Kompakt-
Schaltschrinke an den Besteller. Far die-
sen Service wurde mit dem »Rittal AE
Laser Express« dafiir eigens eine Initiati-
ve geschaffenen. Und damit beim »AE
Laser Express« auch tatsachlich alles wie
am Schniirchen klappt, installierte Ritral
im Stammwerk in Herborn eine Laserbe-
arbeitungsanlage, mit der per Laserrobo-
ter die von den Kunden in Auftrag gege-
benen Ausschnitte in beliebiger Form ge-
schnitten werden.

Von der Serie zur
individuellen Lésung

Rittal ist eigentlich Grofserienherstel-
ler, d. h. das Unternehmen produziert
Schaltschrinke serienmiflig und liefert
ab Lager. Trotzdem gibt es einen gro-
flen Anteil an kundenspezifischen Lo-
sungen, das sind fiir Rittal alle Produk-
te, die nicht in Serie hergestellt werden.
Dieser Anteil an kundenspezifischen
Losungen wichst zurzeit schneller als
das Seriengeschift und mache derzeit
bereits 30 % des Schaltschrankumsat-
zes aus. Aus diesem Grund will Rittal
einen groffen Teil der kundenspezifi-
schen Losungen moglichst schnell be-

nagement der Rittal GmbH & Co. KG:
»Rittal wollte eine Maoglichkeit schaf-
fen, kundenspezifische Losungen in ei-
nem dicht am Standard liegenden Pro-
duktumfeld relativ schnell bedienen zu
kénnen. Hierzu haben wir am Standort
Herborn die Initiative »AE Laser Ex-
pres« gestartet. Sie betrifft die Kom-
pakt-Schaltschriinke der Serie AE, in die
per Lasertechnik  kundenspezifische
Ausschnitte in allen Gehiduseseiten und
Tiiren geschnitten werden. «

Als eine der wichtigen Vorraussetzun-
gen wurden Interaktionsformen mit den
Kunden neu implementiert. So sind
samtliche CAD-Zeichnungen des AE-
Sortiments iiber die Internet-Site von
Rittal verfiigbar. Die Kunden kénnen
diese CAD-Zeichnungen verwenden,

um ihre Konfektionierung festzulegen
und diese dann per Upload an Rirtal zu
senden. Mit diesen Daten werden dann
in der Arbeitsvorbereitung die Maschi-
nenprogramme der AE-Laserbearbei-
tungsanlage erzeugt und firr den Down-
load in die Maschinensteuerung bereit
gestellt. Das ist das Business Modell des
AE Laser Express. »Diese Modifikatio-
nen der Standardgehiuse konnen an al-
len Gehiuseseiten, in den Tiiren und
den Montageplatten

werden«, sagt Dr. Lang.
Zweite wichtige Vorraussetzung war
die Schaffung der Fertigungskapazitat.
Selbstverstindlich wissen auch die Rit-

vorgenommen

tal-Experten, dass einige Laserbearbei-
tungsmaschinenkonzepte fiir die 2D-
und 3D-Bearbeitung am Markt angebo-

dienen konnen.

Hierzu  erldutert
Dipl.-Ing. Wolfgang Kiinker ist Chefre- | D Dipl.-Ing.
dakteur der Zeitschriften LASER und | Martin Lang, Die komplette Spannvorrichtung, mit der die AE-Kompakt-Schranksysteme aufgenommen werden., wur-
mpa sowie freiberuflicher Joumaiistin | ¢ auptabteilungs- de von Rittals Betriebsmittelbau selbst konzipiert und gebaut. Sie ermdglichen die fiinfseitige Bearbei-

Landsberg am Lech.

fajeir Clialitaiini- tung in nur einer Aufspannung. Bilder: Rittal (6), Klinker (2)
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ten werden. »Diese Systeme, die sogar
Freiformflichen bearbeiten kénnen, ha-
ben die bei Rittal gestellte Bedarfsituati-
on nicht abgedeckt, so dass wir uns da-
zu entschlossen haben, eine speziell auf
unsere  Anforderungen ausgerichtete
Systemldsung zu realisieren«, berichtet
Dipl.-Ing. Wolfgang Trautwein, Leiter
Technologie und Service Center der Rit-
tal RGS GmbH und im Bereich der
technischen Geschiftsfithrung weltweit
zustandig fiir die Produktionstechnik
des Unternchmens. »Wir haben in der
Losung ein intelligentes Laserkonzept
mit einer intelligenten Spanntechnik
kombiniert. Diese Kombination ermog-
licht es, in seriennaher Produktion kun-
denspezifische Zuschnitte in nur einer
Aufspannung zu realisieren. «

Dr. Dipl.-Ing. Martin Lang ist seit Anfang Oktober
Hauptabteilungsleiter Qualititsmanagement der
Rittal GmbH & Co. KG. Er war zuvor verantwort-
lich fiir das Produktmanagement und die Ent-
wicklung der Geschéftsfelder Schaltschranksys-
teme und Stromverteilungskomponenten. Das
Qualititsmanagement ist bei Rittal geschafts-
feldiibergreifend tatig und betreut alle Prozesse
und alle Produktionsstitten des Unternehmens
weltweit.

Raumliche Ndhe
zur Serienfertigung

Die Gehaduse des AE-Sortiments werden
serienmiflig vollautomatisch vom Coil
gefertigt, d. h. der Blechzuschnitt, das
Biegen und SchweifSen sowie simtliche
Zusatzarbeiten werden in einer auto-
matisierten Fertigungsstrafie komplett
ausgefithre. Die rdumliche Anordnung
der Laseranlage erfolgte in der Nihe
dieser Fertigungsstrafie. »Somit kénnen
wir die fiir die Laserbearbeitung vorge-
sehenen Gehiuse giinstig ausschleusen,
spater mit den auftragsgemaiflen, kun-
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denspezifischen Ausschnitten fertig stel-
len und danach an den Forderer zur La-
ckiererei zuhdngen«, sagt Trautwein.

Die Laserbearbeitungsanlage weist wei-
tere Besonderheiten auf. Zum einen ist
in der Anlage ein in einem Portalgeriist
Uberkopf-montierter Gelenkarmrobo-
ter eingebaut, der die Gehiuse in nur ei-
ner Aufspannung bearbeiten kann.
Zum anderen werden die zu bearbeiten-
den AE-Gehiduse von einer flexiblen
Spannvorrichtung aufgenommen und
nach dem Einlegen und Spannen in die
Bearbeitungszelle hineingefahren. Die
beengte Hohenlage am Anlagenstand-
ort fithrte dazu, dass der Ein- und Aus-
fahrvorgang der Spannvorrichtung auf
einer hoheren Ebene als die Laserbear-
beitung erfolgt. »Die Spannvorrichtung

Dipl.-Ing. Wolfgang Trautwein ist Leiter Techno-
logie und Service Center der Rittal RGS GmbH
und im Bereich als Mitglied der technischen Ge-
schaftsfithrung weltweit zustandig fiir die Pro-
duktionstechnik des Unternehmens.

wird nach dem Einfahren in eine untere
Endlage abgesenkt bzw. vor dem Aus-
fahren wieder bis zur oberen Endlage
angehoben«, kommentiert Trautwein.

Damit die Gehduse auch tatsichlich in
nur einer Aufspannung bearbeitet wer-
den kénnen, was alle vier Gehiuseseiten
sowie die Fronttiire betreffen kann, be-
notigt der Roboter eine besonders flexi-
bel verwendbare Schneidtechnik, die auf
einem Faserlasersystem der Firma IPG
Laser basiert. Wie Trautwein einrdumt
war das ingeniecurmiflige Interesse an
der neuen Faserlasertechnik sehr moti-
vierend: »Da wir in anderen Laseranla-
gen ja alle Laserstrahlquellen im Einsatz
haben, konnten wir schnell erkennen,
dass der Faserlaser einige Merkmale
aufweist, die fiir uns vorteilhaft sind.«

Messe Stuttgart
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Dazu gehort nach Trautweins Ausfith-
rungen auch die Schnittqualitit, sofern
man das richtige Prozessgas und die pas-
senden Parameter des Schneidprozesses
verwendet. Er berichtet weiter: »Die Ef-
fizienz des Faserlasers ist mit 27 % Wir-
kungsgrad sehr hoch, und da er im
Standby so gut wie keine Energie auf-
nimmt, ist er auch sehr wirtschaftlich.
Letztlich ist die Strahlfithrung ohne op-
tische Komponenten einfacher, als bei
anderen Strahlquellen. «

Der eingesetzte Faserlaser leistet 1 kW,
was fiir die zu bearbeitenden Blechdi-
cken zwischen 1,2 mm bis 1,5 mm aus-
reichend ist. Das zu schneidende Mate-
rial ist normaler »schwarzer« Baustahl
oder mit AlZn-beschichteter Baustahl.
Hierzu sagt Trautwein: »Der beschich-
tete Stahl ist fiir das Laserschneiden kei-
ne triviale Angelegenheit, und es hat da-
her auch einige Zeit erfordert, bis wir
zusammen mit dem Anlagenlieferanten

die richtigen Laser-Parameter und

Zum Unternehmen

cherheitsmafstaben zu fertigen.

Rittal wurde 1961 gegriindet und ist mit mehr als 11.100 Mitarbeitern das gréBte Unter-
nehmen in der Friedhelm Loh Group. Rittal zahit zu den internationalen Marktfilhrern fir
Schaltschrank- und Gehdusesysteme. Die globale Prasenz mit iiber 60 Tochtergesell-
schaften, 19 Produktionsstétten, 70 Vertretungen und 150 Lieferzentren weltweit ermég-
licht Rittal die lokale Kundennahe mit einzigartigen Serviceleistungen. Rittal ist bemiiht,
weltweit in allen Produktionsstatten mit gleichen technischen Anlagenkonzepten und Si-

Links: Der IPG-Faserlaser leistet 2 kW, was fiir die zu bearbeitenden Blechdicken zwischen 1,2 mm bis
1,5 mm mehr als genug ist. Rechts: Armaturen fiir die Robotersteuerung und Medienversorgung.
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Schneidgas-Einstellungen ermittelt und
in das System eingebracht haben.« Aber
die automatische Schneidanlage fiir den
AE Laser Express halten die begeister-
ten Herborner dennoch fiir einzigartig.
»Weder ein Portalsystem noch ein Fa-
serlaser sind einmalig, aber die hier in
Herborn realisierte Zusammenstellung
fiur den Einsatz in der Serienfertigung,
mitsamt dem Roboter als Fithrungsma-
schine, das ist einzigartig«, kommen-
tiert Trautwein,

Systempartnerschaft

Realisiert wurde die Anlage von Reis
Robotics aus Obernburg, und somit
stammt auch der Laserroboter von der
Firma Reis. Der Schneidkopf mit seiner
Kollisionserkennung stammt von Preci-
tec. Als Prozessgase werden iibrigens
Sauerstoff beim Schneiden der Schwarz-
bleche und Stickstoff beim Schneiden
der Alu-Zink-beschichteten Bleche ver-
wendet. Die Schneidprogramme kon-
nen durch die Steuerung simuliert wer-
den, was insbesondere bei neuen
Schnittbildern hilfreich ist. Es wurden
mit Ausnahme eines bei Faserlasern
wichtigen Reflexionsschutzes keine zu-
sitzlichen Schutzvorkehrungen fiir das
Schneidsystem getroffen. Die komplette
Spannvorrichtung, mit der die AE-Steu-
erschrinke aufgenommen werden, wur-
de von Rittals Betriebsmittelbau selbst
konzipiert und gebaut. »Die Gehiduse
des AE-Sortiments haben sehr unter-
schiedliche Abmessungen, und mit der
Spannvorrichtung koénnen sidmtliche
Gehiusegrofien sicher und prizise auf-
genommen werden«, sagt Trautwein.
Die gesamte Anlage ist vollstindig ge-
kapselt, und in den Blechwandsystemen
sind zusatzliche Sicherheitssensoren in-
tegriert. Der Anlagenfiihrer kann auf ei-
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nem groffen Bildschirm den per Kame-
rasystem  aufgenommenen  Bearbei-
tungsvorgang beobachten.

Der Roboter schneidet mit einer Genau-
igkeit von 0,1 mm. Bei den grofleren
rechteckigen Ausschnitten ist das vollig

Die Abbildungen zeigen ei-
nige AE-Kompakt-Schalt-
schrinke sowie eine Mon-
tageplatte, die kundenspe-
zifisch mit der AE-Laser-
Expressanlage  gefertigt
wurden,

tatsdchlich schon rund
auszuschneiden«, sagt
Trautwein. Die Ferti-
gungstoleranzen  der
Schrinke sowie die zu
realisierenden Lochbil-
der sind jeweils anzugleichen. Zum ei-
nen miissen die Funktionen der Steuer-
gehduse gewihrleistet bleiben, und zum
anderen wird ein Offset aufgrund der
Toleranzen durchgefithrt. Dazu mar-
kiert der Anlagenfithrer per Laser je-

Schnittbild mittels der Anlagensteue-
rung entsprechend verschieben.

Nachfolgende Optimierung

Der Anlageneinsatz bzw. die Auslas-
tung wird wesentlich durch die Auf-
tragssituation bestimmt. Zwar besteht
grofles Interesse, die Anlage, die immer-
hin doch eine betrdchtliche Investition
darstellt, moglichst im Dreischichtbe-
trieb zu nutzen.
nicht gelingt, werden bereits Uberlegun-
gen angestellt, andere Aufgaben aus
dem AE-Sortiment tiber die Laseranlage
zu fertigen und somit Kapazititen an

Da dies derzeit noch

anderen Stellen frei zu machen bzw.
dort fiir andere MafSnahmen zu nutzen,
»Die Optimierungsphase hat bereits be-
gonnen«, berichtet Trautwein.

weils das erste Gehduse und kontrolliert
dann die Lage des Loch- bzw. Schnitt-
bildes. Bei Abweichungen kann er das

unproblematisch. »Fiir uns war es an-
fanglich jedoch eine echte Herausforde-
rung, die kleineren »Bohrungen« auch

- www.rittal.de

Rittal GmbH & Co. KG
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