
ie Bewährung als flexible Produkti-
onssysteme haben Industrieroboter

bereits vor mehr als 25 Jahren bestan-
den. Dennoch geht von den bewegungs-
flexiblen Maschinen eine ungebrochene
hohe Faszination aus, die durch die
Adaption modernster Bearbeitungstech-
niken weiter stark wächst. Aber insbe-
sondere die Verbindung von Roboter
und Lasertechnik sowie das damit ver-
bundene Anwendungsspektrum stellen
besondere Anforderungen. Als echte
Laserspezialisten sind sowohl der La-
ser-Roboter RV16L-FT als auch das
Laserportal RLP16-FT, beide vom
Obernburger Roboterhersteller Reis,
dazu prädestiniert, die Flexibilitäten
beider Techniken optimal zu verbinden
und entsprechend Lösungen bereit zu
stellen. 
Bereits heutzutage verfügt Reis Robo-
tics bei der automatisierten Bearbeitung
unterschiedlicher Materialien, z. B.
Kunststoffe, Metalle und Sonderwerk-
stoffe (Glas, Keramik, Naturfaser, Ver-
bundwerkstoffe), mit Laserrobotern
über eine umfangreiche Kompetenz.
Das weit gefächerte Betätigungsfeld von
Reis umfasst Anwendungen aus den Be-
reichen Laserschneiden, Laserschwei-
ßen, Laserbeschichten, Laserhärten so-
wie Laserlöten. Neben CO2-Lasersyste-
men kommen in diesen Anwendungsge-
bieten auch vielfach fasergeführte La-
sersysteme zum Einsatz. Neu entwickel-
te Laserstrahlquellen wie Scheiben-
oder Faserlaser mit hervorragenden

schwindigkeiten hervorragende Bear-
beitungsergebnisse. 
Nun erweiterte Reis Robotics in den
letzten Monaten seine Produktpalette
zum Einsatz fasergeführter Lasersyste-
me in der Metallbearbeitung um den
neuen 6-Achs-Laserroboter RV16L-FT
und eine völlig neu entwickelte Laser-
schutzkabine mit aktiven Laserschutz-
wänden. Die Bezeichnung FT steht da-
bei für Fiber Transfer und besagt, dass
alle fasergeführten Lasersysteme wie
Faserlaser, Scheibenlaser oder Dioden-
laser, zunächst bis zu einer Laserleis-
tung von 6 kW integriert werden kön-
nen. Wie alle Reis Laserroboter hat
auch der neue RV16L-FT das Marken-
zeichen der patentierten, integrierten
Strahlführung und zeichnet sich durch
einen großen Arbeitsraum sowie eine
hohe Dynamik und Wiederholgenauig-
keiten von ± 0,05 mm aus.

Integrierte Vorteile,

die überzeugen

Während beim Einsatz konventioneller
Industrieroboter die Bearbeitungsoptik
an der Roboterhand adaptiert ist und
das Lichtleitkabel extern zur Optik ge-
führt werden muss, werden beim
RV16L-FT durch die integrierte Verle-
gung im Unterarm der Roboterstruktur
die beiden Handachsen des Roboters
überbrückt. Dies sichert die volle 3D-
Fähigkeit ohne Störkonturen im Hand-
gelenkbereich. Die nachteilige Störkon-
tur und die reduzierte Dynamik des an
einem Seilzug montierten, extern ge-
führten Lichtleitkabels entfällt damit
gänzlich. 
Gleichzeitig werden die mechanischen
Biege- und Torsionsbelastungen des
Lichtleitkabels erheblich reduziert. Me-

chanische Beschädigungen des Lichtleit-
kabels durch »Peitschenschlag« bei ei-
ner schnellen Umorientierung der Ro-
boterachsen treten nicht auf. Auch beim
Programmieren muss nicht gesondert
die Faserführung berücksichtigt wer-
den. Dies ist insbesondere bei der Off-
line-Programmierung erheblich von
Vorteil, da diese die Simulationen nicht
beeinträchtigt.
Die integrierte Strahlführung gibt es bei
Reis Robotics selbstverständlich auch
für das hochgenaue Laserportal RLP16-
FT, das sich bereits seit einigen Jahren
erfolgreich auf dem Markt etabliert hat.
Durch den Einsatz von extrem schnel-
len Lineardirektantrieben in den Basis-
achsen bietet es mit seiner hohen Dyna-
mik und den hohen Wiederholgenauig-
keiten vom ± 0,02 mm ideale Vorraus-
setzungen für viele Anwendungen.
Neu ist jedoch, dass die verfügbaren
Hübe für die Integration aller faserführ-
baren Laser abermals vergrößert wur-
den, so dass nun Arbeitsbereiche bis zu
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Flexibilität mit System
Flexible Systemlösungen mit Laserrobotern für die Lasermaterialbe-
arbeitung liegen hoch im Kurs. Dieses unterstreichen deutlich zuneh-
mende Anfragen auf einschlägigen Fachmessen.
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D

Beim Laserroboter RV16L-FT werden durch das
im Unterarm integrierte Lichtleitkabel die beiden
Handachsen überbrückt.

Dipl.-Ing. Norbert Höppe ist stellver-
tretender Fachbereichsleiter Laser
(Technische Beratung und Vertrieb La-
sertechnik) der Reis GmbH & Co. KG
Maschinenfabrik, Obernburg.

Der Autor
Strahlqualitäten
und stetig wach-
senden Laserleis-
tungen sichern
auch bei großen
Arbeitsabständen
und hohen Ge-

s08_s11  20.08.2007  14:54 Uhr  Seite 8  s08_s11.qxd



9Laser 4-2007

titelbeitrag

Das Laserportal RLP16-FT ermöglicht die
Bearbeitung großer Werkstücke z. B. das

Beschneiden von Kunststoffteilen.

5,8 x 3,0 x 1,0 [m] standardmäßig ab-
gedeckt werden können. Eine Bearbei-
tungsraumgröße, die nicht von vielen
Anbietern realisiert werden kann.

Anwendungsnähe –

vom System bis zum Prozess

Waren es in den letzten Jahren ver-
mehrt die standardisierten Lasersysteme
zur Kunststoffbearbeitung von stoffhin-
terspritzten Säulenverkleidungen die
zur Umsetzung kamen, so hat sich die-
ses Bild ein wenig gewandelt. 
Die Kunststoffbranche fragt intensiv
nach Systemen zum Beschnitt von ande-
ren Interieurkomponenten nach. Dies
sind zum einen 3D-geformte Folien, die
vor dem Einlegen in die Spritzgießma-
schine hochgenau beschnitten werden
müssen, oder es handelt sich um groß-
flächige bzw. großvolumige Bauteile, z.
B. komplette Dachhimmel oder Instru-
mententafeln. 
Für diese speziellen Anwendungen ste-
hen von Reis Robotics sowohl die Kni-
ckarm-Version RV16L-CO2 als auch
das Laserportal RLP16- CO2 zur Ver-
fügung, um den Kunststoff-Markt ent-
sprechend bedienen zu können.
Zusätzlich trägt Reis Robotics auch der
verstärkten Nachfrage nach Systemen
zum Laserschweißen von Metallen
Rechnung und baut das bereits gut aus-
gestattete Anwendungslabor weiter aus.
In Kürze wird dort eine neue Laserquel-
le mit 4-kW-Laserleistung sowie die zu-
gehörige Anlagentechnik inklusive der
erforderlichen Sicherheitstechnik instal-
liert. Ob es sich dabei um einen Faserla-
ser oder um einen Scheibenlaser han-
deln wird, wird in den kommenden
Wochen noch entschieden. 
Die Anlagentechnik soll dazu beitragen,
für Kunden Machbarkeitsuntersuchun-
gen durchzuführen bzw. Klein- und
Vorserien erstellen zu können. Eben-
falls im Fokus liegen die Prozessent-
wicklung sowie die stetige Weiterent-
wicklung der Anlagentechnik.

Laserkomponenten

bis ins Detail

Eine neue, auf die Aufgabenstellung La-
serschweißen speziell ausgelegte, modu-
lare Bearbeitungsoptik wird derzeit von
der Tochterfirma Reis Lasertec entwi-
ckelt. Diese wurde zusammen mit An-
wendern aus der Industrie nach deren
Erkenntnissen und Wünschen konzi-
piert. Alle Zuführungen für Kühlwas-
ser, Schutzgas, Druckluft für den Be-
trieb eines Crossjets sowie die Überwa-
chung der Fokussierlinse sind intern

verlegt. Die Optik kann für die Prozess-
überwachung mit einem Kameramodul
jederzeit ergänzt werden. Zusatzfunk-
tionen wie die Integration eines Naht-
folgesensors sowie die Adaption von
Drahtzufuhrsystemen sind ebenfalls be-
reits berücksichtigt.
Bis Ende des Jahres wird es zusätzlich
auch noch einen Kombi-Kopf für die in-
tegrierte Strahlführung geben, der zu-
sammen mit Partnern aus Industrie (Fa.
Laserfact) und Forschung (Fraunhofer
ILT, Aachen) entwickelt wurde. Dieser
ermöglicht es dann, zwischen den An-
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Reis Robotics
www.reisrobotics.de
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flexible Anlagentechnik bleibt für den
Anwender beherrschbar!«

Alles aus einer Hand

Als Systemintegrator übernimmt Reis
Robotics von der kundenspezifischen
Auslegung der Anlagentechnik, über die
Realisierung der Anlage, den Aufbau
beim Kunden vor Ort und der Program-
mierung sämtliche Projektschritte. Da-
zu gehören auch eine sicherheitstechni-

sche Bewertung sowie die
CE-Kennzeichnung. Die
Sicherheitstechnik steht bei
Reis Robotics daher an
erster Stelle, besonders
wenn es um den Einsatz
von Lasern höchster
Strahlqualität geht. Daher
kommen bei der Absiche-
rung der Laserkabinen die
Laser-Spy-Sensoren der
Reis Tochtergesellschaft
Reis Lasertec (vgl. Sie hier-

zu Seite 34) zum Einsatz.
Es zeigt sich, dass Reis Robotics für den
Markt bestens gerüstet ist. Mit unter-
schiedlichen Kinematiken und dem mo-
dularen Aufbau lassen sich anwen-
dungsspezifische Systeme konfigurie-
ren. Reis Robotics liefert aus einer
Hand komplette schlüsselfertige Syste-
me mit Roboter, Laser-Bearbeitungsop-
tik, Laserzelle mit aktiver Laserschutz-
wand sowie kundenspezifische Bauteil-
aufnahmen. Ein weiterer Vorteil ist die
Unabhängigkeit von den Herstellern
der Laserstrahlquellen. Je nach Anwen-
dungsfall oder Kundenwunsch wird
entschieden, welche Laserstrahlquelle
zum Einsatz kommt. 
Hinzu kommen die ausgereiften Pro-
dukte von Reis Lasertec sowie die Er-
fahrung von mehr als 150 Laseranlagen
für die unterschiedlichsten Anwendun-
gen, und dies weltweit. Die flexiblen
Systemlösungen sowie die Abwicklung
aus einer Hand stellen ein attraktives
Paket zum Vorteil des Kunden dar.

Links:
CAD/CAM-Systeme
und Laserroboter
arbeiten über die
G-Code-Schnitt-
stelle zusammen.

Unten:
Sichere Laserzelle
von Reis.

wendungen Laserschneiden und Laser-
schweißen zu wechseln, ohne die Bear-
beitungsoptik austauschen zu müssen.
Der Wechsel wird nur durch das pro-
grammgesteuerte Umschalten der signi-
fikanten Prozessparameter (Fokuslage,
Prozessparameter, etc.) realisiert.

Offline-

Programmierung

Die roboterbasierten Lasermaterialbe-
arbeitungssysteme von Reis Robotics
sind hochproduktiv und verfügen stan-
dardmäßig über eine Vielzahl von
Funktionen. Besonders in den Mittel-
punkt rückt damit die Mensch-Maschi-
ne-Schnittstelle. Um diese Systeme wei-
terhin für den Anwender einfach be-
dienbar zu halten, hat  Reis Robotics
neue Strategien entwickelt. 
Zum einen verfügt die Steuerung von
Reis als weltweit erste über die Mög-
lichkeit, CNC-Code nach DIN 66025
unmittelbar, d. h. ohne Umsetzung über
einen Preprozessor, zu verarbeiten. Das
beim Kunden in der Regel vorhandene
CAD-CAM-System kann weiterhin ge-
nutzt werden. Die Anlagen-Program-
mierer bearbeiten ihre Aufträge wie ge-
wohnt und erstellen die Bearbeitungs-
programme. Diese werden anschließend
als CNC-Code an die Robotersteuerung
gesendet, von dieser direkt verarbeitet.
Die Programme werden automatisch in
der Robotersteuerung generiert und ab-
gelegt. Somit ist kein Programmtransfer
erforderlich. Die Anlage kann nun so-
fort die Bearbeitung vornehmen.
Durch dieses Tool konnte die Akzep-
tanz der Kunden, die bislang nur CNC-
Maschinen im Einsatz hatten, ein Ro-

botersystem einzusetzen erheblich ge-
steigert werden.
Eine weitere Möglichkeit stellt das so
genannte »intuitive Programmieren«
bzw. die Werkstatt-Programmierung
dar. Intuitiv deshalb, weil die Program-
mierung selbsterklärend ist. 
Der Anlagenbediener wird menügesteu-
ert durch die Anwendung geführt. Wie-
derkehrende Schnitt- bzw. Schweißmus-
ter sind in einer Datenbank hinterlegt
und können aus dieser ausgewählt und
beliebig auf der visualisierten Werk-
stückoberfläche positioniert werden.
Die Komposition beliebiger Schnittver-
läufe ist möglich. Eine Vorab- bzw. On-
line-Simulation rundet das Paket ab.
Das besondere Merkmal an der Tech-
nik ist die Tatsache, dass dies alles auf
der Ebene der Robotersteuerung abge-
wickelt wird. Zusätzliches Equipment
wie externe Rechner und Schnittstellen
zu anderen CAx-Systemen oder Simula-
tionsprogrammen sind nicht erforder-
lich. Dennoch ist es optional möglich,
die o. g. Programmierung und Simulati-
on auch offline durchzuführen. Aus
Sicht der Kunden von Reis Robotics ist
dies ein weiterer Schritt in die richtige
Richtung: »Die hochproduktive und
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