CATHARINA DAUM

Zusammen oder getrennt?

"Der Laser ist ein Werkzeug, mit dem man trennen oder verbinden kann - es kommt nur auf die Einstellung an."
Diese Antwort erhielt Erich Honecker, als er Berthold Leibinger auf der Leipziger Friihjahrsmesse fragte, was denn
ein Laser sei. Das war 1989, aber die Aussage ist heute noch genauso richtig. Beim Trennen hat sich der Laser
bereits in der Blechfertigung etabliert. Beim Verbinden bietet das Werkzeug die Chance, sich zu differenzieren.

Kundenanforderungen, die sich standig andern. Ein Umfeld, in dem man den Wettbewerbsdruck deutlich spurt. Beide
Phanomene kennen Unternehmen in der blechverarbeitenden Industrie nur zu gut. Der Trend hin zu einer groBeren
Produktvielfalt zwingt Blechfertiger dazu umzudenken. Ablaufe in der Fertigung missen angepasst und individualisiert
werden. Denn wirtschaftlich arbeiten kann nur, wer Kosten und Qualitat auch in Zeiten sinkender LosgréBen im Griff hat. Ein
wichtiger Indikator fur die Teilekosten ist die Durchlaufzeit. Sie hilft bei der Prognose, wie hoch am Ende des Tages der
Gewinn pro Auftrage ausfallt. Und: Sie lasst sich beeinflussen. Zum Beispiel durch neue Technologien, mit denenganze
Prozessschritte entfallen.

Ein Fertigungsschritt in der Prozesskette Blech birgt hier besonders groBes Potenzial: das Fligen. Je nach Anforderungen an
die Qualitat sind pro Teil schon einmal mehrere Minuten Nacharbeit nétig, bis storende Wilste konventioneller SchweiBnahte
entfernt sind. Abhangig von der LosgroBe kdnnen Stunden verstreichen. Neue, alternative Technologien und
Produktionsverfahren wie das LaserschweiBenschaffen hier Abhilfe.

Der Laser - ein echter Allrounder

TRUMPF setzt den Laser nicht nur dafir ein, Bleche zu trennen. Das Werkzeug Laser eignet sich auch ideal fur Fligeprozesse.
LaserschweiBapplikationen bewéhren sich schon seit langem in der Praxis, beispielsweise in der Automobilbranche. Hochste
Zeit, dass auch Blechfertiger von der Technologie profitieren. Der Laser kann vielleicht nicht jede MAG-SchweiBnaht ersetzen.
Dort, wo es moglich ist, bringt sein Einsatz aber viele Vorteile mit sich. Er erweitert die Gestaltungsfreiheit der Konstrukteure,
insbesondere, wenn es um komplette Baugruppen geht.

Etablierte Fgetechnologien, wie MIG, MAG oder WIG, arbeiten deutlich langsamer als das Laserschweien und bringen
weitere Nachteile mit sich. Der hohe Warmeeintrag beim Lichtbogen-schweiBen verursacht oft einen Bauteilverzug.
Zeitaufwendiges Richten ist die Folge. Dazu kommt die kostenintensive Optimierung der Schweinaht. Nicht selten muss sie
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verputzt oder abgeschliffen werden.

Beim Umwandeln von Lichtbogen- in LaserschweiBkonstruktionen sind
Kosteneinsparungen von liber 50 Prozent keine Seltenheit.

Wer dagegen in die LaserschweiBtechnologie investiert und sich hier Kompetenzen aufbaut, steigt in eine andere
Qualitatsklasse der Blechbearbeitung auf. Das beginnt bei der hervorragenden Nahtqualitat: Das Verfahren
WarmeleitschweiBen erstellt Nahte

mit exzellenter Oberflachengute. Damit gelingen Sichtnahte, die nur wenig oder gar keine Nacharbeit mehr benétigen. Und
da beim LaserschweiBen weniger Warme in das Bauteil eingebracht wird, gibt es auch kaum Verzug. In vielen Fallen kann das
nachtrégliche Richten komplett entfallen.

Eine Haube aus Baustahl, 1,5 mm, die optisch hohen Anforderungen
genligen muss, mit einer Schweinaht von 122 cm Lange: Bei einer
LosgréBe von 10 x 50 Sttick pro Jahr sind hier Einsparungen von 65 Prozent
moglich. Die Kalkulation basiert auf fur Deutschland typischen
Durchschnittswerten. (Foto: Oliver Graf Fotostudio GmbH)

Ein weiterer Vorteil des Verfahrens ist die hohe Festigkeit der SchweiBnaht. Hier punktet das Tiefschweien, denn bei diesem
Verfahren entstehen hochfeste, schmale und tiefe Nahte. Auch in Sachen Flexibilitat und Schnelligkeit Uberzeugt der Laser.
Insbesondere beim Tiefschweien erreicht er sehr hohe Geschwindigkeiten von mehreren Metern pro Minute. AuBerdem
ermoglicht der Laser eine Vielzahl von StoBarten und Geometrien — selbst, wenn der zu schweiende Bereich nur von einer
Seite zuganglich ist. Er schweiBt Uberlappnéhte, einen verdeckten T-StoB oder auch unterschiedlich dicke Materialien und
macht so den Weg frei fur eine Fille an neuen Gestaltungsmaoglichkeiten von Bauteilen.

Mit der Funktion FusionLine ist es zudem moglich, Bauteile zu verbinden, die nicht fur das LaserschweiBen optimiert sind und
beispielsweise Spalten aufweisen. Dabei liegen die Ergebnisse von FusionLine in Sachen SchweiBnahtqualitat und

Prozessgeschwindigkeit deutlich Gber denen konventionell geschweiBter Bauteile.

Klemmenkasten aus Baustahl (von unten nach oben): ungeschweiBt, MAG- Das neue Verfahren FusionLine verbindet Teile auch dann, wenn Spalte
handgeschweift, FusionLine-geschweiBt und lasergerecht umgestaltet und Uberbrickt werden mussen. Es gleicht Ungenauigkeiten beim
lasergeschweiBt. (Foto: Oliver Graf Fotostudio GmbH) SchweiBvorgang aus und schlieBt Spalte mit bis zu einem Millimeter Breite.

Viele Bauteile, die fur konventionelle
SchweiBverfahren konstruiert wurden, lassen sich so mit dem Laser
bearbeiten. (Foto: Oliver Graf Fotostudio GmbH)
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Das volle Potenzial ausschopfen

LaserschweiBen zahlt sich aus, mehrfach! Zum einen lassen sich dank der eingesparten Nacharbeit und der hohen
Prozessgeschwindigkeit des Lasers groBe Einsparpotenziale erzielen. Beim Umwandeln von Lichtbogen- in
LaserschweiBkonstruktionen sind Kosteneinsparungen von tber 50 Prozent keine Seltenheit. Haufig ist das Einsparpotenzial
sogar deutlich hther. Zum anderen lassen sich Konstruktionen realisieren, die mit konventionellen SchweiBverfahren
undenkbar waren. Beides gemeinsam eréffnet Anwendern die Méglichkeit, sich zu differenzieren und neue Kundengruppen
anzusprechen.

Der Einsatz des Lasers bietet also ungeahnte Mdglichkeiten. Aber wie schopft man sie aus? Wie baut man Kompetenzen in
der laserschweiBgerechten Konstruktion oder im Vorrichtungsdesign auf? Das Know-how aus der konventionellen
SchweiBtechnologie bietet eine optimale Grundlage. Um die besten Ergebnisse mit dem Laser zu erreichen hilft es allerdings,
die Moglichkeiten dieses Werkzeugs

kennen zu lernen. Denn die haben Auswirkungen auf die Konstruktion. Der Laser erreicht beispielsweise beim Schweien
eine hohe Geschwindigkeit. Bei den Kosten kommt es daher weniger auf die Lange der Schweinaht an. Wichtiger fur die
Kalkulation ist der Anteil der Nacharbeit, den man dank qualitativ hochwertiger Néhte einspart. Um beste Qualitat zu
erreichen, sollte das Bauteil moglichst geringe Toleranzen aufweisen. Wie das gelingt, das erarbeiten Einsteiger in die
Technologie im Rahmen des Workshops zur Laserschwei3gestaltung unter Anleitung von TRUMPF SchweiBexperten. Sie
beantworten Fragen nach der richtigen SchweiBnaht oder der Bauteilzuganglichkeit. Das Beste: Im Workshop werden
Bauteile aus dem Produktionsalltag der Teilnehmer behandelt.

Wie kann man das Bauteil am besten im Bearbeitungsraum einer SchweiBzelle positionieren? Welche Spannvorrichtung ist
die richtige? Berechtigte Fragen, die im Workshop zur Vorrichtungsgestaltung thematisiert werden. Hier geht es um die
Konstruktion von kostengtinstigen SchweiBvorrichtungen aus Blech. Teilnehmer lernen Gestaltungsprinzipien und viele
Anwendungs beispiele kennen. Gemeinsam mit den Experten konstruieren sie ihre SchweiBvorrichtung.

Einfach einsteigen

Fur Einsteiger in die Technologie hat TRUMPF zudem das Produktionsanlaufpaket geschniirt. LaserschweiBexperten begleiten
solange Schritt fur Schritt beim Start der Produktion, bis das erste Serienteil produktiv lduft. Auf Seite 40 erfahren Sie mehr
Uber dieses Angebot. Es versetzt Anwender in die Lage, schon nach kurzer Zeit von den Vorteilen des Laserschweiens zu
profitieren. Wie bei den Workshops beinhaltet auch dieses Paket Tipps und Tricks zum SchweiBvorgang selbst und zum
Vorrichtungsbau.
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