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Ja, wir sind ein Paar!

Warum Laser und Induktion zusammen gehéren, wie Romeo und Julia.

Hinter den Schutztiiren der LaserschweiB3station umarmt der Induktor die Antriebswelle, berthrt sie aber nicht. Strom flieBt,
zu sehen ist nichts. Kénnte Zoran Bubic, zustandig fur Prozess und Arbeitsplanung bei GKN Driveline Deutschland, allerdings
einen Finger auf die Stelle legen, an der der Laser Rohr und Tripode verbindet, wirde er sich sofort verbrennen: Dort — und
nur dort — hat das Metall eine Temperatur von rund 450 Grad Celsius erreicht. Bubic

wendet sich von der Fertigungszelle ab und erklart: , Der Induktor bringt extrem schnell extrem viel Wérme in ein sehr kleines
Stahlvolumen ein. Der Laser trifft auf eine ideal vorgewarmte Fugestelle und wir bekommen einen sicheren SchweiBprozess.”

Hinter vielen erfolgreichen SchweiBungen steht heute eine Induktionsanwendung: das Vorwarmen. Bei tiefen SchweiBungen
in kohlenstoffreichen Stahlen hat der minimale Warmeeintrag des Lasers eine Kehrseite. Das kalte Werksttick schreckt die
Naht ab, was in der Warmeeinflusszone zu Aufhartung und Qualitatsmangeln wie Rissen fiihren kann. Konventionell
bedeutet Vorwarmen, das ganze Bauteil im Ofen aufzuheizen. Der Induktor dagegen induziert die Warme sekundenschnell in
einem eng begrenzten Volumen. Und: ,Vorgewarmt wird in der SchweiBzelle”, erklart Zoran Bubic. ,Wir ersparen uns die
Vorwédrmstation sowie das Handhaben heiBer Komponenten. AuBerdem sparen wir natdrlich jede Menge Heizenergie und
sehr viel Zeit.”

Prazise, schnell, berithrungslos

Wer sich in einem Hérsaal voller Maschinenbaustudenten fir Induktion begeistert, erntet womdglich Gahnen: Induktion
klingt nach Schulphysik, gibt es selbst im IKEA-Herd. Aber die Low-Tech-Aura verdampft sofort, wenn es an das eigentliche
Knowhow geht. Eine Induktionsapplikation ist ein auf die Werkstlcke abgestimmtes, ausbalanciertes System aus Induktor
und Hochfrequenzgenerator. lhre Wirkung lasst sich lokal fast auf das Grad Celsius genau steuern. Diese Kontrollierbarkeit
und die Aufheizgeschwindigkeit machen die Induktion zu einer kleinen Wunderwaffe. Und handlich ist sie wirklich:
Induktionssysteme lassen sich hervorragend in Fertigungsschritte, verkettete Automatisierungssysteme und Anlagenkonzepte
integrieren.
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Induktives Harten eines Getriebeteils: Wie der Laser wirkt Induktion extrem Im Feld der Spule befindet sich ein Schmelztiegel. Das einzuschmelzende
lokal. Gute Voraussetzungen fur die effiziente Zusammenarbeit in flexiblen Material wird in den Tiegel eingesetzt und durch induzierte Stréme
Prozessketten. (Foto: TRUMPF) erwarmt. Das elektromagnetische Feld tibertragt die elektrische Energie

berthrungslos auf das Schmelzgut. (Foto: TRUMPF)

Anwendungen sind denkbar ab Raumtemperatur bis zu mehreren Tausend Grad Celsius. Ab 200 Grad Celsius wird es
interessant fur Metallbearbeitung und Lasertechnik. Oberhalb dieser Temperatur verdampfen viele nichtmetallische Schutz-
und Funktionsschichten. Das heifBt, dass derselbe Induktor, der die Fligestelle vorwarmt, diese — und wiederum nur diese —
auch reinigen oder gar entschichten kann. Mit Temperaturen Gber 900 Grad schlieBlich lassen sich Werkstticke auch lokal
harten oder aufweichen. Die Méglichkeiten der Induktion sind nahezu unerschopflich.

Perlen in der Kette

,Der Einsatz der Induktion innerhalb der Laserbearbeitung ist zundchst nicht immer offensichtlich”, sagt Dr. Torge Behrens,
Leitung Produktionslinie Induktion bei TRUMPF Huttinger. ,Aber wéhrend der frei programmierbare Laser die
Einschrankungen mechanischer Verfahren aufhebt, ersetzen pyrometergesteuerte Induktionssysteme konventionelle
Heizstrecken wie etwa Ofen und siedeln thermische Verfahrensschritte unmittelbar dort an, wo sie hingehéren. In
Powertrain-Anwendungen beispielsweise direkt in der SchweiBzelle.” Zugleich lassen sich die werkstiickspezifischen
Induktoren so gestalten, dass sie eine Vielzahl an Bauteilen bearbeiten kénnen. So spielt es keine Rolle mehr, fur welche
Variante eines Getriebeteils die Anlage schweiBt, wie Dr. Torge Behrens sagt.

In der Hot-Forming-Prozesskette wiederum bietet Induktion nicht nur eine Moglichkeit, Bleche vor der Presse zu erhitzen.
Lokal induzierte Warme kann die komplett geharteten Bauteile lokal aufweichen. Eine Mdglichkeit, die die
Automobilindustrie aktuell entdeckt: um SchweiBverbindungen zu ermdglichen und um das Verformungsverhalten
hochstfester Karosserieteile beim Crash gezielt zu beeinflussen. Denn so steif die Bauteile auch sein sollen, wenn es knallt,
darf der Stahl nicht brechen. Nur solange er sich verformt, baut er Energie ab. Die Hersteller beginnen darum, die im Crash
bruchgefahrdeten Stellen gezielt aufzuweichen und die Duktilitat lokal zu erhéhen. Wieder geschieht dies direkt in der
Laserbearbeitungszelle: Der Laser bringt Durchbriiche ein und besdaumt das pressgehartete Bauteil. Danach erzeugen
Induktoren die gewtinschten lokalen Sollknickstellen.

Fall fir zwei

Keine Berlhrung, keine mechanischen Krafte und dafur begrenzter Energieeinsatz. Lokale Wirkung — wenn gewollt auch sehr
groBflachig — und volle Prozesskontrolle Uber frei programmierbare Erwarmungsparameter: Der Laser hat seit einigen Jahren
schon eine Partnerin, die auf den ersten Blick vielleicht nicht so aufregend wirkt wie das Scifi-Werkzeug Licht. Doch der
zweite Blick lohnt sich. Denn die Induktionstechnik teilt nicht nur viele jener Qualitaten, die den Laser so interessant machen.
Sie bringt eine reiche Mitgift in die Beziehung.
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