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Laserstrahlschweillen im

Diinnblechbereich:

Hohe Anspriiche

an die Bauteilpositionierung

Anlagenlosungen im Bereich des klas-
sischen Punkt- und Buckelschweifiens
zeichnen sich zwar immer wieder durch
technisch anspruchsvolle Peripherie aus,
die Positioniergenauigkeit der zu ver-
schweifienden Werkstiicke ist jedoch im
Bereich von maximal Zehntel-Toleranzen
ohne technische ,Klimmziige“ zu errei-
chen. Spricht man aber iiber das Laser-
strahlschweifden, kann man sich zunéchst
einmal von den ,groben Toleranzen* ver-
abschieden. Doch nicht das Schweiflen an
sich stellt den Anlagenbauer hier vor hohe
Anspriiche, sondern die Genauigkeit in der
Teilepositionierung.

Die Dalex SchweifSmaschinen GmbH
& Co. KG aus Wissen/Sieg stellt sich mit
dem Laserstrahlschweifien und der damit
verbundenen Erweiterung des Losungs-
spektrums auf die Zukunft ein und entwi-
ckelt sich wieder mehr vom reinen Her-
steller von WiderstandsschweifSanlagen
zum Technologietrdger und Sonderanla-
genbauer fiir komplexe Schweiflaufgaben.
Das Portfolio umfasst inzwischen neben
der Kernkompetenz Widerstandsschwei-
Ben (AC, DC, MF und KE) auch die Inte-
gration von MAG-SchweifSanlagen und La-
serstrahlschweifSképfen, von der eigen-
stindigen Anlage bis hin zur komplexen
Roboterzelle.

Die in diesem Fall iibermittelte Aufga-
benstellung war anspruchsvoll, allerdings
war es diesmal nicht die schweifstechni-
sche Parametrierung, die alleinig das Kén-
nen der Fachleute erforderte, sondern die
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hohe Genauigkeit der Positionierung der
zu verbindenden Werkstiicke.

Zunachst hort es sich einfach an, wenn
die Aufgabe lautet ,,zwei Bleche zu verbin-
den”. Wenn diese Bleche aber 1 mm und
0,5 mm dick sind, man von dem dickeren
Blech in das diinnere Blech laserstrahl-
schweiflen muss, das diinnere jedoch die
Dekorseite darstellt und in keiner Weise
beschiddigt sein darf, das Material bei der
Ausknopfprobe aber dennoch definiert
ausreifSen muss, sind die Anforderungen
zum Erreichen einer technisch dauersta-
bilen Losung schon héher.

Zwei Schweifungen zeitgleich

Zwei Schweiffungen (linke und rechte
Seite des Hauptbauteils) mussten zudem
zeitgleich erfolgen, und das mit einer Zy-
kluszeit von knapp {iber 4 s einschliefSlich
Handhabungszeiten, das heif3t, An- und Ab-
transport der Bauteile, Positionieren und der
reine SchweifSprozess.

Die Festigkeitsanspriiche an die Schwei-
flung erforderten eine bestimmte Auf-
schmelz- und Verbindungsfldche, die sich
bei gerader, winklig zur Blechebene durch-
gefiihrter SchweifSung nicht erreichen ldsst.
Bei 0,5 mm Blechdicke wére bei gerader
DurchschweifSung fiir eine tragfihige Ver-
bindung so viel aufgeschmolzen, dass auf
der Dekorseite unweigerlich ein Material-
einfall oder schlimmer noch ein Durch-
schmelzen der Aufienfldche, also auf jeden
Fall eine Oberflichenbeschiddigung einge-
treten ware.

7 Positioniertes

. Werkstiick:
SchweiBung mit
zwei Scheiben-
laserkdpfen.

Schematische
Darstellung

von Bauteil-
paarung,
SchweiBstelle und
Aufschmelzzone.

Wie lief3en sich nun die Anforderungen
,Keine Beschddigung der Oberfliche und
dennoch ausreichend grofie Aufschmelzzo-
ne fiir die geforderte Festigkeit“ realisieren?
Die Losung fand man in der Anordnung der
Schweiflachse, die man unter einem be-
stimmten Winkel zur Blechtrennfuge anord-
nete. Man schweifSt somit schrig in die
Trennfuge hinein. Dadurch wurde es mog-
lich, eine grofiere Eindringtiefe und breitere
Verschmelzung zu erreichen, ohne sofort
durch die diinnen Bleche zu ,,schiefSen”

Man handelte sich mit diesem Vorteil
aber auch den Nachteil ein, dass die Posi-
tionierung dieser SchweifSebene nochmals
genauer sein musste. Positioniergenauig-
keiten im Hundertstelbereich zu realisie-
ren, und das bei Blechteilen, die schon
durch den vorgeschalteten Herstellungs-
prozess ,Schneiden, Stanzen, Kanten“ to-
leranzbelastet sind, lief sich hier nur er-
reichen, indem man sich die Referenz an
der Stelle abgriff, an der hinterher die
Schweifiebene liegen sollte, ndmlich genau
in der Schweifikehle. Indem man ein vor-
eilendes Messsystem und den Laserkopf
geschickt kombinierte, konnte die vorher
abgegriffene/gemessene Position mit den
Laserkdpfen unter dem gewiinschten Win-
kel exakt angefahren werden.

Entscheidende Bedeutung des
Spannkonzepts

Eine entscheidende Bedeutung hatte
hier das Spannkonzept, welches das Halten
der Bauteile bei und nach dem Messvorgang
auch exakt in der Position gewdhrleistete.
Aber selbst die Positioniergenauigkeit des
Laserstrahls wie auch die Referenztole-
ranz/Messtoleranz mussten genau betrach-
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Durchtakten der Werkstiicke mit einem ,Portal-Shuttle” - die Laserstation
ist ausgeriistet mit einer Laserschutzkabine und ist Bestandteil einer

komplexen Transfer-Fertigungslinie.

tet werden, da hier zu hohe Werte die Lage
der Schweifiebene und somit das Schweif3-
ergebnis hitten beeinflussen kénnen.
Mochte man bei der Blechpaarung
1 mm/0,5 mm die Kehle, in die geschweifst
werden soll, zur Referenzmessung exakt an-
fahren, so spielt allein schon der Stanzgrad
am diinneren Blech eine Rolle. Geht der
Stanzgrad des diinneren Blechs nach innen,
fithrt dies zu Fehlmessungen und somit zu
einer falsch positionierten SchweifSachse.
Das Feststellen der Referenzposition
war ein Anspruch. Die Gewihr, dass sich

die Bauteile im Prozess beim Spannen, Ver-
fahren und Schweifien nicht geometrisch
verdndern, war ein weiterer. Das Spannkon-
zept hatte somit eine entscheidende Bedeu-
tung fiir die Exaktheit der SchweifSung.
Der Anspruch an die Lésungskompe-
tenz des Teams von Dalex lag bei dem hier
vorgestellten Projekt eindeutig in der Hand-
habung der Bauteile und in der schweif3ge-
rechten Bereitstellung. Fiir den reinen
Schweifprozess konnte man sich auf be-
wihrte Technik des Systempartners Trumpf
verlassen. Es kamen Scheibenlaser vom Typ

Technologische ,Zwangsehe”: Referenzebene ermitteln, Referenz anfahren,
Spannen, LaserstrahlschweiBen.

,TruDisk 1000“ zum Einsatz, die auf Achs-
schlitten aufgebaut wurden.

Die Laserstationen wurden mit einer La-
serschutzkabine versehen, die Laserstrahl-
reflektionen und -streuungen sicher ab-
schirmte. Die Bauteile, die aus einer vorge-
schalteten Montage- und SchweifStransfer-
linie von Dalex kommen, werden mit einem
Portal-Shuttle mit Doppelgreifer durch die
Laserstation getaktet. Die Laserstation
musste somit dem Takt der Hauptlinie mit
knapp tiber 4 s angepasst werden. (Nach
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