laserschweillen

Qualitat im Fokus

Das Laserschweif3en von Tailored Blanks gehdrt zum Standard in der
modernen Karosseriefertigung. Stetig wachsende Anforderungen der
Automobilindustrie an die Qualitat der SchweiBnihte bei gleichzeitig
steigender Produktivitat verlangen die permanente Weiterentwick-
lung der Laserstrahlquellen bzw. der Produktionsprozesse. Wetthe-
werbsfihig ist nur, wer Produkte nach dem neuesten Stand der Tech-
nik liefert. Die ThyssenKrupp Tailored Blanks GmbH stelit sich diesen
Anforderungen und setzt mit dem Einsatz eines diodengepumpten
Festkdrperlasers zum nichtlinearen SchweiBlen von Tailored Blanks

auf moderne Lasertechnologie.

E rwa 63000 lasergeschweifre Plan-
nen, so genannte Tailored Blanks,
verlassen tiglich das Werk Hiirtenheim
der  ThyssenKrupp Tailored Blanks
GmbH, um anschlieBend bei allen gro-
Ben  Auromobilherstellern zu verschie-
denen Komponenten der Rohkarosse
weiterverarbeiret zu werden, Bereits seit
dem Jahr 1985 liefert das Unternehmen
mafigeschneiderte Tailored Blanks, die
urspriinglich entwickelt wurden, um
Blechplatinen herzustellen, die iiber die
maximale  Walebreite  hinausgingen.
Heutzutage macht man sich den Vorteil
eunurze, dass unrerschiedliche Blech-
starken oder Werkstoffgiuten mit dem
Laser verschweilit werden konnen. Spe-
zielle  Werkstoffeigenschaften  und
Blechdicken kinnen somit an die lokale
Bauteilbeanspruchung  angepasst  wer-
den und zur Verbesserung des Crash-
verhaltens  beitragen. Dariiber hinaus
kann auf Verstirkungsprofile verzichret
werden, was sich positiv auf das Karos-
seriegewicht und die Fertigungskosten
auswirke. Tallored Blanks konnen so-
mit exake auf die Bedirfnisse des Kun-
den zugeschnitten werden und eroffnen
den Konstrukteuren newe Moglichkei-
ten in der Gestaltung von Karosseric-
bauteilen. Das Einsatzspektrum  von
Tailored Blanks ist dabei weir gefichert
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hin zu ganzen Bodenclementen. Bereits
1983 hat sich der Thyssen-Bereich = An-
wendungstechnik« der Lasertechnolo-
gie angenommen, um das Laserschwei-
Ben  zur Herstellung Tailored
Blanks fur den industricllen Einsatz zu
qualifizieren.

Noch immer steht dieser Bereich fiir die
Entwicklung innovariver Lésungen und
arbeiter stetig an neuen Einsatzgebieten
und Verfahren. Dazu verfugt das kleine
aber hochqualifizierte Team idber eine
Rethe von Laserstrahlquellen, um 2. B,
neue  Stahlwerkstoffe  baw.  Oberfla-
chenbeschichrungen  hinsichelich  ihrer
Figeeigenschaften zu optimieren und
ru qualifizieren. Dariiber hinaus be-
schiiftigt sich das Team mit der Ent-
wicklung neuver Stahlhalbeeuge, 2. B.
um Tailored Tubes, sowie mir der Qua-
lifizierung neuer Strahlquellen zur Er-
hishung der Effiziens in der Produktion,
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Tailored Blanks - die grofe Vielfalt

Das Werk Hirenheim von Thyssen-
Krupp verfiigt derzeir iber 10 verschie-
dene, den SchweiBaufgaben angepasste,
Anlagen, die an sichen Tagen in der Wo-
che im Drei-Schiche-Betrieb jahrlich ca.
14,5 Mio. Platinen produzieren. Davon
werden 7 Anlagen mit CO,-Lasern fiir
das lineare Schweifien von Tailored
Blanks betricben. Doch im Automobil-
bau stehr die Zeir nicht stll, und als
konsequente  Weiterentwicklung  der
Tailored Blanks har das Unternchmen
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1998 mit der Serienproduktion der so
genannten » Thyssen Engineered Blanks«,
d. h. Platinen mit nichtlinearen bzw. in
freten Radien verlaufenden Schweifinah-
ten begonnen. Diese sollen den hohen
Anforderungen an die Fahrzeugkompo-
nenten noch besser gerecht werden und
lassen sich noch gerielter an ihre jeweili-
gen Bediirfnisse anpassen. Inzwischen
werden  die  «Thyssen  Engineered
Blanks= an drei Anlagen mit Nd:YAG-
Lasern hoher Leistung prizise geferrigt.

Eine der drei Anlagen wurde vor 11,
Jahren von einem Team des Unterneh-
mens entwickelt und mir einem dioden-
gepumpten Festkorperlaser von Rofin-
Sinar (Rofin DY 044) in Betrieb genom-
men. Die erheblich verbesserte Strahl-
qualitit, cine hohere Energiedichre und
langere Standzeiten der Dioden, gegen-
iber den konventionell cingrsetzten
Lampen, haben die Spezialisten der
Thyssenkrupp Tailored davon dber-
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zeugt, diese Strahlquelle in der Produk-
tion einzuserzen.  Mir diesem  Schrite
verfolgt das Unternehmen die Zielser-
rung, hohe Qualitit bei gleichzeitig stei-
gender Produktivitdr zu liefern.

Der Laser mir emner maximalen Aus-
gangsleistung von 4,4 kW wird {iber ¢i-
ne Lichtleitfaser mir einem Roborer
kombiniert und verschweifir die Plan-
nen in einer Takezeir von 30 s auf den
beiden 1.800 x 1.800 |[mm] grofen
Wechselrischen.

Um eine hohe Auslastung und Produkn-
vitit der Anlage zu gewihrleisten, ist ein
schnelles Umriisten auf andere Baugrup-
pen moglich. S0 werden in diesem Anla-
genkonzept momentan bis zu 16 ver-
schiedene Bauteile mit Blechstarken im
Bereich von 0,7 bis 1,8 mm produziert.

Den SchweiBanlagen sind zur Herstel-

lung der Einzelplatinen Schneidpressen
vorgeschaler, die fir jede Baugruppe
die entsprechenden Blechreile vorberei-
ten. Eine besondere Herausforderung
fiir den anschlieBenden Schweifiprozess
stellen die unterschiedlichen  Blechdi-
cken dar, inshesondere im Hinblick auf
die konstante Cualitait und Prazision
der SchweiBnaht. Bei einem abgehbilde-
ten Bauteil sind 2. B. 2wei Platinen mit
den Blechstirken 0,7 baw. 1,0 mm bei
ciner Mahtlange von 1.350 mm wver-
schweifr. Die Einzelplatinen werden
dazu von Hand auf den Arbeirstisch ge-
legt, exakt auf Stoff zu der Schweillinie
ausgericheet und mittels Vakuumtech-
nik von unten verspannt, Der Dicken-
sprung der Bleche licgt somit auf der zu
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bearbeitenden Seire, was den Laserpro-
zess jedoch nicht beeinflusst. Anschlic-
Bend wird der Arbeirstisch in die abge-
schlossene  Bearbeitungseelle  pefahren
und die Platinen mit dem Laser bei ei-
ner Leistung von 2,8 kW verschweifit,
wobei Schweiligeschwindigkeiten von &
mifmin erzielt werden. Aufgrund der gu-
ten Strahleigenschaften des diodenge-
pumpten Lasers wird die gewiinschre
Nahtqualitat erreicht, ohne dass die
Verwendung eines Schurzgases norwen-
dig ist, was ein erhebliches Sparpotenn-
al bei den Fertigungskosten ermbglichr.
Im Anschluss an den Schweiliprozess
verlasst das Baureil die Laserzelle und
fihrt in eine Stanzvorrichtung., Dort
werden in das dinnere Blech Sicken
cingebracht, um den Dickensprung fiir
das spitere Abstapeln auszugleichen.
Bevor der Roboter das fertige Bauteil
der Anlage entnimme, wird die Qualiat
der SchweiBnahr noch einmal mirtels ei-
ner Urraschallsensorik tberprifr.

Fazit

Die Karosserieentwicklung st seir Jahren
ein Antricbsmoror fur die Weiterent-
wicklung innovativer Anwendungen von
Haochleistungslasern und stellt hohe An-
forderungen an die Qualitir und Zuver-
lassighkent der Strahlguellen. Mit den dio-
dengepumpren  Festkirperlasern  hoher
Lewstung ist es gelungen, diesem Marke
eine weitere Generation an Strahlquellen
zur Verfiigung zu stellen, die sowohl
Schweifi- als auch Schneidaufgaben mit
hoher Qualitir und Verfiigbarkeir wirt-
schaftlich umserzen kdnnen.

Mit dem Serieneinsatz bei Thyssen-
Krupp Tailored Blanks haben dioden-
gepumpte Festkorperlaser cinmal mehr
gezeigt, dass sie als zuverlissige und fle-
xible Werkzeuge thre Industriereife er-
langt haben. Sie haben daber micht nur
ihre technische Eignung, sondern auch
ihre wirgschaftlichen Vorteile gegeniiber
lampengepumpten Systemen unter Be-
weis gestellr,

Rofin-Sinar www.rofin.de
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