laserschpeiden

Laserschneiden mit
neuen Features

Das Laserschneiden ist durch teilweise »gegenséatzliche« Anforderungen
charakterisiert: Eines der Ziele ist die hohe Ausbhringung mit robusten Sys-
temkomponenten. Demgegeniiber miissen kleinste Konturen schnell und
prézise realisiert werden. Somit sind stéandig Innovationsanstrengungen er-

Precitec bietet Bearbeitungskopfe mit hochwer-
tiger Optik. Zusatzkomponenten wie Vertikaljus-

forderlich, um diese Erwartungen zu bedienen.

M it einer Vielzahl an Laserbearbei-
tungssystemen wurde das Laser-
schneiden zu einer duflerst produktiven
Technik entwickelt. Als Technologie-
und Marktfiihrer hat das Unternehmen
Precitec wesentlich zu dieser Situation
beigetragen. Im Jahr 2008 lieferte das
Unternehmen aus dem badischen Gag-
genau bereits den 25.000sten Laser-
schneidkopf mit integrierter Abstands-
sensorik aus. Trotzdem gilt es, die aktu-
ellen technischen Herausforderungen
ernst zu nehmen und neue Schneidsyste-
me zu entwickeln.

Laserbearbeitungskopf fiir
das Feinschneiden

Das 2D-Laserschneiden von sehr klei-
nen Schnittspaltbreiten, z. B. etwa 10
pm, wird bei Anwendungen mit filigra-
nen Konturen benotigt. Hierzu gehoren
beispielsweise die Herstellung von chi-
rurgischen Instrumenten sowie ahnli-
chen Aufgaben der Medizingeritetech-
nik. Aber auch besondere Material-
kombinationen aus Edelstahl, Kobalt-
Chrom-Werkstoffe oder Memoryeffekt-
Legierungen setzen auf das Schneiden
mit kleinen Spaltbreiten.

Das neue Feinschneidsystem mit integ-
rierter Kamerabeobachtung, das Preci-
tec entwickelt hat, kann fiir hochprazise
Anwendungen mit Laserleistungen bis
zu 500 W eingesetzt werden. Bei ent-
sprechender Strahlqualitit lassen sich
so Schnittspaltbreiten von ca. 10 pm
beriih-
rungslose Abstandssensorik kann optio-
nal integriert werden.

Neu an diesem sehr kompakt aufgebau-

realisieren. Eine patentierte,
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Das Schneiden von sehr kleinen Schnittspalt-
breiten von ca. 10 pm ist mit dem Feinschneid-
system méglich.

tage, Strahlumlenker und Kamerabeobachtung
mit integrierter Beleuchtung ergdnzen das Pa-
ket.

ten System ist eine koaxiale, regelbare
LED-Beleuchtung  mit
nungseingang, die eine optimale Aus-
leuchtung auch wihrend des Prozesses
zuldsst. Zusitzlich beinhaltet es ein op-
tisch-optimiertes System zur Online-Be-
obachtung mittels Kamera. Dariiber hi-

Fremdspan-

naus ist eine Dokumentation durch
Aufzeichnung und Speicherung der Ka-
meradaten auf einem Datentriger mog-
lich.

Der TCP lasst sich nach dem Optik-
wechsel in X-/Y-Richtung reproduzier-
bar nachjustieren und bleibt somit er-
halten. Hierzu dienen auch eine integ-
rierte Vertikaljustierung und Spiegel-
umlenker. Die Zeit fiir diese Justage
nach dem Diisen-, Linsen- oder Schutz-
glaswechsel kann durch Einblendung
eines elektronischen Fadenkreuzes ext-
rem verkiirzt werden. Das System wur-
de in der Bauweise verkiirzt und damit
auch im Gewicht reduziert.

Das Feinschneidsystem kann generell
mit Scheiben-, Faser- oder Nd:YAG-La-
ser betrieben werden. Es kommt bei-
spielsweise beim Schneiden von Stents
zum Einsatz. Ein Stent ist eine kleine,
gitterformige GefifSstiitze in Rohrchen-
form und wird bei der Aufdehnung von
verengten HerzkranzgefafSen eingesetzt.

Besserer Gasdurchfluss
beim Laserschneiden

Mit dem Laser konnen Schnitte hoher
Prizision effizient erzeugt werden. Ein
optimaler Prozess hingt nicht zuletzt
vom Gasfluss ab. Minimale Verwirbe-
lungen erzeugen nur einen kleinen Stro-
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mungswiderstand, verbessern die Schnittqualitat und verklei-
nern den Verschleifs. In mehreren Entwicklungsschritten mit
Schneidversuchen hat Precitec den Volumenstrom durch die
Schneiddiise bei gleich bleibendem Schneidgasdruck wesent-
lich vergrofert. Das neue Keramikteil KT B CON und die
Diisen sind nun frei von »harten Kanten« und mit einer koni-
schen Geometrie versehen. So kann der Schneidgasdruck bei
gleicher Schnittkantenqualitit signifikant verkleinert und der
Eingangsdruck direkt am Bearbeitungskopf reduziert werden.
Die Feldversuche mit dem neuen, erheblich kostengiinstigeren
Design zeigten aufSerdem einen vergrofSerten Arbeitsbereich
beziiglich der Fokuslage. Verschmutzungen der Fokussierlinse
und die damit verbundene Fokusverschiebung konnen mit
dem grofSeren Prozessfenster aufgefangen werden und erho-
hen die Standzeiten der Optik. Insbesondere bei CO,-
Schneidkopfen ohne Schutzglas bringt dies erhebliche Kosten-
vorteile.

Vorteile durch das neue Konzept

Dass die neue Kombination aus Keramik und Dise grofere
Standzeiten bringt und Kosten spart, ist eine Erkenntnis, die
das Unternehmen Nick GmbH bereits gemacht und bestatigt
hat. Die Firma Nick fertigt seit tiber 40 Jahren mafSgeschnei-
derte Losungen im Bereich der Metallverarbeitung. Sie verar-
beitet Rohre, Blech und Sonderprofile aus Aluminium, Stahl
und Edelstahl und stellt Einzel- oder Serienteile fiir die Biiro-
mobelindustrie, Ladenbau sowie Medizintechnik her.

Die Firma Nick hat diese
Technik bereits an ihren Laser-
schneidanlagen  ausprobiert,
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TN tvciconi .
W im Einsatz ist der Schneidkopf

= j.‘ . HP1.5¢. Hinsichtlich der Er-
- - fahrungen berichtet Hermann

- Philipp von der Firma Nick,

dass die Standzeiten trotz Ver-
schleiflerscheinungen ~ hoher

>

wurden. Dies fiithrte zu einer
besseren Fehlertoleranz beim

Schneiden und zu einem gro-
Beren Prozessfenster. Philipp
sagt hierzu: »Frither mussten wir die Teile zeitiger austau-
schen. Die neuen Kombinationen aus Keramik und Duse kon-
nen bei gleicher Schnittqualitit linger im Einsatz bleiben. «
Fiir den Fertigungsfachmann resultieren daraus erhebliche
Vorteile. »Wir mussten die Anlagen tiberhaupt nicht umriis-
ten. Dies ging bei uns vollig problemlos vonstatten. Bei sonst
gleichen Schneidparametern konnten wir sogar den Gasdruck
verringern. Bei anderen Anbietern aus dem Billigsegment war
dies nicht der Fall. Im Gegenteil, es war mit hoheren Umriist-
und Einstellzeiten verbunden. «

Precitec KG www.precitec.de
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