Bei dem KeyholeTracker genannten Schweif3kopf sind alle Funktionen
koaxial im Kopf integriert. Er vermisst und tiberwacht online mit einer
einzigen Kamera gleichzeitig die Nahtfithrung und die Position der
Dampfkapillare und erkennt jede unbeabsichtigte Veranderung der
Strahlposition oder des TCPs verursacht durch beispielsweise einen
Faserwechsel, den Wechsel der Fokussierlinse oder wegen fehlerhaften
Nachfiihrens des Schweif$kopfes. Mit dem KeyholeTracker ist jeder-
zeit sichergestellt, dass der Laser auch tatsdachlich da schweif3t, wo er
muss und dass jede Abweichung davon sofort detektiert wird. Wie

Der KeyholeTra-
cker vermisst und
iiberwacht online
mit einer einzigen
Kamera gleichzeitig
die Nahtfiihrung
und die Position
der Dampfkapillare
und erkennt jede
unbeabsichtigte
Verdnderung der
Strahlposition oder
des TCPs.

Mit dem von Pre-
citec auf der Euro-
BLECH erstmals
gezeigten Keyhole-
Tracker ist jeder-
zeit sichergestellt,
dass der Laser
auch tatsdchlich
da schweifdt, wo er
muss und dass jede
Abweichung davon
sofort detektiert
wird.

30 Eurolaser 4/10

Neuer SchweilRkopf vereint optische Nahtfihrung mit
gleichzeitiger Kontrolle der effektiven Nahtposition

Moderne Festkorperlaser mit hoher Strahlgiite erlauben grof3e Schweif3geschwindigkeiten
mit schmaler Nahtbreite bei gleichzeitig hoher Eindringtiefe. Allerdings fithrt schnelles
Schweifden mit kleinen Strahldurchmessern zu kleineren Prozessfenstern in Bezug auf

die Strahlpositionierung. Um in der Folge Bindefehler auszuschlief3en, ist eine moglichst
genaue Positionierung des Laserstrahls entscheidend. Fiir diese Aufgabe zeigte Precitec
auf der EuroBLECH 2010 erstmals den Schweif3kopf YWS52 mit optischer Nahtfiihrung mit
gleichzeitiger Kontrolle der effektiven Nahtposition.

Precitec versichert, gehoren Bindefehler, die
nach dem Schweifien mit optischen Mitteln
nicht mehr erkannt werden kénnten, dank
des KeyholeTrackers der Vergangenheit an.
Der kleine Abstand zwischen Messposition
und Schweifiposition erlaubt sogar die Verfol-
gung von nichtlinearen Nahtverldufen, neben
dem platzsparenden koaxialen Design oft ein
wichtiges Merkmal fiir viele Anwendungen.

Der KeyholeTracker ist fiir alle Laser-
schweiflapplikationen, die eine Nahtfithrung
benétigen, anwendbar, insbesondere fiir
Schweifindhte bei Getrieberddern, Platinen
und Rohren. Durch eine platzsparende Kon-
figuration ladsst sich der KeyholeTracker auch
in bestehende Schweifimaschinen und -syste-
men einfach integrieren.

Angelehnt an das modulare Konzept des
Schweilkopfes YW30 ist der YW52 auf
maximale Apertur bei minimaler Storkontur
getrimmt und eignet sich fiir den Einsatz
mit Faser-, Disk- und Diodenlaser im hohen
Leistungsbereich. In der Basisausstattung ist
der Kopf preiswert und ausbaubar mit unter-
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schiedlichen Funktionen - je nach Anforde-
rungen der kundenspezifischen Applikation.
Alle bekannten Precitec-Module der Pre-,

In- und Post-Prozessiiberwachung sind fiir
den Einsatz in der vollautomatischen Ferti-
gung voll integrierbar. Bei geringeren Laser-
leistungen kann der KeyholeTracker auch in
den kleineren Schweifikopf YW30 eingesetzt
werden.

Ein einheitliches Bedienerkonzept und
eine tibersichtliche und selbsterkldarende
Parametrierung von verschiedenen Anwen-
dungen sind die solide Grundlage fiir den
industriellen Einsatz jeder Sensorik. Uber die
ebenfalls als Neuheit prasentierte WeldMas-
ter-Plattform konnen zukiinftig alle Precitec-
Messsysteme fiir das Laserschweiflen wie das
Nahtnachfithrungssystem LPF, das Prozess-
iuberwachungssystem LWM oder die Nahtqua-
litatstiberwachungssysteme SGM und SOU-
VIS flexibel an ein einziges Rechnersystem
angeschlossen werden. Precitecs langjahrige
Erfahrung in high-end Sensorik und Prozes-
sen in der Lasermaterialbearbeitung ist in das
Bedienerkonzept und die Menustruktur ein-
geflossen und erlaubt dem Benutzer, die kor-
rekte Funktion jedes Messsystems auf einen
Blick zu erfassen. Gespeicherte Bild- und
Datensequenzen sind mit zahlreichen Bedie-
nerhilfen bequem oftline zu parametrieren.
Der WeldMaster setzt neue Mafdstdbe in der
Auswertung und Benutzerfithrung von senso-
rikgesteuerten Laserbearbeitungsprozessen.

www.precitec.de

Fur komplexes 3D-Schneiden mit Roboter

In das Schneidsystem SolidCutter sind Precitecs langjahrige Erfahrun-
gen im 3D-Laserschneiden voll eingeflossen. Auch bei komplex geform-
ten Bauteilen garantiert die reaktionsschnelle Abstandssensorik iiber
eine integrierte Z-Achse im geschlossenen Regelkreis eine gleichblei-
bende Schnittqualitat bei grofien und sich verdndernden Geschwin-
digkeiten. Das neu konzipierte Doppelkammerkonzept ergibt einen
vakuumdicht versiegelten Strahlengang ohne externe Spilluft - die
Voraussetzung fiir eine lange Standzeit der Optik auch bei rauen Umge-
bungsbedingungen. Pressluft flutet die Antriebskammer tiber eine
Luftfiltereinheit und verhindert so die Verschmutzung der dufleren
Kammer. Eine schlanke Bauform und gut zugangliche Medienanschliis-
se im oberen Kopfbereich machen die Integration in automatisierte
Anlagen einfach und kostengiinstig. Das System wird bereits bei nam-
haften Automobilisten, Zulieferbetrieben und Job Shops eingesetzt. Ob
es sich um Ausschnitte in fertigen Karosserien oder im Unterboden eine
Fahrzeuges oder um das Schneiden von warmumgeformtem Stahl oder
von hydrogeformten Profilen handelt - das Schneidsystem SolidCutter

findet ein breites Anwendungsfeld.
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2D-Schneiden mit Festkorperlaser

Die modernen Faserlaser mit Strahlqua-
litaten nahe am theoretischen Limit
erlauben immer hohere Schneidge-
schwindigkeiten im Diinnblechbereich.
Der Precitec Schneidkopf HP SSL mit
integrierter und abgestimmter Sensor-
technik setzen dieses Potential nun voll
in Produktivitat, Qualitdt und Sicherheit um. Neben der extrem
schnellen, driftfreien und langzeitstabilen Abstandssensorik ist
neu eine tiberwachte Schutzglaskassette mit der Erfassung des Ver-
schmutzungsgrades und einer Anwesenheitskontrolle verfiigbar. Sie
erlaubt ein zeitgenaues Auswechseln des Schutzglases, nicht zu frith
und nicht zu spat. Eine Einstechiiberwachung vermindert zeitrau-
bende vorprogrammierte Wartezeiten zu Beginn jeden Schnittes.
Der Schneidprozess startet direkt nach dem Durchstich.

Die Erfassung der Prozessstrahlung und eine neu entwickel-
te Schneidabrisserkennung stellen sicher, dass jeder Schnitt die
geforderten Qualitdtsanforderungen erfiillt. Eine Temperaturii-
berwachung im Bereich des Sensoreinsatzes und die Riickreflex-
iiberwachung der Laserstrahlung machen den Kopf ausfallsicher
und robust. Der Austausch der Linsen verschiedener Brennweiten
erfolgt schnell und einfach mit vorjustierbaren Kassetten. Die
Wechselkassette fiir verschiedene Brennweiten kann optional
motorisch ausgeriistet werden. Damit entfédllt das manuelle Nach-
stellen der Fokuslage bei verschiedenen Materialqualitdten und
-dicken und beschleunigt den Einstechprozess bei grofleren Mate-
rialstarken. Unterschiedliche Blechdicken kdnnen so sogar im
gleichen Zyklus ohne manuelles Eingreifen geschnitten werden.
Der Schneidkopf HP SSL findet seine Anwendungen an Flachbett-
anlagen und Rohrschneidemaschinen mit fasergekoppelten Lasern
bis 6 kW.
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