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Gefragte Kopfarbeit

Die optische Nahtkontrolle mit dem KeyholeTracker und die IT-Sen-

sorkopplung auf der neuen WeldMaster Plattform optimieren das La-

serschweil3en.

oderne Festkorperlaser mit ho-

her Strahlgiite erlauben grofe
Schweiflgeschwindigkeiten mit schma-
ler Nahtbreite bei gleichzeitig hoher
Eindringtiefe. Schnelles Schweiffen mit
kleinen Strahldurchmessern fithren zu
kleineren Prozessfenstern in Bezug auf
die Strahlpositionierung. In der Folge
konnten Bindefehler nicht ausgeschlos-
sen werden. Die genaue Positionierung
des Laserstrahls in Kombination mit ei-
ner Kontrolle der effektiven Nahtpositi-
on ist daher eine wichtige Anforderung
fiir einen sicheren Schweif§prozess.

Kontrolle von Nahtposition
und Nahtfiihrung

Auf der EuroBLECH 2010 zeigte Pre-
citec erstmals den SchweifSkopf YW 352
mit optischer Nahtfithrung und mit
gleichzeitiger Kontrolle der effektiven
Nahtposition. Alle Funktionen des so
genannten »KeyholeTracker« sind ko-
axial im SchweifSkopf integriert. Er ver-
misst und iiberwacht online mit einer
einzigen Kamera gleichzeitig die Naht-
fithrung und die Position der Dampfka-
pillare und erkennt jede unbeabsichtigte
Verinderung der Strahlposition oder
des TCPs, beispielsweise verursacht
durch einen Faserwechsel, den Wechsel
der Fokussierlinse oder wegen fehler-
haften Nachfiihrens des SchweifSkop-
fes. Mit dem KeyholeTracker ist jeder-
zeit sichergestellt, dass der Laser auch
tatsichlich da schweifst, wo er muss,
und es ist gewahrleistet, dass jede Ab-
weichung davon sofort detektiert wird.
Bindefehler, die nach dem SchweifSen
mit optischen Mit-
teln  nicht mehr
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leTracker der Vergangenheit an. Der
kleine Abstand zwischen Messposition
und SchweifSposition erlaubt sogar die
Verfolgung von nichtlinearen Naht-
verldufen, was neben dem platzsparen-
den koaxialen Design oft ein wichtiges
Merkmal fiir viele Anwendungen ist.
Der KeyholeTracker ist fur alle Laser-
schweifSapplikationen, die eine Naht-
fithrung benotigen, anwendbar, gerade
fur SchweifSnahte bei Getrieberadern,
Platinen und Rohren. Durch eine platz-
sparende Konfiguration ist der Keyho-
leTracker auch in bestehende Schweifs-
maschinen und SchweifSsysteme einfach
zu integrieren.

Angelehnt an das modulare Konzept des
SchweiSkopfes YW 30 ist der Schweif3-
kopf YWS52 auf maximale Apertur bei
minimaler Storkontur getrimmt und
eignet sich fur den Einsatz mit Faser-,
Disk- und Diodenlaser im hohen Leis-
tungsbereich. In der Basisausstattung ist
der Kopf preiswert und ausbaubar mit

unterschiedlichen Funktionen, entspre-
chend den Anforderungen der kunden-
spezifischen Applikation. Alle bekann-

ten Precitec-Module der Pre-, In- und
Post-Prozessiiberwachung sind voll in-
tegrierbar fir den Einsatz in der vollau-
tomatischen Fertigung. Bei geringeren
Laserleistungen kann der KeyholeTra-
cker auch in den kleineren SchweifSkopf
YW30 eingesetzt werden.

Sensorkopplung zur IT

Ein einheitliches Bedienkonzept und
eine ubersichtliche und selbsterkldren-
de Parametrierung von verschiedenen
Anwendungen sind die solide Grund-
lage fir den industriellen Einsatz jeder
Sensorik. Uber die ebenfalls als Neu-
heit WeldMaster-Platt-
form konnen zukiinftig alle Precitec-
Messsysteme fiir das LaserschweifSen
flexibel an ein einziges Rechnersystem
angeschlossen werden. Das gilt fir das
Nahtnachfiihrungssystem LPF, das Pro-
zesstiberwachungssystem LWM und die
Nahtqualititsiiberwachungssysteme
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ge Erfahrung in Highend-Sensorik und
Prozessen in der Lasermaterialbearbei-
tung ist in das Bedienkonzept und die
Menustruktur eingeflossen und erlaubt
es dem Benutzer, die korrekte Funktion
jedes Messsystems auf einen Blick zu
erfassen. Gespeicherte Bild- und Daten-
sequenzen sind mit zahlreichen Bedien-
hilfen bequem offline zu parametrieren.
Der WeldMaster setzt neue Mafstdabe
in der Auswertung und Benutzerfiih-
rung von sensorikgesteuerten Laserbe-
arbeitungsprozessen.

Laserschneiden mit Festkorperlaser

Die modernen Faserlaser mit Strahl-
qualititen nahe am theoretischen Li-
mit erlauben immer hoéhere Schneidge-
schwindigkeiten im Dunnblechbereich.
Der Schneidkopf HP SSL von Precitec
mit integrierter und abgestimmter Sen-
sortechnik setzt dieses Potential nun
voll in Produktivitdt, Qualitit und Si-
cherheit um. Neben der extrem schnel-
len, driftfreien und  langzeitstabilen
Abstandssensorik ist eine tiberwachte
Schutzglaskassette mit der Erfassung
des Verschmutzungsgrades und einer
Anwesenheitskontrolle neu verfiigbar.

Sie erlaubt ein zeitgenaues Auswechseln
des Schutzglases, nicht zu frith und nicht
zu spit. Eine Einstechiiberwachung ver-
mindert zeitraubende, vorprogrammier-
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te Wartezeiten zu Beginn jeden Schnit-
tes. Der Schneidprozess startet direkt
nach dem Durchstich.

Die Erfassung der Prozessstrahlung
und eine neu entwickelte Schneidab-
risserkennung stellen sicher, dass jeder
Schnitt die geforderten Qualititsan-
forderungen erfillt. Eine Temperatur-
tiberwachung im Bereich des Sensorein-
satzes und die Riickreflexiiberwachung
der Laserstrahlung machen den Kopf
ausfallsicher und robust.

Der Austausch der Linsen verschiede-
ner Brennweiten erfolgt schnell und
einfach mit vorjustierbaren Kassetten.
Die Wechselkassette fur verschiedene
Brennweiten kann optional motorisch
ausgeriistet werden. Damit entfillt das
manuelle Nachstellen der Fokuslage bei
verschiedenen Materialqualititen und
-dicken und beschleunigt den Einstech-
prozess bei grofleren Materialstarken.

3D-Schneiden mit Roboter

In das Schneidsystem SolidCutter sind
Precitecs langjdhrige Erfahrungen im
3D-Laserschneiden voll eingeflossen.
Auch bei komplex geformten Bauteilen
garantiert die reaktionsschnelle Ab-
standssensorik Gber eine integrierte Z-
Achse im geschlossenen Regelkreis eine
gleichbleibende Schnittqualitit bei gro-
Ben und sich verindernden Geschwin-
digkeiten. Das neu konzipierte Doppel-
kammerkonzept ergibt einen vakuum-
dicht versiegelten Strahlengang ohne
externe Spiilluft — die Voraussetzung fiir
eine lange Standzeit der Optik auch bei
rauen Umgebungsbedingungen. Press-
luft flutet die Antriebskammer tber
eine Luftfiltereinheit und verhindert so
die Verschmutzung der dufleren Kam-
mer. Eine schlanke Bauform und gut
zugédngliche Medienanschliisse im obe-
ren Kopfbereich machen die Integration
in automatisierte Anlagen einfach und
kostengiinstig. Das System wird bereits
bei namhaften Automobilisten, Zulie-
ferbetrieben und Job Shops eingesetzt.
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