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Bild 5: Vergleich von Faser- und Scheibenlaser: EinschweiSitiefe in
Anhiingigkeit des Vorschubs fiir zwei Werkstoffe.

sorptionsbedingungen zu glei-
chen SchweiBergebnissen.
Welches Laserkonzept — Fa-
serlaser oder Scheibenlaser
—nun besser ist, ldsst sich an-
hand dieses ersten Vergleichs
nicht feststellen. Es ist zu er-
warten, dass noch ausstehende
vergleichende SchweiBungen
bei hoheren Leistungen und
anderen Werkstoffen keine an-
deren Ergebnisse erbringen
werden. Fiir das ,,bessere* La-
serkonzept sind letztlich an-
dere wichtige Faktoren aus-
schlaggebend.

Zum einen sind die Investiti-
ons- und Betriebskosten fiir
die Auswahl eines Lasergerits
ein wichtiges Kriterium. Zum
anderen sind aber Faktoren
wie Robustheit, geringe Stor-
anfilligkeit, Unempfindlich-
keit gegen Riickreflexe etc.
fiir einen Einsatz im rauen In-
dustriealltag ebenfalls von ent-
scheidender Bedeutung. Eine
hohere Fokussierbarkeit kann
nicht nur in eine Verkleine-
rung des Fokusdurchmessers,
sondern auch in eine Vergro-
Berung des Arbeitsabstandes
umgesetzt werden, wodurch
z. B. die Schutzglasverschmut-
zung verringert und damit die
Betriebskosten reduziert wer-
den konnen. Des Weiteren
wird manche Applikation erst
mit einem groBeren Arbeits-
abstand moglich. Aufgrund der
bei Laserleistungen um 4 kW
besseren Fokussierbarkeit
(den Angaben der jeweiligen
Hersteller folgend) und der
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Unempfindlichkeit gegen
Riickreflexe sind beim Schwei-
Ben derzeit die Vorteile auf
Seiten des Scheibenlasers zu
sehen.
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laser in der Anwendung

Nicht nur die Technik —

das Design spielt eine
grofde Rolle

Bild 1: Fertige Dekortafeln, noch mit der schiitzenden Kunststofffolie

iiberzogen (Siedle)

Laseranwendungen sind schon
heute aus der Fertigung nicht
mehr wegzudenken. Neben
dem Laserschweiflen gewinnt
auch das Laserschneiden zu-
nehmend an Bedeutung. Auch
mittelstindische Firmen inte-
grieren immer héufiger Laser-
prozesse in ihre Fertigung. Ein
Beispiel ist die S. Siedle &
Sohne in Furtwangen im Siid-
schwarzwald.

Das Unternehmen beschéf-
tigt sich mit der Kommunika-
tion rund um das Haus. Insbe-
sondere Tiirsprech- und Vi-
deoanlagen, Freisprechanla-
gen, Briefkasten und Beleuch-
tung sind ihr Metier. Dabei
setzt man nicht nur auf neueste
Technik, auch das Design
spielt eine wichtige Rolle.

,Um wettbewerbsfihig zu
bleiben, miissen wir Werkstof-
fe bearbeiten konnen, die im
Trend liegen. Fiir unsere Serie
Siedle-Steel haben wir 2000
den internationalen Design-
preis Baden-Wiirttemberg er-
halten und 2002 den Innova-
tionspreis fiir Architektur und
Bauwesen*, erzihlt Harald
Helms, Leiter der Teile- und
Baugruppenfertigung bei Sied-
le.

Die Dekortafeln dieser Serie
bestehen aus gebiirstetem
Edelstahl. Um die natiirliche
Schénheit der gebiirsteten
Stahlflachen zu betonen, sind
alle Ausschnitte mit prizisen,
senkrechten Kanten versehen.
»Diese Kanten kénnen nur
mit Hilfe eines Lasers so exakt
geschnitten werden*, betont
Helms. Zu Beginn der Produk-
tion erfolgte dieser Fertigungs-
schritt extern. Seit etwa einem
halben Jahr jedoch steht bei
Siedle eine neue Laser/Stanz-
maschine. Mit ihr kénnen nicht
nur die Dekortafeln geschnit-
ten, auch die Montageebene
und sdmtliche Zubehorteile
konnen nun selbst gefertigt
werden. Das senkte die Pro-
duktionszeiten und -kosten er-
heblich.

»Seit wir die Tafeln selbst fer-
tigen, haben wir unsere Liefer-
zeiten um zwei Wochen
verkiirzt“, erkliart Helms. Die
neue Maschine stammt von
FinnPower, einem finnischen

Maschinenbauunternehmen.
Sie arbeitet mit einem CO,-
Laser der Wellenlange 10,6 um,
dessen Laserleistung von 50
bis 2500 Watt eingestellt wer-
den kann. Der Strahldurch-
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Bild 2: Laser/Stanz-Maschine LPE 5 von Finnpower mit dem servo-
elektrischen Stanzkopf mit Revolvermagagzin fiir 20 Stationen im Vor-
dergrund und der Gewindeformeinheit im Hintergrund

messer vor der Fokussierlinse
betrégt 22 mm. Als Resonator-
gase dienen Kohlendioxid,
Stickstoff und Helium, als
Schneidgas wird Stickstoff mit
einem Druck von bis zu 25 bar
eingesetzt. Zusitzlich enthilt
die Maschine eine Gewinde-
formeinheit und einen servo-
elektrischen Stanzkopf mit Re-
volvermagazin fiir 20 Statio-
nen, der bis zu 480 Stanzhiibe
pro Minute ausfiihren kann.

Je nach Werkstoff kénnen
Blechdicken von maximal 4
bis 8 mm bearbeitet werden.
,, Wir verarbeiten meist Bleche
aus Edelstahl, verzinktem
Stahlblech oder Aluminium
mit Blechdicken von 0,75 bis
2,5 mm*“, bemerkt Helms.

Zu Beginn des Fertigungspro-
zesses wird die Konstruktions-
zeichnung aus dem CAD-
System in das Programmier-
system {ibernommen. Mit Hilfe
dieses Programms wird dann
der Fertigungsprozess festge-
legt und die Daten an die Ma-
schinensteuerung 840 D von
Siemens weitergeleitet.

Die gebiirsteten Stahlplatten
werden in einer Gréfe von
2500 x 1250 mm angeliefert.
Sie sind mit einer Kunststoff-
folie versehen, um die Ober-
flachenstruktur zu schiitzen
und werden mit Vakuumsau-
gern auf den Maschinentisch
gelegt. Bevor der Laser in Ak-
tion treten kann, wird mit Hilfe
des Stanzwerkzeuges ein Start-

Bild 3: Individuell gestaltete Dekortafel aus der Serie Siedle-Steel

loch gestanzt. In einem Ar-
beitsschritt konnen nun die
Aussparungen ausgeschnitten
und die Dekortafeln zurecht-
geschnitten werden. Dabei ist
der Vorgang so programmiert,
dass das Material optimal aus-
genutzt wird und moglichst
wenig Verschnitt entsteht. Die
Schnittflachen des Lasers sind
so exakt, dass eine Nachbear-
beitung tiberfliissig ist. Eine
einfache Tafel kann so in etwa
zwei Minuten geschnitten wer-
den, wihrend der Schneidvor-
gang fiir ein kompliziertes Teil
bis zu fiinf Minuten dauern
kann.

,,Die meisten Dekortafeln sind
Einzelanfertigungen nach
Kundenwiinschen, wir fertigen

jedoch auch Produkte in
Kleinserien von bis zu 500
Stiick. Hier liegt die Ferti-
gungszeit bei etwa einem hal-
ben Tag“, erkirt Helms. Die
Einfiihrung der neuen Tech-
nologie erforderte erheblichen
Aufwand: So musste fiir die
groBe Maschine Platz geschaf-
fen, Mitarbeiter im Umgang
mit der Maschine geschult und
die Maschinenparameter auf
die Bediirfnisse des Unterneh-
mens angepasst werden. Die
Investitionskosten lagen ins-
gesamt bei 600000 Euro. ,, In
zwei Jahren werden sich die
Kosten jedoch amortisiert ha-
ben.*, davon ist Helms iiber-
zeugt.

-bw

LASER MAGAZIN 1/2004 11



