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Klein, kompakt

und hoch flexibel

edingungen

Dank der Kombination aus Linearachsen- und Robotersteuerung erreicht
die neue Laserschweifdzelle CT-Conni von Conntronic hdchste Prizisi-
on und Wirtschaftlichkeit beim Laserschweif3en und -schneiden.

BARBARA STUMPP

m den CO,-Ausstof bei Fahrzeugen

zu senken, versuchen die Hersteller

moglichst viel Gewicht zu sparen, denn

das reduziert den Spritverbrauch und

somit den CO_-Ausstof}. Beim ,,Leichtermachen®

spielen auch kleinere Strukturbauteile und System-
komponenten wie etwa Abgasklappen eine Rolle.

Konventionell werden Strukturteile oft gegos-

sen. Deutlich Gewicht sparen lisst sich hier, wenn

man sie stattdessen aus gestanzten Blechteilen

zusammensetzt. Der Umstieg auf Blechteile kann je

nach deren Geometrie bis zu 20 Prozent Gewichts-

einsparung pro Bauteil und entsprechend weniger

CO,-Ausstof bringen. Lasertechnologie erm8glicht

schlanke Schweifiniihte, aber fiir komplexe 3D-Néhte

i ,Ein typischer

: Einsatzbe-
reich fir diese
Laserschweif’-
anlage sind
Elemente der
E-Mobilitat wie
Hairpins ..

Siegfried Wonka,
Vertriebsleiter bei
Conntronic

ist eine hochwertige, prézise Steuerung erforderlich.

Im Fahrzeugbau ist aus Korrosionsschutz-
griinden der Einsatz verzinkter Bleche die Regel.
Wegen der verglichen mit Stahl (die Schmelztem-
peratur von reinem Eisen liegt bei 1.536 °C) nied-
rigen Zink-Verdampfungstemperatur von 906 °C
setzt die Schweifwirme beim Zink einen vehe-
menten Verdampfungsprozess in Gang, der durch
extreme Schweifispritzer und Porenbildung in der
Schweifinaht die Nahtqualitiit sehr in Mitleiden-
schaft zieht. Dazu entstehen beim Schweifien giftige
Zinkoxiddémpfe.

Um diese hohen Anforderungen effizient
zu bedienen, hat sich die Ernst Klimmer GmbH,
Spezialist fiir Stanz- und Umformtechnik, fiir den
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Blick in die Laserzelle CT-Conni

Einsatz der neuentwickelten Laserschweifizelle
CT-Conni entschieden. Gefertigt werden damit
lasergeschweifite Durchziige fiir einen deutschen
Autohersteller.

Abstimmung von Schweif3prozess

und Roboter

Da der Zinkoxiddampf und die Spritzer beim
Schweiflen entstehen, hat Conntronic als Gene-
ralunternehmer den Schweifiprozess zusammen
mit dem Laserhersteller Laserline optimiert. Eine
spezielle Strahlformung sorgt nun fiir eine vergré-
Berte Anwirmzone mit einem Hochenergiespot im
zentralen Bereich der eigentlichen Schweifizone. So
erreicht man eine sehr gute Qualitit der Schweif3-
naht, ohne viele Spritzer und Poren. Aufierdem
iiberwacht die neue Anlage online die Schweifiqua-
litéit durch Auswerten des reflektierten Laserlichts.
Somit kdnnen die Fiigenghte der Bauteile wihrend
des Schweiflens durchgehend auf ihre Qualitit {iber-
priift werden.

»Piir die Zinkdimpfe verwenden wir eine
Absauganlage mit Precoatiereinheit. Damit wird Kalk
auf die Filterpatrone appliziert. Die Zinkdimpfe ver-
binden sich mit dem Kalk und kénnen vom Filter bei
der Abreinigung einfach abgeworfen werden, ohne
diesen zu verkleben. Die Standzeit der Filterpatrone

»FUr die Zink-

dampfe ver-
wenden wir
eine Absau-
ganlage mit
Precoatier-
einheit...
Die Standzeit
der Filterpa-
trone steigt
dadurch
deutlich.

Siegfried Wonka,
Vertriebsleitergh

Sonderteil

steigt dadurch deutlich®, berichtet Siegfried Wonka,
Vertriebsleiter bei Conntronic.

Herausforderungen bei Kleinteilen

Die Herstellung von komplexen Kleinteilen stellt
hohe Anforderungen an die Genauigkeit der Lase-
ranlage und deren Steuerung. Je nach den Anforde-
rungen reicht der Nahtverlauf eines Werkstiicks von
einfachen Lings- bis zu komplexen 3D-Nihten. Das
erfordert einerseits eine hohe Prizision der Bahn-
genauigkeit, andererseits verlangen Unternehmen
trotz komplexer Schweifibahnen eine einfache
Programmierung.

»Laserschweiflanlagen, die auf Linearach-
sen basieren, haben eine hochprizise NC-Steu-
erung und bendtigen ein speziell geschultes
Personal, zum Teil Offline-Programmierplitze
und Postprozessoren, um die Programme wieder
in die Laseranlage importieren zu kénnen. Das
Bedien- und Programmierkonzept ist komplex.
Eine Robotersteuerung mit einem konventionel-
len Roboterbediengerit ist kostengiinstiger und
bedienerfreundlich. Wir haben es geschafft, beides
zu kombinieren®, freut sich Siegfried Wonka.

Dank der Entwicklung, gemeinsam mit dem
Unternehmen Kuka, kann Conntronic nun auf eine
Standard-Robotersteuerung zurlickgreifen — mit
dem Vorteil eines hohen Bekanntheitsgrades fiir
den Nutzer und einen weltweites Servicenetz.

Um die komplexen Schweiflbahnen abfahren
zu kdnnen, verfligt die neue SchweiBzelle iiber fiinf
Prozessachsen und zwei optionale Achsen fiir die
Laserschutzhaube. Die Robotersteuerung erlaubt
eine einfache Programmierung durch konventionel-
les Teach-in und KRL (Kuka Robot Language), somit
ersetzen Roboterprogrammierer CNC-Program-
mierer. Je nach Anforderung und Kundenwunsch
kann die CT-Conni mit ein bis fiinf Prozessachsen
aufgebaut werden,

Modulares Konzept fiir flexible Anpassungen
Beim Schweifien lassen sich bei der CT-Conni die
X- und Z-Achse linear um 200 mm, die Y-Achse um
550 mm verfahren. Bei der rotatorischen C-Achse
ist der Winkel abh#ingig vom Fokus des Laserkopfs.
Die rotatorische E1-Achse kann dabei endlos dre-
hen. Die Achsen verfiigen iiber eine maximale
Beschleunigung von 10 m/s* und eine maximale
Geschwindigkeit von bis zu 30 m/min. Das gestattet
hochste Flexibilitiit bei der Prozessgestaltung und
kurze Taktzeiten. Es lassen sich alle marktgiingigen
Laser und Laserkopfe - auch Scanner - integtieren,
sodass auch hier alle Kundenspezifikationen erfiillt
werden kénnen,

Die Laserzelle selbst ist flexibel: Bauteile kén-
nen manuell oder automatisiert eingelegt werden, »
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CT-Conni
ist variabel

: im Ausbau.

i Auf einer

{ Grundplat-
te sind die
Kinematik,
die Anla-
gen-und
Roboter-
steuerung

i sowie die

. Absaugvor-

! richtung un-
tergebracht.

Foto: Conntronic

Der Zugang zum Einlegen der Bauteile in die Vor-
richtung ist ergonomisch optimiert. Da sich Haube
und Schweilkopf wegfahren lassen, hat der Bediener
die volle Kopf- und Sichtfreiheit auf das Bauteil.
Hub und Freifahren lassen sich je nach Bedarf frei
programmieren. Optional kénnen Spannprogramme
{iber eine integrierte SPS erstellt werden.

In der Verkettung durch ein Werkstiicktré-
gersystem kdnnen weitere Prozesse, zum Beispiel
Dichtheitspriif- und Laserbeschriftungsstationen
oder andere Applikationen, mit der neuen Laser-
schweifizelle kombiniert werden.

Handlingroboter und die CT-Conni sprechen
die gleiche Sprache. So bietet die CT-Conni viele
Vorteile. Sie ist sehr variabel im Ausbau, da auf einer
Grundplatte neben der Kinematik unter anderem
auch die Anlagen- und Roboterstenerung sowie die
Absaugvorrichtung untergebracht sind. Muss die
Zelle produktionsbedingt verlagert werden, kann
man sie schnell und einfach versetzen. Weiter bie-
tet der modulare Aufbau der Laserzelle dem Kun-
den einen grofien Gestaltungsspielraum. So lisst
sich die vordere Tiir um eine automatische Hubtiir
erweitern. Dies fiihrt zu kiirzeren Zykluszeiten in

-der manuellen Beladung.

Eine optimierte Roboterzugéngigkeit realisiert
man mit einem verfahrbaren Laserschutz. Uber
einen Modul-Baukasten, passend fiir die jeweilige
Anwendung, erreicht der Kunde somit schnell und
kosteneffizient seine optimale Produktionsma-
schine. Aufierdem kann er nicht nur frei-unter den
marktgingigen Lasern wiihlen, auch bei der Schweif}-
optik sind die Komponenten nicht festgelegt. Zudem
ist der Grundaufbau mit fiinf Prozessachsen keine
Norm. Der Kunde kann frei entscheiden, wie viele

Auflenansicht der Laserzelle

Achsen er bendtigt oder wiinscht. Das erlaubt eine
grofie Variabilitdt im Einsatz, zumal der Kunde
manuell oder automatisiert bestiicken kan.

Mit 2.300 mm Tiefe, 1.300 mm Breite und 3.000
mm Héhe bendtigt die CT-Conni eine relativ geringe
Stellfliche. Das érlaubt es, sie auch nachtréglich in
bestehende Produktionslinien zu integrieren.

Dank des Modulbaukastens kann der Kunde
gemeinsam mit den Vertriebsspezialisten von Conn-
tronic seine optimale Anlagenl$sung passend konfi-
gurieren. Und er kann sich sicher sein, dass sich die
Laserzelle - falls sich die Gegebenheiten in seiner
Produktion #ndern — ohne grofien Aufwand an die
neuen Anforderungen anpassen lisst. Damit ist die
neuentwickelte Laserschweifizelle flir produktive
Unternehmen eine Investition in die Zukunft.

Typischen Anwendung fiir Teile

der E-Mobilitét

Die CT-Conni bietet optimale Bedingungen fiir die
Herstellung komplexer, kleiner Bauteile mit kompli-
zierten Schweifnahtverliufen. Das ist nicht nur fiir
Komponenter im Automobilbau ein Thema, sondern
iiber viele Branchen hinweg,

Der modulare Baukasten ist erweiterbar, sodass
auch gréBere Maschinen gebaut werden kénnen. Die
Bearbeitung von Bauteilen von maximal 400 mm
Durchmesser und 600 mm Hohe bei einem Gewicht
von bis zu 500 kg ermdgiicht die CT-Conni 500,
die grofie Schwester der kompakten CT-Conni. ,,Ein
typischer Einsatzbereich fiir diese Laserschweiflan-
lage sind Elemente der E-Mobilitit, wie Hairpins,
Kupferverbindungen und Motorenelemente®,
berichtet Siegfried Wonka. Robert Weigel, Leiter
der Technischen Planung bei Ernst Klimmer GmbH:

Monitor mit der HMI unten und die Teach-Hilfe oben ‘
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; Sicherheitsschalter

Laserzelle ct-conni 5 / Aufbau

Haube mit passivem
Laserschutz und
Servicetlire

1

Bedienfeld Slemens
1200

Laser 19%
(evtl. mit Kiihler)

einfache Programmierung der CT-Conni hat uns
bei der Kaufentscheidung iiberzeugt. Dazu ist es fiir
uns ein wichtiges Kriterium, dass sich die Laserzelle
dank modularer Bauweise flexibel an unsere aktu-
ellen Produktionsanforderungen anpassen lasst. In

Flexibilitit, welche wir fiir unseren dynamischen
Markt benétigen.« B

Web-Wegweiser:
www.conntronic.com

»

Sonderteil

far ”EF ube Robotersteuerung
s A\ : » .
| | geschlossen Ko o : ,Die einfache
— i Program-
Wanne mit aktivem - .
Laserschutz mierung der
2 CT-Conni hat
e .
£ uns bei der
O .
S i Kaufentschei-
-3 S S S - dun gi ber-
Der modulare Aufbau erméglicht eine Anpassung an die Wiinschen der Kunden, zeu gt L«
»Wir sind in der Fertigung auf eine hohe Prizision ~ sowohi die rdumliche Nihe als auch projektiiber-
der Bahnfiihrung des Lasers zusammen mit derkon-  greifend den persénlichen und direkten Kontakt. Robert Weigel,
tinuierlichen Qualitétsiiberwachung angewiesen. Die  Die kurzen Entscheidungswege bieten uns die nétige Leiter Technische

Planung bei der
Ernst Klimmer GmbH

-der Zusammenarbeit mit Conntronic geniefien wir www.klimmer-gmbh.de

De_r Optimierer

WEChneigmasc [1d

MBM GmbH -
Ideenreich und
kompetent

Die Metallbau Miiller GmbH ist in erster
Linie innovativer Maschinen- und
Anlagenbauer mit dem Schwerpunkt auf
periphere Losungen rundum Wasserstrahl-
schneidmaschinen sowie fiir den Bereich der
Siebtechnik. Mehr als 1.800 dieser Systeme,
mit verschiedenen iiber die Jahre entwickelten

Sonderl6sungen, wurden bis heute weltweit Wit ampale
installiert. 7._(.,,;5,;_\,@..‘,;';@.,.,@ "!"'h.:' '?_"','

~
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Die neuste Entwicklung ist die MBM MEWAB - eine innovative Kombination aus der Abrasivschlammabsauganlage MBM
ASAS ME und der Wasseraufbereitung MBM WAB-Kompakt. Auf dem neu entwickelten Grundgestell befindet sich neben
einem vergroflerten Auffangbecken eine Reinigungseinheit mit aufeinander abgestimmten Komponenten wie Filter,
Pumpen und Dosiereinheit fiir Flockungsmittel. Feinste Schwebeteilchen kénnen somit aus dem Schneidwasser entfernt
werden. Der obere Aufsatzbehdlter ist zusitzlich mit Staplerlaschen ausgeriistet. Ein sicherer Transport und schneller
Wechsel der Big Bags sind somit problemlos méglich.

M

Metallbau Miiller GmbH -~ Am Gerichtsberg 9 - 08289 Schneeberg
Tel. +49 (0)3772 3600-0 - Fax +49 (0)3772 3600-18 - info@metallbau-mueller.de - www.metallbau-mueller.de



