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Laser pa EuroBlech 2004

Det ar snabbhet
och automatisering

som galler

Av Hans Engstrom, Luled tekniska universitet

EuroBlech 2004 i Hannover blev en stor succé med drygt
60.000 besokare till de 1.332 utstéllarna som visade allt
som platbranschen har att erbjuda. Speciellt for arets
massa var att det visades manga maskiner och system i
drift under méssan. Inom laserbranschen galler snabbhet
och automatisering — allt kraftfullare lasrar 6kar hastig-
heterna och maskinerna blir intelligentare och utrustas
med allt fler automatiska funktioner som t.ex. byte av
skarmunstycken.

Ny laserstans fran Amada
Amada presenterade en varldsnyhet pad EuroBlech; en
helt ny laserstansmaskin, EML Z-3510 NT, med dubbla
elektriska servomotorer for stansningen.

—Borta ar all hydraulik, sager Bengt-Olof Eng vid

Amada EML Z-3510 NT 4r en ny laserstansmaskin med
patenterad stansteknik och halv-flygande optik. Den kan
ocksa forma och ganga detaljer.

Astro 100 NT ar en kantpresscell med integrerad robot-
betjaning och automatiskt verktygsbyte i kantpressen.

Amada/Promecam AB, som numera ar ett helagt dotter-
bolag till Amada. Darmed minskar effektbehovet vid
stansningen fran 30-40 kW till 4-5 kW. En minskning
pa tio ganger! De elektriska servomotorerna skapar en
kort excenterrorelse som ger en stanskraft pa 300 kN.
Detta gor maskinen stark och snabb — 1000 slag per
minut. Verktygsrevolvern har 45 stationer och storsta
verktygsdiameter ar 114,3 mm.

Den nya laserstansen fran Amada &ar utrustad med en
4 KW CO,-laser fran Amada/Fanuc. Maskinen jobbar
med halv-flygande optik i y-axeln och darmed skapas
hdgre dynamik och flexibilitet jAmfort med en fast optik-
uppsattning. Under stansningen ar optiken parkerad i ett
vibrationsskyddat l4age. Arbetsomradet &r 2500x1270
mm.

— Maskinen kan ocksa forma och ganga, fortsatter
Bengt-Olof. Detta i kombination med den starka lasern
ger en mycket hég produktivitet. Amada ar ju ocksa
kand for sitt stora automationskunnande och har natur-
ligtvis ocksd helautomatisk plathantering och hoglager
att erbjuda.

Bengt-Olof Eng visar runt i Amadas stora monter. |
programmet finns ocksad en komplett tillverkningscell
kallad Astro. | den finns stansning, bockning och lasers-
vetsning vilket gor att man kan tillverka detaljerna far-
digt innan de lamnar cellen. Tyvarr lar inte detta saljas i
Sverige.
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Peter Book, (t.v.) och Bengt- Olof Eng, Amada Promecam
AB, framf6ér en robotiserad kantpresscell.

Déaremot sa saljer Amada garna teknik for robotiserad
kantpressning och p& EuroBlech visade man tva system.
Ett system, Astro 100 NT &r mera avancerat med auto-
matiskt verktygsbyte i kantpressen och en integrerad
robot. Det andra har en enklare kantpress och en robot
som Klarar stora platformat. Ett sddant system &ar kopt
av Elkapsling i Ange och enligt Bengt-Olof Eng 4r man
heln6jd med systemet:

— Det bésta vi kdpt sager man.

Amada visade ocksa sin baddlaser FO-3015 NT som
man hade kopplat till tvd hoglager med automatisk plat-
hantering. Modellen finns ocksa i en storre storlek, FO-
4020. Bada har ett nytt skarhuvud med kassettsystem
for linsbyte. Aven byte av gasmunstycken gar med snabb-
véxling. De tva hoglagren forfogar tillsammans over 14
fack och tar plattjocklekar fran 0,8 till 20 mm. Facken
kan laddas med enkelplat eller en stapel av plat. Systemet
gor det ocksd mojligt att kora lagrad “restplat” som
bara delvis &r utnyttjad vid tidigare skéarning, och darmed
kan man komma ner i verkligt sma seriestorlekar.

Prima utmanar

Prima Industrie S.p.A., det véalkanda italienska laserfore-
taget, har sedan en tid etablerat ett dotterbolag i Sverige,
Prima Scandinavia AB, med sate i Goteborg. Den nye
vd:n Thomas Hagglund har nu hunnit bli varm i klader-
na och berattar entusiastiskt om Primas produktpro-
gram nar Lasernytt traffar honom pa EuroBlech.
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FO-3015 NT och

Amada FO-4020 NT
med tva hoglager.

—Varldens snabbaste 3-maskin, s&ger Thomas Hagglund,
vd pa Prima Scandinavia AB, nar han berattar om Primas
nya 3D-maskin Domino, en flexibel lasermaskin for
2D/3D-skérning och svetsning. .

il



— Forsta tiden har det
varit fullt upp med att beso-
ka alla kunder for att lara
kanna dem och fa ta del av
deras erfarenheter av vara
system, sédger Thomas. Och
alla ar mycket ndjda med
vara maskiner och vart
arbete pa eftermarknaden.

P& massan visade Prima
bl.a. sin nya maskin, Domi-
no, som enligt Thomas
Hagglund ar varldens
snabbaste 3D-maskin. Det
ar en kombinerad 2D- och 3D-laserskarmaskin som
ocksa kan utnyttjas for svetsning. Skarhuvudet finns i ett
’heavy-duty’” och “’light-duty” utférande och man vax-
lar snabbt mellan dessa. Dessutom finns ett svetshuvud.
Maskinen blir darmed mycket flexibel: 2D- och 3D-
skarning, fogberedning, svetsning och roérskarning i
samma maskin.

Dominos skarhuvud har direktdrift och &r darmed
helt glappfri och ger 1,5 g i TCP. Skarhuvudet har Pri-
mas vélkanda kapacitiva héjdhallning som arbetar med
en separat “’lokal” axel vilket bidrar till maskinens
snabbhet. Huvudet ar ocksé kollisionsskyddat med mag-
net- och fjaderupphéngning och vid en kollision sa
snabbstoppar maskinen.

— Det ar mycket latt for operatdren att satta tillbaka
huvudet pa plats efter en sméll, sager Thomas. Det gor
att man vid programmeringen emellanat kan tillata sig
att ta genvégar som man annars inte skulle ha gjort for
att tjana tid.

— Domino har ocksa ett programmerbart fokallage,
fortsatter Thomas. Detta gor att vi kan kompensera for
varierande langd pa stralgdngen och att vi enkelt kan
vaxla mellan olika fokallagen nar man skér olika tjock-
lekar och material.

Den nya Dominon har en z-rorelse pa 400 mm och
pallettvaxlaren tillater en frigdng pa 200 mm vilket gor
det mdgjligt att kdra 3D- sk&rning eller svetsning med
automatiserad in- och utmatning. Till maskinen finns
flera olika standardsystem fér automatisering.

Domino kan utrustas med Convergent/Primas CO,-
lasrar pa upp till 4 kW eller diffusionskylda “slab-
lasrar” pa 2.5 eller 3 kKW. Priset for en Domino i stand-
ard utférande med 4 kW laser &r ca 450.000 euro.

- Jag vill fokusera pa totalekonomin vid laserskar-
ning, sager Thomas Hagglund. Man maste se till helhet-
en — pris, prestanda och driftskostnader nar man gor sin
kalkyl. Vad kommer egentligen detaljen att kosta?

: - g .1'
Fogberedning av tjock
plat med Prima Domino.

— Vi kan ge alla en match i tunt och medelgrovt mate-
rial. Vi har korta cykeltider, enkel och smart off-line pro-
grammering déar alla parametrar finns tillgdngliga. Det
ar faktiskt sd att aven mindre kunder som koér en-skift
kan ha I6nsam produktion i vara maskiner. Vi har ocksa
mycket ndjda kunder och speciellt var eftermarknads-
organisation far bra betyg. Vi kan skriva serviceavtal
som ger vara kunder service inom 24 timmar.

— Och, avslutar Thomas Héagglund, det ar faktiskt sa
att Prima har dubbelt s& manga 3D-maskiner i Skandi-
navien som Trumpf, och vi &r till och med stdrre an de
pa 3D i deras hemmamarknad.

Mazak flyttar fram granserna

”Den intelligenta lasermaskinen™, sa vill Mazak beskri-
va sin nya laserskarmaskin, HyperGear. Och forméga
har den — vad sidgs om bl.a. foljande funktioner som
maskinen kan utféra via sitt styrsystem:

e val och vaxling av skarhuvud och skarmunstycke
(fyra skarhuvuden och tio munstycken finns till-
gangliga)
kontroll och justering av fokallaget
kontroll och justering av skdrmunstyckets kondi-
tion via CCD-kamera och slipning
justering av laserstralens diameter beroende pa
material och tjocklek
borttagning av slagg mellan piercing och skérning
(spec. rostfritt och aluminium)

— Det ar generellt sett svart idag att hitta duktiga lase-
roperattrer och det &r en av drivkrafterna till att Mazak
har utvecklat s& mycket intelligens i HyperGear, sdger
Gunnar Thoursie, forsaljningschef pd Ravema AB som
sdljer Mazak i Sverige. | princip sa behover bara

— Mazak Hypergear &r “den intelligenta lasermaskinen”
séger Gunnar Thoursie, Ravema AB.
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Mazak HyperGear har bl.a. automatisk véxling av skar-
huvud och munstycke anpassad till material och tjock-

lek. Maskinen kan dven kontrollera gasmunstycket med
CCD-kamera.

operatdren centrera dysorna i skarhuvudet, resten ska
maskinen klara med sin “intelligens”. En annan viktig
faktor ar naturligtvis att optimera produktiviteten.
HyperGear kan véxla skarhuvuden och munstycken helt
automatiskt vilket gor det mojligt att kora obemannat
under langa tider.

Mazak HyperGear &r utrustad med linjArmotorer for
alla axlar (2 stycken i x, en vardera for y, z samt u, som
ar en axel for att programmerbart kunna variera stral-
gangslangden). Linjarmotorerna ger maskinen 3 G i
acceleration och 120 m/min i hastighet. Den programm-
erbara u-axeln ger ocksd mojlighet att variera storleken
pa laserstrélens brannflack for optimal skéarning i bade
tunt och tjockt samt i olika material. Métskalorna ar
integrerade i linjarmotorerna och motorerna kyls med
vanlig filtrerad luft under dvertryck. Detta ger hdg drift-
sdkerhet enligt Gunnar Thoursie. Pallettvéxling &r
standard p& maskinen. HyperGear levereras med Pana-
sonics lasrar pa 2,5 eller 4 kW vilket gor det mojligt att
skdra 25 mm svart plat, 15 mm rostfritt (oxidfritt) samt
12 mm aluminium. Arbetsomradet ar 3000x1500 mm.

En speciell detalj &r att maskinen kan utrustas med en
s.k ’piercing gun”, som &r ett speciellt huvud for enbart
hélslagning av starthdl. Tanken &ar att om man har
manga hal att skara sd vaxlar man in detta huvud och
gor all piercing for alla hal pa hela platen och sedan vax-
lar man till det ordinarie skérhuvudet. Darmed undviker
man att fororena skarlinsen med sprut fran haltag-
ningsprocessen och man kan halla hog skarhastighet
over lang tid.

— Ravema samarbetar med Hestra Mekaniska som
tillverkar kundanpassade lagersystem, sa vi kan forse
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FINN-POWER L6 "in action”.

vara kunder med helautomatiserade produktionssystem.
Hittills har vi 7-8 system ute p& marknaden.

— Trots att man har byggt in s& ménga automatiska
funktioner i HyperGear har priset inte sprungit i hdjden.
I basutforande med ett skarhuvud sa &r riktpriset for
maskinen ca 5,5 miljoner, avslutar Gunnar Thoursie.

Onekligen har Mazak nu en mycket avancerad maskin
pa marknaden. Sa nu &r det upp till bevis att visa att allt
fungerar i tuff industrimiljo. Vi haller tummarna ...

FINN-POWER vidareutvecklar

FINN-POWER var en av pionjarerna med att lansera
linjarmotordriva skarmaskiner pd marknaden och man
har nu tagit tillvara pa erfarenheter fran den forsta gene-
rationen nar man lanserar en ny generation FINN-
POWER L6 skarmaskin. Med en 4 kW laser nar man
skarhastigheter pa 60 m/min. Resonatorn ar special-
anpassad for FINN-POWER for att sékerstalla kvalitet
och prestanda.

I FINN-POWER L6 har man integrerat det senaste
inom skarhuvudteknologin frdn Precitec. Det ar ett
avancerat hogtrycksskarhuvud med kassettsystem for
snabbt linsbyte.

Vaxelbordet kan placeras pa tva sidor om maskinen
vilket ger stor frihet i att skapa en rationell produk-
tionslayout. FINN-POWERs materialhanteringssystem
svarar for automatiserad materialhantering.

Trumpf — hog teknologi med imponerande bredd

Trumpf hade som vanligt en enorm monter pa Euro-
Blech och man har mycket nytt att visa. Det var inga
revolutiondra nyheter men evolutionstakten &r hdg.



S& lat oss borja rundvandringen bland nyheterna guidad
av Stefan Wallén.

Den valbeprévade TLF 1005 har nu utrustats med en
dubbel arbetsstation som atskiljs via ett jalusi. Det inne-
bar att bearbetning kan pégd i ena arbetsstationen
medan man laddar och lossar i den andra. Maskinen har
ocksa utrustats s& man kan kora bade skarning och
svetsning med samma optik och gasmunstycke. Alltsa
behovs inga fysiska omstéllningar mellan processerna.
Maskinen kan utrustas med CO»-laser mellan 2 och 15
kW.

— Detta &r en vidareutveckling av befintlig teknik,
sager Stefan Wallén. Annars ar det markning som vaxer
snabbast inflikar han nér vi passerar den méarklaser som
visas.

Trumpf visade ocksa en ny kombinationsmaskin, Tru-
matic 3000 Laserpress. Den kombinerar som andra
kombimaskiner det basta fran laser- och stansvarlden.
Komplicerade in- och utvéndiga konturer med laser och
standardgeometrier samt formning och gangning med
stansen. Maskinen &r dimensionerad for plattjocklekar
upp till 4 mm.

— Bockning kan ske med begrénsad léangd, fortsatter
Stefan, men med listiga 16sningar kan man addera flera
bockar till varandra och far sdlunda langre bocklangd.
Maximal hojd pa bocken ar 25 mm.

Som laserkélla har man valt den nyutvecklade, diffu-
sionskylda CO,-lasern TCF 1 pa 2 kW. Den kompakta
lasern ar placerad p& maskinstativet. Tack vare den hoga
stralkvaliteten (K=0,9) sa ger den hoga skarhastigheter i
tunn plat. Utskurna delar tas ut ur maskinen via en stor
fallucka.

- Vi pa Trumpf tror att marknaden for kombina-
tionsmaskiner kommer att véxa, sager Stefan Wallén.

En annan nyhet &r 2D-laserskdrmaskinen Trumatic
L2510. Det &ar en utrymmessnal helautomatiserad
maskin for plattjocklekar upp till 12 mm. Den integre-
rade laddnings- och lossningssystemet gor den tradition-
ella palettvaxlaren overflédig. Den arbetar linjart och
laddning och lossning sker samtidigt.

Aven denna maskin ar utrustad med den nya diffu-
sionskylda 2 kW-lasern TCF 1. Trumatic L2510 utrustas
med de valkénda systemen AutolLas Plus for kontroll av
fokallaget, Advanced Process Control (APC), piercing
med SprintLas och HI Las for oxid- och gradfri hog-
trycksskarning.

Den traditionella baddlasern Trumatic L 3050 har nu
utrustats med en 6 kW-laser, TLF 6000. Detta ger upp
till 36 % okad effektivitet. Aven Trumatic L 4050 och
L 6050 utrustas med samma laser. Den skar med upp till
40 m/min och hdghastighetsskéarning kan anvéndas upp

Stefan Wallén, Trumpf Maskin AB, beréttar att Trumpfs
estetiska kantsvetsteknik spar dyrbar efterbearbetning.
Ingen riktning, slipning eller polering &r nédvandig i rost-
fritt material.

‘S
L] ‘.-

Trumatic 3000 Laserpress ar en ny kombinationsmaskin

fran Trumpf. En fallucka ser till att utskurna delar kan tas

ut ur maskinen.

TCF 1 &r en ny diffusionskyld CO,-laser som anvands
bl.a. till Trumatic Laserpress 3000.
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till 4 mm plattjocklek. Rostfritt
stal upp till 25 mm och 15

mm aluminium kan

nu skaras.

Maskinerna
har linjarmo-
torer for y-
och z-axeln
medan x-axeln
drivs med kugg-
stangsdrift och dubbla
motorer.

Maskinerna i 50-serien har och
utrustats med FlyCut, ett system som gor
det mojligt att skdra ut t.ex. kvadratiska och
rektangulara halbilder utan att axlarna stannas. |
stéllet tands och slacks laserstralen med hdg precision.
Har kan lasern konkurrera med stansningen i snabbhet.

Skardysorna ar mycket viktiga for skarkvaliteten och
driftsdkerheten vid laserskarning. FOr att forsékra sig
om hdogsta maojliga skarkvalitet under obemannad drift
visade Trumpf en utrustning for att automatiskt byta ut
slitna munstycken. Man bestdmmer vid programmering-
en efter vilken tid munstycket ska bytas ut.

Trumpf ar sedan tidigare ocksa kanda for sin teknik
att gora estetiskt mycket tilltalande utvandiga, linjara

Trumatic L2510 ar en ny, utrymmessnal helautomatiserad
laserskarmaskin.

FlyCut — 70 %
snabbare att
skdra kvadratiska
och rektanguldra
halmonster.
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Trumatic L 3050
kan utrustas med
Sortmaster och hdglager for automatiserad produktion.

hornsvetsar, speciellt i rostfritt material. P4 EuroBlech
visades TrumaWeld L 1000, en speciell maskin for detta
andamal. Programmering och riggningstider ar korta
varfor det &r majligt att tillverka korta serier med god
ekonomi i denna maskin. Med denna svetsmetod s& kan
man eliminera dyrbara riktnings- och efterbearbet-
ningsoperationer.

TrumaWeld L 1000 kan med fordel integreras i
Trumpfs lasernétverk dar en laser betjanar flera arbets-
stationer.

Utrustning for automatiskt byte av skarmunstycken okar
driftsdkerheten vid obemannad drift.



Rofin SC x 60 &r en diffusionskyld, férsluten CO,-laser for skérning

av papper, tra, plast keramik, glas och tunn metall.

Nya laserkallor fran Rofin
Rofin Sinar, Hamburg, visade en diffusionskyld, forslu-
ten (sealed-off) CO,-laser i SC-serien. Den finns i fyra
storlekar: 100, 200, 300 och 600 W och excitering kan
ske antingen genom HF eller likstrom. Lasertypen
lampar sig sarskilt val for skarning av icke-metalliska
material och tunn plat. Stralkvaliteten dr hdog med ett
k-varde > 0,8. Eftersom resonatorn &r helt forsluten sa
blir underhallet forsumbart. En gasfyllning ska racka i
16.000 timmar och man byter sjalv gas med hjalp av en
specialflaska som man koper av tillverkaren.

Rofin har nu ocksd disk-lasrar pa programmet i
effekter 1,5, 2 och 3 kW. Stralkvaliteten uppges till

Disk-laser fran Rofin Sinar.

7 mmxmrad och den minsta modellen kan
kopplas till en fiber med 0,10 mm diameter.

Rofin expanderar ocksa sin verksamhet. |
montern berattade man att man kopt PRC
och en tillverkare av marklasrar.

LaserLine tror pa utveckling av diodlasern
LaserLine &r en stor tillverkare av diodlasrar
som kan fas bade med och utan fiberkopp-
ling.

— Den fiberkopplande diodlasern séljs mest,
sager Volker Krause, vd for foretaget. Ytbe-
handling och speciellt pasvetsning av alumini-
um ar ett vaxande omréade och applikationer
finns inom motortillverkning dér bl.a. ventil-
saten pasvetsas. Tekniken anvands bl.a. till
motorer inom F1. Toyota har ocksa pasvetsat
ventiler under manga ar.

— Svetsning av plast ar ocksa ett stort omra-
de, men dock &r intresset lite svalt for denna
teknik pa EuroBlech, skrattar Volker Krause.
Utvecklingen gar stadigt framat och vi har nu
6 KW laser som kan kopplas till 1,5 mm fiber. Tillforlit-
ligheten 6kar ocksa sa nu ar livslangden pa dioderna
20-30 000 timmar.

— Vi har en stark forbindelse med Osram, som tillverk-
ar dioderna, och vi drar nytta av den utveckling som
sker inom omradet for hogeffekt lysdioder. Sa det finns
en mycket stor utvecklingspotential for denna lasertyp,
avslutar Volker Krause.

LaserLine direktkopplad diodlaser finns upp till 6 kW,

En stor upplevelse
EuroBlech ar en stor och méktig upplevelse. Utbudet
speglar allt fran det lilla till det stora och satter standard-
en for dagens teknikniva inom platbranschen. S& boka
redan nu for nésta EuroBlech i Hannover den 24-28
oktober 2006.

Detta var min forsta rapport EuroBlech 2004 och jag
aterkommer i nasta LaserNytt med mera smatt och gott
fran laserbranschen.

LASERNYTT 3/2004 9



Brevbararen fran Boden
blev teknologie doktor

Av Hans Engstrém, Lulea tekniska universitet

Laserytbehandling &r en metod for avancerad ytbehand-
ling. Hans Gedda, doktorand vid Lulea tekniska
universitet, har i sin forskning bland annat utvecklat
patenterbara processmetoder som gor det mojligt att
forma pasvetsens geometri. Hans forsvarade sin avhand-
ling den 15 oktober och &r nu Sveriges andra doktor
inom laserytbehandling.

Hans och jag mots tva veckor efter disputationen.

Hur kanns det idag da? Var det vart anstrangning-
en?

— Tack, bara bra! Javisst, jag har lart mig mycket och
jag har fatt traffa manga méanniskor éver hela varlden.
Jag har nog vuxit som méanniska ocksa.

Vad har varit det basta med doktorandstudierna?

— Det ar nog att jag har kommit pa en idé eller inno-
vation, som forhoppningsvis kan bli ndgot i framtiden.
Kronan pa verket vore att fa fortsétta att utveckla detta
i industriella tillampningar. Att f& vara med pa interna-
tionella konferenser Gver hela varlden har ocksa varit
mycket trevligt. Sen, naturligtvis friheten i arbetet har
ocksa varit mycket vardefullt.

Och det samsta da?

— Langa pauser i arbetet som inte har varit planerade
har varit lite sloseri med tid. Men & andra sidan har ju
tankarna hunnit mogna ...

Med hdogeffektlaser kan man utfora flera ytbehand-
lingsmetoder som ythardning, omsmaltning, pasvets-
ning, upplegering och ytimpregnering — alla metoder
med syfte att forbéattra ytors slitage- och korrosionsmot-
stdnd. Metoderna har flera fordelar som bland annat
minimal och véal kontrollerbar energitillforsel till
arbetsobjektet, selektiv behandling av utsatta ytor, exakt
och snabb bearbetning samt mdjlighet att arbeta med ett
flertal material och materialkombinationer.

I sin doktorsavhandling ’Laser cladding: An experi-
mental and theoretical investigation” visar Hans Gedda
att det gar att paverka det pasvetsade materialets slut-
liga form.

Tekniken ar intressant t.ex. vid pasvetsning av skéar-
ande verktyg som svarvning, dar skarverktygets eggar
utsatts for hart slitage. For att forlanga livslangden pa
verktyget pasvetsar man ett tunt skikt slitstarkt materi-
al. For att forma pasvetsen fixerar man en form av
koppar pa bada sidor om materialet som ska pasvetsas.
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Hans Gedda visar &ven att
det gdr att gjuta stanger
med cirkuldra tvarsnitt i en
form av koppar.

Du &r ju vuxenutbil-
dad?

—Ja, jag hoppade av Pos-
ten och arbetet som brev-
barare 1991. D4 var jag 31
ar och hade familj. Sen dess
har jag gatt Komvux
Naturvetenskap, som gav
tilltréde till de flesta utbild-
ningar. Studierna gick bra,
s& sedan borjade jag vid Luled tekniska universitet pa
civilingenjorsutbildningen. Det var inte alltid latt att
hamna som vuxen bland alla unga ménniskor Och
sedan blev det dokorandutbildning.

Du har alltsd nu 13 ars utbildning som vuxen!

— Doktorandutbildningen har varit som ett jobb. Jag
hade nog inte pallat att bara sitta pd skolbanken efter
civilingenjorsexamen.

Hur har det varit att studera och ha familj?

— Det kravs en “forstaende™ hustru annars hade det
inte fungerat. Det var nog mest under tiden med civil-
ingenjorsstudierna som det var riktigt jobbigt ibland —
da kunde det vara mycket tufft.

Vad har Du foér framtidsplaner?

— Jag hoppas kunna arbeta med att utveckla applika-
tioner inom laseromradet. Men just nu soker jag jobb.

Hans Gedda ar fodd, uppvuxen och bosatt i Boden. |
sin ungdom spelade han trummar popbandet Ginger
Ale. Bandet har nu ateruppstatt och de ska spela lite pa
pubar och kalas i framtiden, berattar Hans.

— Bandet har trettiodrsjublieum den 13 november,
men nu heter vi bara GA.

Bandet spelade pa disputationsfesten och jag kan inty-
ga att de gamla takterna sitter i. Det var ett hejdl6st drag
i musiken. Sa Hans trummar vidare ...

Har det hant nagra drapliga saker i labbet under
doktorandtiden?

- Ja, jag har brant mig en gdng men annars har jag
inte fororsakat nagra onodiga kostnader.

Hans &r ocksa en inbiten veteranbilsentusiast med
flera snygga renoveringar bakom sig. Senaste objektet ar
en gammal SMV-husvagn som han totalrenoverat. Till
och med trastommen behdvde bytas, s Hans tillverka-
de sjalv alla spant och &dven all inredning. S& om Ni ser
en rubinréd PV Sport och en californiavit SMV med
matchande rubinréd fargrand s& kan det vara Hans
Gedda som &r ute och aker.

Hans Gedda, ny doktor i
laserytbehandling vid
Luleé tekniska universitet



ACRON har vuxit ur kuvosen

Av Conny Nylén

— Det ar bara en sak jag angrar, sager Kenny och lutar
sig tillbaka mot vaggen dar ritningarna av de nya loka-
lerna sitter uppsatta. Om ett ar ska de sta fardiga.

- Jag angrar att vi vantade tva ar for lange med att
kopa en lasersvets, sager han och pekar pa ritningen.

— Hér, har finns det plats for tre lasersvetsar.

Nu har de en laser, den andra levereras i dagarna.

Vi & hos ACRON i Bredaryd, mitt emellan Anders-
torp och Gnosjo. En trakt med manga foretag. Lokalen
liknar ett storre garage i tva vaningar. | folkmun har
byggnaden fatt namnet “’kuvos” eller ’plantskolan”.
Har har genom aren manga foretag startat och vuxit sig
starka. Nu har ACRON vuxit ur lokalerna.

— Det har ar bade lunchrum och plats for konferenser
och moten. Nu ska vi antligen fa nya lokaler, sager
Kenny Johansson &gare till ACRON AB.

ACRON ar tio ar gammalt, har 14 anstéllda och en
omsattning pa 14,5 miljoner. Foretaget star pa tva ben:

e tillverkning av modeller

= service och underhéll av formverktyg.

- Var affarsidé ar att vinna tid for att minska produk-
tionsbortfall nar ett verktyg gatt sonder, sager Kenny och
berattar om vad som kan handa pa vilket foretag som
helst har i narheten.

Panik panik
Det ar fredag eftermiddag. Pa mandag lunch kommer
transporten som ska hdmta delarna till det stor foretaget
i Goteborg. Produktionen rullar pd som vanligt. Gubb-
arna skojar om vad de ska goéra i helgen. Stamningen &r
hog. Plotsligt blir det tyst. Nagon har upptackt ett litet
fel pa plastdetaljen som ska levereras pad mandag. Felet
sparas till att en flisa sprungit loss fran verktyget. Panik.
Panik. Vad gor vi. Ring till ACRON i Bredaryd. Jo de
kan reparera till sena skiftet och kunden kommer inte att
marka nagot.

— Varje timma &r guld vard nar ett verktyg gatt sonder.
Oftast &ar det inte lika dramatiskt som i exemplet ovan
men det ar alltid brattom, sager Kenny.

Tva ar for lange

For att halla en hog serviceniva har de férutom konven-
tionell svetsteknik en lasersvets. Det andra levereras i
dagarna och i den nya lokalen finns det plats for tre
lasrar. De har valt TRUMPF lasrar.

| ) =1 - =
Kenny Johansson,VD och dgare till ACRON AB i
Bredaryd.

Patrik Carlsson svetsansvarig och Jonas Krafft lasersvet-
sare diskuterar dagens arbete.

— Det vi har fungerar bra, s& darfor valde vi TRUMPF
nar vi skulle kdpa nytt. Dessutom har de bra service i
Sverige, séger Kenny.

Men han angrar fortfarande att de vantade tva ar for
lange med att képa den forsta lasersvetsen till foretaget.
Sa raknar han upp fordelarna med att svetsa med laser.

— Det ar snabbare, effektivare och mer skonsamt mot
verktyget vi ska reparera, siger han i trappan upp till
svetsavdelningen.

P& ett bord ligger dagens arbete. Det &r ett par &nd-
ringar och nagra lagningar av formverktyg fran foretag
runt om i bygden.

— Titta har, sager Patrik Carlsson chef for svetsavdel-
ningen och visar pa formiddagens arbete.

LASERNYTT 3/2004 11



Johan Kraft vid lasersvetsen. | vansterhanden tillsatsam-
net, hogerhanden pa joysticken och foten pa pedalen
som styr laserljuset.

= d .:-:-.' = =
Joysticken, som styr axlarna till lasersvetsen.

Lasern som ACRON anvénder &r en TRUMPF T—|.L 124
med en effekt av 120 watt. Ljuset transpoteras i den
gula ledningen.
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Lag kant

P& den ena har man anvant konventionell svetsning och
pa den andra han man skjutit fast tillsatsmedlet med
lasersvetsen. P4 kanten dar man anvant lasertekniken
sticker inte lagningsmaterialet upp s& mycket.

— Nar vi skjuter fast stalet med lasern kan vi gora det
mer exakt och det behdver inte bli en hdg kant, sager
Patrik.

Aven om det kostar lite mer med lasern sé tjanas det
in pa mindre efterarbete nar kanten ska slipas vass igen.
Dessutom behdvs inte verktyget varmas nér tillsatsmate-
rialet ska svetsas fast.

— Min erfarenhet av verktygsmakare ar att de ar
livrddda for att verktyget ska formforédndras nar det
varms upp. Nar vi svetsar med laser slipper vi det pro-
blemet, sager Patrik och dppnar dorren till rummet dar
lasersvetsen star.

Pang pang
Jonas Krafft som arbetar dérinne har lagt upp ett verk-
tyg pa arbetsbordet.

— Titta har, sdger han med sin smalandska dialekt.

Han visar pa en kant som ska fyllas i med nytt stal.
Han véljer en trad pa 0,4 millimeter bojer sig fran och
tittar i mikroskapet och for traden till kanten pa verk-
tyget med vanster hand. Hogerhanden haller han pa en
joystick som styr svetsens lage. Med en pedal skdter han
laserljuset. Pang-pang-pang. Nagra korta laserstralar
skjuter fast stalet pa verktyget och det ar klart.

— | borjan var det lite ovant att mata in trdden, men
det har jag lart mig nu, sager han och kikar ner i mikro-
skapet igen.

Pang-pang-pang. Sa var det klart. Efter lite slipning ar
den klar for anvéndning i produktionen. Nasta trasiga
verktyg spanns fast i arbetsbanken. En hand med traden
den andra pa joysticken och foten pa pedalen pa golvet.
Pang-pang-pang. Klart.

- Jag tror véra kunder ar valdigt néjda annars skulle
de inte komma tillbaka, sager Jonas och staller ner det
lagade verktygen pa banken med fardiga arbeten.

Kenny Johansson Vd och dgare haller med och tillagg-
er.

— For att lyckas som foretagare ar det ocksa viktigt att
ha en bra personal som vet hur man anvander tekniken
pa ratt satt.



Ytomsmadltning av _plasmasprutade skikt vid FORCE Technology.

Ytbehandling tema
for Laserdagen 1 Gnosjo

Av Hans Engstrém, Luled tekniska universitet

Arets andra Laserdag hélls i Gnosjé och temat for dagen
var laserytbehandling. Dagen inneholl ocksa besok hos
ACRON Formservice AB i Bredaryd och LaserCentrum
i Gnosjo AB (se separata artiklar). Som vanligt nar
Lasergruppen ordnar Laserdagar i Sméaland ar det stor
uppslutning. Denna gang var det 32 deltagare som fick
ta dela av bade dagens och morgondagens laserteknik.

Jag hade nojet att fd inleda dagen med att gora en
oversiktlig presentration av omradet laserytbehandling,
som innehdller manga olika metoder. Hardning,
omsmaltning, pasvetsning, upplegering, ytimpregnering
och texturering ar de vanligaste som man forknippar
med omradet. Markning ar en annan metod som kan
raknas som ytbehandling, men normalt sa betraktas den
som ett eget omrade.

Hardning med diodlaser

Hardning med laser &r en klassisk ytbehandlingsmetod
som fanns i massproduktion inom bilindustrin i USA
redan under 1980-talet. D& anvandes CO,-lasrar efter-
som den var den enda tillgangliga lasern med tillréckligt

13 LASERNYTT 3/2004

hog effekt. Nu ar bade Nd:YAG-och diodlaser populara,
tack vare att man slipper beldgga ytorna med ett absor-
berande skikt fore behandlingen. T.ex. anvander Duroc
AB diodlaser i Olofstrom for hérdning av verktyg.

Laserpasvetsning ar en av de storsta laserytbehand-
lingsmetoderna. Den anvands for att skapa slitstarka
och korrosionshestandiga ytor pa manga olika detaljer
som ventiler och verktyg. Den anvands ocksa for repa-
rationspasvetsning. Metodens signum ar lag uppbland-
ning och hog hardhet tack vare den fina struktur som
bildas nar smaltan stelnar snabbt.

Hans Gedda visar i sin doktorsavhandling vid Luled
tekniska universitet att ca 40 % av laserenergin anvands
for att generera en pasvets nar man anvéander en CO,-

Exempel pa laserpasvetsade detaljer: kilslidsventil och
radie pa platformningsverktyg.

LASERNYTT 3/2004 13



i

Koaxiellt pasvetsmunstycke fran Precitec KG ger
riktningsoberoende pasvetsning. Med ett integrerat
system med sensorer kan pasvetsprocessen Gvervakas
och styras. Munstycket ger ocksa mojlighet att pasvetsa
pa lutande ytor eller horisontellt.

laser. Av dessa 40 % sa gar 30 % in i arbetsstycket och
ca 10 % anvands for att smalta pasvetsmaterialet. Om
man istéllet anvander Nd:YAG-laser s anvands 20 %
av laserenergin till att smalta pasvetsmaterialet. Det
betyder att Nd:YAG-laser i princip ar dubbelt sa effektiv
som CO,-lasern i denna process.

FORCE Technlogy har vack liv i en gammal variant av
laserpasvetsning. Man plasmasprutar ett 0,5 mm tunt
skikt pa t.ex. en stalaxel och smalter sedan fast skiktet
med CO,-laser. Da far man en béttre bindning av
skiktet och en homogenare struktur. Detta ger behandla-
de produkter langre livsldngd vilket betalar behandling-
en med rage.

For pasvetsning finns nu modern processutrustning
fran Precitec KG som ger mojlighet till riktningsobero-
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ende och automatiserad produktion dar processen bade
kan overvakas och styras.

Lasergjutning ny process
Hans Gedda har ocksa utvecklat en innovativ process att
pasvetsa ett material till en speciell form. Metoden kallas
lasergjutning och sker i en form
som ger produkten dess geome-
tri. Med denna process kan man
skapa geometrier med underskar-
ningar och pasvetsa flera milli-
meter tjocka skikt i en operation.
Lasergjutning kan inordnas i
det omradde som kallas Rapid
Manufacturing”. Har bygger
man komponenter och produkter
i plast eller metall direkt fran en
CAD-fil. Omradet ar under stark
utveckling och ménga bedomare
betraktar detta som en mycket viktig tillverkningspro-
cess for framtiden.

Lasergjuten detalj.
Detta &r en ny
innovativ process
utvecklad av Hans
Gedda vid Luled
tekniska universitet.

Trumpf utvecklar nya maskiner

for ”Rapid Manufacturing”

Hubert Wilbs, vd vid Trumpf Maskin AB, Alingsas,
berattade om foretagets nya maskiner for direkt- eller
friformtillverkning av komponenter i metall.

- Vi kallar detta omrade lasergenerativa processer,
sager Hubert Wilbs. En utredning visar att detta omrade
kan ta 50 % av marknaden for skarande bearbetning.
Jag tror detta ar alldeles for optimistiskt, men om vi tar
5 9% sa racker det for ett starkt uppsving for lasertekni-
ken. Trumpf tror s& mycket pa detta att vi har inrattat
ett nytt affarsomrade for denna teknik.

Trumpf lanserar nu tva maskiner for direkttillverk-
ning; TrumaForm LF 130/250 som arbetar med SLS-tek-
nik (selektiv laser-sintring) och Trumpf DMD 505, som
arbetar med pasvetsning (Direct Metal Deposition) via
ett koaxiellt pasvetsmunstycke.

— Var SLS-maskin TrumaForm LS 130/250 ger en
detalj som &r svetsad till 100 %, sager Hubert. Kompo-
nenterna ar alltsa helt homogena och tekniken ger stora
mojligheter till lattviktskonstruktion genom att man kan
bygga in halrum i komponenterna.

Maskinerna ar utrustade med skivlaser pa 250 eller
500 W. Den mindre lasern ger en straldiameter pa 0,16-
0,32 mm och den stérre 0,2-0,4 mm. De har bada dub-
belkammare och processen sker i skyddsgasatmosfar.
Beredning sker med Trumpfs ordinarie beredningspro-
gram TOPS 900 som gor den erforderliga ’slicningen™.
Man kan dven placera in olika detaljer pd samma platta.

LASERNYTT 3/2004 14
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Komplicerade detaljer i metall som
efterliknar naturens satt att bygga

strukturer kan goras med SLS-teknik.
Har ett exempel fran Trump.

Trumpf DMD 505 ar
en ny maskin for
direkttillverkning av
komplicerade detaljer
med laserpésvets-
teknik.

— Vi har nu tagit fram processparametrar for rostfritt,
titan, verktygsstdl och guld, fortsatter Hubert. Med
dessa material kan vi gora insatser till formverktyg med
optimerade kylkanaler, komplexa funktionella kompo-
nenter i serieproduktion eller individuella produkter som
implantat. Vi kan nu efterlikna naturens odvertraffade
satt att bygga komplicerade strukturer. Produktiviteten
ar idag begransad till ca 4 cm3 per timme, men utveck-
lingen gar fort.

Trumpfs andra maskin, DMD 505, arbetar med CO,-
laser pa 2-6 kW och arbetsomradet ar hela 2000x 1000x
750 mm. Materialet tillfors koaxiellt med laserstralen
med en pulverspruta och processen sker i 6ppen atmo-
sfar. Maskinen ar utrustad med processkontroll som kan
t.ex. styra och andra pulverméngden i olika delar av
komponenten under tillverkningen. Man kan ocksa
anvanda fyra olika pulvermatare sa att man kan bygga
optimerade konstruktioner med olika material i olika
delar.

Trumpf har ocksa en maskin, Trumpf PowerWeld, for
manuell reparationssvetsning av verktyg, berattar
Hubert Wilbs. Den jobbar med en pulsad Nd:YAG-laser
och manuell tradtillférsel. Med dessa maskiner kan man
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Kjell Norberg, (t.v.) BT Products AB, och Kenny Johansson, ACRON
Formservice AB, pa besok hos Hubert Wilbs i Trumpfs monter under
LaserDagen i Gnosjo.

)

Process-
fonster for & _
hardning/ A |
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gbra precisionsreparationer som inte &r mdjlig med
annan teknik (se separat artikel fran ACRON Formser-
vice AB).

Modellering och simulering av ytbehandlingsprocesser
Professor Alexander Kaplan, Luled tekniska universitet,
arbetar mycket med att utveckla modeller foér att kunna
modellera och simulering av laserprocesser. Motiven for
detta ar att kunna Oka forstaelsen for processerna, att
forstd samband mellan processparametrarna, att gora
delanalyser av processen och att vara ett stod for att
optimera experimentella prov.

Med modellering kan man t.ex. ta fram processfonster
for olika processer, titta pa hur olika laserstralar inver-
kar p& behandlade tvarsnitt, temperatur och mycket,
mycket mera.

— Men, avslutar Alexander Kaplan, man far inte ha for
stor overtro pd modeller som beskriver laserprocesser
med pulvertillférsel for dessa &r dnnu inte helt utveckla-
de. Men allteftersom modellerna utvecklas sa 6kar ocksa
anvandbarheten.

Laserdagen bjod ocksd pa en miniutstallning dar
Lasergruppens medlemmar hade tillfallet att visa upp sig.
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“Brutalsvetsningen™ hanger med
hos LaserCentrum I Gnosjo

Av Hans Engstrom, Luled tekniska universitet

— Vi ar typiska Gnosj6-bor, sdger Bengt Johansson, del-
agare i LaserCentrum i Gnosjo AB. Vi slar inte pa stort
utan &r forsiktiga i det vi gor.

Med den instéllningen har man nu utvecklats till att
omsatta 19 miljoner pa lasertekniken, berattar Bengt nar
vi besoker foretaget under Laserdagen. Annars startade
man sin verksamhet i en helt annan bransch. Bengt
Johansson och Stefan Fryleback byggde och hyrde ut
hdgtalaranlaggningar. Till dessa anvéande man ibland
laserskurna detaljer. Men sa snubblade man over en
begagnad 500 W Electrox-laser som klarade metallskéar-
ning s& den kopte man in. Lasern installerades i det lilla
tréhus dar man hérbargerade verksamheten och den
anvandes for att skara ut hogtalarfronter.

— Det blev en del efterslackningsarbeten, beréattar
Bengt. Detta var 1992 och ryktet att det fanns en laser i
Gnosjo spreds snabbt pad bygden. 1993 registrerade vi
LaserCentrum och flyttade i omgangar mellan hyrda
lokaler. Vi byggde en egen 2000 m? stor industrilokal ar
2000 och dar ar vi fortfarande. Har finns ockséa plats for
utbyggnad.

— Vart kylsystem konstruerade vi sjalva, sager Stefan
Frylebéck. Vi tyckte att det var onddigt att elda for
krdkorna” s vi installerade varmeatervinning och med
det systemet klarar vi oss ned till -10 grader.

Datakunnande grunden

Produktmixen idag ar stor och diversifierad men tyngd-
punkten ligger pa designdetaljer, butiksinredningar, han-
dikapphjalpmedel och sedan jobbar man ocksa at for-
donsindustrin. Produktionen gar dygnet runt. | de tva
Bystronic-maskinerna pa 3,0 respektive 1,8 kW kor man
bemannat mellan 06.00 och 24.00. Langa jobb sparar
man och kor dessa obemannat under natten. Man har
ocksa en 100 tons Beyler kantpress som komplement for
att kunna leverera bockade detaljer.

— Men vid staren dominerade designdetaljer, minns
Stefan. Det var vart datakunnande som lade grunden till
detta. Vi kunde snabbt scanna och databehandla de skisser
och teckningar vi fick fran vara kunder och darmed sa
kunde vi ocksd ha korta leveranstider. Datakunnandet
anvander vi ocksd i vart arbete med butiksinredningar
dér vi med modern CAD-teknik kan konstruera och
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Stefan Frylebdck och Bengt Johansson personifierar
Gnosjo-andan. Forsiktig utveckling, gdrna med egenbygg-
da maskiner for att halla kostnaden nere och kunskapen

pa topp.

Svetsning av lankarmar till FrigoScandia sker i en egen-
utvecklad svetsstation. Bengt Johansson visar detaljen.
”Brutalsvetsningen” hénger fortfarande med.

visualisera kundernas onskemal. Vi kan sedan direkt
med kunden titta pa resultatet och gdra andringar innan
vi kor fram detaljerna.

Forts. pa s. 36
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Reparationssvetsat verktyg med Nd:YAG-laser.

“Tidsfabriken™ |

Bredaryd

sparar tid at kunderna

Av Hans Engstrom, Luled tekniska universitet

Hos ACRON Formservice arbetar man med att krympa
tiden for sina kunder. De offererar pa tre timmar och
levererar pa tre dagar. Med den filosofin har man nu 14
anstéllda och omsétter 15 miljoner pa att tillverka pro-
totypdetaljer med SLS- och SLA-teknik och att reparera
verktyg med laserteknik.

— Vi brukar se oss som en tidsfabrik som hjalper vara
kunder att spara tid, sdger Kenny Johansson, vd och
agare till foretaget, nar vi besdker dem under Laserda-
gen. Vi arbetar mycket med verktygsreparationer mot
formsprutningsindustrin och de har alltid brattom. Tre
man arbetar inom detta omrade och vi lever med myck-
et hog servicegrad. Framforhaliningen ar normalt bara
tre dagar. Ibland &r det tomt med jobb pa morgonen,
men efter lunch s& kan det vara fullt upp med att repa-
rera skadade verktyg.

Laser for verktygsreparation

ACRON reparerar verktyg bade med konventionell tek-
nik med TIG och mikroplasma och med laserpasvetstek-
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nik. Man har en Trumpf-maskin med en pulsad
Nd:YAG-laser och pdasvetsmaterialet tillfors manuellt
med trad. Den kan vara ned till 0,2 mm i diameter och
man kan laga mycket sma skador, som t.ex. bara &ar 0,1
mm djupa.

— Vi kontrollerar alltid materialet i verktygen innan vi
borjar reparera, fortsatter Kenny Johansson. Vi tar hard-
hetsprover och jamfor med angiven materialkvalitet och
anlépningskurvor. Om allt stammer kan vi satta igang
och reparera, om inte sd hander det att vi inte atar oss
jobbet. Vi maste kanna verktyget for att kunna forvarma
vid ratt temperatur och for att kunna gdra ratt varme-
behandling efter reparationen. Det pasvetsade materialet
och verktygsmaterialet maste fa samma hardhet nar
verktyget ska poleras, for annars kommer skadan att
synas pa den formsprutade produkten.

Det kan vara speciellt besvarligt att reparera importe-
rade verktyg dar materialet kan vara ett helt annat &n
vad som kunden uppger. | dessa fall sa avstar ACRON
jobbet. Vi vart besok sa far vi se ett produktionsverktyg
som ligger inne for reparation. Det har utsatts for dver-
vald av en operator och har svara skador. Lyckas inte
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Vi maste kanna verktyget for att kunna
forvarma vid ratt temperatur
och for att kunna gora ratt
varmebehandling efter reparationen.”

reparationen maste ett nytt verktyg tillverkas. Kostnad
ca 0,5 miljon och en tillverkningstid pa uppskattningsvis
2-3 manader. Man forstar snabbt att ACRONSs verk-
tygsmakare ansvarar for mycket stora vérden for kund-
erna, vilket dock inte alltid uppskattas till fullo.

— Det ar svart att fa betalt for den servicegrad och kva-
litet vi erbjuder vara kunder, sdger Kenny Johansson.
Konkurrensen ar hard och kunderna &r inte alltid med-
vetna om svarigheterna och den kompetens som krévs
for att gora ett fullgott arbete.

Tidsbesparing

| laserpasvetsutrustningen ser vi hur verktygsmakaren
reparerar sma porer i ett formsprutningsverktyg. Laser-
tekniken &ar den mest exakta typen av alla repara-
tionsmetoder som finns. Genom att laserstralen bara ar
ett par tiondels millimeter i diameter sa ar det mojligt att
svetsa exakt pa det skadade stallet. All pasvetsning sker
under mikroskop med stor precision, vilket ger god kon-
troll 6ver reparationen. Varmetillforseln ar mycket liten
och pa s satt minskas riskerna for spanningar och form-
forandringar. Den stora precisionen gor ocksa att svets-
tiden och tiden for aterstallningen av ytskadan till ett
minimum. Darmed kan stillestandstiden hallas nere, i
bland till ett fatal timmar.

Prototyptillverkning

ACRON har tva SLS-maskiner som arbetar efter princi-
pen selektiv lasersintring, dvs ett plastpulver smaélts
samman med en laserstrale. Man tillverkar modeller i
polyamid, med eller utan glas. Modellerna &ar lampliga
for verifiering av konstruktioner eller for funktionstester.
Man kan ocksa tillverka balgar och ror eller andra gummi-
detaljer i ett mjukare material.

— Tillverkningen sker direkt fran CAD-modellen, sager
Niclas Edin som ansvarar for prototyptillverkningen. Vi
far allt underlag fardigt fran kunderna och ritar inget
sjalv. Vi bereder kundernas ritningar i datorn och sedan
kan tillverkningen starta. Under férmiddan och dagen
samlar vi pd oss underlag och de kan sedan tillverkas
under eftermiddagen och natten.
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Kenny Johansson, vd pa ACRON Formservice AB
berdttar om reparationspasvetsning av verktyg. |
bakgrunden syns den lasermaskin som anvénds for de
jobb som kréver storst precision.

— | princip kan vi bygga vilka geometrier som helst
som maskinerna klarar. Vi optimerar varje korning
genom att packa in”” s& manga detaljer vi kan i maski-
nen. Tack vare att I6st pulver omger varje produkt kan
vi ocksa bygga detaljer ovanpa varandra. Allt for att
minska tillverkningskostnaderna for det ar bygghdjden
som kostar. Vi kan till och med avbryta en pagaende
kdrning och stoppa in en ny detalj som kan ha kommit
in, sager Niclas.

SLS-tekniken innebé&r att detaljerna tillverkas i lager-
pa-lager och det gor det mojligt att tillverka detaljer som
annars vore en omdjlighet. Produkter som bestar av flera
detaljer kan med SLS-tekning tillverkas i ett stycke.
Byggvolymen &r 370x320x445 mm i varje maskin.

ACRON har ocksd en SLA-maskin (stereolitografi)
och har s& bygger man modeller med hjalp av en UV-
laser som hardar flytande epoxi. Metoden &r den fri-
formsmetod som ger bast ytfinish och mattnoggrannhet.
SLA-modeller passar bra for verifiering av design och
som master for t.ex. vakuumgjutning av silikonmodeller
som ACRON ocksa gor.

— Med SLS-tekniken &r vi ocksé inne i omradet Rapid
Manufacturing, dvs. tillverkning av detaljer i seriepro-
duktion och det ar mycket spannande for framtiden,
avslutar Kenny Johansson.
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En ”State-of-the-Art”’-rapport
over laseranvandning
| europeisk bilindustri

Rapport fran 5th European Automotive Laser
Application Conference [Del 2]

Bad Nauheim/Frankfurt a.M., 28-29 januari
2004

Av Johnny K Larsson,Volvo Cars

Har fortsatter nu min rapportering frdn arets EALA-
konferens i Bad Nauheim — en riktig guldgruva foér den
som vill hélla sig uppdaterad betraffande de senaste
utvecklingstrenderna vad géller laserapplikationer och
—anvandning inom framst tysk bilindustri. | detta avsnitt
behandlas lasersvetsning av transmissionskomponenter
hos DaimlerChrysler och Getrag, laserapplikationer i
nya Audi A3, spannande koncept for kvalitetsbvervak-
ning och inspektion av lasersvetsning/svetsar, senaste
nytt om fiberlasrar och disklasrar och en del andra
’godsaker”.

Christian Elsner, med manga ars lasererfarenhet fran
VW-koncernen, men sedan mer an ett ar tillbaka verk-
sam hos DaimlerChrysler, gav som alltid i dessa
sammanhang en val underbyggd presentation. Herr Els-
ner ansvarar for laserapplikationer inom DCs drivline-
division och bdrjade med att visa den forsta lasersvetsa-
de komponenten fran 1983, en ventillyftare. Darpa
redogjorde han for lasersvetsningen av dagens alumini-
umlankarmar till SL roadster-modellen. Man anvéander
“twin-spot”-teknik for att kunna 6verbrygga spalter
som pa sina stallen kan vara sa stora som 2.5 mm. Det
ar diodpumpade Nd:YAG-lasrar som galler med motivet
att den hogre stralkvalitén tillater snabbare svetsning.
Har visades det pa resultat som ger en fingervisning om

att en 3.5 kW
diodpumpad enhet
med 16 mm*mrad
i stralkvalité och
en fokalpunkt pa
0.30 mm i diame-
ter tillater ungefar
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ter pa 0.45 mm.

Ett annat praktikfall gallde ssmmanfogning av ett tall-
rikshjul (25MoCr4) till lagerhuset (GGG-55) pa Vito-
modellens differentialvaxel. Har har en lasersvetsad 16s-
ning ersatt en skruvad och resulterat i langre livslangd
och mindre materialdeformationer vid tillverkningen.
Eftersom svetsningen sker pa forhallandevis smala flan-
sar blir processdvervakningen extra viktig. Man anvén-
der sig av Soudronics patenterade QUALAS®-system
som med hjalp av en CCD-kamera registrerar svetsens
lage, dess bredd samt penetrationsdjupet.

DaimlerChrysler tillverkar 6ver 1 miljon automatvax-
ellddor om aret s& man forstar att har finns en nast intill
oinskrankt potential for utdkad lasersvetsning. En av de
popularaste automatlddorna ar den s.k. 7G-TRONIC.

1 m/min snabbare
svetshastighet jam-
fort med en lamp-
pumpad 4.0 kW-

Ett antal detaljer till DaimlerChrysers 7G-TRONIC automatvaxellador lasersvetsas; har exemplifierat med framre
lagerhjul (ovan), ingangsaxel (t.n.) samt utgangsaxel (langst t.h.).
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L1
Lasersvetsning av transmissions-komponenter till Vito-
modellens differentialvéxel.

Och har lasersvetsas saval ingangsaxel, utgdngsaxel som
framre lagerhjul, vilket sammantaget representerar 2.8
m lasersvets per véxellada. Svetsningen sker har med
CO,-laser, och samma laser anvénds som rengdrings-
verktyg d& man med defokuserad stréle sveper Gver de
ytor som senare kommer att svetsas. Herr Elsner sag det
inte som omojligt att man i framtiden anvander samma
laser for en tredje operation, vilken i sa fall skulle vara
ytbehandling i ndgon form, t.ex. palaggning eller hard-
ning.

Herr Elsner menade vidare, att betréffande lasersvets-
ning/bearbetning av motor- och transmissionskompo-
nenter sa var CO,- och direktverkande diodlasrar (DDL
= Direct Diode Lasers) de mest kostnadseffektiva. Att
arbeta i s.k. lasernatverk med flera laserkallor, fibrer och
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Detalj fran en av GETRAGS svetsanldggningar i Ludwigs-
burgsfabriken.
Langst upp ses ett fardigsvetsat vaxelhjul.

arbetsstationer sammankopplade sdg han som ytterst
lampligt vid svetsning av denna typ av komponenter. For
att emellertid kunna nyttja detta produktionskoncept
fullt ut fanns annu nagra punkter kvar pa onskelistan
som Herr Elsner skickade vidare till leverantdrssidan;
standardiserade snittstéllen, reducerade kostnader for
laserkéllor samt integrerade system for processkontroll
och -dvervakning.

Vi héller oss kvar vid amnet lasersvetsning av
transmissionskomponenter eftersom detta var temat
ocksa for nasta foredragshallare, Dr Wettlaufer fran
GETRAG GmbH. Foretaget har bildat ett s.k. ”Joint
Venture” med Ford Motor Co. vilket betyder att dven
Volvo Cars omfattas av detta samarbete.

Lasersvetsapplikationen i flertalet vaxellador ar for-
bindningen mellan kopplingsdistans och véxelhjul.
Materialet i kopplingsplattan ar 16MnCrS5 och i vaxel-
hjulet 18CrNiMo7 alternativt 20MoCrS4. Svetsningen
sker i tva steg: forst en haftningsoperation och darpa far-
digsvetsning. Man anvénder sig av stationara lasrar och
later de detaljer som skall svetsas rotera. | produk-
tionsanlaggningen i Ludwigsburg har man idag 6 styck-
en av Rofin Sinars slab-lasrar DC025 och en TLF2200
fran Trumpf. Oftast ror det sig om svetsdjup pd mellan
2.0-3.0 mm och svetshastigheten ligger kring cirka 1.6
m/min. Man har valt att anvéanda Lasgon, vilken &r en
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Olika former av processupplégg vid
elektronstralesvetsning.

Uppifran och ner ser vi anlaggningar av typen:
* Dubbelkammare

« Skyttel

* Transfer

skyddsgasblandning bestdende av CO,, Argon och Heli-
um, da man vill undvika ren CO, vilken kan riskera att
ge en foérkolning i svetsgodset. Andra skyddsgasalterna-
tiv ar ren Argon eller syrgas. Laserstralen har en Gaus-
sisk mod, fokallangden &r 250-300 mm och fokalpunk-
tens placering tillats ligga =2 mm relativt till kopplings-
plattans toppyta.

Kvalitetskontroll och -6vervakning ar av stor betydel-
se vid den héar typen av volymproduktion av preci-
sionsdetaljer. Darfér anvander GETRAG en komplett
uppsattning instrument for detta, vilken omfattar metal-
lografisk analys, magnetiskt flux, effektévervakning av
lasern, ultraljudsprovning, kameratvervakning, akustisk
emission samt registrering av aterreflekterat ljus fran
svetsprocessen. Vidare sd har man utvecklat en sarskild
berdkning av kolekvivalenten for lasersvetsning, vilken
lyder:
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Cequiv = C + (Cr+V)/10 + Mo/15 +
(Mn+Cu)/20 + Si/25 + Ni/40

Gransvardet for god lasersvets-
barhet utan risk foér sprickbild-
ning ligger vid Cequiv <0.5.

Begreppet hybridsvetsning har
for GETRAG en annan innebérd
an den vi vanligtvis forknippar
med detta uttryck. Har &r det i
stallet vad vi normalt kallar laser-
induktionssvetsning, d.v.s. att
arbetsstycket fors in i en induk-
tionsspole, vilken forvarmer
detaljen innan lasersvetsningen.
P& detta satt forhindras snabba
avkylningsférlopp och darmed
forknippade spréda faser och
inbyggda spénningar. Konceptet
med induktiv férvarmning ar
utvecklat i samarbete med IWS
(Institut Werkstoff- und Strahl-
technik) i Dresden. Magnetisk
forvarmning, s.k. UMH (Uni-
form-Magnetic Heating) kan
vara ett alternativ vid sarskilt kri-
tiska detaljer da man har far en
homogen uppvarmning av
arbetsstycket och inte bara av
dess yta. Bland framtida utmaningar inom sitt arbetsfalt
namnde Dr. Wettlaufer svetsning av nya material sdsom
100Cr6 samt sammanfogning av stal till aluminium.

En katt bland hermelinerna hade insmugit sig pa kon-
ferensen i form av Dr. Zenker, som har en egen konsult-
byrd for elektronstralesvetsning. Ytbehandling och
svetsning av transmissions- och motordetaljer &ar de
omraden déar elektronstraleprocessen har en langvarig
tradition. Idag erbjuds effekter pa upp till 30 kW, men
Dr. Zenker menade att 100 kW &r fullt mdgjligt att tdnka
sig i framtiden. Fokalpunkten, som &r i storleksordning-
en 0.1-0.4 mm i diameter, ger en effekttathet pd 106-108
Wi/cm2, vilket ar helt i paritet med vad som kan astad-
kommas med en Nd:YAG- eller CO,-laser. Verknings-
graden ar daremot helt Gverlagsen laserns och ligger pa
mellan 85-95%. En nackdel &r att strélen inte kan avlan-
kas som t.ex. en CO,-strale via speglar, eftersom det hér
ror sig om elektroner i rorelse. Daremot kan stralen
oscilleras for att 6verbrygga stdrre spalter vid svetsning.
Genom en programmerbar forédndring av brannvidden
kan man ocksa skapa en form av dubbelfokus i verti-
kalplanet.

Merparten av foredraget handlade om vad man skulle
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Lichtieiterkabel] —————

Anbindung Roboter

Laserkopl inkl Optik \\

Andruckfinger —— .
{Awdi-Patent) t'

Exempel pa lasersvetsning kring tunnelomradet i golvet pa nya Audi A3-karossen t.v.
Langst t.h. en schematisk skiss Over svetshuvudet dér man &ven kan urskonja Audis patenterade tryckfinger (Andruck-
finger) for enkelsidig fixering.

kunna kalla flerstraleteknik (’Springender
Strahl”) d& man med hog frekvens flyttar
elektronstrdlen och darmed kan skapa olika
monster for bearbetningen av arbetsstycket.
Begrepp som flerfaltsteknik i tandem- eller
parallellkonfiguration, flerbaneteknik i sta-
tiskt eller dynamiskt mdonster, ’flash-, bad-
eller bandteknik torde vara bekanta for den
som ar nagorlunda insatt i elektronstralebear-
betning, men av utrymmesskal véljer jag att
inte narmare ga in pa dessa olika tekniker har.
Genom att kombinera namnda flerstraletekni-
ker med olika processteg kan man simultant
svetsa, harda och till exempel omsmalta olika
omraden av en komponent.

Det finns nagra olika former av processup-
plagg vid elektronstralesvetsning. Vanligast ar kanske
s.k. dubbelkammare dar man laddar en kammare
medan man svetsar i den andra. Skyttel- och transferan-
laggningar ar andra former, men hér finns bara en kam-

_ - ) mare tillganglig for svetsoperationen.

. ' Dr Zenker avslutade sin presentation med en bred
exposé Over praktikfall dar innovativa processupplagg
anvants. Bland dessa kan ndmnas:

* Hardning av kamaxlar

e Omsmaltning av kamaxlar med hjalp av flerbane-
teknik

e Svetsning av transmissionshjul med eller utan for-
varmningsbad

T oolapy g g g i 1
Butii AN ACel sl e

Audi har &ven valt att patentera den for laserlodning skrdddarsydda fogutformningen for takmontering. Till hGger ses
laserlodhuvudet samt nagra “action”-bilder fran fabriken i Ingolstadt.

22 LASERNYTT 3/2004 LASERNYTT 3/2004 22



Efterkontroll av 16dfogens kvalité med hjélp av SOU-
VIS5000®-verktyget.

Defekta omraden markeras automatiskt med blackindi-
keringar.

« Flerbanesvetsning av katalysatorer med hjélp av
”’beam-splitting”

e Hardning av ventilsaten med hjalp av *flash”-
teknik, s.k. ”Thermo-ring”

= Gravering av kontaktytor

Herr Elsner kommenterade foredraget med att laser-
svetsning eller elektronstralesvetsning ar en filosofifraga.
Metoderna kraver helt klart olika kompetenser och det
ar frdgan om nagot foretag ar intresserat av att satsa pa
bada?

Nast i tur stod Herr Bohm fran Audi AG och hans
presentation handlade om lasersvetsapplikationerna i
nya Audi A3. Ett omrade som man skjutit in sig pa ar
svetsningar i golvet, framst da golvplatens kopplingar till
framre och bakre sidobalkarna saval som till tvarbalken
under baksétet. Huvudmotivet ar att man darmed kan
undvika stora och otympliga svetstanger fér punktsvets-
ning. FOr golvsammanséttningen har man installerat sex
laseraggregat fran Haas, med optiska fibrer fram till
robothanterade svetshuvuden utrustade med Audis
patenterade tryckfinger for fixering. Dartill anvander
man sig av ett kvalitetsovervakningssystem fran Soudro-
nic. Den forsta lasercellen for sammansattning av det
bakre golvet ar tillika en geometristation. Herr Bohm
pastod att all MAG-svetsning och 50% av punktsvetsar-
na har ersatts med lasersvets. Fordelar med detta, som
kan komma bilkunden till godo, &r viktbesparing,
designflexibilitet och en 6kad passiv sékerhet.

Presentationen fortsattes av Herr Béhms kollega Herr
Reibl, vilken beskrev 16sningen med laserlédning av tak-
platen till karosstommen. Tidigare har Audi liksom de
flesta andra biltillverkare lasersvetsat taken och sedan
dolt svetsen med en i slutmonteringen fastsatt plasttat-
ning, en dyr 16sning som i Audi-fallet representerat en
merkostnad pa 7 euros per bil. Med en patenterad fogut-
formning, innehallande vad man kallar en 45°-ig tole-
ransutjamningsgeometri, ar det mojligt att laserléda en
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Short pulse
flash light

V

Dhode A
laser line

T.v. principen for triangulering som
anvands vid kvalitetsévervakning av lasersvetsar och
—l6dfogar.

Th. typiska monitorbilder fran SOUVIS5000°.

fog som i princip har en nollspalt. Man I6der med CuSi3
tillsatsmaterial utan skyddsgas och med en hastighet av
2.3 m/min. Foglangden ar cirka 1.5 meter per sida och
tar totalt 40 sekunder att utfora. | den efterféljande sta-
tionen sker en automatisk borstning av fogen. Pa detta
satt frilaggs inga nya porer, vilket kan ske vid efterbear-
betning i form av manuell slipning.

Audi-trojkan fullbordades av Herr Hein som berétta-
de om de stora anstrangningar som gjorts for att sékra
I6dfogens kvalitet. Man anvéander sig av Soudronics
Overvakningssystem SOUVIS5000®, vilket kan beskriva
saval foggeometri som detektera forekomsten av porer.
Systemet bygger pd kameradvervakning med CMOS
chip som har en upplosning pa 1,024-1,024 pixlar. Fel-
aktiga stallen markeras automatiskt genom att en liten
mangd vattenlosligt black sprutas pa defektstéllet. Porer
och defekter ner till 0.1-0.2 mm kan upptéckas med
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systemet, och Herr Hein menade att man i produktionen
fram till idag har hittat alla porer. Dock har en viss fel-
diagnostik forekommit satillvida att man fatt larm i 6%
da nagra defekter inte har forekommit. Den tekniska till-
gangligheten sades vara 99.5%. Audi ser mdojligheter
med att kunna transferera denna typ av kvalitetsbver-
vakning till sina laserlédda bakluckor, men &ven att
kunna inspektera takets 16dfog efter elektrofosfateringen
i maleriet.

P& nagra avslutande fragor svarade Herr Hein att
cirka 1% av karosserna har minst en por och da sadana
forekommer lagas dessa med ett tatningsmedel. Fore-
komsten av zink alternativt fér stora spalter angavs vara
de vanligaste orsakerna till uppkomsten av porer. Has-
tigheten for SOUVIS5000®-systemet vid kontroll av 16d-
fogar sades ligga pd 5 m/min, medan det for svetsar kan
Okas till max. 8 m/min.

En mer detaljerad presentation av SOUVIS5000% gavs
i den efterfoljande presentationen av Dr. Wildmann fran
Soudronic AG. Systemet har under ett flertal ar anvants
for att kvalitetssékra svetsarna vid s.k. &mnesskarvning,
men bdrjar nu aven férekomma vid kontroll av svets-
och l6dfogar i mer komplexa 3D-geometrier.

Principen &r en efterkontroll av svetskvalitén och
instrumentet ar utrustat med tva stycken laserdioder
som med hjalp av trianguleringsteknik kan beskriva
svetsens geometri. Dartill kommer tva stycken kortpuls-
blixtlampor, vilka belyser svetsen med 20 ps langa pulser
och dérigenom kan eventuell forekomst av porer detek-
teras. Dr. Wildmann kommenterade att det finns
begransningar med trianguleringsmetoden, t.ex. da
svetsen ar forlagd i ett djupare dike och vaggarna pa s
satt kommer att avskarma ljuset fran dioderna. Darfor
kompletteras den bildanalys som ges av CMOS-kameran
med en typ av graskala. Vare sig triangulering eller gra-
skala kan emellertid upptacka genomgaende hal i svets-
en, och da ar dnda mojligheten att anvéanda sig av en
ljuskalla p& baksidan av svetsen/fogen. En dylik teknik
anvander sig Audi av dad man kontrollerar golvsvetsarna
pa A3-modellen.

P& nagra avslutande fragor svarade Dr. Wildmann att
manuell MAG-svetsning ar den vanligaste metoden vid
reparation av defekta lasersvetsar. Vidare papekade han
att optiska kontrollmetoder som SOUVIS5000® aldrig
kan beskriva hur bindningen mellan platarna ser ut.

I nasta session satt Herr Hopf fran DaimlerChrysler
som ordfdrande, och temat har var processdvervakning.
Forst ut var Dr. Mommsen fran 4D GmbH, foretaget
som tillverkar och marknadsfor det av Laser Zentrum
Hannover (LZH) en gang utvecklade systemet “Weld-
watcher”. Losningen bygger pa en analys av det, via
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fibern vid Nd:YAG-svetsning, aterreflekterade laserlju-
set. Man erbjuder idag kommunikationsinterface till
saval Trumpf-LaserNet (MPI)® som Profibus DP® och
Interbus-S®. Detta forenklar 6vervakningen av t.ex. lase-
reffekt, robothastighet, fokalpunktslage samt, vid svets-
ning med tillsatsmaterial, tradmatningshastigheten. Ett
s.k. closed-loop”-system for laserhybridsvetsning har
nyligen utvecklats dar man kalibrerar parametrarna for
effekt och tradmatning mot en acceptabel svetskvalitet.
Forekommer ett storre gap eller spel mellan platarna kan
systemet anpassa de namnda parametrarna sa att ett full-
gott svetsresultat erhalles.

Eftersom 95% av 4D-installationerna ar gjorda mot
Trumpf eller Haas var naturligtvis andra lasertillverkare
som Rofin Sinar och Lumonics angelagna om att fa veta
om snittstallena gar att anpassa till deras komponenter.
Har kunde Dr. Mommsen lamna ett lugnande besked
satillvida att han forklarade att man redan levererat
kompatibla system aven till dessa lasertillverkare.

En lite mer vetenskaplig” presentation av olika pro-
cessovervakningsinstrument holls av Dr. Otto fran LFT
(Lehrstuhl fur FertigungsTechnologie) vid universitetet i
Erlangen/Nurnberg. En 16sning var den som Dr. Otto
kallade for ett ortogonalt méatsystem, och dar Si-dioder
ar monterade vid sidan av laserstralen och mater hur
laserljuset reflekteras och sprids da det traffar
arbetsstycket. Detta ar en teknik som har sin huvudsak-
liga tillampning vid mikrobearbetning, och dar saval
svetskvalité som penetrationsdjup kan 6vervakas.

”’Closed-loop”’-kontroll var ett tema aven i denna pre-
sentation dar Dr. Otto s&g langt drivna koncept for
adaptiv lasersvetsning som en framtida vision. Alla sen-
sorer, oavsett om de Overvakar svetshastighet, laser-
effekt, fokallangd, skyddsgasflode eller trddmatning,
skall vara forsedda med nagon form av adaptivitet.

Lasereffekt  Strélkvalitet Optisk fiberdimension
1 kw ~1.7 mm*mrad 50 um

2 kw ~3.0 mm*mrad 100 um

5 kw ~8.5 mm*mrad 150 um

10 kw ~17.0 mm*mrad  300-400 um

5 kW fiberlaser 4 kW Nd:YAG-laser

Energiférbrukning 21 kW 45 kKW
Verkningsgrad 24% 10%
Kylvattenflode 20 I/min 50 I/min
Kylvattentemperatur 6-35°C 6-18°c
Projicerade golvyta 0.48 m 23.60 m?
Totalvikt 400 kg 2.6 ton
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Synnerligen kompakta fiberlaser-installationer
i Europa avsedda for experimentell verksam-
het.

T.v. en YLR-4500 (4.5 kW) hos SLV (Schweiss-
technische Lehr- und Versuchsanstalt) i Halle.
T.h.en YLR-6500 (6.5 kW) hos BIAS (Bremer
Institut flr Angewandten Strahltechnik) i
Bremen.
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Ar detta manne framtidens laserkélla?

Trumpf/Haas™ 4 kW disklaser med 8mm*mrad strélkvali-
tet och transmission av laserstralen genom en 200 pm
optisk fiber.

Detta kommer emellertid att kréva snabb information (>
20 kHz) samtidigt som systemen skall vara enkla och
anvandarvanliga.

En tredje atgard for forbattrad svetskvalitet som man
forskat kring vid LFT &r s.k. frekvensmodulering. Efter-
som lasersvetsning ar en tdmligen dynamisk och till vissa
delar instabil process ser man har méjligheter till att sta-
bilisera nyckelhélet. Dr. Otto avslutade med att visa pa
nagra tvarsnittsbilder dar en referenssvets i kolstal jam-
fordes med en svets utférd med frekvensmodulering och
dar den senare uppvisade ett nast intill porfritt utseende.

Siste talare i denna session var Monsieur Gausson
frdn Le Controle Industriel i Frankrike. Man utvecklar
verktyg for fogféljning och svetskontroll till flygin-
dustrin och har ett langtgdende engagemang gentemot
AIRBUS. Merparten av presentationen handlade om den
egenutvecklade programvaran Weldexpert™ som vid
lasersvetsning tillater en kontroll/inspektion av saval
svetsgeometri som férekomsten av lokala deformationer
som héal och porer. Systemet sades ha en méatnoggrann-
het inom 200 pm och kunde darmed detektera hal som
var storre an 0.3 mm i diameter. Nagra fakta kring de
sensorer som anvands i Weldexpert™:

< Datainsamlingshastighet: 50,000 linjer/sekund

= Avstand fran arbetsstycke: 50 mm

= Storlek pa matfalt: 10 eller 25 mm

Aven vid detta ars EALA figurerade “’stenansiktet”
Dr. Shcherbakov (IPG Laser GmbH) for att delge oss
den senaste utvecklingen inom omradet fiberlasrar.
Denna typ av laser-kélla har funnits sedan 1990, men
det var forst 2002 som vi fick se den forsta kW-enheten.
Sedan dess har emellertid utvecklingen inom hogeffekts-
omradet skett explosionsartat, och i juli forra aret bor-
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jade det ryktas om att
IPG tagit fram en 10
kW fiberlaser i sitt
utvecklingslaboratori-
um. Denna laser base-
ras pa Ytterbium som
det aktiva mediet, men
IPG tillhandahaller
aven lasrar baserade
pa Erbium eller Thuli-
um.

Hdgeffektslasrarna
byggs upp av 400 W-
enheter med 7 pm fib-
rer och en stralkvalitet
pa 0.34 mm*mrad
(eller M2=1.05). Dessa
satts sedan samman till
multi-kW-enheter med
foljande data:

Man kan inte undga att bli imponerad av dessa var-
den, och i en jamfdrelse mellan en 5 kW fiberlaser och
en 4 kW diodpumpad Nd:YAG-laser framstar fiber-
laserns fortrafflighet i &nnu storre dager: Som synes
nedan ar fiberlasrarna ocksa tamligen okéansliga for kyl-
vattentemperatur.

Tyvéarr tenderar Dr. Shcherbakovs presentationer att
bli lite av ”pajkastning” pa de ovriga lasertillverkarna,
vilket fortar ndgot av de positiva egenskaperna som lyfts
fram betraffande fiberlasrar. Bl.a. fick vi nu veta att dven
denna lasertyp kan erhéallas med strdlmodulering. Debat-
ten kring driftstider for olika laserkallor tycks ej heller ta
slut. Nu hdvdade Dr. Shcherbakov att medellivslangden
for ett diodpaket for en Nd:YAG-laser ar 5,000 timmar,
medan enkla dioder som anvéands till fiberlasrar har en
livslangd pa 40,000 timmar. Vidare havdade han att IPG
kan garantera” en MTBF (Mean Time Before Failure)
for sina lasrar pa inte mindre &n 100,000 driftstimmar -
tro’t den som vill.

Hursombhelst bérjar det dyka upp allt fler installatio-
ner &ven har i Europa, sedan introduktionen huvudsak-
ligast har skett i USA. Saledes statar en YLR-4500 (4.5
kW) hos SLV (Schweisstechnische Lehr- und Versuch-
sanstalt) i Halle sedan augusti forra aret. Svetsexperi-
ment har dar gjorts pa kolstal S355, aluminium
AlMg4.5Mn och rostfritt 1.4301. Hos BIAS (Bremer
Institut fir Angewandten Strahltechnik) i Bremen finns
en YLR-6500 (6.5 kW) déar man svetsat 6 och 10 mm
tjock stalpldt med 4 resp. 1 m/min i svetshastighet.
Enstaka forsok har ocksd utforts pa aluminium i 2000-
och 6000-serierna. Slutligen finns hos KUKA i Augsburg

=

Ett Plasmatron®-svetshuvud
som till sin kompakthet val kan
matcha motsvarande laser-
verktyg.
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en 5 kW-enhet (YLR-5000-CR) som har en BPP (Beam
Parameter Product) pd 8.4 mm*mrad. Den ar i drift
sedan september 2003 och frdmst avsedd fér RLW
(Remote Laser Welding) -forsok med en fokallangd pa
500 mm. Provsvetsningar har gjorts pa 1.0 mm tjock
pressplat med acceptabla svetshastigheter kring 8
m/min.

Totalt séldes cirka 50 enheter world-wide” under
fjolaret, och i Europa har forutom de ovannamnda
installationerna aven TWI (The Welding Institute) i
Cambridge, U.K. kopt pa sig en 7 kW-enhet.

For framtiden predikterade Dr. Shcherbakov att fiber-
laserutvecklingen gar mot annu hogre effekter, 15-25
kW, och med stralkvaliteter battre 4n 6 mm*mrad. Allt
ar tankt att kunna distribueras via 50-150 um fiber och
med en verkningsgrad pa 30-40%. | utvecklingslabora-
toriet i Oxford, Massachussetts finns redan en YLR-
20000 prototyp, d.v.s. 20 kW-uteffekt med en stralkva-
litet p& 12 mm*mrad. Avslutningsvis menade Dr.
Shcherbakov att fiberlasern &r prismassigt konkurrens-
kraftig jamfért med andra lasertyper. Dock trodde han
att den huvudsakliga tillvaxten i antal installationer inte
framst 1&g inom bilindustrin utan snarare inom flyg-,
rymd- och skeppsbyggnadsindustrin, liksom vid laser-
svetsning av pipelines.

En annan relativt ny typ av laserkéalla ar den s.k. skiv-
lasern eller disklasern, och denna var temat for Herr
Manns (Trumpf, Ditzingen) presentation. Nackdelen
med lamp- eller diodpumpade stavlasrar ar att staven
blir ojamnt uppvarmd och darmed foreter termiska
deformationer. Fiberlaserns huvudsakliga svaghet ar den
l&nga fiberlangden vilken kraver en forhallandevis stor
mantelyta att kyla. Darfor menade Herr Mann att man
med skivlasern har hittat ett ultimat koncept for att
erbjuda kompakta lasrar med god stralkvalitet. Den
Ytterbium-dopade skivan som utgér det aktiva mediet i
lasern &r endast 8-10 mm i diameter och 0.1-0.2 mm i
tjocklek, och den genererade strdlen har en BPP pa 6
mm*mrad. Detta ger de klassiska fordelarna med hdg
stralkvalitet; liten fokalpunkt, stort skarpedjup samt
kompakta processverktyg. Till dessa fordelar har laser-
tillverkarna pa senare tid aven adderat den storre arbets-
ytan vid fjarrlasersvetsning.

Skivlasrarna ar diodpumpade och som en tumregel
angavs att 600 W diodeffekt ger 300 W uteffekt fran ski-
van. Upp till fyra diodpaket kan pumpa en skiva och
darmed erhalls en total garanterad uteffekt pa 1 KW.
Flera sddana enheter kan sedan kombineras, vanligtvis
seriellt kopplade, for att erhalla multi-kw skivlasrar.
Andra kombinationsformer sdsom polarisationskopp-
ling och parallellkoppling &r tekniker som Herr Mann
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Adaptivt laserlddhuvud vilket anvénds vid Mercedes
SLK-modellens baklucketillverkning i fabriken i Bremen.

Laserlodning av bakdorren pa Mercedes nya E-klass”
herrgardsvagn.

Man anvénder sig av I6dhuvudet "Janus” vilket &r
utvecklat av ERLAS GmbH, vilket i denna applikation
kombineras med en taktil sensor for fogféljningen.

27 LASERNYTT 3/2004

menade kommer inom en néra framtid. Trumpf har nu
utvecklat en 4 kW skivlaser, vilken kommer att finnas
kommersiellt tillganglig under detta ar. Den har en stral-
kvalitet p& 8 mm*mrad och strlen kan skickas genom
en 200 um grov fiber. Skarforsok i stalplat indikerar att
en skivlaser skér snabbare &n en stavlaser med jamforlig
effekt, vilket forklaras med en battre fokuserbarhet av
laserstralen och darmed hogre energitathet. | platar med
tjocklek <1.5 mm &r denna skillnad signifikant. Saledes
har 0.5 mm tjock rostfri plat kunnat skaras med 20
m/min

| svetsforsok har en 3 kW disklaser (HLD3001.5) jam-
forts med en 4 kW lamppumpad stavlaser (HL4006D)
med fokalpunktsdiametrar pa 0.15 resp. 0.60 mm. Det
visar sig att skivlasern svetsar snabbare, vilket kanske
inte ar sa forvanande. Mera svarforklarligt ar i sa fall att
tvarsnittsanalys av svetsar utférda med dessa bada laser-
kéllor uppvisar samma mangd uppsmalt material, d.v.s.
i princip samma bredd/djup-forhallande. Detta fenomen
hade Herr Mann ingen bra forklaring till utan menade
att har krévs kompletterande undersokningar. Forsok
med RLW (Remote Laser Welding) hade utférts med den
tidigare omnamnda 4 kW skivlasern. Den erbjuder ett
arbetsfalt pa 200-300 mm, ett arbetsavstand pa 500 mm
och fokalpunktsdiameter pd 0.6 mm. Svetshastigheten
ldg pd 6 m/min med en ompositioneringsdito pa 60
m/min. Som slutklam sades att investeringskostnaderna
for en diodpumpad disklaser ar jamférbara med mot-
svarande stavlasrar. Darmed skulle prislappen komma
att ligga hogre an for en lamppumpad stavlaser, men
lagre jamfort med en fiberlaser med samma effekt.

Lite om en ténkbar konkurrent till laser- och
elektronstralesvetsning fick vi oss till livs genom Herr
Schwankhart frdn firman Inocon Technologie GmbH.
Konceptet bendmns Plasmatron®-svetsning och &r en
vidareutveckling av plasmasvetsning dar man med speci-
ell dysutformning lyckats 6ka energitatheten i ljusbagen.
Vid konventionell plasmasvetsning talar man vanligtvis
om energitatheter kring 103-105 W/cmZ2, men i Plasma-
tron®-fallet kommer man upp i 106 W/cm?2, vilket ar lik-
vardigt med konventionella laserkéllor, och resulterar i
mojligheter for 6kad produktivitet. Tekniken pastods ha
manga anvandningsomraden och ar lamplig for bade
16dning och svetsning. | jamfdrelse med MAG (Metal
Active Gas) -svetsning av blandskarvar i kolstal/rostfritt
uppvisar Plasmatron®-tekniken en helt sprutfri process.

Bland praktikfall ndmndes svetsning av ljuddampare i
rostfritt 1.4301 dar det ror sig om plattjocklekar pa 0.7-
1.0 mm som i vissa fall kan upptrada i fyrplatskombina-
tioner. Trots detta angavs svetshastigheten vara sa hdg
som 3 m/min. En annan applikation var langa svetsar i
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Svetsning av forstyvningsribbor till aluminiumpaneler
avsedda for flygplanskroppen till AIRBUS 380.
Svetsningen sker med hjélp av tva stycken 4 kW
Nd:YAG-lasrar och ett speciellt svetshuvud som medger
parallellsvetsning av ribbornas bada sidor.

Ett tvarsnitt genom en dylik svets ses ovan till hdger.

Nasta laserutmaning hos AIRBUS; svetsning av forstyv-
ningsribbor pa dubbelkrokta ytor for skrovet till militar-
flygplanet A400M.
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sidopaneler till jarnvagsvagnkorgar. 24-27 m langa
svetsar i rostfri plat pad mellan 2.5-5.0 mm i tjocklek
svetsas framgangsrikt utan forvridningar eller behov av
efterarbete samt utan tillsatsmaterial.

Stalplat, St52-3, sades kunna svetsas i tjocklekar upp
mot 20 mm. Dessa uppvisar en nagot bredare svets an
vad fallet blir vid lasersvetsning, men deformationer och
forvridningar ar lika sma. Man har aven undersokt
metodens ldmplighet vid svetsning av aluminium och har
hade lovvarda foérsok gjorts med falssvetsning av en
tvarbalk i AIMg3 med anvandning av tillsatstrad. Herr
Schwankhardt papekade att vid aluminiumsvetsning
kravs en mer noggrann process for att erhalla goda
svetsresultat. Dock kan sdval 6000- som 7000-legering-
ar svetsas framgangsrikt med anvandning av mikrolege-
rade skyddsgaser samt ratt tillsatsmaterial.

Under andra konferensdagens forsta sektion satt
“hjaltarna” fran dagen innan, Herr Loffler, VW och
Herr Hornig, BMW, som ordférande och moderatorer.
Det forsta temablocket roérde laserlédning och hér inled-
de Dr. Ringelhan fran Photon Laser Engineering GmbH
i Berlin. Detta foretag ar sedan ar 2000 en avknoppning
frdn INPRO (Innovationsgesellschaft fir fortgeschritte-
ne Produktionssysteme in der Fahrzeugindustrie mbH),
vilket utgjort ett gemensamt forskningsinstitut for tysk
bilindustri, men dar Photon nu star pa egna ben och har
specialiserat sig pa just laserl6dning.

Dr. Ringelhans presentation handlade huvudsakligen
om de utbildningsprogram for laseranvandare och laser-
operatdrer som Photon har att erbjuda. Dessa kurser &r
modulart uppbyggda enligt principen; grundlaggande-
pabyggnad-6verkurs. Teori varvas med praktik for att
skapa forstaelse for de upp till 50 olika parametrar som
kan forekomma vid laserbearbetning. | praktikdvningar-
na kunde vi se att man bl.a. anvédnde den baklucke-
”dummy”” som Volvo Cars tagit fram som forsoksobjekt
vid utvecklingen av laserlédda bakluckor. Dr. Ringelhan
rekommenderade sma grupper pd 3-4 personer for att
na ett optimalt resultat vid genomforandet av de prak-
tiska 6vningarna.

Herr Loffler hade ju dagen innan beskrivit att VWSs
lasersatsning kravde omfattande utbildning i laserteknik
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Langst t.v. monstret vid s.k. "Laser Knurling”.

T.h. darom svetskvalité vid lasersvetsning i zinkbelagd stalplat utan resp. med ”Laser Knurling”.

for den interna personalen. Har hade Photon bidragit
med installation av en utbildningskabin i direkt anslut-
ning till Wolfsburgfabriken. Aven om Photon kallar en
av sina workshops foér Lasergerecht Konstruieren™
(=Konstruera réatt for laser) riktades utbildningarna som
sagt mest mot handhavande av laserutrustningar. Detta
fick Mr. Frank DiPietro att stalla sin standigt aterkom-
mande frdga: Hur utbilda konstruktérer for att dessa
skall kunna foresld losningar konstruerade for laser-
svetsning? Nagot direkt bra svar erhéll val Frank inte
heller denna gang.

Harnast i tur var Herr Schubert fran DaimlerChrysler
AG i Sindelfingen, som berattade om ett adaptivt fog-
foljningssystem for laserlddning. Han inledde med nagra
nya forslag pa potentiella anvandningsomraden for
denna sammanfogningsteknik. Har namndes 16dning pa
limmade falsférband, vilket skulle tjana som temporéar
fixering innan limmet har héardat, mojligheter till att
foga samman stél och aluminium, liksom ett alternativ
till svetsning av temperaturkénsliga HSS (High Strength
Steel) -kvaliteter. Herr Schubert sdg ocksa direktverkan-
de diodlasrar som en framtida varmekalla vid laserlod-
ning.

Det adaptiva systemet har varit i anvandning i
Bremen-fabriken for serietillverkning av bakluckan till
SLK-modellen (projektnamn R171) sedan 2003. Man
anvander sig av ett svetshuvud fran Scansonic med
taktil fogféljning, vilket kombineras med ett FokusMo-
nitor®-system for kontroll av fokalpunktens lage. Fokal-
punkten kan varieras genom en justeringsfunktion i kol-
limeringen medan inmatningen av tillsatstrdden varieras
p& mekanisk vag via den taktila sensorn. Man anvander
sig av en foruppvarmd koppartrad med 1.0 mm diame-
ter som l6dmaterial. Skalet till hot-wire” &r att man
beddmer kunna anvéanda sig av en lagre lasereffekt dar-
for att laserstralen tycks ’koppla” béattre mot en varm
trad.

Foggeometrin pé bakluckan ar ndgot komplex da den
pa ett visst parti gar Over fran att vara en vanlig s.k.
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Exempel pa tidiga applikationsforsok for amnesskarvning
av aluminium; t.v. frimre sidobalk (Volvo 850) och t.h.
sidodorr, inre (VW Lupo 3-L).
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Inverkan av fokalpunktspositionering vid ”dual-spot”-
lasersvetsning; c/c mellan fokalpunkterna som funktion
av svetskvalité.
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stralfallelosning till att mitt pa bakluckan i stallet utgo-
ras av en falsfog. Cirka 260 enheter tillverkas om dagen
med en cykeltid pa 70-76 sekunder, varav sjalva lodpro-
cessen utgdr 30 sekunder. Loédningshastigheten ar 1.5-
4.0 m/min och trddmatningen ligger pa 1.1-3.8 m/min
allt beroende pa var i foggeometrin man befinner sig.

Laserlodning har ocksa provats for sammanfogning
av toppdelen till resten av karossidan for Sprinter-
modellens efterfoljare. Har ror det sig om fogar fran 1.3
anda upp till 4.8 m i langd, och huvudskalet till denna
I6sning &r att reducera antalet varianter av karossidor.
Laserlédning av aluminium var ett férhallandevis nytt
tema for DaimlerChrysler, och har menade Herr Schu-
bert att det ar endast en begrénsad del av erfarenheterna
fran 16dning av stal som kan 6verforas till aluminium. |
det senare fallet uttryckte han sig i termer av mjuklod-
ning, och med huvudsyfte att permanent avverka alumi-
niumytan oxidskikt.

Siste foredragshallare i laserlodningssessionen var Dr.
Hoffmann frdn ERLAS GmbH i Erlangen. Liksom BLZ
(Bayerischer Laser Zentrum) &r detta en avknoppning
fran professor Geigers verksamhet vid LFT (Lehrstuhl
fur FertigungsTechnik) vid Universitetet i Erlangen-
Nurnberg. Vid ERLAS har man utvecklat och forskat
kring laserloédning anda sedan 1993 da man lanserade
forsta Iodkoncept med dubbla laserstralar, det s.k. Erla-
ser® Braze. En senare utvecklad produkt ar l6dhuvudet
”Janus”, vilket bl.a. anvands vid laserlédning av bak-
dorren pd Mercedes E-Klassens herrgardsvagnsmodell
(projektbeteckning W211). Har anvands en CCD-kame-
ra for processévervakning och en taktil sensor som fog-
foljningsinstrument. Vidare forekommer det en 6vervak-
ning av tradmatningshastigheten liksom av skyddsglas-
ets nedsmutsning. Bakddrrsdetaljerna positioneras i en
fixtur med vattenkylda, pneumatiska spannbackar. L&d-
ningshastigheten ligger kring 2 m/min och de stora sva-
righeterna att erhalla en kvalitativ 16dfog har enligt Dr.
Hoffmann varit i horn dar fogen byter riktning med 90°.

En presentation som inte direkt hade med bilindustri-

LY

applikationer att gora var den som foredrogs av de tva
franska gentlemdnnen Monsieur Dittberner (AIRBUS
Usine de St. Nazaire) och Monsieur Hannon (AFMA
Robotics). Har handlade det om Nd:YAG-lasersvetsning
av aluminiumpaneler fér AIRBUS, vars flygplan f.6.
dimensioneras for 60,000 flygningar, en nog sa intres-
sant siffra. | en gantry-robot-utrustad cell kan man
svetsa 3-4 m langa aluminiumsektioner for flygplans-
kroppar. Det som svetsas ar 2 resp. 4 mm tjocka for-
starkningsribbor till paneler for AIRBUS™ nya ’varsting”
A380 dimensionerad for att ta 550 passagerare. Samtli-
ga detaljer tillverkas av den korrosionstroga legeringen
AAB056-T78. Man anvénder sig av tva stycken 4 kw
lasrar fran Trumpf/Haas med vardera en optisk fiber och
ett specialutvecklat svetshuvud med tre rotationsaxlar
och tva utgangar for laserstralen. Detta innebar att man
kan svetsa parallellt p& bada sidor om forstarkningsrib-
borna och darmed minska distorsioner. Fokalldangden ar
200 mm och noggrannheten i fokalpunktsplacering
sades vara £0,02 mm.

Ett matarverk av fabrikat Dinse &r kopplat till varde-
ra svetshuvudet och man anvénder AA4047 som tillsats-
trdd och Helium som skyddsgas. Vidare utnyttjar man
ett fogféljningssystem fran LCI som ocksa har fordelen
av att kunna mata svetsens profil. PRIMES har tillhan-
dahallet 6vervakningssystem for effekt, fokalpunktslage
och stralkvalité (’plasma monitoring™). Robotprogram-
mering sker automatiskt via en lank till CATIA-model-
len. Denna anvands ocksd for robotsimuleringar med
programmet ROBCAD da det galler att fastlagga robot-
banor.

Bland de fordelar som vunnits med lasersvetsning
namndes féljande:

e 15% kostnadsreduktion p.g.a. hégre produktivitet
jamfort med nitning samt att tatningsmaterial kan
exkluderas

e 5% viktsminskning genom att den flans som kravs
vid nitning kan elimineras

= Forbattrat korrosionsmotstand genom avsaknaden
av hal for nitar och 6verlappsflansar

Nasta laserprojekt hos AIRBUS &r svetsning av lik-

Amnesskarvade framre hjulhus i aluminium (Ecolite) till Lamborghini Gallardo. T.v. det plana plat-dmnet och t.h. for-
mad(e) detalj(er); vanster- och hdgerdetaljen skapas ur ett och samma &mne.
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nande forstarkningsribbor i det dvre skrovet till A400M
som ar ett militdrplan. Utmaningen héar ar att panelerna
som ribborna skall fastas vid utgdrs av 4 stycken dub-
belkrékta ytor. Just dar ribborna skall svetsas in ar pane-
len nagot tjockare. Detta for att inte fa en lagre utmatt-
ningshallfasthet fororsakad av svetsen.

P& nagra avslutande fragor kring forvridningar vid
svetsningen pastods detta inte vara nagot problem, dels
for att man initialt gor nagra haftsvetsar, dels for att
panelytorna som man svetsar mot ar krokta. Panelerna
sandblastras i de omraden dar svetsningen sker for att
undvika den uppkomst av porer som bendmns Zeppe-
lin-effekt”. Avslutningsvis sade man sig anvanda ’Phase
Array Ultrasonic” for efterkontroll (allkontroll) av laser-
svetsarna.

Konferensens enda kvinnliga féredragshallare var Dr.
Mariana Forrest (AMTD, Chrysler Group, Sterling
Heights). Innehdllet i hennes foredrag var snarlikt det
som hon holl vid 2003 ars ICALEO-konferens och hand-
lade om lasersvetsning av zinkbelagd stalplat vid noll-
spalt. Ett tidigt forsok att l6sa detta hos Chrysler
utmynnade i ett patent 1997 och metoden bendmns
”Laser Knurling”. Den innebér att man med hjalp av
laser skapar ett monster pa de platytor som kommer att
utgora interfacet vid Overlappssvetsningen och i det
omrade dar svetsen skall positioneras. Emellertid ar
denna l6sning snarast av akademisk karaktar och inte
anvandbar i praktisk tillampning.

I den nu genomfdrda studien hade sex stycken olika
stal med galvannealed eller varmforzinkade ytor under-
sokts. Tre typer av fokalpunktsarrangemang hade utvar-
derats genom saval simulering som praktiska experi-
ment. Dessa var ”Dual spot beam”, ”Dual elliptical
beam” samt ’Single elliptical beam”. Ett svetshuvud
fran firman HighYag hade anvants och de parametrar
som varierats var svetshastighet, avstandet mellan fokal-
punkter samt energiférdelningen i de tvd punkterna.
Optimalt resultat erhdlls vid ett c/c mellan fokalpunk-
terna pa 0,5 mm, vilket i praktiken innebar att man far
ett avlangt nyckelhal som ger storre mojligheter till zink-
avgasning. Dessutom bor den ledande fokalpunkten ha
hdgst energi, vilket kanns ganska naturligt, och har
menade Dr. Forrest att den ideala energiférdelningen i de
tva punkterna ar 72/28%.
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Varmforzinkade ytor tycktes ge ett stdrre ’svetsfons-
ter” jamfort med galvannealed. Ett satt att kompensera
for detta ar att anvanda ett s.k. ’Dual elliptic” nyckelhal
i det senare fallet. En annan observation som gjordes
under forsoken var att hogre materialhallfasthet innebar
lagre smalttemperatur p.g.a. legeringssammanséattning-
en. Nagra framgangsrika forsok hade ocksa gjorts med
pulsad CO,-laser (900 Hz och 80% duty cycle™).

Konferensens sista ordinarie foredragshallare var Herr
van Nieuwerburgh fran Corus Aluminium NV i Duffel,
Belgien. Corus-koncernen innefattar idag &ven British
Steel och Hoogovens. Hans tema var ATB (=Aluminium
Tailored Blanks) dar man sysslat med experimentell
verksamhet tillsammans med BLZ och med kunder som
Volvo, VW och Audi. Sdval Nd:YAG som CO, kan och
har anvants som laserkalla, och ”huvudsparet” ar att
anvanda sig av dubbelfokusteknik men utan tillsatsma-
terial, samt skyddsgas pa rotsidan for att undvika hoga
svetsragar. Bland framgangsrika praktikfall visades pa
CO,-svetsning av framre sidobalk till Volvo 850 (Ecoli-
te AABO16A i olika tjocklekar) samt dorrinnerpanel till
VW Lupo 3L-Wagen (AA5182 och AA5754). | det sena-
re fallet tvingades man p.g.a. formningsproblem exklu-
dera AAB000-legeringar samt introducera tillsatstrad i
form av AlMg4.5Mn. Formningsproblem hade &aven
framtrétt vid &mnesskarvning av en innerhuv till Audi,
vilken svetsats med Nd:YAG-laser och AlSi12 som till-
satstrad. Den tunnare platen (tjocklek 1.1 mm) hade en
tendens att spricka och darfér hade denna applikation
inte utvecklats vidare.

Ar 2000 tog koncernen ett beslut om att investera i egna
lasrar for fortsatt utveckling av konceptet med ATB. Dar-
for har man 2002 installerat en 6 kW CO,-laser fran
Trumpf och en 4.5 kW Nd:YAG-laser fran Haas i Corus ”
utvecklingscenter i IJmuiden. Vid forsok dar har man vali-
derat aluminiummaterialets tendens som farskvara”.
Man har namligen kunnat konstatera att Erichsen-vardet
vid provpressning minskar om skarvade dmnen i AA6000-
material lagras 6ver en langre tidsperiod.

Som slutknorr pa Herr Nieuwenburghs foredrag kom
presentationen av det skarvade aluminiumamne som man
levererar till Lamborghini. Det rér sig om de framre, inre
hjulhusen till modellen Gallardo med en SOP (Start Of
Production) 2003. Vanster- och hdgerdetaljen tillverkas i
samma amne vilket utgdrs av Ecolite AA6016A i tjockleks-
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kombinationen 1.3/2.7/1.3 mm. Tack vare den blygsamma
arsvolymen pd 1800 bilar klarar Corus denna produktion
i sitt utvecklingscenter. Pa grund av nya forfragningar, bl.a.
fran Renault pa en innerpanel till sidodorr for en kom-
mande modell, haller man pa att slutféra forhandlingar
med en industriell partner for volymproduktion av skarva-
de &mnen i aluminium.

Avslutande Podiumdiskussion

Tack vare de fylliga rapporterna fran VW och BMW
dagen innan, samt avsaknaden av representation fran
Volvo blev arets “elefantrunda™ nagot rumphuggen.
Dock fick vi en viss inblick i vad som pagar inom
europeisk bilindustri vad géller laserapplikationer, och
forst ut pa podiet var denna gang Herr Ehlers fran
Porsche i Weissach. Deras huvudnummer just nu ar
Porsche Cayenne, en SUV-produkt i méangt och mycket
byggd pa VW-komponenter, och dar man i konferensens
foajé stallt upp en kaross.

For den materialintresserade kan det vara véart att
namna att Porsche har har gjort ndgra djarva introduk-
tioner. Sdlunda har man TRIP700-material (TRIP =
TRansformation Induced Plasticity) i sdval B-stolpefor-
starkning som inre A-stolpe, samt CP800 (CP = Com-
plex Phase) i tvarbalkar i bakre golvet. Trots introduk-
tionen av lasersvetsning innehaller karossen inte mindre
an 5.782 punktsvetsar, 14 m MAG-svets, 1.5 m MIG-
16dning samt 120 m lim och tatningsmaterial. Lasersvet-
sarna finner vi i sidoddrrséppningarna, vindrutedpp-
ningen samt i bottensvallarna och &r utférda som inter-
mittenta stegsvetsar. Totalt ror det sig om 10.15 m laser-
svets. Dartill kommer 3.73 m laserlédning applicerad pa

takskarvar och bakdoérren. Tre laserceller finns i anlagg-
ningen i Weissach, tva for produktion och en for experi-
mentell verksamhet. De &r samtliga utrustade med diod-
pumpade Nd:YAG-lasrar pa 4 kW fran Rofin Sinar,
DY044. Svets- och l6dverktygen ar férsedda med Scout-
sensorer for fogfoljning.

Varje gang som Monsieur Kielwasser fran PSA (Peu-
geot-Citroén group) antrar podiet kan man forvéanta sig
nagot i stil med ”....och nu blir det laserskérning!” Inte
heller i &r gjorde oss Monsieur Kielwasser besviken pa
den punkten. Efter framgangarna som man haft med
laserskarning av monteringshal for “plastkjolar” pa
Citroén Saxo Sport har denna teknik nu overforts till
Citroéns nya smabilsmodell, C2. Inom en stationscykel-
tid av 63 sekunder skar man 28 hal/sida i karossidorna
och 8 hal/sida i bakskarmarna for montering av olika
plasttdckningar. Skércellen ar utrustad med tre stycken
Nd:YAG-lasrar fran Haas, HL353, och fyra industriro-
botar for hantering av skarhuvudena, vilka samtliga ar
av Precitec-fabrikat. Man innehdller en tolerans pa
avstanden mellan halen pa +0.5 mm och har en form av
kameradvervakning for att faststélla att sk&rningen
verkligen har blivit utford.

PSA har ju haft ambitioner att dven f& med laser-
svetsning p& agendan, och presenterade vid fjolarets
EALA ett koncept som byggde pd RLW (Remote Laser
Welding) av sidoddrrar. Detta projekt hade man emel-
lertid nodgats skrinlagga dd man inte klarade av att na
en stabil process vid svetsningen av zinkbelagt material.
Monsieur Kielwasser hade dock stora forhoppningar att
man medelst elliptiskt nyckelhal (liknande Dr. Forresters
presentation) och stralformering skulle kunna komma
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forbi dessa problem. Tanken &r att de tilltdnkta dorrar-
na skall svetsas med 2 cm langa stegsvetsar under en
total cykeltid pa 52 sekunder. De snabba ompositioner-
ingar av laserstralen som ar mojliga med RLW-tekniken
innebér 6kad produktivitet och en férvantad besparing
av nodvandig produktionsyta med omkring 30%. P4 en
frdga om olika laserkallor (lamp-, diodpumpat, disk-
eller fiberlaser) ansdg Monsieur Kielwasser att det helt
och hallet ar kostnaderna som styr valet av laserkélla
inom PSA-koncernen.

Dr. Niemeyer (Audi Aluminiumzentrum, Neckarsulm)
som hittills hallit en tamligen lag profil under konferen-
sen tog nu bladet fran munnen och féredrog de senaste
laserinnovationerna hos Audi. A3-modellen &r ju deras
stora paradnummer vad géller omfattande lasersvets-
ning, men om detta har ju redogjorts tidigare i denna
artikel. Nasta generation av A6-modellen kommer att
uppvisa en laserlédd baklucka, och Dr. Niemeyer mena-
de att laserlédda tak blir ndgot av State-of-the-Art hos
foretagets produkter. Man besitter ju nagra val geno-
marbetade patent som sékrar ett foérsprang framfor kon-
kurrenterna pa just detta omrade.

Vad vi sett betraffande svetskvalité pa lasersvetsarna i
golvet pd Audi A3 var det inte ovantat att Dr. Niemeyer
uttryckte en viss oro for de smala processfonster man
idag tvingas leva med. Han efterlyste mer robusta system
framforallt betraffande svetsning i zinkbelagd plat.
Nagra andra kommentarer som jag noterade var att
RLW ansdgs ha en intressant framtid, da antingen med
en CO,- eller skivlaser som kalla. Introduktionen av fler
hoghallfasta stalkvaliteter kan underlattas genom uto-
kad anvandning av lédprocesser. Slutligen namndes att
mixfogar i stal/aluminium troligtvis skulle kunna losas
med hjalp av laserlédning.

Darefter var det sympatiske Herr Hopfs fran Daimler-
Chrysler tur. Han instamde i manga av Dr. Niemeyers
synpunkter och énskemal, samtidigt som han mycket
6dmjukt gratulerade Audi och VW till deras stora fram-
gdngar med att implementera laserbearbetning i stor
skala. Herr Hopf fascinerades av den snabba utveckling-
en inom fiberlaseromradet, och menade att varje gang
man tréffas har effekten for denna lasertyp fordubblats.
En nddvandighet for att lasertekniken skall vinna storre
insteg hos DaimlerChrysler ar att den uppvisar Iénsam-
het. Detta kan bara uppnas om man fran forsta borjan
vid konstruktion tar hénsyn till lasersvetsningens unika
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mojligheter. Med andra ord tycks Herr Hopf brottas
med liknande problemstéllningar som andra kollegor i
karossutvecklingsbranschen. Darfor beklagade han den
ringa uppslutningen av konstruktorer vid arets EALA.

Vi ar vana att Monsieur Drexler brukar fora Renaults
talan i dessa sammanhang, men p.g.a. forhinder fick vi
nu i stéllet stifta bekantskap med hans kollega Madame
Joly. Fjéarrlasertekniken sades vara hogintressant for
Renault och man har lierat sig med Comau for att i deras
patenterade Agilaser” gora svetsforsok pa Clio-model-
lens sidodorrar. Laserkéllan ar Rofin Sinars diffu-
sionskylda 3 kW CO,-laser och svetsoperationen gors i
tva steg. | den forsta svetsas dorrbagen med 17 stycken
20 mm langa stegsvetsar under en cykeltid av 12,2
sekunder. Darefter ompositioneras dérren och évrig dor-
rstruktur sammansvetsas med 54 stycken 20 mm langa
stegsvetsar, och héar &ar cykeltiden 38 sekunder. Man
anvander sig av en speciell ~avverkning” for att skapa
avgasningsmojligheter for den forangade zinken, men
exakt hur detta fungerar ville Madame Joly inte ga in pa.

Vad betréffar laserskarning av unika detaljer, typ inre
hjulhus till Mégane2 Cabriolet, sker detta i en installa-
tion som kan sigas vara en “carry-over” av den som sa
framgangsrikt anvants for liknande andamal vad galler
detaljer till Scenic 4x4.

Laserlddning tycks vara pa modet ocksd hos Renault.
For att kringgd befintliga Audi- och VW-patent anvan-
der man sig i princip av den for dagen aktuella punkts-
vetsade geometrin for takldsningen till Laguna?2. Istallet
I6der man snett underifran och utnyttjar den stralfalla
som bildas mellan den 0.67 mm tjocka, zinkbelagda tak-
platen och den likaledes zinkbelagda karossidan (tjock-
lek 0.67/0.97 mm - skarvat amne). Den kontinuerliga
lodfogen &r 1,350 mm/sida vilket innebar en cykeltid pa
66 sekunder vid anvandning av en laserkalla plus robot.
Avenledes haller Renault pa att undersoka potentialen i
aluminium/stalfogning med hjalp av laserlodning.

| denna ”elefantrunda” aterkom Herr Loffler fran
VW, som dagen innan gjort en fullddig presentation av
koncernens lasersatsningar, inte minst vid introduktio-
nen av nya Golf V-modellen. Nu kompletterade han med
att beradtta att samma omfattning av automatiserad
lasersvetsning som férekommer i t.ex. Wolfsburg-fabri-
ken &aven géller fér mer exotiska produktionsanlagg-
ningar som Shanghai déar man i ett kinesiskt ’Joint-
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Venture” producerar modellen Touran. Omfattande
laser-svetsning kommer att gélla dven for framtida VW-
modeller, och ndrmast i tur sades nya Passat vara. Dock
kommer det totala antalet laserapplikationer har att
vara nagot farre an i Golf-modellen.

Det finns flera padrivare for en okad satsning pa
lasersvetsning i bilindustrin. En saddan, menade Herr
Loffler, & den dkande anvandningen av nya material i
form av hoghallfasta stalkvaliteter. Vissa av dessa har
visat sig vara svarsvetsade med konventionella svetsme-
toder som t.ex. punktsvetsning och smaltsvetsning, och
det har darfor varit nddvandigt att komplettera ndmnda
metoder med lasersvetsning. Ett illustrativt exempel pa
detta ar t.ex. sidodorrsdppningarna i Porsche Cayenne
dar man hittar kombinerade forband bestaende av saval
laser- som punktsvetsar. Men det framsta skélet bakom
VW-koncernens stora satsningar pa lasertekniken har
varit att man dragits med alltfor langa cykeltider bero-
ende pa den motstdndspunktsvetsning som anvants.
Detta har medfort att man tvingats till kostsam produk-
tion dven under helger. Genom att inféra omfattande
lasersvetsning har produktiviteten kunnat okas sa att
man hinner producera 6nskat
antal karosser under ordi-
narie arbetstid. D4 kan
det vara fdorsvarbart,
menade Herr LOff-
ler, att inkérningen
’kostat” cirka
20.000 skrotka-
rosser.  D&armed
gjorde han slut pa
en del av de rykten
som cirkulerar
betraffande felaktiga
kostnadskalkyler och
ofdrutsedda utgifter.

Siste man i denna podiediskussion var Herr Hornig
fran BMW, som dven han hade gjort bra ifran sig dagen
innan da han redogjorde for sitt foretags senaste laser-
applikationer. Nu berattade han om nya satsningar pa
RLW-tekniken. Herr Hornig har tidigare uttryckt sin
angslan for korrosionsrisken vid svetsar utforda med
denna metod. Toppytan pa dylika svetsar har en tendens
att bli valdigt skrovliga vilket gor att man vid elektro-
fosfatering, liksom i paféljande ytbehandlingssteg, inte
lyckas fa fullgod tackning av lackskikten. Han erkande
att man dras med korrosionsproblem for den RLW-
applikation som man idag har i produktion, mellanbra-
deforstarkningen pa 3-seriens kompaktversion. Har kla-
rar man inte kraven i korrosionsnormen DIN50021-22.
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For nasta fjarrlaserapplikation har man darfér valt ett ur
korrosionssynpunkt mindre utsatt omrade, namligen
tvarbalken 6ver bakrutan pa nya 3-serien vilken lanseras
i juli 2004. Har ar det fragan om tva detaljer i zinkbe-
lagd medelhtghéllfast stalplat (H220BD-Z100) med en
tjocklek pa 0.6 mm som sammansvetsas med 27 steg-
svetsar. Pa ena flanskanten ar dessa stegsvetsar positio-
nerade tvars flansen, medan man pad den motstaende
flansen hittar 15 stycken mer traditionellt, langs fléansen,
placerade laserstegsvetsar.

Det finns flera padrivare for en ¢kad
satsning pa lasersvetsning i bilindustrin.

I nya 3-modellen kommer BMW ocksa att for forsta
gdngen anvanda laserlodning pd varmforzinkade struk-
turdetaljer. Har kan vi sakert forvénta oss att finna fore-
tagets egenutvecklade koaxiella Il6dhuvud som dessutom
arbetar med en delad laserstrale och darmed tva stycken
fokalpunkter. Slutligen omtalade Herr Hornig nagra nya
experiment pa AlMg3,5Mn dar man forsoker komma

Over vanliga problem med instabil

process vid lasersvetsning i alumi-
nium. Genom en form av pend-
ling/’wobbling’ av laser-
stralen med en ampli-
tud p&d 1 mm och en
frekvens av 70 Hz
har man lyckats
erhalla utseende-
massigt acceptab-

la  svetsar i

plattjocklekar
kring 2 mm i ovan-
staende legering. Effektuttaget fran
lasern har varit 5.4 kW for att nd 2.4 m/min i svetshas-
tighet vid dverlappsfog.

Sammanfattningsvis kan man konstatera att det just
nu hander véaldigt mycket inom bilindustrin vad géller
laseranvandning, bade vad det galler nya applikationer
liksom utveckling av nya processer och laserverktyg. For
den som i fortsattningen 6nskar vara fullt uppdaterad
om vad som hander inom denna spannande bransch kan
jag bara rekommendera att redan nu inteckna 26-27
januari 2005 i kalendrarna. Da gar namligen nasta ars
EALA-konferens av stapeln, och jag hoppas da pa nytt
kunna traffa nya och gamla “laserkollegor” for tva
dagars intensivt och fruktsamt utbyte av kunskaper och
erfarenheter.
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When tools have to be repaired faster, TRUMPF lasers come up trumps. Because they repair your moulds immediately
and at low cost. With our lasers long downtime or expensive new products are a thing of the past. The laser welding
is long-lasting, resistant to wear and tear and needs only minimal finishing. And the properties of tools repaired
with lasers are comparable to those of new ones. So, if you want to save time and money, speak to us.
TRUMPF maskin ab, Box 606, SE-441 17 Alingsés, Tel.: +46 322 66 97 00, Fax: -10, Internet: www.se.trumpf.com

If you want your moulds repaired faster,
use our lasers.

TRUMPF

Laser:TRUMPF.



Brutalsvetsningen, forts. fran s 16

— For oss som legoleverantor &r det viktigt att halla ett
stort materiallager, fortsatter Stefan. Darfor satsar vi pa
att ha de flesta material hemma s att vi snabbt kan pro-
ducera &t vara kunder.

Svetsning i egenbyggda maskiner

Men hos LaserCentrum svetsar man ocksa. Men en 1,5
kW CO,-laser inkdp fran VW i Tyskland dar den svetsat
ventillyftare dygnet runt i aratal, och en hembyggd
arbetsstation svetsar man bl.a. lankarmar till FrigoScan-
dia. Svetsstationen ar egenutvecklad och halvautomati-
serad. Har kér man 100 000 lankarmar arligen.

Dessutom har man just kort igdng sitt senaste fynd”
—en 6 KW CO,-laser som har statt i Volvos labb i Gote-
borg. Till denna har man byggt ett eget gantry och har
ska det bade skaras och svetsas.

- Vi har byggt om lasern och minskat straldiametern
for att fa en battre stralkvalitet, sager Bengt.

Mycket har andrats sedan Stefan och Bengt startade,
men mycket &r sig likt; inte minst det stora intresset for
laser och dess mojligheter. Stefan och Bengt ar ocksa sig
lika: 6dmjuka och trevliga och med den kanske lite spe-
ciella tryggheten som utstralar frdn en Gnosjo-bo.

— Entusiasmen finns fortfarande kvar, sdger Bengt
Johansson nar vi skiljs at.

Och det ar kanske det viktigaste ...
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