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Lasersvetsning 
- fördelar, nackdelar och tillgängliga 
lasrar/lasersystem
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Processkedja plåt!

CAD / CAM Skärning Stansning Kantbockning Fogning

http://sv.wikipedia.org/wiki/Bild:SMAW.welding.af.ncs.jpg
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Dagens situation – konventionell svetsning

Omfattande efterbearbetning
Stora deformationer/distorsioner
Svårfogade materialkombinationer
Automatiseringsbekymmer
Varierande svetskvalitet
Bristande tillgänglighet

Det finns en stor 
förbättringspotential!
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Processkedja plåt!
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Lasersvetsning 
En flexibel och universell process
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Lasersvetsning producerar fördelar!
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Werkstoff: Baustahl 
Fokussieroptik: CFO50

Fokusdurchmesser: 0,2 mm 
Fokuslage: -2 mm 

TLS259oy
10.03.2008

Värmeledningssvets Nyckelhålssvets

Hög reproducerbarhet
Låg metallurgisk påverkan
Minimal distorsion
Hög svetshastighet
Beröringsfri

Varning: Höga nogrannhetskrav!

Presenter�
Presentation Notes�
To use the laser we must know more about it’s process advantages. 



Left side, top:	Welding speed is about 10-50 times faster than conventional processes. Welding depth is only a question of laser power. The laser does not need a specific joining preparation like e.g. double-vee butt weld preparations.



Right side, top: Evaluation of the energy input per unit length for several welding technologies. The graphic shows an example for an evaluation between laser and MIG of 21 Ws/mm and 130Ws/mm. Out of that comes the fact that the laser produces much less distortion than conventional techniques.



Left side, bottom: More arguments for the laser.



Right side, bottom: There are two welding techniques possible using the laser. Heat conduction welding produces seams of high optical quality. Deep welding increases the welding speed and depth drastically . The aspect ratio (depth to width) goes up and the heat input goes down. �
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När ska man lasersvetsa ...

Lättviktsdesign
Åtkomlighet
Toleranser
Distortion

Reducera efterbearbetning
Öka kvaliteten
Öka produktiviteten
Ersätta ineffektiva processer

Utökad funktionalitet till samma
kostnad

Samma funktionalitet till lägre kostnad

Presenter�
Presentation Notes�
Generally we have 2 questions to use laser welding:



1) The laser is used to weld parts which keep their functionality but at greatly reduced costs. Laser welding reduces finishing work, boosts the quality, eliminates straightening and replaces processes. This is the way how our customers normally start welding. The laser has to weld existing parts at lower costs. Even that it is the more expensive technique! 



2) The advantages of the laser welding process are used to realize new design ideas and to expand the functionality of parts. Lightweight design or replacement of milling by sheet metal design. Leading are always the functional requirements! �
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Material: AlMg3

Plåttjocklek: 1.5  mm

Kvantitet: 180 enheter per dag

Före Efter

TIG-svetsning 16 min -

Lasersvetsning - 3 min

Slipning/Polering 11.4 min -

Riktning 15.0 min 2.0 min

Total 42.5 min 5.0 min

Lägre produktionskostnad per enhet

Terminal box
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Kostnadsrationalisering: Lasersvetsning istället för 
skärande bearbetning!

Multilayer design – Reducera distortion

Presenter�
Presentation Notes�
An often used possibility to use the potential of laser welding is to replace existing milled applications by a combination of 2D laser cut parts which are welded together. With conventional welding this is often not possible because of breaking the tolerance requirements. With laser welding it succeeds!!!�
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Hur lönsamt kan det bli!
Exempel: Växlingsram
(utan materialkostnad)
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Milling

Laser- 80%

- 90%

Laserschweißen

Stanz/Kombi Platinen 3,0 €/Stück
Vorrichtungskosten 1.000 €
Programmierzeit 30 min
Rüstzeit 10,0 min
Schweißzeit 0,5 min
Handlingszeit 0,5 min
Nacharbeitszeit 0,0 min
Gasverbrauch 20,0 l /min

Belegungszeit Roboterzelle 22,00 Stunden
Nacharbeitskosten pro Teil 0,00 €
Gaskosten pro Jahr 48,00 €

Fertigungskosten pro Jahr 7.290,37 €
Fertigungskosten pro Stück 6,08 €

Spanende Bearbeitung

Vorrichtungskosten 500 €
Rüstzeit 30,0 min
Fräsen (70€/h) 17,0 min
Entgraten (50€/h) 2,0 min
Reinigen (45 €/h) 0,5 min

Fertigungskosten pro Jahr 37.437,32 €
Fertigungskosten pro Stück 31,20 €

Batchstorlek 100 st
12 batcher / år
Rostfritt stål

Presenter�
Presentation Notes�
Example of a replacement of milling technology by laser welding.



The frame was produced for € 31,20 (without material) using milling technology. With the laser the costs per part have been reduced to € 6,08!�
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Flera användarexempel
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70% av kostnaderna definieras i 
konstruktionsstadiet

Presenter�
Presentation Notes�
In the beginning of the production cycle the design of a part can be influenced easily at low changing costs. When the series production is running, changes at the parts are of high invest in time and costs. 



This rule sounds easy but mostly it is not considered correctly. 



For us it means: Please consider at the right time that laser welding comes at the end – and you will discover a real potential to reduce costs or increase functionality.�
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Nyckeln till framgång
Laseranpassad konstruktion

Förenkla fixturering genom anpassad
konstruktion

Uppnå toleranskraven genom smarta
konstruktionslösningar

Utökad konstruktionsfrihet

Vikt- och materialbesparing

Hög noggranhet möjlig

Presenter�
Presentation Notes�
Ein besonders wichtiger Aspekt zur wirtschaftlichen Nutzung des Laserschweißen ist die lasergerechte Konstruktion.



Bei einigen Anwendungen, z. B. bei Ecken, braucht das zu schweißende Teil praktisch nicht umkonstruiert werden.



Bei vielen Anwendungen jedoch, kann man die Vorteile des Lasers erst so richtig nutzen, wenn man die Teile etwas an das Laserschweißen anpasst.



Ein wichtiger Punkt dabei ist, dass man Spalttoleranzen von maximal 1/10 mm nicht überschreiten sollte. 



Dies kann man mit entsprechender lasergerechter Konstruktion oder aber natürlich auch mit Vorrichtungen sicherstellen.�
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Nyckeln till framgång
Fixturer

Varför behövs fixturer?
Säkra små spalter (< 0.1 mm) 
Repeterbarhet i arbetsstyckets position
Kompensera för produktionstoleranser

Rekommendationer
Tillverka fixturer från plana plåtar
Försök undvika skäroperationer
Använd standarddelar och

standardkomponenter

Presenter�
Presentation Notes�
Es ist richtig: Passende Vorrichtungen sind für den Erfolg des Laserschweißens von großer Bedeutung.



Aber Vorrichtungen müssen nicht immer kompliziert und aufwendig sein. 



Oft kann auf komplizierte Vorrichtungen verzichtet werden, z. B. mit Fügehilfen oder bei gleichartigen Teilen, z. B. Ecken, die mit unserer Eckenschweißmaschine geschweißt werden.



Und falls dann doch Vorrichtungen notwendig sind, dann können diese am einfachsten flexibel aus Blechen herstellen und auf den Maschinen herstellen, die Sie eh schon besitzen. Unser Programm TOPS 800 kann Sie da bei komplizierten 3D-Geometrien unterstützen. 

 �
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Använd rätt laserkälla för rätt applikation
TruFlow

TruPulse

TruFiber

TruDiode

TruDisk
Ingen laserkälla löser alla 
problem!
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TruWeld maskiner för lasersvetsning

TruLaser Cell Series 3000

TruLaser Robot 5020

TruLaser Cell Series 1100

TruLaser Cell Series 7000

TruLaser Station Serie 3000

TruLaser Station Serie 5000
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Det nyckelfärdiga systemet
TruLaser Robot 5020

Robot
Manipulerare
Automation
Optik
Strålgång
Mediaförsörjning
Sensorer
Skyddskabin
Utsug/Brandsläckare
CE certifiering
Fixturbyggnation
Processintegration
Off line programmering
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Erfarenhet och know-how i mjukvaran LaserTech

Mjukvaran LaserTech sammanlänkar systemets 
enheter, laser, robot och periferifunktioner, till en 
enhet där alltstyrs från en användarvänlig display.

Operatören hanterar endast ETT system!
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TruLaser Robot, svetsoptik

Plug adapter B/D

Magnetkoppling

Linjär skyddsgasdysa

Motorized fokusjustering

Spårkamera

Luftkniv
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Fogsökning & tillsatstråd som option

Automatisk korrigering av
arbetsstyckets toleranser och
postioneringsfel utan manuell
insats av operatören.
Standardiserade mätfunktioner för
de flesta foggeometrier och
Mätning sker direkt i TCP för att
eliminera offset-fel
Fogsökning sker offline
Övervakning av tillåtna spalter
Tillsatstråd och fogsökning möjligt
i samma optik
Avancerad trådmatning (push/pull) 
för optimal kontroll av tillsatstråd.
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Off line programming 
TruTops Cell Robot

Importera 3D CAD standard 
format

Data tabeller

Kollisionssimulering

Integration av fixturer

Automatisk generering av
program
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Slutligen ett citat från en TRUMPF-kund som nyligen börjat med lasersvetsning:

„Unlike cutting or bending, laser welding still offers real profit margins and hence 
the possibility of tapping huge potential!“

Film

Presenter�
Presentation Notes�
Lassen mich -bevor wir gleich zu Ihren Fragen kommen - nochmals kurz zusammenfassen:



Das Laserschweißen ist bereits heute schon ein etabliertes und stabiles  Standardverfahren.



Mit den seit kurzem erst verfügbaren Lasernetzwerken können die Stückkosten für den Laser deutlich gesenkt werden, und die Flexibilität durch angepasste Module deutlich erhöht werden.



Die beim Laserschweißen notwendigen engen Toleranzen können mit den modernen Maschinen immer besser eingehalten werden - und notfalls mit einfachen Vorrichtungen oder laserschweißgerechter Konstruktion gut eingehalten werden. �
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Tack för att ni lyssnade 
och välkomna att ställa 
frågor!
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