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Ubersicht der Laseranwendungen im Karosseriebau

1993 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005
Dachnaht Dachnaht Dachnaht Dachnaht Dachnaht Dachnaht Dachnaht Karosserie
Heckklappe Heckklappe Heckklappe Heckklappe Heckklappe Standards
Schweller Schweller Schweller Schweller
Seitenteil Seitenteil Seitenteil Seitenteil Dachnaht
B-Saule B-Saule B-Saule B-Saule Heckklabpe
Aufbau Aufbau PP
Plattform Tireinstieg
B-Saule
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Stab- im Vergleich zum Scheibenlaser

Lampengepumpter Stablaser Diodengepumpter Scheibenlaser

Lampen == Laser dioden

| ~1

Y

Stab =) Scheibe

|
—_

Strahlqualitat g_ﬁ/l" Strahlqualitat
Wirkungsgrad i
Wirkungsgrad
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Strahlqualitat im Vergleich

Stab:

Pumpleistung beeinflusst thermische Linse

2
| =>
i

Scheibe:

Laser Strahl

Axiale Kuhlung
Radiales homogenes Temperatur Profil
Annahernd keine thermische Linse

= Sehr gute Strahlqualitat
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Laser Strahl
Radiale Kuhlung - -
Parabolisches Temperatur Profil

\—- Laser Strahl

Radiale Kiihlung auf einer Lange
~ Radiales homogenes Temperaturprofil

Annahernd keine thermische Linse
= Leistung skalierbar

= Sehr gute Strahlqualitat
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Vergleich Stab - Disklaser

Stab Laser:

> Serielle Anordnung von 8 Kavitaten

» Lampengepumpt

» Lebensdauer der Lampen: > 2000 h

> max. P < 4000 W

Laser "
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Disk Laser:

> Parallele Anordnung der Kavitaten

» Diodengepumpt
» Lebensdauer der Dioden :

> z.Zt. max. P

Laser "

> 20.000 h
< 8000 W
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Bedeutung der Strahlqualitat

Stahl-
qualitat

Fokus-
durchmesser]] Arbeitsabstand

Arbeitsfeld
Tiefenscharfe | SchweiBRkopf bei Scannern

25 mm*mrad
(LP Stab)

6 mm*mrad
( DP Disc)
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Vorteile der neuen Lasergeneration

Verbesserung der Wirtschaftlichkeit:

Wirkungsgrad: 2% auf 20%
Notwendige Energie (= Kuhlwasser): 125 kW zu 25 kW
Serviceintervall: 6 x Jahr zu 1 x Jahr
Faserlange: 50mzu > 200 m
Strahlqualitat: ~

Arbeitsabstand: Nutzungsgrad von
Lebensdauer Schutzglas: ~ 30% auf to 80%

Gas Verbrauch Cross Jet:
Roboter Scanner:
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Remote Schweilen mit dem Scheibenlaser

> Arbeitsfeld 190x320 mm?2
» Fokusdurchmesser 0,6 mm

L » SchweiBgeschwindigkeit siehe Planungsdiagramm
» Positionierzeit 10 ms

» Erhohung des Nutzungsgrads durch Reduzierung der Positionierzeit
> Frei programmierbare Schweif3figuren
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Anpassung der
SchweilRgeschwindigkeit
V. an den Einstrahlwinkel

Kombinationen: Rotation 45 °
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Qualifizierung neuer Technologien bei Volkswagen

Pilot- Serienfertigung
Bei VW Sachsen

Aug. 04 Feb.. 05 Sept. 05
Start Risikofreigabe Serienfreigabe
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Labortest bei P1K/F
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I Hutablage
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Laser Remote SchweilRen der Hutablage
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PunktschweiRen im Vergleich zum LaserschweifRen

RP - Schweil3anlage
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Vergleich Punkt- / LaserschweiBen Passat

PunktschweifRen

34 @ mech. Sichtstempel
4 1R, 4 Zangen
Schweil3zeit: 34,7s

E ﬂ & STEUERUNG
PRODUKTIONSPLANUNG

T.Hammer P1K/F

14

Laser Remote Schweiflen

34 €) + Sichtstempel
1 IR, 1 Scanner Kopf
Schweil3zeit 13 s
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Testanwendung der Golf Tur im Labor

Der Abstand zwischen dem Schweil3kopf und der
Werkstlckoberflache betragt f = 450mm
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Laserscannerschweiflen einer Tur
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94 Punkte
31 Sek.
3 Steps / Sek.
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Definition des max. Abstandes zwischen
SchweilRkopf und Kabinenwand

Laserkabinenwand SchweiRkopf

/ Brennweite
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Lasersicherheitstest

Bestrahlung mit PFO: 800 mm Arbeitsabstand,
100 s senkrecht, 2 mm Aluminiumblech,
4 kW, 200 um Faser, Blech senkrecht
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