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Qualitatskontrolle vs. Qualitatssicherung k‘

Klassische Qualitatskontrolle versucht nicht konforme
Gegenstande aufzufinden und aus der weiteren Produktion
zu entfernen und, zu verhindern, dass sie zum Kunden gelangen.

Das Ziel der Qualitatskontrolle ist es fehlerhafte Gegenstande
zu finden und zu eliminieren!
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Qualitatskontrolle vs. Qualitatssicherung ‘ ‘

Die Qualitatskontrolle als Bestandteil der Qualitatssicherung
umfasst die Gesamtheit der MalRnahmen (Planung, Koordination,
Ausfuhrung), die der Aufrechterhaltung oder Verbesserung der
Qualitat dienen. Dies umfasst die Uberwachung, Bewertung und
anforderungsgerechte Aufrechterhaltung aller Leistungsdaten fur
Ausrustung, die definiert, gemessen und kontrolliert werden

konnen.




Qualitatskontrolle vs. Qualitatssicherung
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Qualitatssicherung begruf3t das Auftreten eines nicht konformen
Gegenstandes als Hinweis fur eine Schwachstelle im System.
Der Fehler wird bis zur Stelle seines Entstehens verfolgt, die

Ursachen werden erforscht und die Schwachstelle durch
Ausarbeiten eines neuen, besseren Verfahrens behoben.

Das Ziel der Qualitatssicherung ist es Fehlerursachen zu
finden, sie zu eliminieren und eine Wiederholung des Fehlers

zu verhindern.
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Qualitatskontrolle vs. Qualitatssicherung k‘

Teil der Qualitatssicherung ist die Gleichheit des Produktes mit
einem zweiten und jedem weiteren Exemplar des Produktes
(Reproduzierbarkeit).

Es ist von grol3er Bedeutung, dass Mitarbeiter in ausreichendem
Male in den Techniken des Qualitatsmanagements und der
Qualitatssicherung geschult sind. Erst dann lassen sich Methoden
wirtschaftlich anwenden und durch fachlich fundierte Analysen die
richtigen MalRnhahmen einleiten. Es wird deshalb eine
entsprechende Schulung der zustandigen Mitarbeiter erwartet.
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Stand der Technik bei der Prozessuberwachung l l

,Externe* Volistandig
Sensor- integrierte
konfiguration Sensoren

* Festkorperlaser: Sensorik basierend auf Photodioden an Standard
Bearbeitungskopf (BEO, Trumpf Laser) und vollstandig integriert in
einen Bearbeitungskopf (YW50, Precitec)

* CO, Laser: Scraper-Spiegel integriert in den Strahlengang

* Prinzip: Mehrdetektoren-System - Korrelation von Sensorsignalen
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Typische Nahtgeometrie I-Naht UberlappstofR’

PN

Typische Nahtfehler

Nahteinfall

keine Anbindung
durch ungleiche
Nahttiefe

Wurzelriickfall

Jfalsche Freunde“: keine Anbindung
durch zu groBen Spalt

Fur jeden Schweillvorgang wird ein Qualitatsnachweis verlangt

Aufwand far Sichtprifung bzw. nicht zerstérende Werkstlckprufung zu
hoch

Losung: Online Prozessuberwachung



Remote Schweilen mit CO, Laser EBESHEC

Remote SchweiRanlage RWS 1.0
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Remote SchweiBen mit CO, Laser k‘_

Sensorentwicklung und Integration

Das Sensormodul muss sich mit den Fokussierelementen bewegen
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Remote SchweiBen mit CO, Laser l l

Remote SchweiRanlage TrumaScan
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Remote Schweilen mit CO, Laser l l_

Sensorentwicklung und Integration

Das Sensormodul muss sich mit den Fokussierelementen bewegen
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Remote Schweillen mit CO, Laser EREGES

u_

Applikation: PKW Sitzrahmen — Johnson Controls, USA

Schweil’geschwindigkeit Sm/min

Lokales Schutzgas Helium — Problem: Abstand und Orientierung der

Gasduse zum Laserstrahl
kann variieren
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Remote SchweiBen mit CO, Laser
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Ergebnisse: Signalverhalten bei Spaltvariation
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Remote SchweiBen mit CO, Laser
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Ergebnisse: Signalverhalten bei Variation des Schutzgasvolumenstromes
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Remote SchweiBen mit CO, Laser k‘_

Fazit - Erfahrungen aus der Applikation

* Robuste Sensorkombination Plasma-Temperatur fur RWS und
TrumaScan verfugbar

* Integration der Sensormodule an die Remote-Optik

» Softwaremodule mit schneller Signalverarbeitung zur Fehlerdetektion

* Wesentliche Bearbeitungsfehler On-Line zuverléssig detektierbar
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Remote SchweiRen mit Festkorperlaser

Robotergefuhrte

Scanneroptiken
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Remote SchweiRen mit Festkorperlaser

Sensorentwicklung und Integration

PRECITEC

Ad-
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Remote SchweiRen mit Festkorperlaser l l_

Applikation: Scharnierverstarkung

PRECITEC

IVE

MPM Prozess-Visualisierung

Messung-ID
3761

Messung-Kommentar

Datum:
21.03.2006 14:10:18

@ OK
® NOK

Schweildgeschwindigkeit 3,5 m/min
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Remote SchweiRen mit Festkorperlaser

PRECITEC

Ergebnisse: Signalverhalten bei Spaltvariation

Anstieg des Signals ,Hinterkante”
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Remote SchweiRen mit Festkorperlaser k ‘_

Ergebnisse:

Anbau interner Sensoren -Ruckreflex, Plasma, Temperatur,
Kamera (CMOS oder CCD)

. Effekte am Werkstlck in der WW-Zone direkt messbar,
z.B. - vollstandiges Abschmelzen von Zusatzmaterial
- Position des Lasers im Vergleich zur Bauteilkante
- Spalt zwischen den Blechen

. Keine DIN EN ISO Messmethode (z.B. DIN EN ISO 13919)

. Schwierigkeit bei der Angabe deterministischer Grolien
fur z. B. Nahteinfall, Nahtiberhohung

20
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Remote SchweiRen mit Festkorperlaser k ‘

Ergebnisse:

Parameter Nahtfestigkeit

« Uberwachung Anzahl der Nahtmuster
» Auswertung Nahtlange (Schweil}zeit)
« Uberwachung Nahtform (Schweilzeit)
« Uberwachung der Schweiposition (Nahe zur Bauteilkante)
 Spaltdetektion (0 — 50% der oberen Blechstarke)
* Locherkennung
« Uberwachung der Fokuslage
(Fokus Laser, Fokus Kamera, Schmauch Verschmutzung)
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Remote SchweiRen mit Festkorperlaser k ‘_

Fazit — Erfahrungen aus der Applikation
Photodioden basierte Sensorik: Unzureichenden Durchschweil3ung
Schmelzbadauswurfe

Leistungsverlust

Kamera basierte Sensorik: Spaltmal} zwischen den Blechen

Fehlendes Bauteil (zu nahe an der
Bauteilkante)

Nahteinfall bis zur vollstandigen
Trennung

22
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Zusammenfassung
Ad-

Die Entstehung von Schweil3unregelmaldigkeiten kann speziell
beim Laserstrahlschweil3en aufgrund der Prozessdynamik
nicht ausgeschlossen werden

Die Einbringung eines automatisierten QS Systems senkt die
Fertigungskosten allein aufgrund der Optimierung der
Prozesse

Nur durch die enge Zusammenarbeit zwischen Anwender,
Systemanbieter und Forschungsinstituten kann eine standige
Verbesserung der Performance der
Prozessuberwachungssysteme erreicht werden

23



Ausblick -

Auszug aus:

"Werkzeug Laser"” - von TRUMPF

ES WIRD NOCH EINFACHER
Zwei wichtige Arbeitsgebiete fur Verfahrensentwickler und

Qualitatssicherung

Maschinenhersteller sind derzeit das Standardisieren von

Frozessen und die Qualitatssicherung durch Sensorik.

Ausschussteile reduzieren die
Welche Werkstoffe lassen sich mit wel- PRT . .
chem Verfahren verbinden? Und wie lauten die zugehérigen PrOdUKtIVItat und Stel ern dle
d g
Werte der Prozessparameter? Beim Laserschneiden finden Produktlonskosten Sensoren dle den
Anwender die Antwort in standardisierten Technologietabellen. ) ’
Beim LaserschweiBen miissen sie oft Verfahrensexperten von ProzeSS UberwaChen und d|e Qua“tat
Instituten oder Maschinenherstellern konsultieren. Kinftig soll . . . .
sich das dndern. Standardisierte Parameter werden es dem SIChern; Werden immer WIChtIger-
e e i e Lange galten Sensoren als Luxus, den
um unterschiedliche Baugruppen in kleinen und mittleren SlCh nur Wenlge Anwender |eISteten.
Stlickzahlen wirtschaftlich mit dem Laserstrahl verbinden zu . . . . .
: D t Mittlerweile ist die Integration von
R Sensoren fur die Prozessuberwachung
duktivitat und steigern die Produktionskosten. Sensoren, die aUCh bel Sel’len maSChlnen Zum
den Prozess Uberwachen und die Qualitat sichern, werden
immer wichtiger. Lange galten Sensoren als Luxus, den sich Standard geworden
nur wenige Anwender leisteten. Mittlerweile ist die Integration
von Sensoren fur die Prozesslberwachung auch bei Serien-

maschinen zum Standard gewarden.

kannen, und erlsichtern den Einstieg in die Technologie.

Die Laserfligeverfahren eréffnen sehr
viele Anwendungsmaglichkeiten. Hohe Qualitat, geringe Mach-
arbeit und damit auch Wirtschaftlichkeit sind und bleiben
schlagkraftige Argumente fr den Laser. Experten sprechen
dem LaserschweiBen ein groBes Potenzial zu. Sie rechnen
damit, dass sich die Verfahren in den ndchsten Jahren genau
30 etablieren werden wie das Laserschneiden.
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Vielen Dank fur die
Aufmerksamkeit.

www.precitec.de
m.kogel-hollacher@precitec.de




