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Schweilen — Harten — AuftragsschweiRen — Schneiden




ROBOLASER

Vierfach einsatzbereit.
Finfach optimal.

- Schweilsen

- Harten
- Auftragsschweilsen
- Schneiden



MalSgeschneiderte Oberflachen:
der ROBOLASER macht’s moglich.

Ob Schweiden, Harten, AuftragsschweifRen oder
Schneiden — mit dem ROBOLASER prasentiert OR
LASER ein Roboter gesteuertes Lasersystem fur
gleich vier unterschiedliche Bearbeitungsarten mit

nur einem Laser. Daflr stehen dem ROBOLASER ver-
schiedene Bearbeitungskopfe zur Verflgung, die in
wenigen Minuten ausgewechselt werden konnen.

Die Bearbeitungskopfe: Schweildnahtbreite variabel gestalten.

Mit Hilfe eines Linienscanners kann der Laser
Spurbreiten von mehr als 15 mm erzeugen ohne
dabei die Leistungsdichte im Spot zu verringern.
Dadurch lassen sich bei allen Schweinahtarten
(Stumpf-, Kehl-, Uberlappnahte) Bauteile mit
hoher Qualitat schweillen, deren Spalt und Lage-

toleranzen fir das herkdommliche Laserschweil3en
zu grol3 sind. Durch die Variabilitat der Spurbreite
ergeben sich weitere Anwendungen im Bereich
Laseroberflachenbearbeitung. Interessant ist dies
insbesondere fur die Verfahren Laserharten und
Auftragschweillen mit Pulver.



ROBOLASER

Die Verfahren

Schweil3en

Das Laserschweilsen ermoglicht unlosbare Verbin-
dungen zwischen Bauteilen. Dabei unterscheidet
man zwischen dem oberflachigen Warmeleitungs-
schweilen und dem TiefschweilRen, bei dem die
Materialien in der Tiefe aufgeschmolzen werden.
Die Vorteile des Laserschweilens sind neben der
geringen thermischen Belastung des Materials die
hohe Geschwindigkeit des Verfahrens. So liegt die
erreichbare Schweillgeschwindigkeit beim Schwei-
Ren von Edelstahl mit einer Spurbreite von ca. 1,6
mm und einer Einschmelztiefe von 1,4 mm bei 2m/
min bei einer Laserleistung von ca. 700 W.

<« laser —— Plasmawolke

Dampfkanal

Schmelze
Schmelze

Schweifstiefe

r'd

Schweifstiefe

Wdrmeleitungsschweifsen

Tiefschweissen

Kundenmusterfertigung. LaserschweifSen eines Edelstahl Gehduse
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Weitere Vorteile

Die hohen Schweillgeschwindigkeiten und die
geringe Nahtbreite sorgen beim Laserschweifsen
fur eine deutlich kleinere Warmeeinflusszone in
unmittelbarer Umgebung der Schweillnaht. Die
dabei entstehenden Eigenspannungen sind gegen-
uber konventionellen Schweilverfahren deutlich
geringer. Das Schweil’en kann mit und ohne Zusatz-
werkstoff (z.B. Draht) erfolgen.

Laserschweifsen von Versteifungsblechen auf
einem Abdeckblech aus Edelstahl

Laserschweifsen des Deckels eines Batteriegehduses aus einer Aluminiumlegierung
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ROBOLASER

Auftragschweiflsen mit Pulver

Beim Laserauftragschweilen mit Pulver wird ein
Gasgemisch mit feinem Metallpulver zugefuhrt. An
der erhitzten Stelle schmilzt das Metallpulver und
verbindet sich mit dem Werkstiick. Dieses Verfahren
ist neben dem manuellen Laserschweil3en mit Draht
eine weitere Moglichkeit, Bauteile mit einem Gewicht
von mehreren Tonnen schnell und kostenglinstig mit
der Prazision eines Industrieroboters zu bearbeiten.
In Anbetracht der Kosten fur Stillstandzeiten bietet
diese Technologie einen enormen Kostenvorteil da
der Materialauftrag endkonturnah erfolgt und somit
die Nacharbeit minimiert wird.

Pulver- _ Schicht
zufuhr \
Verbindungszone

Schmelzbad /

™

Widrmezone

Grundwerk

Schweifverfahren mit Pulver

Auftragen einer Verschleifsschutzschicht auf ein Messer mittels Laser Pulver Auftragschweifsen




Eine groBe Auswahl an Pulverformigen Werk-
stoffen / Aufbau von Panzerschichten an Werk-
zeugen wie Bohrkopfen, Schienenfahrzeugen
und Landfahrzeugen / Modellanderung und
Modifikation statt Neuanfertigung / Reparatur
bei Fertigungsfehlern / Spritzgusswerkzeuge

Umformwerkzeuge / Motorenbau / Maschinen-
bau / Schmiedewerkzeuge / Druckgusswerk-
zeuge / Reparatur und Bearbeitung von Teilen,
die mit den herkommlichen Techniken nicht
repariert werden konnen. / Aufbau von 3D Kon-
turen / Instandsetzung von Verschleifsteilen.

Reparaturbeschichtung einer Einspritzdtise
durch Laser Pulver AuftragschweifSen
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Harten

Mit dem Laserharten soll die mechanische Wider- Laser

standsfahigkeit des Werkstoffes erhoht werden,

man bezeichnet es auch als Randschichthartever- Hdirteschicht/-Spur
fahren. Durch eine Warmebehandlung mit anschlie-
Bendem schnellem Abkihlen wird eine gezielte
Anderung und Umwandlung des Gefuiges erreicht.
Der Laser erhitzt den Werkstoff lokal bis knapp
unter die Schmelzbadtemperatur und bewegt sich
dabei entlang der zu hartenden Flache. Die schnelle
Abklhlung fuhrt zur Ausbildung der Harteschicht.
Mit Hilfe der von OR LASER angebotenen Bearbei-
tungskopfe konnen Spurbreiten von bis zu 15 mm
erzeugt werden.

Laserhdrten zur Erhéhung der mechanischen Festigkeit der Schneidkante

8 //



Laserhdrten im Detail
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Laserschneiden ‘ VSChne/ddUSe
Alstrennendes Verfahren bildet das Laserschneiden einen weiteren

Baustein in der Anwendungskette der Lasermaterialbearbeitung. Laserstrahl Schneidgas
Dabei wird das zu bearbeitenden Material durch den Fokussierten

Laserstrahl aufgeschmolzen und mit Hilfe eines Schneidgases aus
der Schnittfuge gebracht. Durch den relativen Vorschub zwischen
Schneidduse und Werkstlick entsteht eine Schnittkante welche je
nach Werkstoff oft nachbearbeitungsfrei und sauber ist.

Der Vorteil des Verfahrens liegt darin, das selbst komplexe Geo-
metrien und Umrissen prazise und schnell hergestellt werden
konnen. CAD/Cam Systeme unterstitzen bei der Festlegung des
Schnittbildes und ermdoglichen so eine hohe Materialausnutzung
und damit eine wirtschaftlichere Fertigung sowohl von Einzeltei-
len und Kleinserien.

Als weiteres Kennzeichen fur das quasi beriihrungslose und Kraft-
freie Verfahren ist der minimale thermischer Verzug hervorgerufen
durch den geringe Warmeeintrag.

Werksttick

Schnittkante

Materialaustrieb

Laserschneiden. Schnell und préizise
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Laserschneidkopf am Robolaser
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ROBOLASER

Vorteile und Verfahrensmerkmale der Lasertechnologie

- Schnelle und kurze Zykluszeiten - Sehr hohe Prazision (Schichtdicken von 0,1 mm bis
- Prazise und gleichmalige Teilequalitat zu mehreren Zentimeter) — durch mehreren Lagen
- Flexible Integration und Fertigung - Hohe Harte von 20 -65 HRC

- Schutzklasse IP67 flr raue Einsatzbedingungen - Geringe thermische Beanspruchung

- Grolde Auswahl von Zusatzwerkstoffen - Keine Gefligeschadigung

- Auch Schweilien von artgleichen Material moglich

Robolaser Equipment

- min.1 kW Laser - Spezielle Schweild und Schneiddiisen
- Industrieroboter + Kippdrehachse - Pulverforderanlage

- Schweioptiken und Lichtwellenleiter

-,

Pulverdtise

Kippdrehachse Industrieroboter
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Werkstofftechnik

Die Tabelle gibt eine Ubersicht der eingesetzen Pulver und Stahle (z.B. ASP,CPM u.3.) und Aluminiumlegierungen mit
der erzielbaren Harte. Prinzipiell lassen sich alle gangi- dem Laserauftragsschweif3en bearbeiten.
gen Kunststoffformenstahle, sowie pulvermetallurgische

HARTEN IN DER
GRUNDWERKSTOFF ZUSATZWERKSTOFFE
AUFGETRAGENEN SCHICHT

Werkzeugstahle fiir die Kobalt, Nickel- und 20 bis 62 HRC
Kunststoffverarbeitung Eisenbasislegierungen 3

Aluminiumlegierungen Aluminiumlegierungen 75 HV 0.3 bis170 HV 0.3

Technische Daten

LEISTUNG Typ:1000 W BIS ZU 4000 W

Lasertyp Faserlaser Faserlaser
1070 nm 1070 nm
max. Leistung 1000 W bis zu 4000 W
Nraser I 100 pm 100pmbis3oopum  Weiter Anlagen auf Anfrage.
Faserlange 10-50 m 10-50m
>100 upm >100 pm
erreichbare Spurbreiten 0,10-15,0 mm 0,10-25,0 mm
SYSTEMAUSSTATTUNG
Lasersystem
- Hermetisch geschlossene Laserquelle mit Anschluss - Industrie Controller zur Einstellung und Anzeige von
flr Lichtwellenleiter Leistung, Pulsdauer, Pulsfolgefrequenz mit externem
- Interface mit Hardware-Uberwachungsfunktion Trigger ber 1/0 Internes Wasser-Wasser Kiihlsystem

Laserpointer

Bearbeitungsoptik

- Variable Strahlaufweitung - Schutzglas
- Linienscanner - Fokussierlinse
- Strahlumlenkung

Roboter Ausstattung

- 26 kg Lastaufnahme - 1/0 Module

- Kompakte Steuerung - Touch Screen Bediendisplay

- 1,5 Arbeitsbereich - Softwareerweiterung und Lasersteuerung

- Dreh und Kippmodul (max 500 Kg Traglast)

MaRe und Gewicht (Roboterkopf) (Roboter)
MafRe: Breite 100 mm x Hohe 200 mm x Lange 500 mm Arbeitsbereich: B 4000 mm x H 2000 mm x L 2000 mm
Gewicht: 159 kg netto Gewicht: 400 kg netto
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ROBOLASER
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Selbstverstandlich!

v/ Individuelle Einarbeitung

Mit unseren 17 Jahren Erfahrung, wissen wir, wie Sie mit dem Laser das beste Ergebnis erzielen.

In unseren Workshops bilden wir lhre Mitarbeiter an den gewiinschten Lasersystemen aus
und erreichen gemeinsam beeindruckende Ergebnisse.

v Technischer Support, —weltweit!

Sie brauchen eine Wartung lhres Lasersystems in Australien, und das in 48 Stunden?
Oder mochten ein Zubehérteil in Japan montiert haben?

Mit Uber 32 Servicepartnern weltweit bieten wir lhnen kompetente Beratung und
technische Unterstiitzung — wo immer Sie auch sind.

v/ Garantie-Erweiterung

Sie wollen ein rundum Schutz und dies auf 24 Monate ausweiten, dann fordern Sie unsere
OR SERVICE PLUS an und vereinen Sie lhren individuellen Vollservice mit fixen Kosten.

v Leasing oder Finanzierung

Fiir Ihr OR Lasersystem bieten wir lhnen attraktive Finanzierungsmodelle und Leasing-
[6sungen fiir finanzielle Flexibilitat. In Zusammenarbeit mit der Deutschen Leasing AG,
haben Sie Deutschlands groBten Finanzierungsanbieter an der Seite.

v Alles aus einer Hand!

Das passende Lasersystem, das mechanische oder optische Zubehor oder die
Schweiss-Elektrode, — Alles aus einer Hand.
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ZENTRALE

Deutschland
OR.Lasertechnologie GmbH
Dieselstrasse 15

64807 Dieburg

Tel.: +49 (0) 6071-209 89 O
Fax:+49 (0) 6071-209 89 99
info@or-laser.de
www.or-laser.de
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NIEDERLASSUNGEN

USA

OR.Lasertechnology Inc.
1420 Howard Street

Elk Grove Village, IL 60007
Tel.: +1 847-593-5711

Fax: +1 847-593-5752
sales@or-laser.com

www.or-laser.com

Israel

Laser-Tech 3000 LTD.
Hacharoschet Street 35
21651 Karmiel

Tel.:+972 (0) 58 380 468
info@or-laser.de
www.or-laser.de

Tirkei

OR LAZER Kaynak Makinalari
Tic. Ltd. Sti

ikitelli 0.5.B ipkas San.
Sit. 9/A Blok No:24
ikitelli K. Cekmece —
Istanbul 34000

Tel.:+90 (0) 212 67183 30
Fax:+90 (0) 212 671 84 39
info@orlazer.com.tr
www.or-laser.com.tr

Indien

O.R.LASER TECHNOLOGIE
INDIA P LTD.

Regd Office:

#1 Dhruva Tara - 241
Dr.Rajendra Prasad

Road Tatabad Coimbatore
- 641012

Tel.: 0422-2493 786/4377 909
info@or-laser.com
www.or-laser.com

Rumanien

OR Laser Romania
Strada Baciului 2-4
3400 Cluj-Napoca

Tel.: +40 (0)264 436 180
Fax: +40 (0)264 436 181
info@or-laser.de
www.or-laser.de

PARTNER

Europa

Benelux - Deutschland
England - Frankreich - Italien
Osterreich - Polen - Portugal
Russland - Schweiz - Serbien
Slowakei - Slowenien
Tschechische Republik
Ungarn - Spanien

Asien

China - Hong Kong - Indien
Japan - Malaysia - Singapur
Sid Korea - Thailand

Mittlerer Osten
Vereinigte Arabische Emirate

Afrika
Stdafrika

Mittel- und Stidamerika
Argentinien - Brasilien
Kolumbien - Mexiko

Ozeanien
Australien - Neuseeland

YOUR ENGINEERING QUALITY IS ALWAYS ON OUR FOCUS



