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Laserbearbeitung

Einfihrung

Laserstrahlung ist monochromatisch, koharent, kann sich
nahezu parallel ausbreiten und I&sst sich sehr gut fokussieren,
S0 dass hohe Strahlungsintensitdten auf kleinstem Querschnitt
moglich sind.

Abhéngig von der Wellenldnge und der Energiedichte kann

eine sehr unterschiedliche Interaktion mit Werkstoffen erfolgen.

Laser Wellenldangen

Excimer
Laser
200 300 400 500 600 700
Nd:YAG Laser Nd:YAG Laser
Frequency x3 Frequency x2

Unsere Schwerpunkte

Die Vielfalt der Laserbearbeitung ist enorm. Sie reicht vom
SchweiBen von 30 mm Stahiblechen im Schiffsbau bis hin
zum Mikrostrukturieren von Silizium im Nanometer-Bereich.,
Wolf Produktionssysteme hat sich spezialisiert auf die
\erfahren:

Laser-KunststoffschweiBen

LaserschweiBen von Metallen

Diese Interaktion ist auch abhéngig von der gewahiten
Pulsfrequenz und Pulsenergie.

Die Moglichkeiten der Laserbearbeitung sind vielfaltig,
komplex und schitisseln sich auf in eine standig zunehmende
Vielfalt unterschiedlichster Lasertypen und -systeme.

Disk Laser
Fiber Laser

10 000 nm

C02 Laser

Nd:YAG Laser

Laser-KunststoffschweiBen

LaserschweiBen von Metallen und

Laserbeschriften
Unsere Maschinen kommen zum Einsatz in der industriellen
Serienfertigung mit typischen WerkstickgroBen kleiner als
eine Schuhschachtel

Laserbeschriften



Prinzip

Laser-Kunststoffschweif3en

Beim KunststoffschweiBen werden die Fligeteile meistens
Uberlappt und durchstrahlgeschweift.

Mit UberlappschweiBung kénnen bei sehr kleinen Aufschmelz-

zonen und geringem Energieeintrag SchweiBnahtfestigkeiten
in der GroBenordnung der Grundmaterialfestigkett erreicht
werden.

Bei dieser Methode strahlt der
Laserstranl durch den oberen
Fligepartner hindurch und wird
an der Oberfldche des unteren
Fligepartners absorbiert,

Dies flhrt zum Aufschmelzen
des absorbierenden Partners.

Fokussier-

optik

Anpresskraft F

casclotraril

Glasplatte %

//

Deckel (laser-
durchlassig)

Geh&use
(laser-
absorbierend)

UberlappschweiBen

Das Laser-KunststoffschweiBen garantiert dichte, hochfeste
SchweiBnante. Das bertihrungslose, flexible Verfahren
ermdglicht eine kontrollierte lokale Energieeinbringung und

Durch den flachigen Kontakt der aneinander gepressten
Flgeteile wird auch der lasertransparente Flgepartner ortlich
sehr begrenzt aufgeschmolzen.

Bei einer entsprechenden Anpressung der Fligepartner findet
durch die thermische Ausdehnung der Schmelze, die bis zu
30% betragen kann, in der Aufschmelzzone eine
Durchmischung der Molekiilketten statt.

Beim StumpfstoBschweiBen mussen beide Figepartner
gleichermaBen laserabsorbierend sein. Die Fligepartner
werden durch den Laserstranl gezielt an der Naht erwarmt
und Material aufgeschmolzen. Auch hier ist eine
entsprechende Anpressung der Flgepartner notwendig.

Fokussier-
optik

. acepretrahl

LaoGlotainm

Anpresskraft F
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Gehauseteil 2 Gehauseteil 1

(laser- (laser-
absorbierend) absorbierend)
StumpfstoBschweilBen

erzeugt optisch einwandfreie SchweiBnahte flr Dekorflachen.
SchweiBkonturen sind programmierbar und leicht in
Fertigungslinien zu integrieren.



Laser-Kunststoffschweif3en

Anwendung

StumpfstoBschweiBen

Taktzeit: 3 s je Tell
Laserleistung: 28 W

Taktzeit: 3,2 s je Tell
Laserleistung: 2x50 W

74

Spezialdibel Sensor Fl-Schutzschalter

Materialauswahl

Grundsatzlich lassen sich:

alle Thermoplaste mit sich selbst

thermoplastische Elastomere mit Thermoplasten und
unterschiedliche Thermoplaste miteinander im
Durchstrahlverfahren LaserschweiBen.

Das oben liegende Flgeteil (der Laserstrahlquelle zugewandt)
muss eine geringe Absorptionsrate fir die Strahlung der
verwendeten Laser aufweisen. Die Transmission sollte (iber
60% liegen.

Im Rohzustand sind die meisten Kunststoffe lasertransparent.
Glasfaseranteile reduzieren die Durchstrahlbarkeit.

a8

UberlappschweiBen
KonturschweiBverfahren
Takizeit: 4 s je Tell

Laserleistung: 40 W

Taktzeit: 6 s je Tell
Laserleistung: 50 W

Anzeigelampe Gehduse flr Stellmotor

UberlappschweiBen

Quasi-SimultanschweiBverfahren
Taktzeit: 4,5 s je Tell
Laserleistung: 120 W

Taktzeit: 3,6 s je Tell
Laserleistung: 200 W

Schutzglas Instrument

Steckergehause

Soll das oben liegende Fugeteil farbig sein, so sind hierzu
entsprechende lasertransparente Pigmente zu verwenden.
Lasertransparente Schwarzfarbungen sind ohne weiteres
maglich.

Das unten liegende Fligetell soll laserabsorbierend sein.
Die Laserstrahlung sollte bis maximal 0,3 mm eindringen
kénnen. Dies wird am einfachsten durch Schwarzfarbung mit
RuBpartikeln erreicht,

Aber auch andere laserabsorbierende Farbgebungen sind
mdglich. Durch Aufbringen eines Zusatzstoffes in flissiger
Form kann lasertransparenter Werkstoff an der Oberflache
laserabsorbierend gemacht werden und ist somit auch
schweiBbar.



Laser-Kunststoffschweif3en

Laserapplikationen

Die Laserstrahlung kann unterschiedlich auf das Werkstiick
appliziert werden:
KonturschweiBen

Bei diesem Verfahren wird ein fokussierter Laserstrahl einmal
entlang der SchweiBbahn bewegt. Die GroBe des Brennflecks
entspricht der Dicke der SchweiBbahn. Konturschweilen stellt
hohe Anforderungen an die Ebenheit der SchweiBfldchen. Das
Spaltmal darf 0,1 mm nicht Uberschreiten. Vorteile:

Geringe Anforderungen an die Strahlqualitat
Geringe Laserleistung ausreichend

SimultanschweiBen

Bei diesem Verfahren wird die Form des Laserstrahls der
SchweiBnaht angepasst. Dadurch entféllt das Bewegen des
Laserstrahls entlang der SchweiBbahn,

Bearbeitungs-
optik

. > Bahn-
bewegung

Werkstiick

KonturschweiBen

Systembeschreibung

SchweiBen rotationssysmmetrischer Teile
Bei diesem Verfahren kann im einfachsten Fall das Werksttick
rotiert werden. Dies hat folgende Nachteile:

Der Niederhalter muss auch rotieren
Bei In-Line-Systemen muss der Werksticktrager rotiert
werden.

Die Wolf Rotationsoptik (siehe Bild) ermdglicht einen radial
umlaufenden Laserstrahl. Das Werkstlck kann fest stehen.

Wahlweise kann die Rotationsoptik flr einen axial umlaufen-
den Laserstrahl aufgebaut werden.Der Fokuspunkt des Laser-
strahls kann anhand eines Verstellschlittens verandert werden.
Damit ist das SchweiBen von Werkstlicken mit unterschied-
lichen Durchmessern maglich.

Dieses Verfahren empfiehlt sich fir geometrisch einfache
SchweiBkonturen, wie z.B. Linien oder Kreise.

Quasi-SimultanschweiBen

Der fokussierte Laserstrahl wird in kurzen Zyklen (ber die
SchweiBbahn bewegt, so dass die gesamte SchweiBbahn
gleichmaBig erwarmt wird.

Erfolgt die Bewegung des Laserstrahls Uber Scannerspiegel,
50 sind auch geometrisch komplexe SchweiBkonturen
maglich.Vorteile:

Prozesstberwachung durch Messung der Setzbewegung
maglich

Durch SchweiBaustrieb geringe Anforderungen an die
SchweiBflachen

Kurze Prozesszeiten méglich

2-D-
Scankopf

F-Theta-
Objektiv

Werkstiick

Quasi-Simultanschweien

- E—

Drehachse g

Fokus-Verstellung




Laser-KunststoffschweifBen

Prozesstechnik

Ansteuerung Laserscanner

Spannungsquelle

Scan-Kopf

Di denlaser - Brennweitenverstellung
o

(programmierbar)

Legende <= L.

1 PC-Interfacekarte oder Standalone-Karte “5:. ‘ "',_\

2 digitale Schnittstelle R = e —*g&

3 digitale oder analoge Servo-Verstarkerkarten RIS

Scan-Volume!
Quelle: Scanlab
Strahlumlenkung

Umlenkung des Laserstrahls tber Spiegeltechnik. Abhdngig von der Werkstlickgeometrie kann der Laserstrahl
Damit ist das SchweiBen rotationssymetrischer Teile die Flgestelle oftmals nicht direkt erreichen. Durch die gezielte
maglich. Umlenkung des Laserstrahls (iber Spiegeltechnik kdnnen auch

verdeckte SchweiBnahte erreicht werden.

Laserstrahl
umgelenkt

Laserstrahl
direkt nicht
moglich

Oberteil mit
Hinterschnitt

Umlenkung

Unterteil

Quelle:Leister




Laser-Kunststoffschweif3en

Prozessiiberwachung
Setzbewegung SchweiBprozess Anschlag
ohne Schmelze
Laserstrahl
Anschlag
§ B Opferdom
Zeit Setzweg
Setzwegmessung
Uberwachung der Einsinktiefe (Setzweg), Raum filr _—
nur bei Simultan- und Quasisimultan- SchweiBaustrieb

schweiBen moglich

Uberpriifung des Weg-/Zeitverlaufes
Uber eine Hullkurve

Uberwachen der Prozesstemperatur

Uberwachen des Anpressdrucks auf die SchweiBnaht
tber einen Digitaldruckwachter

SchweiBstation

Abhdngig von den Werkstlicken kdnnen die SchweiBstationen
unterschiedlich ausgefuhrt sein.
Folgende Eigenschaften gelten gemeinsam:

Stabiler und praziser Autbau

Laserscanner

Modulare Technik —_—
Laserleistungsmessung Lasereinkopplung
Uberwachung des Fiigeweges durch Weggeber ber Lichtleiter

Niederhaltermaske schnellwechselbar ‘
Niederhalter

Laserscanner mit Schlitten hohenverstellbar
Laserscanner in x- und y-Richtung verfahrbar (Option) Werkstlicktrager

Laserscaner mit programmierbarer Brennweiten-

verstellung (Option) Viersdulengestell

—_—

Hubeinheit

Wegmesssystem




LaserschweiBen von Metallen

Einfihrung

Bei elektrotechnischen Baugruppen und Produkten sind
immer groBere Funktionsumfange und Leistungsdichten
gefordert. Die Miniaturisierung nimmt zu. Flgestellen, StumpfstoBschweiBen UberlappschweiBen
insbesondere elekirische Verbindungen mussen flr immer

hohere Temperaturen ausgelegt werden.

Kleben und Léten ist zunehmend durch SchweiBen zu
ersetzen. Haufig sind dabel ungleiche Metalle wie z.B. Kupfer
mit Eisen zu verschweiBen. Wolf Produktionssysteme hat ein

Laserverfahren entwickelt mit dem prézise MikroschweiBungen
maglich sind.

Typische MikroschweiBaufgaben konnen unterteilt werden in
StumpfstoBschweiBen und UberlappschweiBen.

In elektrotechnischen Produkten hat das oben liegende
Werkstlick (Drahte, Blechstreifen oder AnschiuBbeinchen)
haufig einen wesentlich kleineren Querschnitt als das unten
liegende.

Somit kénnen drei prinzipielle Anordnungen der Werkstlicke Fligegeometrien
unterschieden werden (siehe Bild rechts).

Drahte anschweien

Haufig sind die zu verschweiBenden Werkstoffe Kupfer,
Messing (CuZn) oder Stahl.

Prinzip

Durch das Auftreffen von Strahlenergie wird der Werkstoff an
der SchweiBstelle rasch erwarmt. Laserstrahl Laserstrahl

Es entsteht eine Schmelzzone, die in Breite und Tiefe ein Metalldampf
Verhaltnis von etwa 1:1 aufweist. Dieses Verfanren wird
als WarmeleitungsschweiBen bezeichnet. Dampf-

Schmelzzone kapillare

Bei hoheren Energiedichten ist Tiefschweien mdoglich.
Bei Auftreffen von Laserstranliung bildet sich eine Dampf- o .
kapillare, das so genannte “Keyhole" aus. WarmeleitungsschweiBen TiefschweiBen

So sind TiefschweiBungen mdglich, bei denen die Tiefe der
Aufschmelzzone ein Vielfaches der Breite betragt.




LaserschweiBen von Metallen

Anwendung

Beim automatischen MikroschweiBen mit Laserstrahlung
mussen folgende Anforderungen berticksichtigt werden:

Beim StumpfstoBschweiBen muB der Spalt genau getroffen
werden.

Das Spaltmal3 sollte 10% des Fokusdurchmessers nicht
Uberschreiten. Ideal ist ein Nullspalt

Takizeit: 0,7 s je Tell
Laserleistung: 80 W

Drucksensor

Magnetkern

Systembeschreibung

10

Wolf Produktionssysteme hat Losungen flr diese
Anforderungen entwickelt und die dafir notwendige
Prozesstechnik in eine Produktionsmaschine integriert.

Das Herzstiick der Masching ist das SchweiBwerkzeug
LSWOT mit Bearbeitungsoptik, das mit Hilfe von NC-Dreh-
und -Linearachsen relativ zu den Werkstticken positioniert
wird,

Als Laserquelle dient ein Quasi-CW Faserlaser mit einer
Wellenlange von 1064 nm. Mit einer CW-Leistung von 300W
und einer Pulsspitzenleistung von 3 KW ist der Laser auch flr
etaws "grobere" Aufgaben noch ausreichend dimensioniert.
Die Laserstrahlung gelangt tber Lichtleiter in die
Bearbeitungsoptik.

Zur exakten Posttionierung der Laserstrahlung wird mit einem
Bildverarbeitungssystem eine Lageerkennung und entsprech-
ende Positionskorrekiur vorgenommen. Die daflir notwendige
hochauflosende CCD-Kamera wurde in den Strahlengang der
Bearbeitungsoptik integriert.

Takizeit: < 2 s je Tell
Laserleistung: 1800 W
Pulsdauer: 10 ms

Die Absorption der Laserstrahlung ist beim Werkstoff
Kupfer je nach Zustand der Oberflache stark schwankend.
Ein definierter Durchmesser der SchweiBzone muss
sichergestellt werden.

Eine ausreichende EinschweiBtiefe ist sicherzustellen.

Zur Absicherung der Reproduzierbarkeit und Vermeidung
von Fehlern sollte der SchweiBprozess Uberwacht werden.

Taktzeit: < 1 s je Tell
Laserleistung: 4600 W
Pulsdauer: 11 ms

Jochplatte

Dartiber hinaus verflgt die Bearbeitungsoptik tber eine
Wasserkihlung, die bei den hohen Laserleistungen
erforderlich ist.

Um die Verschmutzung zu minimieren verfligt das SchweiB-
werkzeug Uber ein so genanntes Air-Knife, eine scharfe
Luftstromung, die verhindert, dass sich SchweiBrauch und
Partikel auf dem Abschlussglas niederschlagen.

Um die gewtinschte Breite der Schweizone zu realisieren
verflgt das SchweiBwerkzeug tber einen Pendelmechanis-
mus. Damit kann der Laserstrahl in x- und y-Richtung beliebig
ausgelenkt werden.

Typischerweise beschreibt er eine Kreisbahn mit einem frei
programmierbaren Durchmesser von max 1 mm.

Bei MikroschweiBungen liegt die Auslenkung eher im Bereich
von 0,1 bis 0,2 mm. Die Frequenz der Auslenkung ist
zwischen 5 bis 50 Hz programmierbar,



LaserschweiBen von Metallen

Prozesstechnik

Um eine hohe und reproduzierbare EinschweiBtiefe zu ermdog-
lichen ist nicht nur eine hohe Pulsleistung sondern auch eine
definierte Pulsdauer notwendig. Der verwendete Faserlaser ist

daflir ausgelegt worden. i
Trotz dieser Moglichkeiten flhrt das ungunstige Absoptions- ,
verhalten von Kupferwerkstoffen zu nicht akzeptablen £ B0
Schwankungen in der EinschweiBtiefe. Durch eine (iber die £ ]
Pulsdauer variable Pulsleistung, das sogenannte Pulsshaping 3 i
kann auch bei Kupfer eine gleichbleibend hohe EinschweiB- o

o0 100 Z00 300 40F 500 B00 Y00 B.OOD - 900 100G 1100
e in me

tiefe erreicht werden.

Die bei Makro-SchweiBungen bekannten Uberwachungs-
systeme sind bei MikroschweiBungen nicht anwendbar, so
dass eine Echtzeitliberwachung fehit. Wichtige Rickschllisse

auf den SchweiBprozess und die Qualitat ermoglicht eine Beispie! fiir Pulsshaping
Infrarotkamera. Das Ortliche Temperaturprofil und der

Temperaturverlauf beim Abkihlen muss hierzu nach der

SchweiBung ausgewertet werden.

Mit dem entwickelten SchweiBwerkzeug sind sowohl Punk-

als auch BahnschweiBungen mdglich.

LaserschweiBwerkzeug

Kinematische Bearbeitungsoptik mit Kamera zur
Positionskorrektur

11



Laserbeschriften

Einfihrung

Prinzip

12

Laserbeschriften ist ein thermischer Prozess, bei dem ein
energiereicher Strahl fokussierten Laserlichtes genutzt wird,
um die Oberflache oder das Innere eines transparenten
Materials zu verandern. Hierzu muss der Werkstoff das
Laserlicht mit einer bestimmten Wellenlénge absorbieren, um
dadurch sein Aussehen &ndem zu kénnen.

Vom praktischen Standpunkt aus gesehen, ist ein Laser eine
Strahlungsquelle, die einen eng geblndelten Lichtstrahl
aussendet.

Dieses Laserlicht ist durch eine flr den jeweiligen Lasertyp
charakteristische Wellenlange und eine hohe Leistungsdichte
gekennzeichnet.,

Abtragen von Werkstoff

Grundmaterial (reflektierend)

Deckschicht (absorbierend)

Beschichtete Materialien kdnnen dadurch beschriftet werden,
dass die oberste Schicht mit dem Laser abgetragen wird.
Beim Abtragen der Deckschicht bei beschichteten (z.B. Eloxal-
Schichten) oder lackierten Metallen tritt der Laserstrahl nicht
mit dem Grundmaterial in Wechselwirkung, sondern vor allem
mit der Deckschicht. Er wird vom Grundwerkstoff reflektiert.

Mehrschichtige Kunststoffe kénnen durch Abtragen einer
diinnen Deckschicht beschriftet werden. Ein typisches Beispiel
flir das Abtragen einer Lackierung ist das Tag-/Nacht-Design
bei Bedienelementen.

Gerade beim Beschriften ist die hohe Leistungsdichte be
kleinem Brennfleck von groBer Bedeutung.

Grundsatzlich kann unterschieden werden zwischen der

Direktbeschriftung eines Werkstoffs und
Beschriftung eines Beschriftungstragers (Etikette).

Aus Kostengrinden wird héufig die Direktbeschriftung
bevorzugt. Die technologischen Anforderungen an den
Beschriftungsprozess sind hier aber wesentlich hoher als bei
Beschriftungstragerm, die fir eine Laserbeschriftung ausgelegt
wurden.

Umwandeln von Werkstoff

Umgewandelter
Werkstoff (Farbe)
Grundmaterial (absorbierend)

Metalle, Keramiken und einige Kunststoffe konnen mit dem
Laser graviert werden.

Dabei ist die Leistungsdichte des Laserstrahls so hoch, dass
das Material wéhrend der Bearbeitung innerhalb weniger
Nanosekunden teilweise verdampft.

Im Werkstoff entstent eine Vertiefung - die Gravur, Haufig
verandert sich durch den Materialabtrag aber auch Farbe und
Struktur der Oberflache, die die Gravur besser sichtbar
machen.



Laserbeschriften

Anwendung
Beschriften von Kunststoff Beschriften von Beschriften von Metallen Beschriften von Aluminium
durch Abtragen des Decklacks — Kunststoff durch durch die Erzeugung von durch Abtragen des
(Tag-/Nacht-Design). Carbonisieren, Anlassfarben. Decklacks.

|

A

w

Beschriften von Schildern, Beschriften von Aluminium Beschriften von Leiterplatten  Beschriften von Leiter-
hier von gelben Oberflachen  Druckguss durch Abtragen durch Freilegen der platten durch Abtragen
der Eloxalschicht. Leiterbahnen. des Lotstoplacks.

e & 8 A B O B DO
L I - B -

oy L i wes

IA

Laserapplikation

(P

Laserbeschriftungssysteme bestehen aus vier wesentlichen
Komponenten:
2-D-
Laserquelle Scankopf
Strahlablenkungssystem (Laserscanner mit F-Theta-Linse) SR
Steuerung mit Bediensoftware Objektiv
Maschinentechnik
Werkstiick

13



Laserbeschriften

Systembeschreibung

14

Fir das Laserbeschriften werden zwei Lasertypen angeboten:

Faserlaser (Wellenldnge 1064 nm)
CO?-Laser (Wellenldnge 10640 nm)

Den groBeren Anwendungsbereich haben Laser mit einer
Wellenlénge von 1064 nm.

Bei dieser Wellenldnge konnen auch Metalle beschriftet
werden.

Faserlaser
Moderne Faserlaser sind besonders gut flr
Beschriftungsaufgaben geeignet. Die Vorteile sind:

Langlebigkeit

hohe Strahlqualitit

geringer Wartungsautwand
kostengtinstig
Pulsweitenmodulierung moglich

Faserlaser werden mit besonders langlebigen
Einzelemitterdioden gepumpt.

C02-Laser

Nicht flir Metalle geeignet sind CO2-Laser.

Der geringere Preis und der geringe Wartungsaufwand macht
diesen Lasertyp dennoch interessant fr das Beschriften von
Kunststoffen, welche die Laserleistung bei einer Wellenlange
von 10640 nm Laserleistung voll absorbieren.

Dies gilt sogar fr das, dem menschlichen Auge transparent
erscheinende, Acryl-Glas,

In Wolf-Beschriftungssystemen werden CO2-Laser des
Markflhrers Synrad eingesetzt.

Galvanometer- #%
antrieb 2

s Galvanometer-
antrieb 1

| }-..
B
Spiegel 2 > e Spiegel 1

F-Theta-Linse

-

N
Laserquelle

Werkstiick

Yiterbium Faserlaser(IPG)

CO2- Laser(Synrad)




Laserbeschriften

Prozesstechnik

Ansteuerung Laserscanner

Scan-Kopf

e
"!..:c.r:-:'.w:o-'-'o-:-----'""“" S

Faserlaser

Legende

1 PC-Interfacekarte oder Standalone-Karte

2 digitale Schnittstelle

3 digitale oder analoge Servo-Verstarkerkarten

Brennweitehverstellung
(programmierbar)

Objektiv

Scan-Volumen

Quelle: Scanlab

Steuerung

Wolf Laserbeschriftungsmaschinen werden durch einen
Industrie-PC mit Siemens Soft-SPS angesteuert. Dieser PC
tUbernimmt auch die Steuerung des Laserscanners.,

Die Steuerungsarchitektur erlaubt die Integration in unter-
schiedlichste Umgebungen.

Es konnen damit gegebenentalls zusétzliche automatische
Funktionen angesteuert werden.

Software

Alle Wolf Laserbeschriftungssysteme arbeiten mit der
SCAPS Scannerapplikationssoftware “SamLight”.
Sie ist:
ausgereift und anwenderfreundlich
komfortabel, flexibel und vielféltig
CAM/CAD Kopplungen sind méglich
Sie verfligt Uber:

Tools fur DataMatrix- und Barcode

Die wesentlichen Steuerungskomponenten kommunizieren
tber

Ethernet oder
Profi-Bus

miteinander.
Die Steuerung ist dadurch leicht erweiterbar.

15




Prozessverifizierung

Tec Center

16

Im Tec Center stehen alle notwendigen Versuchsmaschinen
bereit, um Versuche und Analysen zu lhren Laserbearbeitungs-
aufgaben durchflihren zu kénnen.

Dieses wurde um ein Labor zur werkstoffkundlichen Priifung
und Materialanalyse von SchweiBverbindungen erweitert.

Prozessentwicklung und Prozessverifizierung sind fir Wolf ein
Service, der dem Bau von Maschinen und Anlagen
vorausgehen muss.

Nur so kann Prozessverantwortung tbernommen werden.
Bei Bedarf kann eine Vorserienfertigung durchgeflhrt werden.

Mit einer Prézisionstrenn-
maschine lassen sich Werk-
stlicke schonend und hoch-
prazise trennen.

Schiiffproben konnen mit
Hilfe eines Schleif- und
Poliersystems erstellt werden.

QR Code Beschriftung

Kunststoff SchweiBnaht

Auch Einrichtungen zum Atzen der Oberflache sind vorhanden
um kristalline Strukturen sichtbar zu machen.

Ein Stereomikroskop mit 20-fachem Zoom macht die
makroskopische Untersuchung an Lotstellen und SchweiB-
verbindungen maglich.

Flr die Materialanalyse werden mit Hilfe eines
metallografischen Mikroskops mit 1000-fachem Zoom
Schiiffproben analysiert, die eine Beurteilung des Gefliges von
L6t- und SchweiBverbindungen ermdglicht.

Umfangreichere Stichproben sind realisierbar und werden als
Service angeboten.

Kunststoff SchweiBnaht SchweiBverbindung Metall



Maschinentechnik

Die Prozesstechnik der einzelnen Laserbearbeitungsverfahren
kann in maBgeschneiderte Maschinen integriert werden.
Hierzu stehen bei Wolf zwei Plattformen zur Verfligung.

SkyLine®

Die Automatisierungsplattform SkyLine ist Basis vom
Stand-Alone-System bis hin zu kompletten Transferlinien,
bestehend aus mehreren Produktionsmodulen ( Automatik-
module oder Handarbeitsplétze)

Produktionsmodule konnen mehrere modulare Stationen
beinhalten, die auf Wunsch schnellwechselbar ausgeflhrt
werden konnen.

Auch die Hardware- und Softwarestrukiur ist konsequent
standardisiert. SkyLine steht flr beides in hohem MaBe:

Umrustflexibilitat
Umbauflexibilitat

Die typischen Werkstlicke, flr die SkyLine entwickelt wurde,
passen in eine Schuhschachtel, haben hohe Qualitats-
anforderungen und werden in groBen Stiickzahlen

> 200.000 hergestellt.

Werkstiickzufiihrung

Fir SkyLine-Automatikmodule (Zellen) sind alternative
Verkettungen moglich. Die Werkstlcke konnen manuell wie
folgt in den Arbeitsraum gebracht werden:

Schubladen, motorisch angetrieben
Rundschalttisch, motorisch angetrieben

Pendelschubladen Rundschalttisch

H
-
2]

Automatikmodul (Zelle) AM 100

In Montagelinien erfolgt der Transport der Werkstlicke auf
Werkstlicktrdgem. Diese werden

Inline

auf einem Doppelgurtband in die Zellen ein- und ausgefahren.

Inline

17
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Maschinentechnik

Dimensionen

SkyLing ist Flexibilitat mit System. l l
Die standardisierte Maschinentechnik bietet ein Raster von

@roBenoptionen, die eine Auswahl der Breite von 750 mm bis

2200 mm und der Tiefe von 1000 mm bis 2200 mm

ermdglicht.

Mit diesem flexiblen Baukasten lassen sich maBgeschneiderte
Sondermaschinen realisieren.

§ g
Die Prozesstechnik der meisten Laserbearbeitungsverfahren _i s 2
l&sst sich in einer Zelle AM 100 mit 1000 mm Breite und = =
1000 mm Tiefe unterbringen.
Technische Daten
Stromversorgung 3x230/400 V, 16 A (32A) 1400 mm J
Druckluftversorgung 6 bar — J
Steuerung 2200 mm |
Industrie PC
Mainboard Kontron KTQ 67/ATX-E
Prozessor Intel Core i5-2400(4x3,1 GHz)
Sockel LGA 115
RAM 1x4GB DDR3
Festplatte 2 x 80 GB, 2,5 SSD mit
automatischer Datensicherung
Betriebssystem Windows 7 Pro Embedded
Multilingual ' ,
Speicherprogrammierbare Steuerung F_‘
Typ Simatic WinAC RTX 2010 e 210 :
(soft-SPS) ' ’
Verfahrachsen . ' ‘
Typ Wolf SkyLine ' !
Antrieb Servomotor mit Encoder ' f-=‘
(Rexroth) P s L%,
Kugelumlaufspindel oder ' ﬂ
Riemenantrieb ' | -
Antriebsregelgerat HCSO1-1E-...(Rexroth)
Filhrungen THK E|E|E |E |E|E |E
Pneumatik S ®FPFFFF . i
Ventiinsel FESTO GPV 10 . J
Wartungseinheit MS4-1/4" mit Druckwéchter L L L L L L ‘7“ D




Maschinentechnik

BoxLine®

BoxLine umfasst kompakte, kostenglnstige Maschinen. Sie
eignen sich besonders flr “Low Cost Intelligent Automation*
Projekte.

Mit den kostengtinstigen Maschinen kénnen automatische
Prozesse und manuelle Handhabungstatigkeiten miteinander
kombiniert werden.

Die kompakten und schmalbauenden Maschinen sind
gleichermaBen geeignet fir Einzelarbeitspldtze und
Montageinseln, sogenannte U-Linien.

Servicekonzept

BoxLine Maschinen sind fiir den weltweiten Einsatz,
besonders auch in Niedriglohnlandern konzipiert. Dank der
mitgelieferten Transportbox, geeignet flr Luft-, Land- und
Seefracht ist ein schnelles Verpacken und Versenden der
Maschine moglich.

BoxLine Produktionsmodul

S0 kann Service, zum Beispiel Wartung oder UmrUstung bel
Wolf Produktionssysteme im Werk erfolgen. Statt teurem
Personal reist die Maschine. Effektiv und kostengtnstig. Wir
garantieren einen schnellen Service. Nach 24 Stunden ist die
Maschine in ihrer Transportbox wieder auf dem Riickweg.
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Maschinentechnik

Werkstiickzufiihrung

Die Werkstlicke kdnnen manuell wie folgt in den Arbeitsraum

gebracht werden:

Eine Schublade

Technische Daten

Eine Schublade
(Chaku Chaku)

Stromversorgung 230V. 16 A
Druckluftversorgung 6 bar
Steuerung
Industrie PC
Mainboard Kontron KTQ 67/ATX-E
Prozessor Intel Core i5-2400
(4x3.1 GHz), Sockel LGA 115
RAM 1x 4 GB DDR3
Festplatte 2 x 80 GB, 2,5" SSD mit
automatischer Datensicherung
Betriebssystem Windows 7 Pro Embedded
Multilingual
Speicherprogrammierbare Steuerung
Tvp Simatic WinAC RTX2010
(soft-SPS)
Verfahrachsen
Tvp Wolf SkyLine
Antrieb Servomotor mit Encoder
(Rexroth)
Kugelumlaufspindel
Antriebsregelgerat HCSO1-1E-...(Rexroth)
Flhrungen THK
Pneumatik
Ventilinsel FESTO CPV 10
Wartungseinheit MS4-1/4" mit Druckwachter

Eine Schublade

Eine Schublade (Chaku Chaku)
mit separater Einlege- und Entnahmeposition.
Werkstlick wird in der Maschine automatisch umgesetzt.

Zwei Pendelschubladen

Dimensionen

1180 mm

820 mm 43

429 mm |

/Zwei Pendelschubladen

770 mm

Absaugsystem

509 mm . (Option)

e




Service

Vor Ubergabe

SkyLine und BoxLine Maschinen sind hoch standardisiert.
Jede Standardkomponente wird umfangreichen Dauertests
unterzogen. Vor der Ubergabe an den Kunden durchlaufen alle
Wolf Maschinen folgende Schritte:

Uberpriifung der Ausfiinrung (nach Checkliste)

8 h Dauertest

Vorabnahme im Haus gemeinsam mit dem Kunden
Inbetriebnahme und Schulung der Maschine beim
Kunden (protokolliert)

Lebenslange Wartung

cervice

Wir verpflichten uns zu kompetentem Service weltwett. m

Zum Wolf Qualitdtsstandard gehort ein Wartungsvertrag, der
flr jede Maschine angeboten wird.

Damit sichern Sie die Einsatzbereitschaft der von uns
gelieferten Produktionsanlage. Mit dem Wolf Wartungsvertrag
steht Innen ein erweiterter Kundendienst zur Verfligung:

24 h Hotline
Teleservice (ber Internet oder Modem 2 a4
24 h Abholmdglichkeit flr Ersatzteile
Uberwachung der Wartungsintervalle

Industrie 4.0

Alle Wolf Maschinen verfligen tber einen Industrie-PC zur
Steuerung. Damit ist die Hardware geeignet flr den Daten-
austausch mit allen relevanten Systemen in der Daten-
umgebung der Kunden. _
\(\(\ustrle 4,
Die Verknipfung von Wolf Maschinen mit tibergeordneten B g
Systemen wurde in zahlreichen Projekten realisiert.

Vorhandene Softwaremodule, Know-How und Erfahrungen
erleichtern die Einbindung in datentechnische Umgebungen.
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lhre Aufgabe

Unser Angebot
Wir erfassen Ihre Aufgabenstellungen, verifizieren die durch- Mit unserer Erfahrung, unserem Wissen und vorhandenen
geflihrten Versuche und entwickeln daraus alternative Kalkulationen, die jeweils datentechnisch hinterlegt und
Konzepte. abrufbar sind, erstellen wir fiir Sie ein verbindliches Angebot.

Detailliert, prazise kalkuliert und schnell.
Eine exakte Basis flr Ihre Investitionsentscheidung.
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Vertriebspartner

T =1

PRODUKTIONSSYSTEME

France (Frankreich)

QOrion Industry

Z.A. 16 Chemin de la Guy, 91160 Ballainvilliers, France
Tel. +33 1 693 453 11, Fax +33 1 690 931 83
www. orion-industry.com, info@orion-industry.com

Spain (Spanien)

BIELEC Barcelona Instruments Electronics, SL
Rosellon, 20, 08029 Barcelona, Espania

Tel +34 932 802 989, Fax +34 932 804 113
www.bielec.es, info@bielec.es

Czech Republic (Tschechien)

MP Elektronik Technologie, S.I.0.

Dlound 219, 678 01 Blansko - KlepaCov

Ceska Republika

Tel +42 0 516 416 937, Fax +42 0 516 417 641
www.mpelekironik.cz, info@mpelekironik.cz

Wolf Produktionssysteme GmbH & Co.KG
Robert-Blirkle-Str. 6, 72250 Freudenstadt, Germany
Tel +49(0)7441-8992-0, Fax +49(0)7441-8992-22
www.wolf-produktionssysteme. de
info@wolf-produktionssysteme.de



