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Transmissionsgrad-Messung beim Laserschweillen

Q

_aserleistung und Wellen-
ange optimal regeln

Beim Laserschweiflen von Kunststoff-
teilen konnen Schwankungen der
Strahlendurchldssigkeit des teiltrans-
parenten Flugepartners zu Fehlern in
der SchweiRnaht fiihren. Die Priifung

des Transmissionsgrads ist daher
wichtig fir die Qualitatssicherung.
Transmissionsmessgerdte haben oft
den Nachteil, dass sie wegen schwa-
cher Laserleistung nur diinne Werl-

stoffe priifen kénnen und zudem eine
ungiinstige Wellenldnge verwenden.
Ein neues Messgerit verwendet Wel-
lenlangen, die mit dem Laserstrahl des
Schweillprozesses korrospondieren.

-4 Transmissionsmess-
gerat mit und ohne
Bauteil als Beispiel
fur relative Messung

Laserdurchstrahlschweillen ist ein
hédufig angewendetes Verfahren, um
zwei Kunststoffteile, wie beispielsweise
Gehduse und Deckel miteinander
dicht zu verschweiflen. Bei dieser Me-
thode strahlt der Laserstrahl durch den
oberen, teiltransparenten Flugepartner
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hindurch und wird an der Oberfldche
des unteren Fligepartners absorbiert.
Dies fiihrt zum Aufschmelzen des
absorbierenden Partners. Durch den
flichigen Kontakt der aneinander ge-
pressten Fligeteile wird der teiltranspa-
rente Flgepartner mittels Warme-

leitung ortlich sehr begrenzt aufge-
schmolzen. Durch den Anpressdruck
findet eine Durchmischung der Mole-
ktilketten statt.

Der Transmissionsgrad ist ein Mal}
fiir die Teildurchldssigkeit eines Laser-
strahls in einem Werkstiick. Je héher
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der Transmissionsgrad, desto héher ist
die Durchlassigkeit des Laserstrahls im
oberen Flgepartner. Der Transmissi-
onsgrad wird durch den Werkstoff
selbst und Fillstoffe bestimmt und
kann aufgrund verschiedener Ursa-
chen erheblich schwanken. Ursachen
sind hierfiir beispielsweise unvollstin-
dige Durchmischung der Fiillstoffe mit
dem Grundwerkstoff, Maschinensau-
berkeit der Spritzgussmaschine (vor
allem im Werkzeug und der Schnecke)
sowie Temperaturverldufe wiahrend
des SpritzgieBens. Vor allem schwankt
der Transmissionsgrad gerade bei un-
terschiedlichen Chargen durch die zu-
vor genannten Ursachen.

Die Schwankung des Transmissions-
grads hat zur Folge, dass beim Ver-
schweiflen entweder Verbrennungen
oder Undichtigkeiten der Schweifinaht
entstehen kénnen. Um so wenig wie
moglich fehlerhafte Verschweilungen
durchzufiihren, sollte der Transmissi-
onsgrad regelmaRig tiberpriift werden.
Hierfiir gibt es zwei Vorgehensweisen:
Der Transmissionsgrad kann automa-
tisiert wihrend der Produktion gemes-
sen werden, oder die Messung erfolgt
aufllerhalb der Laserschweiffmaschine.

Das automatisierte Messen wiahrend
der Produktion ist sehr aufwendig. Die
automatisierte Messung in der Maschi-
ne muss vor der Montage des teiltrans-
parenten Fligepartners auf dem absor-
bierenden Fiigepartner erfolgen. Vor-
teil ist hier, dass eine 100 % Kontrolle
ermoglicht wird und die gesamte Kon-
tur iiberpriift werden kann, jedoch
miissen zusatzliche Kosten fiir Bearbei-
tungsstation und Laserquelle beriick-
sichtigt werden.

Das Messen auflerhalb der Laser-
schweiffmaschine ist das haufiger an-
gewendete Verfahren. Hierbei wird in
der Regel nur stichprobenartig ein teil-
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durchlassig)
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(laser-
absorbierend)

A Das Prinzip des Laserdurchstrahlschweillens

transparenter Fligepartner gemessen.
Die bisher am Markt verfiigbaren
Transmissionsmessgerite benutzen als
Strahlquelle entweder Laser mit nur
wenigen mW oder LEDs, da hierbei
keine weiteren Anforderungen an den
Laserschutz gestellt werden und die
Strahlquellen kostengiinstiger sind.
Nachteilig ist hier, dass die Messwel-
lenldnge bei LEDs nicht mit derjeni-
gen im Schweillprozess iliberein-
stimmt. Die so gemessenen Werte
konnen aufgrund der Wellenldngen-
Abhingigkeit des Transmissionsgrades
erheblich von den Meflwerten abwei-
chen, die mit einem Laser mit Schweif3-
wellenlinge ermittelt werden. Aufier-
dem ist der transmittierte Anteil der
Laserleistung abhdngig von der Dicke
eines Mediums. Ist die Laserleistung
gering, konnen nur sehr diinne Werk-
stiicke oder Folien gemessen werden,
da bei dickeren Werkstiicken keine
Leistung transmittiert wird.

Wolf Produktionssysteme hat des-
halb ein neues Transmissionsmessge-
riat entwickelt, das diese Probleme 15st.
In dem Gerit kommt ein Diodenlaser
mit einer vergleichbaren Intensitit
und Wellenlinge zur Anwendung, die
auch zum Laserdurchstrahlschweiffen
benotigt wird. Mit einer Optik wird
der Laserstrahl von oben auf das Werk-

stiick appliziert. Unterhalb des Werk-
stiicks befindet sich ein Laserleistungs-
messgerat. Aus dem Verhiltnis der
gemessenen Leistung am Laserleis-
tungsmessgerat mit und ohne Werk-
stiick kann der Transmissionsgrad be-
stimmt werden.

T (in %) = P(mit W)/P(ohne W) x 100 %

Die genaue Einstellung des Messpunk-
tes wird durch einen Kreuzlinienlaser
ermoglicht. Nach Schliefung des Ge-
hauses kann die Laserleistung appliziert
werden. Die Leistung ldsst sich stufen-
los regeln. Die ausgegebene Leistung
sowie die gemessene Leistung werden
jeweils tiber ein Display angezeigt.
Das kompakte Gerdt von Wolf ver-
fligt tiber alle noétigen Schutzvorrich-
tungen zur Realisierung der Laserklas-
se 1 und ist dennoch sehr einfach zu
bedienen, bei einer kurzen Messzeit.
Durch eine relative Messung der Laser-
leistung ohne Werkstiick im Vergleich
zu einer Messung mit Werkstiick sind
fiir dieses Transmissionsmessgerat kei-
ne weiteren Priif-und Eichverfahren
notwendig. Fiir die Genauigkeit der
Messung ist lediglich die Wiederhol-
genauigkeit des Laserleistungsmessge-
rites relevant. =
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