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Beim LaserdurchstrahlschweiBen strahlt
der Laserstrahl durch den oberen, teiltrans-
parenten Flugepartner hindurch und wird
an der Oberflache des unteren Flgepart-
ners absorbiert. Dies fihrt zum Aufschmel-
zen des absorbierenden Partners. Durch
den flachigen Kontakt der aneinanderge-
pressten Flgeteile wird der teiltranspa-
rente Flgepartner mittels Warmeleitung
ortlich sehr begrenzt aufgeschmolzen.
Durch den Anpressdruck findet eine Durch-
mischung der Molekulketten statt. Der
Transmissionsgrad ist ein MaB3 fur die Teil-
durchlassigkeit eines Laserstrahls in einem
Werkstlick. Je hoher der Transmissionsgrad,
desto hoher ist die Durchlassigkeit des La-
serstrahls im oberen Flgepartner. Der
Transmissionsgrad wird durch den Werk-
stoff selbst sowie Fllstoffe bestimmt und
kann durch viele verschiedene Ursachen
erheblich schwanken. Ursachen sind zum
Beispiel unvollstandige Durchmischung der
Fullstoffe mit dem Grundwerkstoff, Ma-
schinensauberkeit der Spritzgussmaschine
und Temperaturverldufe wahrend des
SpritzgieBens. Vor allem schwankt der
Transmissionsgrad gerade bei unterschied-
lichen Chargen durch die zuvor genannten
Ursachen.

Die Schwankung des Transmissionsgrads
hat zur Folge, dass beim Verschweif3en ent-
weder Verbrennungen oder Undichtigkei-
ten der SchweiBnaht entstehen kénnen.
Um so wenig wie moglich fehlerhafte Ver-
schweiBungen durchzufihren, sollte der
Transmissionsgrad regelmaBig Uberprift
werden. Hierfur gibt es zwei Vorgehens-
weisen: Messen des Transmissionsgrads au-
tomatisiert und wahrend der Produktion
sowie Messen des Transmissionsgrades au-
RBerhalb der LaserschweiBmaschine. Die
Messung wahrend der Produktion ist sehr

LaserdurchstrahlschweiBen ist ein haufig ange-
wendetes Verfahren, um zwei Kunststoffteile, zum
Beispiel Gehduse und Deckel, miteinander dicht zu
verschweiBen. Ein neues Transmissionsmessgerat
vereinfacht dabei die Qualitatssicherung.
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aufwendig. Sie muss vor der Montage
des teiltransparenten Fligepartners auf
dem absorbierenden Flgepartner er-
folgen. Vorteil ist hier, dass eine 100-
Prozent-Kontrolle erméglicht wird und
die gesamte Kontur Uberprift werden
kann, jedoch mussen zusatzliche Kosten
flir Bearbeitungsstation und Laserquelle
bertcksichtigt werden.

Die Messung des Transmissionsgrades au-
Berhalb der LaserschweiBmaschine ist das
haufiger angewendete Verfahren. Hierbei
wird in der Regel nur stichprobenartig ein
teiltransparenter Flgepartner gemessen.
Bisherige Transmissionsmessgerate benut-
zen als Strahlquelle entweder Laser mit nur
wenigen Milliwatt oder LEDs, da somit
keine weiteren Anforderungen an den La-
serschutz gestellt und die Strahlquellen
weitaus kostengunstiger sind. Nachteilig ist
hier, dass die Messwellenlange bei LEDs
nicht mit der im Schweif3prozess tUberein-
stimmt. Durch die Wellenldngenabhangig-
keit des Transmissionsgrades kénnen die
gemessenen Werte von dem Transmissions-
grad bei der SchweiBwellenlange erheblich
abweichen. Werden schwache Laser einge-
setzt, konnen nur diinne Werkstuicke oder
Folien gemessen werden. Zusatzlich ist der
transmittierte Anteil der Laserleistung ab-
hangig von der Dicke eines Mediums.

Wolf Produktionssysteme hat deshalb ein
neues Transmissionsmessgerat entwickelt,
bei dem mit vergleichbarer Laserleistungs-
dichte und Wellenldnge wie in den Laser-
schweiBmaschinen selbst gepruft wird. Das
kompakte Gerat verfugt tUber alle nétigen
Schutzvorrichtungen zur Realisierung der
Laserklasse 1 und ist — bei einer kurzen
Messzeit — sehr einfach zu bedienen. Durch
eine relative Messung der Laserleistung

Im Transmissionsmessgerat von Wolf findet ein
Diodenlaser mit einer vergleichbaren Intensitat
und Wellenlinge Anwendung, welche zum
LaserdurchstrahlschweiBen benétigt wird.

Bild: Wolf

ohne Werksttick im Vergleich zu einer Mes-
sung mit Werksttck sind fur dieses Trans-
missionsmessgerat keine weiteren Pruf-
und Eichverfahren notwendig. Fur die Ge-
nauigkeit der Messung ist lediglich die Wie-
derholgenauigkeit des Laserleistungsmess-
gerates relevant.

Im Transmissionsmessgerat findet ein Dio-
denlaser mit einer vergleichbaren Intensitat
und Wellenlange Anwendung, welche
zum LaserdurchstrahlschweiBen bendtigt
wird. Mit einer Optik wird der Laserstrahl
von oben auf das Werkstulck appliziert. Un-
terhalb des Werkstlicks befindet sich ein
Laserleistungsmessgerat. Aus dem Verhalt-
nis der gemessenen Leistung am Laserleis-
tungsmessgerat mit und ohne Werkstlick
kann der Transmissionsgrad bestimmt wer-
den. Die genaue Einstellung des Messpunk-
tes wird durch einen Kreuzlinienlaser er-
maoglicht. Nach SchlieBung des Gehauses
kann die Laserleistung bei stufenloser Re-
gelung appliziert werden. Die ausgege-
bene Leistung sowie die gemessene Leis-
tung werden jeweils Uber ein Display an-
gezeigt.




