SONDERTEIL

Gewusst wie

Schweiflen und Verbinden

von Giinter Kégel Viele Unternehmen wollen derzeit die beim konventionellen Schweif3en anfallende
Nacharbeit mit Schleifen und Richten minimieren. Laserschweifen kann nicht nur hier, sondern auch bei
schwierigen Verbindungen die Alternative sein. Thumm Technologie, ein kleines Familienunternehmen aus
Ndrtingen, hat schon vielen Einsteigern den Start erleichtert und auch schon so manche scheinbar unmagliche
Verbindung doch noch maglich gemacht - vor allem, wenn es um das Schweif3en von Aluminium geht.

ut sechs Jahre ist es her, dass Dr.-Ing. Claus Thumm

seinen sicheren Job bei Trumpf aufgegeben und sich

als Berater und Dienstleister fiir das Laserschweifien in
die Selbststidndigkeit gestiirzt hat. Obwohl es ihm und seinen
inzwischen rund 10 Mitarbeitern immer wieder gelang, selbst
kniffligste Verbindungen zu knacken, blieb von der Anfangseu-
phorie doch einiges auf der Strecke: ,Wie viele andere Jungun-
ternehmer bin auch ich angetreten, um die Welt zu verbessern.
Nach sechs Jahren Pionierarbeit beim Laserschweifien hat sich
allerdings Erniichterung breit gemacht. Im Endeffekt ist es bei
allen Auftrdgen gleich: Die Qualitdt darfnichtschlechter werden
und dann entscheidet nur der Stiickpreis - daraufbaut sich alles
auf. Die Leute kommen nicht zum Laserschweifien, weil sie eine
schonere Naht haben wollen, sondern weil sie Probleme haben
mit Aufwiirfen, Verzug, Nacharbeit, Prozesssicherheit oder was
auch immer.
Bei ThummTec wird diesen Unternehmen geholfen, wobei sich
Claus Thumm vor allem auf schwierige Aluminium-Schwei-
ungen spezialisiert hat: ,Viele Schweifiungen, die in der The-
orie nicht mdglich sind, konnten wir in der Praxis dann doch
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Laserschweifien - hier

bei Thumm Technologie mit
Roboter und 3 kW Festkor-
perlaser - kann gerade beim
Schweifien von Aluminium
eine interessante Alternati-
ve sein.

Bilder: BLECH

mitverschiedenen Tricks irgendwie
umsetzen. Jede Firma, die im Markt
erfolgreich sein will, braucht eine
Nische mit einem Alleinstellungs-
merkmal. Denn ich bin {iberzeugt:
Wer immer nur iiber den Preis ver-
kauft, muss frither oder spéter In-
solvenz anmelden. Unsere Nische
ist das LaserschweifSen schwieriger
Aluminium-Verbindungen.

Wihrend Bleche durch die hohe
Reinheit des Materials nach Worten
von Dr. Thumm meist vergleichswei-
se einfach zu verbinden sind, sieht
die Sache bei Gussteilen aus Alumi-
nium schon anders aus: ,Alu-Druck-
gussteile sind extrem schwer zu
schweiflen, da der Werkstoff immer
wieder aufgewdrmt wird und viele
Oxide enthdlt. Aluminium-Oxide



Dr.-Ing. Claus Thumm,
Geschéftsfiihrender Ge-
sellschafter der Thumm
Technologie GmbH: ,Viele
SchweiBlungen, die in der
Theorie nicht maglich
sind, konnten wir in der
Praxis dann doch mit
verschiedenen Tricks
irgendwie umsetzen.”

sind nichts anderes als eine Keramik - also weder schmelz-
noch schweifibar - und stéren den Schweifiprozess extrem.
Zudem enthilt ein Aluminiumdruckguss im Gegensatz zu
Blechenin der Regel viele Fremdstoffe - vom Formtrennmittel
bis zu Schleifpartikeln. Denn beim Einsatz von Gussteilen
wird nicht auf die Schweif$barkeit geachtet, sondern vor allem
aufden Preis. Dazu kommen noch Lunker, die die Sache auch
nicht einfacher machen.

Schweiflen mit Laser kann Elektronenstrahl ersetzen

Die Losung von ThummTec, die auch zu einem Grofseri-
enauftrag aus der Luftfahrtindustrie mit rund 50.000 Teilen
pro Jahr fiihrte: Laserschweifen mit einem relativ grof3en
Prozessfenster, wodurch kleinere Lunker und Fehlstellen
nur eine geringe Rolle spielen. Die Sichtnaht an den kom-
plexen Teilen - zwei Halbschalen aus Aluminiumguss -
wurde zuvor mit Elektronenstrahl geschweifst. ThummTec
schaffte die sehr schwierige Schweifiung, deren Realisie-
rung viel Zeit erfordert hat, mit dem Laser und kann seit-
dem die Schweiflungen deutlich giinstiger herstellen. Denn
beim Laser entfillt das Erzeugen des Vakuums, was viel Zeit
und Geld spart. Der Elektronenstrahl schweift zwar extrem
schnell - mit bis zu 8 m/sec, also in etwa dem 60-fachen
eines Lasers. Doch dies funktioniert nur im Vakuum und
das Erzeugen des Vakuums im Bearbeitungsraum macht
den Vorteil der hohen Schweifigeschwindigkeit wieder
zunichte. Zu den Details der Flugzeugteile wollte sich Dr.
Thumm zwar aus Geheimhaltungsgriinden nicht dufSern.
Beim Aluminiumschweifien ist die Wahl des Schutzgases
sehr wichtig, er machte aber keinen Hehl daraus, dass auch
hier - wie so oft - die Vorrichtung eine entscheidende Rolle
spielte.




Gerade bei den Vorrichtungen ist nach Uberzeugung von Claus
Thumm der Unterschied zwischen Theorie und Praxis besonders
grof: ,Nach vielen praktischen Erfahrungen, die nicht immer
mit den Aussagen aus so manchem Prospekt iibereinstimmen,
arbeiten wir heute fiir eine gleichbleibend hohe Prozesssicher-
heit viel mit Kupfer und gekiihlten Vorrichtungen. Damit bleibt
die Temperatur immer konstant und der Prozess lduft dauerhaft
stabil. Ohne Kiihlung ist es nicht zu vermeiden, dass im Lau-
fe eines Arbeitstages die Temperatur der Vorrichtung ansteigt
und die Anlage von Zeit zu Zeit nachjustiert oder nachgeteacht
werden muss.”

Allerdings kommt es trotz allem bei den Luftfahrtteilen noch
an etwa 10 Prozent der Bauteile zu kleinen Fehlstellen, die der
Kunde nichtakzeptieren wiirde. Hier allerdings noch weiter am
Prozess zu arbeiten, macht wenig Sinn, denn der damit verbun-
dene Mehraufwand wiirde die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens
in Frage stellen. Die pragmatische Losung aus Niirtingen: Die
kleinen Fehlstellen werden von Hand mit einem gepulsten La-
ser nachgeschweifit; ein System, das Claus Thumm in seinem
Betrieb nicht mehr missen méchte: ,,Diese Anlage hatuns schon
sehr viel Geld gespart, da sich auch beim Nacharbeiten sehr
schone Nihte erzeugen lassen. Das Ziel ist doch, den Kunden
Produkte zu liefern, mit denen sie zufrieden sind, und nicht,
einen zu 99,9 Prozent sicheren, aber letztendlich viel zu teuren
Prozess aufzubauen.”

Mit Laserschweiflen kann oft die Nacharbeit entfallen

Noch schwieriger und noch geheimer als die Luftfahrtteile ist
eine weitere Grof$serien-Anwendung von ThummTec: Das Ver-
schweifSen von zwei Alu-Sandguss-Fahrwerksteilen fiir einen Au-
tomobilhersteller. Denn der Sandguss mit seinen Sandpartikeln
auf der Oberfldche bringt selbst erfahrene SchweifSer zur Ver-
zweiflung. Aber auch hier gelang Dr. Claus Thumm und seinem
Team eine serientaugliche Losung mit einer beeindruckenden
Qualitdat der Schweifinaht.

Wihrend bei diesen beiden Anwendungen neben den Kosten vor
allem die Machbarkeit im Fokus stand, kann das LaserschweifSen
bei vielen anderen Losungen mit dem Entfall oder zumindest
der deutlichen Reduzierung der Nacharbeit punkten. Ganzohne
Nacharbeit geht es nach Erfahrung von Claus Thumm zwar meist
auch beim Laser nicht, doch der Aufwand hiltsich in sehr {iber-
schaubaren Grenzen: , Die Kunden wollen einfach Teile ohne
Anlauffarben. Wenn man die Bauteile mit vertretbarem Aufwand
einfihrt und herstellt, sind Anlauffarben - vor allem im Ein- und
Auslauf der Naht - meist nicht zu vermeiden. Denn es lohnt
sich in aller Regel nicht, die Vorrichtung so weit zu optimieren,
dass keine Anlauffarben mehr auftreten. Der Aufwand steht in
keinem Verhiltnis zum Nutzen. Es ist meist giinstiger, die An-
lauffarben mit einem speziellen Gummiwerkzeug zu entfernen.
Je nach Bauteil kann dies der Mitarbeiter sogar direkt nach dem
Entnehmen aus der Vorrichtung hauptzeitparallel erledigen.”
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Einfach, sicher und genau:
Wenn maglich setzt Thumm
Technolgie auf Nasen und
Nuten in den Teilen anstelle
aufwandiger Vorrichtungen.

Dieses Teil muss dampf-
dicht und optisch perfekt
sein. Das ehemals tiefgezo-
gene Bauteil wird heute bei
Thumm aus zwei Teilen - ei-
nem Blech mit 0,8 mm Dicke
und einem Flansch - laser-
geschweift und liberdreht.
Die Dampfdichtigkeit wird
iber eine zusatzliche feine
Kehlnaht sichergestellt, die
eine optische Priifung auf
Dichtigkeit erlaubt.

Dr.-Ing. Claus Thumm:

~Wenn der
Prozess einmal
lauft, konnen wir
in kurzer Zeit
grofle Stiickzah-
len herstellen.”

Im Gegensatzzum Entfernen der An-
lauffarben ist Schleifen und Richten
nach dem Laserschweifien nur noch
sehr selten erforderlich, was héufig
den Ausschlag fiir den Einsatz des
Verfahrens gibt. Dr. Thumm: ,Schlei-
fen gehortzu den unbeliebtesten Ar-
beiten: Es sind deshalb oft die einfa-
cheren Mitarbeiter, die zum Schleifen
abgestellt werden. Der Schleifer ent-
scheidet aber iiber die Qualitat eines
Bauteils - eigentlich paradox. Das
Gleiche gilt fiir das Richten - auch
hier gibt es viel zu wenig gute Mitar-
beiter und deshalb ist es so wichtig,
den Verzug zu minimieren.”
Ahnlichist esbeim Schweifen selbst.
Auch hier fehlen in vielen Betrieben
derzeit gute konventionelle Schwei-
er. Bei vielen Auftrégen ist deshalb
nicht mehr die Frage, ob das Unter-
nehmen das Teil schweifSen kann,
sondern ob es in der gewiinschten
Zeit liefern kann. Hier hat das La-
serschweifien nach Worten von Dr.
Thumm klare Vorteile: ,Wenn der
Prozess einmal lduft, konnen wir in
kurzer Zeit grofie Stiickzahlen her-
stellen, und das ist einer der wesent-
lichen Griinde fiir den derzeitigen
Boom beim Laserschweifien: Fiir die
momentan sehr hohe Nachfrage gibt
es einfach zu wenig Kapazitdt zum
konventionellen Schweif$en, Schlei-
fen und Richten. Deshalb sind viele
Unternehmen auf der Suche nach
Alternativen und landen beim La-
serschweifsen.”

Dass so mancher dem Verfahren
dann auf Dauer treu bleibt, hat noch
einen weiteren Grund: Nach dem
Einfahren des Prozesses ist die Qua-
litdit immer gleich, wiahrend beim
konventionellen Schweifien vieles
von der Tagesform der Mitarbeiter
abhéngt. Einziger Wehmutstropfen:
Nach Erfahrung von Claus Thumm ist
so gut wie kein Einkaufer bereit, fiir
diese Sicherheit auch Geld auszuge-
ben, und damit bleibt es dabei: Auch
in Zukunft wird wohl kein Unterneh-
men den Laser zum Schweif3en ein-
setzen, nur weil er eine schone, feine
Nahterzeugen kann, sondern weil er
beivergleichbarer oder sogar besse-
rer Qualitdt unter Einbeziehungaller
Kosten fiir Nacharbeiten wie Schlei-
fen und Richten giinstiger ist. |

www.thumm-tec.de
Halle 3, Stand 3205
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