
ThummTec schafft es immer wieder, beim Schweißen von 
Aluminium das scheinbar Unmögliche möglich zu machen 

Geht doch 

1'011 Giill/fr Kögrl Das Verbinden von Aluminiumteilen gehö rt immer noch zu den großen 
Herausforderungen der Schwe ißtechnik . Thumm Techn o logie, ei n kleines Famili en­
unternehmen aus Nürtingcn , hat sich hier in den IctztcnJilhrcn einen sehr guten Namen 
erarbeitet und mit viel Liebe zum Detail schon manche scheinbar unmögliche Verbindung 
doch noch möglich gemacht. Selbst Te ile aus Alu-Druckguss oder sogar Sandguss werden 
hi er mit einem Nd:YAG-Lascr in Serie geschweißt . 

Gut scchsJahre ist es her, dass DrA ng. Claus Th umm sei nen sicheren 
Job bei Trumpf aufgegeben und sich als Berater und Dienst leister fü r das 
Laserschweißen in d ie Selbstständigkeit gestürzt hat. Obwohl es ihm und 
sei nen inzwischen rund zehn Mitarbeitern immer wieder gelang, selbst 
kn iffligste Verbi ndungen zu knacken, blieb von der Anfangseuphorie 
doch einiges auf der Strecke: "Wie viele anderejungunternehmer bi n 
auch Ich angetreten, um die Welt zu verbessern. Nach sechs jahren I'io­
n ierarbeit beim Laserschwei ßen hat sich allerdings Ernüchteru ng breit 
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gemacht. Im Endeffekt ist es bei allen Auft rägen 
gleich: Die Qualitä t da rf nicht schlechter wer­
den und dann ent scheidet nur der Stückpreis 
- dar<lufbaut sich alles auf. Die Leute kommen 
nicht zum Laserschweißen, weil sie eine schö­
nere Nil ht haben wollen, sondern weil sie Pro­
bleme haben mit Aufwürfen, Verzug, Nacha r­
beit, Prozesssic ll(~ rhe il oder was auch immer," 

Schweißen 



Bei ThummTec wird diesen Unte rnehmen 
geholfen, wobei sich Claus Thllmm vor allem 
auf schwie rige Alumin ium-Schweißungen 
spezialisiert hat: "Viele Schweißungen, die in 
der Theorie nicht möglich sind, konnten wir 
in der Praxis dann doch mit versch iedenen 
Tricks irgendwie umsetzen. Jede Firma, di e 
im Markt erfolgreich sein will, braucht eine 
Nische mit einem Alleinstellungsmerkma l. 
Den n ich bin überzeugt: Wer immer nur über 
den Preis verkauft , muss früher oder später 
Insolvenz anmelden. Unsere Nische ist das 
Lasersc hweißen schwieriger Alumin iu m-Ver­
bindungen." 

Während U1eche durch die hohe Rein heit 
des M,Herials nac h Worten von Dr. Thumm 
meist vergleichsweise einfach zu ve rbinden 
sind , sieht die Sache bei Gussteilen aus Alumi­
nium schon anders aus: "Alu-Drllckgusstei le 
sind extrem schwer zu schweißen, da der 
Werkstoff immer wieder aufgewärmt wi rd 
und viele Oxide ent hält. Aluminium-Oxide 
si nd nichts anderes als eine Kerami k - also 
weder sch mel z- noch schweißbar - und störe n 
den Schweißprozess extrem. Zudem enthält 
ei n Aluminiumdruc kguss im Gegensatz zu 
U1echen in der Regel viele Fremdstoffe - vom 
Formtren nmittel bis zu Schleifpa rtikeln. 
Denn beim Einsatz von Gussteilen wird nicht 
au f di e Schweißbarkeit geac htet, sondern 
vor allem au f den Preis. Dazu kommen noch 
Lunker, die d ie Sache auch nicht einfacher 
machen ." 

Di e Lösung von ThummTec, die auc h zu 
einem Großserienauftrag aus der Luftfah rtin­
dustrie mit rund 50.000 Teilen pro Jah r fli h r­
te: La serschweißen mit einem relativ großen 
Prozessfenster, wodurch kle inere I,unker und 
Fehlstellen nur ei ne geri nge Rolle spielen. Die 
Sichtnaht an den komplexen Tei len - zwei 
Halbschalen aus Aluminiumguss - wurde 
zuvor mit Elektronenstrahl geschweißt. 
ThummTec schaffte di e sehr schwierige 
Schweißung, deren Reali sieru ng viel Zeil 
erfordert hat, mit dem Laser lind kann se it ­
dem die Schweißungen deutlich günstiger 
herstellen. Denn bei m Laser entfiillt das 
Erzeugen des Vakuums, was viel Zeit und Geld 
spart. Der Elektronenstrahl sc hwei ßt zwar ext­
rem schnell - mit bis zu 8 mlsec, also in etwa 
dem 60-fachen eines Lasers. Doch dies funk­
tioniert nur im Vakuum und das Erzeugen des 
Vakuums im Bearbeitungsra um macht den 
Vorte il der hohen Schweißgeschwindigkeit 
wieder zunichte. Zu den Detai ls der Flugzeug­
teile wollte sich Dr. Thumm zwar aus Geheim­
haltungsg ründen nicht äußern. Beim Alumj­
niumschwe ißen ist die Wahl des Schutzgases 
sehr wichtig, aber er macht e keinen Hehl 
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daraus, dass auch hier - wie so oft - die Vo r-

'

richt ung eine entscheidende Rolle spielte. 
Gerade bei den Vorrichtungen ist nach 

Übe rzeugung von CI aus Thumm der Un ter­
sch ied zw ischen Theorie und Praxis beson­
ders groß: "Nach vielen praktischen Erfahrun­
gen, die nicht immer mit den Aussagen aus so 
manchem Prospekt übereinstimmen, arbeiten 
wir heute für ei ne gleich bl ei bend hohe Pro­
zesssic herheit viel mlt Kupfer und ge kühlten 
Vorrichtu ngen. Damit bleibt die Tempera tur 
immer konstant und der Prozess läuft dau­
erhaft stabil. Ohne Kühlung ist es nicht zu 
vermeiden, dass im Laufe eines Arbeitstages 
die Temperatur dN Vorrichtung ansteigt und 
die Anlage von Zeit ZlI Zeit nach justiert oder 
nachgeteach t werden muss." 

Alle rdings kommt es trotz allem bei den 
Luftfahrtteilen noch an etwa zehn Prozent der 
Bauteile zu klei nen Feh Istellen, die der Kun­
de nicht akzeptieren würde. Hier allerdings 
noch weiter am Prozess zu arbeiten, macht 
aber wenig Sinn, denn der damit verbundene 
Mehraufwand würde die Wirtschaftl ichkei t 
des Verfahrens in Frage stellen. Die pragmati­
sche Lösung aus Nürtingen: Die kleinen Fehl­
stellen werden von Hand mit einem gepul sten 
Laser nachgeschweißt; ein System, das Claus 
Thumm in sei nem Betrieb nich t mehr missen 
möchte: "Diese Anlage hat uns schon sehr viel 
Geld gespart , da sich auch beim Nacharbeiten 
sehr schöne Nä hte erzeugen lassen. Das Ziel 
ist doch, den Kunden Produ kte zu liefern, mit 
denen sie zufrieden sind, und nicht, einen zu 
99,9 Prozent sicheren, aber letztendlich viel zu 
lellTen Prozess au fz ubauen." 

Noch sc hwieriger und noch geheimer als 
die Luftfahrtte ile ist ei ne weitere Großserien­
Anwendung von ThummTec: Das Verschwei­
ßen vo n zwei Alu-Sandguss-Fahrwerksteilen 
fi.ir einen Automobilhersteller. Denn der 
Sa ndguss mit sei nen Sandpa rtikeln au f der 
Obe rfläche bringt selbst erfah rene Schweißer 
zur Verzweiflung. Abe r auch h ier gela ng Dr. 
Claus Th um m und seine m Team eine se rien­
ta ugliche Lösu ng mit einer beeind ruckenden 
Qualität der Schweißnaht. 

Wäh rend bei diesen beiden Anwendungen 
neben den Kosten vor allem die Machbarkeit 
im Fokus stand , kann das Laserschweiße n 
bei vielen anderen Lösu ngen mit dem Entfall 
oder zumindest der deutlichen Reduzier ung 
der Nacharbeit punkten. Ga nz ohne Nach ­
arbeit geht es nach Erfahrung von Claus 
Thumm zwar meist auch beim Laser nicht, 
doch der Au fwand hält sic h in sehr über­
schaubaren Gre nzen: "Die Kunden wo llen 
ei nfach Teile ohne Anlauffarben. Wenn man 
die Bauteile mit vert retbare m Aufwand ein-

Schweißen 



fährt und herstellt, sind Anlauffarben - vor 
allem im Ein - und Auslauf der Naht - meist 
nicht zu vermeiden. Denn es lohnt sich in 
alle r Regel nicht, die Vo rr ichtung so weit zu 
optimieren, dass keine Anlauffarben mehr 
auftreten. Der Aufwa nd steht in keinem Ver· 
hältnis zum Nutzen. Es ist meist günstiger, die 
Anlauffa rben mit einem speziellen Gu mmi­
werkzeug zu ent fernen. Je nach Bauteil kann 
dies der Mitarbeiter soga r direkt nach dem 
Entnehmen aus der Vorrichtung ha uptzeitpa­
rallel erledigen." 

Im Gegensatz zum Entfernen der Anlauf­
farben ist Schlei fen und Richten nach dem 
Laserschweif$e n nur noch se h r selten erfo rder­
lich , was häufig den Ausschlag für den Einsatz 
des Ve rfahrens gibt. Dr. Thumm: "Schleifen 
gehört zu den unbeliebtesten Arbeiten: Es 
si nd deshalb oft die einfacheren Mitarbeiter, 
die zum Schleifen abgestellt werden. Der 
Schleifer entscheidet aber über d ie Qua lität 
eines ßauteils - eigentlich paradox. Das Glei­
che gilt für das Rich ten - auch hier gibt es viel 
zu wenig gut e Mitarbeiter und deshalb ist es 
so wichtig, den Verzug zu minimieren." 

Ähnlich ist es beim Schweißen selbst. Auch 
hier fehlen In vielen Betrieben derzeit gute 
konventionelle Sc hweiße r. Bei vielen Auf­
t rägen ist deshalb nicht mehr die Frage, ob 
das Untern ehmen das Teil schweißen kann, 
sondern ob es in der gewünschten Zeit liefern 
kann. Hier hat das Laserschweißen nach Wor­
ten von Dr. Thu mm klare Vorteile: "Wenn der 
Prozess einmal läuft, können wir in kurzer Zeit 
große Stückzahlen herstellen , und das ist einer 
der wesentlichen Grü nde für den derzeitigen 
Boom beim Laserschwemen: Für die mo men­
tan sehr hohe Nachfrage gibt es einfach zu 
wenig Kapa zitä t zum konventionellen Schwei­
ßen, Schleifen und Richten. Deshal b sind viele 
Unt ernehme n auf der Suche nach Alternat i­
ven und landen beim Laserschweißen. " 

Dass so mancher dem Verfahren dann auf 
Dauer treu bleibt, hat noch einen weiteren 
Grund: Nach dem Einfahren des Prozesses 
ist die Qualität immer gleich, während beim 
konventionellen Schweißen vieles von der 
' l~lgcsform der Mitarbeiter abhängt. Einziger 
Wermutstropfen: Nach Erfahrung von Claus 
Thumm ist so gut wie kein Einkäufer bereit, 
fü r diese Sicherheit auch Geld auszugeben, 
und damit bleibt es dabei: Auch in Zukunft 
wird wohl kein Untern ehmen den Laser zum 
Schweißen einsetzen, nur weil er ei ne schöne, 
feine Na ht erzeugen kan n, sondern wei l er be i 
vergleic hbarer oder sogar besserer Qualität 
unter Einbeziebung a ller Kosten für Nachar­
beit en wie Schleifen und Richten günstiger ist. 
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