SRECIAL LASERBEARBEITUNG
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Bei der Bearbeitung von Edelstahl punktet
der CO2-Laser: Mit dem Silkycut-Verfahren
konnen 20 mm dicke Bleche mit 450 mm/min
sauber und nahezu nacharbeitsfrei geschnit-
ten werden.

Faserlaser erobern seit Jahren mehr und
mehr das Terrain, das bis dato den CO2-
Lasersystemen- vorbehalten war. Bei
Amada—l_e_gt man zwar den Entwicklungs-
schwerpunkt auf den Faserlaser, aber
man weil auch genau liber dessen Gren-
zen Bescheid und ab wann der CO2-Laser
seine Vorteile ausspielen kann.
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Beide Strahlquellen haben ihre Domanen

Amada enthtillte jingst die Faserlaseranlage FOL 3015 AJ und erklarte, dass
diese Technik die Entwicklungsanstrengungen im Hause zuk(inftig dominieren
werde. |hr 4-kW-Laser erreicht einen Wirkungsgrad von 30 % — das Dreifache

eines vergleichbaren CO,-Lasers. Trotzdem finden beide Laserarten ihre spezi-
jellen Fertigung, auf denen sie punkten.

fischen Einsatzfelder in der in
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erplnkt bei der Amada-La-
serentvvicklung liegt im Bereich d

aserlaser von
wirtschaftlicheren Pro-

—==7655-So-iegtbeispielsweise derWirkungs-
eines4-kW-Faserlasers bei i Uber 30 % Edelstahibtech;jenach-Geometrie, finfmal

und darausTesultiert die dreifache Energie-
effizienz eines leistungsgleichen 4-kW-CO,-
Lasers. Auch beim durchschnittlichen Ener-

ﬁ\“gi'ebedarf spielt der moderne Faserlaser

den Strahlkonkurrenten an die Wand: inklu-
sive Nebenaggregaten verbraucht der Fa-
sertyp 15,2 kW/h, wohingegen der CO,-
Laser mehr als das Doppelte, namlich 37,2
kW/h, verbraucht.

Amada setzt bei den Faserlasern auf
einen einfachen, aber hochwertigen Aufbau
der gesamten Anlage und der Einzelkom-
ponenten, in denen Dioden direkt die aktive

~ Faser pumpen. Die Pumpstrahlun'f
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in den Laserkern der
I eingekoppelt und vergleichsweise
verlustarm in die behdtigte Lasers®ahiung

Faserlaser zu einem starken Anstieg der
Rautiefe und folglich zu unsauberen Schnitt-

kanten; ein Problem, das der CO,-Laser—=—""""

umgewandelt.—DiewMicht verursaeht—=""
zienz bezeichnete- eute liegt-aufgrund Sollte es bei der Edelstahlbearbeitung

dieser Technik bei etwa70%.

BER Le|stungsspektrum wird-aureh-ein—bis 20-mm ansteigen, dann bietet Aﬁa?a__-—-

konkretes:Beispieloestnders deutlich: Der
Faserlaser von Amada trennt unter Stick-"
stoffatmosphare ein etwa 1 "mm dickes

schneller als ein leistungsgteicher CO,-La-
ser. AuRerdem spart der Einsatz des Faser—
lasers dem Anwender etwa 80 % der Kos-
ten fUr Energie und eingesetztes Gas ein.

Der CO,-Laser bietet
trotz allem seine gewissen Vorteile

Bei allen genannten Vorteilen eines Faser
lasers bleiben fir den CO,-Laser trotzdem
ganz klare Einsatzbereiche. Seine Vorzlige
spielt er etwa dann aus, wenn es um die
Bearbeitung von besonders dicken Blechen
geht. Sollen Edelstahle ab einer Dicke von
6 mm geschnitten werden, kommt es beim

noch dicker kommen_und.die-Bleehstérke
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mit dem sogenannten Silkycut-Verfahren
trotzdem eine Mdoglichkeit, mit der solch
breite Schnittkanten sauber und meist
nacharbeitsfrei hergestellt werden kénnen
—und das mit einer Schnittgeschwindigkeit
von 450 mm/min. Die Schnittkante wirkt
dann wie mechanisch bearbeitet, aber die
Kosten liegen 90 % unter denen einer me-
chanischen Trennung. Die Durchlaufzeit in
einer Laseranlage sind deutlich kirzer weil
das Umspannen entfallt.

Kombination’rfahren helfen
bei einem bestimmten Teilespektrum

Beim Laserschneiden von Rohren mit
Durchmessern bis 220 mm und beim Be-
arbeiten von Kantrohren bis 150 mm Héhe
ist der CO,-Laser ebenfalls die richtige
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Der Zukunft der Faserlaser liegt nicht nur bei der wirtschaftlichen Bearbeitung von Stahl und
Edelstahlwerkstoffen mittlerer Dicke; auch das Schneiden von exotischen und eher schwie-
rigen Werkstoffen wie Kupfer- und Messinglegierungen gelingt mit dem Faserlaser mit sehr
guten Ergebnissen und bei hoher Materialstarke.

Wabhl. Viele Profile, Verbindungs- und Win-
kelstlicke kdnnen mit diesem Lasersystem
unkompliziert und wirtschaflicher gefertigt
werden. Amada entwickelt auch diesen
Lasertypus weiter.

Momentan gibt es auch VerknlUpfungen
aus einer Faserlaserbearbeitung und kon-
ventionellen Prozessen, wie etwa dem
Stanzen. Das Augenmerk liegt dabei auf
Bauteilen, die gestanzt, gelasert, geformt
und unter Umstdnden noch mit Gewinden
versehen werden mussen.

Die Kombination der beiden Verfahren
kann auRerdem bei Werkstoffen wie Kup-
fer, Messing und Titan sowie bei Alumini-
umlegierungen hilfreich sein, deren Anteil
bei der Bearbeitung stetig steigt. Gerade
diese Materialien dehnen die Grenzen der

Eine Amada-Logo-Gitterkontur mit einem La-
mellenabstand von 0,28 mm und einer Steg-
breite von 0,153 mm wurde mit einer FOL-
3015-AJ-Faserlaserschneidanlage hergestelit.
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Herstellbarkeit aus und stellen hohe Anfor-
derungen an die Fertigung. Haufig gibt es
Aufgabenstellungen, die sich mit der reinen
Lasertechnik nicht umsetzen lassen. Zu
diesen lasertechnisch nicht I6sbaren Aufga-
ben gehoren zum Beispiel Umformungen
und Senkungen.

Die treibenden Kréafte, die komplexe, exo-
tischere Teile fordern, sind die Branchen, in
denen kurzlebige Entwicklungsschritte ge-
macht werden und in denen besonders
schnell erneuert wird. Dazu gehoren etwa
die Kommunikations- und Mediaindustrie,
die Elektronikbranche, der Chemiesektor,
der Luft- und Raumfahrtbereich, das Militar
und der Designsektor.

Faserlaser schneidet auch bei
Materialexoten gut ab

Wenn man etwa die Elektronikbranche als
Beispiel naher betrachtet, handelt es sich
bei ihr um einen Sektor, der schon von je
her unterschiedlichste Werkstoffe verwen-
det hat, um damit den vielfaltigen Aufga-
benstellungen zu begegnen. Der CO,-Laser
konnte beim klassischen Material Kupfer
bislang nicht angewendet werden. Ergo
mussten die Aufgaben verteilt werden und
alles, was mit demTrennen und Schneiden
von Kupfer zusammenhing, wurde Uber
mechanische Verfahren bewerkstelligt. Spe-
ziell der Faserlaser bietet nun die Mdglich-
keit zum wirtschaftlichen und prozesssiche-
ren Schneiden von Kupferwerkstoffen. Der
Kunde kann sich auf ein einzelnes Verfahren
beschranken und reduziert mit der Laser
bearbeitung seine Durchlaufzeiten und @
die Fertigungskosten.
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Werkzeugwagen

Shuttles
auf Schienen

Integration

Deichselgesteuerter
Werkzeugwechsel-
wagen,

Positionier-

system mit
Schubketten-
Antrieb

Smart bleiben
heim Werkzeugwechsel

Mit QDX, unserem umfassenden Produkt-
und Engineering-Programm, bekommen Sie
nicht nur Katalogware, wir sind auch |hr Part-
ner bei Konfiguration, Integration und Servi-
ce. In Standardsituationen wie in ungewéhn-
lichen Fallen profitieren Sie von 40 Jahren
Kompetenz im Werkzeugwechsel. — Damit
sind Sie smart.
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