Fiigedruck inbegriffen - GLOBO-Welding

Joining pressure included - GLOBO welding

LaserstrahlschweiBen nimmt in der Kunststoffverarbeitung neben

herkdmmlichen Fiigeverfahren einen festen Platz ein. Die starke Zunahme

moglicher Anwendungsfelder erfordert eine stetige Weiterentwicklung

der Konzepte. Das von Leister Process Technologies neu entwickelte
GLOBO-Schweilen deckt den Bereich der groBflachigen, frei geformten
Bauteile ab. Es wird bei 3D-SchweiBnéhten — z. B. an Fahrzeugriickleuch-

ten - aber auch bei endlosen Anwendungen eingesetzt.

Das SchweiBprinzip

Beim Fiigen von thermoplastischen
Kunststoffen im Laser-Durchstrahlver-
fahren werden ein fiir die Laserstrah-
lung transparenter und ein absorbieren-
der Fiigepartner mittels Spannvorrich-
tung in Kontakt gebracht. Zum Auf-
schmelzen des Kunststoffs notwendige
Strahlungsenergie dringt durch den
transparenten Fiigepartner in die Fiige-
ebene ein. Die Strahlung wird im zwei-
ten Fiigepartner absorbiert und in War-
me umgewandelt. Die Warmeleitung
des absorbierenden Fiigepartners fiihrt
im bestrahlten Bereich zu einem partiel-
len Aufschmelzen des transparenten
Fligepartners. Nach dem Filigevorgang
erstarrt die Schmelze zu einer festen
Verbindung (Bild 1).

Das innovative 3D-Fiigekonzept
Die Notwendigkeit einer bauteilspezi-
fischen Spannvorrichtung schrankt den
Einsatz des Laserstrahlfiigens hinsicht-
lich BauteilgréBe und Nahtgeometrie
ein. An dieser Stelle kommt nun das
Fligekonzept des GLOBO-SchweiBens
zum Tragen. Die wesentliche Neuerung
gegeniiber herkdmmlichen Konzepten
ist das dynamische Andriicken des Bau-
teils wahrend des Fiigeprozesses. Im
GLOBOSchweiBkopf wird ein punktfér-
miger Laserstrahl iiber eine luftgelager-
te Glaskugellinse auf die Fligeebene
fokussiert (Bild 2). Die Glaskugel dient
dabei als mechanisches Andriickwerk-
zeug und wird senkrecht zur Fligeebe-
ne angedriickt. Der Andriickpunkt befin-
det sich sténdig auf der Achse des opti-
schen Systems. Somit trifft die Laser-
strahlung nur dort auf, wo Anpresskraft
vorhanden ist. Es entstehen qualitativ
hochwertige SchweiBnahte. Die luftge-
lagerte Glaskugellinse ist in einem
robusten und kompakten Bearbeitungs-

kopf untergebracht, zusammen mit der
Lichtleitfaserkopplung sowie zuséatzli-
chen Optiksystemen und Sensoren zur
Prozesskontrolle. Das GLOBO-Schwei-
Ben funktioniert nach dem Prinzip des
KonturschweiBens. Die Konturbewe-
gung des Bearbeitungskopfes wird bei
3D-Anwendungen typischerweise mit
Hilfe eines 6-Achs-Roboters gesteuert.

Die Laserschweifl-Systeme

Unterschiedliche, fiir die jeweilige
Anwendung angepasste NOVOLAS-
LaserschweiBsysteme von Leister kon-
nen zusammen mit dem GLOBO-
SchweiBprinzip verwendet werden.
Besonders hervorzuheben ist die neue
Baureihe NOVOLAS BASIC AT (Bild 3).
Durch ihren konsequent modularen Auf-
bau und die iiberschaubare Anzahl

In plastics processing, laser welding occupies a fixed position in addition

to conventional joining methods. The extreme increase in possible fields

of application necessitates the constant refinement of the concepts. The
GLOBO welding newly developed by Leister Process Technologies covers
the sector of large-surface, freely formed components. It is utilised not on-
ly for 3D welds (e.g. on vehicle rear lights) but also for endless applica-

tions.

The welding principle

During the joining of thermoplastics
in the laser transmission process, one
joining member transparent for the
laser radiation and one absorbing
joining member are brought into con-
tact using a clamping jig. The radia-
tion energy required for the melting
of the plastic passes through the
transparent joining member and
reaches the joining plane. The radia-
tion is absorbed in the second join-
ing member and is transformed into
heat. In the area exposed to radia-
tion, the thermal conduction of the
absorbing joining member leads to
the partial melting of the transparent
joining member. After the joining
operation, the melt solidifies into a
solid joint (Fig. 1).
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Bild 1: Prinzip des
LaserstrahlschweiBens

Fig. 1: Principle of laser welding

The innovative 3D joining
concept

The necessity of a component-specific
clamping jig restricts the utilisation of
|aser joining with regard to the compo-
nent size and the weld geometry. This is
where the joining concept of GLOBO
welding takes effect. The essential inno-
vation compared with conventional con-
cepts is the dynamic pressing-on of the
component during the joining process. In
the GLOBO welding head, a punctiform
laser beam is focused on the joining plane
via a glass ball lens in air bearings (Fig.
2). In this respect, the glass ball serves as
a mechanical pressing-on tool and is
pressed on vertically to the joining plane.
The pressing-on point is always located
on the axis of the optical system. Thus,
the laser radiation is only incident where
pressing-on pressure exists, This results
in high-quality welds. The glass ball lens
in air bearings is accommodated in a
robust and compact processing head,
together with the optical fibre coupling
as well as additional optical systems and
sensors for the process control. GLOBO
welding functions according to the prin-
ciple of contour welding. In the case of
3D applications, the contour movement
of the processing head is typically con-
trolled with the aid of a six-axis robot.

The laser welding systems

Various NOVOLAS laser welding sys-
tems from Leister which are adapted to
the application concerned can be used
together with the GLOBO welding prin-
ciple. Particular emphasis should be
placed on the new NOVOLAS BASIC AT
series (Fig. 3). Due to its consistently
modular structure and the easily com-
prehensible number of different mod-
ules, it achieves great adaptability. For
example, the diversity with regard to






