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Laserkalendarium 2007

Laserteknik i utveckling

Bo Williamsson, Manager Laser Technology AGA
Gas AB Region Europe North

Tillbaka efter en semester med minst sagt tveksamt va-
der kdnns det roligt att kunna konstatera att laserom-
radet fortsitter att utvecklas pd ett imponerande sitt.
Tillvixten har varit stabil under att antal 4r nu, framfor
allt nar det giller skarlasrar. Men nu borjar dven andra
applikationer pocka pd uppmairksamhet. Lasersvets-
ning, hybridsvetsning, laserlédning ar bara nagra app-
likationer som fétt fornyad aktualitet, bl.a. genom den
pagdende utvecklingen av nya laserkillor och system-
integration. Disklasern och fiberlasern 6ppnar upp for
nya tillimpningar och 6kad flexibilitet i applikationer
som tidigare inte varit aktuella for laserbearbetning.
Lasergruppens studiebesok i Finland nyligen gav
deltagarna fornyad inspiration dd vi fick se att antal
foretag med framfor alle laserhybridsvetsning pé pro-
grammet. Vi kanske till och med kan lara ndgot av viara

finska vanner nar det giller inforande av ny teknik i
produktion? Positivt dr ocksd att antalet medlemmar i
Lasergruppen stadigt okar. Okat intresse for lasertek-
niken och effektiv medlemsrekrytering skapar forut-
sattningar for gruppens expansion. Gruppens aktivite-
ter, men dven mojligheterna till nitverksbyggande och
erfarenhetsutbyte bidrar sikert ocksa till den positiva
utvecklingen. De gransoverskridande aktiviteterna ska-
par ocksd en unik dynamik i verksamheten, bl.a. genom
samnordiska seminarier.

Ett tidens tecken dr ocksa
att Tekniska missan i Stock-
holm i ar delvis fokuserar(!)
palaserteknik. Sjalvklart finns
Lasergruppen representerad
pd massan. Vilkommen till
var monter, vi finns tillgdngli-
ga for att diskutera alla aspek-
ter av laserteknik!
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Laserdagen diskuterade
framtidens lasrar

Av: Hans Engstrém, Luled tekniska universitet

Laserdag I den 10 maj hos Getrag All Wheel Drive AB i
Koping hade som tema: ”Nya laserkillor” och dir pre-
senterades och diskuterades fiber- och skivlaser bland
ett 40 tal deltagare. Dagens viard Rejio Heiskanen vid
Getrag passade ocksd pa att jamfora laser med elek-
tronstréle svetsning innan han guidade runt i fabriken.

Dagen inleddes med en introduktion till skiv-och
fiberlaser presenterad av Alexander Kaplan Luled
tekniska universitet och sedan fyllde Mikael Mimer,

Trumpf Maskin AB, och Riidiger Brockman, Trumpf

Laser, pd med mera detaljer om utvecklingen av den-
na lasertyp. T.ex. viantas 4 kW per disk inom en snar
framtid och dd kommer uteffekten att oka visentligt
frin dagens 8 kW.

Tiden efter lunch dgnades 4t fiberlaser dir professor
Flemming Olsen, Danmarks tekniska universitet stllde
fragan: "Fibre laser - a revolution in laser materials pro-
cessing???” Berthold Kessler, IPG Photonics, vilkiand
tillverkare av dessa lasrar, pladerade intensivt for att ta
bort fragetecknen fran Flemming Olsens fragestillning.

Samtliga foredrag fran Laserdagen finns att himta pa
www.lasergruppen.eu (medlemsexklusiva delen).

Mikael Mimer Trumpf Maskin AB och Jiirgen Brockman, Trumpf Laser

presenterar skivlaserns fortjanster.

Alexander Kaplan

introducerar skiv-
och fiberlaser under
Laserdagen.
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Flemming Olsen, Danmarks
tekniska hogskola, analyserar
fiberlasern mojligheter for
materialbearbetning.

Berthold Kessler, IPG Photonics,
berittade att fiberlasrar pa 20 och
30 kW ar framtagna och att +50
kW dr mojligt



Ar utvecklingspotentialen for nya lasersystem mittad?
Har bilindustrins krav pa laserkillor och verktyg

horsammats?

Av: Johnny K. Larsson, Volvo Car Corporation AB

Kompletterande information fran 8th
European Automotive Laser Application
2007, 30-31 januari i Bad Nauheim,
Frankfurt a.M.

Jag har valt att rubricera denna artikel i form av tva
fragor, och svaret pa desamma torde bli jakande,
vilket jag tror kommer att framgd av den foljande
redovisningen. Det ar uppenbart att laseranvandningen
numera uppndtt en sidan mognadsgrad att manga av
de krav som bilindustrin genom aren stillt pa laser-
och laserverktygsutvecklare numera kan anses vara
uppfyllda. Detta var nagot som med all onskvird
tydlighet framgick vid 2007 ars EALA-konferens, dir
fa nya innovationer pa utrustningssidan presenterades.
Som sagt tycks utvecklingspotentialen natt en viss
mattnadsgrad. Trots detta vill jag i denna artikel kort
sammanfatta den information som gavs i de olika ses-
sionerna.

Laserkallor

Dr. Tunnermann fran Fraunhofer IOF [Institut fiir Ang-
ewandte Optik und Feinmechanik] inledde denna del av
konferensen. Han visade pd den explosionsartade ut-
veckling som skett pa fiberlaseromradet, dar det idag, i
varje fall under laboratoriemissiga forhallanden [ORC
= Optoelectronics Research Centre, Southampton] gar
att f4 ut 2 kW ur en enstaka fiber. Den framtida utveck-
lingen ligger i s.k. mikro- och nano-strukturerade fibrer,
dar man forser desamma med sma luftkanaler i fiberns
langdriktning for att pa detta sdtt forbattra laserstralens
N.A. [Numeriska Apertur] jamfort med en konventio-
nell step index-fiber [SIF]. En nackdel som Dr. Tunner-

mann sidg med denna utveckling var att kvartsglasop-
tiken blir kanslig for sd hoga energitatheter som den
nya fiberteknologin erbjuder, och diarmed kan utgora
en begrinsning.

Ny fiberutformning var ndgot som Dr. Bonati fran Je-
noptik, som dr en av manga aktorer pa fiberlasermark-
naden, tog fasta pa. Aven han visade p4 fibrer med olika
luftkanaler, sdsom en Photonic Crystal Fiber [PCF] fran
det danska foretaget Crystal Fibre [Fig. 1a]. Denna helt
kiselbaserade design garanterar en N.A. < 0,65 vid fi-
berdiametrar < 70pm. Dessutom presenterades alterna-
tiv till cirkuldra step index-fibrer. Amerikanska foretag
som Coreactive och Nufern har presenterat hexagonala
och oktagonala fibrer med diametrar < 30pm som ger
en N.A. £0,45 [Fig. 1b]. P4 den standigt dterkomman-
de fragan kring diod-livslingder hivdade Dr. Bonati att
IPG, med passivt kylda dioder, kan erbjuda en livslingd
pd 40.000 driftstimmar.

Tidigare VW-kollegan Herrn Brockmann dr sedan ett
ar tillbaka verksam hos Trumpf i Ditzingen, och han

Figur 1.
Exempel pa alternativa fiberutformningar;
a) Perforerad silikonfiber fran danska Crystal Fibre.

b) Hexagonalt tvarsnitt av en step index-fiber fran
Coreactive.
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Figur 2a. Verklig och férvantad utveckling betriffande
effektuttaget per disk i olika TruDisk-produkter.

redogjorde for utvecklingstrenderna for disklasrar hos

foretaget. Man dmnar hélla fast vid konceptet med fyra
pump-moduler per disk, men daremot dr malsattningen
att oka effektuttaget fran dagens 2 kW/disk till 4 kW/
disk, ndgot som man avser att kunna kommersialisera
under 2008 [Fig. 2a]. I och med denna utveckling for-
vintas ocksa priset per kW lasereffekt kunna reduceras
[Fig. 2b]. Den hoga effekten i kombination med en hog
stralkvalitet omkring 8 mm™*mrad, vilket ar representa-
tivt for foretagets TruDisk-produkter, limpar sig i for-
sta hand for RLW- [Remote Laser Welding] anvind-
ning. Har visade Herrn Brockmann pa det sortiment av
verktyg [Fig. 3] som Trumpf erbjuder i sin PFO- [Pro-
grammable Focusing Optics] serie.

Niste talare var Dr. Thieme fran IPG, som idag har
76% av fiberlasermarknaden. Denna utgjorde 2005
7,2% av den totala lasermarknaden, men prognosti-
seras att oka till 24,1% fram till 4r 2010. Vid foreta-
gets applikationscenter i Burbach erbjuder man ocksa
utbildning och trining for laseroperatorer. Aven fiber-
lasern lampar sig val for RLW-applikationer, och har
namnde Dr. Thieme ett exempel dir man med en 8 kW-
fiberlaser ”fjarrsvetsat” med en hastighet av 60 m/min.
Vidare pastod han att vid skiarning av rostfri plat klarar
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Figur 2b. Mer effekt ut fran en och samma disk kom-
mer att innebdra en kostnads-reduktion per kW laser-
effekt.

Figur 3.

Ett axplock av de
”scanner”’-verktyg som
ingar i Trumpfs utbud.

en 2 kW fiberlaser av att skara lika snabbt som en 4
kW CO,-laser. Ett annat anviandningsomrade dir man
kan tillvarata fiberlaserns utmarkta stralkvalité ar da
krav foreligger pa djup svetspenetration. Har visades
nigra exempel pad svetsning av vixellddedetaljer, dir
lasersvetsning vil kan matcha elektronstralesvetsning
[Fig. 4].

Sist i denna session fick vi av Dr. Ullmann, marknads-
ansvarig vid Laserline GmbH, hora nadgot om de senas-
te utvecklingstrenderna inom diodlaseromradet. Han
tryckte framforallt pd denna lasertyps hoga verknings-
grad, och menade att diodlasrarna pa sikt kommer att
ersitta de lamppumpade Nd:YAG-lasrarna sett ur ett
miljoperspektiv och till detta kopplat forbrukningen av
elektricitet. Detta resonemang bygger emellertid pa en
forvintad sankning av priset pa dioder [Fig. 5], ndgot
som Dr. Ullmann sjalvklart raknar med skall ske.

Avslutningsvis utspann sig en diskussion mellan des-
sa experter, representerande olika typer av laserkallor.
Man kunde konstatera att tillgingligheten for samtliga
koncept dr mycket hog, mellan 99,5-99,9%. Alla fore-
tag erbjuder numera ocksé s.k. laserdiagnostik via tele-
fon, d.v.s. att tillverkaren kan analysera vad som tycks
vara fel med en laserkailla, varhelst i varlden denna ra-



Figur 4.

Jamforelse av svetskvalitén vid svetsning av transmissionskomponenter;
T.v. CO,-lasersvets, foljd av en elektronstrilesvets, samt langst till hdger en lasersvets utférd med en 4 kW YLR-

4000-S fiberlaser med en stralkvalitet pa 1.8 mm*mrad.
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Figur 5.

Forvintad prisutveckling for en 4 kW direktverkande
diodlaser [enl. Dr. Ullmann, Laserline GmbH].

kar befinna sig. Kompakthet pd laserkillan ar ett an-
nat krav fran biltillverkarna nar utrymme och golvyta i
karossfabrikerna ar begransat, och detta dar nagot som
kan ligga disklasern i fatet” jamfort med dess konkur-
renter!

Laserverktyg

Herrn Sikora fick vi gora bekantskap med redan vid for-
ra arets EALA-konferens. Han titulerar sig ”Geschift-
sleiter” vid det egna foretaget SIKORA GmbH, vilket
huvudsakligen sysslar med robotutveckling i olika for-
mer. [ 4r hade Herrn Sikora tva nyheter att "torgfora”.
Den forsta var ett PC-baserat programmerverktyg for
RLW, som bl.a. kunde himta olika svetsgeometrier
fran ett bibliotek [Fig. 6]. Den andra nyheten var en pa-
tenterad kalibreringsplatta, vilken kunde validera saval
robotens TCP [Tool Center Point] som ”scanner”-verk-

Figur 6.
Skarmbilder fran
Herrn Sikoras
PC-baserade pro-
grammerverktyg
for "remote”-

svetsning.

Nedan. ses en
svetssimulering
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Niste talare var
den alltid lika sym-
patiske Dr. Bjorn
Wedel, aven han
”Geschiftsleiter”, men for foretaget HHGHYAG Laser-
technologie GmbH, vilka bl.a. levererat verktyg for la-
serlodning at savil Ford Motor Co. [taklodning pé nya
Ford Mondeo i Genk-fabriken] som Volvo Cars [lod-
ning kring bakdorrséppningen pd nya Volvo V70 som

just har borjat produceras i fabriken i Torslanda]. Dr.
Wedel beskrev de problem som idag kan uppsta da las-
rar med hog energitathet forandrar optiklinsernas bryt-
ningsindex och ddarmed kan fordandra fokuslidget. En 20
kW fiberlaser kan medfora att fokalpunktens storlek pa
arbetsstycket Okar med en faktor tre, p.g.a. detta s.k.

LASERNYTT 2/2007 7



Figur 7.

Ett kalibrerings-
verktyg fran
SIKORA GmbH
som mater savil
robotens TCP
som ”scanner”-
verktygets noll-
punkt.

TCP of
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Zero point of
Scanner opti

Calibration
Flate

Figur 9.

En av de uppen-
bara nack-
delarna med
KruppDrauz’
zinkavgasnings-
hjul ar den hoga
graden av kon-
tamination fran
svetssprut.

”Laser Power Induced Focus Shift” [Fig. 8]. Vad kan
man da gora for att undvika dylika fenomen? P4 Dr.
Wedels dtgardslista fanns bl.a. att genom materialval
begrinsa absorptionen i de optiska komponenterna,
minimera antalet dylika komponenter samt att anpas-
sa den geometriska utformningen av fokuseringsopti-
ken till den infallande laserstrdlen. Dessa dr atgarder
som omgdaende kan inforas. P4 langre sikt forstod vi att
HIGHYAG arbetar med att ta fram ett adaptivt system
for automatisk kompensation for dndrat fokalpunkts-
lage, dar vi med spanning ser fram emot en kommersiell
produkt.

Andreas Mockel fran ThyssenKrupp Drauz Nothel-
fer dr en stindigt dterkommande gast vid de har Bad
Nauheim-traffarna. Han har ju gjort sig mest kant
med att forespraka foretagets “avgasningshjul”, vil-
ket adr ett tredje hjul monterat pa ett laserverktyg och
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1.00 .
.". A
|
£ 0.60 —
= s
- S
= -
§
= 050
g
£
&
£ p4o
& |
¥ (MR, = 0.12)
£ 0.20 :
—Floe = 200 mm
= = Flac = 300 mm
Foc = 400 men
0.00
1 2 3 4 5
Magnitication M of Focus Head
Figur 8.

Diagram som visar att sma forandringar i fokalavstand
har stor paverkan pa brannflickens storlek. Daremot
ar fokallangden av underordnad betydelse i dessa sam-
manhang.

Figur 10.

Utvdrdering av tekniken med i svetsriktningen oscil-
lerande laserstrale, kombinerad med dubbla tryckrullar
for fixering av ytter- till innerdetalj, vid lasersvetsfor-
sok pa kompletta karossidor till Peugeot Picasso.

avsett att sdkerstilla en kontrollerad spalt for zink-
avgasning mellan pldtar, medan de 6vriga tva hjulen
har en konventionell tryckfunktion for flinssvetsning.
Verktyget tillhandahédlles numera med beteckningen
LSK 04 [LaserSchweissKopf]. Nackdelen med denna
16sning har visat sig vara att samtliga tryckhjul for-
slits och kontamineras av svetssprut [Fig. 9], och dar-
for har man borjat leta efter alternativ for goda zink-
avgasningsmojligheter. Herrn Mockels forslag ar att
oscillera laserstrdlen i svetsriktningen for att darige-
nom skapa ett avlangt smaltbad och dirmed uppné lik-
nande effekter som erhalls vid ”twin-spot”-svetsning,
d.v.s. att skapa en lingre tid innan smailtan stelnar och
innesluter porer. Viss skepticism till [6sningen uttryck-



Figur 12. Svetsning av differentialvixlar hos BMW, diar man anvinder tre arbetsstationer och en 5 kW TL5000

-laser.

tes av min nya kollega Dr. Goth fran DaimlerChrys-
ler, men hursomhelst har tekniken utvirderats vid
svetsning av karossidor till Peugeot Picasso [projektbe-
teckning B58]. En 4 kW HL4006D fran Trumpf hade
anvints tillsammans med en IR6600-robot frin ABB
[Fig. 10]. Den totala svetslingden per sida ar cirka 4 m,
och detta klaras inom cykeltiden 54 sekunder.

S4 var det pa nytt dags att fa hora lite om ILT:s [In-
stitut fiir LaserTechnik, Aachen] ”Kombi-Kopf” d& Dr.
Petring intog talarstolen. Han inledde med en historisk
overblick kring kombinerade skar/svets-applikationer
sasom Mercedes S-Klasse C-stolpe, Cadillac Catera
baklucka, Volvo C70 samt VW Golf ”Schottplatte”.
Alla dessa applikationer har emellertid anvant sig av se-
parata verktyg for skarning respektive svetsning, medan
Dr. Petrings ”Kombi-Kopf” arbetar med ett och samma
munstycke [Fig. 11]. Utmaningen, menade han, ligger
i att kunna kombinera den slutenhet i munstycksut-
formning som kravs for tillrdckligt gastryck vid skar-
ning med den 6ppna “cross-jet” som vanligtvis anvands
for att skydda optiken vid svetsning. Numera dr detta
verktyg en kommersiell produkt som marknadsfors av
L SERFACT [www. laserfact.com]. Dr. Petring avslu-
tade med nagra ord kring det nyligen startade ”koLas”-
projektet [loptid 01/2007-06/2009], vilket delvis fi-
nansieras av BWT [Bundesministerium fiir Wirtschaft
und Technologie] och som avser att utveckla flexibla

tillverkningsceller for kombinerade laserprocesser och
adaptiva fixturtekniker.

Processovervakning

Nista session fokuserades pd processovervakning
vid laserbearbetning och inleddes av Dr. Angerer fran
BMW, som presenterade en applikation dar lasersvets-
ning ersatt skruvforband vid montering av differential-
vixlar. Fordelarna ar viktsreduktion, mindre packnings-
volym samt ett dimensionsstabilt utfall vilket eliminerat
behovet av efterbalansering av komponenterna. Dessa
rengors med borstar sdvil fore som efter svetsningen.
Processovervakningen innefattar effektmitning, kraft-
forskjutningsmitning av vixelringen och —huset under
svetsning samt kameradvervakning av plasmat. Svets-
ningen utfors i en lasercell levererad av Trumpf, vilken
bestdr av tre arbetsstationer och en § kW CO,-laser
Trumpf TL5000 [Fig. 12]. Som tillsatsmaterial har kol-
legorna i Dingolfing valt att anvdanda en duktil, nickel-
legerad trad.

?Geschiftsleiter” Johannes Trbola fran Plasmo var
naste talare. Det processovervakningssystem som fore-
taget marknadsfor bygger pa att en sensor registrerar
strdlningen fran svetsprocessen, och omvandlar denna
till en tolkningsbar monitorsignal [Fig. 13]. Detta har
visat pa en god korrelation mot verkliga svetsdefekter,
men Herrn Trbola menade att svarigheten ligger i att

LASERNYTT 2/2007 9
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Figur 13. Monitorsignalens utseende vid olika typer av
svetsdefekter vid anviandning av Plasmos processover-
vakningssystem.

beskriva vad som ar signalen for en godkind svets.

Dr. Kogel-Hollacher fran Precitec Optronic GmbH
ar ju en vilrenommerad auktoritet inom omradet pro-
cessovervakning. Han berdttade om Precitecs ”Multi
Sensor Technique” dir bade fotodiod baserade och ka-
mera baserade sensorer anvands for detektering av sa-
vil temperatur- som plasma-spektrum och dterreflekte-
rat laserljus [Fig. 14]. Denna sensorlosning har visat sig
fungera vil vid RLW och har utprovats pa savil Rofin-
Sinars RWS-koncept som Trumpfs TrumaScan. Denna
”multi-sensor” anvinds bl.a. idag vid serieproduktion
av siatesramar hos Johnson Controls Industries [JCI] i
USA.

Herrar Mommsen och Stiirmer presenterade 4D
Weld Watcher®s nya processovervakningslosning vid
”fjarrsvetsning”, vilken bygger pa koaxiellt integrerade
sensorer. Deras 4D-RWS-QUAD-modul arbetar med 4
separata sensorer, vilket sades forbattra kontrollen vid
framférallt RLW med CO,-laser i de fall da man kom-
mer i utkanterna av arbetsomradet och laserstralen dar-
med fér en alltmer lutande infallsvinkel.

Kvalitetskontroll

Vilbekante Professor Dausinger frin FGSW [For-
schungsGesellschaft fir StrahlWerkzeuge GmbH vid
Stuttgarts Universitdt] hade tvingats limna &terbud,
varfor Dr. Deininger fick tala i hans stalle. Han pa-
pekade att det vid kameradvervakning ar viktigt med
valet av viglingdsomrade inom det infrar6da bandet
for de lysdioder som skall belysa svetsstillet. En fel-
aktigt vald vaglingd kan stora hoghastighetsfilmning-
ens kvalitet. Aven rok fran svetsprocessen kan vara
till nackdel for kvalitetsovervakning vid ”fjarrlaser-
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Figur 4. Korrelationen mellan svetsdefekt och moni-
torsignaler i Precitecs processovervakningssystem.
Nairmast under svetstvarsnitten syns signalerna for
temperatur och plasma, samt underst en utvirdering
av svetsens geometri byggd pa kamerabaserade algo-
ritmer.

R
o

Figur 15.

Svetsrokens inverkan pa svetskvalitén vid "remote”-
svetsning;

Narmast syns svetsning utan skyddsgasfléde, medan
man t.h. anvant skyddsgas och dirmed kunnat blasa
undan stérande svetsrok.

svetsning”, vilket hade observerats vid svetsning med
en 3 kW fiberlaser och 560 mm fokallangd [Fig. 15].
Hir hade man ocksd pa nytt kunnat konstatera Dr.
Dausingers tidigare observationer av att en alltfor liten
fokalpunktsdiameter [100 pm] ger mer svetssprut an
en storre sddan. Vid forsok med 12° lutande laserstrile
gav en stickande sddan ett stabilt svetsforlopp, medan
en slipande set-up okade svetssprutet. En ytterligare
observation vid de med disklaser genomforda forsoken
var att om fokalpunkten var positionerad nere i mate-



Figur 16. Temperaturkontrollerad laserlédning hos ERLAS dar kameradetektorn identifierar bindfel i form av for-

hojd temperatur.

Figur 17. En pyrometerbaserad processovervakning hos ERLAS dar loddefekterna kan korreleras med olika intensi-

tet hos temperatursignalen, vilken ses langst ner till hdger.

rialet [z=-2] erholls mindre svetssprut jamfort med da
fokalpunkten ldg pa ytan av arbetsstycket.

Dr. Hoffmann frin ERLAS Erlanger Lasertechnik
GmbH redogjorde for laserdiagnostik i form av tem-
peraturkontrollerad laserlodning. En l6sning handlade
om kameraovervakning inom det infraroda viglangds-
omrédet [Fig.16] och dirfér hade man lierat sig med
kameraforetaget Thermosensorik GmbH, som ocksd
héller till i Erlangen. Detektorn var av CMT (Cadmi-
um-Mercury-Telluride) -typ med 384x288 pixlar och
ett spektralomrdde pd 3,4-5 pm. Samplingsfrekvensen
var 150 Hz eller 7 ms och upplosningen 0,02 mm. D4
lodmaterialet inte binder mot platytan sker en okad re-
flektion av laserstrdlen, ndgot som kameran uppfattar
som en temperaturokning.

En alternativ 16sning som byggde pa pyrometer-tek-
nik [Fig. 17] presenterades ocksd, och i detta fall samar-
betade man med foretaget MYOS GmbH. Pyrometern
hade kombinerats med en linje-"scanner” och arbetade
inom temperaturomradet 600°-1500°C. Maitlingden

var 5 mm, upplosningen 0,1 mm och ”scanning”-has-
tigheten 4000 linjer/sekund. Nista utvecklingssteg me-
nade Dr. Hoffmann skulle bli koaxiellt integrerad tem-
peraturmitning girna dd kombinerad med en motor-
driven enhet for justering av laserstralens position.
Foredragen kring kvalitetssikring av lasersvetsar
och lodfogar fortsatte med ett intressant inligg frin
Dr. Martin Seidel. Han representerade foretaget imq
GmbH, vilka dr specialister inom omradet virvelstroms-
matning. Denna metod kan anvindas som efterkontroll
av t.ex. svetskvalitén och bygger pa att man bygger upp
ett magnetfilt kring svetsen. P4 detta sitt dr det moj-
ligt att detektera svetsfel sdsom bindfel [LOF = Lack Of
Fusion]| och mindre ytbrytande porer. Tekniken hade
med god tillforlitlighet anvints i en tillverkningscell for
B-stolpar hos VW Sachsen i Mosel dir man lasersvet-
sat en treplatsforbindning [0,75 mm DX56 ZE 75/75 +
1,5 mm TRIP700 Z100 + 1,5 mm H260PD Z100] med
4 kW lasereffekt och en svetshastighet kring 2 m/min
[Fig.18]. Dock menade Dr. Seidel att denna kontrollme-
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Figur 18. Virvelstromsmatnig av svetskvalitén hos lasersvetsar i treplatsforband.

T.v. underkdnda svetsar och till hger godkinda dito.

tod ar bast lampad for tvaplatsforband. Detta hade va-
liderats d4 man virvelstromsprovat stegsvetsar pa bak-
stycket till Bentley D-Klasse, en modell som dven den
tillverkas i Mosel-fabriken. Sikerheten i utvardering
ligger kring 90%, och virvelstromsprovningen ar auto-
matiserad i s4 méatto att detektorn sitter monterad pa
en industrirobot. Kontrollen dr beroringsfri och genom-
fors med en processhastighet av 40 mm per sekund.
Nista presentation handlade om efterkontroll av la-

250,00

200,00

150,00

100,00

50,00

Figur 19.

ThyssenKrupps EMUS-verktyg, vars ultraljudssignal t.h. detekterat ett 400 mm langt bindfel i ett skarvat amne p.g.a.

att laserstralen hamnat 0,25 mm ur position.
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sersvetsar med hjalp av termografi, och holls av Herrn
Kropf fran Volkswagen. Svetsen belyses med blixtlam-
por och en infrarod kamera detekterar det infallande
ljuset. Tva angreppssitt forekommer. Dels kan man
ha lampan och kameran pa olika sidor av arbetsstyck-
et och da registreras det ljus som transmitteras genom
svetsgodset, men dven da atkomst frdn endast en sida
foreligger kan man anvinda metoden och dd mita ater-
reflekterat ljus. Som referens angavs anvandning i VW:s
s.k. Auto 5000 GmbH-fabrik, en sjilvstandig produk-
tionsenhet i Wolfsburg som har varit i drift sedan 2002.
I denna fabrik tillverkas bl.a. modellen VW Touran,
som idag dr branschens mest laserintensiva produkt
med ungefiar 60 meter lasersvets- och 16dning. Nack-
delen med termografi, liksom med den tidigare nimnda
virvelstromsprovningen, ar att den upptacker de flesta
klassiska svetsdefekter, men inte kan mita svetsbred-
den, ndgot som ar hogst visentligt da det galler att sa-
kerstalla svetsens hallfasthet.

Sista foredraget holls av Dr. Koch fran ThyssenKrupp
Platinenwerk, och handlade om de 6vervakningssystem
som sakerstaller kvalitén hos de skarvade platamnen
som foretaget levererar till bilindustrin. Han redogjorde
for de vilkinda processovervakningsmetoderna; plas-
madetektion for att verifiera processtabiliteten vid svets-
ning, trianguleringsteknik med CCD-kamera-mitning av

< 20 kW /cm?

aterreflekterat ljus for att kontrollera foggeometrin, samt
efterkontroll av porforekomst med hjilp av ultraljud.
Betriffande det senare har Thyssen utvecklat en unik
sensor som man valt att kalla EMUS [Electro Magnetic
UltraSonic] [Fig. 19]. En annan nyhet var deras fogfolj-
ningsverktyg, vilket man valt att kalla BCO [Beam Con-
trol Optics], och som justerar banriktigheten med hjilp
av en spegel. Detta hjalpmedel kommer vil till pass vid
svetsning av s.k. icke-linjira [non-linear] TWB [Tailored
Welded Blanks], ndgot som anvands i golvpaneler till nya
Ford Mondeo [projektbeteckning CD345].
Sammanfattningsvis kan man konstatera att det

finns en uppsjo processévervakningssystem och

andra kvalitetskontrollinstrument for att siakerstilla
ett hogt kvalitetsutfall vid lasersvetsning respektive
laserlodning. Manga intressanta innovationer har sett
dagens ljus under senare dr, men fragan ir om inte
verktygsfloran ar tillracklig nu. Som representant for
bilindustrin kdnner man att de verktyg som behovs
finns kommersiellt tillgiangliga, och att en fortsatt
utveckling mest handlar om det som vi i vardagssprak
brukar kalla for ”finlir”. Men vem vet, till EALA
2008, som for Ovrigt planeras att genomforas 31/1-
1/2, i vanlig ordning pa Bad Nauheims kurhotell,

har kanske ndgon kollega upptackt ytterligare ett
”Columbi agg”.

<0,5MW/cm?
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Om konferensen ”’LIM - Lasers
in Manufacturing” i Miinchen

Av: Alexander Kaplan, Luled tekniska universitet, Lulea
David Bergstrom, Mittuniversitetet, Ostersund

Under dagarna 17-22 juni 2007 genomfordes
for fjarde gangen LIM-konferensen som del
av den stora laserkongressen i Miinchen,
bredvid lasermissan och andra konferenser
som CLEO och EQEC. Av de totalt 156
laserpresentationerna handlade 25 om
svetsning, 19 om systemteknik, 17 om
friformning (Rapid Prototyping, etc.),

12 om ytbehandling, 9 om sa kallade

high brightness-applikationer (m.h.a. de
nya laserkillorna), 8 om fundamentala
mekanismer och 66 foredrag om
mikrobearbetning av olika slag.

Patchwork-konstruktioner mojliggors genom att vissa
detaljer lasersvetsas pa en storre produkt, som exem-
pelvis forstirkningar pa en B-stolpe i en bil, se Bild 1(a).
I detta specifika exempel kan 6verlappssvetsen genom-
foras med remote welding (fjarrsvetsning), vilket visas
i Bild 1(b).

Simulering av lasersvetsprocesser och processover-
vakning och processkontroll vid lasersvetsning har ge-
nomgatt fortsatt utveckling, aven om resan till komplett
forstaelse och kontroll fortfarande ar lang. Varmsprick-
bildning i Al-legeringar och hur man kan undvika detta
behandlades av flera foredragare. Detta kan t.ex. goras
genom att anvinda en hog kiselhalt i tillsatstrdd men
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ocksd m.h.a. tillricklig trddmatning. Antalet foredrag
och motsvarande kunskap om remote welding (fjarr-
svetsning) okar. Medan remote welding utan skydds-
gas ir den enklaste tillimpningen (som t.ex. i mindre
belastade delar av bilkarosser) s visade det sig dock att
skyddsgas kan bli viktigt for att stabilisera processen
ndr CO,-laser anvinds.

Laserhybridsvetsning har redan uppvisat hogpres-
terande resultat i form av hog hastighet for en given
energitillforsel. Tandemhybridsvetsning gir nu ett steg
vidare, dar ytterligare en ljusbage (slipande) foljer ett
vanligt hybridsvetsarrangemang for att 6ka energi- och
tradtillforseln, vilket verkar kunna vara anviandbart i
vissa applikationer. Det har konstaterats att bada ljus-
bdgarna maste harmoniseras med varandra: deras pul-
sar agerar bast p3 ett alternerande sitt.

Sjalv bidrog jag (Alexander) med ett forsok att syste-
matisera och strukturera lasersvetsning, eftersom jag ef-
ter diskussion med andra lasersvetsforskare kanner att
forskningsframgdng ofta ar av begransad betydelse, om
man inte lyckas med att avgransa var den ar anvandbar
och inte. Att sd smaningom skapa en helhetsbild anga-
ende parametrar, processmekanismer och svetsresultat
(till ett slags lasersvetsatlas) ar ndgot som skulle kunna
underlitta dialogen kring lasersvetsning. Jag borjade
med att forsoka visa och forklara de visentliga svets-
geometridetaljerna inom laserhybridsvetsning, de avgo-
rande mekanismerna bakom, se Bild 2, och praktiska
parametermojligheter att paverka dem. Vidareutveck-
ling behovs och ar pa gang.

Bild I: (a) Patchwork-for-

starkningar i en B-bilstolpe
(b) genom Overlappssvets-
ning via remote welding

| (fjarrsvetsning)



Wire addition vs. gap width

Melt flow

Gap, energy

(a) Gap (,wire)

Melt flow

Wire addition
vs. gap width

Energy, wire

(b)
Bild 2. Teori om de fysikaliska mekanismer som kon-

trollerar geometrin for en laserhybridsvets: (a) stum-
fog, (b) kallfog

Intressant var jamforelser mellan olika svetsmetoder
med tillsatstrdd, speciellt metoden med kalltrdd som
idag ndstan dr en bortglomd teknik. Herr Aaldenrink
frain Twente universitetet i Holland jamforde single
spot med twin spot lasersvetsning, bdde med och utan
tillsatstrdd, en jamforelse dar han dven inkluderade
laserhybridsvetsning. En innovativ tanke var det twin
spot-arrangemang som kunde ge utokade parameter-
mojligheter for att paverka tillsatstrddmatningen. (P4
lasermdssan presenterade Permanova Lasersystem AB

Phase

ett valdigt elegant dubbelfokuseringsverktyg med jus-
terbart avstdnd). Det visade sig att parallell (dvs. inte
tandem) positionering av de tva fokalpunkterna med
tillrackligt avstidnd (sa att det blir tva nyckelhal istallet
for ett stort) leder till en hyfsat robust process med bra
resultat, speciellt med avseende pa spaltoverbryggning.
En kinslig egenskap vid kall tradtillmatning ar ju stabi-
litet av tradposition, ndgot som ar kritiskt nir den ska
samarbeta med de tva laserstrilarna.

Aven om malsittningen for lasersvetsning av stil
med aluminiumlegeringar dr kidnd sedan tidigare (att
hélla den intermetalliska zonen tunn genom hog svets-
hastighet), sa levererade en ny undersokning av en
stumfogsvets (med olika plattjocklek) intressanta for-
klaringar. Svetstvarsnittet kan ses i Bild 3(a). Bild 3(b)
visar den intermetalliska zonen, som hir bara 4ar ndgra
fa mikrometer tjock. Olika AlFe-faser uppticktes och
forklarades i samband med kylningsprocessen. Med-
vetenheten om att stal egentligen inte behover smaltas,
men ddremot omges av Al-smiltan, som det visas i Bild
3(a) och vilket ar FEM-beriknat i Bild 3(c), ger en tydlig
bild att huvudmekanismen mer liknar laserlodning dn
lasersvetsning.

De revolutionira fiberlasrarna mojliggor hogre preci-
sion i alla laserprocesser, bl.a. inom DLD (Direct Laser
Deposition) for friformning av metall. Bild 4(a) och (b)
visar att en fiberlaser som fokuseras till en brannflick
(focal spot) av 60 pm diameter kan (skikt for skikt) ska-
pa en vigg av motsvarande bredd. En typisk applikation
ar skapande eller reparation av kylkanaler i verktyg,
s.k. micro-injection moulding, vilket ar illustrerat i Bild
4 (c) dar upp till 48 kanaler behover slitageresistenta
skikt med hog noggrannhet (skikttjocklek 100 pm). Yt-
terligare applikationer finns i medicinteknik, som t.ex.
stents eller kroppsimplantat (for hofter), se Bild 5(a)
och (¢). Produkter kan byggas med en innovativ metod
(inspirerad av bionik-konstruktioner) kallad Cellular

Calculation
points for cooling

-

oo B
Aluminum s
mE

iE

I e

B niFel Edge of
] muminum steel sheet
B o phs

Bild 3: Lasersvetsning av stal med en aluminiumlegering som stumfog: (a) svetstvarsnitt, (b) detalj med intermetal-

lisk zon, (c) FEM-berikning av temperaturfiltet
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genom palaggning.

Fa. Scholz-HTIK j

Bild 4: (a) Vagg byggd med p-DLD, (b) tvdrsnitt av vdaggen (60-80 pm bred), (c) reparation av kylkanaler i verktyg

Bild 5: Metallisk friformning genom Cellular Design: (2) en vanlig massiv produkt (hoftimplantat), (b) Cellular Design

struktur, (c) samma produkt byggd med den nya metoden.

Design, se Bild 5(b), dar inte hela produkten méste byg-
gas, visad i Bild 5(a), utan det riacker med ett skelett,
sasom i Bild 5(b) och (c). Detta betyder mindre vikt och
snabbare tillverkning men med férhoppningsvis samma
eller likartade mekaniska egenskaper som originalet.
Tack vore omfattande hoghastighetsfilmning av laser-
svetsning i Paris, Osaka och Stuttgart (ndgot vi dven nu
i Luled intensivt borjat med) har forstdelsen om smailt-
stromningen och smaltbadgeometrin forbattrats be-
tydligt. Dr. Remy Fabbro fran LALP i Paris delade in
lasersvetsprocessen (med ett exempel for rostfritt stal,
stumfog, Nd:YAG-laserstrdle, 0.6 mm straldiameter,
icke genomsvetsad) i fem svetshastighetsintervall. Bild
6 visar for varje intervall tvirsnitten av lasersvetsen, ett
foto fran filmning av smiltytor med nyckelhal och en
skiss om teorin for smaltstromningen. I det sd kallade
”Rosenthal-omradet” for svetshastigheter mindre an 6
m/min, se Bild 6(a) (bild 6a-6e se sid 21), ar nyckelha-
len ganska losa och okontrollerade. Lokal forangning
kan ske i nyckelhalen dir impulsen kan sla loss droppar
fran framsidan av nyckelhdlet. I ”Single wave-omradet”
ddremot, for hastigheter mellan 6 till 8 m/min, se Bild
6(b), dr smiltan bakom nyckelhélet ndgot okontrolle-
rad. Detta kan sla 16s droppar vilket dterigen motsvarar
sprutbildning. Nyckelhdlet styrs nu vil fran framsidan.
Nyckelhalet blir storre i ”Elongated-omradet” (hastighet
9-11 m/min), se Bild 6(c), genom att fordngning sker fran
alla hall. Detta kan driva smaltan 4t sidan av nyckelha-
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let. Smaltan lugnar ner sig i ”Pre-humping-omradet” for
svetshastigheter mellan 12-19 m/min, se Bild 6(d). Smal-
tan transporteras snarare under nyckelhalet 4n bredvid,
vilket leder till en central smaltstromning med risk for
undercuts. And4 dyker smiltan upp igen under bakom
nyckelhdlet och skapar en rymlig svets. Beteendet blir
extremt for det sk. ”Humping-omradet”, med hastighe-
ter over 20 m/min (upp till 30 m/min undersoktes), dar
det centrala smailtflodet bakom nyckelhdlet accelereras
(genom forangning) sd snabbt att det inte fyller pa spal-
ten efter nyckelhalet, se Bild 6(e). Flodet blir instabilt,
bromsas in och ackumuleras till en stor droppe, en si
kallad ”hump” (kulle), och processen upprepas sedan
periodiskt. Denna humping-effekt med droppbildning
pa svetsen ar vilkand for hogre hastigheter, men flera
forskargrupper visade under konferensen att det finns
skillnader mellan olika typer. I det hdr exemplet prata-
des det om en hump med undercut bredvid, vilket kan
ses i Bild 6(e). Tack vare denna hoghastighetsfilmning,
med stod av berdkningar, har Remy Fabbro visentligt
okat var forstdelse for hur lasersvetsning gér till.

Jag hade dran att vara med pa en efterfoljande Work-
shop i Kleinwalsertal i 6sterrikiska alperna (som Gster-
rikare var jag forvdnad Over att f4 veta att vi har en
region som ar bara tillganglig fran Tyskland och dar
man betalar skatt till var storebror). Prof. Dausinger
fran Stuttgart universitet hade bjudit in Dr. Fabbro fran

fortsdttning sidan 22



Moduluppbyggda celler for laserbearbetning

Diskutera din produktion med Permanova pa Tekniska Méassan
1 Stockholm 16-19 oktober 2007!

Kort ”Time-to-Market” &r viktig for dig som tillverkar egna produkter.

For legotillverkaren ar kort leveranstid och flexibilitet livsviktigt, och utrustningen maste
naturligtvis fungera 24 timmar per dygn, med full support snabbt tillganglig om nagot
anda skulle hinda.

Permanova erbjuder kompletta moduluppbyggda laserceller, med kort installationstid, och
ett fardigt fungerande arbetssitt. De ingdende laserprocessverktygen ér vél beprovade i
mdnga leveranser till kunder med mycket hoga krav pa driftstillgénglighet.

Du tar dig snabbt frén din CAD-ritning till en stérningsfri produktion av dina komponenter.
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®AGA LASERLINE 4r AGAs registrerade varumirke.

Skruva upp kvaliteten

Valet av gasleverantor paverkar effektiviteten i din laserprocess pa flera sitt. Det avgor
vilken skirhastighet du kan hélla, vilken kvalitetsniva du kan uppna och hur mycket
tid och pengar du behover ligga ned pa service, reservdelar och efterbearbetning.

AGA LASERLINE® lasergasprogram ir ett helhetskoncept f6r garanterat pélitlig —

och l6nsam produktion. Konceptet omfattar inte bara gaser med hogsta renhet utan till var monter
iven servicefunktioner, utrustning och installation. B03:22 pa
" . Tekniska massan
Lis mer pa www.aga.se 16-19 oktober

2007
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Nu har det avsldjats

ByVention: Enkel och kompakt, smart, trygg och komplett.

Laserskdrning, skapad pa nytt av Bystronic.
www.ByVention.com

Bystronic — Din kompetenta partner fér skarning och bockning
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Bild 6: Olika hastighetsomraden av lasersvetsning med
motsvarande svetstvarsnitt, foto av smaltytor med
nyckelhdl, och skiss fér smaltstréomningen: (a) 0-5 m/
min: Rosenthal-omradet, (b) 6-8 m/min: Single wave-
omradet, (c) 9-11 m/min: Elongated-omradet, (d)
[2-19 m/min: Pre-humping-omradet, (e) 20-(30) m/
min: Humping-omradet
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Bild 7: Lasersvetsdjup som funktion av svetshastighet
for olika fiberlaserstralar, med olika omraden som
leder till svetsdefekter i rostfritt stal.
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Bild 8: Skiss av lasersvetsning fran sidan; porbildning pa
undersidan av nyckelhdl och smilta: (a) lasersvetsning
med porer, (b) laserhybridsvetsning, lag strém, med
porer, (c) laserhybridsvetsning, hég strom, utan porer
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Bild 9: Porfrekvensen och svetsdjupet som funktion av

fokalpunktlaget (negativ: in i materialet) for disklaser-

svetsning av AlMgSil
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Paris, Prof. Katayama frdn Osaka universitet och mig
(tillsammans med kring 15 forskare fran Stuttgart) till
en workshop om hoghastighetsfilmning av lasersvets-
ning. Genom intensiv analys av filmer och berikningar
och diskussion pa hogsta vetenskapliga niva lyckades vi
att utveckla forstaelsen vidare, pa liknande satt som re-
dogjordes ovan. Flera av deltagarna var efter motet val-
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digt optimistiska over att forstdelsen for den komplexa
lasersvetsprocessen och darmed kontroll over kvalitet
och svetsdefekter dntligen dr pd vag att forbattras be-
tydligt. Kommande januari ska vi genomfora en liknan-
de workshop igen. Och Sverige 4ar med!

Prof. Katayama skapade en annan indelning av laser-
svetsprocessen, illustrerat i Bild 7, for svetsdjupet som
funktion av svetshastigheten for olika fiberlasereffek-
ter och fokusering. Han delar in processen i porbild-
ning vid ldg hastighet, humping for hog fokusering och
hastighet och slutligen i undercut och sprut for extremt
hoga hastigheter. En illustration av porbildning gene-
rerad fran undersidan av nyckelhélet visas i Bild 8(a).
Aven om smiltbadstorleken 6kas for laserhybridsvets-
ning s blir det fortfarande porbildning, vilket kan ses i
Bild 8(b). Daremot kan en hog elektrisk strom leda till
att ljusbdgen trycker ner smaltan sé att bubblor kan av-
gasas vilket forhindrar porbildning, se Bild 8(c).

Vildigt tydlig blev ocksd beskrivningen fran Thomas
Seefeld, BIAS Bremen, av en svetshastighetsgrans for
hogeffektfiberlaser som leder till humping nir den over-
skrids. Hastighetsgransen dr omvint proportionell mot
svetsdjupet d, d.v.s. det blir ett 1/d-beteende liknande
som for maximal svetshastighet.

En av de viktiga slutsatserna for de nya laserkillorna
kom fran Stuttgart universitet och Herr Abt, som de-
monstrerade att den utmirkta fokuseringen av de nya
hogeffektdisk- och fiberlasrarna inte ar sa latt att bibe-
hallas, aven om den i princip kan nds. Detta galler spe-
ciellt for laserstrilar i single mode. Den standardoptik
som vi dar van vid héller oftast inte den precision och
korrigering (t.ex. om abberationsfel) som behovs. Dess-
utom kan fokalpunkten (som ir av storleken 1-2 gdnger
av fokaldjupet eller Rayleigh-lingden, d.v.s. omkring
nagra millimeter) tydligt forskjutas proportionellt mot
lasereffekten. S4 entusiasmen kring de nya utmarkta la-
serstralarna behover motsvarande forsiktighet vad gal-
ler optiken och fokalldget. On-line observering av laser-
stralegenskaper rekommenderas darfor.

Svetsdjup och porfrekvens som funktion av fokalpunkt-
ldget visas i Bild 9 for disklasersvetsning av aluminium-
legering AlMgSil. Motsvarande svetstvarsnitt i Bild 10
bekraftar att bade fokusering och fokallaget paverkar
svetsdjup och porbildning. Speciellt 6kas kinsligheten vid
hogre fokusering eftersom divergensvinkeln okar. Det re-
kommenderas darfor att lagga fokus en bit in i materialet.

En innovativ variant av laserlegering eller impreg-
nering, se Bild 11(a), dr att anvinda en hogfokuserad
laserstrale som skapar ett nyckelhdl och en djupsvetsef-
fekt och motsvarande djupare tvirsnittsgeometri av de
legerade sparen, se Bild 11(b). Rorelsen av laserstralen
(och av nyckelhdl) langs sparen overlagras med en late-
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Bild 10: Svetstvarsnitt for disklasersvetsning av AIMgSil
for olika fokalpunktligen (negativ: in i materialet) och
brannflicksdiametrar (referensskala: max. djup for 100
pm fokus: 4,7 mm)
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-substrat): (a) med
den vanliga metoden, (b) med djup legering m.h.a.
nyckelhal.

Bild 12: Vattendroppe pa en PDMS-yta: (a) obehandlad,
kontaktvinkel 113°, (b) laserstrukturerad, 150°.

| Bild 13: Produkter
tillverkad genom laser-
mikrobearbetning: (a)
mikroverktyg for repli-
kation av skinnytor, (b)
2w mikrofjader.

Bild 14: Laser micro-deep drawing: (a) bra kvali-
tet, (b) formningsfel (AI99.5, tjocklek 50 um).

pa 30 pm och en ytjamnhet Rz = 0.3 pm. Mikrofjadern
tillverkades med laseretsning, dar materialet laggs i en
syra som blir aktiverad genom laserstralning endast pa
gransytor till de stdllen dar det 4r onskat. Materialet tas
darigenom bort genom en kemisk etsningsprocess.

En innovativ teknik dr laser micro-deep drawing, se
Bild 14, dar en tunn plét (i detta exempel 50 pm tjock)
ligger ovanpa ett verktyg. Laserstrdlen belyser platen (i
detta fall Al 99.5) varvid ablation skapas genom for-
angning och ett motsvarande hogt baktryck som pres-
sar pldten in i formen.

Vi kan sammanfatta att det fortfarande ir utveckling-
en och tillimpningen av de nya fiber- och disklasrarna
som stdr i centrum. Dessutom har det utvecklats en hel
del innovativa metoder vilket ytterligare har breddat
spektrat for vad som dr mojligt med laserbearbetning.
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Nytt logistiskt center

hos Rotage

Av: Conny Nylén

— Det ska vara mycket bearbetning och lite
forflyttning med truck. Och platen ska alltid
fa ett mervirde sa fort man ror den, sager
Ingemar Ronger Vd f6r Rotage.

Detta var ledorden nir de tillsammans

med Trumpf arbetade fram "Norra

Europas mest avancerade anlaggning med
helautomatiserat tillverkningssystem med
lagersystem for ramaterial och fardiga bitar”
som man lite skrytsamt skriver om sitt nya
tillverkningssystemi en folder.

— Man kan ocksa siaga med ett modernt

ord att det ar ett logistiskt center dar vi har
ordning och reda pa lager och produktion,
tilligger Ingemar.

Kvanum

Rotage ligger i Kvianum ett par mil fran Skara. Det star-
tade 1979 med lantbruksmontage. 1998 byggdes en ny
fabrik som idag har en yta pd 7000 kvadratmeter. De har
bara legotillverkning och erbjuder ”en modern maskin-
park med hog automatisering och stor kapacitet” som
star det att ldsa i deras folder om sig sjilva. De dr sam-
manlagt 85 anstillda och bearbetar 6000 ton plat per ar.

En nojd Ingemar Ronger, VD for Rotage i Kvanum,
framfor ” Norra Europas mest avancerade anlaggning

med helautomatiserat tillverkningssystem med lager-
system for ramaterial och firdiga bitar” som man lite
skrytsamt skriver om Trumpfs tillverkningsbana.
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Taget

2005 stod den forsta helautomatiska anlidggningen fran
Trumpf klar och nu har man just investerat i en lika
stor del till.

— Om ett par ménader tror jag att vi ar i full gdng med
den nya, siger Ingemar.

Foretaget har vuxit med hogkonjunkturen och gétt
fran en omsittning pa nistan 50 miljoner 2003 till Gver
100 miljoner 2006.

—Jag tror vi kan 6ka ytterligare med 25 procent nu nar
den nya anldggningen kommer igang, siger Ingemar.

Anliggningen bestar av ett lager med upp till 694 hyl-
lor, eller paletter. Varje palett kan bira tre ton plat.

All plat som ldaggs in i lagret och sedan behandlas no-
teras i en dator.

— Detta betyder att vi alltid vet vad som finns i lager,
sager Ingemar.

Rotage valde Trumpf eftersom det var det mest flexi-
bla systemet, dir man har full koll pa platarna som gar
in och de som limnar som fardiga for leverans. Dess-
utom kan platarna lagras i ett mellanlager och skrotske-
letten tas ut den narmaste vagen nir systemet har tid.

I mitten gdr “tiget” som himtar och limnar vid de
olika bearbetningsstationerna som bestir av tva stans-
maskiner, fyra laserskarare och en bockmaskin. Totalt ar

Allt plat som tas in i systemet vags och noteras i en
dator. Det ar ett flexibelt system dar man har full koll
pa tillverkningen.



| slutet av den 75 meter langa tillverkningsbanan leve-
rerar taget de firdiga platarna for leverans till kund.

anliggningen 75 meter lang, om man raknar med vagnar-
na, och sex meter hog. Platarna lyfts med Trumpfs Sheet-
master Trumagrip och Trumasort. Dar finns tre laserska-
rare fran Trumpf, en TC L3050 och tvd TC L3030.
Varfor sd manga Trumpf-maskiner?
— De har hog kvalitet, siager Ingemar.

Flexibel

Detta ir ett flexibelt system som passar for legotillverk-
ning med manga kunder. Rotage har 230 kunder, 100 i
manaden och ibland sa korta serier som 50 enheter. De
flesta serierna ar mellan 100 och 1000 enheter.

— Detta kriver stor flexibilitet och dr dessutom kost-
nadseffektivt, siger Ingemar och ger ett exempel pa hur
de tog hem en order pa ett lagre totalpris frén ett foretag
som ligger 40 mil bort.

— Detta visar att vi dr konkurrenskraftiga dven nar
det dr langa transporter, siger Ingemar.

— Detta ar ett satt att behdlla jobben i Sverige, tillag-
ger han.

Han tycker det 4t viktigt att det ocksa finns produk-
tion, och inte bara tjansteforetag i Sverige. Han har
aldrig begripigt varfor det skulle vara sa bra att frakta
pldtar med bil och bét till utlandet for tillverkning och
sedan frakta hem den fardiga platen igen.

— Det ar inte miljovanligt, siger han.

Han ir fjarde generationen i sin hembygd och virnar
om bygden och framtiden.

— Om de bygger ut E20 kommer det ocksd att bli
lattare att pendla till sitt arbete, siger han och tror att
framtiden kraver ett mer flexibelt sitt att arbeta.

24 timmar 7 dagar
Den nya anldggningen hjilper till att optimera anvand-
ningen av pldtimnena.
— Det dr bra nu nir priserna gar upp, sager Ingemar.
De nya helautomatiserade tillverkningssystemet kra-

Banan ar inklusive vagnarna 75 meter lang och sex
meter hog. Den innehaller tva stansmaskiner, fyra
laserskarare, och en bockmaskin. | mitten gar det sa
kallade taget som hamtar och lamnar vid de olika bear-
betningsstationerna.

ver mycket lite bemanning. Men de som arbetar dir
madste ha viss teknisk utbildning och ha kinsla for hur
tillverkningen gar till sd att den planeras efter principen:
enklare arbeten pd helger och nitter mer komplicerade
arbeten pa dagtid.

- Tillverkningen dr tankt att i en framtid ga 24 tim-
mar om dygnet sju dagar i veckan.

Storre marknad
For ett par dagar sedan ringde en kund och frigade om
Rotage kunde rikna pd ett jobb.

— Det ar klart att vi kan gora det men det kan ocksé i
en framtid bli sd att vi ar med i ett tidigare skede och ser
om man kan anpassa produkten till var anldggning for
att fa ett bra pris.

— Dir kan vi vara med och hjilpa till i var prototy-
panlaggning, siager han.

Han ser ljust pd framtiden och tar ett exempel frin
sitt eget garage dar han stidade for ndgra dagar sedan.

— Mainga av de verktyg och andra saker som stod dar
hade jag redan bytt ut mot ett battre, siger han och me-
nar att det kommer dven i fortsdttningen finnas en mark-
nad trots att vi tror att vi inte behover ndgot just nu.

— Tekniken gar framat och det skapas hela tiden batt-
re prylar som kommer att siljas.

Han ser ocksa en moijlighet i att granser oppnas och
EU vixer.

— Detta skapar en storre marknad, siger han.

Han ser inga tecken pa att konjunkturer ska mattas
av och ser fram emot nir den nya anliaggningen 4r i full
drift.

— Det ska bli roligt att kanske komma hit en lordag
och se det vi planerat for i drift. Se flodet genom anligg-
ningen. Hora tdget, lasrarna och stansen arbeta, siger
Ingemar Ronger VD foér Rotage AB i Kvanum.
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Nyheter fran IIW Annual
Assembly 2007, Dubrovnik,

Kroatien

Av: Alexander Kaplan, Luled tekniska universitet

Som ny svensk delegat i Commission IV,
”Power Beam Processes” hade jag under
Annual Assembly vid ITW (International
Institute of Welding) mojlighet att lyssnar till
ett tiotal foredrag (Svetskommissionen har
en motsvarande CD-skiva till forfogande).
Kring 30 personer deltog i C-IV, som
betyder stindig 6kande intresse, bl.a. fran
Sverige. Dessutom fortsatt samarbete pa ett
strukturerad sitt inom fyra delomraden.
T.ex paborjas inom ”Health, Safety,
Environment” att samlas in slutrapporter
och CD-skivor om relevanta avslutade
EU-projekt och kommer att listas pa
relevanta lankar, allt pa IIW hemsidan www.
iiw-iis.org. Det finns en utforlig arbetsplan
for de fyra delomradena.

Workshopen i C-IV borjade med en hyllning till Prof.
Akira Matsunawa, som var ordforande i C-IV men som
tyvarr dog ifjol. Han bedrev ju vid Osaka University,
Japan, virldsledande fundamental forskning inom ljus-
bagssvetsning och senare inom lasersvetsning, speciellt
genom rontgen-hoghastighetsfilmning. Jag hade ju noje
att vara med ett ar i hans grupp under 2001. Ameri-
kanen Ernest D. Levert fran Lockheed, Dallas, Texas,
tidigare vice ordforande, dr den nya ordféranden. Rost-
ning av en ny vice-ordférande misslyckades, trots att
det fanns tvé frivilliga kandidater, Frank Kolenic, STU,
Trnava, Slovakien och Herbert Staufer, Fronius, Oster-
rike. Rostning gick jamt ut, dven efter forsok tvd — s
de tre delegater som inte var med pd motet ska avgora
valet i efterhand. Nista intermediate mote kommer att
vara i Bremen under April 2008 i samband med Han-
nover missan med en workshop om deformation och
termisk formning. Nista drsmote och konferens (Annu-
al Assembly) kommer att vara i Graz, Osterrike under
perioden 6-11 Juli 2008.

Eftersom Commission IV, i motsats till mdnga andra
arbetsgrupper, ju ocksa har ett tydligt forskarsamhalle
inom laserbearbetning i hela vilden, med sina méanga
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konferenser och workshops som nitverks- och sprid-
ningsplatform, sa blev det naturligtvis manga kianda an-
sikten och en hel del upprepning av presentationer, t.ex.
fran LIM i Munchen under juni 2007.

Daremot har ju elektronstralsvetsning sin komplette-
rande nisch, speciellt angdende stor tjocklek, som Herr
von Dobenbeck fran Pro-Beam, Tyskland berdttade om
i tva foredrag. Han har utvecklat bl.a. ett stralmatnings-
system for sin 40 kW elektronstralanliggning med BPP
(Beam Parameter Product) av 1-3 mm mrad, som leder
till 130 pm fokalpunktdiameter. Svetsningar till 180
mm djup i stdl och 210 mm i aluminium ar mojligt, men
huvudbehovet begransas till 20-100 mm tjocklek. Den
hogsta effekten har forresten den 120 kW anldggning i
Kazan Ryssland med en 38 m x 12 m x 4 m stor tryck-
kammare (bl.a. for flygplansvingar), dessutom finns 75
kW i Frankrike, 60 kW i Minsk, Ukraina. Herr von Do-
benbeck berittade entusiastisk om en del applikationer
som har sin typiska nisch inom elektronstralsvetsning.

Prof. Katsuna frdn Nagoya University, Japan, gav
en Oversyn Over industriella lasersvetstillimpningar,
dir t.ex. i Japan forbereds hybridsvetsning av tunnel-
banestrukturer, och anviands for 16 mm tjocka rost-
fria behdllare hos Toshiba och for ”car panels” hos
Nissan. Remote welding av ”hat rack” i VW Passat
B6 och de 31 nya laseranliggningarna vid Mercedes
dr nimnvarda.

Prof. Katayama, som eftertridde Prof. Matsunawa
vid Osaka University, berittade mer om olika grund-
liggande fysikaliska mekanismer under lasersvetsning.
T.ex. blev det omdiskuterat, men inte forstatt, att spek-
troskopi visar en temperatur av 6000 K i metallingan
under fiberlasersvetsning. Det betyder borjan pd plas-
mabildning men gdr emot teorin dar man forvantar sig
en metalldnga som inte hetas upp hogre dn 3-4000 K ef-
tersom den inte paverkar laserstralen (i motsats till den
linga CO,-laservaglingden). Daremot demonstrerade
Prof. Katayama ocksa, att Nd:YAG-laser kan avlankas
betydligt och dimpas (1-4 %) genom metallinga, tro-
ligtvis via ultrafina partiklar.

Herr Thomy frin BIAS Bremen (D) borjade sin analys
om humping (droppbildning pa ovansidan av lasersvet-
sen) bra med att beritta att man kan sarskilja mellan &t-
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minstone tre olika kategorier av humping, namligen (1)
for hog hastighet men brett nyckelhal (som leder till en
ostabil hastighets- och tryckfilt i smaltan), (2) humps
med undercut bredvid (som Dr. Remy Fabbro, Paris,
nyligen forklarade genom acceleration av smaltan som
trycks ner), och (3) humps som beror pa vinklar och yt-
spanning for djupa, sma fiberlasersvetsar (den typ som
Herr Thomy forklarade genom geometrin).

Prof. Vollertsen, som leder BIAS Bremen, berittade
om overeutektisk Si-tillsatstrdd mot varmsprickbild-
ning vid aluminiumsvetsning.

Jens Klaestrup Kristensen och Prof. Dilthey berattade
om hybridsvetsning i deras respektive skeppsvarv. Spe-
ciellt visar Herr Dilthey att hybridsvetsning med fiberla-
ser ar lovande och kan 6kar andelen hybridsvetsningar
fran 50% till 75% genom att man kan svetsa alla verti-
kala och horisontala svetsar med hjilp av robotar.

Dessutom fanns ju en del foredrag om andra laserbe-
arbetningsmetoder som ytbehandling osv.

Det blev en bra avrundning genom ett ”gastforedrag”
av Prof. Garry Marquis fran Lappeenranta tekniska
universitet i Finland som leder Commission XIII ”Fati-
gue of welded components and structures”. Han ser for
laser- och laserhybridsvetsning av stumfog samma fog-
design som ar lamplig for MAG-svetsning, daremot ser
han stort behov av statisk och dynamisk standards for
overlapp- och kallfogdesign.

”Then God said.....”

Utover de arbetsgruppmoten genomfordes ju ocksa den
internationella svetskonferensen av II'W, som handlade
om ”Technical, Economic and Ecological Aspects”. Av
de 90 presentationerna handlade bara 6 om laserbear-

betning. Namnvird ar dock foredraget av Dr. Igor Ca-
tic, University of Zagreb, pga. den filosofiska dimen-
sionen. Han betraktar sammanhanget mellan Big Bang,
djur och plantliv, teknik, konstruktion, dimensioner
frén zeta- (10+21) till zeptoteknologi (10-21) i en enda
bild. Och han forsoker tolka den mest populdra publi-
kationen i tiden i ett modernt sammanhang:

”We will start with the text from the Bible (Gen 1:3).
"Then God said (command), »let there be light (ener-
gy)«, and in artificial technology LASER (added by an
American philosopher). And there was light (production
of electromagnetic energy). And God saw light, and all
was well (quality assurance).” ... The first energy was
electromagnetic radiation (torsional radiation) 13.7 bil-
lion years ago, discovered not before 1800. ... The ar-
tificial technology started with technology of the non-
living when one unknown toolmaker, homo or homo
habilis, made his first artificial tool, a stone cutting edge
(Gona,Ethiopia), 2.6 to 2.5 million years ago. ...” Kan-
ske ndgot att ldra sig frén den stora bilden?

Medan ocksé samlade foredrag om laserbearbetning
finns hos andra konferenser, ser jag som storsta bety-
delse diskussionen och gemensamma aktiviteter i Com-
mission IV, men speciellt utbyte av information och ge-
mensamma diskussion med de andra relevanta arbets-
grupperna, eftersom dir finns mycket tvarvetenskaplig
kunskap som dr av betydelse for lasersvetsning och for
en bra Oversyn. Sa svetsning som ett komplex tema
behover bade typer samhille, ”laser community” och
”welding community”. Skont var att Sverige hade den
fjarde storsta delegationen (efter USA, Japan, Tyskland)
med fler dn 30 deltagare, de flesta fran industrin, som
motsvarar mycket kunskaps- och nitverksbyggnad.
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Laser 2007- World of

Photonics

Av: Tore Salmi, Permanova Lasersystem AB

Maissan ”World of Photonics” dgde

rum i Miinchen, 18 - 21 juni 2007. Pa
maissan visade Permanova Lasersystem

AB upp deras laserceller for bade bil- och
verkstadsindustrin. Permanova stillde aven
ut deras laserprocessverktyg med nagra
nyheter, bland annat ”Motorized Twin focus
Unit” (MTU), ett nytt skarverktyg med xy -
bord.

Mest uppmarksamhet fick Permanovas processverktyg
MTU, helt enkelt dirfor att den dramatiskt forenklar
tillvaron for forskare pd institut och foretag. Eller for
laserprocessansvariga pd verkstadsgolvet, som kampar
med att utoka processfonstret for att hoja tillganglighe-
ten pa sin lasersvets- eller I1odutrustning.

Och MTU:n 6ppnar verkligen upp en ny virld med
sin avancerade dubbelfokusfunktion. Laserstralen frin

en laserkilla delas upp i tvd intill varandra liggande
flackar. Andra har gjort detta forut, med en mer eller
mindre ldst manuell funktion, som kraver tidsodande
byten av komponenter och dito manuella justeringar,
bara for att hitta ndgra fa punkter i laserprocessens pa-
rametervirld. Med MTU:n kan man blixtsnabbt och
med precision kontinuerligt stilla in vilka parametrar
som helst!

MTU:n har foljande viktigaste egenskaper, alla fritt
programmerbara fran en dator:

- avstandet mellan fokalpunkterna 4r programmer-
bar fran 0 till +/- 3 mm

- energifordelningen mellan fokalpunkterna kan pro
grammeras fran en 50/50 %-fordelning, kontinuerligt
till en 0/100 %-fordelning

- en av fokalpunkterna dr master med en fast TCP
(Tool Center Point) medan slav-punkten fritt kan rote-
ras (programmerbart, naturligtvis) runt masterpunkten,

i fokalplanet

En nyhet fran Permanova Lasersystem pé Laser 2007, Motorized Twin focus Unit (MTU). Har kombinerad med

Motorized Focussing Unit (MFU).
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Nu kan du alltsa snabba upp testproceduren for att
initialt hitta basta processparametrar och processfons-
ter. Och nar du ar klar med detta, behaller du bara in-
stillningarna och kor igdng din produktion, eftersom
detta ocksa ar ditt produktionsverktyg! MTU dr mo-
dulédrt uppbyggd, och passar ithop med alla andra la-
serprocessverktyg fran Permanova. Och kan stillas in
exakt pa den bista instillningen! Om 17 % lasereffekt
i den ena punkten och 83 % i den andra punkten ger
basta resultat och storsta processfonster, sa dr det sa!
Bra, kor din produktion precis sd! Och om en annan del
av produkten, eller en ny produkt, kriver helt annan
instillning, sd ar du bara ett datorkommando ifrdn den
nya instillningen! Inga problem!

En del minniskor ar aldrig helt nojda. Till dem ger
vi en extra (naturligtvis programmerbar) dimension.
Vi monterar helt enkelt vir MFU-modul (Motorized
Focussing Unit) pd MTU:n, i stillet for en fast foku-
seringslins-modul. Och se! Nu kan man programmera
aven fokuspositionen i hojdled, dvs. dirmed dven ef-
fekttatheten i fokalpunkterna! Otroliga processmojlig-
heter Oppnar sig...! Resten dr upp till din fantasi! (Se
bild MTU+MFU.)

Behover du fogfoljning? Javisst, ligg bara till vara
ST-moduler (diodlinje, CCD-kamera, styrsystem och
mjukvara).

Behover du pressa ihop din overlappsfog eller over-
lapps kantfog? Bara att lagga till motsvarande PD-mo-
dul (tryckhjul eller —finger)!

Behover du klimma ihop dina platar utan stod un-
derifran? Javisst, lagg till passande dubbelhjulsmodul

(fallbar fran ratt sida, mojlig att kora som enkelsidig
rulle pa ett annat stille i kundens produkt).

Och naturligtvis 6vervakar vi de optiska komponen-
ternas funktion, och loggar dina viktigaste processpa-
rametrar. Och, skulle din tillverkning ligga pa en plats
langt borta, s ansluter du bara Permanova verktyget
till Internet, sa ger vi dig support och haller dig uppda-
terad!

IPG

IPG visade en 10 kW fiberlaser med integrerad kylning.
Dessutom stillde man ut sina single-mode lasrar (bade
1 och 2 kW finns). Och det verkar ga bra for IPG, man
vaxer 50 % pa en marknad som totalt vixer med 15-
2.0 O/O-

Rofin-Sinar Laser

Rofin (Macro-gruppen) visade som vanligt en trev-
lig monter med det normala produktprogrammet, och
denna gang dven en 1 kW single-mode fiberlaser. Intres-
sant!

Trumpf

Som vanligt visade Trumpf upp sina produktomriden
med extrem professionalitet i en monter av modell stor-
re. Och har man sett, dven Trumpf visade en fiberlaser.
Effekt 300 W, men and3!

Ovrigt
Visst, alla andra var dar, men denna gang hann vi inte
med att besoka dem alla.

Robotstyrd Metallbyggnad via
Smaltning - RMS

Av: Anna-Karin Christiansson, Hogskolan Vst
Peter Jonsson, Volvo Aero Corporation AB
Tore Salmi, Permanova Lasersystem AB

Projektet tar fram en ny automatisk flexibel
metod for att bygga metallkomponenter
direkt fran ett CAD-underlag. Tekniken

ar baserad pa robotiserad lasersvetsning
med trad som tillsatsmaterial. Energikallan
ar en 6kW fiberlaser. Automatiseringen
mojliggors genom att ett Off-Line-Program
(OLP) tar fram nominella robotbanor for

nominella processparametrar medan sensorer
mater verkligt utfall och ett reglersystem
kompenserar on-line nir det uppstar
avvikelser fran onskade virden.

Syfte
Utveckling av automatiserad laserprocess for produkt-
utveckling, tillverkning och reparationer i metall.

Forvantade resultat

Overgripande: Efter 3 ar kunna bygga upp definierade
geometrier i valda material med validerad automatise-
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rad process.Industriellt forvantat mal: Den automatise-
rade processen forvintas minimera materialatgang, oka
flexibiliteten vid design och i produktion, korta ledtider
och sinka kostnaderna vid tillverkning av pro-totyper
och komponenter samt reparationer av dessa. Processen
ar helautomatiserad, har liagre virme-tillforsel och ger
hogre kapacitet jamfort med de metoder som anvands i
dag for metalluppbyggnad.

Akademiskt forvantat mal: Fler akademiska examina
inom produktionsteknik genom okad kunskap om au-
tomation, modellering och reglerdesign for en industri-
ellt intressant process.

Genomforande

Forstudier till RMS-projektet pagick under 2005 och
huvudprojektets start var planerat till kvartal 2, 2006.
Slutligt projektgodkannande erholls dock inte forran
2006-06-30. RMS pagar tom kvartal 1, 2009.

RMS forutsitter nara samarbete mellan partnerfore-
tagen och akademin kring ett flertal parallella aktivi-
teter. Forstudier har lyft fram behovet av kraftfull ut-
rustning for att lyckas med hog deponerings-hastighet
och goda materialegenskaper, varfor en ny laser (IPG
fiberlaser 6kW) och modern robot med manipulator
(ABB med IRCS) nyttjas i projektet. Metoden beskrivs
schematiskt nedan.

Processutveckling utfors for att sikerstilla att upp-
satta krav pd materialintegritet och materialegenskaper
erhdlls med RMS. Vid processutvecklingen lagras sens-
ordata for att effektivt kunna ta fram modeller for vik-
tiga statiska och dynamiska parametersamband, som i
sin tur utgor grund for framtagning av styrprogram. Pa-

i >
specifikation ’

1 CAD-moded|

1 il
v =
il ’.-""

2 Skikta madellen

3 Skapa robotbanor och et
generera processparametrar (laser-
effekt, tradmatning, banhastighet)
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rallellt med detta pagar utveckling av beredningstekno-
logi OLP och utvardering av 3D-skanningsmetoder.

De olika systemdelarna som sensorer, robot och laser
kommunicerar huvudsakligen 6ver Profibus och pro-
grammeringsmiljon LabVIEW anvinds for styrning och
overvakning enligt principfigur ovan.

Validering kommer att ske pa relevanta komponen-
ter och geometrier representativa for SAAB Automobile
och Volvo Aero. Omfattningen av valideringen bestams
av kravbilderna fran respektive foretag, och kom-mer
minst att omfatta geometri och materialintegritet.

Resultat och effekter hittills
Inom RMS har tv3 forstudier genomforts, som bland
annat resulterat i:
® Lovande initiala praktiska forsok pa Innovatum i
befintlig laserutrustning pa Hogskolan Vist
® Foreslagen industriell 16sning, som definierat pro-
jektets huvudaktiviteter
e Utrustningsbehov identifierat
® Hog industriell potential hos metoden

Ytterligare resultat:
® Huvudaktiviteter paborjade
e Utrustning inforskaffad av och installerad
pa Innovatum
¢ God samverkan mellan industri,
leverantorer och akademi
¢ Samlokalisering pa Innovatum
e Anstillning av en doktorand inom
automation

6 Fardig komponent

5 RMS med laser och trad som
tillsats. Process parametrar

H ini justeras on-ling baseral pa
ancjp iell arbetsg éng verkligl ulfall matt med
RMS Sensorer

4 Utnyttja robotsimulering
fér kontroll av robotbanor och Tor att
undvika kallisioner
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Deltagande parter och kontaktpersoner IN TUM

Innovatum AB, Lillemor Lindberg, ordf ledningsgruppen
Volvo Aero, Peter Jonsson, projektledare, tel 0520
93833

SAAB Automobile AB, Michael Nordstrom
Hogskolan Vist, Anna-Karin Christiansson
Permanova Lasersystem AB, Lars-Erik Jansson

Volvo Powertrain genom VCE, Jack Samuelsson

UGS Svenska AB, Lars Sveding

COOR Service AB, Jerker Andersson
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Manufacturing Engineering
Research Area - MERA

Av: Tore Salmi, Permanova Lasersystem AB

MERA stir for ”Manufacturing Engineering Research
Area” och programmet dr ett samarbete mellan statliga
och regionala finansidrer tillsammans med fordonsindu-
strin. Programmet bygger pa det avtal som traffades 2005
mellan staten, Vistra Gotalandsregionen och fordonsin-
dustrin om att driva FoU-program med inriktningarna
produktionsteknik (MERA-programmet) och fordonst-
elematik (FordonsIT- och Telematikprogrammet).

De industriella parterna i MERA-programmet dr AB
Volvo, Fordons Komponent Gruppen AB, Saab Auto-
mobile AB, Scania CV AB samt Volvo Personvagnar
AB. De offentliga finansidrerna dr Nutek, VINNOVA
och Vistra Gotalandsregionen. Programmet har tva
huvudinriktningar, tillverkningsprocesser och produk-
tionssystem.

RMS ett MERA-projekt
MERA-programmet oppnade hosten 2005 och pagar

tills vidare, dock langst till och med 2008. Programmets
overgripande syfte dr att starka svensk fordonsindustris
konkurrenskraft genom att langsiktigt starka forsk-
ningsmiljoer kring forskningsomriden inom produk-
tionsteknik och genom att verka for att ny och befintlig
kunskap implementeras i industriella tillimpningar. 1
skrivande stund finns 6ver 40 forsknings- och utveck-
lingsprojekt med en total volym pd 6ver 780 miljoner
kronor. Ett av projekten ir "Robotstyrd Metallbygg-
nad via Smiltning — RMS?”, se separat artikel. Mer dn
20 forskningsgrupperingar och mer an 60 foretag deltar
i de olika projekten, ofta i storre konstellationer.

Aktiviteterna i MERA-programmet skall frimja ett
effektivare samarbete mellan fordonsindustrin 4 ena
sidan och universitet, hogskolor och forskningsinstitut
4 den andra sidan. MERA leds operativt av en pro-
gramstyrelse vars ordforande ar Goran Johnsson f.d.
ordf. Metall. Fore det att programstyrelsen godkan-
ner ett forslag for finansiering genomfors en kvalitets-
granskning, som VINNOVA leder. VINNOVA ad-
ministrerar dven programmet genom att bland annat
fatta nodvindiga beslut gillande bidragstilldelning,
utbetalningar, mm.
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Medlemmar i Lasergruppen

Av: Per Westerhult, Lasergruppen

Sedan Lasergruppen flyttade sitt kansli till Svetskom-
missionen har antalet medlemmar oOkat kraftigt. En
anledning till denna positiva trend kan vara att Laser-
gruppen befinner sig nu i en omgivning med omfattande
kunskap och erfarenhet inom skir- och fogningstekni-
kens olika omréden. I slutet av 2006 tog dven Laser-
gruppen Over verksamheten fran Svetskommissionens
arbetsgrupp AG 44, ”Laserbearbetning” som bland an-
nat arbetade med standardiseringsarbete.

Medlemmarna i Lasergruppen bestar idag av leveran-
torer till utrustningar, laseranvandare samt universitet
och institut. Denna kompetens gagnar for intressanta
seminarier, kurser och artiklar i Lasernytt.

Idag bestar Lasergruppen av féljande
medlemmar:

e ABB Power Technologies AB, Ludvika

¢ AGA Gas AB, Sundbyberg

¢ Air Liquide Gas AB, Molndal

e Alfa Laval Lund AB, Lund

e Avesta Welding AB, Avesta

¢ Azpect Photonics AB, Sodertilje

* BAE Systems Higglunds AB, Ornskéldsvik

¢ B T Products AB, Mjolby

¢ Bystronic Scandinavia AB, Arlandastad

¢ CEPA Steeltech AB, Lund

¢ Dala Platteknik AB, Borlange

¢ Daros Pistons Rings AB, Malnlycke

¢ Duroc Rail AB i Luled, Luled

¢ Duroc Engineering i Goteborg AB, Goteborg

¢ Duroc Engineering i Umead AB, Umea

e GETRAG All Wheel Drive AB, Ko6ping

e ESAB AB, Goteborg

e Ferruform AB, Luled

e Finnveden Metal Structures AB, Géteborg

e HIAB AB, Hudiksvall

¢ Husqvarna Construction Products Sweden AB,

Jonkoping

¢ Huskvarna Prototyper AB, Jonkoping

¢ Konga Bruk AB, Konga

e Korrosions- och Metallforskningsinstitutet AB,

Stockholm
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e LaserCentrum 1 Gnosjé AB, Gnosj6

e Lasernova AB, Ostersund

e Laserplus OY, Hiameelinna/Finland

e Lasertech LSH AB, Karlskoga

e Luled Tekniska Universitet, Luled

e Maskinab Teknik AB, Alingsas

¢ Optoskand AB, Molndal

e Pemectra Lasertech AB, Trollhittan

® Pepab Produktionspartner AB, Soderhamn

¢ Permanova Lasersystem AB, Molndal

¢ Permascand AB, Ljungaverk

® Prima Scandinavia AB, Goteborg

® Ringhals AB, Virobacka

e Saab Automobile AB, Trollhattan

¢ Sandvik Materials Technology AB, Sandviken

¢ Sapa Profiler AB, Vetlanda

e Sapa Technology AB, Finspang

e Scania CV AB, Sodertalje

e Siemens Industrial Turbomachinery AB, Finspang

e SKF Sverige AB, Goteborg

® SNA Europe Industries AB, Lidkoping

¢ Spinga Allmontage AB, Bromma

e SSAB Oxelosund AB, Oxelosund

e SSAB Tunnplat AB, Borlange

e Svensk Verktygsteknik , Luled

e Tetra Pak Dairy & Beverage Systems AB, Lund

¢ ThyssenKrupp Tailored Blanks Sverige AB, Olof-
strom

e Transpo Konstruktions AB, Almhult

e Trestad Laser AB, Trollhattan

e Trumpf maskin ab, Alingsas

* Wedholms AB, Nykoping

e Westinhouse Electric Sweden AB, Visteras

e Velle Utvikling A/S, Tonsberg/Norge

® Volvo Aero Corporation AB, Trollhdttan

® Volvo Aero Norge AS, Kongsberg/Norge

¢ Volvo Construction Equipment AB, Eskilstuna

® Volvo Trucks AB, Goteborg

® Volvo Car Corporation, Goteborg

e Visman Invest Laserteknik AB, Ludvika

Ytterligare information om Lasergruppens medlem-
mar se hemsidan: www.lasergruppen.eu



Mathias Lundin - ny VD
for Svetskonmmissionen

Sedan den 29 augusti ar Mathias Lundin,

41 ar, VD for Svetskommissionen. Han kom
till kommissionen 1997 efter forskarstudier i
svetsteknologi pa KTH, och har bland annat
ansvarat for omradena standardisering,
miljo, halsa och sakerhet inom svetsomradet.
Och nu har han tilltritt som VD i en
organisation han ser har framtiden for sig.

— Jag ar mycket glad over det fortroende jag visats i och
med utndmningen till VD. Det dr en utmaning att ta vid
efter en framgdngsrik period med Lars Johansson som
VD. Svetskommissionen dr en viktig organisation med
stor potential som jag ser mycket fram emot att driva
och utveckla. Men jag kommer dven fortsattningsvis att
skota till exempel standardiseringen och hilsa och sa-
kerhet inom svetsomradet, siger Mathias Lundin.

Vilka styrkor har du som dr en tillgang for Svets-
kommissionen och medlemmarna?

—Utover en bred kunskap och erfarenhet kring manga
typer av fragestillningar inom svetsomradet, har jag god
inblick i vr organisation och medlemsforetagens och
fogningsindustrins forvantningar. For mig ar lyhordhet
viktig for att nd framgang. Jag tror mig ocksa om att
latt skapa 6verblick och ha kinsla for logistik.

Vad stdr pa din agenda nu ndarmast?

— Jag ska se 6ver de aktiviteter i verksamhetsplanen
som har fokus pd 2008 samt ldgga en budget. Den tota-
la ekonomin och alla avtal méste jag ocksa fa grepp om.
Annat att koncentrera mig pa dr Svetskommissionens
mal och strategi samt personalfragor. Jag har dessutom
mitt tidigare jobb kvar med bland annat standardise-
ring, ddr det alltid hander mycket.

— For mig ar det viktigt att stimma av omsesidiga
forvantningar hos medarbetarna och vdra medlems-
foretag. Utvecklingen av Svetskommissionens tjanster
kommer att sta i fokus.

Vilken dr din bakgrund?

— Jag ar civilingenjor fran Svetsteknologi pd KTH
Maskin. Bide fore och under min studietid jobbade jag
i diverse tekniska verksamheter, men de var dock inte
kopplade till svetsning. Efter examen var jag anstalld

pa KTH som forskarstuderande, men projektpengarna

trot och jag beslutade mig for att ga over till Svetskom-
missionen.

— Har har jag haft manga mojligheter till utveckling
och kunnat satta mig in i sakfrdgor bdde pd bredden
och pa djupet. Inom standardiseringsomradet har jag
haft mojlighet att férhandla om innehdllet pd hogsta
niva och aven fitt axla manteln som expert pa svetster-
minologi. Medverkan i moten och studiebesok, bland
annat hos vdra medlemmar, och deltagande i manga av
véra egna kurser har givit mig mycket kunskap.

Varfor valde du ait arbeta inom fogningsomrddet?
— Jag minns en reklamkampanj for den grafiska bran-
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schen i borjan av 90-talet, dar man stillde fragan vad
virlden vore utan grafisk teknik. Man visade detta ge-
nom att ta bort alla tryck och farger i ett rum, vilket gav
en oerhord kontrast. Jag minns att jag drog parallellen:
Vad vore virlden om inte saker satt ihop?

— Nir jag kom i kontakt med svetsteknologi fings-
lades jag genast av det tvarvetenskapliga i amnet. Oer-
hort ménga vetenskaper ryms inom detta amne som ger
rikligt med valmojligheter. Det kdndes ocksd motiverat
eftersom fogning alltid behovs, ungefir som att bli kock
for att alla behover mat.

Varfor ska man bli medlem i Svetskommissionen?

— Behovet av samverkan har okat i och med att or-
ganisationerna blivit allt mer slimmade. Man behover
nagon att vanda sig till. Vi ar ett sjalvklart fora for in-
formationsspridning och idéutbyte. Svetskommissionen
driver ocksd minga viktiga frdgor inom exempelvis ut-
bildning, forskning och utveckling som stiarker svensk
svetsande industris framtid. Vi har en radgivning dar vi
ocksd kan hanvisa till experterna i vart unika nitverk.
Vdra medlemmar ska kanna sig sikra pd att de inte mis-
sar nagot genom kontinuerlig information via bland an-
nat tidningen Svetsen och svets.se.

Vilken dr Svetskommissionens viktigaste funktion?

— Viar till for att generera ett mervirde for vira med-
lemsforetag genom att vara en plattform for kunskap
och samverkan samt en kanal for information och pa-
verkan. Vi ska verka inom alla omrdden dir enskilda
foretag tjanar pa samarbete.

Vilka dr de viktigaste frdagorna for fogningsomrddet
och Svetskommissionen just nué

- Den svetsande industrin méste vara starkt utveck-
lad for att klara konkurrensen frdn bland annat laglo-
nelinderna. Det handlar exempelvis om att behirska

nya fogningstekniker och moderna hoghallfasta mate-
rial och att forbattra produktivitet, kvalitet och arbets-
miljo. En annan central friga for fogningsomradet r
tillgdngen pa kompetent personal. Det ar ocksa viktigt
for foretagen att svara upp mot kundkrav p4 till exem-
pel kvalitetssikring och dven kunna stilla motsvarande
krav vid bestallning.

— Svetskommissionen har i allt detta en central roll.
Genom samordnade insatser kan vi verka for att svensk
industri dven fortsattningsvis kan hivda sig internatio-
nellt. Vi kommer att jobba hart for att forverkliga de
sju strategiska mdl som satts upp i vart projekt Road
Map 2015:

e att hoja svetsningens image,

e att sikra tillgdngen pd kvalificerade svetsare,

e att utveckla och oka anviandningen av IT-stod i

konstruktion och beredning,

e att 0ka anviandningen av effektivare fogningsmeto-

der i rdtt automatiserade produktionssystem,

® att 6ka kunskapen om fogning av nya och alterna-

tiva material,

e att verka for arbetsmiljoutbildning for svetsare,

e att skapa ett natverk for forskningsinsatser.

Vi har ocksa en stor utmaning i att f3 fler yngre med-
arbetare att medverka i dessa anstrangningar.

Ar det ndgot sirskilt du vill framfora avslutnings-
vis¢

— Jag har stora forhoppningar for Svetskommissionen
och det riktigt kliar i fingrarna — mycket finns att gora.
Svetsning ar ett hett omrade och jag hoppas fa traffa sa
manga som mojligt av vira medlemsforetag pd Host-
motet den 22 november i Stockholm.

—Ta gdrna kontakt med mig! Jag ser fram emot att fa
hora vad ni medlemmar tycker om Svetskommissionen,
sd kan vi bli annu béttre pa att tillvarata era intressen.

Artikeln publicerad i Svetsen nr 3:2007

Las om sjofart!

FRAN LASTAGEPLATS TILL LOGISTIKSCENTRUM

For hundra 4r sedan anvinde stuveriarbetarna sin handkraft
och universalverktyget gripsen for att lasta och lossa fartyg.
Pris 295:- (med pren. rabatt 265:-)

Forskottsinbetala till PlusGiro 100 95 98-2 eller Bankgiro 5211-8650 utan fraktkostnad.

FAAN LASTAGEPLATS
TILL LOGISTIKCHENTRUM

BREAKWATER
PUBLISHING
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Air Liquide ger fart at produktiviteten

P

AIR LIQUIDE

Lasern ar bara en av flera
ldnkar i en stark kedja. En
noggrann och kontinuerlig
produktion handlar namligen
ocksa om den réatta gasen,
den kompetenta leveran-
téren och den engagerade
servicen.

Nar du anvander LASAL-gaser
frén Air Liquide far du en rad
olika férdelar som underlattar

och sékerstaller din produktion.

Gaser och emballage ar spe-
cialdesignade for att garantera
stabilitet och kontinuitet i din
process. Men Air Liquide har
inte bara ratt gas — vi &r ockséa
ratt partner nar det géller
teknisk radgivning, installation,
utrustning och tjanster.

Vi besbker dig garna och
forklarar hur du kan ha nytta
av 0ss. Kontakta Stephan
Boéthius pa 040-38 10 00
for att bestdmma en tid.

Air Liquide Gas AB | Lundavagen 151 | 212 24 Malmd | Tel 040-38 10 00 | Fax 040-43 69 43 | www.airliquide.se

Jaam fisnr



Laserkalendarium 2007

Oktober

16-19

23-25

Tekniska Massan, Lasergruppen stiller ut i
Svetskommissionens monter

Stockholm
Per Westerhult

EWF Specialkurs
Lasersvetsning del ||

Kursen pagar tom december
Luled

Alexander Kaplan

November

15

Workshop - Lasersvetsning
Permanova Lasersystem AB
Mélndal

Per Westerhult

Laserdag Il
Ringhals AB
Virobacka

Per Westerhult

December

4.5

15

EWF Specialkurs, Lasersvetsning del IIT
Lulea
Alexander Kaplan

Lasernytt nr 3
Per Westerhult

2008

Januari

Mars

10
15

MP4PL — The 21th Meeting on
Mathematical Modelling of Materials
processing with Laser

Igls, Innsbruck, Osterike

Alexander Kaplan

Luled tekniska universitet

Laserseminarium ”Konstruera for Laser”
Plats ej faststalld
Per Westerhult

LaserNytt 1

Laserdag I samt Lasergruppens arsmote
(I samarbete med den danska ERFA-
Lasergruppen)

Arsméte Lasergruppen
Volvo Car Corporation
Goteborg

Per Westerhult

September

EWF Specialkurs Lasersvetsning
2008 startar

Oktober

10

LaserNytt 2
Per Westerhult

Laserdag II
Plats ej faststalld
Per Westerhult

November

Workshop Lasersvetsning
Plats ej bestamd
Per Westerhult

December

15

LaserNytt 3
Per Westerhult
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