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Av Hubert Wilbs, Trumpf maskin AB

Ute ar det morkt, gratt och
trist. Borsen stir pd minus och
”Lagre tillvixt — svagare ex-
port” ar rubriken i teknikfo-
retagens konjunkturrapport.
Fragan ar om toppen av hog-
konjunkturen ar passerad nu
och hur den ekonomiska ut-

vecklingen kommer att fortga.

Om framtiden vet vi inget men kan konstatera att
verkstadsindustrin, dess underleverantorer och utrust-
ningsleverantorer har haft flertalet bra ar bakom sig.
Vi, Trumpf Sverige, har de senaste fem aren mer dn for-
dubblat var omsattning.

Men vad tror vi da om framtiden?

Tillsammans med en bank i Tyskland har Trumpf gjort en
undersokning om just framtidsutsikterna for tillverknings-
industrin pa global niva. Undersokningen tyder pd att till-

vaxten kommer att hélla i sig i minst fem ar framét. Vilka
hinder skulle d4 kunna finnas for att svensk laserindustri
inte skulle kunna ta del av denna fortsatta tillvaxt?

Ett hinder a4r brist pd personal och kompetens. Upp-
giften att arbeta for en bittre kompetensniva inom Laser
bedrivs nu av en alliance, GARELAM, Global Alliance
for Research and Education in Laser Aided Manufatur-
ing. Peter Leibinger, President of the Laser Technology/
Electronics Division, pa Trumpf siger foljande anga-
ende detta ” Establishing a global alliance for research
and education between science and industry on diffe-
rent continents in order to provide students with prac-
tical experiences in global cooperation and production
technology is a stated goal of GARELAM”.

Liknande utbildningsinsatser anordnas i Sverige av
Lasergruppen som har tagit upp amnet redan for flera
ar sen och erbjuder utbildningar i samarbete med hog-
skola och industri. Jag uppmanar alla att ta tillvara
pa den mojligheten! Med motiverad personal och ritt
kompetensniva star svensk verkstadsindustri vl rustad
infor framtiden.
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NOLAMP || -
den storsta hittills

av Hans Engstrém, Luled tekniska universitet

Det borjade en gdng som en liten, intim konferens dar
nordiska laserforskare, savil seniorer som unga fors-
kare under utbildning, och industrifolk triffades under
opretentiosa och trevliga former for att beratta om vad
man gjorde inom laserbearbetning i de nordiska lin-
derna. Aret var 1987 och platsen Oslo. NOLAMP 11,
som holls i Lappeenranta i augusti 2007, hade en klar
europeisk-internationell pragel och var, som arrango-
ren professor Veli Kujanpdd pdpekade, “den storsta
hittills”. Och det betydde tre parallella sessioner under
storre delen av konferensen, sd den ursprungliga tanken
om "litet och personligt med nordisk prigel” kiandes
lite avlagsen.

Sedan 1987, da det var 45 deltagare och 24 pre-
sentationer, har NOLAMP - konferensen vandrat runt
vartannat ar mellan Sverige, Finland, Danmark och
Norge och dr nu inne pa tredje varvet som kommer att
avslutas i Danmark 2009. Och sen startar formodligen
det fjarde varvet.

NOLAMP 11 hade 150 deltagare och det holls 73
presentationer i 14 sessioner under de tre konferensda-
garna. Arrangemanget och tekniken alldeles fungerade
utmarkt sd Veli Kujanpia och konferenssekreteraren
fru Paivi Mikitalo hade gjort ett forstklassigt arbete.
Dessutom bjod man pa en konferenskryssning pa sjon
Saimaa och en tur in i Saimaa kanal. Innan den star-
tade sa var det ocksé en trevlig mottagning i stadshuset
dar stadens prominenser deltog.

Fran makro till nano pa 40 ar

De 14 sessionerna var uppdelade pa fem for svetsning,
tre for mikrobearbetning, tva for ytbehandling, tva for
skirning/borrning och tvd som handlade om applika-
tioner for laserbearbetning. Dessutom presenterade in-
viterade bidrag av Paul A. Hilton, TWI, ”Early Days
of Laser Cutting” samt Andreas Ostendorf, Laser Zen-
trum Hannover med rubriken ”Towards the Limits of
Laser Processing- Highest Precission using Ultrashort
Laser Pulses”. Dessa tva presentationer visade mycket
tydligt den otroliga utvecklingen av lasertekniken under
de 47 4r som den har funnits for praktiskt bruk (1960
gjordes det forsta experimentet av T. Maiman som gav
en laserstréle). D4, 1967, visades laserskarning med ox-
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Professor Veli Kujanpdi var vird for NOLAMP || och
hade arrangerat en trevlig och intressant konferens

Stadens prominenser och arrangdrerna bjod pa en

uppskattad mottagning innan konferensmiddagen



ygen for forsta gangen och nu sa framstalls komplice-
rade detaljer i nanoskala med laser, dvs. skala i miljon-
delar av en millimeter.

Svetsning dominerar

Finland demonstrerade sin styrka som laserland med hela
26 foredrag, Tyskland hade 10, Sverige 9, och Danmark
5 stycken. Dessutom kom bidrag fran bl.a. Ryssland, Ja-
pan, Ukraina, Polen, och Frankrike. Tabell 1 visar hur
dessa presentationer fordelas pa de olika sessionerna. Att
notera ar att Norge inte hade ndgon presentation.

Vi ser att Finland just nu dr starka utom de flesta
omraden utom Applikationer, trots att det finns manga
avancerade sidana i industrin, se artikel om studiere-
san i Finland. Tyskland presenterade flera bidrag om
kommersiella applikationer och di handlade det bara
om laserkillor som CO,, skiv-, diod- och fiberlaser. I
Sverige dominerar intresset for lasersvetsning och alla
presentationer hade anknytning till Luled tekniska uni-
versitet, som har koncentrerat sin forskning inom detta
omrdade. S4 totalt var det 23 av 74 presentationer (31%)
som gallde lasersvetsning.

Lat oss ta en titt pa vad forskningen inom lasersvets-
ning handlar om i de Nordiska linderna.

Det heta dmnet dr laserhybridsvetsning (44 %) foljt
av vanlig lasersvetsning (39 %) och slutligen processo-
vervakning dar det holls tre foredrag (17 %). I Sverige
koncentrerar vi oss pd processutveckling inom laser-
hybrid (se ocksd LaserNytt 1-2007). P. Dyberg som ar
industridoktorand vid Esab AB och A. Kaplan, LTU,

Tabelll. Fordelning av presentationer vid
NOLAMP 11

Finland Tyskland | Sverige Danmark
Svetsning 9 4 6 3
Mikrobearbetning 7 | _ _
Ytbehandling 5 | | _
Skdrning/borming 4 — | |
Applikationer - 4 | I
Summa 26 10 9 5

Tabell 2. Rubriker for forskning inom lasersvets-
ning i de nordiska landerna

Forskningsomrade Finland | Sverige | Danmark
Laserhybridsvetsning | Process| I 3 |
Materialegenskaper I I -
Produkt I - -
Lasersvetsning Process - - |
Materialegenskaper 3 - |
Plaster 2 - -
Processévervakning | 2 -
Summa 9 6 3

arbetar pd att utveckla tillsatsmaterial i form av rortrad
som ir speciellt anpassade for laserhybridsvetsning.
Speciellt har man intresserat sig for att forbattra ljus-
bdgens stabilitet genom tillsats av legeringselement som
alkalimetaller som Na, K och Li. De preliminira resul-
taten visar ocksa att dessa tillsatser ger en forbattring av

En paneldebatt med féretradare fér industri och forskning pA NOLAMP || i Lappeenranta.
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Delar ur den svenska delegationen vintar pa att borda M/S Camilla for en trevlig och underhallande

konferensmiddag pa sjon Saimaa och Saimaa kanal. "Gosskoren” vid universitetet i Lappeenranta underhdll med

vackra finska visor under kryssningen och professor Karkhin med fru fran St. Petersburg lit sig underhallas.

ljusbagens stabilitet och diarmed forbattrar processens
och svetsarnas kvalitet.

T. Hlar och A. Kaplan arbetar med 10 svenska indu-
striforetag for att oka anviandningen av laserhybrid-
svetsning genom utveckla ett virtuellt beslutsstod som
kan anvindas i produktutvecklingsprocessen nir man
ska vilja svetsmetod.

Laserhybridsvetsning dr ocksd intressant for ultra
hoghéllfasta Zn-belagda stdl och dir har G. Wiklund,
LTU, i samarbete med T. Nilsson, SSAB Tunnplit AB,
undersokt mojligheterna inom det nordsiska samar-
betsprojektet NORHYB. Det visar sig att processfonst-
ret blir mycket mindre for Zn-belagd stalplat an for
obelagt. Fordngad zink ger upphov till instabiliteter i
ljusbagen och annorlunda svetsresultat vid i ovrigt lik-
artade forhallanden.

A. Kaplan, LTU, och K. Nilsson, Gleim AB har tittat
pa hur foggeometrin paverkar svetsresultatet vid hybrid-
svetsning. Det visar sig att en spalt av moderat storlek ger
battre svetsgeometri med avseende pa spanningshojande
defekter i svetsar med partiell penetration jamfort med
0-spalt och 1,5 mm spalt. Inverkan av fasad foggeometri
for T-fogar pa process och svetsresultat var obetydlig.

I Finland arbetar man ocksd inom materialegenska-
per och hybridsvetsning av produkter. Plastsvetsning
med diodlasrar och egenskaper hos svetsat material ar
ocksd foremal for intresse i Finland.

Arbete inom processovervakning pagar bade i Sve-
rige och Finland och dir presenterades tva bidrag av H.
Engstrom, P. Norman, A. Kaplan fran projektet DAT-
LAS, diar LTU samarbetar med svenska foretag for att
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utveckla ny kunskap inom omréddet. En paneldebatt
med foretradare for industri och forskning avlutade
NOLAMP 11 i Lappeenranta. Temat var om skiv- och
fiberlaser kommer att ersitta CO, - och Nd:YAG-lasrar
i framtiden. Svaret blev inte entydigt, men flera peka-
de pd att applikationerna avgor valet av laserkilla och
ddrmed kommer det troligen att finnas utrymme for ett
flertal lasertyper pd marknaden.

Dirmed limnar vi rapporteringen av den forskning
som presenterades vid NOLAMP 11. Men i tvd andra
artiklar berattar Johnny K. Larsson, Volvo Cars fylligt
om industriella applikationer som presenterades under
konferensen.

Vital laserforskning
NOLAMP 11 visar att nordisk laserforskning och ut-
veckling fortfarande dr vital och omfingsrik. Laser-
hybridsvetsning och vanlig lasersvetsning dominerar.
Laseraktiviteterna i Finland 4r for nidrvarande ménga
och ticker flera viktiga omrdden. Sverige och Danmark
har tappat lite fart men vi far hoppas att finansierings-
mojligheterna for en aktiv och produktiv laserforskning
okar i framtiden.

NOLAMP 12 kommer att hdllas 2009, férmodligen
i augusti och troligen i Kopenhamnsomradet berattade
Jens K. Kristensen, FORCE Technology, som avslut-
ning och hilsade all varmt vialkomna. S4 planera girna
redan nu for att delta och beritta om era laseraktivi-
teter. NOLAMP i Danmark betyder mycket gemytlig-
het och nordisk forbrodring. Mera information om
NOLAMP 11: www.nolampjoin2007.fi



De ’nya” laserkallorna
satta under luppen vid arets

NOLAMP-konferens

Rapport fran 7| Ith Conference on Nordic Laser Materials
Processing”Lappeenranta, 20—22 augusti 2007

av Johnny K Larsson, Volvo Cars

Disklasrar, fiberlasrar och diodlasrar har ju pa senare
ar lyfts fram som nya och forbittrade alternativ till de
mer traditionella CO,- och Nd:YAG-lasrarna, och med
ett dylikt utbud blir det sjalvfallet svirare for den poten-
tielle laserinvesteraren att veta vilken typ av laserkilla
man bor satsa pa vid nasta inkop. Darmed var det kan-
ske inte s konstigt att forsta att representanterna for de
olika laserleverantorerna tog tillfallet i akt att prata for
sina varor under drets NOLAMP-konferens i Lappeen-
ranta i Finland, 20-22 augusti.

Sjalv hade jag formanen att fa agera ordforande vid en
session benimnd ”Commercial Industrial Laser App-
lications” dar vi fick héra om CO,-slablasrar (Friedel
Bachmann, Rofin Sinar GmbH, Hamburg), disklas-
rar (Ridiger Brockmann, Trumpf Laser GmbH + Co.
KG, Schramberg), diodlasrar (Michael Nagel, Laserline
GmbH, Milheim-Karlich) och fiberlasrar (Bert Kessler,
IPG Laser GmbH, Burbach.

Forste talare var herr Bachmann som presenterade Ro-
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fin Sinars i dag timligen vilkdnda diffusionskylda sla-
blaser, vilken introducerades redan 1993. Idag kan man
peka pa mer dr 4.000 installationer av denna lasertyp,
dir den goda stralkvalitén fraimst anvinds till processer
sdsom svetsning med djup penetration, fjarrsvetsning
(Remote Laser Welding = RLW) hoghastighetsskdrning
samt skirning av tjocka material. Den utmarkta stral-
kvalitén (M2 < 1,1 fér en Gaussisk mode och M, = 2,2
for en Doughnut mode) gor att laserstrdlen kan foku-
seras till en brannflick pa mellan 0,1-0,6 mm diameter
och skarpedjupet ligger pa ndgra millimeter. Det aktiva
mediet dr en normal gasblandning bestdende av CO,,
N2 och He, men till skillnad fran andra CO,-lasrar be-
finner sig gasblandningen mellan tva kopparelektroder
med ett inbordes avstind pa ungefir 1 mm [Fig. 1].
Dessa elektroder har tre funktioner: de urladdar laser-
gasen, tjdnar som viarmeviaxlare samt ar vagledare for
laserljuset inuti resonatorn. Den geometriska uppbygg-
naden innebidr en minimal forslitning av elektroderna,
en homogen urladdning samt ger excellenta forutsatt-
ningar for pulsning. Ett annat resultat, till nackdel for
vara kira gasleverantorer, ar att denna lasertyp anvin-
der och forbrukar minimal miangd lasergas. I motsats

Resonator
housing

Cenfral electronics

Integrated gas supply

Beam output

Figur 1. T.v. visas principen for en CO,-slablaser och t.h. en produkt frén Rofin Sinars DC-serie med inte-

grerad gasforsorjning.
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till gaslasrar som kyls genom konvektion, behover den
diffusionskylda varianten inga ”blowers” eller turbiner,
varfor sdvil storlek som underhdll av lasern blir avse-
virt reducerade.

Fréan att initialt tillhandahallit slablasrar kring 1 kW
kan Rofin Sinar idag erbjuda effekter upp till 8 kW.
Hogeffektlasrarna kan som tidigare nimnts anvindas
till hoghastighetsskarning dar de visar sig mest over-
lagsna i tunnplatsomradet upp till 2 mm i tjocklek. Vid
tjockare material hindrar den smala skarspalten avligs-
nandet av smalt material, varfér man tvingas ga ner i
processhastighet. For att bilda sig en uppfattning om
inverkan av den goda stralkvalitén vid skidrning visade
herr Bachmann pa exempel dir en 2,5 kW slablaser ger
samma skarhastighet som en fast axial flow” CO,-la-
ser pd 4 kW. Ett annat exempel visade pd en skarmaskin
bestdende av en Rofin DC02S5 laserkilla och linjirmo-
torer (C. Stiefelmeyer GmbH & Co. KG) som skar 500
hal med en diameter pd 10 mm i 0,5 mm rostfri plt pa
mindre dn en minut!

Bland svetsapplikationer visades pa svetsning av for-
starkningsrillor till paneler som utgor flygplanskrop-
pen till Airbus A380 [Fig. 2]. Denna svetsning utfors
som tva simultana kilsvetsar med tv3 3,5 kW slablas-
rar. Losningen pastods innebira en viktsbesparing pa
10% och en 20%-ig reduktion av tillverkningskostna-
derna. Ett annat exempel var rorsvetsning med vad som
benimndes Rofin PWS (Profile Welding System) med
integrerade processensorer for spaltdetektering och fog-
foljning [Fig. 3]. 18x1 mm grova rostfria ror svetsas i ett
dylikt system med en hastighet av 16 m/min.

Ett annat sjalvklart anviandningsomride dir man
nyttjar den utmirkta strdlkvalitén dr vid fjarrsvets-
ning. Via omstallbara galvospeglar och justerbar fo-
kuseroptik kan ett arbetsomrdde av storleksordningen
1500x2400x650 mm bearbetas. Jag har ju i ett flertal
tidigare artiklar beskrivit denna metod, vilken mer och
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Figur 3. Rofin Sinars profilsvetsningssystem PWS, har
avbildat med en 6 kW CO,-slablaser som killa.

mer borjat anvindas i bilindustrin. Den snabba omstall-
ningen frin ett svetsldge till ett annat gor att man hin-
ner gora fler svetsar inom en given cykeltid, och typiska
riktvarden ar t.ex. 100 punktformiga svetsar tillverkade
pa ungefar 40 sekunder. P4 minussidan kan noteras att
fjarrsvetsning kraver typbundna fixturer for varje en-
skild detalj, ndgot som fortar den flexibilitet som lasern
erbjuder vid vanlig svetsning.

Niste talare var den sympatiske Riidiger Brockmann,
en tidigare kollega fran Volkswagen, men sedan ndgra
ar tillbaka verksam pa forsaljningssidan hos Trumpf
Laser GmbH i Schramberg. Darmed var turen kommen
till disklasern, dven benamnd skivlaser, som under se-
nare ar varit foretagets “trumfkort”, men dir man pa
senare tid fatt konkurrens av det tidigare naimnda Ham-
burg-foretaget. Stralkvalitén for denna lasertyp ligger
kring 8 mm*mrad och idag kan man erbjuda uteffekter
pa 8 kW. Dock ar trenden att g& mot ytterligare ho-
gre effekter ndgot som mojliggors genom att det gar att



ta ut mer effekt fran varje enskild disk. Effekten skalas
upp via antalet pumpande diodmoduler per disk samt
antalet diskar. Idag klarar man att ta ut 2 kW fran en
enskild disk, men i takt med att diodpaketen blir ef-
fektivare (men for den skull inte dyrare), forutspadde
herr Brockmann att Trumpf ndgon gang kring arsskiftet
2008/09 riknar med att kunna producera 4 kW fran en
disk [Fig. 4].

Eftersom vi hir befinner oss i det kortare vdglangds-
omradet 1.064 nm har denna lasertyp fordelen Over
CO,-lasern genom att laserljuset kan distribueras via
en optisk fiber med typiska diametrar mellan 50-200
pm. Energidensiteten i fibern ligger som hogst kring 30
MW/cm?, men da troskelvirdet for att forstora de op-
tiska komponenternas ytbeldggning ar hela 500 MW/
cm? synes den hoga energititheten vid fiberdistribution
inte vara ndgot storre problem. Jimfort med klassiska
”fasta tillstdndets” lasrar som lamp- eller diodpumpade
Nd:YAG-lasrar, ar den med Ytterbium (Yr) dopade kris-
tallen i en skivlaser just en skiva med en diameter mel-
lan 10-15 millimeter och en tjocklek pé blott 120-150
pm. Detta innebidr en perfekt avkylning av kristallen
och ddrmed sd gott som ingen termisk paverkan, ndgot
som ir essensen till den utmarkta strdlkvalitén.

Aven for disklasern ir fjirrlasersvetsning ett limp-
ligt anvindningsomrdde, och vad giller anvindandet av
denna lasertyp dr det ocksd hir bilindustrin som ligger
i framkanten pa utvecklingen. Hir kan jag bara peka
pd Daimlers omfattande satsning i samband med intro-
duktionen av nya Mercedes C-Klasse-modellen, om vil-
ken jag beridttade i LaserNytt 1-07. Men dven Audi har
introducerat kombinationen disklaser plus RLW vid
svetsning av sidodorrar till nya A4-modellen.

Andra anvindningsomraden ar desamma som niamn-
des i samband med den diffusionskylda CO,-lasern
ovan, namligen hoghastighetsskirning samt svetsning
med djup penetration. Aven for disklasern tycks det fin-
nas en grans vad giller skidrhastighet da en alltfor fin
skarspalt hindrar avverkat material fran att kunna for-
svinna. Sdledes nimndes att om man forbattrade stral-
kvalitén ytterligare, frdn 2 mm*mrad till nira diffrak-
tionsgransen (0.34 mm*mrad) resulterade detta inte i
nagon forhojd skarhastighet. Ett annat omrade for en
disklaser med hog effekt, som TruDisk 8002, kan vara
vid hybridsvetsning, dir laserstrilen kombineras med
en gasmetallbdgsvetsutrustning.

En annan fordel som disklasern delar med diod- och
fiberlasrar dr den hoge verkningsgraden, eller som det
uttrycks i branschen: WPE = Wall Plug Efficiency. Den-
na ligger for en disklaser kring 25% nagot som ju klart
overglinser traditionella lamp- och diodpumpade las-
rar dir motsvarande siffra dr 4-5%. Allteftersom elpri-
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Figur 4. Utvecklingen av disklasrar indikerar att
Trumpf planerar att lansera en 16 kW-enhet med
endast 4 diskar kring arsskiftet 2008/09, T.h. ses den
moduldra uppbyggnaden av pumpmoduler, vilka kan
bytas ut pa bara nagra sekunder utan vare sig verktyg
eller behov av justeringar.

Figur 5. Palaggning av verktygsslitytor med hjilp av en

fiberkopplad diodlaser.
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Figur 6. Langst t.v. en typisk I6dapplikation inom
bilindustrin: bagagelucka. T.h. den mycket kompakta
designen av en 4 kW diodlaser.

Figur 7. Overst en principskiss 6ver laserstralens rorel-
se inuti scanner-optiken LASSY, och under det verkliga
verktygen med tillhérande effektférsorjningsenhet.
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serna stiger och miljomedvetenheten 6kar blir sjalvklart
sddana aspekter som hog verkningsgrad av avgorande
betydelse vid ett foretags inkop av en ny laser

Hirnast kom herr Nagel fran Laserline och beskrev
deras speciella produkt, namligen diodlasern. Denna la-
sertyp har ju i motsats till 6vriga varit hammad av sin
samre stralkvalité (40-60 mm*mrad), men & andra si-
dan just darfor hittat andra anvandningsomraden sisom
l6dning, virmeledningssvetsning, selektiv hardning, pa-
laggning [Fig. 5] samt svetsning av polymera material.
Den arbetar i vdglingdsomradet 808-1070 pm.

Men efterhand som de enskilda dioderna utvecklats i
riktning mot att ge storre uteffekt innebar detta att far-
re dioder behovs vid sammanbyggnaden till stavar och
staplar, och dirmed reduceras divergensen hos den ut-
kommande laserstralen. SpectraPhysics har presenterat
en diodlaser diar man utvinner 714 W fran en enda di-
odstav, ett rekord som nyligen overglinstes av Jenoptik
som lyckats ”pressa ut” cirka 900 W i effekt. Darmed
har det blivit fullt mojligt att nyckelhélssvetsa med en
diodlaser dven om detta troligtvis aldrig blir dess frim-
sta anvdndningsomrdde. Den simre stralkvalitén gor
att den minsta fiberdiameter som anvinds vid distribu-
tionen av laserstralen dr 400 pm, men fiberdiametrar
mellan 1-1,5 mm 4r mera vanligt féorekommande.

Idag finns diodlasrar i effektomrddet 100-8.000 W
vilka anses vara synnerligen prisvirda di de ar sa gott
som underhéllsfria samt uppvisar en elektrisk verk-
ningsgrad runt 40%. Laserline har tva produktfamiljer;
LDF med effekter upp t.o.m. 4 kW och LDM som kan
fas upp till 1,2 kW. Laserkillorna ir liksom fiberlas-
rarna synnerligen kompakta och limpar sig darfor vil
for att ingd i mobila bearbetningsutrustningar [Fig. 6].
Diodlivslangden ifragasitts ju ofta i samband med dy-
lika presentationer, men hir hivdade herr Nagel att di-
oder klarar ungefar 20.000-30.000 driftstimmar ndgot



Figur 8. T.v. LASSY-verktyget monterat pa en industrirobot tillsammans med det kamerabaserade

temperaturdvervakningssystemet E-MagS. Harovan ytutseende och tvarsnitt av simultant hardad skiregg pa ett

klippverktyg av hoglegerat (1.2379) stal.

Figur 9. Simultan hardning av en styrskena med hjilp av tva diodlasrar med hog effekt. Material: 58CrV4, Hardhet:
700 HVO0.05, Harddjup: 0,9 mm
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Figur 10. En 10 kWV fiberlaser med 6ppen frontdorr.

Energiforsorjning overst och darunder lasermoduler a
400 WV, allt pa endast 860%800 mm golvyta.

som motsvarar 3-skiftsproduktion under fem till sju 4r.
Denna livslangd skall d4 stillas i jaimforelse med lamp-
pumpade Nd:YAG-lasrar dir livslingden for lamporna
ligger i storleksordningen 1.000 timmar.

Just laserlodning med hjilp av diodlasrar har blivit
ett stort anvindningsomrade inom bilindustrin. P4 nya
Ford Mondeo laserlods taket till karossidorna med hjilp
av tva stycken 4 kW diodlasrar frdn just herr Nagels
foretag Laserline. Andra vanliga laserlodda bilapplika-
tioner dr bakluckor samt “mixade” materialkombina-
tioner dar aluminiumdetaljer fogas till zinkbelagda stdl-
komponenter. Annars dr virmeledningssvetsning den
sammanfogningsmetod for metalliska material dar di-
odlasern funnit en nisch. Rostfria diskbankar och boxar
for elektronik dr exempel dar diodlasern tagit over fran
Nd:YAG- men framforallt TIG-svetsning.

Ytbeldaggning, paliggning och selektiv hirdning ar
andra exempel pd anviandningsomrdden. Betriffande
det sistnamnda fick vi hora en ytterst intressant presen-
tation senare under konferensen. Den holls av Stefan
Bonss fran Fraunhofer IWS (Institut Werkstoff- und
Strahltechnik) i Dresden, dar man utvecklat en metod
for simultan virmebehandling, som bl.a. mojliggjorde
en tidigare begransning — namligen att kunna hirda over
horn utan att anlopa ett tidigare utfort hardspar genom
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att simultant arbeta med tvd fokalpunkter. Detta kunde
man astadkomma antingen via en “beam-splitter” el-
ler genom tvd samarbetande robotar vardera bestyckad
med ett ”scanner”-verktyg. Detta kallades LASSY [Fig.
7] och kunde forma stralen till olika brannflicksgeome-
trier allteftersom verktyget flyttades Gver arbetsstyck-
et. P4 detta sdtt kunde man med dubbla uppsattningar
av diodlasrar (2x6 kW), industrirobotar och LASSY-
verktyg simultant hirda skireggen pa ett klippverktyg
[Fig. 8]. Avstdndet mellan ”scanner”-verktyget och ar-
betsstycket var 400 mm. Laserstrdlarna distribuerades
via 1.5 mm grova optiska fibrer och en s.k. ”top hat”-
profil pa rastrdlen anvindes for hardningsoperationen.
For att garantera en konstant yttemperatur ingick dven
ett nyutvecklat overvakningssystem benamnt E-Mags.
Genom den simultana processen pastod herr Bonss att
man med bara en passering kunde hirda ett 120 mm
brett omrdde, och den uppnidda hérdheten uppgavs till
65° Rockwell.

Andra applikationsexempel som visades var hirdning
av styrskenor [Fig. 9] samt formverktyg for tillverkning
av stralkastarglas for personbilar. I det senare fallet ut-
satts inloppsbussningen dir den fiberforstirkta plasten
sprutas in for stort slitage. Genom laserhiardning hade
man har lokalt lyckats oka hardheten i materialet, som ar
ett hoglegerat 1.2343-stal fran 52 HRC till 62 HRC. Siste
man i sessionen var den alltid pratglade herr Kessler fran
IPG i Burbach. IPG’s koncept bygger pd att man and-
pumpar Ytterbium-dopade fibrer med hjalp av enkeldio-
der. Dessa fibrer ssmmankopplas parallellt i knippen och
skapar dirmed basmoduler a 400 W vilka i sin tur byggs
samman for hogre effekter. Darmed finns det egentligen
inga fysikaliska begransningar for hur hoga effekter man
kan generera, men produktsortimentet slutar idag med
den s.k. YLR-20000, dvs. en enhet som garanterar 20
kW pa arbetstycket. Denna lasertyp pastds ha en stral-
kvalité pa 4,5 mm*mrad(!), och for 3 kW-produkterna
ligger man nara diffraktionsgriansen pa 0.34 mm*mrad.

Med dessa extrema kombinationer av hog effekt och
overlagsen stralkvalitet skulle man ju kunna forvanta
sig att denna lasertyp pd sikt kommer att sla ut de 6v-
riga? Trenden tycks redan idag kunna borja urskiljas
da herr Kessler visade att den totala tillvixten av las-
rar under det senaste aret uppgick till 9% medan mot-
svarande siffra for fiberlasrar var 39%. Hur somhelst,
svetshastigheter kring 25 m/min i 1 mm plat med blott
3 kW dr ju sjalvklart inte att forakta!

Liksom diodlasrarna har fiberlasrarna en kompakt
uppbyggnad. Sdledes kraver en 10 kW-enhet ett golvut-
rymme pé endast 860x800 mm [Fig. 10]. Vidare pastas
underhdllet vara minimalt och driftssikerheten hog.
Det senare sikerstalls genom att alla hogeffektslasrar ar



Figur 11. En av "hojdarna” vid arets NOLAMP-konferens: "Remote Laser Cutting” med 200 mm arbetsavstand.

Ovan syns skarsnittet i 0,5 mm tjock rostfri plat.

utrustade med ndgon eller nagra 400 W back-up-modu-
ler, vilka aktiveras automatiskt i hindelse av att nagon
diod skulle fallera.

Man har att skilja mellan s.k. ”single mode laser”, dar
man anvander endast en aktiv fiber, och ”multi mode
laser”, dar flera fibrer sammankopplas enligt vad som
ovan beskrivits for att erhdlla hoga uteffekter. ”Single
mode”-typen anvands framst for mikrobearbetning med
laga effekter, men IPG har en 1 kW-enhet som vid svets-
ning kan nd penetrationsdjup pad 5 mm vid en framfo-
ringshastighet av 1 m/min. Herr Kessler utlovade dessut-
om en 3 kW ”single mode” till slutet av detta ar, vilken
han menade skulle klara av 15 mm i penetration!

En innovation dir ”single mode”-tekniken anvands
ar for s.k. ”Remote Laser Cutting” (RLC) [Fig. 11]. Har
skdar man 0,5 mm tjock rostfri plat utan skirgas och
med ett avstdnd mellan skarmunstycke och plat pa 200
mm! Naval, det dr inte frigan om ndgon vanlig laser-
skarprocess utan snarare en “ytavverkning” dar laser-
strdlen ”scannas” Over arbetsstycket ett antal ganger till
dess man lyckas penetrera igenom. Metoden sades vara
prefekt for haltagning i lackerade platdetaljer.

Annars ar det i hogeffektomradet som den huvudsak-
liga utvecklingen sker idag. I tunna platar under 2 mm
i tjocklek skar en 2 kW fiberlaser lika snabbt som en 4
kW CO,-dito. Betraffande lasersvetsning har fiberlasern
blivit ett intressant komplement vid hybridsvetsning dir
en laserkilla kombineras med en gasmetallbagsvetsut-
rustning. En sddan uppstillning fick vi se exempel pa
senare under veckan dd ndgra medlemmar ur Laser-
gruppen gjorde ett besok pd Aker Yards i Turku som
nyligen installerat en YLR-6000 i en hybridanliggning
[Fig. 12]. Denna kommer att ersitta pulverbdgsvetsning
av mindre paneler, men mera dirom i annan artikel av
var standige reporter Hasse Engstrom.

Konventionell lasersvetsning med fiberlaser kan rent-
av sld ut induktiv hogfrekvenssvetsning av ror. En 20
kW fiberlaser klarar en svetshastighet pa 200 m/min for
1 mm grovt gods och motsvarande 100 m/min i tjock-
leksomrédet kring 2 mm. D4 man kommer upp i dy-
lika svetshastigheter ar sikert ndgra familjara med be-
greppet “humping”, dvs. att nyckelhdlsprocessen ”inte
hinner med”, vilket resulterar i en instabil svetsprocess.
Herr Kessler trodde att detta problem skulle kunna
overbryggas via avancerad stralformering, kring vilket
det forskas en hel del just nu hos IPG.

NOLAMP avslutades denna gdng med en panelde-
batt mellan representanter fran lasertillverkarna, slut-
anvandarindustrin samt forskningsvarlden. Tva fragor
var stillda, vilka skulle besvaras och debatteras:

Hur ser Ni pé den framtida utvecklingen av nya lase-
rapplikationer?

Kommer nya lasertyper, som fiberlasrar, disklasrar
eller diodlasrar, att ta 6ver fran konventionella CO,-
och Nd:YAG-lasrar? I sa fall for vilka applikationer och
nar?

Vanligtvis brukar det hetta till en del nar representan-
ter for de olika lasertyperna konfronteras med varan-
dra, och sjalvklart vill ju var och en framhavda sin pro-
dukt som den allena saliggérande. Dock ledde debatten
inte till ndgon grovre form av ”pajkastning”, ndgot som
jag kunnat uppleva vid tidigare liknande evenemang pa
konferenser i Europa och USA. Tydligen hade den ge-
mytliga NOLAMP-stimningen lagt sordin pa alltfor
upprorda kinslor, men man kan anta att om diskussio-
nerna ftt fortsitta utover den avsatta timman, vi nog
kunnat fa hora ett eller annat kraftuttryck!

Som avslutning vill jag sammanfatta mina egna in-
lagg i debatten, och da med tanke pd nyttan av nya la-
serkallor inom mitt verksamhetsomrade, namligen ka-
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Figur 12. T.v. laserhybridsvetsning med fiberlaser vid paneltillverkning hos Aker Yards. T.h. Mikrotvarsnitt av en
hybridkilsvets i 12 mm tjock plat. Effekt 10 kWV, svetshastighet 1,5 m/min.

rosskonstruktion och —produktion. Lat oss darfor borja
med att titta pd de olika argument som lasertillverkarna
anfor och jamfor dessa mot de idag “hetaste” anvind-
ningsomradena i min bransch, nimligen laserl6dning,
fjarrlasersvetsning samt laserhybridsvetsning. Om vi
borjar med de forbattrade stralkvalitéer som de nya la-
serkillorna erbjuder, kan man vil pasta att det i princip
endast ar fjarrlasersvetsningen som kraver en valdigt
bra stralkvalité. I ovriga fall ar jag inte betjdnt av detta
utan det dr ju t.0.m. sd att jag vid exempelvis laserlod-
ning vill ha en stor brannflick och inte behover ha en
laserstrdle med god fokuserbarhet. Dessutom har vi ur
héllfasthetssynpunkt krav pd en viss minsta svetsbredd
vilket dnyo innebar att fokalpunkten maste vara av en
viss storlek. Darfor menar jag att den lamp- eller diod-
pumpade Nd:YAG-lasern kommer att vara var ”arbets-
hast” i ytterligare ett antal ar.

Nista argument fran laserleverantorerna dr att de
kan erbjuda hogre effekter, mellan 8-20 kW. Har tycks
emellertid 4 kW blivit ndgot att ett optimum for bilin-
dustrin, detta om man ser till relationen mellan svets-
hastighet och den totala cykeltiden i karosslinjen. Att
svetsa snabbare lonar sig inte eftersom laserstationen
sdllan eller aldrig ar flaskhalsen i flodet. Man kan all-
tid argumentera for att svetsa snabbare och darmed
hinna gora fler svetsoperationer i en och samma sta-
tion och darmed spara golvyta i karossfabriken, nagot
som girna anfors av de tyska biltillverkarna. Hur det
vara mande med detta sd har vi vara befintliga fabri-
ker och sammansiattningsfloden pa plats redan, varfor
inte heller detta blir nidgot starkt vigande skil. Anda
anledningen som jag ser det till att satsa pa lasrar med
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effekter kring 10 kW skulle vara att man genom ”beam-
splitting” skulle kunna betjana flera arbetsstationer for
simultan laserbearbetning.

S4 om varken forbattrad strilkvalité eller hogre laser-
effekt ar ndgra argument for att satsa pd de nya laser-
killorna, vad dterstar da? Jo, ndgot som har enormt fo-
kus i branschen just nu: driftskostnader och energifor-
brukning, det senare inte bara drivet av kostnader utan
aven av miljoaspekter. For att sikerstalla en kostnads-
optimal och hogkvalitativ produktion mdste vi ha la-
serkillor med hog tillforlitlighet, hog tillganglighet och
minimalt underhéll. Ett av Volvo Personvagnars s.k.
karnvirden ar miljoomsorg, vilket bl.a. innebar att alla
typer av ”forbrukningsartiklar” maste minimeras, inte
minst da energi- eller elforbrukningen. Ur denna aspekt
kdnns det foga meningsfullt att investera i utrustning-
ar med laga verkningsgrader dir energiforlusterna kan
uppga till 95%. S& har tror jag for min personliga del
att vi hittar det huvudsakliga argumentet for att satsa
pa de tidigare behandlade laserkillorna: diffusionskyl-
da CO,-lasrar, skivlasrar, diodlasrar och fiberlasrar.

En annan gammal “kiapphist” som jag nimnde for
herrar Bachmann, Brockmann, Nagel och Kessler, ar
att gora laseranpassade konstruktioner. Laserleveran-
torerna mdste mer aktivt bearbeta foretagens konstruk-
torer om man vill ytterligare 6ka sina forsaljningssiffror
for nya lasrar. Dessa herrars naturliga dialogpartners
kommer frimst fran produktionsledet, varifrin man
inte fullt ut kan styra den konstruktiva detaljutform-
ningen. Skall man ha storsta mojliga fordel av lasertek-
niken mdste man redan frdn borjan ha en konstruktion
som ar skraddarsydd for laserbearbetning, och darmed



Intressanta industriapplikationer
presenterade vid NOLAMP 2007

Rapport fran ”’| Ith Conference on Nordic Laser Materials Proces-
sing” Lappeenranta, 20—22 augusti 2007

av Johnny K Larsson, Volvo Cars

I en session kallad ”Laser Processing Applications”,
delgavs arets NOLAMP-deltagare fyra intressanta fore-
drag som visade p4 olika anvindningsomraden av laser-
teknik inom avancerad verkstadsproduktion.

Forst ut var Jaguar-kollegan Nigel Heath som be-
rittade om de lasersvetsade torsionsboxarna for XK8-
modellen. Denna bilmodell, vilken tillverkas som saval
kupévariant (tvadorrarsbil) som cabriolet, lanserades
2006 med en kaross helt i aluminium. Den innehal-
ler pressade platdetaljer i legeringarna AA5754 och
AAS5182 for strukturdetaljer och en hoghallfast, var-
mebehandlad AA 6111-legering for ytterpaneler. Vi-
dare innehaller karosstrukturen ett antal extruderade
profiler i legeringstyperna AA7018-T6, AA6063-T6,
AA6082-T6 samt AA6060-T4 for bl.a. stotfdngarske-
nor, krockboxar och dorrdetaljer. Slutligen forekom-
mer dven sdval kokill- som pressgjutna detaljer for
dragoglor, fjaderbenstorn och subframe-infistningar.
I dessa fall utgors de forekommande legeringarna av

Figur I. Placeringen av den s.k. torsionsboxen i
karosstrukturen pa Jaguar XK-modellen, dar den
sammanbinder framre sidobalkar med bottensvillarna.

A356 och Aural2. Som synes en omfattande blandning
av olika karosselement, vilka kriver flera olika typer
av fogmetoder. Den dominerande utgors av s.k. stan-
snitar eller self-piercing rivets (SPR), vilka forekommer
till ett antal av 2.400-2.600 beroende pa karossvari-
ant. For att oka prestanda och hallfasthet kombineras
dessa nitar med det for aluminium speciellt utvecklade
enkomponentsepoxylimmet BetaMate XD-4601. Men
aven blindnitar och sjilvgangande skruvar, s.k. flow
drill screws (FDS) anvinds vid tillverkningen av ka-
rosserna i fabriken i Castle Bromwich. I denna fabrik
tillverkades for ovrigt Spitfire-jaktplanen under andra
varldskriget, varfor kamouflageméalningen fortfarande
finns kvar pa fabriksanlidggningens tak. Hursomhelst
sa har lasersvetsning smugit sig in i karosstrukturen
dven om denna operation inte utfors av kollegorna pa
Jaguar sjilva utan av en underleverantor i Tyskland,
Hago GmbH, och det var pd denna tekniklosning som
Mr. Heaths presentation fokuserade.

Detaljerna sitter under karossgolvet och samman-
binder de frimre sidobalkarna med bottensvillarna pa
vianster respektive hoger sida [Fig. 1]. Eftersom tor-
sionsboxen bidrar till energiupptagningen vid en even-
tuell krock, dar den ar dimensionerad for att overfora
laster i storleksordningen 130 kN, maste den ocksd
uppvisa en viss duktilitet (12-15%), varfor en patankt
MIG-svetsad l6sning av tva gjutgodsdetaljer tidigt dis-
kvalificerades. Istallet bestar detaljen av en extruderad,
hoghéllfast aluminiumprofil i kvalité AA6014-T6 med
pasvetsade dndplattor av aluminiumplat AA5754. Ex-
truderverktygets profiltvarsnitt ar 500 mm i diameter
vilket gor detaljen till den storsta extruderkomponent
som anvands inom bilindustrin idag. Presskraften vid
tillverkningen i Alcans Singen-fabrik uppgér till impo-
nerande 94 MN, och vikten for en fardigkapad kom-
ponent ar 5,2 kg. Genom extrudertekniken kan detal-
jen ges en optimal energiupptagningsforméaga genom
variation av viaggtjockleken. Saledes 4r de horisontella
viaggarna 5 mm tjocka medan de vertikala varierar
mellan 6,5 och 9,5 mm.

Lasersvetsningen utfors i form av 15 stegsvetsar per
andplatta och for andamaélet anviander man en 6 kW
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Figur 2. Den vridbara fixtur som anvinds vid lasersvetsningen av torsionsboxen hos det tyska foretaget

Hago GmbH.

Figur 3. Baksidan av en solfingarpanel med aluminium-
absorbent och kopparrér for vattengenomstromning.

Sammanfogningen sker med en pulsad Nd:YAG-laser
som astadkommer punktsvetsar med cirka 2 mm
mellanrum.

TLF6000 fran Trumpf. For att sikerstalla en fullgod
svetskvalité rengors detaljerna innan svetsning fran oxi-
der med ett medel benamnt Alodine. Stegsvetsarna pe-
netrerar andplattorna och tranger in i extruderprofilens
vaggar och tvirskott. Eftersom viggtjocklekarna, som
ovan namnts, ligger i intervallet 5-9 mm och extru-
derprocessen har si pass vida toleranser som +2,8 mm
har positioneringen av laserstrdlen och utformningen
av fixturer varit de stora utmaningarna. Men da dessa
”stotestenar” numera losts, bl.a. med hjilp av en vrid-
bar fixtur som alltid erbjuder basta mojliga dtkomst for
laserstrélen [Fig. 2], kunde Mr. Heath meddela att saval
process som svets var ”of the utmost quality”. Alterna-
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tiva fogmetoder som MAG-svetsning eller FSW (Fric-
tion Stir Welding) visade sig vara mindre limpliga. Den
forra p.g.a. for hog virmeinledning och diarmed defor-
mation av detaljerna, och den senare p.g.a. avsaknaden
av tillrdckligt mothall for det roterande verktyget, men
aven eftersom metoden var forknippad med hoga inves-
teringskostnader och lag processhastighet.

Niste talare var Monsieur Biernaux frin LASAG AG i
Thun, Schweiz. Han beskrev lasersvetsning av solfinga-
re och redogjorde forst for hur dessa fungerar. Det finns
tre helt dominerande linder i Europa d& man riaknar
solfangare per capita: Cypern, Grekland och Osterrike,
och principlosningen dr tamligen enkel. Solstralningen
absorberas av en metallisk yta och virmen konvekte-
rar sedan genom materialet till en rorslinga som ar fast
vid denna absorbent. I rorslingan flyter det medium,
vanligtvis vatten, som skall temperatursittas, och som
alltsd kommer att uppvarmas via solstrdlningen. For att
erhalla basta mojliga effektivitet vid overforingen av
virme mellan absorbenten och rérslingan dar samman-
fogningen mellan dessa av yttersta betydelse, och har
har lasersvetsning visat sig vara ett gdngbart alternativ
till mer traditionell mjuklédning. Med hansyn till dess
fortraffliga varmeledningsformaga har koppar hittills
varit det vanligast anvinda materialet i sdvil absorbent
som ror, men dd som bekant priset for koppar pa se-
nare tid 0kat explosionsartat har tillverkarna av solab-
sorbenter borjat snegla pa alternativa material. En dylik
kandidat dr selektivt belagd aluminium, men da roren
fortfarande 4r i koppar stills man infér utmaningen av
denna mix-material-fogning for vilken lasersvetsning
tycks vara synnerligen lamplig. Eftersom aluminium
har en lagre virmekonduktivitet jamfort med koppar,
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220 W/mK mot 384 W/mK, tvingas man kompensera
detta genom att oka tjockleken for absorbenten fran
0,2 mm (typiskt virde for ett kopparbaserat system) till
bort emot det dubbla.

De krav som bl.a. stills pd fogen ar att den skall ha
tillracklig hallfasthet for att motstd de spanningar som
orsakas av temperaturgradienter och virmeutvidgning.
Vidare skall fogmetoden paverka absorbentens beliagg-
ning minimalt samt inte orsaka ndgra termiska defor-
mationer. Lasersvetsningen utfors som punktsvetsning
med hjilp av en pulsad Nd:YAG-laser fran LASAG, FLS
542C. Man anvinder sig av pulser kortare an 1 ms och
en frekvens som gor att avstindet mellan punktsvetsar-
na blir ungefir 2 mm vid en framforingshastighet av
9 m/min [Fig. 3]. Svetsverktyget dr sd utformat sa att
man kan svetsa bada sidorna av réret simultant.

Monsieur Biernaux pekade pa inverkan av den infal-
lande laserstralens vinkel. Sdledes hade man genom ex-
perimentell verksamhet kunnat pévisa att med minskad
infallsvinkel i forhallande till absorbentens yta okade
svetsningens effektivitet och mindre pulsenergi kriavdes
[Fig. 4]. For en Cu-Cu-kombination var darfor nodvin-
dig pulsenergi vid 20° infallsvinkel 7,5 J, ndgot som kunde
reduceras till cirka 5,5 J om infallsvinkeln minskade till
10°. Mindre vinklar ar inte mojliga vid standardavstandet
100 mm mellan rorslingorna, eftersom laserverktyget da
kommer att ta i det nirmast liggande roret [Fig. 5]. Avslut-
ningsvis kan namnas att en solfingarenhet innehaller mer
an 20.000 punktsvetsar och har en typisk dimension av
1.200x2.000 mm. Med lasersvetsning klarar man en pro-
duktivitet av 20 absorbenter per timme och forekomsten
av defekta punkter sades ligga under 200 ppm.

En verklig *high-tech”-presentation fick vi av herr
Honoré frain FORCE Technology i Brendby, som be-

Irradiation anale peroendicular 1o wbe (deoress)

Figur 4. Relationen mellan vinkeln pa infallande
laserstrale och noédvindig pulsenergi for att
astadkomma tillriackligt stark bindning. Nedetill vanster
ett mikroskopitvarsnitt som visar fogen mellan ett
kopparrér och en aluminiumabsorbent.

riattade om lasersvetsning av brannkammarmunstyck-
ena for barraketerna till Ariane 5 — ett projekt i sam-
verkan med Volvo Aero Corp. Man kan bara hipna
infor de siffror som forekommer i dessa rymdprogram.
Exempelvis har lastkapaciteten okat frdn 6,7 ton till
9,6 ton for den senaste Ariane-varianten kallad 5 ECA,
detta for att 6ka kostnadseffektiviteten vid varje upp-
skjutning. Darfor krdvs allt mer kraftfulla motorer i
barraketerna, diar den senaste versionen kallas Vulcain
2+ vilken utvaxlar 6.000.000 hastkrafter! Jovisst — kon-
trollera antalet nollor igen = 6 miljoner bhp! Drivmed-
let dr flytande cryogen av vilket det forbrukas 250 kg
per sekund!! Detta innebdr en flamtemperatur inne i
brinnkammarmunstycket pa 3.000°C, ndgot som inne-
bar att den operativa livslangden for detsamma ar blott
cirka 10 minuter. For att dtminstone klara denna, for
oss amatorer betraktat korta livslingd, kyls munstycket
med flytande kviave med temperaturen -269°C, tillford i
kilometerlanga kanaler, och det 4r vid sammanfogning-
en av dessa som lasertekniken kommer in i bilden.

Utformningen av dessa kylkanaler har historiskt ut-
forts pa tre olika satt:

Cirkulidra ror vilka sammanfogas genom hardlodning
och anvinds i de amerikanska rymdfirjorna En rysk de-
sign som bestar av en hardlodd sandwichstruktur

Fyrkantiga ror som TIG-svetsas samman och som ar
den metod som hittills anvints for Vulcain 2-motorn

Den nu anvinda metoden ar foga kostnadseffektiv ef-
tersom man, for att undvika termisk forvridning, endast
kan utfora svetsar som dr ndgra centimeter langa varpa
man méste skifta till ett annat svetslage. Detta innebar
hundratals start-stopp forutom att svetsningen tar ofant-
ligt 1dng tid. Dessutom tvingas man att arbeta med dub-
bel vaggtjocklek nir roren laggs samman vilket tillfor

Figur 5. Standardavstandet pa 100 mm mellan
kopparréren sitter begransningen for hur mycket
laserstralen kan lutas vid Nd:YAG-lasersvetsning av
solfangare.
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Figur 6. Den nya designen av kylkanaler for brannkam-

marmunstyckets viggar bestaende av en frast del till
vilken ett lock lasersvetsas.

oonskad vikt, ndgot som ir ytterst negativt for denna typ
av produkt dar viktsbesparing har hogsta prioritet. Dar-
for har Volvo Aero Corp. utvecklat en ny design dar kyl-
kanalerna tillverkas genom att man friser ut dess geome-
tri i den varmebestindiga legeringen Haynes 230, varpa
kanalerna fullbordas genom att den frista delen tillslutes
med ett lock i samma material [Fig. 6]. Harpd samman-
fogas delarna med hjalp av lasersvetsning.

En verklig ”high-tech”-presentation fick vi av herr
Honoré fran FORCE Technology i Brendby, som be-
rittade om lasersvetsning av brinnkammarmunstyck-
ena for birraketerna till Ariane 5 — ett projekt i sam-
verkan med Volvo Aero Corp. Man kan bara hidpna

X-ray
A X-ray
¥
Weld / detector
\7_

0 3mm
C—T—1

Figur 7. Principen for den av FORCE utvecklade
fogfoljningstekniken som bygger pa rontgendetektering.
Till héger nagra sidvyer pa fogf6ljningsverktyget under
utvdrdering i laboratoriemiljo.
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infor de siffror som forekommer i dessa rymdprogram.
Exempelvis har lastkapaciteten 6kat fran 6,7 ton till
9,6 ton for den senaste Ariane-varianten kallad 5 ECA,
detta for att oka kostnadseffektiviteten vid varje upp-
skjutning. Darfor krdvs allt mer kraftfulla motorer i
barraketerna, dir den senaste versionen kallas Vulcain
2+ vilken utvaxlar 6.000.000 hastkrafter! Jovisst — kon-
trollera antalet nollor igen = 6 miljoner bhp! Drivmed-
let dr flytande cryogen av vilket det forbrukas 250 kg
per sekund!! Detta innebidr en flamtemperatur inne i
brannkammarmunstycket pa 3.000°C, ndgot som inne-
bar att den operativa livslangden for detsamma ar blott
cirka 10 minuter. For att dtminstone klara denna, for
oss amatorer betraktat korta livslingd, kyls munstycket
med flytande kviave med temperaturen -269°C, tillford i
kilometerlanga kanaler, och det 4r vid sammanfogning-
en av dessa som lasertekniken kommer in i bilden.

Utformningen av dessa kylkanaler har historiskt

utforts pa tre olika sitt:

— Cirkulira ror vilka sammanfogas genom hardlodning
och anviands i de amerikanska rymdfarjorna

— En rysk design som bestér av en hirdlodd sandwich-
struktur

— Fyrkantiga ror som TIG-svetsas samman och som ar
den metod som hittills anvints for Vulcain 2-motorn

Den nu anvinda metoden ar foga kostnadseffektiv
eftersom man, for att undvika termisk forvridning, en-
dast kan utfora svetsar som dr nigra centimeter linga
varpd man madste skifta till ett annat svetslage. Detta
innebar hundratals start-stopp forutom att svetsningen

tar ofantligt ldng tid. Dessutom tvingas man att arbeta
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Figur 8. Animerad robotsimulering med
fogfoljaren placerad i robotarmen ovanfér
brannkammarmunstycket.

med dubbel vaggtjocklek nir roren liggs samman vil-
ket tillfor oonskad vikt, ndgot som ar ytterst negativt
for denna typ av produkt dir viktsbesparing har hog-
sta prioritet. Darfor har Volvo Aero Corp. utvecklat en
ny design dir kylkanalerna tillverkas genom att man
fraser ut dess geometri i den virmebestiandiga legering-
en Haynes 230, varpa kanalerna fullbordas genom att
den frasta delen tillslutes med ett lock i samma material
[Fig. 6]. Hirpa sammanfogas delarna med hjilp av la-
sersvetsning.

Vid den experimentella svetsningen hos FORCE har
man anvant en 4 kW cw Nd:YAG-laser fran Trumpf.
Eftersom fogen ar dold nar locket vl dr pa plats, och
laserstralen madste positioneras med en noggrannhet
av enstaka tiondels millimetrar, krivs ett sofistikerat
fogfoljningsverktyg, ndgot som FORCE har utvecklat.
Detta bygger pa rontgenteknik dir en rontgenstrale av-
fyras mot svetsomrddet och den &terreflekterade strdl-
ningen detekteras [Fig. 7]. Darmed kan man bestimma
laserstralens lige i forhédllande till den vertikala vaggen
i sandwichstrukturen. Fogfoljningsverktyget ar ocksa
forsett med en hojdhéllningsfunktion, varfor det allt
som allt innehaller fyra servomotorer for positionering
av saval rontgensystemet som laserstralen. Totalvikten
av fogfoljningsenheten sades ligga omkring 100 kg.

Genom lasersvetsning i kombination med den avan-
cerade fogféljningsutrustningen kan avsevirda tidsbe-
sparingar goras. Eftersom brannkammarmunstycket ar
2,3 m hogt och har en diameter pd 2,1 m pratar vi om
kilometrar i friga om total svetslingd [Fig. 8], varfor
den okade svetshastigheten jamford med dagens TIG-
svetsning, erbjuder ett kostandseffektivt alternativ.
Men idven svetskvalitén forbittras avsevirt med lasern
menade herr Honoré och refererade till de experiment

Figur 9. Lasercellen i Volvos Uddevalla-fabrik utrustad
med en 4 kW Nd:YAG-laser med fyra fiberutgingar till
tre svets- och ett [6dverktyg.

som genomforts pa sdvil demonstratorer som fullska-
liga brannkammarmunstycken. Svetsarna var helt de-
fektfria och betriffande standaravvikelsen for svets-
bredden ldg denna under 2%.

Direfter gick jag in pd de mer specifika Volvo-ex-
emplen om vilka ni sikert kommer att f4 hora mer un-
der Laserdag 1 — 2008, vilken kommer att forlaggas till
Volvo Torslandaverken. Dock gor jag har en koncen-
trerad sammanfattning och tar vira applikationsexem-
pel i kronologisk ordning. Darfor borjar vi med Volvo
C70 frin hosten 2005 som har en kort, 200 mm/sida,
laserlédd skarv mellan A-stolpe och vindrutebalk. Den-
na losning ar vald for att ge ett hogkvalitativt visuellt
intryck av omradet. Lodningen sker i huvudflodet i ka-
rossfabriken i Uddevalla med hjilp av en 4 kW lamp-
pumpad Nd:YAG-laser och fiberdistribution av laser-
strdlen [Fig. 9]. Eftersom samma laserverktyg anviands
for svetsning av A-stolpen innebir detta att det tryck-
finger som ar nodvandigt vid svetsoperationen viks at
sidan och ersitts med en i verktyget integrerad trddmat-
ningsenhet. Som tillsatsmaterial anvinds konventionell
CuSi3-legering och traden sjalv fungerar som en meka-
nisk fogfoljare. Typisk 16dhastighet ligger kring 1,6 m/
min med en trddmatning pa 1,3 m/min.

2006 startade tillverkningen av nya lyxmodellen Vol-
vo S80 som har en laserlodd baklucka. Luckan har en
sa pass komplex design att det visade sig vara omojligt
att pressa densamma i ett enda stycke, varfor man valde
att lagga en s.k. ”splitline” i ovankant av praglingen
for registreringsskylten. Bakluckan tillverkas som en
komplettenhet i pressverket i Olofstrom, och dven har
anvands en 4 kW lamppumpad Nd:YAG-laser for 16-
doperationen [Fig. 10]. Dock anvinds endast 2,9 kW
av den tillgangliga effekten och laserstralen defokuseras
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Figur 10. Till vanster lasercellen i S6dra fabriken i Olofstrom dar man laserloder bakluckan till Volvo-modellen S80.

Ovan bakluckan med detalj pa den hogkvalitativa fogen.

Figur 10. Till vanster lasercellen i S6dra fabriken i Olofstrom dar man laserldder bakluckan till Volvo-modellen S80.
Ovan bakluckan med detalj pa den hogkvalitativa fogen.

till en brannflack med 2,6 mm diameter pa arbetsstyck-
et. CuSi3-traden tillfors med en hastighet av 2,8 m/min
och forvarms i pistolmunstycket for att ge battre stabi-
litet &t lodprocessen. Sjdlva lodoperationen genomfores
med en hastighet av 3 m/min vilket innebar en cykeltid
kring 38 sekunder, exklusive den manuella in- och ut-
matningen av detaljer i l6dcellen.

Viért senaste tillskott bland laserlodda applikationer
hittar vi pd nya Volvo V70 och XC70, vilka borjade
produceras i Torslanda tidigare i 4r. Har var drivkraften
att eliminera de punktsvetsrader som kopplar den s.k.
”ringframen” till karossidorna, och darigenom skapa en
visuellt tilltalande, kosmetisk fog [Fig. 11]. Ett alterna-
tiv till laserl6dning hade varit att behalla punktsvetslos-
ningen och att ticka punktsvetsarna med plastdetaljer,
men det senare visade sig bli en betydligt dyrare 16sning.
For denna operation anvander vi var forsta diodpumpa-
de Nd:YAG-laser. Det dr en 3 kW RofinSinar DY0O30HP
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med tvd fiberutgdngar till tvd ABB 6550-3.2-robotar,
var och en forsedd med ett 1odverktyg fran HighYAG
med ett taktilt fogfoljarfinger. Genom ”beam-sharing”
16ds forst hoger sida och dirpa den vanstra, vardera
690 mm langa lodfogar. Lodningen sker i s.k. stigande
lage for att ge basta lodkvalité, och den sammantagna
lédoperationen tar 61,5 sekunder.

Sammanfattningsvis kan man siga att denna session
tydligt visade péa att lasertekniken anvinds for ett brett
spektrum av industriella applikationer. Sdlunda anvinds
t.ex. lasersvetsning inom den avancerade tillverkning
som forekommer inom rymd- och flygplansindustrin,
varfor man kan konstatera att lasern numera maste be-
traktas som ett fullt ut accepterat och moget verktyg.
Darfor lar vi sikert f& se exempel pad annu fler span-
nande applikationer och tekniklosningar nar vi laseren-
tusiaster traffas igen om tva &r i Danmark, dar 2009 ars
NOLAMP-konferens ar planerad att dga rum.



]

Deltagarna i Lasergruppens studieresa i Finland blev mékta imponerade av Aker Finnyard och kryssningsfartyget

”Independence of the Seas”, det sista fartyget i Freedom-klassen som Aker tillverkar.

Lasersvetsning i Finland ar
STORT visar Lasergruppens
studieresa i Finland

av Hans Engstrém, Lulea tekniska universitet

Laserutvecklingen i Finland ar stark och dar sitts nya
spannande applikationer i drift i industrin. For att ta del
av en del av den utvecklingen genomforde Lasergruppen
en studieresa i samband med NOLAMP konferensen i
augusti 2007. Om ndgot kan beskriva resan sd viljer jag
ordet ”stort” for finlindarna dr minsann inte blyga nar
de satsar. Vi sag stora laserbearbetade komponenter och
produkter, stora verkstider och stora laseranliggningar.

Forst styrde vi kosan till Aker Finnyard i Nystad ut-
anfér Abo som ir specialiserade pa att tillverka sto-
ra kryssningsfartyg. I dockan ldg det sista fartyget i
”Freedom”-klassen pa 154 000 ton med langd 334 m
och bredd 48,6 m. Skeppet kommer att ta 3600 rese-
ndrer som ska betjanas av 1400 i besittningen, totalt
alltsd 5000 personer. P4 Aker har man fullt upp for or-
derboken ar full till 2010 och framtill dess ska man le-
verera 9 kryssningsfartyg och 11 firjor. Allt tillverkas
naturligtvis inte i Abo utan alla 5 varven i koncernen dr

Vara vardar Tuomo Kontkanen (t.v) och Harry Koiviso
vid beséket pa Aker Finnyard i Abo.

inblandade. Nista generation kryssningsfartyg i Gene-
sis-klassen blir dnnu storre; 220 000 ton, 360 m lang
och 50 m bred samt 4 dick hogre och darmed har man
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llpo Maavanen, vd vid Hybri-Steel Oy visar en
lasersvetsad sandwich panel i rostfritt stal.
| bakgrunden syns delar av den stora fabrikslokalen.

Fabriksytan hos Hybri-Steel dr 7200 m2. Den
innehaller 3 lasersystem for tillverkning av
sandwichpaneler i storlek upp till 80m2 (4,5x18 m).
Materialet hanteras av fyra traverser

Svetsning av sandwichpaneler hos Hybri-Steel.
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17 dack. Skeppen kommer att dka runt i Karibien med
8400 personer inklusive besittning. Priset ir inte blyg-
samt - 9 miljarder svenska kronor for kryssningsrede-
riet punga ut med for varje fartyg. Byggtiden ar bara 18
ménader vilket ir imponerade kort. Men man gor som
nar bilindustrin bygger bilar och tar hela sektioner fran
andra varv som man sedan svetsar in i fartyget.

Hur kan da dessa skepp tillverkas i Europa med de
hoga lonekostnader som rader hir?

Jo, forklaringen ar att det inte 4r mojligt att hitta den
underleverantorskedja som behovs i Asien, men den
finns utvecklad i Europa/Amerika, siger Tuomo Kont-
kanen, som dr svetsansvarig vid varvet. Dessutom ar
70% av kostnaden for fartyget namligen konstruktion
och interior. Tillverkningen av skrovet ar alltsd billigt i
forhallande till totalkostnaden.

Laserhybridsvetsning med fiberlaser
Vad gor da Aker inom laser som kunde intressera de
lasererfarna resendrerna?? Jo man laserhybridsvetsar
platen i dickspaneler med fiberlaser. Man startade pro-
duktionen i december 2006 och anledningen till att man
vill anvdnda laserhybridsvetsning dr de sma deforma-
tionerna, vilket ger battre formnoggrannhet speciellt
som man hel tiden stravar att viktsoptimera panelerna
dédr ddcksplatarna nu ar 5,5 mm tjocka.
Laserhybridanliaggningen med 6 kW fiberlaser fran IPG
Photonics ar installerad i den befintliga ”lilla” panellin-
jen som gor 12 m breda paneler. (den stora klarar 22m).
Svetsgeometrin ir en speciell V-fog som friases och dir
man tolererar en spalt pd upp till 0,8 mm. Svetsparame-
trarna ar framtagna med Tagushi-metoden och processen
ar godkand av DNV genom ”Qualification approval of
hybrid laser welding in ship building” (19 mars 2006).
Roten skyddas av ett fluxmedel, men det dr bara en
praktisk dtgird for att inte skada svetsanliggningen som
ursprungligen anvindes for pulverbagsvetsning. Hardhe-
ten i svetsen blir 360-370 HV vilket dr nira den tillat-
na gransen 380 HV, men utmattningsegenskaperna blir
bittre 4n konventionella svetsmetoder. Man raknar med
kostnadsbesparingar pa ca 4 miljoner kronor per skepp.
Vi hoppas pa att uppgradera lasern till 10 kW for att
kunna svetsa material tjockare an 10 mm och att dven for-
styvningarna ska svetsas med laserhybrid. Vi hoppas ock-
sd att laserhybridsvetsning kan integreras i den stora pa-
nellinjen inom 2 ar. Den drivande kraften ar de minskade
termiska deformationerna, avslutar Tuomo Kontkanen.

Stora sandwich paneler hos Hybri-Steel

Aven hos Hybri-Steel Oy i Usikapunki ir allting stort.
Fabrikslokalen tillhorde ursprungligen Usikapuki Ship-
yard och har ocksd inhyst en bilfabrik dar Lada Samara



tillverkades under ndgra ar och darefter har den fung-
erat som lagerlokal. Men sedan 2003 sa dr den hemvist
for tillverkning av lasersvetsade sandwich paneler som
tillverkas av Hybri-Steel Oy. Vi gor paneler i tjocklek
fran 20 upp till 500 mm, berittar llpo Maavanen, som
ar deldgare och vd for foretaget. Panelerna gar att fa i
bredder upp till 4,5 m och lingder pd 18 m. Materialen
ar stal, zinkbelagd stalplat och rostfritt stal.

Fabriken har tre lasersystem frdn Schuler-Held som
alla klarar 4.5x18 m. I maskin 1 sa laserskirs och skarv-
svetsas Over- och underplétarna till panelerna med en 4
kW Rofin Sinar CO,-laser. Svetsning sker i de laserskur-
na kanterna. Platarna lyfts sedan till maskin 2 eller 3 for
panelsvetsning. Dar svetsas livpldtarna till 6verpliten
som sedan vinds for svetsning av underpldten. Darmed
blir det inga synliga svetsar i overpldten. Svetsningen
sker i 6 m/min med en 8 kW Rofin Sinar TR80, som ar
en "gammal” hederlig tvirstrommningslaser.

Just nu sd gar tillverkningen pd sparliga efter att
verksamheten nyligen har rekonstruerats. Men man ar
full av tillforsikt infor framtiden.

Produktionskapaciteten 4r planerad for maximalt
500 000 m? per &r vilket med nuvarande prisniva skulle ge
en omsittning pa ca 250 miljoner kronor. Man har bl. a.
tillverkat 18000 m? paneler till en sporthall i Esbo. I fram-
tiden tror vi ocksd pd laserhybridsvetsning av balkar och
tryckkarlsgavlar. De senare tillverkas av Halikko Works
Oy som ar en delagare Hybri Steel, sager Ilpo Maavanen.

Stora panelplaner hos Kenno Tech i Riihimaki
Kenno Tech Oy i Riihimaki dr ocksa en tillverkare av
sandwichpaneler med de har inga egna produkter utan
de utvecklar, konstruerar, testar och tillverkar dessa pa
uppdrag av sina kunder.

Vi har haft en hektisk var siger Hannu Kainomaa,
som dr forsiljningschef, och trycket kommer att oka
igen under september.

Hannu berittar att Kenno Tech, som etablerades 2003,
ar en “avknoppning” av TEKES-projektet ”Kenno Natio-
nal Programme” som drevs under perioden 1998-2003
och som syftade till att utveckla konstruktions- och till-
verkningsteknik for sandwichpaneler (kenno betyder
sandwich). Med sandwich paneler sparar man material
och vikt och kan skapa sjilvbirande, atervinningsbara
strukturer. Hannu sjilv borjade vid Kenno Tech 2006 och
berdttar om ndgra tillimpningar for sandwichtekniken.
Ett exempel ar ett hissgolv som dr 50 % littare 4n ett ordi-
nart golv. Golvet byggs av 4 element som skruvas samman.
Fordelarna ar flera: lyftkapaciteten okar fran 4 till 5 ton,
lattare lyftutrustning, energibesparing lattare och snab-
bare montering samt ligre transportkostnader till kund.
Ett annat exempel som ar under utveckling ar balkongele-

Kenno Tech konstruerar och tillverkar
sandwichpaneler pa uppdrag av vara kunder, berittar
Hannu Kainoma, forsaljningschef vid foretaget.

Tunga laserpojkar testar hallfastheten hos ett
sandwichelement hos Kenno Tech.

Ett element till hissgolv i sandwichteknik. Golvet blir
50% lattare.
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ment som kan anvindas vid till- och ombyggnader. Vik-
ten dr bara 15 % av ett vanligt golv och det tillverkas av
rostfritt stal. Det finns flera exempel pd tillimpningar fran
transport och byggindustrin, tex. paneler for pibyggnader
pa trailers och speciella betongfyllda balkelement.

Finland ar ledande inom sandwichpaneler berittar
Hannu. Vi dr nu inblandade i ett projekt for att leverera
en ”sandwichfabrik” till USA tillsammans med Laser-
Plus Oy. Det finns tre-fyra foretag i Finland som gor
paneler men bara tva i t.ex. Tyskland. Vi satsar vidare
och planerar en andra fabrik i Finland 2008. Den blir
lokaliserad pa annan ort for vi maste etablera oss dir
kunderna finns. Investeringen blir ca 20 miljoner kro-
nor och dr en kopia den fabriken i Riihimaki.

LaserPlus - en veteran i laser Finland

Fran lasersvetsade sandwichpaneler till en modern sys-
temtillverkare — LaserPlus Oy i Himeenlinna ir en vete-
ran i laserbranschen i Finland som utvecklas starkt som
systemtillverkare. Man startade i Lappeenranta for 15
ar sedan, berittar marknadschefen Elina Tuurinkoski,
och grundaren av foretaget dr nuvarande vd Veli-Pekka
Immonen. Under arens lopp har man arbetat med for-
siljning av Rofin Sinars lasrar och system och samtidigt
sysslat med legotillverkning och konsultarbete. En spe-
cialitet inom laserbearbetning dr 3D-skdrning och se-
dan 1995 har man en Trumpf 6005 som huvudmaskin.
Sedan 5 ar utvecklar man egna lasersystem.

Idag har LaserPlus ca 30 anstillda och omsitter 30-40
miljoner kronor. Man finns i en alldeles nyetablerad
teknikpark i Himeenlinna dit man flyttat efter 14 ar i
Riihimaki. Man arbetar fortfarande inom tre omraden;
systemtillverkning, konsultarbete och legotillverkning.

- LaserPlus arbetar efter modellen att visa laserteknikens
fordelar genom legotillverkning vilket sedan kan utveck-
las till laseranpassande konstruktionslosningar och déref-
ter egna system som man konstruerar och tillverkar it sina
kunder. Man har egna moduler som man kan sitta ihop till
kundanpassade system eller s3 tillverkar man specialsystem.
En specialitet for LaserPlus dr system som kombinerar skar-
ning, svetsning och markning, sdger Elina Tuurinkoski.

LaserPlus har silt mdnga system de senast dren bl.a.
ett system for svetsning av branslefilter till Ford Focus
vilket gors av BIG Filter i St Petersburg. Det baseras pa
LaserPlus cirkuldrsvetssystem

Ett mycket avancerat system for automatisk framtag-
ning av provstavar for materialprovning har utvecklats
och forsta systemet dr sélt till Outokumpu. Man har
mott ett stort intresse fran hela varlden for detta system
och hoppas pa forsidljning till bl. a Sverige.

Laserplus har ocksa utvecklat ett eget rorbearbetnings-
system som skar, svetsar och marker ror i storlek fran 30
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Hela ledningsgruppen vid LaserPlus Oy stillde upp

vid Lasergruppens studiebesok. Fr.v. Rainer Nurkkala,
forsaljningschef, Heikki Saariluoma, chef lasersystem, Elina
Tuurinkoski, marknadschef och Veli-Pekka Immunen, vd.

Svetssystem for cirkuldra svetsar fran LaserPlus Oy.
Systemet klarar diametrar mellan 15-200 mm och kan
utrustas med lasrar pa upp till 5SkWV.
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Henri Granberg , projektledare vid High Metal
Production, som ar specialiserade pa konstruktion
och tillverkning av rostfria produkter av lasersvetsade
sandwichelement.

Lasersvetsning av en rostfri konstruktion hos High
Metal Production.

High Metal Production tillverkar olika konstruktioner
med hjilp av lasersvetsade sandwich element. Malet
ar att tillverka litta konstruktioner som gar enkelt att
installera.

till 145 mm och langder upp till 6 meter. Det klarar run-
da, fyrkantiga och rektanguldra rér. Med systemet kan
man i princip tillverka dndlosa ror i tjocklekar upp till 4
mm. Systemet har tvd huvuden, ett for svetsning och ett
for skdrning. Det forsta systemet ar salt till ett finskt fore-
tag som tillverkar komponenter till Scaniabussar.
Laserplus dr nu ny som medlem i Lasergruppen och ser
detta som ett steg i sin framtida strategi for expansion.

Konstruktion fér laser in rostfritt stal siljer
Sista foretagsbesoket vid High Metal Production Oy i
Vantaa blev ocksa mycket intressant.

Vi ar ett foretag som arbetar med produktutveck-
ling och tillverkning inriktad mot lasersvetsning och la-
serskdrning av rostfritt stdl, siger Henri Granberg pa
utmirkt svenska. Vi har 10 anstillda och vixer sa det
knakar - +30% omsattningsokning de senaste dren och
nu omsitter de ca 20 miljoner kronor.

Hjartat i maskinparken dr en Trumpf TLC 1005 med
en 4 kW CO,-laser som skaffades ar 2000, samma ar som
foretaget bildades. Det ir ett dotterbolag till Hakaniemen
Metalli Oy, ett privatagt foretag grundat 1949 och som
har specialiserat sig pd tillverkning av produkter i rostfri
tunnpldt. Redan 2000 fick vi Tunnplatspriset i industrika-
tegorin for en skyddskapa till ett mesafilter. Och 2001 fick
vi pris for basta sandwichkonstruktion som var en service-
plattform till en pappersmaskin, siger Henri.

Nar vi vandrar runt i verkstaden som ar valdigt ren
och prydlig ser vi flera olika stora konstruktioner under
tillverkning. Har har man utnyttjat lasertekniken fullt for
att skapa sjalvfixturerande delar som sedan lasersvetsas.
Bl.a. jobbade man med ett valsskydd till en pappersma-
skin som dr en ldng konstruktion med mycket lasersvets.

Andra konstruktioner som man arbetar med 4r “ka-
pare” som skir papper, skyddsstrukturer och en coa-
ting-station for ytbehandling av papper.

Finsk lasersisu

Lasergruppens resa i Finland bjod pa tvd intressanta dagar
dar vi fick uppleva den finska sisun i lasersvetsning. Jag
blev imponerad 6ver den satsning som gors for att skapa
nya produkter dir laserbearbetning ir en sjilvklar teknik
for att na konkurrensfordelar. Sandwichtekniken t.ex. ar
en finsk specialitet som sikert kommer att utvecklas med
ménga flera tillimpningar nir den blir mera kind. Det ar
ju som Hannu Kaionmaa vid KennoTech sa: ”Vi maste
skapa var marknad”. Och det rdder inget tvivel om att
man ska lyckas — det ar bara en frga om tid.

Den instillningen tycker jag praglar alla foretag vi
besokte — stark framtidstro och duktiga engagerade per-
soner som ser laserbearbetning som en nyckel till fram-
gang. Nagot for oss i Sverige att lara av?
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Nyttigt och Ionande med
Lasergruppens studieresa
till Finland

CLAES STRINDEMAN, arbetar med konstruktion/
utveckling vid Konga Bruk och hjilper kunderna pro-
duktionsanpassa produkterna:

— Det var en mycket trevlig och innehallsrik studie-

resa. Jag fick komma i kontakt med nya omraden for la-
serbearbetning som svetsning av sandwich paneler och
det var spiannande att se storleken pa panelerna som la-
sersvetsades. Det var ocksa suverint bra att se att laser-
hybridtekniken fungerade pa si langa platar som man
svetsade pa Aker.

— Den var nyttig for mitt arbete vid Konga Bruk for
nu tanker jag i nya banor nir jag utvecklar nya kom-
ponenter som t.ex. balkar. Studieresan har skapat nya
tankar och idéer.

— Dat var vil anvind tid tycker bade jag och min kol-
lega Bengt Kldppe. Vi blev vialmottagna vid alla foretag,
sd om Lasergruppen planerar en nya resa sd dr vi intres-
serade att dka med.

KONGABRUK AB ir ett verkstadsforetag med 130 anstillda, omsdtter 240 miljoner.
Ndgra av kunderna ir Scania, Volvo, Renault, Al6 och NCC. Kongabruk tillverkar framst mot tyngre fordonsindu-

strin. Kongabruk har en ny och modern maskinpark med b.l.a. ror och planlasrar.

JOHAN TOLLING, process och applikationsingenjor
vid ESAB AB:
— Jag fick en ny kund under resan och levererade ut-

rustning till dom inom tre veckor s jag ar mycket nojd.

- Jag blev mycket imponerad av att s manga sma fo-
retag anviander lasersvetsning, det kravs ju trots allt en
stor investering. Det var ocksd mycket intressant att se
det stora intresset for laserhybridsvetsning som dr vart
omrade.

Johan Tolling, ESAB fick en ny kund under Laser-
gruppens studieresa till Finland.

— Det var dven intressant att se intresset att svets Du-
plex stal. ESAB utvecklar ju proceduren for laserhybrid-
svetsning sd kanns bra att var processutveckling ligger
ratt i forhallande till anvandarnas behov.

Resan bjod ocksa pa god stimning och mycket god
mat.

ESAB AB dr virldsledande leverantor av svetsutrustning, tillsatsmaterial och svetstillbehor samt utrustningar for

skdrning.
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Workshop i

lasersvetsning med
fiberlaser

Lasergruppen arrangerade en workshop i lasersvetsning hos Permanova Lasersystem AB i Molndal
som ett led i utbildningsverksamheten. Denna gang fick deltagarna bekanta sig med en 4 kW fiberlaser
under den praktiska delen diar Urban Todal ledde 6vningarna i lasercellen. De inriktade sig pa laser-
hybridsvetsning eftersom de flesta av deltagarn hade en gedigen lasersvetskompetens. Tore Salmi och
Niclas Wikstrom visade runt och demonstrerade ndgra av Permanovas produkter. Nasta workshop i
lasersvetsning arrangeras om ett ar.

Skyddsglaségon pa — ett oomkullrunkeligt krav nar Laserhybridsvetsningen foljdes med stort intresse. Del-
man arbetar med fiberlaser och laserhybridsvetsning tagarna fick sjilva foresla idéer till hur svetsparametrarna
skulle dndras for att forbattra svetsresultatet
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Hur gick det da??? Urban Todal visar resultatet.

Niclas Wikstrém informerar om Permanovas laserprodukter.
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En "aptitretare” infor LaserNytt 1-08

ICALEO 2007
— den basta pa lange

Johnny K Larsson, Volvo Cars

LIA (Laser Institute of America) hade valt sin hemma-
bas Orlando som motesplats for alla laserentusiaster
vid arrangerandet av drets ICALEO-konferens (Interna-
tional Congress on Applications of Lasers and Electro
Optics). Konferensen hade samlat totalt 566 delegater
frin 27 linder vilket dr rekord for ICALEO, men for-
utom detta faktum vill jag pasta att 2007 ars upplaga var
den basta ICALEO-konferens som jag ndgonsin bevistat,
och d4 har jag dnd4 deltagit vid atskilliga tidigare evene-
mang. Saval muntliga som s.k. poster-presentationer holl
hog vetenskaplig nivd, och de handplockade lirarna for
de kortkurser som gavs med jimna mellanrum gav ett
mycket gediget intryck av hog laserkompetens. En trolig
anledning till det hoga deltagarantalet var att ICALEO
nu hade breddats till att ocksd omfatta en *Nanomanu-
facturing Conference”. Darutover erbjods de traditionel-
la ”Laser Materials Processing Conference” (LMP), vil-
ken var den som jag sjdlv (med tanke pd Lasergruppens
intresseomrdden) spenderade mest tid pa, samt ”Laser
Microprocessing Conference” (LMF). Den forstnimnda
genomfordes i 2-3 parallellsessioner och den senare i 1-2
dito, varfor det var viktigt for deltagarna att strategiskt
planera vilka forelasningar man avsag att lyssna pa.
Bland innovativa tekniklésningar kan ndmnas det la-
serverktyg for svetsning med en koaxial fogfoljningsfunk-
tion som presenterades av Stefan Kaierle (Fraunhofer ILT,
Aachen). Med signalresponsen integrerad pa detta sitt blir
ju aterforingen till styrsystemet omedelbar och risken for
feldetektion minskar. Sjilva justeringen av laserstrilens
positionering sker med tvd ”scanner”-speglar vilka kan
ompositionera fokalpunkten i horisontalplanet. For en an-

nan intressant 10sning redogjorde Patrick Herwig (Fraun-
hofer IWS, Dresden). Vid svetsning av hogreflektiva mate-
rial finns ju alltid risk for att laserstralen kan aterreflekte-
ras in i optiken och forstora delar i densamma. Detta hade
kollegorna vid TWS 16st med hjalp av en optisk barriar i
form av en s.k. Farraday isolator eller Lambda/4 fonster,
en funktion som “viander” strdlen fran linjir polarisation
till cirkular dito i handelse av aterreflektion.

Minga av presentationerna handlade inte helt ovin-
tat om de nya laserkillorna fiber- och disklasrar, varfor
vardera typen tillignades en dedikerad session. Vid dessa
framkom att det inte uteslutande ar fordelar med dessa la-
sertyper. Utmarkt stralkvalitet med tillhérande god foku-
serbarhet innebar hog energitathet och en storre belastning
pa de optiska komponenterna i systemet. Risken for and-
ringar av fokalliget 6kar d& den tillférda varmen medfor
radiella temperaturgradienter och paverkar linsernas bryt-
ningsindex. Detta gar emellertid att avhjalpa genom att an-
vinda battre och mer reflektivt material i optikkomponen-
terna samt att reducera antalet optiska element. Aven olika
former av adaptiva system ar tankbara, ndgot som Bjorn
Wedel (HIGHYAG Lasertechnologie GmbH, Stahnsdorf)
foreslog i sitt foredrag, och exemplifierade detta med fore-
tagets RLSK-verktyg — ett verktyg limpat for ”scanner”-
svetsning (RLW = Remote Laser Welding) och som medger
en z-kompensation av fokalpunktens lige inom =100 mm.

Tills det blir dags att publicera LaserNytt 1-08 riknar
jag med att ytterligare ha hunnit smilta mina intryck frin
dagarna pa hotell ”Hilton in the Walt Disney World®”
och kan utlova att jag dterkommer med en fyllig rapport
i ndsta nummer av var fortraffliga medlemstidning. Lat
mig ocksd som Lasergruppens ordforande har fa ta till-
fallet i akt att 6nska alla vara medlemmar, sivil gamla
som nya (de nya har ju blivit en hel del under det inne-
varande dret), en riktigt avkopplande och trevlig jul- och
nyarshelg! Nasta ar raknar jag med att f3 traffa atskilliga
av er vid ndgot av vara spiannande arrangemang. Jag kan
redan nu utlova manga intressanta studiebesok och semi-
narier, och styrelsen ar redan igdng med den langsiktiga
planeringen for 2009 - ett &r som ser ut att komma att
innehalla atskilliga godbitar!
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Lasergruppens
deltagande pa Tekniska
Massan i Stockholm

Av Per Westerhult, Lasergruppen

P4 Tekniska Missan som dgde rum mellan den 16 — 19
oktober 2007 i Stockholm passade Lasergruppen pa att
”marknadsfora” sig i Svetskommissionens monter. Det
var forsta gdngen Lasergruppen exponerade sig pd Tek-
niska Missan vilket gjorde det extra *pirrigt”.

Montern var flitigt besokt av personer som ville veta
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Svetskommissionens monter pa Tekniska Massan.
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mera om laserteknik samt information om Laserteknik.
Montern bemannades forutom av personal frin Svetskom-
missionen av Tore Salmi, Permanova Lasersystem AB som
med sitt stora kunnande kunde informera om laserns forde-
lar i verkstadsindustrin. Totalt besoktes massan av 22 000
personer. Forhoppningsvis gav Lasergruppens deltagande
pa missan en spridning av laserteknikens fordelar samt ett

par nya medlemmar i gruppen.
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Air Liquide ger fart at produktiviteten
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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
fran Air Liquide far du en rad
olika férdelar som underléttar

och sékerstéller din produktion.

Gaser och emballage &r spe-
cialdesignade for att garantera
stabilitet och kontinuitet i din
process. Men Air Liquide har
inte bara ratt gas — vi &r ocksa
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 bestamma en tid.

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