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Tankar frdn styrelsen

Lasergruppen — en fast punkt i

Av Johnny K Larsson, Volvo Cars

Minniskor har i
alla orostider sokt
trygghet i invanda
monster,  rutiner

och umgingesfor-

mer. Sett i perspek-
tiv av dagens glo-
bala ekonomiska kris och dess foljd-
verkningar, inte minst for svensk
verkstadsindustri, gjorde jag reflek-
tionen att har tjanar Lasergruppen
ett liknande syfte. Det ma blasa hur
starka vindar som helst, Lasergrup-
pen, med sitt vittforgrenade natverk,
skall upplevas som en fast klippa i
tillvaron for vira medlemmar. For
visst kan det vara bra att kunna dela

Geely King Kong och Roewe 750 fran SAIC — kommer detta att bli de bil-

med sig, ge rad och f4 tips fran kolle-
gor hur man pa sina respektive fore-
tag valt att hantera den nu uppkom-
na situationen. Inte minst jag sjilv,
som arbetar i en av de mest “utsat-
ta” branscherna, nimligen person-
bilstillverkning, blir styrkt i mitt
dagliga arbete genom de informella
kontakter jag l6pande har med sdvil
svenska som utlandska kollegor.
Jovisst! Just bilvarlden utgor ett
viltalande exempel pd hur snabbt
forandringarna nu sker i samhal-
let — med expressfart! Darfor ar det
tveksamt hur pass relevanta mina
tankegdngar i den har artikeln ar
vid tidpunkten for LaserNytts press-

laggning? Hur som helst; GM och
Chrysler gor bankrutt, Fiats CEO

&

modeller som i framtiden produceras parallellt med S60 och S80 i Volvos

fabriker?

”lust bilvérlden utgor
ett vdltalande exempel
pd hur snabbt
fordndringarna nu sker.”

Marchionne gar in och koper Chrys-
ler, kinesiska Sichuan Tengzhong
Heavy Industrial Machinery Co tar
hand om Hummer, Saturn hittar en
kopare i Penske Automotive Group,
Magna International lagger beslag
pa urtyska Adam Opel AG, och hir
pa hemmaplan har vid Koenigseggs
uppkop av SAAB Automobiles.

For egen del hade jag ingen aning
om alla dessa kinesiska bilforetag
som har gett utryck for ett potentiellt
uppkop av Volvo Personvagnar. Ena
dagen var det Geely, nista dag hette
aktoren Chery, som dagen darpd
foljdes av SAIC [Shanghai Automo-
tive Industry Corp.] och sa vidare.

Att i en dylik vardagssituation
finna arbetsro och inspiration kraver
att man har vil inarbetade kontakt-
ytor som gor det mojligt for oss att
fortsitta att konstruera och produ-
cera i virldsklass. Och speciellt med
tanke pa laserteknik dr det sarskilt

Referenser till lasersvetsapplikationerna i Volvo XC60

[1] Palmquist, N. and Larsson, J.K., ”The Volvo XC60
— A Novel Model Featuring New Laser Applica-
tions for Increased Carbody Strength Properties
and Enhanched Quality”, Proceedings 10th Euro-
pean Automotive Laser Application (EALA), Bad

Nauheim, februari 2009

S

o

Environment Make Automotive Car Body Assembly
a Challenging Task”; Proceedings Tampere Manu-

Larsson, J.K.,”Designed for Laser Welding”, Indus-
trial Laser Solutions (ILS), May 09 issue
Larsson, J.K.,”Stringent Requirements on Safety and

[4] Larsson, J.K. and Palmquist, N., “Improved Car
Body Performance for the Volvo XC60 Model
through the Extensive Utilization of Laser Technol-
ogy”, Proceedings 12th European Automotive Engi-
neers Council (EAEC), Bratislava, juni-juli, 2009

[5] Larsson, J.K., ” Appropriate Utilization of Laser Pro-

2009

facturing Summit, Tampere, juni 2009,
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cessing in Order to Stay Competitive in the Manu-
facture of World Class Automotive Body Structures,
12th Conference on Laser Materials Processing in the
Nordic Countries (NOLAMP), Kopenhamn, augusti



tillvaron

”The Car that stops itself” — ameri-
kansk annons fér Volvos senaste
succéprodukt XC60.

gliadjande att, med XC60 som bevis,
kunna konstatera att vi lyckats bibe-
hélla en sddan position.

Man kan stilla detta pd sin spets
med att péstd att utan den omfattan-
de lasersvetsningen av XC60-karos-
sen hade vi aldrig lyckats nd uppsatta
mal for sakerhet och miljoomsorg!
I LaserNytt 1-09 fanns en timligen
uttommande artikel i imnet, men for
den vetgirige tipsar jag om ytterligare
ndgra referenser har intill.

Vid det intressanta 4rsmotet/
studiebesoket pa Hogskolan Vist
i Trollhdttan i maj fick jag ytter-
ligare ett ars fortroende att agera
ordforande for Lasergruppen. Min
avsikt dr att forsoka mota stall-
da forvantningar di det giller en
exemplarisk medlemsservice, men
tank framfor allt pd att det i forsta
hand 4r Ni medlemmar i Lasergrup-
pen, som med Era onskemal far mig
och kollegorna i styrelsen att agera!

Hur som helst kan jag nog redan nu
utlova ndgra nya idéer och overask-
ningar som kommer att presenteras
under det kommande aret — alltsd

bara att hilla 6gonen 6ppna!
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Laserdag i Trollhdttan

Avancerad teknik

| Inspirerande miljo

av Hans Engstrom,
Luled tekniska universitet

Trollhattan satsar stort pa hogre
utbildning och forskning och hir
har man landets starkaste produk-
tionstekniska centrum, dir foretag
och hogskola mots i ndra samar-
bete i teknikparken Innovatum. Ett
utvecklingscentrum i gammal vil-
bevarad industrimiljo dir kunskap
moter kunskap i forskningsprojekt
och inspirerande aktiviteter. En
inspirerande miljo for Laserdagen
2009.

Annu ett ar har gatt i Lasergrup-
pens historia och det markeras pa
vanligt sdtt med arsmote och Laser-
dag i mitten av maj ménad. I ar var
vi pa Produktionstekniskt Centrum
(PTC) vid Hogskolan Vist diar Anna-
Karin Christiansson var var vard.

6 LASERNYTT 2/2009

Produktionstekniskt Centrum ar
ett samarbete mellan Innovatum
Teknikpark, Hogskolan Vist, Saab
Automobile och Volvo Aero. En
5500 kvadratmeter stor motesplats
for forskare, utvecklare inom pro-
duktionsindustrin och studenter.

Anna-Karin Christiansson var vird
for Laserdagen pa Produktions-
tekniskt centrum vid Hogskolan
Vist som lockade ett tjugotal
deltagare.

Har finns under samma tak avan-
cerad utrustning och allt som kravs
for att driva utvecklingsprojekt for
produktionsmetoder i varldsklass.
Metoder som stdrker konkurrens-
kraften hos teknikforetagen i regio-
nen och gor att man kan behalla
industriproduktionen i Sverige.

- Vid PTC finns fokusomraden
som termisk sprutning, svetsning,
svarvning, formning, automation-
matning, virtuell produktion, ergo-
nomi och materialhantering, berattar
Anna-Karin Christiansson. Ett 20-tal
doktorander och ett 20-tal seniorer
med 8-10 gastprofessorer i spetsen
driver verksamheten tillsammans
med 5-6 andra medhjilpare.

6 kW fiberlaser for LMD
Vid PTC héller man nu pa att bygga
upp utrustning for fokusomrade-



Lasersvetscell vid PTC/HV

na. Inom laser satsar man stort pa
robotiserad Laser Material Deposi-
tion, en teknik som gor det mojligt
att bygga upp hela komponenter/
produkter eller strukturer i metall pa
befintliga komponenter. Hir jobbar
man intimt samman med Volvo Aero

som ser stora mojligheter med LMD.

For detta har Volvo Aero investerat i

en 6 kW fiberlaser som via sex fiber-

utgangar kan linka laserstrélen till
fyra arbetsstationer.

Anna Karin berittar om alla FoU-
projekt som drivs i samarbete med
industrin inom fokusomrddena vid
PTC och de ar manga. Om vi kon-
centrerar oss pd laserprojekten sa
arbetar man med fyra projekt:

* VITAL: EnVIronmenTALly
friendly aero engines — Flexible
fixtures and metal deposition
(Volvo Aero...)

* RMS: Robotised Metal Depo-

sition using Laser - RLMwD

(Volvo Aero, Saab...)

My-Laser: Miniaturisation of

laser welding tool (VGR, Volvo

Aero, Permanova Lasersystem...)

INNside: Innovativ lasersvets-
ning (VGR; VAC, Chalmers...)

RLMwD (LMD) - en
framtida teknik for flyg och
rymdindustri?

Vid PTC/Hogskolan Vist har man
arbetat flera dr med att utveckla tek-
niken for robotiserad Laser Metal
Deposition ddr man anvinder trdd
istallet for pulver.

— Tekniken anvinds for prototyp-
tillverkning, men ocksd for nytill-
verkning eller reparation. Man kan
bygga pa delar pa platsvep eller gjut-
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Almir Heralic doktorerar vid PTC/Hogskolan
Vist dar han utvecklar teknik fér “Robotised

Metal wire Deposition using Laser”.

na detaljer vilket ir mycket intres-
sant for till exempel Volvo Aero,
sager Almir Heralic, som doktorerar
i amnet vid Hogskolan Vist.

— Tekniken gor det mojligt att
anvinda en ”standard”-svetscell och
med laser fir man mindre virme-

Med LMD kan man bygga pa detaljer
pa platsvep eller gjutna delar vilket ger
stora ekonomiska och tillverkningstek-
niska fordelar vid exempelvis flygmo-
tortillverkning (PTC/HV).

paverkan pd materialet. Genom att
anvinda trdd i stillet for pulver
sd fir man en ren process med lite
materialspill, fortsatter Almir.
Almir arbetar med automatise-
rings- och processtyrningsfragor
kring RLMwD och har nyligen

LASERNYTT 2/2009 7
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presenterat sin licentiatrapport. I

sitt arbete har Almir utvecklat en
RLMwD-svetscell med sensorer,
matsystem och operatorsinterface
vid PTC. Arbete pdgdr nu mot att
utveckla den mot full automatisering
med bland annat automatisk, simul-
tan styrning av bredd och hojd pa
deponerat material.

— Vi mater hojden med hjalp av en
laserlinje och anvinder en kamera
for att mita smaltans bredd. Resulta-
tet sparas i en databas. Vi har borjat
utveckla automatisk reglering, vilket
forst ska tillimpas pd raka strangar,
avslutar Almir Heralic.

Lasersvetsning pa vig in vid
Siemens i Trollhdttan

Siemens Industrial Turbomachine-
ry AB i Trollhidttan (fore detta Tre-

8 LASERNYTT 2/2009

stadssvets AB) arbetar med att till-
verka brinnkammare till de fyra
typer av medelstora gasturbiner som
tillverkas av Siemens i Finspang.

— Vi dr nu 430 anstillda och ingér
i Siemens Energy med totalt 83000
anstillda, berattar Tomas Wahlberg,
kvalitetschef vid foretaget. Vi ar
duktiga pa att skara (laser), forma,
svetsa.

— Antalet brannkammare okar
stindigt och Siemens fann det mest
ekonomiskt att bygga ut verkstaden
i Trollhdttan for att mota den okade
efterfragan. Vi har ocksa investerat
80-100 miljoner kronor de senaste
aren, fortsitter Tomas.

For tre ar sedan tillverkades en
brannkammare var 3:e vecka men
hosten 2008 var takten en per
vecka.

Tomas Wabhlberg, Siemens Industri-
al Turbomachinery AB, i Trollhittan
arbetar med att féra in lasersvets-
ning i tillverkningen av brannkam-
mare till gasturbiner.

Ovan: Gasturbin med monterad
brannkammare.

Vinster: Tillverkning av brannkam-
mare innebar mycket TIG-svetsning.

— Det ar trots allt lag produktions-
takt och mycket manuellt byggande,
sager Tomas. Men vi arbetar dndd
for att automatisera tillverkningen
och har anammat lean tink i sitt
att arbeta och med floden och lay-
outer.

Man arbetar nu med att introdu-
cera lasersvetsning i brannkammarna
och driver projekt for tillverknings-
utveckling - redesign. Nyckeln ar
konventionell svetsning men 4ven
laser ar intressant.

— Vi har nu problem med porer
och sprickor i slutet pa lasersvetsarna
medan svetsen i Ovrigt at bra dar
enstaka runda porer inte dr ndgot
problem. Men vi skidr nu ut svets-
slutet och lappar med TIG. Vi maste
kunna 6vertyga konstruktorerna att
svetsen fyller kraven och dir ar vi



Lasersvetsade rymdmunstycken har utvecklats vid Volvo Aero
och FORCE Technologies sedan slutet av 1990-talet.

inte dnnu. Men var kdnsla ar att
kvaliteten ar tillrackligt bra, avslutar
Tomas, innan har tar med oss pa en
rundvandring i verkstaden.

Volvo Aero - stor lasercell

vid PTC

Volvo Aero arbetar mycket med
traditionell teknik men laser har
varit intressant linge. Bland annat

har man sedan slutet av 1990-talet
utvecklat teknik och utrustning for
lasersvetsning av rymdmunstycken.

- Vi finns nu vid Innovatum sedan
2007 och PTC sedan 2008, siger
Jan O. Lundgren, som arbetar med
att utveckla lasersvetstekniken hos
VAC.

Varfor ar man da intresserad av
laser?? Jo, lasern dr ldtt styrbar och

Jan Lundgren, Volvo Aero AB, berittar om Volvo Aeros lasersvetscell vid
PTC som innehaller bland annat en ABB IRb 6600 med 2,8 m rackvidd och
som kan hantera vikter pa 175 kg, en manipulator som klarar 5 ton, IPG 6
kW fiberlaser med 6 fiberutgangar, 2 kompletta svetsverktyg och 6ver-

vakningssystem.

Det finns ett flertal
potentiella laser-
svetsapplikationer i
en flygmotor, till
exempel TEC, fan
hub frame och ICC.

flexibel och sedan stodjer den var
tillverkning, fortsatter Jan. Den har
storre flexibilitet 4n TIG och ger
mindre viarme till komponenterna
an bade TIG och plasma. Det ger
i sin tur mindre deformationer och
krympning samt pdverkar ocksa
mikrostrukturen positivt i materia-
let. Vidare ar dtkomligheten ett plus
vilket kan ge utrymme for nya kon-
struktionslosningar. Laser ger ocksa
radikalt ©kad svetshastighet och
mojlighet att tillverka nya typer av
fogar t.ex. T-fog pa rymddetaljer.

— Vi ser ocksid mojligheter till
kortare ledtider, potential for auto-
matisering och anvandning i nya kon-
struktioner, siger Jan. Vi har ocksa
tillracklig kvalitet i vara lasersvetsar.

Vid PTC har Volvo Aero instal-
lerat en lasercell med en 6 kW IPG
laser och en ABB IRDb 6600. Lasercel-
len mater 12x7x6 m.

- Pa Volvo Aero har vi fokus
pa kvalitet, mindre krympning och
deformationer och robusthet i vara
processer. Vi arbetar ocksd med
automatisering och simulering for att
minsta antalet forsok och tester — allt
stivar mot industrialisering, sdger
Jan Lundgren och avslutar med att
berdtta om ndgra potentiella appli-
kationer som lagerstativ och TEC for
lasersvetsning.

Under rundvandringen hos Volvo
Aero med Jerry Isoaho fick vi titta pa
ett lasersvetsat rymdmunstycke som
var klar for avan-
cerad testning.

Lasergruppen
vill tacka for en
mycket intres-
sant Laserdag vid
PTC/HV. &

Jerry Isoaho

Mer information:
www.innovatum.se
www.hv.se
www.ptc.hv.se
www.siemens.com

www.volvoaero.com

LASERNYTT 2/2009 9



EALA 2009

Aluminiumbearbetning med laser
— ett fokuserat amnesomrade
med flera applikationsexempel

En statusrapport fran 10th European Automotive Laser Application
2009, 2—4 februari i Bad Nauheim, Frankfurt am Main

Av Johnny K Larsson, Volvo Cars

Att miljohansyn ar ett prioriterat
omrdde hos virldens bilindustri har
vi lange varit medvetna om, men nu
borjar verkligen dylika fragor fa ett
mera konkret genomslag. Atskilliga
ar de hybriddrivna fordon och alter-
nativa drivlinekoncept som presen-
terats vid senare drs bilmissor, och
lattviktskonstruktioner for att ytter-
ligare reducera bransleférbrukning
och CO,-utslapp kan idag mer eller
mindre betraktas som state-of-the-
art bland de flesta biltillverkare. Vid
2009 ars EALA-konferens [Europe-

an Automotive Laser Application]
illustrerades detta inte minst genom
de olika aluminiumapplikationer
som presenterades, och dir laserbe-
arbetning i ndgon form anvands. Jag
kommer i denna artikel att beskriva
ndgra av dessa, och startar med den
som kanske tilldrog sig den storsta
uppmarksamheten, namligen den
nya BMW 7-seriens aluminiumsido-
dorrar [Fig. 1], vilka ocksa fanns att
beskada i utstallningshallen narmast
konferenslokalen.

Presentationen framférdes av all-
tid lika kompetente Hans Hornig,
vars redovisningar varit ett standigt

Figur |. BMW 7-seriens aluminiumdorrar rénte stor uppmarksamhet

vid arets EALA-konferens, sjilvklart for att de innehaller runt 4 meter
lasersvets per dorr, saval korta somsvetsar (6verst) som kontinuerliga
sadana (underst).
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aterkommande inslag i tidigare artik-
lar har i LaserNytt. Den gode Hans
borjade med att ge en bakgrund i
form av de EU-krav som forelig-
ger, namligen att den sammantagna
nyproducerade bilflottan skall halla
sig inom foljande maxvirden vad
det giller utslapp av CO, per kord
kilometer:

2008: 140 g

2012: 120 g

2020: 95 g

I den nya BMW-modellen anvinds
aluminium, forutom i sidodorrarna,
aven for taket, fjiderbenen och
motorvaggan, vilket totalt innebar
en viktsreduktion pd 22 kg jamfort
med en stdllosning. Aluminium-
dorrarna som var temat for sympa-
tiske Hans, bestdr av sammanlagt 50
stycken olika pressdetaljer. Foljande
legeringsvarianter anvinds [Tabell
1].

Som synes en ganska imponerande
mingd aluminiumkomponenter som
man valt att lasersvetsa, och dar
lasertekniken bland annat gor att
man kan arbeta med 9 mm breda
svetsflinsar vilket innebar att man
kan oka dorrbagens tvarsnittssektion
jamfort med andra fogtekniker [Fig.
2]. Darmed loser man ett generellt



»Ddrmed loser man ett generellt

problem inom bilvdrlden.«

TABELL 1.
Frd@mre sidodorr Material Tjocklek [mm]
Innerdorrspanel AlMg5,7/AIMg| 1,5
Anslutningspanel AlMg4,5Mn0,4 1,2
Gangjarnsforstarkning ~ AlMg4,5Mn0,4 2,5
Glaskanal AlMg3WI19 1,5
Biltlist AlMg4,5Mn0,4 1,5
Bakre sidodorr Material Tjocklek [mm]
Innerdérrspanel AIMg5,7/AIMg| 1,5
Anslutningspanel AlMg4,5Mn0,4 1,2
Gangjarnsforstarkning ~ AlMg4,5Mn0,4 2,5
Biltlist AlMg4,5Mn0,4 1,5
A=294cm [ | A=348cm A =523 cm

2 W, =080 cm? W,=10cm

1 1

-
il

Wy = 1,57Tcm?

Figur 2. Genom de smalare svetsflinsar som laser-
tekniken erbjuder, jamfort med punktsvetsning eller
stansnitning, kan tvarsnittssektionen okas, ndgot som
gynnar saval tréghets- som bojmoment.

problem inom bilvirlden, nimligen
alltfor veka konstruktioner som vid
hoga hastigheter tenderar att pressas
utat och generera oonskat vindbrus
inne i kupén.

Herrn Hornig berittade att en
mangd simuleringar hade genom-
forts for att finna den optimala
svetsfoljden och att den samman-
lagda svetslingden pd den frimre
dorren dr 3.675 mm och bestar av 32
enskilda svetsar medan motsvarande
siffror for den bakre ir 4.038 mm
resp. 30 stycken. Processuppliget
bestar av 6 olika bearbetningsceller,
var och en forsedd med 4 industri-
robotar utrustade med Scansonic
svetsverktyg [Fig. 3]. Cellerna betja-
nas av fyra stycken 4 kW Yb:YAG
disklasrar [TruDisk4002], varfor

Figur 3. Interiérbilder fran en av lasercellerna i

BMWs Dingolfing-fabrik.

man anvander sig av sd kallad beam-
sharing. Ungefiar 3,2 kW uteffekt
anviands och framforingshastighet
och trddmatningsdito ligger bada
pd 4 m/min. Som tillsatsmaterial
anvands AlMg4,5Mn-trad, vilken
ocksd tjdnar som taktil fogfoljare.
Fokallangden ar cirka 150 mm med
fokalpunkten placerad pa toppy-
tan och man anvinder sig av inert
skyddsgas i form av Argon med ett
flode av 6 I/min. Som kvalitetsover-
vakning anvinds det av ILT [Fraun-
hofer Institut fiir Lasertechnik] i
Aachen utvecklade verktyget som
bygger pd en CMOS-kamera [Fig.
4], vilket jag redogjort for i en artikel
frain AKL’08. Monitorfunktionen
registerar forhdllandet mellan smailt
och fast material, detekterar sprut

och ”humping”, och maiter dven
svetsfogens bredd.

En helt annan aluminiumtillimp-
ning var den som presenterades

CMOS camera

illumination (diode laser
150mWW @ B30nm)
— -—ﬂ

beam splitter

processing laser dichraitic mirror
—

[ard

Figur 4. Principskiss 6ver
process-6vervakningsverktyget
baserat pA CMOS-kamera och
en liten diodlaser.
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fingervisning om vilken typ av laser som uppfyller olika produktivitets-
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av vilbekante Dr. Thomas Seefeld
fran BIAS [Bremen Institut fiir Ang-
ewandte Strahltechnik], som redo-
gjorde for upplegering av cylinder-
foder med hjilp av laser. Metoden
ar ett sitt att skapa slitstarka ytor
men har sina nackdeelar i form av
otillracklig energiinkoppling, virme-
ledningsforluster samt att det dr en
alltfor ldngsam metod for att passa
for massproduktion. Skillnaden mel-
lan laserpaldggning och laserlegering

ar att i det forsta fallet placeras till-
satsmaterialet pd den yta som bear-
betas, medan man i legeringsfallet
ser till s& att det tillforda materialet
tranger under ytan.

De tva parametrar som paver-
kar processhastigheten ar sjalvklart
framforingshastigheten samt hur
mycket de olika legeringsspdren
overlappar varandra [Fig. 5, 6], och
pa BIAS har man &gnat sig at att
utveckla en hoghastighetsmetod for

i

fagnh 9

laserupplegering dar man arbetar
med framforingshastigheter mellan
15-30 m/min.

I ett arbete som man gjort 4t VW
hade man kommit upp i si pass
anstindiga virden som mellan 112
och 179 cm? legerad yta per min
med hjilp av 1,5 kW lasereffekt
frin en Nd:YAG-laser. Materialet
i cylinderfoderna ar AA6082 och
legeringsamnet ar ett Si-pulver med
partikelstorlek < 45 pm, vilket matas
med en hastighet av 9,4 g/min. Det
upplegerade skiktet fir diarmed en
tjocklek kring 200-300 pm. Fram-
foringshastigheten var 20-30 m/
min vilket gjorde att den totala
bearbetningstiden per cylinderfoder
lag kring 2,5 minuter. Att metoden
har en avsevird inverkan p& motorns
oljeforbrukning framgar av Figur 7
dar ett laserlegerat aluminiumfoder
jamfors med ett obehandlat cylinder-
foder i grajirn. Aven kostnadsmis-
sigt ar tekniken med laserupplegering
gynnsam menade Dr. Seefeld.

Heiko Steinmetz fran Daimler AG
berittade om laserhybridsvetsning av
sakerhetsrelaterade bakaxelbryggor
och redogjorde for laser- respektive
gasmetallbagsvetsningens fordelar,
som kan

samt de synergieffekter

Figur 6. Olika karaktir pa yta och mikrostruktur beroende pa olika 6verlapp vid laserlegering.

T.v. dr centrumavstanden mellan legeringenssparen 0,375 mm vilket ger en processhastighet pa |12 cm?/min,
och t.h. ett bredare legeringsspér (0,525) vilket 6kat processhastigheten till 157 cm?/min.

| bada fallen ar framforingshastigheten pa laserstralen 30 m/min.
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nium.

Figur 7. En jamforelse av oljeférbrukningen over
tiden for en forbranningsmotor mellan vanliga cylin-
derfoder i gjutjarn och laserupplegerade dito i alumi-
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Figur 8. Resultat fran utmattningsprovning av laserhy-
bridsvetsade provstavar dar inbranningsdjupet varie-
rats. De tva serierna med bist resultat ar fullt
genomsvetsade, medan de 6vriga hade penetrations-
djup pa mellan 60-95% av plattjockleken.

nds da de tvad killorna kombineras.
Bakaxelkonstruktionen utgors att
ett tjugotal pressade komponenter i
aluminiumkvaliteter ur 5000-serien
och tjocklekar mellan 1,75 och 3,5
mm. Beroende pd varianttyp lig-
ger totalviketn pa 12,3-15,1 kg.
Mellan 54 och 62 separata svetsar
forekommer vilka representerar en
sammanlagd lingd av 11,6-11,9 m.
Grundliaggande forsok hade gjorts
for att kartlagga inbranningsdjupets
paverkan pd utmattningshallfast-
heten [Fig. 8]. Aven olika offset-
forskjutningar av trddinmatningen
och dess inverkan pa svetstvarsnittet
hade studerats. Jaimfort med MIG-
svetsning [Metal Inert Gas] kunde
svetshastigheten vid hybridsvetsning
okas med en faktor 2,5. Dessutom
kunde konstruktionen forenklas da
det inte lingre behovs nidgot mothall
for att ta hand om smalt aluminium
som vid laga svetshastigheter har en
tendens att falla igenom [Fig. 9].

En tinkbar konkurrent som over-
vigdes under utvecklingsfasen var
tandem-MIG, men dven hir uppvisa-
de laserhybridtekniken en hogre pro-
duktivitet, eller 1,3 ganger snabbare
svetshastighet [Fig. 10]. En annan
fordel som namndes ar att hybridtek-
niken dr flexibel i den bemarkelsen
att samma utrustning kan anvindas
vid svetsning av de bakaxelbryggor

som tillverkas av stdlplat. Det som
Herrn Steinmetz bedomde som mest
angeldget var att fa ner storleken pa
hybridverktygen, men han menade
samtidigt att det skett avseviarda
framsteg betrdffande detta under
senare dr. P4 en avslutande fraga
informerade han om att samtliga
detaljer tvittas innan svetsning for
att man skall erhdlla en acceptabel
svetskvalitet.

Miljodebatten lir ju fortsdtta under
overskadlig framtid, och kraven pa
kostnadseffektiva lattviktskonstruk-
tioner ar standigt pa tapeten. Darfor
ar det extra roligt att kunna konsta-
tera att laserbearbetning i ett flertal
former tycks vara en mojliggorare
for detta.

Vi kan med andra ord helt sikert
rakna med att gd en lattviktig och

laserljus framtid till motes! €

walding process: Laser-GMA(MIG) hybrid

()

iy maibar suCEhall
G without weld pool backing

welding process: GMA (MIG)

™ e

Eh0@ M Suhned
wilth weid posl backing

Figur 9. Jamforelse i svetskvalitet och fogutformning mellan en bakaxel-
brygga svetsad med laserhybridteknik (t.v.) och konventionell MIG (t.h.).

welding process: Lager-GMA{MAG) hybrid

walding process: Tandem-GMA[MAG)

Figur 10. Bakaxelbryggor svetsade med laserhybrid (t.v.) uppvisade bittre
kvalitet och mindre svetssprut an de som tandemsvetsats (t.h).
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ArvinMeritor

ArvinMeritor

ArvinMeritor

Deltagare vid Lasergruppens seminarium ”Laserteknik — méjligheternas teknik” den 26 mars 2009

hos Meritor HVS AB i Lindesberg.

Meritor HVS AB lasersvetsar

av Hans Engstréom, Lulea tekniska universitet

Meritor HVS AB i Lindesberg lasersvetsar nu differen-
tialhus med 9 kW fiberlaser berattar Anders Eriksson,
produktionschef vid fabriken under Lasergruppens semi-
narium ”Laserteknik — mojligheternas teknik” den 26
mars 2009. Det var en gnistrande vacker och solig var-
dag med latt snétackt mark som métte oss i vackra Lin-
desberg under seminariedagen. Bergslagen bjod verkli-
gen pa sin basta sida.

9 kW fiberlaser

Lasersvetscellen ir levererad av Permanova Lasersystem
AB och bestar av en 9 kW fiberlaser svets- och hante-
ringsrobot samt tva pressar. Innan svetsningen tar man
bort ett sitthardat skikt pd en av komponenterna och
genom induktionsvirmning krymps komponenterna
samman 1 en pressningsoperation.
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— Vi har kunnat anvinda billigare och enklare kom-
ponenter, siger Anders Erikssson. Till exempel dr smi-
desmaterial utbytt mot stingmaterial.

Under vart besok pdgér intrimning och justering av
den automatiska svetscellen som beskrivs mera i detalj
pa nasta uppslag.

Meritor HVS AB i Lindesberg ingdr i ArvinMeritor
koncernen med site i Troy, USA, som har ca 18000
anstillda world-wide varav 50% i USA och 35% i
Europa. Koncernen har mdnga verksamheter bland
annat drivlinor till bussar och lastbilar. Stora kunder
ar Daimler, GM och Volvo. I Lindesberg tillverkas och

»Dé lyckades man minska
tillverkningstiden fran 6 minuter
till 14 sekunder per kugghjul.«



Anders Eriksson (t.v), chef for Manufacturing Enginee-
ring och Héakan Viggeborn (som passade p3 att fylla 40

ar ) var vardar for laserseminariet.

Bakaxlar med tandemdriving dr en variant som tillverkas
vid Meritor HVS AB i Lindesberg.

Laserteknik
— mojligheternas teknik

Laserseminariet ”Laserteknik — mojligheternas
teknik” handlar om konstruktion fér och
anvandning av laserteknik med inriktning mot
svetsning och skdrning. Rubrikerna i seminariet ar:

* Orientering om industriell laserteknik och
anvandningsomraden. Hans Engstrom, LTU

e Tank laser redan vid konstruktionsstadiet.
Johan Elster, Bystronic AB

* Konstruera for lasersvetsning — erfarenheter
fran bilindustrin. Johnny K. Larsson, Volvo Cars

¢ Hur anvinds laser i industrin — industriella
tillimpningar.
Tore Salmi, Permanova Lasersystem AB,
Hubert Wilbs, Trumpf Maskin AB

Syftet med seminariet ar att ge deltagarna
grundkunskaper i allmin laserteknik och
processerna skidrning och svetsning, samt tips

och idéer om hur man som konstruktor eller
produktionstekniker kan utnyttja teknikens fordelar.

Seminariet halls arligen under mars manad hos
nagon intressant laseranviandare som presenterar
sin verksamhet.

Nasta seminarium hélls preliminart 18 mars 2010
hos BT Products i Mjolby.

med 9 kW fiberlaser

monteras bakaxlar till Volvo samt montering av fram-
axlar. Fabriken byggdes 1972 som en avknoppning
fran Volvo i Koping och ar efter utbyggnaden 1997 pa
55 000 m?. Volvo stod som dgare fram till 1999.

- Lindesbergsfabriken har en kapacitet pa cirka
100 000 bakaxlar och vixlar samt 60 000 framaxlar
per dr. Omsittningen var 2008 4500 MSEK. 800 per-
soner arbetade i fabriken innan den stora krisen slog
till, berattar Anders Eriksson.

Brett program

Bakaxlarna till Volvo dr kompletta och finns i ett fler-
tal varianter. Tandemdrivning och axlar med navreduk-
tion star ocksd pa programmet. Men i Lindesberg till-
verkar man ocksd kugghjul som man precisionssmider i
en ny process som man inférde 2006. Da lyckades man
minska tillverkningstiden frdn 6 minuter till 14 sekun-
der per kugghjul. Totalt tillverkas 1 200 000 kugghjul

i Lindesbergsfabriken. Man har ocksa ett nytt maleri
sedan 2005.

— Malardalen ar faktiskt ett globalt centrum for kugg-
hjulstillverkning. 15% av all virldens tillverkning av
kugghjul till power-train komponenter finns i omrddet,
papekar Anders Eriksson.

Lindesbergsfabriken dr ocksé en av de storsta i Sve-
rige pa sdtthirdning.

Som sagt Volvo dr en stor kund — 98 % av leveran-
serna fran Lindesberg gar till Volvo.

— Vi hinger med Volvo Laservagnar i vad de vill att
vi ska gora, avslutar Ander Eriksson.

Lasergruppen tackar for en intressant laserdag hos
Meritor och ser fram emot fortsatta kontakter nir
produktionen i lasersvetscellen kommer igang i full
skala. &

Lds mer pad ndsta uppslag.
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Laser med hog effekt
svetsar diffhus i Lindesberg

Av Tore Salmi, Permanova Lasersystem AB

En laser med ovanligt hog effekt och svetsning i tjockt
material var de storsta utmaningarna for Permanova nar
man levererade den forsta laserinstallationen ndgonsin
vid ArvinMeritors anlidggning i Lindesberg.

Lasergruppen var ddr i mars 2009, precis niar den
internationella ldgkonjunkturen slagit igenom med
full kraft, och sag en fabrik som darfor kordes pd en
lagsta-niva.

ArvinMeritor dr en stor industrigrupp som levererar
drivlinor for framfor allt tunga fordon till fordonstillver-
kare over hela virlden. I Sverige tillverkar ArvinMeritor
bakaxlar for Volvo Lastvagnar och Bussar i fabriken i
Lindesberg.

En av produkterna fran ArvinMeritor i Lindesberg
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ar diffpaket till centrumviaxeln for bakaxlar. Idag svet-
sas alla diffhus for de hir paketen i en ArvinMeritor-
anldggning i Italien, men i borjan av 2008 beslots att
utoka produktionen med en svetsanlidggning vid fabri-
ken i Lindesberg.

Fordelar med lasersvetsning
- Vid den tidpunkten behovde vi 6ka var produktion,
och riknade med att kunna spara pengar pa transpor-
ter och packkostnader genom att svetsa diffhusen har i
Sverige, sdger Hakan Viggeborn, som ar ArvinMeritors
projektledare for svetsstationen.

— Det fanns flera anledningar till att vi valde laser-
svetsning. Forutom att fabriken i Italien anvander laser-
svetsning, kunde vi konstatera att produktionen skulle
bli billigare, vi skulle kunna spara vikt och lasersvets-




ningen gav mojlighet att rationalisera konstruktionen.

— Védra mdl var minskad vikt pa diffhusen, hogre
verkningsgrad genom mindre forluster i bakaxeln och
minskad tillverkningskostnad, summerar Hakan Vig-
geborn.

Kraftfull fiberlaser

ArvinMeritors fabrik i Italien anvander en CO,-laser i
sin svetsprocess och den l16sningen diskuterades natur-
ligtvis dven for den svenska fabriken, men Permanova
foreslog istillet en losning baserad pd en 9 kW fiber-
laser fran IPG.

— Processen bestar av att svetsa diffhuset mot det s
kallade kronhjulet samt att svetsa ett lock pa diffhuset,
berittar Permanovas projektledare Erik Vinnman.

— Detta gor att det ar en ganska stor och komplicerad
installation som bestdr av en svetscell med tvd svets-
stationer. Till detta kommer en svetsrobot med laser och
svetsverktyg, en hanteringsrobot samt en pallettbana
och en stor induktionsvirmare som viarmer komponen-
terna for svetsningen.

Enligt de forsta planerna skulle lasersvetsstationen i

Lindesberg ha tagits i drift i november 2008. Fordons-
industrin har dock drabbats héart av den internationella
konjunkturnedgéngen, vilket medfort att den okade
produktionskapaciteten dnnu inte behovts och darfor
har tidplanen dndrats.

Fogfoljning

Hjartat i systemet dr Permanova svetsverktyg med inte-
grerad fogfoljning. Detta har gjort det mojligt att i real-
tid sakerstalla att laserstrdlen positioneras mycket exakt
och att dirmed en hogre strilkvalitet kan utnyttjas fullt
ut, med bl. a. en smalare svets som resultat.

— Vi litar fullstandigt pa var fogfoljningsteknik och
tester som gjorts pa den slutliga produkten visar att var
smalare svetsfog ar precis lika stark som en bredare fog,
sager Erik Vannman.

— Det har varit ett mycket intressant projekt, slutar
han. Den laser vi anvdander pad ArvinMeritor dr en av
de mest kraftfulla som vi installerat, och det faktum
att vi anvander den for att gora en svetsfog som ar 10
millimeter djup har varit ytterligare en stimulerande
utmaning. &

Lasersvetscell med tva svetsstationer som betjinas
av en 9 kW fiberlaser.
Foton: Erik Vainnman, Permanova Lasersystem AB
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Samtal kring lasertrender — Del 4

RobScan — En nyckelteknik
vid lasersvetsning hos Daimler AG

Av Johnny K Larsson, Volvo Cars

Artikelserien ”Samtal kring laser-
trender” har ront stor uppskattning
bland LaserNytts ldsare. Darfor ar
det gliadjande att hiar kunna presen-
tera ytterligare ett sidant samtal, dar
Lasergruppens ordforande Johnny K
Larsson intervjuar sakkunniga laser-
kollegor hos Daimler AG.

Som framgdr pd annat stille i
detta nummer av LaserNytt for-
arades nigra av mina Daimler AG-
kollegor med det prestigefyllda priset
”Innovation Award Laser Techno-
logy 2008, vilket alltsd delades ut
under galamiddagen vid AKL’08-
konferensen i Aachen i fjol.

Priset, som forutom dra och
diplom, ar forknippat med en pris-
check pa 10.000 euro o6verlimna-
des av Professor Reinhart Poprawe
[Fraunhofer-Institut fiir Lasertechnik

ILT, Aachen] och kvillens gisttalare
och késor Dr. Ric Parker [Rolls-Roy-
ce plc, Derby, U.K.] till utvecklings-
gruppens ledare Herrn. Dipl-Ing.
Bertold Hopf [Fig. 1] for innovatio-
nen “Robot-guided Remote Scanner
for Laser Beam Welding”, mera
kiand under begreppet RobScan.
Detta innovationspris delas ut
vartannat ar till individer eller
projektgrupper vars arbete pa ett
fortjanstfullt satt bidragit till nya
utvecklingar inom lasertekniken.
Juryn bestér av tio personer, vilka
representerar saval industri som hog-
skolor och universitet, med valkinda
laserprofiler som Prof. Dr. Friedrich
Behr, ThyssenKrupp Steel AG, Abdel-
krim Chehaibou, Institut de Soudure,
Dr. Paul Hilton, TWI, Prof. Dr. Veli
Kujanpii, Lappeenranta University
of Technology och Prof. José Luis
Ocana, Centro Laser U.P.M.

Figur I. Lyckliga vinnare av ”Innovation Award Laser Technology 2008”
flankerade av prisutdelarna professor Reinhart Poprawe och doktor Ric
Parker. Daimler-trion bestar av fr.v. Holger Schubert, Klaus Debschiitz och
Bertold Hopf.
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Till sin hjilp har juryn foljande

bedomningskriteria:

* Realiserad foretagsnytta

* Innovationshojd pa den foreslag-
na lasertillimpningen

* Vetenskaplig och teknologisk
kvalitet pd genomfort arbete

* Teknologisk kreativitet hos for-
slagsstallaren

[

Forslagsstillarens grad av enga-
gemang i den totala utvecklings-
processen

Sympatiske Herrn Hopf dr en gam-
mal god van till mig med vilken jag
haft nojet att samarbeta och utbyta
erfarenheter med under véra frek-
venta traffar i antingen Goteborg el-
ler Sindelfingen. Tillsammans med
sina pristagarkollegor Klaus Deb-
schiitz och Holger Schubert samt
Ralf Bernhardt fran ”Produktions-
planung HPC F150” i Sindelfingen
sammanstralade vi kvillen efter pris-
ceremonin, vilket gav mig mojlighe-
ter till att fa en djupare forstdelse for
Daimlers satsning pa scanner-svets-
ning med laser [RLW = Remote La-
ser Welding]. Efter ett antal weisbier
i baren pa hotell Quellenhof utspann
sig foljande konversation:

— Var ser ni den storsta fordelen med
RobScan-svetsning jamfort med mer
traditionella metoder som punkt-
svetsning och konventionell laser-
svetsning?

— RobScan-tekniken ar sarskilt
lampad for karosserisvetsning da den
kombinerar hog processhastighet och
precision hos scanner-optiken med
den flexibilitet som en industrirobot
erbjuder. Som laserkillor anvinder
vi disklasrar vilket ytterligare for-
starker metodens flexibilitet.



Figur 2. En av produktionscellerna i Bremen Werk for
sammansittning av sidodorrarna till Mercedes’ C-Klas-
se-modell med hjilp av RobScan-teknik.

12 stycken disklasrar och lika ménga scanner-verktyg
fordelade pa 4 produktionsceller tillverkar 6 olika dorr-
varianter med sammanlagt mellan 79-86 svetsar/dorr

och en cykeltid pa blott 35 sekunder.

Tack vare en medveten kombina-
tion av hdrdvara, bearbetningsteknik
och mjukvara for processovervak-
ning inte bara okar svetshastighe-
ten med en faktor 15 jamfort med
punktsvetsning. Man fir dven en
forbattrad svetskvalitet vilket i sin
tur hjalper till att sinka tillverk-
ningskostnaderna for en bilkaross.
Numera kommer RobScan-svetsarna
att ersitta 15% av punktsvetsarna
i vara nya C-Klasse och E-Klasse-
modeller [Fig. 2].

— Nu, efter nigra mdnaders pro-
duktion, vad siger era erfarenheter?
Limpar sig RobScan for alla typer
av svetsuppgifter?

— Ja, vi ser inga begrinsningar!
Just nu anviander vi detta forfa-
rande i strukturbarande detaljer i
delsammansittningar [Fig. 3], men
vi stiller oss inte frimmande till att
i framtiden 4ven infora tekniken
i karossfabrikernas huvudfloden.
Svetskvalitén ar sd fortrafflig, att det
redan nu skulle vara fullt mojligt att
anvianda den i sidana omrdden av
karossen ddr svetsarna kommer att
vara synliga for kunden.

— For att nd den hoga svetskvalitet
som ni ndmner misstanker jag att ni
madste ha gjort avsevirda, nodvan-
diga utvecklingssteg “under resans
gang”. Vilka var d& de storsta sva-
righeterna?

— Forst och framst; att svetsa i de
organiskt belagda platmaterial som
har blivit ndgot av ett signum for
oss pa Mercedes. Detta, hos platleve-
rantoren palagda korrosionsskydd,
lampar sig mindre vil for svetsning.
Ytbelaggningen fordngas och stor
lasersvetsprocessen pd samma sitt
som ndr den anbringas pa zinkbe-
lagda material. Foljaktligen méste
man overvaka processen ytterst nog-
grant for att undvika defekter sisom
genombrinningar i svetsen. Genom
den mangfald av processparametrar
som RobScan-tekniken innehéller
mojliggor den emellertid ett teknik-
sprang i detta sammanhang. Dérut-
over var vi naturligtvis tvungna att
stabilisera svetsprocessen tillrack-
ligt innan den kunde sittas in i
hogvolymproduktion. Dar uppstar
alltid vissa materialvariationer, ta
till exempel den tidigare ndmnda
ytbeldggningen. Dess tjocklek kan

Figur 3. Daimlers allra forsta RLVW-applikation; bak-
stycket under bagageluckedppningen, populart kallat
”Heckmittelstiick”, pa Mercedes S-Klasse.

Med scanner-teknik sitts 62 stycken lasersvetsar med
olika form under 37 sekunder, medan ett motsvarande
punktsvetsupplagg skulle innebdra en sammanlagd tid
for svetsoperationerna pa 6ver 22 minut.

variera och detta mdste pd ndgot sitt
fdngas upp i processen.

— Bilindustrin staller ju de allra hog-
sta kraven da det giller tillforlitlig-
het. Var star ni betrdffande detta
med RobScan-tekniken idag?

— Helt avgorande ar att alla kom-
ponenter samverkar pa ett optimalt
satt. Saval laserkalla, scanner-enhet
som kommunikation mellan ingden-
de verktygskomponenter méste upp-
visa en hog tillganglighet. Detta har
vi lyckats uppnd och kan idag visa pa
tillganglighetssiffror kring 99% for
vara RobScan-anliggningar.

— Vad giller tillforlitligheten
kommer vytterligare en aspekt till,
namligen felfriheten hos de svet-
sade detaljerna. Antalet komponen-
ter som i ndgon omfattning maste
efterbearbetas kan, tack vare vart
utvecklingsarbete, uttryckas i pro-
millesiffror, vilket 4r mycket bra i
dessa sammanhang.

-S4 kommer vi da till framtiden! Vil-
ka dr era narmaste utvecklingsplaner
betraffande RobScan-tekniken?

— En avgorande aspekt ar att i
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»l framtiden kommer vi att anvdnda oss av nya system,
vilka gor det majligt for oss att direkt via bildbearbetning
kunna bedoma svetskvalitén hos varje enskild lasersvets.«

Figur 4. Senaste nytt da det giller
laserverktyg — PFO (Programmable
Focussing Optics) 3D. Denna scan-
ner-enhet innehdller utéver de tva
traditionella galvo-speglarna en
funktion som majliggér automatisk
reglering av fokalpunktsavstandet.

framtiden verkligen utforma sin
konstruktion pa ett sadant sitt att
den lampar sig for lasersvetsning.
Forst dd kan man pa allvar utnyttja
laserteknikens alla fordelar. Vad
betriffar vir produktion ar vi
just i fird med att ersdtta vara
2D-scannrar med 3D-dito for att
pa sd satt kunna svetsa med hog
kvalitet dven vid varierande arbets-
avstand [Fig. 4].

Likaledes kan man forvinta sig
en fortsatt utveckling av laserkal-
lorna. Successivt kommer vi alltid
att forsoka implementera de nyaste
stralkillorna for att konsekvent
kunna nyttja dessas fordelar.

—Da det giller kvalitetsovervak-
ning rdknar vi likaledes med nagra
utvecklingssteg. Idag Overvakar
vi svetsprocessen on-line, men pa
detta sidtt far vi endast indirekta
signaler vilka i sin tur kan harledas
till lasersvetsens kvalitet. I framti-
den kommer vi att anvinda oss av
nya system, vilka gor det mojligt
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for oss att direkt via bildbearbet-
ning kunna bedoma svetskvalitén
hos varje enskild lasersvets.

— Annu bittre vore det forstas om
vi kunde fa nagon form av adap-
tiv reglering av svetsparametrarna,
ndgot som vi just har installerat for
vara punktsvetstinger. For RobS-
can planerar vi att infora ndgon
liknande form av automatiserad
reglerteknik.

— Behovet av dylika adaptiva sys-
tem blir dnnu viktigare med tanke
pa inforandet av nya, alternativa
karosserimaterial. Just temat ”latt-
viktskonstruktion” har idag ett
starkt fokus inom Daimler AG.
Dirfor kommer vi i kommande
Mercedes-produkter att kunna
hitta hogst innovativa, viktsbespa-
rande materialkvaliteter.

— Precis! Dessa ar bra beskri-
vande nyckelord. Vi driver just nu
utvecklingen av RobScan dithin
att vi ocksd skall kunna anvinda
den hir tekniken for svetsning av
aluminiumdetaljer. Hir kommer
den tillsatstrdd som ar nodvandig
vid lasersvetsning av aluminium att
reducera sjilva svetshastigheten.
Att hitta bra [6sningar for att kom-
pensera for detta kommer att bli
vart nista stora utvecklingssteg.

Med denna slutklim fran Herrn
Hopf och hans kollegor kan vi
nog forvinta oss att fa hora dtskil-
ligt mer om RobScan-tekniken i
framtiden. Det nimnda 3D-verk-
tyget tycks redan vara realiserat,
och dess anviandning vid scanner-
svetsning hos Daimler beskrevs
av Dipl.-Ing. Holger Schubert vid
arets EALA-konferens.

Mera dirom kan man ldsa i
ndsta nummer av LaserNytt!

Kort rapport fran LIM 2009,

Lasers in

Av Peter Norman,
Luled tekniska universitet

Mellan 15:e och 18:e juni holls den
stora konferensen Lasers in Manu-
facturing i Maisshallarna utanfor
Miinchen. Maissansvariga riknade
till drygt 190 presentationer och mer
an 300 deltagare i denna konferens
som samarrangerades med sex andra
konferenser inom optik och laser.
De andra konferenserna behandlade
bland annat basforskning, CLEO/
Europé-IQEC anordnat av Europe-
an Physics Society och Optical Met-
rology anordnat av SPIE Europe.
Alla sju konferenser gav ett stort
spann pa de 2300 presentationer
och foreldsningar som gavs. Det
stora antalet deltagare, totalt 24000
(26655:2007) besokare under fyra
dagar, gavs ocksa mojlighet att titta
pa ett massomride pd drygt fyra
hektar fyllt med 1040 utstallare dar
de tva storsta omradena var “Lasers
and Optronics” och ”Lasers and
Laser Systems for Manufacturing”.
Ytan for utstillare hade okats
trots att antalet deltagare minskat
nagot, detta beror pa att deltagandet
fran den tyska industrin sjunkit.

Remote cutting
Den forsta sessionen som jag deltog
i men tillika onsdagens andra ses-
sion om bearbetning med hogeffekt-
laser handlade om skirning och dar
berittade Dr Beyer om mojligheten
att bearbeta olika typer av material
med ”remote cutting” metoden.
Genom att anvinda denna metod
tillsammans med ett scanner huvud
fis en flexibel metod som skar
snabbt och med hog kvalitet i olika
material. Eftersom metoden inte
anvander ndgon gas si anvinder



Miinchen 15/6-18/6

Manufacturin

man inte nagot munstycke vilket
forenklar hela skdrhuvudet.

Nista session handlade om hur
man kan dndra bearbetningsstrategi
for att undvika termisk distorsion
vid skarning. Forfattaren Dr. Zih
berdttade hur man med simuleringar
kan forutsiga och minska siddana
effekter genom att dndra infast-
ningar och i viken ordning man skir
olika konturer.

Dr. French visade i sin presenta-
tion att man med hjilp av noggrann
kontroll av parametrarna kan skira
och ytmodifiera kompositer med
hjilp av tvd olika lasrar, en cw
fiberlaser och en picosekund pw
fiberlaser.

I Dr Beyers andra presentation
for dagen pratade han om hur man
med hjilp av vanligt korordinatbord
och ett snabbt optiksystem kan
uppnd skarhastigheter i tunnmetall
pa upptill 60m/s. Aven i andra
material visade det sig vara mojligt
att komma upp i mycket hoga has-
tigheter.

I tva liknande presentationer visa-
des tva olika l6sningar pa problemet

med att mata in material frin sidan

vid tex lodning eller ytbelaggning.
Dr Diettrich hade 16st problemet
med att f4 materialet matat koaxiellt
genom att forma laserstrélen till en
ring och mata in material i centrum.
Dr. Vihinen hade 16st detta problem
pa ett annat sitt genom att anvin-
da samma diodlaser som Cavitar
anvinder i sitt belysningssystem for
processovervakning. Denna l6sning
ar dock relativt begransad i effekt
men inom ett ar sd ligger den i kW
omradet.

Under torsdagens sessioner pa
formiddagen presenterades det artik-
lar inom omradet ”process sensing
and control”. Dr Doubenskaia fran
ENISE visade pa deras forsok dar
de anvant pyrometri, IR, fotodioder
och hoghastighetsfilmning for att fa
en bittre bild av fasovergangar vid
pulsad smaltning av rostfritt stal. I
artikeln sd jamfors dessa matningar
med simuleringar for att fa en bittre
modell.

Professor Emmelman visade ett
intressant resultat dir de hade anvint
sig av en 6-axlig hanteringsrobot for

Peter Norman

att forflytta svetshuvudet. Problemet
med att positionerings noggrannhe-
ten dr relativt lag hos en robot har
de 16st genom att triangulera in den
ratta positionen och att anvinda sig
av en kalibreringsmodell som siker-
stiller att den onskade banan for
roboten halls inom vissa omraden.

Nytt system for
svetsovervakning
En mycket intressant losning for
svetsOvervakning presenterades av
Dr Abt fran FGSW. Den gruppen
har arbetat fram en kamera som
direkt pa kamerachippet har inte-
grerat en ny funktion som med hjilp
av ett neuralt nitverk mojliggor en
extremt snabb bildbehandling for
att kunna styra lasereffekten. Sys-
temet har en uppdateringsfrekvens
pa 10 kHz vilket utan problem i tid
upptacker ofullstindig penetration.

Dr. Colombo presenterade ocksa
en smidig 16sning for dvervakning
da det inte finns ndgon mojlighet att
komma 4t processomradet. Genom
att anvdanda det processljus som
speglas in i fibern och plocka ut det
ddr fibrerna fran fiberlasermodu-
lerna kopplas ihop kan defekter i
processen upptickas.

Konferensen avslutades med en
?joint session” dir konferensens
ordforande deltog. &
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Tyskarna i frontlinjen

for applikationsinriktad

laserforskning

Del 2.

Rapport fran AKL'08, Eurogress, Aachen, GER, 7-9/5 2008

Av Johnny K Larsson, Volvo Cars

Som ordférande i sessionen rorande
lasersvetsning fungerade professor
Wolfgang Schultz, en av alderman-
nen vid ILT. Forst ut hidr var gamle
bekantingen Dr. Peter Rippl frin
KUKA Systems GmbH i Augsburg

[GER], som pd vanligt engagerat sitt
berittade om foretagets RoboScan-
verktyg for Remote Laser Welding.
RoboScan anvinder den sjitte
axeln till att manipulera laserstrilen
i olika riktningar [Fig. 18] tll skill-
nad fran det av Daimler utvecklade
Robscan-verktyget som bygger pa

scannerteknik av laserljuset med
hjalp av tva galvo-speglar. RoboScan
har en zoom-optik som drivs med en
linjarmotor, vilket gor att brannvid-
den kan varieras mellan 270 och
1.500 mm [Fig. 19]. Tva olika gas-
floden ar integrerade i verktyget: en
”cone-jet” vars huvudsakliga uppgift

Figur 19. RoboScan-verktyget med zoom-optik (mitten) och t.h. cone-jet och cross-jet-funktionerna.
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ar att undertrycka plasmabildning,
och en ”cross-jet” for att skydda
optiken.

Systemet erbjuder verklig ”wel-
ding-on-the-fly”, och Peter sag hir,
som i si manga andra lasersam-
manhang, bilindustrin som den stora
anviandaren. Detta exemplifierades
med ndgra filmer som beskrev fjarr-
svetsning av komponenter som siten,
dorrar och motorhuvar, men ocks3
vid sd kallad framing och geometri-
sattning av hela karosser kan Robo-
Scan vara det perfekta verktyget.

Att i tidiga utvecklingsfaser kunna
prediktera inverkan av lasersvets-
ningen pa den firdiga komponenten
har visat sig bli alltmera viktigt. For
detta dndamal finns ett antal olika
simuleringsprogram att tillgd, och
detta var nagot som niste talare, fore
detta VW-medarbetaren och numera
professor, Michael Rethmeier frin
BAM [Bundesanstalt fiir Material-
forschung] i Berlin [GER] berittade
om. Han visade distorsionssimule-
ringar vid lasersvetsning av insprut-
ningsventiler i programmet ANSYS.
Hair rorde det sig om svetsning av
cirkuldra axlar, och mest forvridning
erholls vid konventionell svetsning
med en fokalpunkt som kontinu-
erligt rorde sig runt axeln. Genom
att dela upp laserstrilen i flera
fokalpunkter, jamnt fordelade kring
axeln, kunde distorsionen begrinsas
[Fig. 20]. Darmed ar det forstaeligt
att en ringfokus kombinerad med en
enda laserpuls ger det absolut basta
resultatet i friga om mattriktighet.

En annan programvara i dessa
sammanhang dr SYSWELD som
hade anvints vid lasersvetssimule-
ring av kugghjul till viaxellador. Att
forsoka minska viarmetillforseln, och
dirmed forvridning av detaljerna,
genom att svetsa intermittent visade
sig inte vara nagon lyckad 16sning.
Ett sidant forfarande resulterar i
en alltfor ojamn viarmefordelning,
varfor man far stora deformationer
av denna orsak. Darfor ar en opti-

merad kombination av svetsfoljd
och svetsmingd efterstravansviard.
Genom att anvianda de presenterade
simuleringsmodellerna menade Dr.

Rethmeier att man kunde uppna
en 35%-ig forbattring av formnog-
grannheten vid lasersvetsning [Fig.
21].
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Figur 20. Genom att dela upp laserstralen i ett flertal fokalpunkter for-
bittras formnoggrannheten vid lasersvetsning av axlar och ror.
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Lasersvetsning: Schultz, Rippl, Rethmeier, Kaierle

-l 3

Sessionens siste talare var valbe-
kante Dr. Stefan Kaierle fran ILT i
Aachen [GER]. Stefan har ju under
manga 4ar agnat sin forskning At

CMOS camera

ilumination (diode lasers _[__

150mW & Hﬂnmh beam splitter

Processing Icﬁer {_‘\ dichroitic mirror

Figur 22. Koaxial belysning av
fokalpunktsomradet, vid som i
det hir fallet laserskarning,
underlattar processovervakning
med CMOS-kamera.
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olika verktyg for processdiagnos-
tik och processkontroll, och darfor
handlade hans foredrag inte ovintat
om just detta omrade. Att overvaka
plasmastrdlning [400-600 nm], tem-
peraturstrdlning [900-2.300 nm]
och laserstralning kan bidra till 6kad
kvalitet vid laserbearbetning, i syn-
nerhet om dessa mitvirden kopplas
till ndgon form av closed-loop”-
system.

ProcessOvervakning med en
CMOS-kamera underlattas med co-
axial belysning av bearbetningsstal-
let med hjilp av en diodlaser [Fig.
22], vilken ocksa kan utnyttjas for
fogsokning om den integreras i en
”scanner”. Vid en dylik metodik for
processovervakning vid lasersvets-
ning kan exempelvis bindfel detekte-
ras eftersom detta innebar att smal-
tan momentant blir lingre. Samma
beteende kan vara en information

om att ett alltfor stort gap mellan
platarna foreligger, ndgot som ocksa
kan observeras vid ”punktsvetsning”
med laser d4 svetsdiametern tenderar
att vixa. Nagra exempel pa systemet
anvint vid svetsning av polymerer
som PA [PolyAmid] och PC [Poly-
Carbonat| visades ocksd [Fig. 23].
Eftersom man av absorptionsskal
har helst anvinder CO,-laser kunde
man observera att co-axial illumine-
ring fungerar simre, men detta var
ndgot som Dr. Kaierle menade kunde
avhjilpas med en ”beam-combiner”
av ZnSn.

En av konferensens absoluta basta
presentationer stod Dr. Andreas Gas-
ser fran Fraunhofer ILT [GER] for.
Vid sessionen for ”laser cladding”
[LMD =
som for ovrigt leddes av Dr. Ingo-
mar Kelbassa [LLT/RWTH, Aachen,
GER] gav han en bred overblick
av laseranvindning inom omradet

Laser Metal Deposition],

paldggning i reparationssyfte. Idag
ar det mojligt att bygga strukturer
fran 0,05 mm till flera centimeter
i hojd. Principen ar att grundmate-
rialet och tidigare palagda strangar
delvis smilts upp for att skapa
en god metallurgisk bindning, men
samtidigt kravs en hogre pulverkva-

Figur 23. Processovervakning vid lasersvetsning av overlappsférband i polya-
mid (PA). T.v. en fullgod svets, mittbilden illustrerar att svetsdefekter fére-
ligger och langst t.h. saknas bindning mellan detaljerna ("Falsches Freund”).



litet [kornstorlek < 32 pm] dn den
som anvands vid exempelvis termisk
sprutning. Helst bor nagon form av
fasta tillstdndets laser [Nd:YAG,
fiber eller diod] anvindas di dessa
laservdglingder absorberas battre i
pulvret jamfort med vad som ar fal-
let for CO,-laser. Detta innebir att
verkningsgraden blir s pass hog som
18-21%, att jamforas med 2,5-3,5
vid CO,-bearbetning.

Tre huvudsakliga principer finns
for att mata pulvret; off-axis, co-axi-
alt/kontinuerligt eller co-axialt/dis-
kret [Fig. 24]. Det senare innebir att
pulvret matas via flera munstycken,
en metodik som ger optimalt pulver-
utnyttjande. Vidare presenterade Dr.
Gasser ndgra intressanta verktygslos-
ningar. En var ett mycket kompakt
verktyg avsett for paldggning inuti
smala ror, ett annat var den i sam-
arbete med Reis Robotics utvecklade
zoom-optiken som moljiggor varia-
tion av sparbredden vid paldggning
med 0,6-4,0 mm [Fig. 25].

Reparation och rekonditionering
av komponenter till flygplansmo-
torer ar ett stort anvandningsom-
rdde for laserpdliggning. Ndgra
olika praktikfall frdn Rolls-Royce
Deutschland i Oberursel beskrev
reparation av detaljer till deras tur-
biner BR700 och BR715. Hir rorde
set sig om fronttrummor i Ti6246
och turbinkammare i Inconel dir
defekta omrdden lagades genom
laserpalaggning med hjilp av en 1
kW lamppumpad Nd:YAG-laser.
En 2 kW diodlaser hade anvints vid
reparation av vaxelkomponenter hos
foretaget Stork [Fig. 26a], varifrdn
ocksa var hamtat ett exempel pa
reparation av en kabelvinsch till en
lotsbat.

Hos det spanska foretaget Tech-
nogenica [Fig. 26b] anvinds en diod-
laser for paldaggning av wolframkar-
bid som slitskydd pa vissa detaljer.
Just det senare dr ett exempel pa en
av fordelarna med laserpéliggning,
namligen den att man kan arbeta

Figur 24. De tre principerna fér pulvermatning vid laserpéldaggning:
fr.v. off-axis, co-axialt/kontinuerligt och co-axialt/diskret.

Figur 25. T.v. ett kompakt verktyg avsett for invandig beldggning av rér, och
t.h. en zoom-optik som mojliggor variation mellan 0,6-4,0 mm av sparbred-
den vid "laser cladding”.

Figur 26a. Reparation av axlar med ut- och invindig laserpaldggning hos
foretaget Stork.

Figur 26b. Laserpaldggning av tungstenkarbider m.h.a. en diodlaserkilla hos
foretaget Technogenica i Saint-Jorioz
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med selektiv pdlaggning for att spara
pa forbrukningen av dyrt material.
Hittills har laserpdliggning mest

anvants for reparation och egen-

skapsforbattring av, pd grund av
materialkostnader, forhillandevis
dyra produkter, men Ulrich Berners
fran LBBZ GmbH |[Geilenkirchen,

Figur 27. Reparation av ett pressverktyg for en personbilsdorr utférd med
laserpalaggning. Har anvdands en 2 kW Nd:YAG-laser och det skriaddarsydda
processverktyget viger 65 kg och har matten 700x520%350 cm.

GER] gav oss ndgra synpunkter pa
laserpdliaggning inom verktygsindu-
strin. Dels kan man anvinda tek-
niken till att reparera gamla press-
verktyg vilka forindrar sin form
efter laingvarig anvindning [Fig. 27],
dels kan man forlinga livslingden
pa verktygsytor genom att beligga
desamma med ett slittaligt lager.
Vidare menade Herr Berners att,
med den precision och NNE [Near-
Net Engineering] med dimensioner
mindre an 0,1 mm fran fardig form,
det finns atskilliga tids- och kost-
nadsbesparingar i form av mins-
kad efterbearbetning. Ett fortsatt
utvecklingsomrdde som namndes var
att skapa vad man kallar material-

Figur 28a. Rolls Royce praktikfall |: Laserpalaggning med Inconel7 18 for reparation av HPTH (High Pressure
Turbine Housings).

. 4k

i T

Figur 28b. Rolls Royce praktikfall 2: Reparation av tatningsflinsar genom laserpéldggning med bl.a. nickel-legeringar.

(Bladed Discs) eller rotorblad till flygplansmotorer.

26 LASERNYTT 2/2009



kompatibilitet d4& man anvinder
sig av valdigt artolika material for
pulver respektive substrat.

Avslutningsvis tog Martin Spallek
podiet i besittning, och diarmed var
vi dter till den for laserpaliggning
storsta industriavndmaren, namligen
flygindustrin. Herrn Spalek basar
for rekonditioneringsverksamheten
vid Rolls-Royce Deutschland Ltd.
& Co. KG i Oberursel [GER], dar
just denna del utgor 53% av fore-
tagets hela omsattning. Alternativen
till laserpdlaggning vid reparation
av motordetaljer dr antingen TIG-
svetsning [Tungsten Inert Gas] eller
termisk sprutning, men lasertekniken
ar overldgsen bade betriffande kva-
litet och ekonomi.

Ett antal praktikfall ledsagade
presentationen, sdsom reparation av
BLISKS [Bladed Discs], turbinhus i
Inconel718, trummor och rotorblad
[Fig. 28a—]. Manga av applikatio-
nerna hade utvecklats inom ramen
for det EU-finansierade projektet
AWFORS.

Ytmodifiering i alla dess former
med hjilp av laser dr det anvind-
ningsomrdde som jag personligen
tror kommer att bli nista tillvaxt-
omrade inom laserbearbetningen.
Darfor var det extra spannande att
lyssna till den dedikerade sessionen
i detta amne som pd ett fortjanst-
fullt sitt leddes av Dr. Wilhelm
Meiners fran Fraunhofer-Institut fiir
Lasertechnik [Aachen, GER]. Dr.
Edgar Willenborg, dven han frin
ILT, inledde med att forklara de tva
huvudsakliga metoder som anvinds
vid laserpolering.

Ren avverkning av material med
hjilp av en pulsad laser har hittills
varit den dominerande tekniken,
men pa senare tid har omsmaltning
utvecklats till att ge en dnnu battre
ytfinhet [Fig. 29]. De huvudsakliga
parametrar som har betydelse for att
erhalla ett gott resultat med denna
metod ir de bearbetade materialens
varmeledningsformdaga, deras vir-

=

Laserstrukturering och laserpolering:
Meiners, Willenborg, Groenendijk, Kordt
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Figur 29. Principen for laserpolering genom omsmaltning av substratets

yta. Under syns t.v. en diamantpolerad TiAl6V4-yta och t.h. motsvaran-
de yta laserpolerad.
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Figur 30. T.v. en maskin for laserpolering utvecklad inom projektet POLAR som kan hantera objekt inom

300x300x200 mm. T.h. laserpolering av formverktyg for tillverkning av glas; Ra = 0,17 pm med en polerhastighet

av 25 minuter per verktygshalva.

Figur 31a. Exempel pa en laserpolerad designyta.
Figur 31b. ”Fluid Struc” — ytstrukturering med hjilp av laseromsmailting.

mekapacitet, viskositet samt ytspan-
ningen vid smalt tillstind.

Vanligtvis anvidnder man sig av
excimerlasrar i det grona vaglangds-
omrddet, och man delar upp laser-
poleringen i makro- och mikrobe-
arbetning. Den forra utfors med
cw-teknik och klarar bearbetnings-
djup pd 30-80 pm. Mikrobearbet-
ning gors till djup < 5§ pm och med
laserpulser kring 100 ns. Exempel
pa makrobearbetning 4r polering
av verktygsstdl dir Ra-virdet kan
forbattras fran 40 pm till 0,1 pm och
dir bearbetningshastigheten ligger
kring 120 sek/cm?.

Betydligt snabbare gir det vid
mikropolering dar det exempelvis tar
3 sek/cm? for att forbattra Ra-virdet
fran 4,0 pm till 0,1 pm. Inom BMBF-
projektet [Bundesministerium fiir
Bildung und Forschung] POLAR har
olika praktikfall kunnat genomforas
med hjdlp av en laser-scanner inte-
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grerad i en frasmaskin fran Hermle
[Fig. 30]. Medicinartiklar i Ti6Al4V
har polerats fran Ra = 0,3-0,5 pm
till 0,08 pm med en processhastighet
pd 3,3 sek/cm?. Motsvarande resul-
tat skulle ta 10 min/cm?> om man
anviande sig av manuell polering.

Vidare visades det pa exempel
dir man anvint en 400 W CO,-
laserkilla for att polera kiselplattor
ner till Ra-virden kring 0,4 nm,
och dven polymerer som PC kan
omsmaltas pd detta sitt. Designytor
med speciella monster kan poleras
via omsmaltning med laser utan att
monstret forstors [Fig. 31a], och det
ar motsvarande mojligt att struktu-
rera en yta medelst omsmaltning, en
teknik som Dr. Willenborg kallade
”Fluid Struc” [Fig. 31b]. Som synes
ytterligare ett omrdde dar det enbart
ar fantasin som sitter begransningar
pa vad man kan anvinda lasertekni-
ken till!

Niste talare var Max Groenendijk
frin Twente University i Enschede
[NEL]. Hans foredrag handlade om
att skapa vattenavvisande, superhy-
drofoba, ytor med hjilp av laser-
teknik. Inspirationen hade hamtats
frdn naturen dir man talar om
lotus-effekten.

Om man studerar ett blad fran
lotusplantan i mikroskop uppticker
man att ytan har en speciell struktur,
och detta tillsammans med en lag
ytenergi gor att vattendroppar inte
fastnar pa bladen utan bara rinner
av. En sadan egenskap kan vara
onskvird att ha for manga produk-
ter, och idén med Herr Groenendijks
forskning var att strukturera ytorna i
formverktyg for tillverkning av poly-
mera produkter, sd att man skapar
kontaktvinklar > 150° och darmed
erhiller dylika effekter [Fig. 32].
Man hade anvint en fs-laser med
800 nm vagliangd vilken gav pulsvid-
der pa 200 fs. Energin per puls var
4 pJ och frekvensen lig kring 250
kHz. Med dylika virden blir det
mojligt att strukturera ytor ner till
en 10 pm-skala.

Vidare hade de experimentella
forsoken visat pa att en linjar pola-
risation av laserstrdlen ger en battre
effekt dn en cirkuldr sadan [Fig. 33].
Herr Groenendijk trodde pa en ljus
framtid for den hir metoden, och
darfor har han och hans kollegor



Figur 32. En vattendroppes beteende pa en normal resp. hydrofob yta. T.h. ses en produkt tillverkad hos Lightmotif

dar formverktygets ytor strukturerats med hjilp av korta laserpulser.

»Om man studerar ett blad
fran lotusplantan i
mikroskop upptdcker man
att ytan har en speciell
struktur,
och detta tillsammans med
en lag ytenergi gor att
vattendroppar inte
fastnar pa bladen utan
bara rinner av.«

bildat avknoppningsforetaget Light-
motif som avser att pd en industriell
basis fortsitta med denna ytmodifie-
ringsteknik.

Siste talare i sessionen var Dr.
Mario Kordt fran Freudenberg
Anlagen- och Werkzeugtechnik
[FAW] GmbH [Laudenbach, GER],
som berittade om den femaxliga
maskin som utvecklats i samarbete
med Fhg-IPT [Fraunhofer Gesell-
schaft-Institut fir Produktionstech-
nologie, Aachen, GER] for att kunna
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Figur 33. En mer vattenavvisande yta erhadlls om laserbearbetningen sker
med linjar polarisation (t.h.) jamfért med cirkuldr sadan (t.v.).

strukturera komplexa tredimensio-
nella ytor.

Skapelsen kallas Flaser3D och
ar en ombyggd frismaskin med
ett arbetsomrade pa 800x600x500
mm, vilken kombinerats med en
Nd:YV04-laser fran Edgewave med
en effekt pd 20 W och pulsfrekvens
kring 50 Hz [Fig.34]. Maskinen
ar vidare utrustad med en galvo-
scanner frdn Scanlab och huvudsak-
ligen avsedd for ytstrukturering av
formverktyg for tillverkning av PC/
ABS-komponenter.

Struktureringen gar ut pa att gene-
rera 1 pm djupa ventilationskanaler i

verktygsytorna for att skapa forutsatt-
ningar for god avluftning. Ett vanligt
forekommande problem vid form-
sprutning av plastdetaljer dr namli-
gen uppkomsten av luftbubblor inuti
detaljen vilket leder till att densamma
maste skrotas. Alternativt skulle dessa
ventilationskanaler kunna utforas
med hjalp av gnistning, men i jam-
forelse med laseravverkning erbjuder
den senare 70-80%-iga besparingar i
savil tidsatgang som kostnader.

Dr Kordt kunde se ytterligare
anviandningsomraden for denna tek-
nik med att skapa mikrokanaler.
Salunda kan man péverka de tribolo-

lasermodulen illustreras t.h.

Lasermodule

Adapter

VarioScan
(Fa. Scanlab)

Clamping system
for tool measurement

system

Figur 34. "Flaser3D” — ett maskinkoncept for ytmodifiering med hjalp av laser, dar en principskiss av sjilva

Spindel box

Nd:YV04-Laser FAW-Modell
(Fa. EdgeWave)

Beam deflection

2-Axis-Galvo-Scanner
(Fa. Scanlab)

Camera adapter (Fa. Scanlab)

Laser optic
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Figur 35. Hogtflygande planer i Aachen; Skisser pa hur ett tankt RWTH Aachen Campus kan se ut i realiteten om
tio ar. Avsikten verkar vara att skapa ett europeiskt "Center of Excellence” fér produktionsteknik. Man tackar!

giska forhéllandena for rorliga delar
genom att skapa kanaler som haller
smorjoljor och dirmed reducerar
savil forslitning som friktion.

Till konferensens avslutning var
utbildningsminister Dr. Hans Eggers
speciellt inbjuden. Han kunde kon-
statera att optisk teknologi, till vil-
ken lasertekniken maste riknas, idag
omsdtter 210 miljarder euro world-
wide — en siffra som befinner sig i
stindig okning.

Inte minst inom solenergi for-
vantar sig Dr. Eggers en kraftig

Avslutning och sammanfattning:
Eggers, Poprawe

tillvixt. Han fortsatte med att stolt
presentera den storsatsning pd 750
miljoner euro under en tioarsperiod
som gjorts i programmet ”Optical
Technology — Made in Germany”
vilket startade 2002. Hittills har
denna satsning resulterat i 770 pro-
jekt och 420 miljoner forbrukade
euro. Bland hojdpunkterna i detta
program avsett att knyta industri
och forskning nidrmare varandra
niamndes foljande:

* Hogpresterande laserkallor med
ultrakorta pulser och hog stral-
kvalitet

* Biophotonic for analys av mansk-
liga celler och forhindrandet av
sjukdomar

* Organiska LEDs [Light Emitting
Diodes] for energibesparing

* Organisk fotogalvanism for till-
verkning av kostnadseffektiva
solceller
Men det ar inte bara en friga om

att utveckla nya tekniker. En mer
generell satsning maste goras pa:
* Manniskor — for att kunna uppratt-
hélla nodvandig kompetensniva
* Idéer — for att kunna mota och
l6sa de vetenskapliga utmaning-
arna
* Finansiering — for att kunna
bygga upp och utveckla high-
tech-foretag
Just frdgan om hur det star till
med vidareutbildningen av duktiga
tekniker var nagot som Dr. Rein-
hart Poprawe spann vidare pa. Han
presenterade en imponerande ambi-
tion med att f4 till stind ett RWTH
Aachen Campus [Fig. 35], som skulle
kunna vara en realitet om tio ar och
som uppskattades kosta i storleks-
ordningen en miljard euro.
Framtiden lar vidl utvisa huru-
vida dessa satsningar blir mojliga
att genomfora, men vi vet ju sedan
tidigare att professor Poprawe har
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Figur 36. Drygt 60 praktiska laserdemonstrationer bjods deltagarna vid AKL’08 pa vid det avslutande besoket i
Europas mest vilutrustade laserlaboraratorium — Fraunhofer Institut fiir Lasertechnik (ILT) i Aachen.

goda forbindelser pa hogre ort, vilket
skulle kunna borga for att finansiella
medel inte kommer att saknas.
Efter avslutade motesforhand-
lingar var det si dags for oss att
bege sig till Fraunhofer ILT dar
lunch vintade atfoljd av mer dn 60

praktiska demonstrationer av olika

laserprocesser och laserapplikationer
under rubriken Laser Technology
Live [Fig. 36].

I ILTs applikationscenter, vilket
dven inhyser foretagen Beratron,
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inno-shape, IQ Evolution och Laser-

fact, fanns silunda mojlighet att

uppdatera sig pd de senaste innova-

tionerna inom var bransch. Bland

dessa kan sdrskilt nimnas:

* Hoghastighetsskiarning med laser

* QOlika  pulvermatningsverktyg
for flexibel paliggning med hog-
effektlaser

* Processovervakning av olika
laserparametrar

* Lokal varmebehandling for for-
battrad formbarhet av hoghall-
fast plat

* Co-axial processovervakning vid
svetsning med CO,-laser med hog
effekt

* Lasersvetsning av stotdimpare

* Laserhybridsvetsning av grovplat

RLC [Remote Laser Cutting] av

tunna metallfolier med fiberlaser

*

* Tillverkning av benimplantant
med hjilp av SLM [Selective
Laser Melting]

* Kombinationsverktyg for laser-
skarning och lasersvetsning

* Linjar fokusoptik med adaptiv
fokuspositionering for rengoring
av jarnvagsrals

* Co-axiellt laserlodningsverktyg

* Strukturering av designytor med
hjdlp av laseromsmaltning

* Polering med laser
Det nya greppet med att utoka

Aachener Kolloquium fir Lasertech-

nik till att omfatta tre dagar, dir den

forsta dagen erbjod olika utbud allt
efter lasertycke och smak, tror jag att

vi far se mer av vid kommande &rs

arrangemang. Sjilvklart attraherar

ett sddant uppligg en storre publik
och bidrar till att ytterligare interna-
tionalisera AKL.

De tekniska presentationerna
under den traditionella delen av kon-
ferensen var 6msom vin och 6msom
vatten. Jag vet att Dr. Poprawe och
hans kollegor i organisationskommit-
tén vill att man fokuserar pa praktisk
anvandning av laserteknik och lagger
mindre kraft pi den mer akademiska
forskningsdelen. Helt ratt med tanke
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Figur 37.Festivitas vid AKL’08-banketten i Karl den stores kroningssal i
stadshuset i Aachen.



Figur 38. Overst: Checken pa 10.000 euros for “Innovation Award Laser
Technology 2008” &verlamnas till Daimler AG hir representerat av herrar-
na Debschiitz och Hopf. | mitten héller den senare upp "bucklan” — beviset
for foretagets succérika implementering av RobScan-konceptet, varpa delta-
garna bjods pa lite exotisk gospelunderhallning underst.

pa Lasergruppens intresseomraden,
men jag maste medge att ndgra av de
foretagspresentationer av laserprak-
tikfall som redogjordes for knappast
hade platsat pa vara Laserdagar.

Hur som helst ir ju ett huvudsyfte
med dessa konferenser att vi lase-
rentusiaster far triaffas for ett mera
informellt utbyte av erfarenheter
och sddant gavs rika tillfallen till
under de tre dagarna, inte minst vid
Get-Together-receptionen i Ludwig
Forum for International Art, eller
den gemytliga banketten i Kronungs
Saal i Aachens gamla stadshus [Fig.
37].

Vid det senare tillfallet utdelades
ocksd det prestigefyllda Innovation
Award Laser Technology 2008, som
forutom dran ocksd bestdr av en
prischeck pa 10.000 euro. Denna
gang tillfoll priset kollegorna fran
Daimler AG och deras RobScan-
l6sning, vilken jag berort i tidi-
gare rapporteringar fran till exempel
EALA [European Automotive Laser
Applications]. Det dr bara att gratu-
lera herrarna Hopf, Debschiitz med
flera, och ser med spanning fram mot
ytterligare implementering av denna
speciella laserteknik [Fig. 38].

Sammanfattningsvis vill jag dock
pastd att det var tre vil anvinda
dagar i Aachen med utmarkta moj-
ligheter till uppdatering kring de
senaste laserinnovationerna och lite
allmint teknikskvaller laserentusias-
ter emellan.

Eftersom konferensen numera fatt
en mer internationell pragel, och
inte lingre forutsitter goda tyska
sprakkunskaper for att hinga med
i diskussionerna, hoppas jag fa se
ett storre deltagande frdn svensk
sida vid nista evenemang om tva
ar. Darfor ber jag den intresserade
att redan nu boka in 5-7 maj 2010
for AKL’10, vilken kommer att sam-
manfalla med ILTs 25-4rsjubileum.
Sa rikna med lite extra festligheter
— bara det kan ju vara skil nog till
ett besok i Aachen. &
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| N BJ U DA N Workshop torsdagen den 19 november 2009 i Gnosjo

Lasersvetsning ger anvandarna majlighet till
innovativa konstruktionslosningar. Detta ger
ekonomiska och tekniska fordelar genom

rationell och flexibel produktion med hag kvalitet.

De storsta vinsterna genereras i tillampningar
dar laserteknikens fordelar har tagits tillvara
redan pa konstruktionsstadiet.

Program

09.30
10.00

11.30
12.30

13.00

15.00
15.30
16.00

Registrering och kaffe

Lasersvetsning

Lasersvetsprocesser,

Svetsbarhet,

Egenskaper hos svetsat gods,

Svetsdefekter,

Jamforelser med konventionella svetsmetoder

Lunch

Presentation och visning av
LaserCentrum i Gnosjo AB

Workshop

Lasersvetsning av stal/rostfritt stal,
stumfog/Overlappsfog,
svetsparametrar

Kaffe
Lite om att konstruera for laser

Avslutning

Mal

Att ge deltagarna grundldggande praktiska och teoretiska
kunskaper om lasersvetsning. | workshopen ingar férutom en
teoretisk del dven en praktisk dvning i lasersvetsning pa Laser-
Centrum i Gnosjo AB.

LaserCentrum i Gnosjo AB

Ett legoproducerande foretag inom pldtbranschen. Grundat 1993
och har idag 20 anstallda. Féretagets fokus ligger pa laserskarning
och lasersvetsning med tillhérande eftertempon, sasom kant-
pressning, svetsning samt flerop-bearbetning.

Maskinparken bestar i huvudsak av fem lasermaskiner: Bystronic
planlasrar med effekterna 1.8 KW, 3 KW och 4.4 KW samt tva
egenkonstruerade maskiner med resonatorer fran Rofin Sinar och
Bystronic med effekt 6 KW respektive 1.8 KW. Samtliga lasrar ar
CO2-lasrar.

Medverkande

Hans Engstrém, teknisk licentiat och projektledare pa Luled
tekniska universitet. Har mer dn 20 ars erfarenhet av laserbear-
betning inom olika omraden.

Per Westerhult, bergsingenjor och projektledare for Lasergruppen.
Bengt Johansson, deldgare och ansvarig for framforallt tekniken
inom LaserCentrum. Detta omfattar sdval skdrning som svetsning
och hjélp till kunder som har speciella nskemal och krav. Star for
konstruktionen av foretagets specialmaskiner.

Stefan Frylebédck, deldgare och VD for LaserCentrum i Gnosjo AB.

Praktisk information
Sista anmadlningsdag: 2 november

Lasergruppen, Box 5073, 102 42 Stockholm
fax 08-679 94 04

Deltagaravgift: 5.300 for medlemmar i Lasergruppen
6.900 for 6vriga deltagare (exkl. moms)

Anmalan till:



Nyckelfardiga lasersystem
- fran produktidé till produktion -

S
3 N

&n  ° Svetsning, 3D-skarning,

25 hybridsvetsning, markning,
pasvetsning, 16dning, hardning

» Snabb variantanpassning

* Hog tillforlitlighet

» Egenutvecklade flexibla
processverktyg

Vi erbjuder Dig:

Laser-robot-celler

« Ett fardigt arbetssatt med korta ledtider
» Lénsamhet i sma batcher
* Ny designfrihnet for Dina produkter

Applikationslabb

* 6 KW laser + robot
* Processutveckling
» Forstudier

Tjanster

 Service, reservdelar
« Utbildning
» Konsulting

Kontakta oss redan idag!

PERMANOVA

Lasersystem ab

Permanova Lasersystem AB, Krokslatts Fabriker 30, 431 37 Molndal
Tel: 031-706 1980, Fax: 031-86 46 12, info@permanova.se, www.permanova.se



Kalendarium 2009-2010

Oktober 2010
10 LaserNytt 2 Mars
22 Laserdag 2 S, . »
Transpo Konstruktions AB, Almhult '8 Seminarium Konstr?era for I'asc.er"
Per Westerhult BT Products AB, Mjolby (preliminart)
Per Westerhult
November Maj

2-5  ICALEO 2009
Orlando, Florida, USA
www.laserinstitute.org

I5 LaserNytt |

27 Arsméte Lasergruppen
LaserDag |
Esab AB, Goteborg
Per Westerhult

19 Workshop — Lasersvetsning,
LaserCentrum i Gnosjé AB, Gnosjo
Per Westerhult

Oktober
December 10 LaserNytt 2
I5 LaserNytt 3 14 LaserDag II,

Wedholms AB, Nyké&ping
Per Westerhult

Lasergruppens styrelse under 2009-2010

Johnny K Larsson, Stephan Boéthius, Johan EIst'er, HansoEngstrbm, BengtjohanssorT,
ordférande, Sy Bystronic Lulea tekniska LaserCentrum i
Air Liquide AB AR °
Volvo Cars Scandinavia AB universitet Gnosjo AB

Tore Salmi, Hubert Wilbs, Bo Williamsson, Per Westerhult Adjungerad:
Permanova Trumpf Maskin AB AGA Gas AB Svetskommissionen Mathias Lundin,
Lasersystem AB Svetskommissionen



