laserschpeiden

Prazise Strahlfiihrung
bei hoher Dynamik

Oswald Elektromotoren entwickelt und produziert elektrische Spezi-
almotoren, inshesondere Torque-Motoren. Abhiéngig von den Stiick-
zahlen werden die fiir die Motoren bendtigten Magnetbleche durch
Fremdfertigung oder durch eigene Herstellung gefertigt. Um diese
Eigenfertigung technologisch und wirtschaftlich optimal durchfiihren
zu konnen, wurde eine hochleistungsfahige Laserschneidanlage in

Auftrag gegeben.

ie Magnetbleche, die in der neuen

Laserschneidanlage des Miltenber-
ger Unternehmens Oswald Elektromo-
toren GmbH bearbeitet werden, sind
silizierte Dynamobleche mit hochmag-
netischen Eigenschaften und niedrigen
Verlusten. »Wir verarbeiten Dynamo-
bleche in Dicken von 0,2 mm bis 0,5
mm, wobei 0,5 mm die Standarddicke
ist«, sagt Dipl.-Ing. (FH) Johannes
Oswald, Geschiftsfithrer der Oswald
Elektromotoren. Das Unternehmen be-
zieht die Bleche fiir die Serienfertigung
der Motoren hauptsiachlich von Lohn-
fertigern.
Fiir Prototypen und Kleinserien werden
die Magnetbleche nun selber per Laser-
schneiden hergestellt. Dazu sagt Firmen-
chef Oswald: »Wir bauen keine Norm-
oder Standardmotoren, sondern Spezi-
almotoren. Die grofSte Serie umfasst bei
uns 1.000 Motoren, die kleinste Serie ist
ein Motor. Das bedeutet, dass wir auch
Kleinserien sowie Prototypen bauen,
und die Bleche hierzu werden nun per
Laserschnitt hergestellt. Frither mussten
wir teilweise drei Monate auf die Bleche
warten, jetzt geht’s quasi sofort.« Nach
Einschitzung von Oswald profitieren
vor allem die Kunden von der neuen
Laserschneidanlage: »Vor der Laser-
technik hat es teilweise Monate gedau-
ert, bis der erste Motor gebaut wer-
den konnte. Jetzt
konnen wir die
Motoren schneller

Der Autor:

nen und weitere Verbesserungen ein-
bringen.« Die fritheren Engpisse fallen
nun weg, z. B. die Wahl des geeigneten
Stanzwerkzeugs aus dem Katalog, und
die Frage, welche Nut-Form fir den
Motor die geeignetste ist, kann nun per
CAD-System und daraus abgeleitetem
Schneidprogramm entschieden werden.
»Oswald Elektromotoren hatte schon
immer eine relativ hohe Fertigungstiefe,
sowohl was die Entwicklung als auch
die mechanische Fertigung betrifft. Mit
der Laserschneidtechnik haben wir die-
sen Vorteil nun entscheidend ausbauen
konnen«, sagt Oswald.

Materialeigenschaften

bestimmen mit

Dynamobleche oder Magnetbleche
miissen in der Bearbeitung sorgfiltiger
als uibliche Bleche aus Baustahl gehand-
habt werden. Das Magnetmaterial wird
in Elektromotoren einer periodischen
Magnetisierung ausgesetzt, so dass Um-
im Magnet-
material auftreten. Um diese aus Wir-

magnetisierungsverluste

belstromverlust, Hysterese-Verlust und
Nebenwirkungsverlusten resultierenden
Ummagnetisierungsverluste  moglichst
gering zu halten, werden spezielle Ma-

Dipl.-Ing. Wolfgang Klinker ist Chefre-
dakteur der Zeitschriften LASER und
mpa und freiberuflicher Journalist in
Landsberg am Lech.

bauen, sie friither

Hochdynamisches Schneiden von Dynamoblechen mit Beschleunigungen bis 4g. Die maximale Beschleu-
nigung betragt 7g. Alle Fotos: Klinker

testen, daraus Er-
kenntnisse gewin-

28 Laser 2-2010



STIEFELMAYER

laserschneiden

gnetbleche verwendet, die einseitig iso-
liert sind und somit keine elektrische
Kreisspannung bzw. in ferromagneti-
schen Blechen keine Kreisstrome fliefSen
lassen. Somit bestehen Stator und Rotor
von Elektromotoren aus lamellierten Ei-
senkorpern.

Eine weitere Besonderheit von Mag-
netblechen resultiert aus deren mecha-
nischen Bearbeitung. Die magnetischen
Eigenschaften der Magnetbleche wer-
den durch den strukturellen Aufbau, ge-
nauer durch die kristallographisch-che-
mische Besetzung des Raumgitters, be-
stimmt. Eine raue Bearbeitung, z. B. bei
der Konturerzeugung, dem Bohren oder
dem Montieren von Magnetblechen,
kann die kristallographische Struktur
schiadigen. Somit sind die mechanische
und auch thermische Bearbeitung von
Magnetblechen moglichst ohne Beein-
trachtigung der magnetischen Funktion
vorzunehmen.

Die Dynamobleche, die Oswald Elekt-
romotoren be- und verarbeitet, sind mit
einer dinnen Kunststoffschicht tber-
Fir Oswald Elektromotoren
sind solche Randbedingungen mitent-
scheidend bei der Wahl der Lasertech-
nik. »Beim Stanzen der Dynamobleche
wird die Konturkante besonders stark
mechanisch beansprucht. Beim Laser-

zogen.

schnitt, der ja berthrungslos abliuft,
wird die Kante thermisch beansprucht.
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Um diese Beanspruchung gering zu hal-
ten, muss der Laserschnitt schnell und
prazise sein. Deshalb ist aus unserer
Uberlegung der Faserlaser optimal, weil
er die geringste Wirme einbringt im
Gegensatz zu anderen Laservarianten«,
sagt Oswald mit dem Hinweis, dass zu-
satzlich auch die Geschwindigkeit gege-
ben sein muss: » Wir brauchen viele Ble-
che fiir einen Motor, und wir miissen
daher schnell sein. Die Geschwindigkeit
ist sehr wichtig, ebenso die Genauig-
keit.«

Das Unternehmen Oswald Elektro-
motoren schneidet Blechtafeln mit den
Abmessungen 2,50 m x 1,25 m, es gibt
aber auch die Blechbreite 1 m. Die Pra-
zision des Laserschnitts hat eine beson-
dere Bedeutung: Die Bleche werden auf-

sagen lassen, dass + 0,05 mm realisier-
bar ist, wenn man sich anstrengt. Wir
realisieren jetzt = 0,02 mm, und das ist
wunderbar, damit kommen wir sehr gut
zurecht.«

Prazise Strahlfiihrung

Die hohe Strahlqualitdt des Faserlasers
erfordert auch dessen prizise Ablen-
kung auf die Dynamobleche. In der von
Stiefelmayer realisierten Flachbettanla-
ge ist der Laserschneidkopf HP SSL von
Precitec im Einsatz. Precitec ist weltweit
bekannt als fihrender Hersteller von
Laserbearbeitungskopfen,

und zwar

fiir saimtliche Arten der Lasermaterial-
bearbeitung. Martin Sierig, Senior Sa-

Dipl.-Ing. (FH) Johannes Os-
wald, Geschaftsfiihrer der 0s-

Dipl.-Ing. (FH) Michael Mozin,
Projektingenieur bei Oswald

Martin Sierig, Senior Sales
Engineer Laser Cutting Tech-

wald Elektromotoren GmbH. Elektromotoren GmbH. nology der Precitec KG.
einander gepackt les Engineer Laser Cutting Technology
und missen ein  der Precitec KG sagt: »Der Schneidkopf
funktionsfahiges HP SSL ist ein neues Produkt. Er wur-

Paket sein, da wer-
den hohe Anforde-
rungen an die Ge-
nauigkeit  gestellt.
Hierzu sagt Os-
wald: »Wir haben
uns bei der Wahl
der Lasermaschine

Die Laserschneidan-
lage ist mit Linearan-
trieben ausgeriistet
und kann Bleche
bis zu 1,5 m x 25 m
schneiden.

de aufgrund der wachsenden Nachfrage
nach 2D-Bearbeitungskopfen fiir Appli-
kationen mit fasergekoppelten Lasern
realisiert. Wir sehen, dass viele Anla-
genbauer diese Richtung einschlagen
und 2D-Anlagen mit Faserlaser bauen.
Bis vor kurzer Zeit war das noch die
Domaine der CO,-Laser.«

Mit dem Schneidkopf HP SSL konnen
hohe Schnittgeschwindigkeiten erreicht
werden, da der Kopf fiir hohe Beschleu-
nigungswerte ausgelegt ist und die er-
forderliche mechanische Stabilitit eben-
so wie ein stabiles Signal fir die Ab-
standsensorik gegeben ist. In den Kopf
integrierte Sensoren erfassen Fehler wie
Kollision, Kabelbruch und Messbe-
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reichsiiberschreitung und signalisieren
der Anlage entsprechende Storungen
oder NOT-AUS.

Die Verstellung der Fokuslage kann
motorisch erfolgen. So konnen unter-
schiedliche Blechdicken geschnitten
werden, ohne dass eine manuelle Jus-
tage notwendig ist. Fiir unterschiedli-
che Schneidanforderungen konnen die
Fokussieroptiken einfach und schnell
durch das Kassettenwechselsystem aus-
getauscht werden. Eine beriihrungslose
Kassettenerkennung ist in den Bearbei-
tungskopf integriert.

Das Kollimiermodul ist fiir eine Wasser-
kiihlung vorbereitet. Alle wasserfiihren-
den Teile bestehen aus korrosionsfes-
tem Edelstahl. Zusitzlich ist eine Luft-
kithlung des Sensoreinsatzes moglich.
Alle Medienanschliisse befinden sich im
oberen Bereich des Schneidkopfes.
Zum Schutz der hochwertigen Optik ist

Der Laserschneidkopf HP SSL wurde von Preci-
tec speziell fiir Faserlaseranlagen konzipiert.

der Schneidkopf mit einem Schutzglas
ausgestattet. Eine Kassette, in der sich
das Schutzglas befindet, ermoglicht eine
einfache Kontrolle und das schnelle
Wechseln. Die Schutzglaskassette wird
zusitzlich auf Anwesenheit kontrolliert.
Oswald Elektromotoren hat die Laser-
schneidanlage bereits seit einigen Mo-
naten im Einsatz. Hinsichtlich der La-
serstrahlquelle erfolgte die Festlegung
durch die

Oswald Elektromotoren.
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Die 1-kW-Faserlaserstrahlquelle (rechts) und
das Laserkiihlgerat.

»Den Kontakt zu IPG haben wir selbst
gesucht«, sagt Dipl.-Ing. (FH) Michael
Mozin, Projektingenieur Mechatronik
bei Oswald Elektromotoren. Nach sei-
nen Ausfilhrungen musste man vieles
selber erproben, denn es gab eigentlich
noch keine Flachbett-Laserschneidan-
lagen mit einem kW-starken Faserlaser.

Gunther Siebold, Maschinenfiihrer, am Steuer-
pult der Schneidanlage.

Dies bestatigt auch Martin Sierig: »Der
Kopf besitzt die traditionell bekannten
Eigenschaften CO,-Maschinen,
z. B. was Bedienerfreundlichkeit und
Industrietauglichkeit betrifft. Der La-
serschneidkopf HP SSL hatte dariiber
hinaus die zusitzlichen Eigenschaften,
die der Faserlaser-Kopf braucht, z. B.
eine absolute Staubdichtheit. «

Projektingenieur Mozin hatte jedenfalls
Gelegenheit, die Strahlquelle der Wahl

von

hinreichend zu testen. Dabei konnte er
seine im Studium erworbenen Kennt-
nisse in der Lasermaterialbearbeitung
gezielt nutzen und die von Stiefelmayer
gebaute Schneidanlage fiir den Schneid-
einsatz von Dynamoblech erproben. So
arbeitet die Schneidanlage z. B. wochen-
lang ohne Duisenwechsel und schneidet
ohne Spritzer. Nach seiner Erfahrung
kommt es wesentlich darauf an, dass die
Prozessbedingungen sorgfiltig eingehal-
ten werden. Hierzu sagt Mozin: »Der
Schneidkopf hat eine Wasserkiihlung,
weil Faserlaser unter Umstinden sehr
hohe Leistungen bringen konnen. Und
wir haben als Schneidgas zusitzlich
noch Stickstoff und Sauerstoff. Beim
Schneiden von Elektroblech setzen wir
Stickstoff ein, und ab 3 mm Abstand
verwenden wir Sauerstoff. «

Kooperation in allen Details

Das Konzept der Schneidanlage stammt
von Oswald Elektromotoren, die Um-
setzung und Realisierung hat die Firma
Stiefelmayer durchgefiihrt. Das Ergeb-
nis kann sich sehen lassen beziiglich Dy-
namik, Prizision und Schneidleistung.
Oswald Elektromotoren hat fiir einige
Zeit Schutzrechte erhalten, doch nun
kann Stiefelmayer die Maschine auch
anderen Interessenten anbieten.

Fiir Geschiftsfihrer Oswald haben sich
die Projekterwartungen mehr als er-
fullt. Und so lautet sein abschliefSender
»Wir haben das Risiko
mitgetragen, und wir wollten uns auch

Kommentar:

den zeitlichen Vorteil sichern, wenn die
Sache funktioniert. Dies ist eingetreten,
die Zeit ist jetzt vorbei, nun wird die
Maschine prisentiert. Uns war selbst-
verstandlich bewusst, dass Stiefelmayer
die Maschine mehr als einmal verkau-

fen will. Letztlich hat auch unser An-
stof$ dazu beigetragen, so eine hochdy-
namische Maschine zu bauen. «

Oswald

Elektromotoren www.oswald.de

Precitec KG www.precitec.com

Stiefelmayer

Lasertechnik www.stiefelmayer.de
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