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Laseroptische Schnittstelle fir Werkzeugmaschinen

In den letzten Jahren hat das Laserinstitut Mit-
telsachsen e.V. gemeinsam mit séchsischen
Unternehmen der Region Chemnitz-Mittweida
im Rahmen der BMBF-Initiative InnoRegio
Technologien zur Laseroberflachenbearbei-
tung erarbeitet sowie entsprechende Laser-
komponenten fiir die Integration in Werkzeug-
maschinen entwickelt. Motivation fir diese
Arbeiten war, die Vereinfachung der Verflg-
barkeit von Lasermaterialbearbeitungsverfah-
ren in Werkzeugmaschinen zu erreichen, stets
mit dem Ziel, den technologischen Geschlos-
senheitsgrad in einer automatisierten Teilefer-
tigung zu erhohen. Durch die dadurch mégli-
che Fertigung in einer Aufspannung kann dies
zu einer Erhéhung der Bauteilqualitat sowie
zur Reduzierung des Logistikaufwandes bei-
tragen. Fir die Integration thermischer Pro-
zesse in die Werkzeugmaschine bietet sich die

Nutzung der Laserstrahlung an, da sie fur ver-
schiedene Bearbeitungsverfahren wie Schwei-
Ben, Harten, Auftragsschweillen oder Be-
schriften eingesetzt werden kann.

In einer 1. Phase standen die Analyse der An-
forderungen an eine Laserschnittstelle (Abb. 1)
und an entsprechende Lasermodule sowie die
Gestaltung der mechanischen und optischen
Schnittstelle fur Werkzeugmaschinen im Mit-
telpunkt. In Phase 2 erfolgte die Realisierung
eines Laseroptikmoduls, das die laseroptische
Schnittstelle bereitstellt, sowie von entspre-
chenden automatisch einwechselbaren Laser-
werkzeugen. Die Zufihrung der Laserstrah-
lung bis zum Laseroptikmodul in der Werk-
zeugmaschine ist Uber Lichtleitkabel vorgese-
hen. Die Laserstrahlzufihrung bleibt dabei
immer fest mit dem Schnittstellenmodul ver-
bunden.
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Abb. 1 Definierte Anforderungen an eine laseroptische Schnittstelle in einer Werkzeugmaschine



Am Laseroptikmodul sind Fasersteckerauf-
nahmen fur Lichtleitkabel verschiedener La-
serstrahlquellen zur Bereitstellung unterschied-
licher Strahlqualitaten vorhanden sowie die fir
die entsprechenden Laserbearbeitungsver-
fahren notwendige Prozessiiberwachung in-
tegriert (Abb. 2).

Das Laseroptikmodul befindet sich wahrend
der spanenden Bearbeitung auf3erhalb des
Arbeitsraumes der Maschine. Fir den Arbeits-
gang der Lasermaterialbearbeitung wird zuerst
das Laseroptikmodul eingewechselt und an-
schlieRend, in einem 2. Schritt, das entspre-
chende Laserwerkzeug. In Abb. 3 (rechts) ist
das realisierte Schnittstellenmodul wéhrend
des Einwechselvorganges mit dem Handling-
system der Maschine zu sehen.
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Abb. 2 Variante der Schnittstellengestaltung

Zum Erreichen der erforderlichen hohen Posi-
tioniergenauigkeit des Laseroptikmoduls am
Maschinenhandlingsystem wurde ein Spann-
system mittels Voith-Hirth-Verzahnung reali-
siert. Die Ankopplung des entsprechend aus-
gewahlten Laserwerkzeuges erfolgt an der
Unterseite des Laseroptikmoduls. Die Daten-
Ubertragung von und zum Laserwerkzeug wird
ebenfalls Uber diese elektro-optische Schnitt-
stelle zwischen Werkzeug und Schnittstellen-
modul angekoppelt. Fir die unterschiedlichen
Laserprozessanforderungen (Harten — hohe
Laserstrahlleistung, Beschriften — hohe Strahl-
qualitat) werden Uber das Laseroptikmodul die
entsprechenden Laserstrahlquellen bereitge-
stellt. Die Auswahl erfolgt dann vom Laser-
werkzeug aus.

Bisher wurden automatisch einwechselbare
Laserwerkzeuge speziell zum Laserstrahlhar-
ten sowie zum Beschriften, z. B. an fertig be-
arbeiteten Werksticken in Werkzeugmaschi-
nen, erprobt (Abb. 4). Weitere Laserwerkzeu-
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ge, z. B. mit anderer Optikauslegung bzw. zum
LaserauftragsschweifRen u.&., sollen folgen.
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Abb. 3 Automatisch einwechselbares Laseroptik-
modul wahrend der Ubergabe, mit elektrischer und
laseroptischer Schnittstelle an der Unterseite

Abb. 4 Automatisch einwechselbare Laserwerk-
zeuge in der Ablageposition, links: Laserhartewerk-
zeug, rechts: Laserbeschriftungswerkzeug
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