Laser-Pulse fur Top-Design

Wenn hochwertige Sonderwerkstoffe wie Gold, Silber und Titan, aber auch Kupfer, Edelstahl und Stahlin
hochster Qualitat zu schweif3en sind, schlagt die Stunde der gepulsten Laser. Denn durch die besonders scho-
nende Materialbehandlung erfillt das gepulste Laserschweif3en hochste Anspriche an Oberflachengite und
Mafgenauigkeit und eroffnet vollig neue Bearbeitungsmaglichkeiten. So auch bei der Michelfelder Edelstahl-
technik, die mit einer maflgeschneiderten Sonderanlage Spezialprofile fir Axor herstellt und hochste

Design-Anforderungen erfullt.

er Name Hansgrohe - mit zehn Produktionsstétten auf
D drei Kontinenten und Niederlassungen in 37 Lindern

einer der wenigen Global Player der Sanitdrbranche
- steht fiir moderne, design-orientierte Badlésungen und
innovative Produkte fiir den Lebensraum Bad. Zusammen mit
der spanischen Stardesignerin Patricia Urquiola wurde fiir die
Highend-Designermarke Axor die Badkollektion Axor Urqui-
ola Kollektion entwickelt, das beim Raumkonzept bewusst auf
die Aufhebung der Trennung zwischen dem Schlafbereich und
Bad setzt. Der Axor Urquiola Paravent iibernimmt dabei die
Aufgabe, den Ubergang zwischen Schlaf- und Badezimmer
zu gestalten.
Die Stabilisierung der Elemente des modular aufgebauten Pa-
ravents iibernehmen spezielle Edelstahlprofile, die sich zum
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Blech-Design in Vollendung:
Der Axor Urquiola Paravent
spendet Warme und trennt
Raume wie Schlaf- und
Badezimmer optisch vonei-
nander.

Teil im Sichtbereich befinden und
deshalb héchsten Design-Anforde-
rungen geniigen miissen - in punk-
to Mafigenauigkeit ebenso wie be-
ziiglich ihrer Oberfldchengiite. Am
Markt verfiigbare Standardprofile
werden diesen anspruchsvollen
Vorgaben nicht gerecht. ,Sowohl
die spezielle Konstruktion als auch
der Werkstoff erforderten eine Son-
deranfertigung. Das wurde schon
in der frithen Projektphase deut-
lich® erlautert Bernd Schutza, der
zustdndige Projektleiter in der
Forschungs- und Entwicklungs-
abteilung der Hansgrohe AG. Mit
dieser besonderen Aufgabenstel-
lung und einem Konstruktions-
entwurfwandte er sich an Michel-
felder: ,,Aufgrund der bisherigen
Zusammenarbeit wussten wir,
dass Michelfelder ein kompeten-
ter Partner fiir diese komplexe
Aufgabe ist. Denn hier wird uns
weit mehr geboten als Lohnferti-
gung: Wihrend die Spezialistenim
Konstruktionsservice uns bei der
Optimierung von Funktion und De-
sign unterstiitzen, wird im Bereich
Maschinen- und Anlagentechnik
alles Erdenkliche getan, um eine
prozesssichere und wirtschaftli-
che Losung zurealisieren. Deshalb
ging dieser Auftrag einschliefSlich
der kompletten Montage und ver-
sandgerechten Verpackung an Mi-
chelfelder.

Als Ausgangspunkt fiir die Lo6-
sungsfindung wurden zunéchst
die im Hause Michelfelder viel-
seitig vorhandenen Fertigungs-
moglichkeiten gepriift, die vom
2D-Laserschneiden iiber Rohr-
Laserschneiden bis hin zu ver-
schiedenen Anwendungen in der
3D-Laserbearbeitung reichen. Da
gemifs der Anforderung jedoch
Edelstahlzuschnitte mit einer Stér-



ke von 2 mm zu T-Profilen verarbeitet und anschlieflend inei-
nander gefiigt werden sollen, geniigte keines der verfiigbaren
Verfahren den prozesstechnischen Erfordernissen. Raimund
Ege, Projektleiter bei Michelfelder, erkldrt den Sachverhalt:
»Diebesondere Herausforderung besteht darin, diinnwandige
Zuschnitte aus VA 1.4301 mit unterschiedlichen Geometrien
prozesssicher zu hochwertigen Profilen zu verarbeiten. Ein
wesentliches Kriterium dabei sind absolut saubere und ver-
zugsfreie Schweifinédhte, da sich diese zum Teil im sichtbaren
Bereich befinden.”

Nach intensiven Recherchen und diversen Testreihen ent-
schied man sich schliefilich fiir gepulstes Laserschweifien
als geeignetes Verfahren. ,Ausschlaggebend ist die duflerst
schonende Materialbehandlung, die das gepulste Lasern bie-
tet. Ein fokussierter Laserstrahl wird in kurzen Pulsen an das
Werkstiick angelegt, dabei wird es nur gering erhitzt, wodurch
die Warmeeinflusszone minimal ist. Das schafftideale Voraus-
setzungen fiir die Herstellung diinnwandiger Spezialprofile*,
ist Projektleiter Raimund Ege {iberzeugt. Der Entscheidung fiir
das Fertigungsverfahren folgte die Projektierung einer neuen
Fertigungsanlage. Raimund Ege sowie Michelfelder Konstruk-
tionsprofi Christoph Bantle iibernahmen selbst Einkauf und
Aufbau der gesamten Mechanik inklusive aller zugehorigen
Komponenten. Lediglich ein gepulster Festkdrperlaser sowie
die Anlagensteuerung wurden extern beschafft. Installation
und Inbetriebnahme der Anlage erfolgte in Eigenregie. Die
zum Aufspannen der Werkstiicke beno6tigten Vorrichtungen
wurden vom hausinternen Vorrichtungsbau gefertigt.

Laseranlage detailliert auf die Bediirfnisse zugeschnitten

Raimund Ege: ,Durch die Projektierung war der Aufwand
bis zum Produktionsstart ungleich héher als beim Kauf ei-
ner entsprechenden Maschine. Aus dieser Not haben wir je-
doch eine Tugend gemacht: Wir sehen einen entscheidenden
Vorteil darin, dass wir die Anlage in ihrer Gesamtauslegung,
den technischen Méglichkeiten und beziiglich der Peripherie
detailliert auf unsere Bediirfnisse zuschneiden konnten.“ So
ermoglicht die Anlage beispielsweise paralleles Laserpulsen
und Verfahren. Sie ist innerhalb ihres Verfahrbereichs von
3.000 x 900 x 500 mm im 3D-Bereich frei programmierbar,
mit einem Schwenkbereich von 45 Grad. Bei einer Verfahr-
geschwindigkeit von maximal 100 mm/sec betrdgt die Wie-
derholgenauigkeit + 0,1 mm. Mo6glich sind EinschweifStiefen
bis zu 1 mm, die maximale Schweif$ldnge betrdagt 3.000 mm.
Das gepulste Laserschweiflen ist fiir die Anwendung zwar
von zentraler Bedeutung, weitere Leistungen aus dem Hause
Michelfelder sind jedoch ebenfalls gefragt. Der Michelfelder
Konstruktionsservice war beispielsweise in der frithen Pro-
jektphase gefordert, Konstruktion und Design im Hinblick auf
dierationelle fertigungstechnische Umsetzung zu optimieren.
Der Gesamtprozess sieht mehrere Fertigungsschritte vor: Zu-
nédchst erfolgt das 2D-Laserschneiden der Edelstahlzuschnitte
aufeiner Flachbett-Laseranlage. Im Zuge dieses Arbeitsgangs
werden Ausnehmungen vorgenommen, die im Fortgang eine
einfache Verzapfung der Profile ermoglichen.

Mit gepulstem LaserschweifSen werden die bereits abgeldng-
ten Zuschnitte im Anschluss zusammengefiigt. Die Vorausset-
zung hierfiir ist, dass der Fiigespalt maximal 0,2 mm betrégt.
Die Scharniere, die der spateren Verbindung der Wandele-
mente mit dem Heizkdérper dienen, werden ebenfalls per ge-
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pulstem Laser angeschweif3t. Um
eine hohe Stabilitét der Scharnie-
re zu gewdhrleisten, ist dabei eine
Vielzahl von Schweifipunkten in
sehr dichter Abfolge notwendig. Im
Gegensatz zum konventionellen
Laserschweiflen ergeben sich im
Schweifibereich jedoch keinerlei
Riickstdnde auf den Oberflichen,
wodurch sich Nacharbeiten wie
Schleifen eriibrigen.

Oberflachengiite extrem wichtig

»Dawir mitunserer Highend-Mar-
ke Axor hochsten Designansprii-
chen verpflichtet sind, gehort die
Oberflichengiite, insbesondere im
Sichtbereich, zu den wichtigsten
Qualitdtskriterien. Hier iiberzeugt
Michelfelder mit dem neuen Ver-
fahren des gepulsten Laserns ganz
besonders* freut sich Bernd Schut-
za. Die fertigen T-Profile werden zu
rechteckigen Rahmenelementen
zusammengefiigt, wobei die zuvor
ausgelaserten Verzapfungen exakte
Verbindungen gewihrleisten. Fiir
die sichere endgiiltige Befestigung
der verzapften Eckverbindungen
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Die Schweilndhte an den
Scharnieren zur Verbindung
von U-Profil und Spiegel-
element liegen im sicht-
baren Bereich. Gepulstes
Laserschweifien garantiert
absolut saubere SchweiB-
ndhte.

Innerhalb ihres Verfahrbe-
reichs von 3.000 x 900 x 500
mm ist die von Michelfelder

projektierte Sonderanlage

im 3D-Bereich frei program-
mierbar und erreicht bei
einer Verfahrgeschwindig-
keit von bis zu 100 mm/s
eine Wiederholgenauigkeit
+0,1 mm.

Durchgangig mit Laser-
technik gefertigt: Die 2 mm
dicken Edelstahlbleche wer-
den zuerst mit Laser ausge-
schnitten und anschliefend
mit gepulstem Laserschwei-
Ben zu T-Profilen zusam-
mengefiigt.

Bilder: Michelfelder

Karl-Heinz Hezel:

.Das gepulste
Laserschweiflen
eroffnet inte-
ressante Per-
spektiven fur
eine Vielzahl von
Anwendungen.”

und Querverstrebungen sind wenige gepulste Laserschweif3-
punkte ausreichend.

Im Anschluss an die Fertigung fithrt Michelfelder auch die
erforderlichen Montagearbeiten aus. In die rechteckigen Rah-
men werden Spiegel positioniert und eingeklebt. AufSerdem
erfolgt mit Hilfe der Scharniere die Anbringung von U-Profi-
len, die dem flexiblen Einsatz des Paravents im Wohnbereich
dienen. Schliefdlich werden die montierten Spiegelelemente
verpackt und mit allen notwendigen Mafinahmen fiir den
weltweiten Versand vorbereitet. Ausgeliefert wird an das Zen-
trallager der Hansgrohe AG in Offenburg.

GrofBes Potenzial fiir gepulstes Laserschweifien

»Das gepulste Laserschweiflen eréffnetinteressante Perspekti-
ven fiir eine Vielzahl von Anwendungen®, ist Karl-Heinz Hezel,
Vertriebsleiter bei Michelfelder Edelstahltechnik, tiberzeugt.
»Insbesondere im Bereich von hochwertigen Sonderwerkstof-
fen wie Gold, Silber, Titan, aber auch fiir Kupfer, Edelstahl und
Stahl bietet es durch seine schonende Materialbehandlung
neue Bearbeitungsmoglichkeiten und erhebliche Potenziale
zur Kosteneinsparung durch Wegfall ganzer Arbeitsgénge.
Unterschiedliche Materialstarken lassen sich miteinander
verbinden, selbst unterschiedliche Werkstoffe konnen per
Laserschweiflen gefiigt werden. Speziell in Nischenmaérkten
werden viele Anwender von unserem Know-how profitieren
kénnen.” [ |

www.michelfelder.de
www.axor-design.com
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