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1 Einleitung 1

1 Einleitung

Seit Anfang der 90er Jahre steht der Wandel weltweiter Wirtschaftsbeziechungen im Zeichen
einer Globalisierung der Mérkte und einer Internationalisierung der Produktionsstandorte. Die
Chancen wachsender Umsitze und Gewinne durch Erweiterung der Absatzgebiete gehen
einher mit stindig steigendem Konkurrenzdruck und damit der Notwendigkeit, Produkt-
attraktivitit und Kostenstrukturen zu verbessern. Hieraus leitet sich fiir die Automobil-
industrie unter anderem der Zwang ab, die Fertigungskosten, die nahezu 50% der Herstell-
kosten eines Fahrzeuges umfassen, kontinuierlich zu senken.

Die Einsparungspotentiale durch stindige Verbesserung konventioneller Fertigungstechnolo-
gien stoflen dabei in vielen Bereichen an Grenzen, die keine ausreichenden Rationalisierungs-
effekte mehr erwarten lassen. Unterstiitzend werden deshalb neue, innovative Produktions-
verfahren gesucht und zur Serienreife entwickelt, die Wettbewerbsvorteile fiir die Gegenwart
und Zukunft versprechen. Eine dieser im Wachstum begriffenen Technologien ist die Laser-
technik mit ihrem breiten Einsatzspektrum innerhalb der Materialbearbeitung. Neben dem
Laserschneiden, -bohren und -oberflichenbehandeln wird die Schweilitechnik in zu-
nehmendem Mafe fiir einen breiten Einsatz in der Serienproduktion interessant. Dieser Trend
zeigt sich besonders signifikant in Europa und USA, wo schon heute, im Antagonismus zum
Weltmarkt, ein Grofteil der Hochleistungslaser in der Schweilitechnik eingesetzt werden,
siche Bild 1.
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Bild 1: Unterschiedliche Einsatzfelder von Hochleistungslasern zur Materialbearbeitung in %[1]

Die technologischen und wirtschaftlichen Vorteile des Verfahrens werden dabei genutzt, um
Konstruktionsanforderungen an Festigkeit, Dichtheit, Verzug und Nahtaussehen von
Schweifiverbindungen mittels hohen ProzeBgeschwindigkeiten und geringer Warme-



2 1 Einleitung

einbringung zu erfiillen. Allein bei den ”Big Three” (GM, Ford und DaimlerChrysler) stehen
rund 600 bis 700 Strahlquellen zur Verfiigung, die nahezu ausschlieBlich fiir Schweil3- und
Beschriftungsanwendungen eingesetzt werden [2].

Obwohl die Automobilindustrie mit 11% Marktanteil an den verkauften Lasersystemen nur
einen geringen Umsatzanteil am Gesamtlasermarkt in Westeuropa hat [3], ist das Bauteil- und
Applikationsspektrum von Schweilanwendungen im Automobilbau sehr breit gefachert, siche
Bild 2. Neben Diinnblechverbindungen im Karosseriebereich, die vorrangig zur Steigerung
der Gesamtsteifigkeit eingesetzt werden, sind eine Vielzahl von SchweiBapplikationen im
Bereich der Aggregatefertigung in den Serienprozef} eingefiihrt.

Gatrieboboile

Bild 2: LaserschweiBapplikationen im Automobilbau

Die Fiille der Einsatzgebiete und die daraus ableitbare Varianz der Nahtspezifikationen
erschweren eine Standardisierung der ProzeB- und Qualititsanforderungen. Bei einem
Grofteil der heutigen Serienanwendungen wird deshalb das Bauteil bzw. dessen Funktion
statistisch qualifiziert. Diese Art der Qualitdtssicherung 148t sich mit modernen Qualitéts-
managementsystemen, wie sie z. B. durch DIN ISO 900X vorgeschrieben sind, nur sehr
schwer vereinbaren. Im Mittelpunkt des Interesses wird der reproduzierbare Fertigungsprozef3
mit geeigneten Uberwachungs- bzw. Regelungssystemen stehen. Die Entwicklung serien-
geeigneter ProzeBiiberwachungssysteme stellt deshalb ein zukunftstrichtiges Forschungs-
gebiet dar und leistet einen wichtigen Beitrag, die technologischen Vorteile der Laserschweif3-
technik fiir den industriellen Einsatz in vollem Malle nutzbar zu machen.





