
Laserbearbeitu ngszentru m mit zwei verschiedenen
Roboterkinematiken und 15 kW Faserlaser setzt Maßstäbe

Panta Rhei - alles fließt...
vo, srdp/dn H. c,/srr W€nn ein Laserstrahl mit einer Leistung von 15 kW aufMeialle trifft, dann
ist aufeinmal alles im Fluss. Diese Eig€nschaft war gewünscht im neu errichteten Laserbear
beitungszentrum der Brandenbu.gischen Technischen Univ€rsität in Cottbus. Der Lehrstuhl
Iüge und Schweißtechnik (LIT) im Leichtbauzentrum Panta Rhei (griechisch: alles fließt)
betreibt seitAnfang 2010 eines der modernsten Laserbearbeitungszentren in Eu.opa, um für
die Industrie innovative Bearbeitungs und Iüg€techniken sowie neue veafahren zü €rforschen
und gleichz€iti8 die Lehre in diesem Bereich weit€rzu entwickeln. Errichtet wurde die Laseran-
1age, die sich n€ben d€r €normen Leistung durch eine Vielzahl von Besond€rheiten ausz€ich-
net, von l{eis Robotics.



Der Lehßtuhl Fü8e- ünd Schweißtechnik
unter Leitungvon Prof. Dr.Ing. habil Vesse-
lin Michailov hat bereits in der VerganSenheit
aufwändige Iorschungsproiekte für nam-
haf te deutsche Unternehmen durchgef ührt
und sich so einen hervonagenden Namen
gemacht. Damit dies auch in Zukunft so
bleibt, wird kräftig in modelnste Lasertechnik
investiert. Schwerpunkte der Neuinvestition
sind däs Laserschweißen mil höchsten L€is_
tungen, das Remote schweißen übergloße
Distanzen mit einerüber die Robotersteue_
.ung motorisch verstellbaren Zoom-Optik,
das Schweißen mit einem 3D-Scansystem
I HighYAG RLSK), das Laser-Hybiidschweißen
rcwre da( La'elv hneiden von lD_Baulei  en.

,,Schweißen und Löten mittels Laser

8€ilinnt stetig an BedeuiunS", so
Prof. Michailov. ,,DementsPrechend gab es
fur uns die Herausforderung, uns technisch so

auszustatten, dass whin der Lage sind, noch wenigerforschte Bereiche
in der Füge- und Schweißtechnik zu untersuchen und fur den Pra'
xiseinsatzzu entwickeln. Die Bearbeitung sehr dicker Bleche gehört

ebenso dazuwie das Schneid€nund Schw€ißen von aus der Bionik ins-
pirierten, strukturierten Blecher für den Lei.htbau. Dawir dies auch
an großformatiSen Werkstücken wie Autos, Flugzeugteilen, Pipeline-
rohren, Schiffsbauteilen und ähnlichem versuchen werclen, wareine
Bearbeitungszelle mit 3 x 3,5 m Bealbeitungsfläche sowie höchster
GenauiSkeit notwendig."

Darüber hinaus sotlte die Anlagentechnik fur die Wissenschaftler
dei BTU Cottbus möglichst flexibel einsetzbar sein. Daher fiel die
Entscheidüng auf zwei unabhängige, aber steuerungstechnisch kop-
pelbare Robotersysteme, so dass auch eine Semeinsame Tandembear-
beitung an einem Bauteil ermöglichtwird. Der laserlaser ist dazu mit
zwei zusätzlichen Abgängen ausgestattet, die jeweils 50 Proz€nt der
angef orderten Laserleistung zeitSleich bereitstellen können. Verschie-
dene Optiken, ein Dreh Kipp-Modul mit manuell verschiebbarem
cegenlager sowie ein umf angreiches Offline-Programmiersystem mit
Visualisierung d€s LaserPortales sowie des Knickarm-Roboters runden
die Gesamtanlage ab.

Le i .h tbau n t i t  s t r tk tu r ie r ten  BIechef l  i s t  e i f les  . le r  Schwetpsnk t '
t h e n e u  i n  P a i t d  R h e i  L e i c h t b a u z e n t r u m  d f l  d e r  T U  C o t t b u s
S . h o n  d i e  f l i e ß e 1 1 d e  A r c h i t e k t r t  d e s  G e b A u d e s  I a i s s t  o h n e f l , . l a s s
s ich  h ie t  Besondetes  re tb i ts t .  I  P to f  Dr '  In8 .  vesset in  Micha i lov ,

Le i te r  des  Lehts tuh ts  Füzetechntk  ( l inks)  u f l . l  D t .  InS Rdt f
Oss .nb t i f l k  wo l le ,  m i t  dc r  neuen Af l IaEe de t  TU Cot tbus  kü f l f '
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Die Anford€rungen wurden öffentlich ausgeschlieben, und del
ZuschlagginS schließlich an Reis Robotics. ,,Die Planer bei Reiszeich-
neten sichnicht nur durch ihr Know-how aus, sondern insbesondere
auch durch ihr hohes lngagementund die lähigkeit, hohe Qualität
und Systemintegration mit Positioniergenauigkeit zu verbinden",
erklärt Dr. Ing. Ralf Ossenbdnk und ergänzt: ,,Die unterschiedlichen
Bestandteile und Systeme zu einem funktioni€renden Ganzen zu ver-
einigen war bei unseren Anforderungen nichttrivial."

Er spricht dabei die einzelnen Hauptbesiandteile derAnlage an.ln
d€r Zelle des Laserbearbeitungszentrums wurde ein Reis Laserportal
RLP16-FTmit integri€rterStrahlführungdesLicht lei tkabelsuncleiner
Arbeitsflächevon 3 x 3,5 m sowie einem Vertikälhubvon 1 m ins-
talliert, das sich durch eine extrem hohe Wiederholgenäuigkeit für
komplexe Bewegungen im Raum auszeichnet. Für höhere Traglasten,
insbesondere die 3D'Scan-Optik, ist dan€ben €in Knickarmroboter des
Typs RV60 40 zuständig. Ergänzt wird die Flexibilität der Anlage durch
ein Dreh Kipp-Modut mit verschiebbarem Gegenlager als zusätzlicher

Der 15 kw Faserlaser kommtvon IPG. Er ist mit einer Stiahlweiche
und vier schaltbaren Faserabgängen äusSestattet. Diese erlauben es,
die volle Leistungüberdie Lichtleitkabel alternativzu einem derbei
den Roboterzu transferieren oder aber gleichzeitig ieweils die halbe
Leistung an beiden Systemen zu nutzen. Auch dies ist ein Grund für
die hohe Ausgangsleistung, denn dadurch stehen zweimal T,S kW
gleichzeitig zur Verfügung - zum Beispiel zur verzuSsminimierten Tan'
dembearbeitung an dicken Bauteilen.

Eine Kaltdrahtzuführung fur die Schweißoptik ist ebenso vorgese_
hen wie eine Online-NahtverfolSung mit Kamera nach den Prinzip des
Lichtschnittverfahrens und Grauwertauswertüng.

Als Optiken sind mehrere Systeme verfu8bar, darunter eine Zoom
Schweißoptik, bei derder Fokuspunkt ineinem Bereichvon 300bis
1.000 mm motorisch als Roboterachse v€rstellt welden kann Diese

kommt immer dann zum Einsatz, wenn gro-
ße Entfernungen zum oder innerhalb eines
Werkstücks zu überbrücken sind.

Das Laserbearbeitungszentrum setzt clie
Scanneroptik RLSKvon HiShYAG ein, wenn
es um beronders erg l ie8ende Ndhle im Rdum
geht, die dann ohne Bewegung des Roboters
au\8efühi I  werden lönnen. WPgen de( höhe_
ren Gewichts ist diese Optik nur am 6 Achs-
Knickarmroboter einsetzbar.

Verbindet man Roboterbenegung mit den
rasant schnell schwenkend€n SpieSeln der
\ . d n n e r o p l : k . \ o  d \ \ l  \ i c h \ e l b \ r b e i  \ c h w i e r i -
gen Aufgdoen.rn lompler seformrFn Bdutei-
leneine hoh€ Bearbeitungsgeschwindigkeit
erreichen und d€r begrenzte Arbeitsbereich
de\ \ .  d n ners qud\r aufheben. Die'e MoSlich_
k€n $ urde dLI Wunsch der BTU Cottbus \  on
Rei.  Rooot:c '  Fben'al l (  integl iert .  Als $ei lere
Option ist eine Schneidoptikvon Reis Laser-
rer mit  lapazi l i \  er Abrtand\regelung \  orhan-

Die Zelle selbstwurde mit einem abnehm-
bdren Deckel im DaLh lon/ ipierr ,  um be:on
ders schwere Werksiücke mit dem Hallenkran
einbringen zu können. Die Besonderheit
aber liegt hier in der Laser sicheren, aktiven
schutzkdbine. die mit  den pdlenrierten Laler-
Spy-Sensoren von Reis Lasetec ausgestattet
ist. Hierkommen zwei Anforderungen zusam-
men. lum einen wrrd die extrem hohe La\e'-
Leistung kaum über längere Zeit durch eine
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Die Virtualisierung ist nlcht nur beim
Einsaiz des Laserbearbeitungszentrums ern
Thema, sondern auch und speziell, w€nn
es darum geht, Schweißverfahren zu simu-
lier€n. Hierzu wird ein€ Softwalelösung im
Leichtbauzentr u m ständig weiterentwickelt,
die aufd€n Forschungen und Erfahrungen
beruht,  die im,echten'Leben und im LaseF
bearbeitungsz€ntrrJm Semacht ü'urden. Das
vom Lehrstuhi mitentwickelte ssT schweils
Simulations'Tool wird in vi€len Ber€ichen
der Industrie eingesetzt, gelade auch wenn es
um Leichtbau geht.

Denn Leichibau ist  nicht nur bei der
Panra Rhei Hal l€ ein Thema, sond€rn ein
Schwerpunkt des L€hrstuhls von Prof
Michai lov., ,Struktur ierte,  also t{ iederkeh_
rend in al len Dimensionen verformte Ble'
che, wie man sie beisPiels ei !e von Waben-
sirukturen her kenf l t ,  werden als Halbz€u8e
im Bauwesen, in der Luft fahrt  uncl  im
Fahrzeugbau neue Perspekt iven eröffnen.
W c S e n  d p r  k o m p l e \ e n  [ o r n - e n  : n 5 b € \ o n _
dere, wenn diese an€inanderstoßen ist  das
Schweißen dabei die Herausforderung. Das
gleich€ gi l t ,  w€nn Leichtbaust lukturen aus
Aluminiumschäumen verschweißt werden
müssen. Im Laserbearbeitungszentrum ent_
wick€ln wir  neue BearbeitunBstechniken
und testen sie auf ihre Praxis 'sowie Prozes-
staugl ichkeit ."

Das abschließende lazitvon Prof. Vesselin
Michailov: ,,Die Möglichkeiten des Las€F
bearbeitungszentrums sind soviellältig,
dass sie sich schon nach kurzer Zeit in cler
Industr ieherumgesproch€n haben. Durch
die räumliche Größe, L€isiungsfähiSkeit un(l
l l e x r b  l i t d t  k o n m ,  n  A ' r  d E c n d u ' d e r W i r r
schaft ,  da sich viele Unteln€hmen ein€ solche
Anlage nicht filr Erprobungszrvecke anschaf_
fen können und eine lnv€stition ersl dann
fr€igeb€n, rvenn sich damit d€r 8ewünschte
ErfoLg sich€rsteLlen lässt. Letztlich hat das
Gesamtkonz€pt von Reis Robotics aus zwei
R o b o t F r n  m i r  u n t e r  ' c n  r e d l i c h F n  V o r r e i l e n
G€naLligkeitund Tragkraft - in Verbindung
mit dem leistungsstarken Iasellas€r und clen
speziellen Optiken den Ausschlag g€geben,
weil €s die höchsie Ubereinstimmung mit
unseren hohen Anfolderungen und Wün-
schen wid€rspiegelt. Mit der AnlaSe wird
di€ BTU Cottbus künfti8 noch mehr,der'
kompetente Ansprechpartner f ür innovative,
außergewöhnliche Schweißauf gaben und im
Leichtbau sein."
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Schutzkabine abgehalten werden können und zum anderen beschäfti_

gen sich mit der Anlage auch Studenten.
Laser Spys überwachen den Hohlraum (40 mm) zwischen den wän-

den cler dopp€lwandigen Kabinenelemente. Sobald Laserstrahlung

bel ernem ,DJft  h(hu)\ '  in dre\Fn Hohlra.rn- einLr i l r  '  'PreLhen die

Sensorelem€nte eines Laser Spy'Detektors an und lösen binnen MilIi-

sekunden d€n Sicherheitskreis des Lasersystems aus.Jeder Laser-Spy

D€tektorist in der Lage, ein Wand€lement zu überwachen.

,,lm Laserbearbeitungszentrum der BTU Cottbus werd€n nr.rr Kl€in'

selien oder Einzelteile bearb€itet, " erklären Prof. Michallovund
Dr. Ossenbink. ,,Dies ist einer der Gründe, warum die intuitive Bedie_

nunS und Programmierung d€r Robotersysteme sowie der LaseroPti

ken; ine hohe Bedeutunghaben Schl ießl ich gi l t  es beinahe tä8l ich,

neue Aufgaben zu tösen. Darüber hinaus sollten auch die Studenten
ohne lange Einarb€iiung mit dem Syst€m zurechtkommen können

und Ietztlich auch Schaden an Mensch und Maschine verhindert

werden." Hierzeichn€tsich dasr€alisierteLaserbearbeitungszentrum
von Reis durch seine komplette Iniegration aus Alle Anlagenteil€

sind in der von Reis entwickelten Steuerungsoberfläche Provis abge-

bildet. ,,Diese Zusammenführung erlaubt es nicht nur, dieAnlage im

virtuellen Raum zu visualisieren, sondern es ist darüber hinaus auch

möglich, einen Prozess zu simulieren, um Probl€me oder Fehler zu veF

hindern, und ietztlich auch, um (osten zu sparen, da in di€s€m Stadi_

um der Lasernoch nicht real eingesetzt wird", so Norbert Höppe, Key

Account Lasersystemtechnik be i Reis Robotics.
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