INTRALOGISTIK

Eindeutiges Kennzeichnen von Insassensicherheitssystemen mit Faserlasern

Dieter Kehret

Passive Insassensicherheitssysteme
wie Airbags und Gurtstraffer sind
heute in jedem Automobil selbst-
verstdndlich. Im Zuge der liicken-
losen Dokumentation muss ihr
Fertigungsprozess jederzeit
riickverfolgbar sein. Hier kommen
robuste, wartungsfreie Faserlaser
ins Spiel. Sie kennzeichnen rund
um die Uhr schnell, sicher und
wirtschaftlich die einzelnen
Komponenten.

Dipl.Ing. Dieter Kehret, Vertriebsleiter Siid,
Laser Beschriftungssysteme, cab Produkttechnik
GmbH & Co. KG, Karlsruhe
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In jeder Montagelinie ist ein Laser
integriert. Die Faserlaser kennzeichnen
schnell, wirtschaftlich und sicher

ir produzieren weltweit an vier

Standorten Gasgeneratoren fiir Air-
bag-Systeme, die innerhalb der Unterneh-
mensgruppe dann bis hin zu kompletten
Lenkrddern weiter verarbeitet werden’; er-
zahlt Thomas Reisbeck, Manufacturing En-
gineering der TRW Airbag Systems GmbH
in Aschau. Hier befindet sich das weltweite
Entwicklungszentrum fiir Gasgeneratoren.
Das amerikanische Unternehmen mit Sitz
in Livonia/Michigan ist ein fiihrender Lie-
ferant von aktiven und passiven Sicher-
heitssystemen. Dazu kommen Chassissys-
teme, Elektronik und Automobilkompo-
nenten. Alle groflen Automobilunterneh-

" men werden weltweit beliefert. Mehr als

60000 Mitarbeiter bzw. Ver-
tragspartner rund um den
Globus verteilen sich auf tiber
185 Niederlassungen. Allein
in Deutschland gibt es elf Fer-
tigungsstidtten und sieben \
Technologiezentren. b

Ersatzgerat in wenigen Stunden

,Trotz des sehr hohen Preisdrucks in der
Automobilindustrie miissen wir in allerbes-
ter Qualitdt fertigen’, verdeutlicht Thomas
Reisbeck die tdgliche Aufgabenstellung.
,Unsere Produktionslinien laufen rund um
die Uhr. Es darf zu keinem Stillstand kom-
men.” Zum Beschriften der Gasgeneratoren
im Rahmen der aufwéndigen Dokumentati-
onsprozesse werden bei TRW schon seit
vielen Jahren Laser eingesetzt. Vor einigen
Jahren entschloss sich das Unternehmen, in
neue Lasertechnik zu investieren. ,Wir
suchten zum einen ein technisch ausge-
reiftes und wirtschaftliches System. Zum
anderen spielen die Themen Garantie und
Service eine immer groéf3ere Rolle‘, berichtet
Thomas Reisbeck. ,Fillt beispielsweise ein
Laser aus, muss innerhalb weniger Stunden
ein Ersatzgerit zur Verfiigung stehen, damit
unsere Produktion weiter gehen kann.”
Nachdem insgesamt fiinf Lasersysteme
getestet worden waren, fiel die Entschei-
dung schnell auf die diodengepumpten
Ytterbium Faserlaser FL 10 und FL 20 der
cab Produkttechnik, Karlsruhe. Heute
kommen insgesamt sieben Gerdte zum Ein-
satz. Der Spezialist fiir Kennzeichnungs-
technik bietet Losungen zur Integration in

Fertigungslinien, Schutzgehduse fiir Einzel-
beschriftungen sowie Folien- und Typen-
schildbeschriftung. Die Laser beschriften
auf Stahl, Aluminium, diversen Kunststof-
fen und vielen weiteren Materialien mit ho-
her Strahlqualitdt mit einer Ausgangsleis-
tung von 10 bzw. 20 W (FL 20).

Die Software cablase stellt dem Anwender
eine mehrsprachige Bedienoberfldche sowie
eine frei programmierbare COM-Schnittstelle
zur Verfligung. Die Software erlaubt die ein-
fache Eingabe aller laserspezifischen und
beschriftungsrelevanten Daten, einschlief3-
lich der Steuerbefehle zur Kommunikation
mit iibergeordneten Steuerungen.

Die Beschriftungslaser bestehen aus einer
Laserstrahlquelle im Tischgehduse oder 19“-
Rack sowie einem Galvanometerkopf zur
Strahlablenkung. In den Beschriftungskopf
konnen unterschiedliche Planfeldlinsen ein-
gesetzt werden. Die Laserstrahlquellen sind

3 Thomas Reisbeck, TRW Airbag Systems

rein luftgekiihlt und modular aufgebaut.
Diese Laserbaureihe ist speziell fiir den in-
dustriellen Einsatz konzipiert worden. Die
hohe Fokussierbarkeit erlaubt Beschriftungen
mit einer Auflsung von bis zu 1000 dpi.

15 Jahre Dokumentations-
sicherheit

»Nachdem die Entscheidung auf die cab-
Faserlaser gefallen war, sind sie in unsere
AABs, das heifst allgemeine Ausfithrungs-
bestimmungen, eingegangen. Hier wird fiir
die Anlagenbauer verbindlich festgelegt,
welche Komponenten verbaut werden diir-
fen. Seit diesem Zeitpunkt kommen nur
noch Beschriftungslaser dieses Typs in un-
seren Montagelinien zum Einsatz’, berich-
tet Thomas Reisbeck.

Der Produktionsprozess lduft bei allen
Gasgeneratoren im Grunde gleich ab. Der
Bediener legt die einzelnen Teile in die Fer-
tigungslinie ein, driickt auf den Startknopf,
die verschiedenen Prozesse des Zusam-
menbaus beginnen. Zum Schluss erfolgt die
Beschriftung. Der Laser kommt ins Spiel.
,Jeder Generator, der bei uns montiert wird,
bekommt eine eigene Seriennummer, ein
eindeutiges Zuordnungsmerkmal, so Tho-
mas Reisbeck. ,Anhand dieser Nummer






