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daimen Centro Tecnolégico AIMEN

AIMEN (Asociacion de Investigacion Metalargica del Noroeste), se constituy6 en Vigo en 1967,

promovida por un grupo de empresarios gallegos, con el fin de fomentar el I+D+i y prestar
servicios tecnologicos de alto valor afiadido.

» Referente nacional en la investigacion de los
Materiales y Tecnologias de Unién
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aimen Centro Tecnolégico AIMEN

OBJETIVOS

Aumentar la capacidad tecnoldgica de las empresas mejorando asi su competitividad.
v Vigilar la evolucién de las tecnologias en nuestras areas de conocimiento
v Adquisicion y desarrollo de tecnologias emergentes

v Cubrir las necesidades Tecnoldgicas de la Industria

v Fomentar la Innovacion y el Desarrollo Tecnolégico




o
daimen Centro Tecnolégico AIMEN

Planta Tecnologias de Unién

Centro Aplicacion Laser

Materiales y Procesos de Fabricacion

Area de Disefio y Simulacién
‘ Area de Inspeccién y Ensayos No
Destructivos
Area de Proyectos Industriales
’ Area de Medio Ambiente

- - Area de Organizacion Industrial

Gestion de Programas de Financiacion

. . Area de Transferencia de Tecnologia

omision EJeCUtlva Area Mecéanica
. . Area Metalografia

Area Fisico-Quimico

Area Calibraciones

Formacion

Comercial

Administracién

Recursos Humanos

©
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Parcela de 7.500 m? de superficie, que alberga:

4 naves que dan alojamiento a:
Laboratorio de Ensayos Mecanicos
Laboratorio de Ensayos No Destructivos
Laboratorio de Materiales de Construccion
Laboratorio de Calibracion
Taller mecanico
Aula-Taller de Soldadura
Planta de Tecnologias de Union
Centro de Aplicaciones Laser

2 Plantas donde se ubican:
Oficinas y despachos
Salon actos y conferencias
6 aulas para formacion y reuniones
Laboratorios: Quimicos, Fisicos, Metalografia y Medioambiente
Area de Disefio y Simulacién
Area de Proyectos Industriales
Area de Gestion de Programas de Financiacion
Area de Transferencia de Tecnologia
Area de Medio Ambiente
Area de Organizacion Industrial




Centro Tecnologico AIMEN
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Proyectos de |+D+i Formacion
-Proyectos propios -Formacion a empresas
-Proyectos con empresas -Formacion a desempleados

.. , . -Master de Ingeniero Internacional de
Servicios tecnologicos

Soldadura
-Analisis Quimicos
-Analisis Fisicos Apoyo ala Administracion
-Calibraciones - Estudios de diagnostico tecnoldgico y
prospectiva

-Metalografia
: - Estudios de viabilidad técnica
-Ensayos destructivos
-Ensayos no destructivos
-Disefio y simulacion
-Proyectos industriales

-Consultoria, Organizacién Industrial, Calidad y
Medio Ambiente

-Vigilancia tecnolégica

-Gestion de la Innovacion
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Materiales vy Procesos
Fabricacic’)n (MPF)

;- ‘

Planta Tecnologias Unidn Centro Aplicaciones Laser Ensayos y Analisis de Materiales

Inspeccion y Ensayos No
Destructivos

Diseno Industrial vy Proyectos e Instalaciones
Simulacién Industriales

Organizacion Industrial vy Gestion de Programas de Area de Transferencia de
Sistemas de Gestidn Financiacion Tecnologia (ATT)
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LINEAS DE INVESTIGACION:

v Procesos de CORTE laser de materiales METALICOS en 2Dy 3D

v Procesos de CORTE laser de materiales NO METALICOS en 2Dy 3D
v Procesos de SOLDEO de materiales METALICOS

v Procesos de SOLDEO de materiales NO METALICOS
v' Tratamientos Térmicos superficiales

v Procesos de RECARGUE

v CONFORMADO asistido por laser
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Centro de Aplicaciones Laser

Equipamiento

Materiales Metalicos

v Fuentes laser

Nd: YAG: ROFIN DY-044 de 4.400 W

CO2 ROFIN DCO035 de 3.5 KW

Diodo Directo: LASERLINE LDL 160 DE 3.300W

Nd:YAG PRO-290-30 de SPECTRA PHYSICS

Starweld Tool Open - ROFIN

v' Tecnologias de Unién

Cabezal de soldeo PERMANOVA WTO03

Cabezal de soldeo LSK 04 de THYSSEN KRUPP

Cabezal de soldeo ROFIN

Cabezal de soldeo PRECITEC (CO2)

Cabezal de soldeo Scanner Welding System (SWS) de
ROFIN

Cabezal de soldeo hibrido Laser FRONIUS

Cabezal de soldeo Laser brazing SCANSONIC ALO3

v' Corte

Cabezal de corte PRECITEC con mesa XY Formcutter
(Laser Nd:YAG ROFIN DY-044 de 4.400 W) y
PRECITEC (Laser CO2)

v'Ingenieria de Superficies

Cabezal de recargue IWS COAXS8

Sistema de alimentacién dual MEDICOAT

Cabezal galvanométrico para tratamiento térmico

v'Control

Sistema de monitorizacion y Control LWM de PRECITEC
Camara de alta velocidad Photron Ultima APX-RS
Céamara Photon Focus 150f

Pirometro para el control en tiempo real de potencia
Software de control LASCON

Pirometro para el control de la temperatura LomPoc Pro
Equipos de seguimiento de junta OST CSS Weld Sensor
y Permanova

Camara CMOS

v Manipulacién

Robots ABB IRB 4400 y 6600

Posicionadores Rotativos de 1y 2 ejes

Sistema XY Forenbach

Sistema CNC de 5 ejes

Seguimiento de junta por vision artificial PERMANOVA
Seguimiento de junta tactil integrado a la alimentacion de
hilo (SCANSONIC)
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Centro de Aplicaciones Laser

Equipamiento

Materiales No Metalicos

v Corte
Sistema de corte por laser Jenoptik-VOTAN C 3-2YE
(Fuente laser CO2 300W).

v  Soldadura

Laser de Diodo Directo LDM 400/600-150 LASERLINE
de 150W.

Robot ABB IRB 140.

Cabezales de soldeo: Opticos, convencionales vy
galvanométricos.




Centro de Aplicaciones Laser

Equipamiento
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Planta Tecnhologias Unién Centro Aplicaciones Laser Ensayos y Analisis de Materiales Matenz_iles V Procesos
(PTL) Fabrlcqmon (MPF)

;- ‘

Inspeccion y Ensayos No
Destructivos

Diseno Industrial vy Proyectos e Instalaciones
Simulacién Industriales

Organizacion Industrial vy Gestion de Programas de Area de Transferencia de
Sistemas de Gestidn Financiacion Tecnologia (ATT)
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LINEAS DE INVESTIGACION:

DESARROLLO DE SISTEMAS ROBOTIZADOS

v Disefio y Desarrollo de Celdas Robotizadas para automatizacion de procesos de
fabricacion en series cortas.

v Definicion y programacioén de trayectorias de modo automatico.

Reduccion de tiempos de preparacion y programacion de robot.

v La celda automatizada, adaptable a diferentes procesos mecanicos, comprende la
integracion del robot industrial, el cabezal y herramientas de trabajo y diferentes
dispositivos de control (sensor de esfuerzos, vision artificial, etc.)

<

AUTOMATIZACION

Integracion y montaje completo de equipos y celdas.

Desarrollo de equipos de ensayo a medida.

Desarrollo de sistemas para inspeccion y control dimensional mediante vision artificial.
Desarrollo de nueva tecnologia aplicada a Ensayo No Destructivo (END).

Desarrollo de sistemas de monitorizacion.

Desarrollo de sistemas de control de procesos.

D N N N N NN




daimen DISENO | Robotizacién

DISENO Y DESARROLLO DE UN SISTEMA AUTOMATICO DE PULIDO MECANICO PARA
HELICES 4

* Integracion de Celda Completa de Mecanizado

FC Pressure

Constant speed
—
ACT

Confrolled force

ama de tmbaje isolo hasta el Hake - .




DISENO | Robotizacién

DISENO Y DESARROLLO DE UN SISTEMA AUTOMATICO DE AMOLADO PARA LA
FABRICACION DE COMPONENTES DE GRANDES DIMENSIONES

* Amolado de soldaduras en virolas para soldadura de elevado espesor
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DISENO Y DESARROLLO DE UNA MAQUINA PARA HACER FATIGA TERMICA

Temperaturas termopares

e

NumerodeClelo: | 1

|
ra? 4 200 ' l l
. e { Temperatura
26 'C
' 3: |
Temperaturag Clclo . Cielo
T* Calentamlento: [TTE o o 3
Tiempo Calentamiento: 65 s ' l
= |
T Enfriamlento: FIT N o
Tiempo Enfriamiento: 0 8 . I
l |
0 I
I

Parametros Eléctricos

Intenglded: | 32597 A
Tenslén: | os3 v
Fomunsar Funegs




daimen DISENO | Automatizacion

DESARROLLO DE UN EQUIPO PROTOTIPO SEMIAUTOMATICO DE SOLDEO POR
EXTRUSION DE ELEMENTOS ESTRUCTURALES DE POLIETILENO




Puesta en marcha de una
celda robotizada laser
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DESCRIPCION GENERAL DE UN SISTEMA DE SOLDADURA LASER

Generador Camino Cabezal de Lugar de

Laser Optico Aplicacién Aplicacién

Cabina de proteccion

Una instalacion laser dedicada al soldeo de materiales metalicos consta de las partes
siguientes:

» Un generador laser.

» Un camino optico.

« Una cabina de proteccion que integra en su interior a los siguientes elementos: un
cabezal de aplicacion, un sistema de movimiento, unos utillajes de posicionamiento, y un
lugar de aplicacion.

» Sistemas auxiliares, entre los que destaca el sistema de refrigeracion




DESCRIPCION GENERAL

Paneles

Robot

Puerta

Posicionadores

Enfriadora

Laser




aimen DESCRIPCION GENERAL

Soldeo laser - Soldeo por KEYHOLE.

Permite conseguir una alta capacidad de penetracion en los M Wiy —— /mw« @
metales al mismo tiempo que permite alcanzar velocidades de e vaporzaco 7
soldeo muy importantes.

Metal base

Se trabaja con un diametro de haz sobre la pieza de 0,4mm o ‘ “"'-

0,6mm de diametro, y se alcanzan velocidades hasta mas de
10m/min.




daimen TECNOLOGIAS DE GENERADORES LASER

GENERALIDADES:

L ight Amplificacion de la luz por la

A mplification by

emision estimulada de la

radiacion

S timulated
E mission of
R adiation

Origen : Postulacion tedrica del laser 1917
Construccion del primer laser 1960
Primeros laseres de CO,
Primeros laseres de Nd:YAG 70s
Laser de Nd:YAG continuo
de alta potencia

Albert Einstein
Theodore Maiman
60-70

80s-90s
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PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO:

El medio activo de un laser emite una onda electromagnética, luz, cuyas principales
propiedades son:

* Intensa

* Monocromatica: de una unica longitud de onda.
» Coherente: los fotones estan todos en fase.

» Unidireccional.

JHJJ k"
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INTERACCION DE LA LUZ LASER CON LOS MATERIALES:

Cuando el haz de un laser incide sobre una superficie:

* Parte de laluz serefleja
 Parte de laluz es absorbida
 Parte de laluz se transmite

Para que el proceso sea eficiente es necesario:

1) Unaintensidad del haz suficiente sobre la superficie del material
Potencia Tamano del haz

2) Laabsorcion de una gran fraccion de la potenciaincidente
Longitud de onda Material
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LASER CO2:

Las fuentes laser de CO2 son las mas maduras del mercado actual. Las primeras
aplicaciones industriales de soldeo por laser en el sector de la automocién utilizando
fuentes laser de CO2 se remontan a finales de los afios 70.

Para generar el haz de luz, utiliza una mezcla de gases compuesta por CO2, helio,
nitrégeno y otros posibles aditivos. EI medio activo para la generacion del laser es el gas
COa.

La energia aportada que no se aprovecha para la generacion del haz laser debe ser
evacuada de alguna manera mediante sistemas de refrigeracion.

5 L
4 “Na "
.f' _.-'-" -




aimen TECNOLOGIAS DE GENERADORES LASER

LASER Nd:YAG:

Se utilizan cristales de Itrio-Aluminio-Granate (YAG) que tienen iones de Neodimio (Nd3+) o
de Iterbio (Yb3+) insertados en los intersticios de su red cristalina. Son estos iones los que

generaran el haz laser.

Emision estimulada Haz Kser

> 7
Cristal de g
NEYAG / » \_
AN -
< /(\ N

. : Diodos Eier
N
(%, ‘ Luz ide homheo
+"-

Agua de enfriamiento

Espejo de galida

Espejo de fondo
Swnintetro cléchico

- La longitud de onda de los laseres de Nd:YAG
es de 1.064nm.

- Ambas longitudes de onda se sitian en el
rango infrarrojo cercano al visible.

- 10% de eficiencia.
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LASER DIODO DIRECTO:

Se utiliza directamente el haz laser generado por los diodos laser para procesar materiales.
La principal ventaja de esta tecnologia es la reduccion de los elementos necesarios para

generar el haz.

Estas fuentes tienen una eficiencia eléctrica mayor que cualquier otra tecnologia laser y un
coste mas reducido.

Los laseres de diodo se caracterizan por una baja calidad de haz que limita sus aplicaciones
en el campo de la soldadura de metales.

Apilamiento de diodos
de longitud de onda 1

Acoplamiento geométrico

Apilamiento de diodos

de longitud de onda 2 \ Haz enfocado en

pieza de trabajo

Conformado del haz

'.\\ Acoplamiento de longitud de onda

Acoplamiento de polarizacion \s




CAMINO OPTICO

LASER CO2;

El haz sale de las fuentes con un diametro
generalmente comprendido entre 25mm y 30mm.

Para transmitirlo desde el laser hasta la pieza de trabajo
se utilizan caminos Opticos compuestos por espejos de
cobre refrigerados que doblan el haz a 90°, el dltimo
espejo siendo encargado al mismo tiempo de enfocar el
haz sobre la pieza de trabajo.
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LASER ESTADO SOLIDO:

Camara para Fibra eptica
sequimiento de junta
Espejos dobladores Acople de fibra
de haz a 90"

Lente de colimacién

Lentz de enfoque
Diodo laser para
Cristal de proteccion seguimiento de junta

Seplade de aire Sistema e apriete de

las piezas a soldar




daimen SISTEMAS DE POSICIONAMIENTO

Debido a la variedad de tipos de fuentes de soldeo disponibles en el mercado y a sus
caracteristicas técnicas distintas, existen varias posibilidades de maquinarias para la
realizacion de aplicaciones de soldeo laser.
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SISTEMAS DE DESPLAZAMIENTO CNC:

- 2D: Sistema de posicionamiento X-Y - Valido para soldadura plana.

- 3D: Sistema de posicionamiento multieje - Valido para soldadura 3D.

= Alta precision de movimiento.

» Alta velocidad de procesado.
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SISTEMAS DE DESPLAZAMIENTO ROBOTIZADO:

= Elevada flexibilidad.

= Alcance.




aimen INTEGRACION LASER - POSICIONAMIENTO

CONFIGURACIONES:

= Laser montado sobre posicionamiento.

» L4ser independiente sistema posicionamiento.

LASER + SISTEMA DE POSICIONAMIENTO:

Optica de acoplamiento del haz a la fibra

Robot
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LASER + SISTEMA DE POSICIONAMIENTO:

En éstas se transporta el haz de un laser de CO2 desde la fuente hasta el cabezal de

soldeo mediante un brazo articulado que posee unos espejos para guiar el haz en cada
articulacion.

Este brazo tiene que tener un ajuste muy robusto de las articulaciones para no sufrir
desajustes en la trayectoria del haz laser.
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LASER MONTADO SOBRE ROBOT:

Cuando la fuente laser no tiene un volumen y un peso demasiado importantes, se puede
posicionar directamente sobre la mufieca del robot - Fuentes laser de diodo directo.
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LASER MONTADO SOBRE ROBOT:

Por otra parte, fabricantes de robot e integradores han desarrollados robots especialmente
adaptados para montar laseres de CO2 directamente reduciendo asi la longitud y

complejidad del camino optico.

Este tipo de instalaciones se desarrollo inicialmente para laseres de CO2 de baja potencia.
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Paneles

Robot

Enfriadora

Posicionadores Laser
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CONSIDERACIONES DE SEGURIDAD Y SALUD:

* El procesamiento de materiales por laser se basa en la absorcién de la radiacion

laser.

* Los dafos especificos a la salud de la radiacion laser vienen determinados también
por la absorcion de la misma por partes de los tejidos humanos.

* La cantidad de radiacion absorbida depende de:

((m |a Iongitud de onda, Y visible_ [R-4 IF-B, IR-C
= ¢l tipo de tejido (tejidos del 0jo, piel) -
< " la potencia incidente, EC ) %, ",
~ . . % % % %,
|
el tamar?(,) de la zona Irra_d,lada’ y letuclwnﬁ[\ Thermal
_" la duracién de la exposicion. | |
Evye transparent
Eye @ Retinal injury @
: ool i
Skin “Sunburm” Burn
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DANOS OCULARES:

« El ojo puede focalizar el haz del laser para formar un punto de unas 10 cm de
diametro.

« Si el haz del laser comprende toda la pupila dilatada (unos 7 mm), la densidad de
energia que cae en la retina es 500.000 veces la que incide en la lente de un cabezal.

» Efectos que puede producir:
» Quemadura de los tejidos (cornea, retina, etc)
= Efectos fotoquimicos
= Dafio del tejido por ondas de choque producidas por pulsos laser.
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DANOS EN LA PIEL;

* El riesgo de dafios en la piel se considera secundario en comparacion al de dafos
oculares, ya que la piel suele regenerarse.

* Las sucesivas capas de la piel acttan como diferentes filtros a la radiacion optica.

* La radiacion mas peligrosa es la infrarroja, ya que penetra mas profundamente,
produciendo quemaduras.

WAVELENGTH (nm)

200 300 400 500 600 800 1100 1400 10800
] ] ! ] ] l ] 13

1 T

STRATUM
__CORNEUM

STRATUM
MALPIGHI

EPITHILIUM : ..%




—
daimen NORMATIVA DE SEGURIDAD LASER

« UNE-EN 60825-1:1996 Seguridad de productos laser Parte 1: Clasificacion del
equipamiento, requisitos y guia de seguridad.

« UNE-EN 60825-4:2000 Seguridad de productos laser Parte 4: Sistemas de proteccion
frente a la radiacion laser.

« UNE-EN 12626:1998 Seguridad de las maquinas - Maquinas de laser - Requisitos de
seguridad.

« UNE-EN 207:1999 Proteccion individual de los ojos - Filtros y protectores de los ojos
contra la radiacion laser (gafas de proteccion laser).

 UNE-EN 208:1999 Proteccion individual de los ojos — Gafas de proteccion para los
trabajos de ajuste de laser y sistemas de laser (gafas de ajuste laser).
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Clase 4: Alto riesgo para los ojos y la piel. La exposicion a la radiacion directa o
dispersada es peligrosa. También puede haber riesgo de incendio.

Etiqueta de seguridad: la exposicion a los 0jos o la piel a la radiacion directa
o difusa del haz es peligrosa.

REQUISITOS DE LAS INSTALACIONES LASER (clase 4):

= Cubierta protectora para garantizar que no se excedan los limites de la Clase 1.
® Bloqueo de seguridad de la cubierta protectora.

= Conector de bloqueo a distancia.

= Control por llave de acceso al sistema.

= Aviso de emision de radiacion laser.

= Obturador o atenuador del haz.

= Dispositivos de control remoto.
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REQUISITOS DE LAS INSTALACIONES LASER (clase 4):

- Optica de observacion (desde el exterior). Si no, proteccion ocular.

» Ayudas de alineamiento seguras.

« Acceso al interior del sistema o instalacion: medios para evitar la activacion no
intencionada del riesgo laser.

« Etiqguetado: clase del laser, etiqgueta de abertura, etiqueta de paneles o puertas de
acceso, etiqueta de neutralizacion de bloqueo, etiqueta de radiacion visible o invisible.

« Formacion: Instrucciones de utilizacion segura del producto. Obligatoria para todos los
operarios y personal de mantenimiento.
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SISTEMAS DE SEGURIDAD PASIVOS (UNE-EN 12626):

Estos incluyen las cubiertas de las maquinas, barreras, accesos, ventanas o paredes
para limitar la exposicion a la radiacion laser.

La norma da las siguientes definiciones para evaluar estos sistemas de proteccion:
Limite de Exposicion Previsible (LEP).

Sistema de proteccion frente a la radiacion laser.
Limite de Proteccidon ante la Exposicion (LPE).
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LASER CO:z:

Laser de CO,

Proteccioén

Camino optico del haz




SEGURIDAD LASER

LASER ESTADO SOLIDO:




SEGURIDAD LASER

SEGURIDAD INTRINSECA:

» Seguridad Integrada: enclavamientos
» Estanqueidad Luminica
» Mantenibilidad

» Extraccion de Humos

* Fluidos de proceso

* Refrigeracion

* Layout inteligente

Panel de gases

H Panel de control

“Interlock”
de seguridad

Parada de
emergencia

Parada
mecanica
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SEGURIDAD INTRINSECA:

SE DEBERA:;

» Garantizar que no existe fuga de radiacion luminica al exterior de la celda, para cualquier
posicion del robot.

« Habilitar laser solo si la fibra esta en situacion segura.

» Permitir el accionamiento del laser solo si la CELDA en la que esta instalada esta en
situacion segura.

* El robot podra comandar solamente aquella fibra que esté unida a él. Esto se garantizara
mediante cableado, no por software.
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ESTANQUEIDAD LUMINICA:

» Paneles y puertas: preferiblemente metalicos.

 Sistemas de laberinto 0 pasamuro para cables, mangueras, etc. Laberinto y cuello de
cisne en la extraccion.

« Carga y descarga: apertura y cierre automatico estanco, con enclavamientos de

seguridad.
* Inspeccidn de proceso: Ventana de material adecuado y/o camara de vigilancia.

Falso Techo Aislante

y Laberinto

Pasamuros
especiales

Canaletas
concentradoras
de cables

/]

Acero Aluminio
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HABILITACION LASER -- SISTEMAS DE SEGURIDAD FIBRAS OPTICAS
(UNE-EN 60825-1):

Sistemas de transmision por fibra optica deberan:

» Tener conexiones de ajuste del cable, necesitAandose una herramienta si estas
conexiones forman parte de la cubierta protectora.

* Incorporar atenuadores mecanicos del haz a los conectores, si se espera
efectuar operaciones de ajuste.

» Incluir dispositivo de deteccion de interrupciéon de la fibra, deteniendo la emision
laser y activando una seiial de aviso.
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HABILITACION CELDA -- CADENA SEGURIDAD/EMERGENCIA:

N

.-L.dﬂf [
4 N\ 4 — F'.? ] - .-'-‘-'Hl-.nl._ L )
PARADA de P Ade F PUERTA de POR _ ROBOT
EMERGENCIA EMERGENCIA HOMBRE ENTRADA
— LASER OBOT - b PANEL
1 BC = ll:-__-lr \ A
No Activa | NoActiva ¢ #1 i= ceerrada ol ) Cerrado
. A J Q i )
’ =
( ) 4
Identificador Fibra
de fibra

Conectadaa
herramienta

el robot -
i .

Conectada al
robot

[
Eni-pﬂﬁbién
Power Enabled

o
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CADENA SEGURIDAD/EMERGENCIA:

Panel de gases

|
} Panel de control

“Interlock™ de
seguridad
Parada de
‘ emergencia
RESET
Parada
externo mecanica

e PRE-RESET
Interior
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Control del ol |8 .
BeamSV%‘ @ ﬂ_ [l] o
:ogfn ;gr jg; 1 (
Seguridad @ 6ln 6 H
ok i~

3
Switch j

Prad
\-_:\4

Obturador %% Cadena de | '
LASER Seguridad ]
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SEGURIDAD LASER

CADENA SEGURIDAD/EMERGENCIA:

24V

X312 24V
X412

Ext LIM
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Implementacion:
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PLC de seguridad supervisando todas
las sefales de seguidad/emergencia.

l?)

2 b
a5 / ": Procesa el estado de la celda de
< '-? soldadura laser - Celda OK/NOK
ntll
?:E\ ‘. W Sa\et-us

| ooo|ooo
easeeone

Satety-PLC, Pluto

eeecaeee
eee cee

eeececee
cee eor
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GAFAS DE PROTECCION:

Cuando sea necesario realizar trabajos de ajuste o0 mantenimiento del laser, o en algunos
casos excepcionales, se deben usar gafas de proteccion adecuadas para cada laser.

El cristal y su soporte dependen de la longitud de onda a frenar y del nivel de
proteccion requerido.




SEGURIDAD LASER

GAFAS DE PROTECCION:

Soldadura laser. Condiciones de operacion segura???
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dimen SISTEMA DE CONTROL

SISTEMA DE CONTROL:

PLC supervisara el funcionamiento de todos los elementos de la celda laser (Sistema de
posicionamiento, laser, panel de gases, cabezales de soldadura,...)

Main key PLC (Profibus I/Q_communication
(Key switch) master)
f'.-.-
| | |
Robot 1 Robot 2 Laser Gas Panel
Faofibus slave/master Pofibus slave/master Faofibus slave
| ] | |
Valve Seam Valve Process
panel Tracker panel tool
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SISTEMA DE CONTROL

700

Data area for the field bus interface of the ROFIN DC 0XX laser:

The analog values are scaled to 16 bitindependent from the resolution and are

signed.

1. Commands (to the laser):

The following field bus coupler may be installed by ROFIN-SINAR:
« Profibus 1,5 Mbaud
« Profibus 12 Mbaud
« Profibus 12 Mbaud LWL
« Interbus
«Interbus LWL
«CAN CAL
«CAN Open
*Device Net
*RS232

Byte Bit 7 Bit 6 Bit5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit 0
Pos.
0 .
Analog input 1 M5B
1
LSE
2 )
Analog input 2 MSEB
3
LSE
4 Ramp Ramp-/ Ramp-/ Ramp-/ Ramp-/ Ramp-/ Ramp-/ Ramp-/
program pulse pulse pulse pulse pulse pulse pulse
selection select select 32 | select 16 |selection 8 | selection 4 | selection 2 | selection 1
(40 BCD) | (20 BCD) | (10 BCD)
5 Ext. Reserve Resene Shutter | Laser gas Positi- Lamp test Fault
GATE f%Wacuum | oning la- RESET
Ser
2. Reports (from the laser):
Byte BitT Bit 6 Bit5 Bit 4 Bit 3 Bit 2 Bit 1 Bit0
Pos.
0
Analog ouiput laser power MSB
1
LSE
2
Resenve
3
Reserve
4 Reserve Reserve | Pos. laser | Pos. laser | Shutter is | Shutter is HY is Mains is
is OM is OFF open closed OM OM
5 Burst / Laser ON | Ramping | Ramping | Ramping | Ramping | Ramping | Ramping
ramp output 6 output 5 output 4 output 3 output 2 output 1
STOP
G Pressure Fault Lamp test | Automatic [ VWaming General HY Laser
laser gas RESET mode fault READY beam
bottle OK active READY
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PLC control

PLC seguridad
ARMARIO ELECTRICO

Periferia distribuida
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2 CELDAS SOLDADURA ROBOTIZADA Nd:YAG:

Linea Investigacion: Soldadura laser materiales metalicos.
Corte laser materiales metalicos.
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CELDA SOLDADURA CO:z:

Lineas Investigacion: Soldadura laser materiales metalicos.
Corte laser materiales metalicos.
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CELDA LASER DIODO DIRECTO:

Lineas Investigacion: Tratamiento superficial materiales metalicos.
Recargue materiales metalicos.
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CELDA LASER CORTE MATERIALES NO METALICOS:

Lineas Investigacion: Corte textiles y plasticos
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CELDA LASER SOLDADURA MATERIALES NO METALICOS:

Lineas Investigacion: Soldadura plasticos
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FORMATOS PLANOS: TAILORED WELDED BLANKS (TWB):

» Objetivos: Reducir costes, peso sin
merma de resistencia.

« Situar materiales y espesores en las
zonas necesarias de una misma pieza,
haciendo la soldadura antes de la
estampacion.

* Distintos espesores, distintos
materiales.

 La soldadura debe ser capaz de
soportar los esfuerzos de deformacion
de la estampacion.

@




APLICACIONES

FORMATOS PLANOS: TAILORED WELDED BLANKS (TWB):
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ELEMENTOS DE CARROCERIA:

Ejemplo de aplicacion: Evolucion soldeo techo VOLVO




APLICACIONES

ELEMENTOS DE CARROCERIA:

Ejemplo de aplicacion: Soldeo VOLVO S80

Laser Brazing of the Split Trunklid Skin of the New Volvo S80
Olofstroem Stamping Plant

- A e
* 3.0 m/min travel speed
& 28 m/minwire feed rate
« 38 sec brazing cycle time

by X Corxaon & Mo Ndvasdt
‘R’; ;‘9 iy, ooty Cowe: Ceen

* 4KW NAYAG Laser
# 26 mm focal spot diameter
#* 1,2 mm CusSi3 filler wire

= Equalizing function

* Heavy duty crossjet
« Water cooled nozzles

Laser Welding Applications in the Body Shop
580 Welding Tool

» Permanova seam tracking, in two
directions with pattern recegnition

« Retractable double roller wheel,
600 N clamping force

« Swivelling optics

» Cover glass monitor
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ELEMENTOS DE CARROCERIA:

Ejemplo de aplicacion: Soldeo C4 PICASSO
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CENTRO TR B

ELEMENTOS DE CARROCERIA:

Ejemplo de aplicacion: Soldeo de los techos de SEAT

L Tianspanenia
I norte ce materal
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ELEMENTOS DE CARROCERIA:

Ejemplo de aplicacion: Soldeo de aluminio en AUDI A8

Audi A8: Chasis de aluminio. Soldadura laser autdogena e hibrida
20 metros de corddn laser. 5 metros de corddn hibrido.
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VIDEO SOLDADURA ALUMINIO:
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