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1 Einleitung

Das Hartléten, insbesondere das Laserstrahlléten, bietet gegentiber den konventio-
nellen SchweiBverfahren — Widerstands-, Schutzgas- Laserstrahlschweil3en — oder
auch den mechanischen Fligeverfahren wie Clinchen und Durchsetzfligen einige
technische und wirtschaftliche Vorteile. Die Bedeutung des Létens nimmt in der Fer-
tigung stéandig zu. Neue Konstruktionen, héhere Anforderungen an die Blechwerk-
stoffe und die permanent abnehmenden Blechdicken kénnen mit den heute einge-
setzten Technologien immer schwerer erflllt werden. Das Hartléten bietet innovative
Vorteile, die anstehenden Aufgaben zu einem hohen MaBe zu erfillen /1/.
Die vorliegende Untersuchung ermdglicht eine Verbesserung der Arbeitsbedingun-
gen und Leistungsfahigkeit beim Laserstrahl- und MSG-Léten. Durch die Erarbeitung
wesentlicher Randbedingungen dieser beiden unterschiedlichen Flgetechnologien
werden wichtige Voraussetzungen fir einen breiten Einsatz auch in kleinen und mitt-
leren Betrieben in Bayern geschaffen. Durch Einbeziehen zweier Verfahren in die
Untersuchungen, die aus der modernen Fertigungstechnik nicht mehr wegzudenken
sind, werden die Betriebe auch in die Lage versetzt, einen Vergleich anzustellen und
fir die gestellte Fertigungsaufgabe immer das am besten geeignete Verfahren ein-
zusetzen /1, 2/. Die grundlegenden Ergebnisse lassen sich mit hoher Wahrschein-
lichkeit auch auf das Plasmalbten, ein weiteres Létverfahren in der Fertigung, Uber-
tragen /2/. Die Erkenntnisse aus der Forschungsarbeit, bei dem die Létversuche
durchwegs mit geregelten Linearantrieben erfolgen, bieten zudem die Méglichkeit, im
Falle von Nacharbeit in der Fertigung oder auch im Reparaturfall das MSG-Léten
manuell durchzufihren.
Der Schwerpunkt der Untersuchungen liegt im Bereich der Entwicklung von neuen
Produktionsbedingungen. Durch die Verbesserung der Arbeitsbedingungen und der
Flgequalitat beim Laserstrahlléten und beim Schutzgasléten bestehen Mdglichkei-
ten, die wirtschaftliche Situation von kleinen und mittleren Betrieben in Bayern zu
starken. Sie kébnnen mit diesen Ergebnissen neue Arbeitsgebiete erschlieBen und die
Wettbewerbssituation verbessern. Positive Ergebnisse aus der Forschungsarbeit
werden auf unterschiedlichen Gebieten erwartet:
- Steigerung der Fertigungsqualitat durch die Reduzierung von Létrissigkeit,
- Reduzierung der Ausschussquote bzw. der Nacharbeit durch die VergréBerung
des Arbeitsfensters (VergréBerung der Toleranzen), Reduzierung der Kosten,
- Steigerung des Arbeitsergebnisses durch die erhéhte SchweiBgeschwindigkeit.
Der relativ glnstige Investitionsaufwand ermdglicht vor allem auch den KMU's in
Bayern, eine bestehende Flgeanlage — Laser oder MSG — nachzuriisten und so
neue innovative Fertigungsverfahren mit geringem finanziellen Risiko einzusetzen.
Durch die Erarbeitung neuer Kenntnisse, die zu Verbesserung der Produktqualitat,
kirzeren Fertigungszeiten und weniger Ausschuss fihren, werden die Anwender in
die Lage versetzt, eine starkere Position gegentiber dem Wettbewerb einzunehmen.
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Dies ist ein wichtiger Schritt zur Sicherung des Wirtschaftsstandortes Bayern. Die
Erkenntnisse kommen vor allem den bayerischen Betrieben zu gute, da der Antrag-
steller durch die vielfachen, regional ausgerichteten Aktivitadten enge Kontakte zu den
unterschiedlichen Branchen aus dem Bereich des Anlagen- und Behalterbaues, zum
Kraftfahrzeughandwerk, zum Heizungs- und Liftungsbau sowie Zulieferbetrieben fur
die in Bayern ansassigen Automobilhersteller unterhalt. Die in Bayern tatigen Herstel-
ler von SchweiBBgeraten und den dazugehdrenden Systemkomponenten werden bei
der Auswahl der bendtigten Hilfsmittel zu Rate gezogen. Durch die enge Zusammen-
arbeit mit bayerischen Betrieben erfolgt der Kenntnistransfer auf kurzen Wegen
schon wahrend der Laufzeit der Forschungsarbeit. Die weitere Verbreitung der
Kenntnisse erfolgt Gber Seminare, Tagungen, Schulungen, Vorfihrungen und Verof-
fentlichungen des Antragstellers.

Die Steigerung der Leistungsfahigkeit beziehen sich beim Laserstrahlléten auf das
Erproben der HeiBdrahttechnologie, d.h. der Zusatzwerkstoff wird Uber eine externe
Stromquelle vorgewarmt und soll ein besserer Einbrand, eine Reduzierung der Feh-
leranfalligkeit und eine Steigerung der SchweiBgeschwindigkeit erreicht /3/.

Beim MSG-Léten soll neben dem Vergleich zum Laserstrahlléten vor allem die An-
wendung bei dick beschichteten verzinkten Blechen erprobt werden. Die meisten Er-
fahrungen liegen derzeit bei Schichtdicken von 7 — 12 um vor, wie sie bevorzugt im
Automobilbereich eingesetzt werden. Moderne Stromquellen bieten aber auch die
Mdoglichkeit, dickere Beschichtungen spritzerarm zu I6ten. Diese Technologie soll
erstmals flir das MSG-Léten erarbeitet werden. Die Létverfahren sind nach derzeiti-
gem Kenntnisstand anfallig durch Risse, die aber haufig durch das Lot sofort wieder
geschlossen werden. Die Entstehung der Rissbildung und die Auswirkung auf die
Festigkeit sind vergleichsweise unbekannt. Hierzu sollen grundlegende Erkenntnisse
erarbeitet werden.
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