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PROZESSBESCHREIBUNG

Entstehungsprozess eines Kunststoffbauteils:
Von der Produktidee bis zur Kleinstserien - und Massenfertigung

Damit die Herstellung und VerschweiBung eines Kunstoffbauteils erfolgreich verlauft, missen von Anfang an mehrere As-

pekte bertcksichtigt werden. Wir beraten Sie gerne in jeder Projektstufe — von der Materialauswahl, dem Design und dem

Herstellungsprozess der Fligeteile bis zum LaserschweilBen der Kunststoffbauteile.

Besonderen Wert legen wir in der Projektberatung auf die Materialuntersuchung, um das optimale Ergebnis fUr Sie zu ga-

rantieren. Panasonic bietet ein breites Produktportfolio fur alle Herstellungsprozesse in Ihrer Anlage.

Entstehungsprozess eines Kunststoffbauteils

Planung

Die richtige Wahl des Rohstoff-
materials hat weitreichende Aus-
wirkungen und muss gut geplant
werden.

Professionelle Tests

Tests werden mit denselben
LaserschweiBsystemen und
Komponenten ausgefihrt, die
spater auch in der Produktion
eingesetzt werden.

Ergebnis

Wir garantieren: ein exakt und
sauber verschweiBtes Bauteil.
Das LaserschweiBsystem erzielt
qualitativ hochwertige und pré-
zise Kunststoffverbindungen.



UBERSICHT

Die Phasen des Herstellungsprozesses eines Kunststoffbauteils

Materialauswahl Bauteildesign Spritzguss
Eignung gangiger SchweiBprozess Zykluszeit und
Materialien prifen. beim Bauteildesign Qualitatsfaktoren
Panasonic bietet: berlcksichtigen. beachten.
Vorversuche und Panasonic bietet: Panasonic bietet:
Transmissions- Vorentwicklung per Statische Entladung
messung Checkliste mit lonisatoren

Seite 4 Seite 5 Seite 6

Montage einzelner
Komponenten

Laserkunststoff-
schweiBen

Qualitéts-
mangement

Beschéadigungsfreie
Montage der einzelnen
Komponenten planen.
Panasonic bietet:
Uberpriifung der Mon-
tageprozesse

Seite 9

Material per Laser

schmelzen
abkihlen.

und

Panasonic bietet:

Laserschweil3-

systeme

Seite 10

Fehlersuche, Dichtig-
keitsprifung, Setz-
wegmessung und
2D-Code-Analyse.
Panasonic bietet:
2D-Code-Priifung

Seite 12

Lagerung Handhabung/
Zufiihrung
Material vor Bauteile sicher

auBeren Einflissen
schitzen.

Panasonic bietet:
Lagerungskontrolle
per Dashboard

Seite 7

transportieren und
zufiihren.

Panasonic bietet:
Passgenaue Positi-
onierung mit Servo
Drives

Seite 8

o

Laser- Service
kennzeichnung
Produkt kenn- Wartungszyklen ein-
zeichnen und halten.
Ruckverfolgbarkeit Panasonic bietet:
garantieren. Rundum-Service.
Panasonic bietet:
Lasermarkiersysteme
Seite 13 Seite 14
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@ VATERALAUSWAHL

Geeignete Materialien

Die Grundlage eines besténdigen Kunststoffbauteils ist die Aus-
wahl des richtigen Materials: Fir das Laserdurchstrahlschweien
eignen sich fast alle thermoplastischen Kunststoffe und thermo-
plastischen Elastomere.

Dabei gilt: alle Kunststoffe mit gleichen chemischen Eigenschaften
kénnen verschweil3t werden. Das lasertransparente Material sollte
unabhangig von den beigemengten Additiven (Farbe, Faseranteil,

usw.) eine Laserdurchlassigkeit von mindestens 15% bis 20% auf-
weisen. Auch glasfaserverstérkte oder unterschiedliche Materia-
lien lassen sich mit dem Laser schweiBen. Eine Auswahl von

Unterstiitzung des Prozessschritts

geprften Materialkombinationen ist in der Tabelle dargestellt.

Applikationslabor mit spezieller
. Ausstattung
SchweiBbare Kunststoffe

Unser Labor bietet:
|aes |asa |maes |mas  |paes |Pae  |PeT | PBTASA |Pc | Pomes |PelD | PEHD |PEEk [Pes | PET  |Pwma [Pom [PP |PPs [Ps  [Psu |Pvc [san |

> \Vorversuche zur VerschweiBung von
lasertransparentem und absorbierendem

Plattenmaterial

> Materialtest:
q 1 » Transmissionsmessungen @1070nm

» Zugversuche

PBT/ASA

POABS
PE-LD
PE-HD
PEEK
PES
PET

PMMA

POM

PP

PPS

Ps

PSU

PVC

SAN \ \

Hinweis: Eine Materialkomponente muss lasertransparent und die andere Komponente Gute Schwache Keine
laserabsorbierend sein. SchweiBbarkeit SchweiBbarkeit SchweiBbarkeit

» Berstdruck bis zu 60bar

» Bruchbilduntersuchung

» Mikroschnitte

» Mikroskopanalyse

> Vorversuche zur Lasermarkierbarkeit der

Materialien




© cruTEILDESIGN

e
Fiigepartner Absorbierendes Bauteil Unterstiitzung des Prozessschritts
Das DurchstrahlschweiBen hat sich als besonders sicher, fle- Was sollte beachtet werden: Vorentwicklung
xibel und sauber bewiesen. Besonders wirtschaftlich wird > Beim Spritzguss: Der SchweiBbereich muss frei von Unser erfahrenes Team aus Applikations-
das Flgeverfahren, wenn die Besonderheiten bereits beim Ejektor- und Trennspuren sein ingenieuren unterstitzt bei der Erstellung des
Bauteilentwurf berticksichtig werden. i ildesi i i
9 > Injektionspunkt nicht in der Nahe der SchweiBrippe SR U e SR S el e =l

Laser-SchweiBprozess beginnt bereits beim
. . .o 2
Transparentes Bauteil > Spannkraft beim LaserschweiBprozess: 2-5N/mm Dsran,

> Support: Ist eine Unterstitzung unter der Schweinaht

Was sollte beachtet werden: moglich? Ihre Bauteildesign Checkliste
> Beim Spritzguss: Der SchweiBbereich muss frei von > Ebenheitsanforderung zwischen den Bauteilen ~0,15 Materialkombination schweiBoar? \
Ejektor- und Trennspuren sein > RadialschweiBung: Ist eine Presspassung von -0,Jmm Laserabsorbierende Formteilhaifte; absorbierend @1070nm? [
> Der Injektionspunkt sollte in der Mitte des Deckels liegen vorhanden? gfg%rre:;;pareme rormielalie: eerEnsparent o
> Umfangsgleiche Dicke im SchweiBbereich > Gibt es Referenzpunkte oder Kanten fiir eine genaue Zuganglichket Laserstrahl gewdhrieistet? -
> Hohere Steifigkeit durch Rippen Positionierung’? Auflageflache fur Spanntechrwilivorharjdén’? O
. . . . i Aufnahme der oberen Bauteilhélfte moglich? O
> Zugéngliche Geometrie fiir den Laserstrahl > Figeweg: 0,1bis 0,5mm beim Quasisimultanschwei3en O B
> Die Oberflachengiite im SchweiBbereich hat einen Ein- > Wieist die Oberflachengiite im SchweiBbereich? Positionierung von Bauteilen zueinander sichergestellt? |
fluss auf das Endergebnis Fligeweg und Toleranzschwankungen berticksichtigt? O
> Kein/kleiner Radius auBen (fiir AuBenspanntechnik) é;‘ﬁ;ﬁ‘;‘;j Cﬂrﬂffgiﬁ? 2O IR TE BEEE T o
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© srriTzauss

Einflussfaktoren

Das Spritzgussverfahren ist eines der wesentlichen Produkti-
onsverfahren bei der Verarbeitung von Kunststoffen. Es eignet
sich vor allem fur die Herstellung komplizierter Formteile,

die dann als Massenartikel produziert werden. Fur das erfolgrei-
che Fligen von Kunststoffkomponenten durch Laserschweien
miussen viele Prozessparameter und unterschiedliche Kavitaten
beachtet werden. Folgende Faktoren sind fiir die geometrischen
und optischen Eigenschaften des spateren Bauteils wichtig:

> Ein Anspritzpunktim SchweiBbereich fiihrt zu unterschiedli-
chem Transmissionsverhalten des Materials

> Die Temperatur des Spritzgusswerkzeuges und die Abkihl-
zeit der Bauteile wirken sich auf die Kristallinitat und damit
auf die Transmission des Materials aus

> Das Formtrennmittel hat aufgrund von unterschiedlichen
Reflexions-und Absorptionsverhalten Einfluss auf die
SchweiBqualitat

>

Die MaBgenauigkeit des Bauteiles und Oberflachenqualitét

werden fUr den Spritzguss vorgegeben

» MaBgenauigkeit ist wichtig fur den SchweiBprozess und
thermischen Kontakt (sonst Uberhitzung)

» Oberflachenqualitét ist wichtig fur die Reflexion der
Laserstrahlung

Auswerferstifte im Schwei3bereich setzen die Schwei3-

qualitat herab

lonisatoren ER-X Serie

Unterstiitzung des Prozessschritts

Elektrostatische Entladung von Spritz-
gussteilen mit lonisatoren

Durch den Spritzgussprozess werden Kunststoff-
teile elektrostatisch aufgeladen. Elektro-
statische Aufladung kann zu Formdefekten,
unvollsténdigem Auswurf oder Staubanhaftung
im Prozess flhren. Mit den lonisatoren von Panas-
onic kénnen diese Probleme schnell und direkt
im Prozessablauf behoben werden.
Besonderheiten von Panasonic lonisatoren der
ER-X Serie:
> Betrieb ohne Druckluft oder mit Druckluft zur
schnelleren Entladung méglich

> Entladungsfrequenz zwischen
1und 100Hz wahlbar

> \Verschiedene Langen wahlbar
> Automatischer lonenausgleich

> Elektrodennadel einfach austauschbar



O L cEruNG

Die richtige Lagerung

Es ist aus operativer Sicht wichtig, ganzheitliche Lagerstrate-
gien zu entwickeln, um die Produkte unter optimalen Bedin-
gungen und Uber die Gewahrleistung des Herstellers hinaus
(Langzeitlagerung) in einem guten Zustand zu erhalten.

Um Halbzeuge nach dem Spritzgussverfahren fiir weitere Ver-
arbeitungsschritte optimal nutzen zu kénnen, sind MaBnahmen
fir die richtige Lagerung erforderlich.

Zu diesen gehdrt, die Halbzeuge vor der Sonneneinstrahlung
(UV-Strahlung), erhohter Luftfeuchtigkeit und Luftsauerstoff zu
schutzen. Diese Umwelteinfliisse kdnnen die Werkstoffeigen-
schaften sehr stark beeintrachtigen. Es kann zu Oxidierung der
Oberflachen, Quellungen, Verzug, Versprddung, Verfarbungen
oder bis hin zur Veranderung der mechanischen Eigenschaf-
ten kommen. Dies wiederum kann die Weiterverarbeitung des
Halbzeuges erschweren.

Feuchtigkeitsaufnahme [%]

LA

01 5 10 203040 60 80100 150 200 250
Zeit [Tage]

In Bezug auf das LaserschweiBen werden primar thermoplasti-
sche Kunststoffe verwendet. Furr diese Materialien ist zu beach-
ten, dass diese wéhrend der gesamten Zufuhr und Lagerungs-
phase Wasser aus der Umgebungsluft aufnehmen. Beim Laser-
schweiBen verdampft das eingelagerte Wasser im Material.
Dies kann zu Blasenbildung in der Schmelze und/oder zum
Aufschaumen fihren und bewirkt blasige Nahtstrukturen, die
eine Festigkeitsminderung zur Folge haben. Auch Dicht-
schweiBungen sind bei Blasenbildung kaum realisierbar.
Deshalb ist es unabdingbar Werkstoffe mit hoher Wasserauf-
nahme vor dem SchweiBprozess entsprechend zu konditionie-
ren. Dies bedeutet, die Bauteile nochmals zu erhitzen um den
Wassergehalt zu reduzieren.

Um die Kunststoffbauteile richtig zu lagern, empfiehlt es sich,
diese in geschlossenen Raumen mit Normklima (23°C, 50%rF)
aufzubewahren. Nur so lassen sich die uBeren Einfliisse mini-
mieren und die MaBhaltigkeit in einem hohen Grad tiber einen
langeren Zeitraum erhalten.

Wek pnrve

Unterstiitzung des Prozessschritts

Uberwachung und Kontrolle des Lagers mit-
tels Dashhoard (Armaturenbrett)

> Dezentralisierung & Fernwartung:
Zentral synchron warten und dezentral
agieren.

> Visualisierung & Virtualisierung:
Komplexe Zusammenhange einfach dar-
stellen. Einbindung einer IP Kamera.

> Kostenersparnis & ,Real-Time*
Dienstleistungen tber das Internet anbie-
ten, Entscheidungen in ,Echtzeit” treffen.

> Unterstlitzung des Servicepersonals und
Wartung der Anlage.

Diese Unterstiitzung bieten der Panasonic
Control Web Creator und die FP7 Steuerung.

07
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© HANDHABUNG UND ZUFUHRUNG

Die richtige Fiihrung und Handhabung

Die fertig gespritzten Kunststoffbauteile sollten innerhalb der
Produktion sorgfaltig transportiert und behandelt werden. Harte
Schlage oder Werfen sollte vermieden werden, da es zu Abplat-
zungen, Bruchschaden und Kerben im Bauteil kommen kann.
Oberflacheneigenschaften und das optische Verhalten
(Absorption, Transmission und Reflexion) werden dadurch stark
in Mitleidenschaft gezogen. Auch die SchweiBqualitét kann sich
verschlechtern.

Ist die Oberflache des transparenten Fligepartners ver-
schmutzt, kann das zu lokalen Verbrennungen fihren.

Dies verursacht:

> Eine schlechte SchweiBqualitat

> Optische Stérungen

Der Transport von Bauteilen von einem Produktionsprozess
zum ndchsten muss sorgsam erfolgen: zum Beispiel mit Trans-
fer- oder Handlingsystemen. Diese lassen sich von

Panasonic Servomotoren mit einer variablen Geschwindigkeit
antreiben. Sinnvoll fiir eine optimale Zufuhrung der Bauteile
zum VerschweiBungsprozess ist ein passgenauer Werkstlick-
trager. Dieser gewahrleistet eine eindeutige Position der Teile
und fixiert sie zudem sicher. Ein Laser-SchweiBwerkzeug
besteht aus einer unteren Aufnahmeform (negativ Form) und
einer Spannmaske gegen die das Bauteil wahrend des
SchweiBprozesses gedriickt wird. Panasonic unterstiitzt Sie
gerne bei der Auslegung und Konstruktion der geeigneten
Werkzeuge fur Ihre Applikation, um das Bauteil sicher zu trans-
portieren und zu verschweil3en.

Unterstiitzung des Prozessschritts
Servo Drive MINAS A6

> Ultrahohe Reaktionsgeschwindigkeit:
3,2kHz Bandbreite

> Pulsausgénge 4 Mpps und -eingédnge mit
bis zu 8 Mpps (Mpps = Mio. Pulse/s)

> \Verbessertes Echtzeit-Autotuning wéhrend
des Betriebs (Einschwingzeit 6ms)

> 5 Sperrfilter: manuell/automatisch

> 3 Dampfungsfilter: manuell/automatisch

Die Sperr- und Dampfungsfilter der Servoan-
triebe unterdriicken automatisch Vibrationen,
die durch die Resonanz in der Maschinenan-
lage verursacht werden kénnen und haben
somit mit ihrer Wirkung erheblichen Einfluss
auf die Qualitat der SchweiBnaht.



© VONTAGE EINZELNER KOMPONENTEN

Montageprozesse

Bevor die beiden Fiigeteile verschwei3t werden, um das

Produkt fertigzustellen, stehen meist noch viele andere
Montageprozesse wie Einrasten, Einpressen, Fetten,
Nieten, Stanzen, Taumeln, Verstemmen und Einbau der
Elektronik bevor.

Wahrend des LaserschweiBens wird ein direkter Kontakt mit
den verbauten Bauteilen ausgeschlossen, um somit die Quali-
tét und Funktionsfahigkeit der Komponenten zu

garantieren. Vor allem Beschadigungen durch Vibrationen
oder Kontaminierungen durch den Einschluss von Fasern/
Fusseln treten bei diesem Verfahren nicht auf.

Unterstiitzung des Prozessschritts
Uberpriifung der Abmessungen

Nach dem Montageprozess kann das Werk-
stlick mit den messenden Sensoren von
Panasonic mit hoher Genauigkeit vermessen
werden. Unebenheiten durch schiefe Montage
oder Bauteilvariation und auch die genauen
Abmessungen des Werkstlckes lassen sich
so zu einem frihen Zeitpunkt erkennen.

Unser Portfolio an Messsensoren umfasst:
> Lasermessensoren

> Taktile Messtaster

> Wirbelstromsensoren

09
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€ LASERKUNSTSTOFFSCHWEISSEN

Prozessheschreibung

Laserstrahl
Lasertransparenter
Kunststoff
Laserabsorbierender
Kunststoff

Fugekraft

Laserstrahl passiert das

lasertransparente Material erhitzt sich und schmilzt

Verfahrensheschreibung

Das neue LaserschweiBsystem der VL-W1 Serie basiert auf der
Technologie des Quasisimultanschweilens. Bei diesem Verfah-
ren werden Kunststoffschichten durch Laserstrahlung und War-
meentwicklung an den angrenzenden Oberfldchen ohne Ver-
wendung von Klebstoffen miteinander verschweil3t. Beim Quasi-
simultanschweiBRen wird der Laserstrahl sehr schnell (quasi
simultan) um das zu verschweiBende Bauteil gelenkt.

Laserabsorbierendes Material

—!

Bei Stopp der Laser-
strahlung, kuhlt der
Materialmix ab und hartet aus.

Beim Schmelzen mischen
sich absorbierendes und
transparentes Material

Der wesentliche Vortell ist: das Bauteil wird gleichm&Big

gefligt und somit tritt kein Verzug im Bauteil auf. Zudem ist durch
den Einsatz des Lasers eine sehr hohe Flexibilitat der Schweil3-
nahtgeometrie gegeben.

Unterstiitzung des Prozessschritts

VL-W1 LaserschweiBsystem

> Einheitliches industrielles System von
Panasonic, langjahriger Einsatz

> Klar definierte mechanische und
elektrische Schnittstellen

Software fiir Scanner und Laser
Einstellbarer Fokus (0,7-2mm)
Plug-and-Play-System

vV oV vV VvV

Praziser Laserstrahl,
Qualitatsstufe M2 <11

3D-Geometrien verschweiBbar
Integrierte Leistungskorrektur fur Radien

Weltweites Servicekonzept

vV VvV vV VvV

Luftgekuhltes System
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Laserabschaltung
und Abkiihlung des

Materials. Setzweg =

0,25mm

Schritt 4

Erhitzung
und nicht lineare
Aufschmelzung

Weitere Erhitzung
und nicht lineare Schritt 3
Aufschmelzung

beginnt
Nullpunkt-

suche (ca. 0,5-1
Sekunden)

Schritt2
Schritt 1

Setzwegdiagramm

Die 10 wichtigsten Prozessschritte beim Fiigen von Kunststoffen

1. Bauteilerkennung und Scannen des DMC-Codes

2. Spannvorrichtung féhrtin Arbeitsstellung und leitet Kraft
auf das Bauteil

Nullpunktsuche (ca. 0,5 - 1Sekunden)
4. Laser wird gestartet und beginnt das Material zu erhitzen

Weitere Erhitzung und nicht lineare Aufschmelzung
beginnt

Erhitzung und lineare Aufschmelzung

Laserabschaltung und Abkiihlung des Materials
Setzweg = 0,25mm

Abkihlung abgeschlossen. Fligeweg = 0,3mm
Spannsystem fahrt in Grundstellung

Ubernahme des Fiigewegs und der SchweiBzeit in die
Qualitatstiberwachung/MES

t[sec]

Unterstiitzung des Prozessschritts

Workstation zum LaserschweiBen

Panasonic bietet Komplettanlagen zur manu-

ellen Fertigung von Kleinserien.

Bei umfangreicher Serienproduktion stehen

Konzept- und Konstruktionsunterstiitzung fur

einen erfolgreichen Serienanlauf.

Vorteile der Kleinserienanlage:

>

>
>
>
>

Kompakte Laserschweilzelle
400x400mm Bearbeitungsfeld
300-4000N

Spanneinheit mit Servomotor

Schnellwechselsystem zum Einrichten
neuer Prozesse

11



O QUALTATSMANAGEMENT
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s [mm]
A 1 1
03 : : /-
025 3 3
Geeignete Priifverfahren Setzwegdiagramm tlsec] Unterstiitzung des Prozessschritts
Bevor das fertige Produkt verpackt und weitertransportiert Setzwegmessung 2D Code Reader LP-ABR10

wird, durchlauft es das Qualitditsmanagement. Durch friihzeiti-
ges Erkennen fehlerhafter Teile im Herstellungsprozess, lassen
sich unnétige Kosten wahrend der Herstellung und nach der
Auslieferung von Produkten vermeiden. Hierzu gibt es ver-
schiedene Verfahren, welche Reklamationen oder Riickruf-
aktionen und einen damit verbundenen Imageverlust vermei-
den kénnen. Entscheidend hierbei ist stets die Auswahl des
richtigen Verfahrens und der korrekten Prifkriterien. Aber
auch die Steuerung der Priifprozesse und die Dokumentation
der Ergebnisse haben einen Einfluss auf die Nachhaltigkeit. Zur
Verfligung stehen beispielsweise folgende Priifverfahren:

Dichtheitspriifung

Um die Werksticke auf inre Dichtheit zu prifen, knnen Durch-
flusssensoren den Luftstrom tberwachen. Drucksensoren kon-
nen einen Druckabfall in einer Prufleitung zuverlassig erkennen.

Uber den in Phase 7 erklérten Prozessablauf I&sst sich der Flige-
weg fir eine Qualitatsiiberwachung einsetzen. Dabei konnen
beim Einrichten des Prozesses sinnvolle Ober-und Untergrenzen
gewahlt werden, welche von der Maschine wéhrend des Pro-
zessablaufs Uberprift werden. Werden Grenz-werte beispiels-
weise aufgrund von Transparenzschwankungen tberschritten,
findet eine NOK-Kennzeichnung statt und das Teil wird ausge-
schleusst.

2D-Code-Analyse

Um die Ruckverfolgbarkeit des Produktes gewahrleisten zu
kdnnen, eignen sich Lasermarkierungen, die 2D-Codes direkt
auf das Produkt markieren. Ein 2D Code Reader liest den Code
anschlieBend aus. Die Kombination von Direktmarkierung per
Laser und 2D Code Reader etabliert eine neue Methode der
Identifizierung und optimiert so |hr Qualitdtsmanagement.

> Beleuchtung:
sehr helle LED mit Lichtvariationen

> Hohe Auflésung:
1,2 Megapixel Bildsensor
> Bildverarbeitung:
proprietarer Algorithmus fiir DPM-Code



@ LASERKENNZEICHNUNG

Lasermarkierung auf fertigem Bauteil Die wesentlichen Vorteile:

Die Laserkennzeichnung sichert die Qualitat und Rickverfolg- > Das Produkt st fir die nachfolgenden Schritte

barkeit Uber den gesamten Produktlebenszyklus. Zum identifizier- und rlickverfolgbar

Abschluss aller Prozessschritte kann das fertige Bauteil durch > Die Lasermarkierung ist iiber die gesamte Lebensdauer
ein Lasermarkiersystem mit einer Seriennummer, Produktions- bestandig

datum oder einem 2D-Code gekennzeichnet werden.
So stellen Sie die Qualitat sicher und ermdglichen im Falle von

> Der hohe Kontrast der Kennzeichnung bietet eine sehr gute
B . - . . Lesbarkeit zur sicheren Riickverfolgung und eignet sich
Folgeschéden eine Rickverfolgung. Es empfiehilt sich, alle Pro- 2um fehlerfreien Auslesen der Codeinhalte
dukte einer Kennzeichnung zu unterziehen. Das

Laserverfahren ist dabei sehr effektiv, da diese Markierungen

auBeren Einwirkungen besonders gut standhalten: Die Laser-

kennzeichnung ist abrieb-, temperatur-, licht- und schmiermit-

telbestandig.

Unterstiitzung des Prozessschritts

Faser-Lasermarkiersystem fiir
qualitativ hochwertige Beschriftung
von Kunststoffen

> Hohe Pulsspitzenleistung in einem Kurz-
pulslaser mit niedriger Warmewirkung

> Kontrastreicher Farbumschlag auf Kunst-
stoffen

> Integrierter Pra- und Master-Oszillator
> On-the-fly-Markierung

> Leistungsbereich: 13W, 25W, 50W und
100W

> 3D-Markierung

13
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@) ranAsONIC SERVICE

Support

Wartung

Lieferung/
Lagerung

Training

Kunden
beratung

Montage

Machbar-
keitsstudie

Projekt-
beratung

ol

Panasonic Unterstiitzung

Auf dem Weg von der Produktidee bis hin
zur Serienproduktion des fertigen Bauteils.

Mehr Informationen unter
www.industry.panasonic.eu



@) raNAsONIC SERVICE

Kundenberatung

Panasonic bietet Erfahrung im Produktdesign und Know- how
im Produktanlauf und daher ist eine exakte VerschweiBung
gesichert.

Machbarkeitsstudie

Auswahl Lasereinstellungen: Welcher Laser eignet sich fur lhre
Applikation am besten? Je nach Spezifikation Uberpriifen wir die
SchweiBergebnisse auf beispielsweise Zugfestigkeit, Luftdicht-
heit und nehmen Mikroskopieanalysen vor.

Projektberatung

Unser Team aus Beratern, Applikationsingenieuren und techni-
schem Support steht Ihnen vom Anfang des Projektes an zur
Verfligung. Wir unterstiitzen unsere Kunden auf dem Weg von
der Produktidee bis hin zur Serienproduktion des fertigen
Bauteils.

Montage

Die LaserschweiBsysteme von Panasonic kdnnen in Ihrer Ferti-
gung als Handarbeitsplatz eingesetzt oder direkt in die Produk-
tionslinie integriert werden. Bei der Installation eines Laser-
schweiBsystems achten wir besonders auf die bestehenden
Anlagen und Gegebenheiten unserer Kunden.

Training

Vor Ortin lhrem Unternehmen oder im Panasonic Laserlabor
werden Sie und lhre Mitarbeiter mit dem Laserschweil3system
vertraut gemacht. Sie erhalten eine intensive Schulung und ler-
nen alle Mdglichkeiten und bendtigten Parameter fiir eine rei-
bungslose und eigenstandige Bedienung des Systems kennen.

Wartung

Mit dem Kauf eines LaserschweiBsystems beginnt eine langfris-
tige Beziehung zwischen Panasonic und lhnen. Unser Service
Center Ubernimmt auf Wunsch die Wartungsarbeiten und eine
Reihe von Serviceleistungen fur Laserschweilsysteme. So wird
ein dauerhafter und praventiv reibungsloser Betrieb lhrer Laser-
schweiBsysteme garantiert.

Support

Schnelle und flexible Unterstitzung ist fr uns eine Selbstver-
standlichkeit und gelibte Praxis. Der technische Support aus
hochqualifizierten und zertifizierten Servicetechnikern bietet
kompetente Hilfe rund um alle LaserschweiBsysteme und das
Zubehor.

Ersatzteilversand/Lager

Unsere Kunden sollen sich voll und ganz auf ihr Kerngeschaft
konzentrieren kdnnen. Wir mdchten Ihre Produktionsprozesse
so gut wie moglich absichern, daher bietet Panasonic ver-
schiedene Servicepakete mit Wartungs- und Ersatzteilliefe-
rungsoptionen an.
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