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LASERSCHWEIBSYSTEM

KunststoffschweiBen — smart und effizient

Das neue Laserschweil3system von Panasonic erstellt
hochwertige SchweiBverbindungen fir Kunststoffbau-
teile. Der Galvanometerscanner erfordert weder eine
Roboter- noch eine Achsenbewegung des Laserkopfs
in XY-Richtung zur Auslenkung des Laserstrahls. Das

Steuerungssystem zur Koordinierung dieser Elemente

ist ebenfalls nicht notwendig. In die VL-W1-Serie sind
bereits alle notwendigen Komponenten eingebaut.
Das All-in-one-System rationalisiert den Ressourcen-
einsatz fur die Installation und die Inbetriebnahme. So

wird das KunststoffschweiBen smart und effizient.
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GALVANOMETER-SCANSYSTEM

Mit integriertem Galvanometerscanner

Der Galvanometerscanner im Laserkopf des VL-W1 des Laserkopfs Uberflussig. Es ist kein komplexes System-
verwendet die integrierten Galvanometerspiegel zur design mit Roboter oder Bewegung des Laserkopfs in XY-
Auslenkung des Lasers und macht somit eine Bewegung Richtung erforderlich.

Konventionelles KunststoffschweiBsystem LaserkunststoffschweiBsystem mit Galvanometerscanner
Laserkopf und Steuergerdte Scannender Laserkopf Controller

Scansystem

Lasersteuerung

Robotersteuerung

KOMPLEXER
SYSTEMAUFBAU

Bearbeitungsfeld: ALLES AUS EINER HAND

Geratesteuerung max. 400 x 400mm
Leistungskorrektur fiir Radien Digitales Galvanometersystem
Bei Geometrien mit Radien, kommt es aufgrund Das VL-W1 System ist standardmaBig mit einem digitalen
der Materialanhaufung, gegenuber einer Galvanometersystem ausgestattet. Bei digitalen Systemen
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Geraden zu einem Temperaturanstieg im A kann, anders als bei analogen, eine Anderung der
Radiusbereich. Dies flhrt zu unregelmaBigen R;a}u’s Umgebungstemperatur nicht zu Abweichungen der Position
SchweiBergebnissen. Die VL-W1-Serie optimiert des Laserstrahls fihren. Auf diese Weise wird eine stabile
die Laserleistung in den Radiusbereichen und Produktqualitdt gewahrleistet.

erzielt so konstante Schweilergebnisse.
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FASERLASER VL-W1

Hochste SchweiBqualitat

Die VL-W1-Serie ist mit dem Panasonic Hochleistungs-
faserlaser ausgestattet. Diese Technologie hat sich bereits bei
den Lasermarkiersystemen bewahrt, die Panasonic in den letzten

Laserqualitat M? < 1,1

Aufgrund der Faserlasertechnologie von Panasonic erreicht
der Laserstrahl der VL-W1-Serie die Qualitatsstufe M? < 1,1.
M2 ist ein numerischer Wert, der die Qualitat eines
Laserstrahls angibt. Je n&her dieser Wert an 1,0 liegt, desto
besser ist die Strahlqualitat.

Stabilitat der Laserausgangsleistung von £3%

Unabhé&ngig von den Temperaturschwankungen der
Laserdioden emittiert der Faserlaser einen Strahl mit einer
stabilen Ausgangsleistung. Ein stabiler Strahl ist sofort ab
dem Einschalten bis zum Ende der Produktion sichergestellt.
Auf diese Weise ist eine hohe Produktqualitdt gewahrleistet.

Anregung des

Oszillationsprinzip des Faserlasers Laserdiodenlichts

Der Faserlaser ist eine Art Festkorperlaser, der
einen Lichtleiter als Verstarker verwendet. Da
sich Licht in einem extrem dinnen Faserkern
exzellent verstarken lasst, kann so ein Laserlicht
hoher Qualitat erzeugt werden.

Paralleles Strahldesign

Die Strahlqualitat des VL-W1 realisiert einen parallelen
Lichtstrahl mit minimaler Strahlaufweitung. Dies ermoglicht
eine Bearbeitung auf verschiedenen Ebenen und erlaubt
Prazisionsschweinahte nahe der Werkstuckkontur, oder
sogar Einsparungen im Bauteildesign.

Panasonic VL-Laser

Panasonic: Paralleles
Licht auf verschiedenen
Ebenen
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Verteilung der Lichtintensitat

Jahrzehnten entwickelt hat. Der Panasonic Faserlaser erzielt
SchweiBergebnisse von hochster Qualitat.
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Verteilung der Lichtintensitat

Variabler Strahldurchmesser

Der Mechanismus des variablen Strahldurchmessers
ermdglicht eine Anpassung des Strahldurchmessers
zwischen @0,7 und @2,0mm. Der Laserstrahldurchmesser
kann bauteilspezifisch auf die Stegbreite angepasst werden,
ohne die optischen Bauteile austauschen zu mussen.

Verschiedene Strahldurchmesser

Skala fir Anpassung des
Strahldurchmessers




m QUALITATSSICHERUNG

Uberwachung der Laserausgangsleistung

Im Laserkopf der VL-W1-Serie ist eine leistungsstarke
Uberwachungsfunktion integriert. Diese verfolgt die

Echtzeit. Die Daten kénnen aufgezeichnet, verwaltet und fur
das Qualitdtsmanagement herangezogen werden.

Laserausgangsleistung wahrend des SchweiBvorgangs in

Messgenauigkeit: +2%

Unsere leistungsfahigen Komponenten gewahrleisten dabei

High-Speed-Aufzeichnung: 10ms

Die Laserausgangleistung lasst sich wahrend des
Verarbeitungsprozesses in Abstanden von 10ms erfassen eine Messgenauigkeit von =2 %.
und auslesen.

Messdaten
Messgenauigkeit

—— Leistungsstarke Uberwachung

Laserleistung

Zeit

Leistungsmessung in Echizeit
Die vom Leistungsmesser erfassten Daten lassen sich auf

verschiedene Arten in Echtzeit ausgeben. Die Erfassung der

Leistungsdaten unterstutzt sowohl die Herstellung als auch
das Qualitdtsmanagement.

Beispiel einer Systemkonfiguration

T

Current valye

ow

Kunststoff- Display HMI, etc.

schweiBsystem

Qualitatskontrolle

Diese Funktion Uberwacht die Einhaltung der
gewlnschten Eingriffsgrenzen und gibt im Bedarfsfall eine
Benachrichtigung aus. Somit ist eine Qualitatssicherung
wahrend des Schweilprozesses sichergestellt.
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SOFTWARE N

Einfache Bedienung

Die Bedienung mit dem Farb-Touchpanel ist sehr einfach und

ermoglicht eine intuitive Handhabung.

Schritt 1: SchweiBgeometrie erstellen

Auf dem Touchpanel kbnnen S —

Sie die SchweiBgeometrie :—"‘JMW

anhand der Konturelemente iy e L

Linie, Kreis, Bogen oder el
. ==

Rechteck erstellen.

Schritt 2: Position priifen
Die Positionierung des Lasers
zum Bauteil 1&sst sich mit dem
roten Pilotlaser Uberprufen.

Schritt 3: Parameter einstellen

Ubersichtliche und einfache s e
| Lasar powar 00 1]

[ Seanning speed [ 2000 [un/s]
| fcanning freg. 1 [Lines]

Feinjustierung des Systems
Datall I
sind verfugbar.

Eingabe der Grundparameter.
Weitere Optionen zur

Importfunktion fiir CAD-Daten

Komplexere SchweiBnahtkonturen kénnen auch mit CAD-
Software erstellt und in den VL-W1 importiert werden.

Smarte Einstellungen
stets zur Hand!

Spiralenfunktion

Die Spiralenbreite lasst sich flexibel in der Langs- und
Querrichtung an die jeweilige SchweiBnahtkontur anpassen.
Entsprechend der zu verschweiBenden Kunststoffe, kann
somit die erforderliche Laserenergie gezielt angepasst
werden.
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m TECHNISCHE INNOVATIONEN

Zuverlassige Sicherheitsfunktionen

Konformitat mit 1SO 11553-1

Die Norm ISO 11553-1 stellt die Anforderung einer dop-
pelten Systemabschaltung und garantiert so zusatzliche
Sicherheit.

Abnehmbares faseroptisches Kabel

Das faseroptische Kabel I&sst sich vom Laserkopf abneh-
men. Dies ist vorteilhaft fir einen schnellen Ein- und Ausbau

des Lasersystems.

Komfortable Ubersicht

Fehlercodeanzeige
Das Fehlerprotokoll kann gespeichert werden.

E/A-Statuspriifung

Sie kdnnen die E/A-Zustande wahrend des Schweil3-
vorgangs in Echtzeit prufen.

Schnelle Anpassung zur Prozessoptimierung

Start-/Endpunkte anpassen SchweiBreihenfolge @ndern
Diese Funktion ermdglicht es lhnen, sich Uberlagernde Start-  Wenn Bauteile verzogen sind oder Einfallstellen aufweisen,
und Endpunkte festzulegen. lasst sich die SchweiBreihenfolge anpassen.
G € md ©a
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Héhere -
Innenrippen
Werkstlick

Werkstiickhohe justieren Pilotlaser
Die Hohe der einzelnen Der rote sichtbare Strahl des Pilotlasers unterstutzt die Aus-
Werkstiicke lasst sich per . wahl der richtigen SchweiBposition auf verschiedene Weise.
Software einstellen. Dies A I\ -
ist besonders hilfreich, |
wenn Werkstticke mit =\ =\
unterschiedlichen Hohen < <=\
dasselbe SchweiBmuster Q ,/l < : - ‘

. : ) Anzeige des Anzeige der
erfordern. Ohne Justierung Mit Justierung Anzeige des SchweiBbereichs  SchweiBmusters Werkstlckposition



BEARBEITUNGSINFORMATIONEN m

Prinzip des Laserschweiflens von Kunststoffen

Beim Laserschweien werden Kunststoffschichten durch miteinander verschweiBt. Der Laserstrahl durchdringt das
Laserstrahlung und Warmeentwicklung an den angren- lasertransparente (obere) Material und wird dann vom laser-
zenden Oberflachen ohne Verwendung von Klebstoffen absorbierenden (unteren) Material aufgenommen.

Laser

Lasertransparenter
Kunststof

Laserabsorbierender
Kunststoff

Laseriahlung AdkihlunglHaftng

Fugekraft

Laserschweiflen bei Panasonic-Produkten

Das LaserschweiBsystem VL-W1 erméglicht eine saubere LaserschweiBen bei der Herstellung der eigenen Produkte.
VerschweiBung ohne die Erzeugung von Abriebpartikeln Nachstehend finden Sie einige Beispiele.
oder einen sichtbaren Grat. Panasonic verwendet das

Panasonic: Ultraschmales Lichtgitter der Serie SF4C Panasonic: Faseroptischer Sensor FX-500
GeschweiBtes Gehdusefront mit GeschweiBtes )
Bauteil Gehiiuse Bauteil Infrarotanzeige
Kunststoffe PC Kunststoffe PC
. Geringes Bauteilmas, Verbesserte
ViEIE Kostenreduktion Vorteile Staub- und
Wasserbestandigkeit
H Gute Schwache Keine
schWEleare KUHStStOffe SchweiBbarkeit SchweiBbarkeit SchweiBbarkeit

|psu [Pvc |san

PA12 ‘F’BT ‘PBT/ASA PC PC/ABS | PE-LD | PE-HD | PEEK | PES PET PMMA | POM PP PPS PS

PBT/ASA

]
|

PC/ABS
PE-LD
PE-MD
PEEK
PES
PET
PMMA
POM
PP
PPS
PS
PSU

PVC
SAN

Hinweis: Eine Materialkomponente muss lasertransparent und die andere Komponente laserabsorbierend sein.

Kunststoffe, die sich zum LaserschweiBen eignen, missen Laserdurchlassigkeit von 15% bis 20% aufweisen. Das
thermoplastische Eigenschaften besitzen. Prinzipiell Material der lasertransparenten Seite muss nicht unbedingt
kénnen alle Kunststoffe gleichen chemischen Charakters lichtdurchlassig sein.

miteinander verschwei3t werden. Das lasertransparente

Material sollte unabh&ngig von den beigemengten Wenn Sie Fragen beziiglich der Eignung von Materialien

Additiven (Farbe, Faseranteil, usw.) mindestens eine haben, kénnen Sie uns gerne kontaktieren.



I8 ABMESSUNGEN

Laserkopf Touchpanel LP-ADP40
[Einheit: mm]
Signalkabel
Laserstatusanzeige 2l (260) . Spannungsversorgungskabel £
] Lichtleiter
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TECHNISCHE DATEN / SERVICE

Technische Daten

Artikelnr.
Merkmal — VL-W1500 VL-W1A00 VL-W1506 VL-W1A06
. 50W 100W 50W 100W
Laserausgangsleistung - -
Yb-Faserlaser, A = 1070nm, Klasse 4, Dauerstrichschwingung
Ausgangsleistung am Werksttck 45W +5% ‘ 90W +5% ‘ 45W +5% ‘ 90W +5%

Pilotlaser, Laserpointer

Roter Halbleiterlaser, A= 655nm, Laserklasse 2: Maximale Ausgangsleistung TmW

Scanner Digitaler Galvanometerscanner

Bearbeitungsfeld (X, Y) 200 x 200mm 400 x 400mm
Arbeitsabstand

(Grundstellung = Voreinstellung) 815 =15mm 685 =15mm

Scangeschwindigkeit

Maximum 3000mm/s

Registrierungsdateien

2048 Dateien

Importierbares Grafikformat

VEC, DXF, HPGL, BMP, JPEG

SchweiBgeometrie

Gerade Linie, Kreis, Bogen, Viereck, Fixpunkte

Externe Speichermedien

USB-Medien

E/A-Anschlisse

E/A-Klemmenleiste, E/A-Steckverbinder, Verriegelungsanschluss,
Leistungsdatenausgang (RS232C)/Shutterverschlussausgang

Kommunikationsschnittstellen

RS232C (Systemsteuerung, Leistungsdaten), Ethernet (Systemsteuerung)

Kthlimethode

Laserkopf: Luftktihlung, Controller: gefuhrte Luftktihlung

Spannungsversorgung 90 bis 132V AC oder 180 bis 264V AC, 50/60Hz (automatisches Umschalten)
max. 580VA (bei 100V max. 740VA (bei 100V max. 580VA (bei 100V max. 740VA (bei 100V
Leistungsaufnahme AC). . AC). . AC), . AC), .
max. 720VA (bei 200V max. 830VA (bei 200V max. 720VA (bei 200V max. 830VA (bei 200V
AC) AC) AC) AC)
Umgebungstemperatur 0 bis +40°C (Laserkopf, Controller)
Lagertemperatur -10 bis +60°C (Laserkopf, Controller)
Luftfeuchtigkeit 35 bis 85% RH (Laserkopf, Controller)
Schutzart IP54 (IEC) (nur fur angeschlossenes Kopfteil)
> Spannungsversorgungskabel fur Controller: 3 £0,1m, @7mm fur CE, @9mm fur PSE/CSA/UL
Kabel > Spannungsversorgungskabel fur Laserkopf: 5,5 £0,1m, g11mm
> Signalkabel: 5,5 £0,1m, g12mm
Faseroptisches Kabel 5 +0,2m, o7mm, Mindestbiegeradius: 50mm
) Laserkopf ~ 12kg
Nettogewicht
Controller ~ 28kg ~ 35kg \ ~ 28kg \ ~ 35kg
Anzeigesprache Englisch/Japanisch
Software Laser Processing Utility_VL-W1 (Logodatenkonvertierung, Logodatenbearbeitung)

Unterstltztes Betriebssystem Microsoft® Windows® 7 Professional (32Bit/64Bit)

Zuverldssiger Support in allen Phasen

Wir unterstttzen Sie gerne von der Produktidee bis hin Materialberatung und Vorpriifung

zur Serienproduktion des fertigen Bauteils. Inbegriffen Materialauswahl und Prufung der SchweiBergebnisse
sind Materialberatung, Vorprtfungen, Konstruktion von

Spannvorrichtungen, Montage und Betrieb.

Spannvorrichtung
Konstruktion und Bau einer Spannvorrichtung

Montage und Betrieb
Support vom ersten Systemstart bis zur Serienproduktion

Teststiicke Zugversuch Luftdichtigkeitspriifung Testvorrichtungen
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North America | ___Europe | __AsiaPacific | China | Japan

Panasonic Electric Works

Europe AG

Panasonic Industry
Austria GmbH

Deutschland:

Osterreich:

Panasonic Industry

Switzerland AG

Schweiz:

Caroline-Herschel-Strasse 100
85521 Ottobrunn

Tel. +4989 45354-1000

Fax +4989 45354-2111
info.peweu@eu.panasonic.com
www.panasonic-electric-works.de

Technologiezentrum:
Gera

Vertriebs- und Servicebiiros:

Essen Mannheim
Frankfurt Minden
Freiburg Munchen
Gera NUrnberg
Hamburg Stuttgart

KéIn/Dusseldorf

Josef Madersperger Strafe 2

A - 2362 Biedermannsdorf

Tel. +43(0)2236 26846

Fax +43(0)2236 46133
info.pewat@eu.panasonic.com
www.panasonic-electric-works.at

Weitere Informationen unter: www.laser.panasonic.eu

Panasonic

Grundstrasse 8

CH-6343 Rotkreuz

Tel. +41(0)41 7997050

Fax +41(0)41 7997055
info.pewch@eu.panasonic.com
www.panasonic-electric-works.ch

Copyright © 2021 e Printed in Germany
3230 dide 10/21



