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[ASERSCHWWEISSEN




VERBINDEN WAS ZUSAMMEN GEHORT

Forschung, Entwicklung und Innovation — ein Dreiklang, der fur Ferro Umformtechnik Handlungsmaxime
und Anspruch zugleich ist. Denn wir gehen neue Wege und sfellen uns den Herausforderungen der

Schweitechnik.

Unsere Antworten auf dréingende Fragen nach Machbarkeit und Perfekfion: Laserschweilen. Sie tber
zeugen beim Schweilen von Blechen und geformten Profilen durch hohe Schweifgeschwindigkeiten
oder abrufbar optimierfer Schweifnahtqualitat.

Der Mehrwert: gezielter Materialeinsatz, schmale SchweiBnéhte mit geringer Wérmeeinflusszone und
minimalem Verzug.

Unsere Kunden nutzen die Potentiale einer optisch und fechnologisch perfekten Schweifnaht zur
Vermeidung von Nacharbeiten. Eine derartig innovative Schweiftechnologie gewdhrleistet ein hohes
Maf3 an Wirtschaftlichkeit und Zuverlassigkeit im Vergleich zu herkémmlichen Schweifverfahren.
Argumente, die Uberzeugen.

PERFEKTION
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Lasergeschweifites 8-Kantprofil aus
S355/2+N, t = 4 mm, geschlossenes
Kanten mit einer laserschweifinaht




perfect , one’

by Ferro Umformtechnik

u

perfect one® by Ferro Umformtechnik
Bordwandprofil mit zugekanteten Obergurten

und jeweils abschlieBender Laserschweifinaht
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GUT GERUSTET

Zwei leistungsstarke Laserschweifanlagen im Einsatz
m Arbeitsbereich fur Bleche:  5.400 x 25.200 mm

B Arbeitsbereich fir Profile: 1.500 x 4.000 x 17.000 mm

Einschweiftiefen

B Bis maximal 10 mm

LANGS- UND QUERSCHWEISSEN MOGLICH

Material STIOOQL mit einem Blechdicken-

unterschied von 7 mm auf 8,5 mm



ARGUMENTE FUR STARKE VERBINDUNGEN

B Hohe Schweifgeschwindigkeiten

Sehr schmale SchweiBnéhte (kleines Nahtvolumen im Verhdltnis zur Blechdicke)

Geringe Wérmeeinflusszone

Minimale Spannungen, dadurch geringer Verzug

Kein Zusatzwerkstoff in der Schweifdinaht beim reinen Laserschweilden

VerschweiBen von maBgeschneiderten Bauteilen und Blechen

Gezielte Modifikation der Blechdicken

Gezielter Materialeinsatz anhand der Verschleif-, Fesfigkeits- und Nutzungsanforderungen

Neue Definition von Blechbreiten in Unabhdngigkeit der Produkfionsbreiten der Walzwerke

Neue konstrukiive und gewichtsoptimierte Mglichkeiten

Steigerung der Markifahigkeit der eigenen Produkte

ErschlieBung never Markte



Die LaserschweiPnaht ist besonders schmal und flach und eignet sich
durch den Erhalt der mechanisch-technologischen Eigenschaften des
Grundwerkstoffes besonders gut fur Produkte mit
hohen Verschleif- und Nutzungsanforderungen.

Rechteckprofil, geschlossenes Kanten mit
einer Laserschweifinaht, Material S700MC,
t=3mm, BxH: 1.000 mm x 802 mm

Llaserschweiflen von ultrahochfesten Stihlen
bis zu einer Zugfestigkeit von 1.300 N,/mm?,
abt=15mm

www.ferro-umformtechnik.de
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VERSCHIEDEN UND DOCH PASSEND

Tailored Plate, t = 8 mm auf 15 mm

MaBgeschneiderte Bauteile kdnnen gewichts- und kostenoptimiert hergestellt werden.
Dabei werden unterschiedliche

® Blechdicken
m Werkstoffe
miteinander verschweif3t.

Die Kombination der Bleche, sogenannte Tailored Plates, erfolgt nach den unterschiedlichen
Anforderungen des Bauteils.

Ein Blechdickenunterschied bis 2 mm kann sicher verschweil3t werden.

B Einschweifitiefe bis maximal 10 mm

Tailored Plate
t =10 mm auf 18 mm



PROFILE RUNDUM GESCHLOSSEN

Individuelle Profile kénnen nahezu geschlossen
gekantet werden. Die letzte verbleibende Naht,
die zum geschlossenen Hohlprofil fuhrt, ist mit dem
Laserschweibverfahren effizient anzubringen.

Gute Griinde sprechen dafir:

m Keine Profilverformung durch eine geringe
Warmeeinflusszone

m Keine Nahivorbereitungen, keine Bauteilfixierung und
kein Richten vor dem SchweiBprozess notwendig

m Keine Nachbearbeitung an der Schweifnaht

m Direkfer Einsatz des fertigen Bauteils in die néchste
Fertigungsstufe

lasergeschweifites 8-Kantprofil aus S6P0QL, t = 8 mm,

geschlossenes Kanten mit einer Laserschweifnaht




SCHWEISSNAHTE IM VERGLEICH
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Llaserschweifnaht

10

LaserhybridschweiBnaht

MSG-SchweifBnaht




GEPRUFTE QUALITAT

Die Zertifizierungen nach
m DIN EN ISO @001
m DIN EN ISO 3834-2

m DIN EN 15085-2:2008-01 Stufe CL1

erlauben folgende Schweifverfahren
B MSG-Schweifden
B MSGFilldrahtschweifen
B laserschweiben

B aserhybridschweiBen

Schritt tor Schritt zum Ergebnis

Materialien, Blechdicken sowie spezielle Kundenwiinsche mit Normangaben,

die durch den LaserschweiPprozess zusammengefigt werden sollen, erfordern

eine vorherige Verfahrenspriifung inklusive Bemusterung beim zusténdigen Institut.
Innerhalb kurzer Zeit werden die erforderlichen Werte anhand des lasergeschweiften
Materialmusters geprift und zum erlaubten SchweiPverfahren freigegeben.

Wir erfillen die héchsten Anspriiche in Bezug der geltenden Normen.




Die Vorteile des modernen, dynamischen Laserschweifverfahrens ermaglichen ein
Umdenken fir innovative und optimierte Konstruktionen. Gern bieten wir Muster
an, um ideenreiche L&sungen in jeder Produkientwicklungsphase unterstiitzen zu
kénnen.

Wir freuen uns auf weitere ausfuhrliche Beratungen.
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