ALLGARIER | automonive

MULTIFUNKTIONSANLAGE

Profitieren Sie von unseren erweiterten Produktionsanlagen




Innenraum Laserkabine




MFA LASER SCHWEISS-
UND HARTEANLAGE

PROFITIEREN SIE VON UNSEREN ERWEITERTEN PRODUKTIONSANLAGEN

Im hochmodernen Laser Application Center kénnen Bauteilbearbeitungen mittels Laserschwei-
Ben und Laserharten durchgefiihrt werden. Dabei steht eine sechsachsige Kuka Portalanlage
mit einem zweiachsigem Drehkipptisch zur Verfiigung. Die ArbeitsraumgréBe von 35 m2 sowie
das maximale Arbeitsgewicht bis zu 32 t ermdglichen unseren Kunden umfangreiche und op-
timale Werkzeugbearbeitungen.

IHRE VORTEILE AUF EINEN BLICK

UMFANGREICHE
LaserschweiBen und

':::' WERKZEUG- Laserharten anwendbar.
= BEARBEITUNG ‘
Flexibel einstellbare Spurbreiten
MAXIMALE . .
.. beim LaserschweiBen und
FLEXIBILITAT

Laserharten.

" Harteprtfung mit
QUALITATSKONTROLLE )
Dokumentation.

r_‘ LEICHTE Individuell einstellbarer
—_— .. Drehkipptisch der
| ZUGANGLICHKEIT £
Portalanlage.



MFA LASER SCHWEISS-
UND HARTEANLAGE

Schweil3en

Beim Laserpulver-AuftragsschweiBver-
fahren, auch Clading genannt, entsteht
durch einen SchweiBzusatzwerkstoff
ein Volumenaufbau. Durch das robo-
tergesteuerte Laser Application Center
kann ein exaktes und nahezu lunker-
freies Ergebnis erzielt werden, was die
nachfolgende Frasbearbeitung auf ein
Minimales reduziert.

Harten

Das Randschichtharteverfahren run-
det die Werkzeugbearbeitung im La-
ser Application Center ab. Dabei wird
das Werkzeug durch Einsatz eines
hochenergetischen und fokussierten
Laserstrahls gehartet. Dieser wird auf
die Werkstuckoberflache gelenkt und
erhitzt diese dabei. Durch die gezielte
Energieeinbringung kihlt diese ohne
weitere Hilfe sofort wieder schnell ab.
Die eingesetzte Roboter-Portalkinema-
tik garantiert dabei eine auBergewdhn-
liche Genauigkeit und Fehlerfreiheit.



TECHNISCHE
MERKMALE

Laser

Dioden-Laser mit 6 KW Leistung

Harten

Temperaturgesteuerter Harteprozess
mit Pyrometertechnik
Stufenlose SpotgroBenverstellung

Stufenlose SpotgréBenverstellung
auf beide Achsen

(min. D = 2,5 mm bis max. 6 mm)
Pulverforderer mit 2 Kammern
Zusatzwerkstoffe auf Eisen/Nickel/
Kupferbasis schweiBbar

Harte min. 20 HRC, max. 56 HRC

auf beide Achsen
(min. 11T mm max. 68 mm)
e Hartetiefe bis 1,5 mm maglich

Qualitatskontrolle
e Harteprtfung mit Dokumentation
e Artec 3D-Scanning
Schwei3en e Farbeindringprifung
e Zuflhrung des Pulvers tber 3 oder

6 Strahldusen fur das richtungs- und

lagenunabhangige SchweiBen

LaserpulverauftragsschweiBen

Laserstrahlhdrten mit Umlenkspiegel



TECHNISCHE
MERKMALE

Portalanlage mit Drehkipptisch Laserschutz

e Sehr leichte Zuganglichkeit der ¢ Die aktive Arbeitskabine wird durch
Anlage Laserspys sowie zwei Stahleingange

geschutzt

Offlineprogrammiereinheit

e Simulation aller Bauteil- und Zoomoptik
Maschinenkomponenten sowie e Kein Anlassbereich durch
Kollisionsvermeidung Optikwechsel

Laserstrahlharten 3-achsig Laserstrahlhdrten 5-achsig



IHRE
ANSPRECHPARTNER

VERTRIEB

ALLGAIER AUTOMOTIVE GMBH
Michael Jelitte

Ulmer StraBe 75

73066 Uhingen

Deutschland

Telefon: +49 7161 301-5465
michael jelitte@allgaier-group.com

TECHNIK

ALLGAIER AUTOMOTIVE GMBH
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73066 Uhingen

Deutschland

Telefon: +49 7161 301-5274
enrico.scheiding@allgaier-group.com



ALLGRIER | AutomoTive

ALLGAIER AUTOMOTIVE GMBH
Ulmer StraBe 75

73066 Uhingen

Deutschland

Telefon: +49 7161 301-0
automotive@allgaier-group.com

www:.allgaier-automotive.com

Allgaier.Auto.Multifunktionsanlage.DE.05.2022



