
selbsterklärende Steuerungen, um die
Mensch-Maschine-Schnittstelle effizient
zu gestalten. Durch den Einsatz der neuen
„PM“-Schweißbrenner wird diese bei-
spielsweise direkt in die Hand des Schwei-
ßers und damit noch näher an die
Schweißnaht gebracht. Wichtige Parame-
ter, wie die Gas- oder Drahtversorgung, ha-
ben Anwender während des Schweißens
immer im Blick.
       Mit der Digitalisierung aller Schweiß-
geräte durch Mikroprozessoren, Schnitt-
stellen und Netzwerkverbindungen schafft
EWM alle Voraussetzungen für die Erfas-

sung von Prozessdaten im Rahmen von
„Big Data“. Über genormte Industrie-
schnittstellen wie OPC-UA können diese
Informationen in die übergeordneten Sys-
teme der Anwender gespielt werden. Dies
ermöglicht Maschineneffizienzanalysen
und vorbeugende Instandhaltung.

Förderung von
zukunftsweisenden Projekten
       EWM arbeitet bereits heute an Lösun-
gen für die Anforderungen von morgen. So
kooperiert das Unternehmen unter ande-
rem mit Seabery und Weldplus bei der

Qualifizierung von Schweißern mit dem
virtuellen Schweißtrainer „Soldamatic“.
Darüber hinaus wird mit dem mit 30.000
Euro dotierten „EWM-Award“ die Umset-
zung von zukunftsweisenden Forschungs-
projekten prämiert. Aktuell fördert das Un-
ternehmen beispielsweise die Entwicklung
eines Echtzeit-Augmented-Reality-Assis-
tenzsystems für das reale Schweißen.
(Nach Pressemitt. EWM)
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Die neueste Weiterentwicklung des Schweißmanagementsystems „ewm Xnet“ unterstützt bei der
Organisation von Fertigung, Planung sowie dem Qualitätsmanagement und der Schweißaufsicht in
einem schlüssigen Gesamtsystem.

In der automatischen Dokumentation und
Auswertung aller Schweißprozessparameter mit
„ewm Xnet“ wird „Big Data“ zur Realität.

Potenziale des Remote-Laserstrahlschweißens in der
Automobilfertigung erschließen
       Die Blackbird Robotersysteme GmbH
aus Garching, Anbieter von „intelligenten“
Systemlösungen zum Laserstrahlschweißen,
geht im Rahmen eines Forschungsprojektes
dem Potenzial von optischer Kohärenzto-
mografie (optical coherence tomography,
OCT) für das Remote-Laserstrahlschweißen
in der Automobilfertigung weiter auf den
Grund. Gemeinsam mit mehreren Indus-
triepartnern, darunter auch BMW und OCT-
Sensorhersteller Precitec, wird am Institut
für Werkzeugmaschinen und Betriebswis-
senschaften (iwb) der TU München der Nut-
zen der innovativen Technologie für die Fle-
xibilisierung im Karosseriebau, insbesonde-
re für die Elektromobilität, untersucht. Das
Vorhaben wird im Rahmen des Förderpro-

gramms „Photonik Forschung Deutschland“
durch das Bundesministerium für Bildung
und Forschung gefördert. 

Förderung der Elektromobilität
       Klares Ziel der Bundesregierung ist die
Förderung der Elektromobilität. Die Suche
nach Ursachen, warum die Zulassungszah-
len für E-Fahrzeuge bisher deutlich hinter
den Erwartungen zurückbleiben, hat ge-
zeigt, dass ein Grund für die hohen Anschaf-
fungskosten starre Fertigungsstrukturen
sind, die keine kosteneffiziente Herstellung
von geringeren Stückzahlen zulassen. 
       Zukunftssichere Produktionssysteme
und Fügeverfahren müssen flexibel, adaptiv
und vernetzt arbeiten. Damit sie auch mög-

lichst effizient und autonom agieren kön-
nen, besteht ein hoher Informationsbedarf
der Maschinen über ihr Umfeld und die zu
bearbeitenden Objekte. Gerade hier bieten
die berührungslosen Verfahren wie OCT in
Verbindung mit photonischer Sensorik gro-
ße Potenziale zur Lage- und Zustandserken-
nung, Bewertung von Bearbeitungsergeb-
nissen und der Weitergabe und Dokumen-
tation dieser Informationen im Fertigungs-
prozess. 
       Diese Vorteile für die Industrie weiter zu
erschließen, ist Ziel der Förderinitiative
„Photonik für die flexible, vernetzte Produk-
tion“ und insbesondere des Forschungspro-
jekts „Robotergeführte, scannerbasierte op-
tische Kohärenztomografie für das Remote-
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AUS UNTERNEHMEN

Laserstrahlschweißen zur Flexibilisierung
von Prozessketten im Karosseriebau (RoK-
toLas)“. In dem Projekt widmen sich die Pro-
jektpartner BMW AG, Blackbird Robotersys-
teme GmbH, Precitec GmbH & Co. KG, Emil
Bucher GmbH & Co. KG, applicationtech-
nology GmbH & Co. KG und das iwb der TU
München dem Erzielen eines Innovations-
sprungs in der Herstellung von Rohkarossen
durch eine Technologiesubstitution im Be-
reich Fügetechnik. Das Forschungsprojekt
wird vom Bundesministerium für Bildung
und Forschung unter dem Förderkennzei-
chen 13N14551 gefördert und durch das VDI
Technologiezentrum unterstützt. 

Schweißnahtanalyse für mehr
Effizienz in der Produktion
       In dem Projekt kommt seitens Blackbird
eine Scan-Lösung bestehend aus einem „in-
telliWELD PR“-Scankopf des Schwesterun-
ternehmens Scanlab, einer „ScanControl-
Unit“ und einem OCT-Scanner zum Einsatz.
Bei der integrierten OCT-Technologie handelt
es sich um eine Einzelpunkt-Hochgeschwin-
digkeits-Abstandsmessung, basierend auf In-
terferometrie. Die Bildgebung erfolgt durch
ein sehr schnelles Überstreichen des Bauteils
mit dem dedizierten OCT-Scanner, der ko-
axial in den Schweißscanner eingekoppelt ist. 
       Die Schweißlösung verfügt somit über
ein integriertes Kanten-Tracking und eine
Naht-Topologie-Messung. Im Gegensatz zu
anderen Messverfahren können bei der
OCT-basierten Distanzmessung völlig flexi-
bel vor, innerhalb und nach der eigentlichen
Laserbearbeitungszone detaillierte Daten
erfasst und ausgewertet werden. Dazu ge-
hören die individuelle Analyse der zu ver-
schweißenden Bauteile, die Nahtverfolgung

von Kehlnähten und die genaue Erfassung
und Parametrierung von eventuellen
Schweißfehlern oder -ungenauigkeiten wäh-
rend des laufenden Schweißvorgangs. Aus
diesen Daten lassen sich Rückschlüsse auf
die Nahtqualität ziehen und Fehler – wie zu
geringe Nahtbreite, Einbrände, offene Poren

oder falsche Position – erkennen und erfas-
sen. Diese Daten können taktzeitneutral für
Qualitätssicherungsmaßnahmen herange-
zogen werden und so nachgelagerte Quali-
tätssicherungsschritte einsparen. 
       „In Zukunft ist eine Vielzahl von weite-
ren Anwendungsmöglichkeiten – auch über
die Automobilindustrie hinaus – denkbar“,
erläutert Dr. Ulrich Munzert, Technischer
Geschäftsführer der Blackbird Robotersys-
teme GmbH, das OCT-Verfahren. „Das For-
schungsprojekt gibt uns jetzt die Möglich-
keit, im Rahmen der hohen Anforderungen
im Automotive-Umfeld Praxiserfahrungen
zur Vereinfachung von Fertigungsansätzen
und -prozessen zu sammeln und Alternati-
ven gegeneinander abzuwägen.“ (Nach Pres-
semitt. Blackbird Robotics)
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