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Von der Batteriezelle zum Elektromotor

Flexibles  
Remote-Laserschweißen  
für die Elektromobilität
Präzise, prozesssichere und wirtschaftliche Laserverbindungen für hochsensible und anspruchsvolle 
Anwendungen wie elektrische Kontaktierungen, Hairpins, Batteriezellen und Bipolarplatten.
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Fügeprozesse 
in der E-Mobilität

Hochgeschwindigkeits-Laserschweißen mit  
verlässlicher Qualität

Wenn hohe Festigkeit und optimale Stromübertragung über allem stehen 
und Kontaktierungen keine Fehler aufweisen dürfen, sind flexible Remote-
Laserschweißlösungen gefragt. Die bei der Produktion von Batteriezellen, 
elektrischen Kontaktierungen und Elektromotoren verwendeten Aluminium- 
und Kupferwerkstoffe erfordern reproduzierbare Prozesse mit konzentrier-
tem, kontrollierbarem Energieeintrag. Dazu müssen hohe Laserintensitäten 
mittels dynamischer Laserscanner und ausgeklügelter Steuerungskonzepte 
optimal und anwendungsgerecht dosiert werden.
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Beim Schweißen von Kupfer- und Aluminiumkontakten müssen flächige Anbindungsformen generiert werden, um auf kleinstem Raum einen 
maximalen Verbindungsquerschnitt und damit eine optimale Stromübertragung gewährleisten zu können. Hierbei stellt sich die Herausfor-
derung, dass eine Vielzahl von Verbindungen mit größtmöglicher Reproduzierbarkeit der Verbindungsflächen hergestellt werden müssen, 
trotz naturgemäß vorkommender Toleranzen und zum Teil unterschiedlicher Werkstoffe. Damit dies garantiert werden kann, muss die Bahn 
des durch einen 2D-Scanner abgelenkten Laserstrahls auf die Lage und Toleranzsituation des Bauteils adaptierbar sein. Eine hochfrequente 
Oszillation ermöglicht zusätzlich eine präzise Steuerung der Nahtgeometrie und Einschweißtiefe. Insbesondere das kompromisslos fehler-
freie Schweißen von Elektromotoren mit hunderten von Stator-Hairpins stellt hier sprichwörtlich eine Königsdisziplin dar.

Herausforderungen spezifischer Anwendungen  
für die Elektromobilität

Beim finalen Verschließen von Batteriezellen und ihrer Integration in Batteriemodule steht vor allem die Herstellung einer dichten Verbindung 
bei sehr kurzen Zykluszeiten im Vordergrund. Um dies zu realisieren, muss der Laserstrahl exakt zur Fügekontur positioniert und geführt 
werden. Durch eine der Schweißbewegung überlagerte Oszillation können bei konstanter Einschweißtiefe Spalte besser überbrückt und 
Bauteiltoleranzen ausgeglichen werden.

Die Bipolarplatte ist ein multifunktionales Bauteil, welches sowohl zur Gasführung und -trennung als auch zur elektrischen Verbindung und 
zur Kühlung dient. Bei der Herstellung werden mit dem Laserstrahl zwei sehr dünne Edelstahlbleche im Überlappstoß zu einer dichten Platte 
verschweißt. Der Energieeintrag des stark fokussierten Laserstrahls wird durch hohe Schweißgeschwindigkeiten so weit reduziert, dass sichere 
und verzugsarme Verbindungen hergestellt werden können. Der Einsatz strahlformender optischer Elemente bewirkt eine günstigere Energie- 
verteilung und reduziert Instabilitäten wie Humping – Schweißnahtunregelmäßigkeiten –, Nahtauswürfe sowie Porenbildung, die aus den 
anspruchsvollen Prozessparametern resultieren können.

		Schweißen von Batteriezellen

		Schweißen von elektrischen Kontaktierungen

		Schweißen von Bipolarplatten von Brennstoffzellen
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Flexibel einsetzbar für Kupfer und Aluminiumwerkstoffe

Im Technologiepaket der Blackbird Robotersysteme GmbH kommen ausgefeilte Steuerungstechniken, hochdynamische Scannersysteme, 
optimal abgestimmte Optiken und hervorragende Anwenderfreundlichkeit zusammen. Mit diesem Komplettsystem passt einfach alles 
beim Laserschweißen in der Elektromobilität.

RobotSyncUnit (RSU) – intelligente Software
ScanControlUnit (SCU) – hocheffiziente Steuerung
intelliSCAN FT – leistungsstarker 2D-Scanner
ScaVis – hochintelligente Bilderkennung und -verarbeitung

Applikationsspezifische  
Konfiguration

ScaVis-Kameratechnologie –  
Hochintelligente Bilderkennung und Bildverarbeitung

Für das Fügen von Hairpins unabdingbar, 
für andere Kontaktierungen von wertvollem 
Nutzen

Über ScaVis können im Vorfeld charakteristische 
Geometrien des zu schweißenden Bauteils definiert 
und die Schweißbahn anhand der Kamerabilder 
offline festgelegt und parametriert werden. Vor dem 
Laserschweißen vergleicht die Software die realen 
Bauteilkonturen mit dem im Hintergrund liegenden 
Muster. Werden Abweichungen außerhalb definierter 
Grenzen festgestellt, generiert das System eine 
Warnung an die Maschinensteuerung und verhindert 
die Ausführung der Schweißung. Gibt es keine Abwei-
chungen, so führt das System die Schweißung immer 
in Relation zu diesen charakteristischen Merkmalen 
durch. 

Dieser ganzheitliche Ansatz kann nach Optimierung 
innerhalb von wenigen Millisekunden umgesetzt 
werden und wird ergänzt durch die Möglichkeit 
einer Schweißdatendokumentation auf der SPS-
Steuerung des Anwenders.
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Blackbird &  
ABICOR BINZEL

Ihr ganzheitliches Lösungspaket

Die hochentwickelte, leistungsstarke und zuverlässige 
Technologie von Blackbird vereint sich mit dem welt-
weit aufgestellten Sales- und Servicenetzwerk von 
ABICOR BINZEL. Das garantiert eine ganzheitliche 
Lösung durch:

	■ ein abgerundetes Technologiepaket
	■ ein internationales Expertennetzwerk
	■ weltweite Applikations- und Serviceunterstützung

Blackbird-Technologiepaket  
für E-Mobilität auf den Punkt

	■ Gute Reproduzierbarkeit bei komplexen Kontaktierungsaufgaben 
Vordefinierte Algorithmen zur Entscheidung zwischen Fügen oder Bedienereingriff innerhalb der RSU-Software

	■ Präzise Schweißnähte bei geringen Taktzeiten  
Optimierte Taktung von Bilderkennung, Bildauswertung, Scanner-Positionierung sowie Schweißausführung 

	■ Gesicherte Datendokumentation  
Nachverfolgbare Schweißergebnisse durch Übergabe der Schweißdaten an die Anwender-SPS



www.binzel-abicor.com

Alexander Binzel Schweisstechnik GmbH & Co. KG
Kiesacker · 35418 Buseck · GERMANY
T	 +49 64 08 / 59-0
F	 +49 64 08 / 59-191
info@binzel-abicor.com
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