Doppelstrahlschweien von
metallischen Bipolarplatten

Wasserstoff gilt als Energietrager der Zukunft. Kernstlck der
sogenannten PEM (Polymer-Elektrolyt-Membran)-Brennstoff-
zelle ist die Bipolarplatte. Diese ist flir wichtige Aufgaben

wie z. B. die Medienverteilung und Versorgung, darunter
Wasserstoff als Reaktionsmedium, zustandig. Die metallische
Bipolarplatte eignet sich aufgrund des geringeren Gewichts
zur mobilen Anwendung. Diese besteht aus zwei umgeformten,
metallischen Folien, die zusammengefligt werden mussen.
Hierbei entstehen hohe Qualitats- und Taktzeitanforderungen.
Laserschweif3en eignet sich aufgrund der groBen Prozessge-
schwindigkeit fur diese Anwendung. Ab einer Vorschubge-
schwindigkeit von 500 mm/s (30 m/min) treten allerdings erste
Humping-Erscheinungen auf. Humping ist ein Nahtdefekt, der
sich in Form von periodischen Schmelzanhaufungen auf der
Nahtoberflache manifestiert. Die Nahtqualitat wird dadurch
nachteilig beeinflusst und die Prozessgeschwindigkeit stark
eingegrenzt.

Mit einem Single-mode-Faserlaser, emittierend im NIR

(1070 nm) Bereich, kdnnen hochqualitative Nahte bei einer
Prozessgeschwindigkeit von 30 m/min realisiert werden. Ein
Losungsansatz, um die Produktionstaktzeit zu reduzieren und
gleichzeitig diese Nahtqualitat beizubehalten, besteht darin,
zwei Bearbeitungskopfe zu verknlpfen. Fir diesen Aufbau
werden zwei AxialScanFiber30-Scanner der Firma RAYLASE

verwendet. AuBerdem kommen zwei weitere Laser mit jeweils
einer maximalen Ausgangsleistung von 1000 W zum Einsatz.
Beide Laserstrahlen kdnnen gleichzeitig angeschaltet werden.

Die Bearbeitungsdauer einer typischen SchweiBkontur fir eine
Bipolarplatte betragt bei der Nutzung von nur einem Bearbei-
tungsstrahl ca. 4,6 Sekunden. Die Bearbeitungsdauer mit dem
DoppelstrahlschweiBen betragt hingegen nur ca. 2,4 Sekun-
den. Eine Reduzierung von ca. 48 Prozent kann somit erreicht
werden. Ein weiterer Vorteil bietet sich durch die Moglich-
keit der Nutzung von den zwei Strahlen auf einem Punkt im
Uberlappungsbereich der beiden Scanfelder. Dadurch kénnen
weitere Untersuchungen zur Vermeidung von Humping unter-
nommen werden.
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