SCHNELL, FLEXIBEL UND HOCHGENAU

Das Werkzeug Laser hadlt Einzug im Faserverbund-Leichtbau

Als eines der fithrenden Laseranwendungsinstitute der Fraunhofer Gesellschaft verstarkt das Fraunhofer IWS seine Aktivitdten auf
dem Gebiet des Faserverbund-Leichtbaus. Der stetig wachsende Markt fiir Halbzeuge und Strukturen aus Faserverbundwerkstoffen
erfordert fortschrittliche Fertigungstechnologien, einen hohen Materialausnutzungsgrad und automatisierte Prozessketten. Der
Laser ist ein prdzises, nahezu verschleiBfreies, einfach zu automatisierendes Werkzeug, das in der Bearbeitung von metallischen
Werkstoffen fest etabliert ist. Im Bereich der Faserverbundbearbeitung eréffnen sich mit ihm neue Maglichkeiten.

Gemeinsam mit Industriepartnern konnte
eine Technologie zum flexiblen Zuschnitt von
textilen Halbzeugen und komplexen Faser-
verbundbauteilen mit moderaten Wandstar-
ken qualifiziert werden. Schwerpunkt dabei
ist neben der Wahl der richtigen Bearbei-
tungsparameter insbesondere die Entwick-
lung von intelligenter Systemtechnik, welche
eine hohe Produktivitat und die geforder-
ten Bearbeitungsgenauigkeiten garantiert.
Dazu wurde das Herzstlick der Anlagentech-
nik, ein Scannersystem zur schnellen Strahl-
ablenkung, um eine koaxiale Kameraerken-
nung erganzt. Diese detektiert die Lage des
Bauteils oder Textils im Arbeitsbereich und
passt die Sollbearbeitungsbahnen des Laser-
strahls entsprechend an (Abb. 1).

Doch der Laser kann noch mehr: Durch sei-
nen kraftfreien und schonenden Materialab-
trag ist es auch moglich, Matrixmaterial lo-
kal aus den Faserlagen herauszulésen und
so eine optimale Oberflachenvorbereitung
zum nachtrdglichen Kleben oder Anspritzen
zu erzeugen. Besonders erfolgversprechend
ist auch das Freilegen von metallischen Lei-
terbahnen oder Sensorelementen, die beim
Herstellprozess mit in den Faser-Kunst-
stoff-Verbund integriert wurden. Abb. 2
zeigt ein freigelegtes Kupferinsert in ei-
nem Glasfaser-Polypropylen-Halbzeug. Da
die Leiterbahnen typischerweise nur eini-
ge 10 pm Stdrke aufweisen, ist besonderes
Fingerspitzengefiihl beim Abtrag gefragt.
Auch hier konnten die Forscher des Fraun-
hofer IWS Losungen erarbeiten, die einen
reproduzierbaren und geregelten Abtrag
ermoglichen. So werden Unterschiede im
Absorptionsverhalten von Kupfer und Poly-
mer bzw. Glasfaser bei bestimmten Laser-
wellenldngen ausgenutzt. Ein zusatzlich in-
tegriertes Spektrometer detektiert online
die Tonisationsprodukte von Kupfer beim
Laserabtrag und beendet den Abtragspro-
zess, sobald das Metall freigelegt wurde.
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Abb. 1: Laserzuschnitt von thermoplastischen CFK-Prepregs mittels remocut®FRP-Technologie

Aktuelle Aktivitaten des Fraunhofer IWS zie-
len auf die Entwicklung neuer Fligetechnolo-
gien inshesondere bei konstruktiven Verbin-
dungen von Faserverbund und Metall. Dabei
werden Optimierungen fir groRflachige Kle-
beprozesse durchgefiihrt, die in den neuen
Priiflaboren auf Festigkeit und Alterungs-
stabilitat gepriift werden kénnen. Die fir
das Kleben erforderliche Oberflachenvorbe-
handlung wird zum Beispiel durch eine am
IWS entwickelte Atmospharendruck-Plasma-
Quelle (Abb. 3) mit hohen Flachenraten re-
alisiert. So konnten mit diesem System bei
Projektpartnern CFK-Bauteile mit Prozessge-
schwindigkeiten von bis zu 80 m/Min. akti-
viert und Metalloberfldchen mit einem SiO,-
Haftvermittler beschichtet werden.

Weitere Informationen:

Dipl.-Ing. Annett Klotzbach,
Koordinatorin Laserbearbeitung von Faser-
verbundmaterialien, Fraunhofer-Institut fir
Werkstoff- und Strahltechnik IWS, Dresden,
Telefon +49 (0) 351/83391-3235,

E-Mail: annett.klotzbach@iws.fraunhofer.de,
www.iws.fraunhofer.de/de/zentren/faserver-
bundtechnik.html

Abb. 2: Glasfaser-Polypropylen-Halbzeug
mit freigelegtem Kupferinsert

Abb. 3: Large-Plasmaquelle zur Hochrate-
Plasmaaktivierung



