SCHNEIDEN VON FASERVER-
BUNDMATERIAL MIT HOHER
EFFIZIENZ UND QUALITAT

Aufgabenstellung

Beim Laserstrahlschneiden von Faserverbundmaterial, ins-
besondere carbonfaserverstarkter Kunststoffe (CFK), zielt die
Prozessauslegung auf die Minimierung der Warmeeinflusszone
(WEZ) bei gleichzeitiger Einhaltung einer produktivitatsorien-
tierten, kurzen Bearbeitungszeit ab. Durch wiederholtes,
schnelles Scannen des Laserstrahls entlang der Schneidbahn
entsteht ein sukzessiver, schonender Abtrag. Uber die Scan-
geschwindigkeit und die AbkUhlzeit zwischen den Scans
werden WEZ und Bearbeitungszeit beeinflusst. Am Fraunhofer
ILT werden Optimierungsregeln fir das taktzeitoptimierte
Schneiden von CFK- und GFK-Hybridmaterial mit einem

5 kW-Singlemode-Laser auf einen Demonstrator angewendet
und untersucht.

Vorgehensweise

Mithilfe von Thermovideographie wird das Aufheiz-und
Abkuhlverhalten analysiert. Die Warmeakkumulation wird so
guantitativ von Scan zu Scan erfasst. Flr ein breites Parame-
terfeld werden die Temperaturverlaufe mit der resultierenden
WEZ korreliert und systematische Kennlinienfelder ermittelt.

Ergebnis

Nicht die schnellstmdgliche Scangeschwindigkeit, die in einem
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der erforderlichen Scans und die Dauer der Abkuhlzeit
zwischen den Scans so abgestimmt sind, dass eine reduzierte
Warmeakkumulation zu einer minimalen WEZ fuhrt. Im
konkreten Fall wurde eine WEZ < 50 pm bei unidirektionalem
CFK, das in Faserrichtung geschnitten wurde, erreicht.

Anwendungsfelder

Die erarbeiteten Optimierungsregeln bilden bei allen
Anwendungen, in denen glas- oder carbonfaserverstarktes
Verbundmaterial im Multi-Pass-Verfahren geschnitten wird,
eine wertvolle Unterstlitzung bei der Prozessauslegung. Die
Warmeeinbringung wird auf den unterschiedlichen Zeitskalen,
innerhalb eines Scans und von Scan zu Scan, fir ein optimales
Bearbeitungsergebnis systematisch eingestellt.

Das diesem Bericht zugrundeliegende FuE-Vorhaben wurde

im Auftrag des Bundesministeriums fir Bildung und Forschung
BMBF im Rahmen des Projekts »HyBriLight« unter dem Forder-
kennzeichen 13N12718 durchgefihrt.
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einzelnen Scan immer den geringsten Warmeeintrag liefert, 3 Laserbesdumter PK\W-Dachspriegel

fihrt bei Einhaltung einer vorgegebenen Bearbeitungsdauer aus einem CFK-GFK-Metallverbund.
zu einer minimalen WEZ. Vielmehr kénnen optimale Scan- 4 Streakdarstellung des Temperaturverlaufs
geschwindigkeiten angegeben werden, bei denen die Anzahl wéhrend des Schneidens.
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