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BEARBEITUNG VON VERBUNDWERKSTOFFEN MIT LASER

Laserschneiden -
mehr als Licht ein und aus




Die ZB-Laser AG in Schonenwerd hat sich auf das Laserschneiden
und Lasergravieren von 2D- und 3D-Bauteilen aus Kunststoff '
und nichtmetallischen Materialien spezialisiert. Worauf hierbei

zu achten ist und wie sich diese Werkstoffe verhalten,

sagt Geschaftsfuhrer Urs Zeltner im Gesprach mit Smart Tech. )
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Sie selbst sagen, dass Sie mit dem Laser
beinahe alles ausser Metall schneiden. Was
sind typische Verbundwerkstoffe?

Das lasst sich nicht so einfach beantworten,
da es immer eine Frage der Definition ist,
was als Verbundwerkstoff gesehen wird.
Wir zahlen zu diesen beispielsweise auch
Holzspanplatten oder Teppiche. Andere zie-
hen ihre Grenzen unterschiedlich.

Sie sind seit 2007 am Markt. Wann kam man

das erste Mal auf Sie zu, um zu fragen, ob Sie
CFK' bearbeiten konnen?

Bevor wir uns selbststandig machten, be-
trieb ich ein Jahr lang Marktabklarung. Bei
dieser besuchte ich verschiedene Firmen,
um ein Gesplr daflr zu bekommen, ob un-
sere Dienstleistungen, das 2D- und 3D-La-
serschneiden von Kunststoffen, fiir diese Un-
ternehmen interessant sind. Durch die vielen
Gesprache erkannte ich, dass es auch fir die
Bearbeitung von CFK eine Nachfrage gibt.

Als Sie anfingen, wussten Sie zwar, dass es
eine Nachfrage fiir die Bearbeitung von CFK
gibt, hatten aber keine Referenzwerte, auf die
Sie zuriickgreifen konnten. Wie haben Sie sich
da beholfen?

Vor meiner Selbststandigkeit begleite-
te ich in einem grossen Unterneh-
men eine mehrjahrige Versuchs-
reihe, bei der unter anderem
getestet wurde, wie sich
Metalle mit Laser am
besten bearbeiten las-
sen und welche Aus-
wirkungen die La-
serbearbeitung

auf die Material-
eigenschaften
hat. Dort lern-
te ich, wel-
che Para-
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regeln lassen und wie sich diese verschie-
denen Einstellungen an der Maschine auf
das zu bearbeitende Material auswirken.
Diese systematische Vorgehensweise habe
ich auch bei unserer Laseranlage und den
zu bearbeitenden nichtmetallischen Materia-
lien angewendet.

Wieso geniigt es nicht, den Laser nur ein- und
auszuschalten?

Das Ziel der Bearbeitung mit dem Laser
ist es, moglichst saubere Schnit-
te zu bekommen. Daflr bend-
tigt man die Kenntnisse, wie
sich die eben erwéhnten
Parameter auf den Laser-
schnitt  auswirken.  Bei-
spielsweise wie die Ener-
giezufuhr, die Dusenform,
die Fokuslage, der Luft-
druck, die Pulsformung, die
Frequenz, die Absaugung
und die Unterlage die
Schnittqualitdt beein-
flussen.

Gibt es Verbundwerkstoffe, die schwerer
zu bearbeiten sind als andere?

Die Kombination der verwendeten Materiali-
en ist entscheidend. Meine Erfahrung ist: Je
weiter die einzelnen Materialien auseinan-
der liegen, beispielsweise von ihren Warme
leitenden Eigenschaften, je anspruchsvoller
ist ihre Bearbeitung. Dies ist beim Carbon
der Fall. Ganz anders sieht es beispielswei-
se bei Kofferraumverkleidungen im Automo-
bilbau aus. Diese bestehen
aus PET oder Poly-
propylen-Verbund
und lassen sich
problemlos laser
schneiden. Glei-
ches gilt fur Ver
bundwerkstoffe
mit Aramid-,
Glas- oder Na-
turfasern oder
synthetische
Teppiche, die
ebenfalls ein
Verbund aus
verschiedenen

Materialien sind.

Auch bei die-
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Urs Zeltner hat sich
auf das Laserschneiden von
nichtmetallischen Werkstoffen
spezialisiert. Bild: Markus Back




saubere und exakte Schnitte. Ausserdem
franst der Teppich nicht aus, weil der Laser
die Schnittoberflache leicht versiegelt.

Lassen Sie uns noch kurz auf die carbonfaser-
verstirkten Kunststoffe eingehen. Was sind die
Herausforderungen bei deren Bearbeitung?
Wenn es eine komplett saubere und feste
Schnittkante ohne Matrix-Delamination bei
Materialien grésser 1 Millimeter braucht,
muss gefrdst werden. Mit dem Laser geht
das definitiv nicht, da dieser das Harz an der
Randzone im Bereich von einem knappen hal-
ben Millimeter auflost. Zwar gibt es das
UKP?, aber auch bei diesem Verfahren wird
letztlich Material verdampft. Um Carbon zu
verdampfen, bendtigt man circa 3500 °C. Die-
se Temperatur ist fir jede Matrix rund Faktor
10 zu hoch. Mit dem UKP kann man errei-
chen, dass der Energieeintrag so kurz ist,
dass weder die Matrix noch das ausseror-
dentlich gut Warme leitende Carbon die Hitze
speichern koénnen. Jedoch liegt durch den ex-
trem kurzen Energieeintrag der Materialab-
trag im Mikrometerbereich. Zuséatzlich muss
wegen des kurzen Energieeintrags ein aus-
serst kleiner Fokusdurchmesser gewahlt
werden. Dies wiederum verhindert, dass
eine Schnitttiefe von mehreren Millimetern
erreicht werden kann.

Kann man nicht einfach mehrfach hin- und
herfahren?

Das bringt auch nichts. Da das Carbon ein
enormer Warmespeicher ist, muisste man
durchfahren, abkilhlen lassen, durchfahren,
abklhlen lassen und so weiter, bis man durch
ware. Um mit dem kleinen UKP-Fokusdurch-
messer eine Schnitttiefe im Millimeterbereich
zu erreichen, misste man Flachen abtragen.
Zudem bendtigte das Material von Puls zu
Puls ausreichend Zeit, um sich abkihlen zu
kénnen. Andernfalls wird das Carbon wieder
zum Warmespeicher und die Schnittrander
werden wieder delaminiert. Kurz gesagt: Man
kann CFK bis circa 3 bis 4 mm Dicke mit dem
Laser schnell, sauber und prézis trennen. Der
Kunde muss aber die Qualitat der Schnittkan-
te mit der delaminierten Randzone freigeben.

Sie verfiigen iiber eine 600-W-Laserquelle.
Konnen Sie damit alles schneiden, was bei lhnen
angefragt wird?

Die meisten der angefragten Bauteile konn-
ten wir zur Zufriedenheit unserer Kunden la-
serschneiden. An die Grenzen flihren uns
zum Beispiel Materialstarken von Uber 15 Mil-
limetern.

Mit welchen Genauigkeiten schneiden Sie?

In Abhéngigkeit vom Material und der Materi-
alstarke bewegt sich die Toleranz von +0,05
bis £0,5 mm.

Sie haben auf Ihrer Homepage Bilder Ihrer
lasergeschnittenen Bauteile. Wurden diese
nachbearbeitet?

Die Bauteile auf unserer Website wurden so
lasergeschnitten, dass keine oder wenige
Nacharbeiten notwendig waren. Durch das
Laserschneiden kann sich das Material bei
der Schnittflache optisch verandern. Holz bei-
spielsweise oxidiert immer von Braun bis
Schwarz. Bei einigen Kunststoffen kann ein-
seitig ein kleiner Schmelzgrat entstehen. An-
dere wiederum koénnen glasklar und gratfrei
geschnitten werden. Der Kunde entscheidet,
ob ihm die Schnittkante so passt oder nicht.

Verandern sich die mechanischen Eigenschaften

des Materials im Bereich der Schnittkanten?

Das ist definitiv so. Es kommt aber auch hier
wieder auf das Material an. Beim Holz entste-
hen keine Ausrisse und es kann problemlos
weiterbearbeitet werden. Synthetische Filze
oder Teppiche, wie sie im Fahrzeugbau einge-
setzt werden, sind an den Randzonen versie-
gelt und fransen nicht aus. Dies vereinfacht,
die Formgenauigkeit, den Transport und die
Weiterverarbeitung.

Zum Schluss eine personliche Frage. Was ist fiir
Sie der Reiz am Arbeiten mit dem Laser?

Mich interessiert der vielféltige Einsatz des
Werkzeugs Laser flr die industrielle Ferti-
gung. Da viele Kunststoffe und nichtmetalli-
sche Materialien lasergeschnitten werden
kénnen, habe ich es immer wieder mit den
unterschiedlichsten Fachleuten aus vielen
und spannenden Branchen zu tun. Ausser-
dem lerne ich laufend neue Materialien ken-
nen. So musste ich beispielsweise einmal flr
eine heikle Applikation aus der Pharmabran-
che etwas laserschneiden. An diesem Tag
stand die Securitas vor dem Eingang. Zwei
Sicherheitsmitarbeiter des Auftraggebers wa-
ren direkt an der Maschine positioniert und
ein weiterer protokollierte alles mit seinem
Laptop. So etwas bleibt einem naturlich in Er-
innerung. |
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VORSEITE
Laserschneiden von CFK mit der
TruCoax 1000. Bild: Trumpf




