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Laservorbehandlung

Laser konnen die Oberflacheneigenschaften von Aluminium verbessern

& ANNA SCHARBERT

usammen mit dem
Z Fraunhofer IFAM will

die DFO die chemi-
schen, topographischen und
strukturellen Behandlungs-
effekte von Lasern in Abhéan-
gigkeit von den verwendeten
Parametern bei der Vorbe-
handlung von Aluminium-
oberflachen untersuchen.
Das Projekt findet im Rah-
men eines IGF-Forschungs-
projektes statt. Es tragt den
Titel ,Herstellung definierter
Aluminiumoberfldchen mit-
tels Laserbehandlung” (Alu-
Laser) und setzt auf ein Vor-
lauferprojekt auf.

Laser fiihrt zu
Oberflacheninderung

Das abgeschlossenen IGF-Vor-
haben LaPlas-KomKorr hat
bereits gezeigt, dass die Laser-
behandlung von Aluminium-
oberflachen je nach Parame-
terwahlnicht nur zu einer Rei-
nigung fithrt, sondern auch zu
einer chemischen sowie topo-
graphischen Veranderung der
Substratoberfldache. So wurde
beispielsweise je nach ver-
wendeter Energiedichte der
Oberflachenanteil an Mag-
nesium einer magnesium-
und kupferreichen Legierung
(AA2024) an- oder abgerei-
chert (siehe Abb. 2). Zusam-
men mit einer parameterab-
hangigen Oxidbildung fithrte
dies zu einer Beeinflussung
des Unterwanderungsverhal-
tens unter korrosiver Belas-
tung.

Die Mdglichkeit, die Oberfla-
chen von Aluminium-Legie-
rungen mittels Laser nicht
nur zu reinigen, sondern auch
definiert modifizieren zu kon-
nen, bietet vielfaltige Chan-
cen. Derzeit erfolgt die Fest-
legung geeigneter Laserpa-
rameter noch auf Basis von
Erfahrungswerten und statis-
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Abb. 1: Al-Druckguss-Flanschbereich nach Laser
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Laser Faserlaser 1064 nm

C 0 Al Mg Cu

(1oow) (at%) (at%) (at%) (at%) (at%)
Soworbehandet
Aceton gereinigt 330 435 167 47 <01
Laser 2 J/cm? 30,7 39, 24,7 54 0,2
Laser 4 J/cm? 252 435 267 4,5 0,2
Laser 5 J/cm? 17, 51,5 29,3 1,8 0,4
Laser 9 J/cm? 204 51,1 280 05 <01
Laser 18 J/cm? 12,8 543 319 0,7 0,3

Abb. 2: XPS-Oberflachenzusammensetzung vor und nach Laserbe-

handlung bzw. nasschemischer Reinigung.

tischer Versuchsplanung, was
die Entwicklung und Einfiih-
rung laserbasierter Prozesse
oftmals hemmt.

Ziel ist es, Grundlagen fur
die Laservorbehandlung von
Aluminiumoberflachen zu
erarbeiten, um daraus Ver-
fahren fiir die Behandlung
verschiedenster Bauteilober-
flachen abzuleiten. Im Fokus
steht die genaue Charakteri-
sierung der chemischen, topo-
graphischen und strukturel-
len Behandlungseffekte, vor
allem hinsichtlich der Adha-
sionseigenschaften, Alte-
rungsbestandigkeit und me-
chanischen Eigenschaften.

Im Rahmen des Projektes

Tabelle: DFO

thoden von gelaserten Pro-
ben und bringt ihre Praxis-
erfahrungen ein. Das Fraun-
hofer IFAM ibernimmt die
Entwicklung der Laserpara-
meter, die mechanische Cha-
rakterisierung der Proben und
die Haftfestigkeitspriifung
der Klebungen. Ziel ist, die
Abhangigkeit der Laserpara-
meter auf die Behandlungsef-
fekte zu untersuchen, um dar-
auf basierend einen Leitfa-
den fiir die Laserbehandlung
von Aluminiumoberflachen
zu erstellen. Ein besonderer
Fokus liegt auf dem Einfluss
der Legierungselemente auf
den Laserbehandlungseffekt
sowle die daraus resultieren-

der einzelnen Laserparame-
ter auf die Behandlungseffekte
bei jeweils einem ausgewahl-
ten Beispiel der drei verschie-
denen Aluminium-Mate-
rialklassen (Blech, Guss,
Strangpress) durch eine Pro-
benmatrixim Sinne einer sta-
tistischen Versuchsplanung
untersucht. Kennzeichnend
fir alle ausgewahlten Legie-
rungstypen ist ein gewisser
Gehalt an Magnesium und
Silizium, wodurch eine direkte
Bewertung des Einflusses der
Laserprozesse auf diese Legie-
rungselemente in Anbetracht
der unterschiedlichen Her-
stellungsarten und der dar-
aus resultierenden Oberfla-
chengliten erfolgen kann.

Ein Leitfaden fiir KMUs

Der aus diesen Untersuchun-
gen abgeleitete Leitfaden wird
zum Projektende auf seine
Ubertragbarkeit auf weitere
Legierungstypen hin gepriift,
um die Grenzen der entwi-
ckelten Richtlinien besser zu
bewerten. Dieser zu Beginn
fokussierte und sich spéter
ausweitende materialtechni-
sche Ansatz stellt die Basis fiir
eine moglichst breite Anwen-
dung der Projektziele dar. Das
Projekt wird vom Bundesmi-
nisterium fir Wirtschaft und
Klimaschutz (BMWK) gefor-
dert. [ |
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Innovativ bleiben

Die Zeiten sind turbulent.
Der Fachkraftemangel, Lie-
ferengpasse und steigende
Energiepreise setzen indus-
triellen Lackierbetrieben
zu. Und auch die Digitalisie-
rung nimmt immer schneller
Fahrt auf, da kann es schwer-
fallen, den Anschluss zu
behalten. Dennoch glaubeich,
wer in diesen Zeiten beste-
hen will, muss am Ball blei-
ben und investieren. Speziell
die Digitalisierung mit KI-An-
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wendungen und Industrie 4.0-Konzepte werden die Lackier-
technik nachhaltig verandern. Natiirlich ist die Digitalisierung
kein Selbstzweck und kurzfristiger Aktionismus fiithrt garan-
tiert nicht zum Erfolg. Doch zeigt die aktuelle Ausgabe von
BESSER LACKIEREN eindriicklich, was moglich ist. Etwa das
Interview mit Robonnement-Grinder Nimrod Malinas, der mit
innovativen selbstlernenden Lackierrobotern den Markt aufrol-
len will (S.7) oder die Erfahrungen des Zentrums fiir Cyber Cog-
nitive Intelligence iber maschinelles Lernen und ihre Erfahrun-

gen in der Karosserielackierung.

Ich bin jedenfalls optimistisch. Wie unser aktuelles Trendbaro-
meter (S. 12) zeigt, ist die Branche bereit zu investieren. Und das
nichtnurin Automatisierung, sondern auch die klassischen The-
men. Besonders freue ich mich, dass wir diesen Prozess beglei-
ten diirfen. Bei der BESSER LACKIEREN EXPO live am 15. Marz
prasentieren einen ganzen Tag lang Anbieter innovative Losun-
gen fiir ihren Lackierbetrieb. Eine Vorschau auf das Programm
finden Sie ebenfalls in dieser Ausgabe (S. 9). Schauen Sie doch

mal rein.

Zum Netzwerken:
jan.gesthuizen@vincentz.net
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NETZWERK WISSEN

Forderung senkt Energiekosten

Warmertickgewinnung, Direkt-
beheizung, Frequenzregelung
und moderne SPS-Steuerungs-
technik gehdren zu den Maf-
nahmen, mit denen Nassla-
ckierer ihre Energiekosten um
48 bis 65% senken. ,Mit Blick
auf offentliche Fordermittel
macht die Nachriistung mit
Einzelkomponenten bei &lte-
ren Anlagen jedoch wenig
Sinn, weil es dafiir nur geringe
Festbetrage gibt", erklart Die-
ter Quast, Geschaftsfiihrer von

DIETER QUAST
Lackieranlagen-Technik

analysiert die DFO als For-
schungsinstitut systema-
tisch die Haftfestigkeit und
Korrosionsbestandigkeit von
Beschichtungen, entwickelt
schnelle Bewertungsme-

den funktionellen Eigenschaf-
ten (Adh&sionseigenschaften,
Unterwanderungsbestédndig-
keit, Blankkorrosion, mecha-
nische Eigenschaften). Im
Anschluss wird der Einfluss
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Lackieranlagen-Technik. Er empfiehlt ein komplett neues Lackier-
anlagen-Aggregat, das die Liiftungstechnik mit Zu- und Abluftag-
gregat, Beheizung, Frequenzsteuerung und Warmertickgewinnung
sowie die SPS-Steuerung bereits enthalt. Die dafiir notwendigen
Investitionen fordert das Bundesamt fiir Wirtschaft und Ausfuhr-
kontrolle (BAFA) mit bis zu 40%. ,Die Amortisation dafiir betragt
zwel bis drei Jahre", berichtet Quast. ,Anschliefend profitieren
die Lackierbetriebe von den deutlich niedrigeren Energiekosten.”
Hinzu kommt, dass sie mit den neuen Aggregaten auch aktuelle
Anforderungen hinsichtlich Luftleistung, Luftsinkgeschwindig-
keit und Strémungsgeschwindigkeit erfiillen.

Quast weist darauf hin, dass fiir die Beantragung der BAFA-For-
dermittel Eile geboten ist. Denn: Die Bearbeitungszeit der Antrage
dauert und der Bescheid fir die Fordermittel muss bis zum
31.12.2022 vorliegen. Die Gewahrung von Fordermitteln basiert
darauf, wieviel CO, die Betriebe durch die Mainahmen einsparen.
Eine durchschnittliche Industrielackieranlage produziert jahrlich
rund 200t CO,. Nach einer Umriistung sind esnurnoch ca. 60t CO,.
Die MafRnahme lohnt sich, denn ,fiir jede eingesparte Tonne CO,
gibt es 900,00 EUR Forderung — maximal jedoch 40% der gesam-
ten Investitionskosten.” jhm
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