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AUSGANGSSITUATION

Flachenmaterialien auf Basis naturlicher und synthetischer Polymerwerkstoffe kommen in zahlreichen
Branchen und in den vielfaltigsten Anwendungen wie Living und Mobility zum Einsatz. Deren physikalisch-
mechanische Eigenschaften sind mit strengen Anforderungen von Spezifikationen, technischen Liefer-
bedingungen und Guterichtlinien verknupft. Die mechanische Praparation von Probekorpern fur physi-
kalische Prifverfahren mittels Stanzen, Schneiden oder Frasen ist eine bewahrte und standardisierte
Verfahrensweise, beruht jedoch haufig auf einer manuellen Entnahme, erfordert eine grof3e Variation
probekorpergeometriespezifischer, kontroll- und wartungsintensiver Werkzeuge und bringt Einschran-

kungen in Bezug auf Flexibilitat, Komplexitat und Automatisierbarkeit mit sich.

PROJEKTZIEL

Die Zielstellung des FuE-Vorhabens bestand in der Entwicklung materialspezifischer Praparationsroutinen
unter Anwendung der COz-Laserschneidtechnologie als alternative Probekdrperentnahmetechnik im

Rahmen von Materialprifungs- und Qualitatssicherungsprozessen.

LOSUNGSWEG

Die Eignungs- und Vergleichsbeurteilung der Laserschneidprozesse gegentber den klassischen Prapara-
tionstechniken erfolgte anhand von Prozessbeobachtungen und nachgehenden analytischen, mikros-
kopischen, geometrischen und kennwertbasierten Eigenschaftsbestimmungen. Tiefgreifende Material-
veranderungen an den Schnittkanten innerhalb der laserinduzierten Warmeeinflusszonen in Form von
Aufschmelzen und Wiedererstarrung, Strukturerweichung oder -verhartung hatten zur Folge, dass sich die
mechanischen Kennwerte der Probekorper jener Untersuchungswerkstoffe mit ausgepragtem thermoplas-
tischen Anteil bzw. schmelzflussigen Zustand von denen klassisch praparierter Priflinge mit erhaltener

origindrer Struktur signifikant unterscheiden oder aufgrund von unzulassigen Form- und Geometrie-
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abweichungen nicht ermittelbar waren. Hingegen wurden die Laserschneidprozesse an Leder, Lederfaser-
werkstoffen, PUR-/TPU-beschichteten Textilien, EPDM-Bahnenwaren, PUR- und EPP-Schaumstoffen viel-
mehr von Verbrennung und Sublimation dominiert. Die damit einhergehenden Ruf3- und Niederschlags-
bildungen und Farbveranderungen konnten durch gezielte Prozessoptimierung reduziert werden und
hatten mehrheitlich keinen bis minimalen Einfluss auf die Zug-, Weiterreif3- und Biegeeigenschaften der

Probekorper.

a) b)

Abb. 1: Aufnahmen der lasergeschnittenen Probekdrper fur die Biaxial-Zugprifung: a) Silikonkunstleder; b)
TPU-Plane

ERGEBNISSE | NUTZEN

Ausgehend von einem weitreichenden Spektrum an Referenzmaterialien, Verbundproben und standardi-
sierten bis hin zu komplexen Probekdrpergeometrien wurden die Laserschneidprozesse entlang eines 4-

Stufen-Versuchsprogramms entwickelt und an die Materialbesonderheiten angepasst.

Im Hinblick auf eine mogliche Implementierung der CO2-Laserschneidtechnologie als alternative Probe-
korperpraparationstechnik fur physikalisch-mechanische Prifverfahren an Leder, Lederfaserwerkstoffen,
PUR-/TPU-beschichteten Textilien, elastomeren Bahnenwaren und PUR-/EPP-Schaumstoffen mit einer

Dicke von 5 mm wurden die Prozesse entsprechend parametrisiert und ausfuhrlich beschrieben.

Bericht anfragen )

DANK

Das Forschungsvorhaben Reg.-Nr.: 49MF200122 ,Technologie zur Probenpraparation auf Basis von Laser-
technik” wurde anteilig vom Bundesministerium fur Wirtschaft und Klimaschutz (BMWK) aufgrund eines
Beschlusses des Deutschen Bundestages innerhalb des Forderprogramms ,FuE-Férderung gemeinnttziger
externer Industrieforschungseinrichtungen - Innovationskompetenz (INNO-KOM) - Modul Marktorientierte
Forschung und Entwicklung (MF)" Uber den Projekttrager EuroNorm GmbH gefordert. Wir bedanken uns fur

die gewahrte Unterstutzung.

2/3


https://www.filkfreiberg.de/fileadmin/_processed_/5/7/csm_2023_49MF200122_ProbenPr%C3%A4p_f0498fd771.png
https://www.filkfreiberg.de/fileadmin/_processed_/5/7/csm_2023_49MF200122_ProbenPr%C3%A4p_f0498fd771.png
https://www.filkfreiberg.de/fileadmin/_processed_/5/7/csm_2023_49MF200122_ProbenPr%C3%A4p_f0498fd771.png

Gefordert durch:

* Bundesministerium
fiir Wirtschaft
und Klimaschutz

aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages

INNO-KOM

3/3



	TECHNOLOGIE ZUR PROBENPRÄPARATION AUF BASIS VON LASERTECHNIK
	AUSGANGSSITUATION
	PROJEKTZIEL
	LÖSUNGSWEG
	ERGEBNISSE | NUTZEN
	DANK


