FORBEHANDLING FORE LIMNING OCH LACKERING P cleanlLASER

Laserférbehandling av metall |

Rengoring och forbehandling av en yta ar viktiga

Damm- och smutspartiklar forutsattningar for att fogen skall fa hog kvalitet.
Fett, oljeskikt och organiska kontamineringsskikt | laserprocessen f(‘jréngas smutspartiklar

Oxidskikt ev. blandat med sldppmedel oxidbeldggningar och andra féroreningar endast med
' hjalp av koncentrerat ljus.

Med hjélp av laserférbehandlingen befrias den
metalliska ytan fran féroreningar och prepareras for
fogning. Substratet skadas inte av laserljuset.

Om man stéller in laserparametrarna for hogre intensitet,
n kan det évre gréansskiktet i metalliska material
"modifieras". Darmed kan man forstora substratets yta dvs.

Absaugung

Materialdampf-

Blasiia ; Laserstrahl anpassa den till fogningsmekanismerna.
Schmutzschicht - o e .
{teilweise & Med denna malmedvetna modifiering kan man

absarbierend) L .. . R
e forbattra lattmetallernas korrosionsbestandighet.

Adaptionsschicht Laserférbehandlingen skyddar substratet mot

aldrande och miljopaverkan.

Onxidschicht (absorbierend)

Exempel pa anvandning:
Rengdring och avfettning av metall som forbehandling fére limning

Preparering av aluminium fér permanentlimning

Partiell borttagning av lager for precisionslimning pa metall eller pa primer
Strukturering och modifiering av metallytor
Rengdring i syfte att forbereda for lackering och ytbeléggning

Palitlig processrengoring av tatningsytor, utan att ytstrukturen forandras.

FORBEHANDLING FORE LIMNING OCH LACKERING

Férbehandlad flans fran en Skonsam rengdring av Precisionsavfettning med cleanLASER
djupdragningskomponent innan tatningsytor
limning



FUNKTIONSPRINCIP

W1 cleanLASER

Optimal preparering for permanentlimning
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Yttemperaturkurva for aluminium vid forbehandling
med laserpuls: P& grund av den snabba omsmaéltningen
och nedkylningen bildas ett ytnara

passiveringsskikt.
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Den laserrengjorda ytan pa lattmetallkomponenten
bildar ett mikrokristallint resp. amorft gransskikt som
ar fritt fran fororeningar och har en 1ag elektrokemisk
potential.

Ytor som mikrobehandlas med cleanLASER kan fa en
hogre grovhet och passivering till foljd av omsmaltning
pa hela ytan i kombination med bildning av mikroporer
dvs. sméltkratrar.

Laserljuset avlagsnar t.ex. oxidbelaggningar fran
lattmetall inklusive eventuella féroreningar. Den
ytnéra zonen i omradet ~ 1 um smaélts inom nagra
nanosekunder och kyls snabbt ner igen.

Genom uppldsning av korngransen och till féljd av
komponentens varmekapacitet sker en process som
liknar slackhardning. Darvid bildas ett nytt
mikrokristallint skrovligt ytskikt som har bade
kristallina och amorfa egenskaper (adaptionsskikt)
och som ger en tydligt mindre elementkorrosion.

Materialstrukturens omvandlingsprocess sker i den
normala atmosfaren och behdver ingen skyddsgas. Det
nybildade, passiverande oxidlagret pa smaltytan
tillater en stabil limhaftning. Detta i kombination med
en sankt elektrokemisk potential i de vanligaste
aluminium- och magnesiumlegeringarna garanterar en
aldersbestandig limning med lang hallbarhet.

Genom den korta omsméaltningen bildas dessutom
mikroskopiska krater som leder till en signifikant

ytforstoring och darmed en hogre kraftoverforing,
sarskilt vid skjuvpakanning.

Fler fordelar gentemot den konventionella tekniken:

Laga driftskostnader
(oftast under 1 €/h)

Ingen mediaférbrukning och inget behov
av blastermedel

Litet platsbehov
L&tt att automatisera och integrera

Noggrann rengoéring i avgransade omraden —
rengdring endast i de omraden som
verkligen behoévs

Miljévanlig process med
energibesparing upp till 87 %, som har
fatt tyskt miljécertifikat:

Deutscher =
Umweltpreis



Dragskiuvhallfasthet

Langtidsbestandighet
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Tid (veckor)
cleanLASER

[ | konventionell kemisk vatbehandling

Dragskjuvhdllfasthet éver tiden enligt DIN EN 1465
for aluminiumkomponenter (6016) som limmats
med epoxiharts.

Inom ramen av ett flera veckors skiftande
klimattest enligt VDA-standard syns en tydligt
mindre sénkning av hallfastheten gentemot den
traditionella forbehandlingen.

LACKERINGSFORBEHANDLING
Processen ar damm- och partikelfri

W1 cleaonLASER

Resultat av ett flertal vetenskapliga
langtidsforsok:
100 % reproducerbara och konstanta resultat
genom komplett borttagning av ursprungligt
oxidlager inklusive féroreningar som t.ex.
gjutskal med aterstoder av skiljemedel.

Forlangd limhaftningstid (hallfasthetsminskning
efter 10 veckors skiftande klimattest < 15 %, vid
kohesiv brottyta).

Forbehandling och processovervakning kan ske i
en och samma operation.

Lagringsbestandiga metallytor som kan limmas
sakert, aven nagra dagar efter behandlingen.

Férbehandlingen kan éven utféras direkt fore limning
(in line-process).

Bearbetningshastighet: upp till 30 cm?/s.

Lackeringsforbehandling

Lackeringsforbehandlingen med laser foljer unge-
far samma process som limningsférbehandling.

Forbehandlingen med laserljus ger en utmarkt
lackeringskvalitet. En av fordelarna ar att varken
damm eller partiklar nar ytan, da inga blastermedel
finns med i processen.

cleanLASER-tekniken tillater ytspanningar med
>72 Nm/m. En optimal vétbarhet &r en viktig
forutsattning for lackens vidhaftning och darmed
for ytans permanenta korrosionsskydd.

Vid lackeringsforbehandlingen uppnas sarskilt hoga
processhastigheter.

ovre bild: Halvsidigt laserforbehandlat bromsbeléagg
(&-pris ca 10 ére/komponent)

nedre bild: Lackeringsférbehandling for
aluminiumrullar

LACKERINGSFORBEHANDLING



UTRUSTNINGSTEKNIK OCH

PROCESSOVERVAKNING

Moduldrt lasersystem bestéende av
tva Low Power-lasersystem

Integrerad processkontroll och évervakning med
plasmasensorn cleanMONITOR

cleanPOINT: hdg
intensitet for noggrann
forbehandling av
limningsytor pa
rotationsdetaljer

shareMOTION-optik fér
bearbetning av spar-
och fjadergeometrier

W1 cleaonLASER

Lasersystem

Modulkonstruktionen fér lasersystem mellan 20 och
1000 Watt ger storsta mojliga flexibilitet.

Enligt kundspecifikation bygger vi optik for
limnings- och lackeringsférbehandling och dven
helautomatiska produktionsceller eller kompletta
In-Line-integreringar.

Processodvervakning

cleanLASER har utvecklat ett enkelt och robust
méatsystem som mater inverkan pa materialytan
resp. smutsskiktet vid rengdring. Med hjélp av en
plasmasensor foljer man upp den optimala
rengdringsintensiteten p& bearbetningsytan och
sakrar darmed en 100 %-ig in line-baserad
komponentdvervakning och kvalitetskontroll utan
mekanisk paverkan.

Vi erbjuder och anpassar dessutom fler tekniker for
process- och parametersakring.

Forbehandling med laserljus -
noggrann, miljovanlig och hallbar

Rroduktionscellen cleanCELL
fér komponentbearbetning
med 3-axel-linjarsystem i
en portalkonstruktion

safeBOX-skyddshuven suger
sig fast pd komponentytan
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