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Aufgabenstellung

Die Aufgabenstellung im Jahr 2015 umfasst die Wichtung der
prazisionsbeeinflussenden GréRen und Aufstellen von Ursache-
Wirkungs-Zusammenhangen. Weiterhin sind experimentelle
Untersuchungen hinsichtlich einer zeitaufgeldsten Bestimmung des
Einkoppelgrades beim Laserstrahimikroschweif3en geplant. Diese
kalorimetrischen Untersuchungen sollen zusatzlich mit
Hochgeschwindigkeitsaufnahmen des Prozesses verglichen werden, um
somit eine Kompensationsmethodik abzuleiten, um qualitative
Eigenschaften der Naht hinsichtlich der Nahtoberflachenrauheit und
Einschweil3tiefenkonstanz zu steigern.

Vorgehensweise

Zur Untersuchung des Einkoppelgrades wurde ein
Versuchsaufbaus konzipiert, bei dem der eigentliche
Fugeprozess innerhalb einer Ulbrichtkugel stattfindet. Die vom
Prozess nicht absorbierte Strahlung wird von den inneren
Oberflachen der Ulbrichtkugel diffus reflektiert und mit Hilfe
geeigneter Messtechnik qualitativ und quantitativ ausgewertet.
Fur die Hochgeschwindigkeitsaufnahmen wurde ebenfalls ein
erweiterter Versuchsaufbau verwendet, welcher die
translatorische Relativbewegung zwischen Werksttick und
Laserstrahl unter Verwendung einer Linearachse realisiert.
Damit ist eine ortsaufgeldste Betrachtung des
Schweil3prozesses maoglich. Durch Verwendung einer
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zusatzlichen Beleuchtung mittels Diodenlaser konnen
Aufnahmeraten bis 100 000 f/s ermdglicht werden.

Ergebnisse

Die Hochgeschwindigkeitsaufnahmen zeigen, dass durch eine
kreisformige Bewegung, die dem linearen Vorschub tberlagert
ist (Ortliche Leistungsmodulation), die Prozessstabilitat des
Schmelzbades im Vergleich zu einer konventionellen
Mikroschweif3ung gesteigert werden kann. Dabei sind
unterschiedliche Bewegungsregime des Schmelzbades zu
beobachten, die Einfluss auf den Einkoppelgrad, sowie den
beiden qualitatsrelevanten Kriterien Einschweif3tiefe und
Nahtoberflachenrauheit haben.

Die Ergebnisse der Messungen innerhalb der Ulbrichtkugel
zeigen, dass beim Laserstrahlmikroschweil3en der
Einkoppelgrad wahrend des Prozesses Unregelmafiigkeiten
unterliegt, die mit Hilfe der Verwendung einer drtlichen
Leistungsmodulation kompensiert werden kénnen. Durch den
Einsatz der ortlichen Leistungsmodulation sind im Vergleich
zum konventionellen SchweiRen héhere Einkoppelgrade zu
beobachten. Dabei nimmt neben der realen
Bahngeschwindigkeit des Laserstrahls ebenfalls der thermische
Zustand des absorbierenden Materials einen Einfluss auf die
Energieeinkopplung wahrend des Flgeprozesses.

Zusammenfassung und Ausblick

Erste Versuche hinsichtlich der Bestimmung der
Energieeinbringung und Bewertung der Schmelzbaddynamik
wurden durchgefihrt. Im weiteren Verlauf des Teilprojektes
werden die nun die gewonnenen Erkenntnisse im Hinblick auf
die Optimierung der bereits erwahnten qualitatsrelevanten
Eigenschaften untersucht.
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