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KOAXIALE DRAHTZUFUHR
FUR DAS LASERAUFTRAG-
SCHWEISSEN

Aufgabenstellung

Das LaserauftragschweiBen (LA) mit drahtférmigen Zusatz-
werkstoffen ist eine Alternative zum LA mit pulverférmigen
Zusatzwerkstoffen. Fir einige Anwendungen sind unter
anderem der auftretende Overspray, der Pulverwirkungsgrad,
die unzureichende Qualitat des Pulvers oder Verschmutzungen
von Bauteil und Systemtechnik Ausschlusskriterien fir das LA
mit pulverférmigem Zusatzwerkstoff. Typischerweise erfolgt
die Drahtzufuhr lateral, so dass eine richtungsunabhangige
Bearbeitung nicht maglich ist. Ausnahmen bilden die am
Fraunhofer IWS und ILT entwickelten koaxialen Konzepte, die
eine richtungsunabhangige Bearbeitung erlauben, aber durch
ihre BaugroBen fir Anwendungen an Robotersystemen nur
bedingt geeignet sind. In einer weiteren Entwicklung wird
daher ein kleinerer und kompakterer Bearbeitungskopf mit
einem Systemgewicht von etwa 5 kg fir das LA entwickelt,
in dem eine koaxiale Drahtzufuhr eine richtungsunabhangige
3D-Bearbeitung ermdglichen soll.

Vorgehensweise
Die Entwicklung eines kompakten Bearbeitungskopfs erfordert
eine Uberarbeitung des vom Fraunhofer ILT patentierten

Verfahrens zur Erzeugung eines Ringstrahls. Der Einsatz von
reflektiven Optiken ermdglicht eine Reduzierung der BaugroBe

1 Bearbeitungskopf mit koaxialer Drahtzufuhr.

2 Schematische Darstellung der Strahlengénge.
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und erlaubt einen wellenldngenunabhangigen Betrieb des

Bearbeitungskopfs. Neben der reinen Strahlfiihrung und
-formung wird in den Bearbeitungskopf eine koaxiale Prozess-
beobachtung integriert.

Ergebnis

Ein Bearbeitungskopf fir das LA mit koaxialer Drahtzufuhr, mit
einem Systemgewicht von etwa 5 kg und einer BaugroBe von
200 x 100 x 200 mm? (B x T x H) steht zur Verfiigung. Bei der
Erprobung des Bearbeitungskopfs konnte ein richtungsunab-
hangiger LaserauftragschweiBprozess nachgewiesen werden.
Dies wurde anhand von AuftragschweiBungen mit Ti6242
demonstriert. Die integrierte koaxiale Prozessbeobachtung
wird zur exakten Positionierung des Bearbeitungskopfs genutzt.

Anwendungsfelder

Der entwickelte Bearbeitungskopf kann zum LA mit drahtfor-
migen Zusatzwerkstoffen fir das Beschichten, Reparieren und
die Additive Fertigung eingesetzt werden. Das Systemgewicht
und die BaugréBe ermoglichen den Einsatz an Anlagen mit
geringer Tragkraft und/oder hoher Dynamik.
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