Plattform fur die datengetriebene

Prozesskontrolle im LPBF

Das additive Fertigungsverfahren Laser Powder Bed Fusion
(LPBF) weist gegentber herkdmmlichen Fertigungsverfahren
ein hohes transformatives Potenzial auf. Die Qualifikation

von Komponenten fir die Serienfertigung wird jedoch durch
unzureichende Prozess- und Qualitatskontrolle erschwert.
Bestehende Losungen sind durch geringe Sensorauflésung,
maschinenabhangige Datenaufbereitung, voneinander isolierte
Datensatze und unspezifische Strategien zur Datenerzeugung
beschrankt. Ziel des DREAM-Projekts ist die Entwicklung einer
Plattform zur Befahigung von AM-Anwendern zur Erfassung,
Extraktion, Aufbereitung, Analyse und Visualisierung von Sen-
sordaten und daraus identifizierten Defekten.

Derzeit am Markt verfligbare LPBF-Maschinen bieten Anwen-
dern zwei dominierende Losungsansatze zur sensorgesttitz-
ten Prozessbeobachtung: die Erfassung der Topografie der
erstarrten Schicht Gber Kamerasysteme und die Erfassung der
Emissionen aus der Prozesszone Uber optische Tomografie (OT)
oder koaxiale Photodiode. Anwender stehen daher vor der
Frage, welche Prozessbeobachtungslésung flr ihren spezifi-
schen Anwendungsfall zu bevorzugen ist und wie aus den auf-
genommenen Datensédtzen auf Defekte im Bauteil geschlossen

werden kann. Im Laufe des DREAM-Projekts wurden am
Fraunhofer ILT erstmals alle drei Prozessbeobachtungslosungen
zusammen in einer einzigen LPBF-Maschine integriert und

so eine Forschungsplattform geschaffen, um die Losungen
unter sonst identischen Randbedingungen zu vergleichen.

Um ebenso die mindestens bendtigte Auflésung der Sensor-
systeme fiir verschiedene Aufgabenstellungen zu erforschen,
wurden hochauflésende Systeme integriert: erstens eine Zei-
lenkamera mit einer Auflésung von 6 um/px zur schichtweisen
Erfassung der Oberflachentopografie, zweitens ein OT-System
mit einer Auflosung von 46 pm/px zur Erfassung von Emissionen
aus der Prozesszone im Wellenlangenbereich um 900 nm und
drittens eine Photodiode zur koaxialen Erfassung von Emissionen
in einem Wellenlangenbereich von 800 nm.

Im Rahmen der Datenverarbeitung wurden Softwareldsun-
gen entwickelt, mit denen die unterschiedlichen Datenarten
der drei Sensoren zueinander maoglichst verlustfrei auf die
urspriinglichen Geometriedaten kalibriert werden kénnen.

So kénnen mit groBer ortlicher Prazision thermischer Verzug

in filigranen Bauteilbereichen, Formabweichungen und Balling
detektiert werden. Das Projekt wurde vom Bundesministerium
fur Wirtschaft und Klimaschutz BMWK Uber das Zentrale Inno-
vationsprogramm Mittelstand (ZIM) gefordert.
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