EHLA 3D - EXTREMES
HOCHGESCHWINDIGKEITS-
LASERAUFTRAGSCHWEISSEN
FUR DIE ADDITIVE FERTIGUNG

Aufgabenstellung

Fr den industriellen Einsatz additiver Fertigungsverfahren sind
wirtschaftliche Aufbauraten zwingend erforderlich. Aktuelle
Ansatze zur Erhohung der Aufbauraten beim Laserauftrag-
schweiBen verfolgen vor allem das Ziel, die Abmessungen der
hergestellten SchweiBraupen (Spurbreite und -hohe) zu ver-
groBern. Daraus leitet sich ein inharenter Zielkonflikt zwischen
groBen Auftragraten einerseits und prazisem, endkonturnahen
Aufbau andererseits ab. Mit EHLA 3D wird dieses Dilemma
erstmalig gelost, indem prazise, kleine Schweiraupen mit
Schichtdicken im Mikrometerbereich mit um GréBenordnun-
gen hoéheren Geschwindigkeiten aufgetragen werden. Somit
kénnen Bauteile in klrzester Zeit mit geringem Nachbearbei-
tungsaufwand hergestellt werden.

Vorgehensweise

Bisher wird das Extreme Hochgeschwindigkeits-Laserauftrag-
schweilBen (EHLA) vor allem fir VerschleiB- und Korrosions-
schutzanwendungen von rotationssymmetrischen Bauteilen
genutzt. Um das Verfahrensprinzip mit Vorschubgeschwin-
digkeiten im Bereich einiger 100 m/min auch fir die Additive
Fertigung nutzbar zu machen, wurde im Rahmen einer
Entwicklungskooperation mit der Ponticon GmbH eine
hochdynamische Anlagentechnik entwickelt und aufgebaut.
Die Technik basiert auf einer Tripod-Parallelkinematik womit
wahlweise Bauteilplattform oder Bearbeitungskopf sehr
schnell bewegt werden kdnnen.

Fraunhofer-Institut fur Lasertechnik ILT, www.ilt.fraunhofer.de

DQS zertifiziert nach DIN EN ISO 9001, Reg.-Nr.: DE-69572-01

Ergebnis

Mit einer Bahn- und Wiederholgenauigkeit von ca. 100 ym

in allen Raumrichtungen wird ein praziser Auftrag ermaglicht.
Die maximale Beschleunigung von 50 m/s2 lasst schnelle
Richtungswechsel mit geringer Totzeit zu. Der Nachweis der
Ubertragbarkeit des EHLA-Verfahrensprinzips auf die Additive
Fertigung konnte bereits fir Eisen-, Nickel- und Aluminiumbasis-
werkstoffe bei Vorschubgeschwindigkeiten von bis zu 50 m/min
erfolgreich demonstriert werden. Die Werkstoffkennwerte
liegen dabei auf dem Niveau des konventionellen Laserauftrag-
schweiBens. Die Tripod-Kinematik wird derzeit zur Kartierung
des Prozessregimes von 50-200 m/min genutzt. ZukUnftig
wird eine weitere Steigerung des Automatisierungsgrads durch
Prozessiberwachung, Bauteilgeometrieerfassung und Bahn-
planungssoftware angestrebt.

Anwendungsfelder

Da verfahrensbedingt eine Vielzahl von Werkstoffkombinationen
verarbeitet werden kann, findet das EHLA 3D-Verfahren
branchentbergreifend Anwendung in den Bereichen Ober-
flachenbeschichtung und -reparatur sowie in der hybriden
Additiven Fertigung.
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4 Aufbau eines Multimaterial-ILT-Schriftzugs

mittels EHLA 3D.
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Anderungen bei Spezifikationen und anderen technischen Angaben bleiben vorbehalten. 04/2021.



