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GEZIELTE BEEINFLUSSUNG
DER NAHTGEOMETRIE
BEIM LASERSTRAHL-
MIKROSCHWEISSEN

Aufgabenstellung

Das Fligen von metallischen Werkstoffen mittels Laser-
strahlung gewinnt aufgrund hoher Reproduzierbarkeit und
Automatisierbarkeit immer weiter an Bedeutung. Die Qualitat
der SchweiBnaht wird dabei je nach Anwendungsfall mit Hilfe
von Nahtoberflachenrauheit, EinschweiB3tiefenkonstanz oder
Anbindungsflache quantitativ bewertet. Durch eine ortsauf-
geldste Energieeinbringung kénnen diese Qualitatsmerkmale
gezielt beeinflusst werden, um so anwendungsspezifischen
Anforderungen gerecht zu werden.

Vorgehensweise

Bei der ortlichen Leistungsmodulation wird die Vorschub-
bewegung durch eine zusatzliche Oszillation Uberlagert, die
den Gestaltungsrahmen beim LaserstrahlschweiBen erheblich
erweitert. Neben den Parametern Laserleistung, Strahldurch-
messer und Vorschubgeschwindigkeit er6ffnet die ortliche
Leistungsmodulation weitere Parameter, die zur Schmelzbad-
kontrolle und gezielten Naht- und Gefligeformung eingesetzt
werden konnen.

1 Pfad des Laserstrahls bei
ortlicher Leistungsmodulation.

2 Vergleich der Nahtoberfldchenrauheit
mit und ohne Verwendung der értlichen

Leistungsmodulation.
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Ergebnis

Durch Verwendung der drtlichen Leistungsmodulation kann
die mittlere Rauheit der SchweiBnaht einer Kupferlegierung
um bis zu 70 Prozent reduziert werden. Die mittlere Rauheit
ist dabei ein quantitatives MaB fur die Fehlstellen an der
SchweiBnahtoberflache. Weiterhin kann durch Beeinflussung
der Parameter ein um den Faktor 3 vergroBerter Anbindungs-
querschnitt, im Gegensatz zum konventionellen Laserstrahl-
mikroschweif3en, erzeugt werden.

Anwendungsfelder

Die LaserstrahlschweiBtechnik im Fein- und Mikrobereich
findet sich beispielsweise in der Leistungselektronik oder
Batterietechnik. Die verbesserten Mdglichkeiten zur Steigerung
der Reproduzierbarkeit und der gezielten Nahtformung lassen
sich auf weitere Anwendungsgebiete wie beispielsweise in der
Medizintechnik Ubertragen.

Die dargestellten Arbeiten wurden durch die Deutsche
Forschungsgemeinschaft (DFG) im Rahmen des Sonderfor-
schungsbereichs 1120 gefordert.
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