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»bd-1«-SENSORIK FUR
INLINE-MESSUNGEN
GEOMETRISCHER GROSSEN

Aufgabenstellung

Die berihrungslose Inline-Messung geometrischer GroBRen
eroffnet vielfaltige Mdglichkeiten zur Prozessfihrung und
-optimierung bei der Bearbeitung metallischer Bauteile und
Werkstoffe. Beispiele fir solche inline zu bestimmenden
MessgroBen sind: die Dicke von Walzblechen, die Einschweif3-
tiefe beim LaserschweiBen, die Hohe aufgetragener Spuren
beim Laserauftragschwei3en oder die Mikrotopografie von
per Ultrakurzpulslaser erzeugten Strukturen. Das Fraunhofer
ILT hat eine absolut-messende interferometrische Sensorik
entwickelt, mit der diese GroBen schnell und prazise ermittelt
werden konnen. Untersucht werden soll, ob der Anwendungs-
bereich dieser Sensorik auf Inline-Messaufgaben fir das LPBF-
Verfahren (Laser Powder Bed Fusion) erweitert werden kann.

Vorgehensweise

Die entwickelte »bd-1«-Sensorik hat einen kompakten
Messkopf mit bidirektionaler Strahlfihrung. Hin- und
Ruckstrahl verlaufen entlang derselben Linie. Die Wellenlange
der Messstrahlung ist so gewahlt, dass sie koaxial zur Bear-
beitungslaserstrahlung gefiihrt werden kann. Die Messungen
sind triggerbar und kénnen mit dem Bearbeitungsprozessab-
lauf synchronisiert werden. Messergebnisse stehen in Echtzeit
flr die Prozessregelung bereit.

1 Messkopf der »bd-1«-Sensorik.
2 Messung der Mikrotopografie

eines Metallpulverbetts.
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Ergebnis

Besondere Leistungsmerkmale sind die Messfrequenz von

bis zu 70 kHz sowie eine Messgenauigkeit besser als 1 um

in einem Messbereich von 8 mm. Der Messstrahl wird relativ
zu einer Pulverbettoberflache bewegt, um die Mikrotopografie
der gerakelten Pulverschittung zu messen. Unterschiedliche
Pulverformen des gleichen Werkstoffs flihren zu variierenden
lokalen Schuttdichten, welche mithilfe der »bd-1«-Sensorik
erkannt und zur Prozessfihrung genutzt werden kénnen.

Anwendungsfelder

Durch ihre kompakte Gestaltung lassen sich »bd-1«-Mess-
kopfe leicht in Laserbearbeitungsanlagen wie LPBF integrieren.
Der Arbeitsabstand betragt bis zu einige hundert Millimeter.
Damit kénnen im Bearbeitungsfeld selektiv geometrische
GroBen in Echtzeit gemessen werden und zwar sowohl am
Pulverbett als auch in der Schmelzzone und auf dem erstarrten
Festkorper.
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