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Die Gruppe »LaserstrahlschweiBen« beschaf-
tigt sich mit der Entwicklung neuester
Flgetechnologien auf den Gebieten
Antriebsstrang, Luft- und Raumfahrttechnik
sowie Karosserie- und Stahlbau. Dafur
besitzt die Gruppe eine breite Expertise bei
der Durchfiihrung von 6ffentlich geforderten
und bilateral mit der Industrie realisierten
Projekten.

Unser Service:

- Entwicklung von laserbasierten Schweif3-
prozessen flr schwierig schweiBbare
Werkstoffe

- Beratung und Erarbeitung von Machbar-
keitsstudien

- Durchflhrung von F&E-Arbeiten zusam-
men mit Industriepartnern und in
offentlichen Projekten

- Systementwicklung zusammen mit unse-
ren Partnern

- verfahrenstechnische Unterstltzung bei
Prozesseinfihrungen, Schulungen von
Ingenieuren und Anlagenbedienern

- Schadenfallanalysen

Abb. 4:  LaserschweilBBprozess mit Scanner

flur Edelstahl
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LASER:MEHRLAGEN-ENGSTSPALTSCHWEISSEN

FUR BAUTEILE MIT GROSSER WANDSTARKE

Anwendungen zum LaserstrahlschweiBen
fr hochfeste Werkstoffe haben sich im
industriellen Umfeld stark etabliert. Dennoch
sind laserbasierte Verfahren fiir Dickblechan-
wendungen unublich. Vor allem hohe Inves-
titionskosten haben den Lasereinsatz hier
bisher verhindert, weshalb konventionelle
SchweiBtechniken das Rickgrat fur die Her-
stellung von SchweiBkonstruktionen aus
dicken Blechen darstellen.

Um den steigenden Anforderungen gerecht
zu werden und das groBe Wertschdpfungs-
potenzial bei der Herstellung von dickwan-
digen Bauteilen weiterhin fur Deutschland
attraktiv zu halten, beschaftigt sich das
Fraunhofer IWS Dresden mit der Entwicklung
laserbasierter Verfahren fir das Figen im
Dickblechbereich. Das Laser-Mehrlagen-
EngstspaltschweiBen (Laser-MES) aus dem
IWS stellt einen neuen Ansatz fur die Her-
stellung von SchweiBkonstruktionen aus
dicken Blechen aber auch fir Reparaturauf-
gaben dar. Es zeigt effiziente und skalierbare
Moglichkeiten fir das Schweifen warm-
fester Stahle, fir Aluminium und fur nickel-
basierte Hochtemperaturwerkstoffe auf.

Das Laser-MES-Verfahren wird von den For-
schern am Fraunhofer IWS entwickelt, um
bisherige Prozessgrenzen beim TiefschweiBen
(> 10 mm) mit dem Laserstrahl weitgehend
aufzuheben. Bei der mehrlagig ausgeflhrten
SchweiBnaht werden sehr kleine Schmelzbad-
groBen, wie sie aus dem klassischen Laser-
strahlschweiBen bekannt sind, beibehalten.
Dabei werden die Vorteile des Laserstrahl-
schweiBens, geringer und lokal begrenzter
Energieeintrag ins Bauteil, reduzierter Bauteil-
verzug auch fur Dickblechanwendungen
realisiert. Die hohe Leistungsintensitat im
Fokus wird gleichermaBen fur die lokale Auf-
schmelzung der Bauteilflanken und des
SchweiBzusatzwerkstoffs genutzt.

Abb. 1:  Prinzipskizze der Laser-MES-Technologie

Die Fligestelle, ist durch eine zuvor individuell
ermittelte Fugenbreite sowie einen sehr klei-
nen Offnungswinkel (< 4°) gekennzeichnet.
Durch das Laser-MES-Verfahren entsteht eine
riss- und bindefehlerfreie SchweiBverbindung
mit groBem Aspektverhaltnis (50 mm /4 mm),
die durch homogen miteinander verbundene
Lagen gekennzeichnet ist. Der Energieeintrag
in das Bauteil und die aufgeschmolzene
Menge des meist sehr teuren Schweil3zusatz-
werkstoffs sind im Vergleich zu konventio-
nellen Verfahren sehr gering. GroBe Fehlstel-
len und Poren sind beim Laser-MES-Verfahren
aufgrund der geringen SchmelzbadgroBe
nahezu ausgeschlossen. Das Verfahren ist der-
zeit zwischen 15 und 50 mm Bauteildicke
skalierbar, groBere Blechdicken, bis zu

200 mm, sind in der Erprobung.

Abb. 2 : SchweiBkopf fir das
Laser-MES-Verfahren
(CAD-Darstellung)

Das Laser-MES-Verfahren weist gegenlber
dem klassischen Laserstrahlschweien ent-
scheidende Vorteile auf. So kénnen riss- und
umwandlungskritische Werkstoffe mit sehr
niedriger Streckenenergie, also geringer
Laserleistung, geschweiBt werden. Das spart
Investitionskosten. Der Bauteilverzug nach
dem SchweifBen ist gering und sinkt mit stei-
gender Blechdicken, das spart Nacharbeits-
aufwand. Das Verfahren bietet sich somit fir
das SchweiBen dickwandigen Bauteile im
Schiff-, Kran- oder Flugzeugbau an. Aber
auch flr hochbelastete Bauteile aus dem
Energiesektor, wie z. B. Lauferwellen und
Tanks ist das Verfahren eine wirtschaftliche
Alternative zu herkdmmlichen SchweiBtech-

nologien.
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Abb. 3:  Querschiffe von SchweiBverbindungen
nach dem Laser-Mehrlagen-Engstspalt-

schweiBen



