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Ergebnisse

« Simulation der Laserleistung und Strahl-
formung fir TiAlgV,, Inconel 718 und SizN,

» Untersuchungen zur verlustarmen
Einkopplung, Formung und Propagation
hochenergetischer Laserstrahlung

. « Entwicklung und Auslegung von faseropti-

Ziel schem System und fluider Medienfihrung

Hochleistungswerkstoffe sind in vielen Fallen mit
konventionellen  Verfahren  nicht  rationell
formgebend bearbeitbar. Besonders deren
Zerspanung ist im angestrebten Anwen-
dungszustand nicht bzw. schwer und dann nur
mit hohem Werkzeugverschlei? und geringer
Produktivitat durchfuhrbar.

Durch thermische Materialentfestigung infolge
simultaner Erwarmung in der Wirkzone kann eine T TN
deutliche Leistungssteigerung des Zerspanungs- o0 \
prozesses erzielt oder dieser, beispielsweise bei 0 '

Keramiken, erst ermdglicht werden.
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Simulationsergebnisse
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Besonderheiten und Vorzige

Lésungskonzept

Die Vorlaufforschung erfolgt anhand des
Tieflochbohrverfahrens  (zunehmende  An-

Lésungsweq wendungsbreite; typisch lange Schaftwerk-
zeuge, kritische Medienflhrung bis zur
Im Projekt werden Prozess- und Schneide).

Systemgrundlagen ~ fur  die  lasergestitzte  Ein flexibles Bohrerwechselkopfsystem er-

Hybridzerspanung mit  Schaftwerkzeugen  méglicht dabei die Schaffung wirtschaftlicher
geschaffen. Diese stiitzen sich auf Rahmenbedingungen.

werkzeugintegrierte, fasergefiihrte Strahlfiihrung o i

in  Verbindung mit anwendungsspezifisch Anwendungsmoglichkeiten

entwickelten Hochleistungsoptiken. Der Einsatz Lasergestiitzte Bohrverfahren stellen bislang
prozesskonformer Kihlschmiermedien gewahr- ein ungelostes Problem dar. Durch die Ent-
leistet die Warme- u. Spanabflihrung. Mittels  wicklung einer schaftintegrierten Strahlfiihrung
BOhrer-WeChSEIkOpf wird eine Schnittstelle konnen die Einsatzgrenzen der Zerspanung
zwischen  Endoptik und  Schneidenbereich  hoch fester Werkstoffe wie Nickel-/ Titanbasis-
geschaffen. legierungen  bzw. Keramiken
erweitert werden.

Strahlungsquelle Faser- bzw. Diodenlaser 0,3-5,0kW
Fasereinkopplung Freistrahl in Faserkerndurchmesser
400-600um bei rotierender Faserachse
Faserauskopplung angespleil3te miniaturisierte Hochleis-
tungsoptiken zur Strahlformung
optisches Fenster in | Druckkapselung und Vermeidung
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