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Vorwort der Herausgeber

Die schnelle und effiziente Umsetzung innovativer Technologien wird vor dem Hintergrund
der Globalisierung der Wirtschaft der entscheidende Wirtschaftsfaktor flir produzierende
Unternehmen. Universitaten kénnen als “Wertschépfungspartner” einen wesentlichen Beitrag
zur Wettbewerbsféhigkeit der Industrie leisten, in dem sie wissenschaftliche Grundlagen
sowie neue Methoden und Technologien erarbeiten und aktiv den Umsetzungsprozess in die
praktische Anwendung unterstitzen.

Vor diesem Hintergrund soll im Rahmen dieser Schriftenreihe lber aktuelle Forschungser-
gebnisse des Instituts fiir Produktionstechnik (wbk) des Karlsruher Instituts fiir Technolo-
gie (KIT) berichtet werden. Unsere Forschungsarbeiten beschaftigen sich sowohl mit der
Leistungssteigerung von Fertigungsverfahren und zugehdrigen Werkzeugmaschinen- und
Handhabungstechnologien als auch mit der ganzheitlichen Betrachtung und Optimierung des
gesamten Produktionssystems. Hierbei werden jeweils technologische wie auch organisatori-
sche Aspekte betrachtet.
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Abstract

Subject of this thesis is the development of a process-integrated measurement technique for
the L-PBF. Process-integrated measurement techniques can make a significant contribution
to increas the cost-effectiveness and thus the spread of the L-PBF. However, previous
approaches fail to identify pores, a typical process irregularity. The known approaches
concentrate on the use of optical sensor principles and overlook other sensor principles like
acoustic sensor. Preliminary work from similar processes, such as laser welding, shows
promising results for acoustic sensor principles. First few approaches for the implementation
of acoustic sensor principles in L-PBF exist, but are limited to airborne acoustic emissions.
Structureborne sensor principles promise, in comparison, principle-related advantages in
the detection of internal defects. An approach how structureborn acoustic emissions can
be recorded and evaluated in the L-PBF process does not exist so far and is the content of
this work. For this purpose, a data-driven modelling with methodes of machine learning is
followed. The aim of the approach is to predict the expected porosity of the component based
on the acoustic signal. To train the corresponding models for this prediction, a data set is
generated, suitable feature extractions for the processing of the acoustic data are defined
and machine learning methods are selected.

With the models found and trained, it is possible to predict the porosity based on the acoustic
pattern. It remains to be seen whether the approach of data-driven modelling allows the
detection of new unknown mechanisms of porosity formation.
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