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Der mittelständische Laserma-
schinenbauer LASERVORM hat 
es zusammen mit anderen Pro-
jektpartnern geschafft, Titana-
luminide in dem additiven Ver-
fahren Laser-Pulver-Auftrag-
schweißen erfolgreich zu ver-
arbeiten. Die Einsatzmöglich-
keiten sind vielfältig, nicht zu-
letzt die MRO-Branche dürfte 
diese Nachricht wohlwollend 
aufnehmen. Das Beherrschen 
der Technologie und des Werk-
stoffs ist eine Herausforderung. 
Jedoch genauso anspruchsvoll 
ist die maschinenbauliche Um-
setzung. Beide Kenntnisse ver-
eint ergeben ein einzigartiges 
Knowhow.

Titanaluminid – der 
Weg in die Industrie

Die intermetallische Verbin-
dung Titanaluminid – kurz TiAl 
– weist bei geringer Dichte sehr 
gute Festigkeits- und Steifig-
keitseigenschaften auf. Somit 
wird bei der Verwendung die-
ses Werkstoffes in beispielswei-
se Turbinen ein höherer Wir-
kungsgrad erzielt als mit her-
kömmlichen Nickellegierungen. 
Ein großer Nachteil der Titana-
luminide war bisher, dass die-

Laser-Pulver-Auftragschweißen mit 
Titanaluminid

ser Werkstoff nicht wirtschaft-
lich verarbeitet werden konn-
te und technologisch schwer 
beherrschbar war. Beim For-
schungsprojekt „REPTIL“ ent-
stand in Zusammenarbeit mit 
den Projektpartnern des Fraun-
hofer ILT Aachen, mabotic, TLS 
Technik und dem access e. V. 
ein gut steuerbares Verarbei-
tungsverfahren, welches eine 
rissfreie und mehrlagige Ver-
arbeitung des Werkstoffs Tita-
naluminid ermöglicht. Zum Er-
folg führte unter anderem eine 
Temperatur-Zeit-Steuerung, 
eine induktive Leistungssteue-
rung mit Vorwärm- und Nach-
wärmphasen sowie eine kom-
plexe Schutzgaslösung. 

Hohe Anforderungen  
an den  
Lasermaschinenbau

Von Visionen getrieben entste-
hen bei LASERVORM in Altmitt-
weida Laseranlagen speziell auf 
Kundenwünsche zugeschnit-
ten. Die in Abbildung 1 gezeig-
te Maschine zum adaptiven La-
serauftragschweißen bearbei-
tet komplexe 3D-Geometrien.

Der Optikaufbau an der Z-Ach-
se deutet auf die eigentlichen 
Highlights hin. Ein Linienscan-
ner erfasst die Bauteilgeome-
trien zur adaptiven Bearbei-
tung. Der additive Prozess des 
Laser-Pulverauftragschwei-
ßens kann durch zwei Bearbei-
tungsoptiken wahlweise mit 
der LASERVORM-Breitstrahldü-
se LV  CNozzle oder mit einer 
konzentrischen Pulverdüse er-
folgen. 

Das Lasersystem ist mit dem 
LV  SpinScan ausgestattet – ei-
nem zweiachsigen, piezoge-
triebenen Kippspiegelsystem. 
Mit diesem System kann der 
Laserstrahl hochfrequent längs 
und quer zur Vorschubrichtung 

ausgelenkt werden, zusätzlich 
kann in jedem Punkt der Aus-
lenkkontur die Laserleistung 
definiert werden. Die Strahl-
qualität in Form von Brenn-
fleckabmessung und Leistungs-
dichteverteilung wird durch 
die Maschinensteuerung be-
einflussbar. Ein endkonturna-
hes Laserauftragschweißen von 
pulverförmigem Zusatzmate-
rial wird durch die Beeinflus-
sung der Schweißraupenbreite 
und der Schweißraupengeome-
trie möglich. Durch diese end-
konturnahe Fertigung reduziert 
sich der Nachbearbeitungsauf-
wand enorm.

Die Kombination aus techno-
logischem und maschinenbau-
lichem Knowhow ergeben ei-
nen echten Mehrwert für Kun-
den, welche sich mit der Verar-
beitung, Bearbeitung und Repa-
ratur von Bauteilen aus Turbi-
nen beschäftigen. LASERVORM 
positioniert sich als kompeten-
ter und lösungsorientierter An-
sprechpartner für das Thema 
Laserauftragschweißen.

Abb.1:  Z-Achse ausgestattet 
zum adaptiven Laser-Pulver-Auf-
tragschweißen.

Die Kernkompetenz der Firma 
ist seit über 20 Jahren die La-
ser-Materialbearbeitung in den 
Verfahren Schweißen, Härten 
und Auftragschweißen. LASER-
VORM bietet seinen Kunden Lö-
sungen aus einer Hand von der 
Technologieentwicklung bis 
zum Produktionsanlauf sowie 
Serviceleistungen ein Maschi-
nenleben lang. Im hauseigenen 
Job-shop werden Kundenteile 
vom Einzelstück bis zur Großse-
rie in den genannten Verfahren 
bearbeitet. Eine konstant hohe 
Produktqualität wird durch un-
ser umfassendes Qualitätsma-
nagement dokumentiert und 
bestätigt. Es stehen individu-
elle Lösungen bereit, entweder 
auf Basis der Baureihe: LV Mini, 
LV  Midi und LV  Maxi oder als 
Sondermaschine LV Special.

Entwicklungen und Ergebnisse 
des Projektes „REPTIL“ wurden 
gefördert durch das BMWi. 
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Abb 2: 10-lagige Auftragschweißung mit pulverförmigem Zusatz-
werkstoff TiAl
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