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Lasercladding- Verfahren im Einsatz
zur Reparatur von Turbinenschaufeln
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Aufbau einer Laseranlage zum AuftragschweifSen. ©LASERVORM

Das seit 1994 von LASERVORM
praktizierte Verfahren Laserauf-
tragschweien wird stetig wei-
ter entwickelt. Neuheiten zum
sogenannten  ,lasercladding’-
Verfahren, welches zur Herstel-
lung partieller VerschleiBschutz-
bereiche an Bauteilen aus ver-
schiedensten Metallen dient,
wurden im Herbst auf der Inter-
nationalen Luft- und Raumfahrt-
ausstellung ILA in Berlin gezeigt.
Hier hat sich LASERVORM erst-
malig als qualifizierter und zerti-
fizierter Zulieferer im Bereich der
Kraftwerksturbinen vorgestellt.

LASERVORM bedient einerseits
als Anlagenbauer spezielle An-
forderungen an Laserauftrag-
schweiRanlagen. Als Lohnferti-
ger halt LASERVORM anderer-
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seits umfassende Maschinen-
kapazitaten zur Durchfiihrung
des Verfahrens im eigenen Hau-
se vor.

Das spezielle Verfahren findet
in der Industrie z. B. im MRO-Be-
reich der Luftfahrttechnik und
bei Kraftwerksturbinen Anwen-
dung. Hier bedient das Unter-
nehmen z. B. Kunden durch Re-
paratur von Turbinenschaufeln
mittels Laserauftragschweif3en.
Mit folgenden Highlights si-
chert sich LASERVORM den
technologischen Vorsprung:
 Anbieter und Hersteller kon-
zentrisch und lateral strah-
lender Pulverdiisen mit akti-
ver Hochdruckkiihlung bis in
die Dusenspitze (Patent 10

2009 006 510 ). Diese erlau-
ben 100% Einschaltdauer und
ermoglichen damit hochste
Produktivitat.
Programmierbare Strahlqua-
litdit erlaubt SchweiRRraupen-
variation hinsichtlich Raupen-
breite und Raupenquerschnitt
in Echtzeit.
Trotz integrierter Kiihlung sind
schlanke Diisenformen, wie sie
z. B. fiir die Blisk-Reparatur er-
forderlich sind, moglich.
Weite Kennfelder aus Prazisi-
on der SchweiBraupen, Laser-
leistung, Auftragsrate, zeitli-
cher Strahlformung und wei-
teren Parametern erméglichen
optimale  Auftragschweil3er-
gebnisse in einem breiten An-
wendungsspektrum.

« 6-Achs-Interpolation ermog-
licht 3D-AuftragschweiBun-
gen auch bei lateraler Zusatz-
werkstoffzufuhr.

- Bauteiloptimierung entspre-
chend der konkreten ortlichen
Belastung

Schichtdicken von 0,1 bis 2,0 mm
bei einlagiger Beschichtung

« Variable Spurbreiten innerhalb
einer Beschichtungsspur sind
durch Kombination von Scan-
ner-Strahlformung und Breit-
strahldiise moglich

Kirzlich wurde eine Laseranla-
ge zum Laserauftragschweiflen
an Kraftwerksturbinen nach
Norddeutschland ausgeliefert.
Bei dieser Anlage wurden mit

Bildverarbeitung und Messtas-
ter zwei Werkzeuge zur Geome-
trieerfassung integriert. Eine
NC-integrierte Softwarelésung
ermoglicht dann einen selbst-
lernenden  Bearbeitungsvor-
gang — Variationen in der Bau-
teilgeometrie konnen durch ad-
aptive Bearbeitung automa-
tisch ausgeregelt werden.

Weitere Einsatzbeispiele des
Verfahrens sind die Herstel-
lung von Strukturleichtbau-
Bauteilen in Mikro-Anwendun-
gen (wie z. B. medizintechni-
schem Gerat) und Makro-An-
wendungen (wie z. B. nach Ver-
formungsminimierung dimen-
sionierten, dynamisch beweg-
ten Maschinenkomponenten).

Die LASERVORM GmbH bietet
neben dem Anlagenbau auch
Laser-Lohnbearbeitung ~ vom
Einzelteil bis zur GroRserie an.
Im Einsatz sind Verfahren wie
Laserharten, LaserschweiRen
oder Laserauftragschweil3en.
Die BauteilgroBe reicht von Mi-
kro wie fiir medizintechnische
Anwendungen bis Makro wie
zum Beispiel Pkw-Motor- und
Getriebebauteile. Zu den Auf-
traggebern gehoren Unterneh-
men aus den Branchen Auto-
motive, Feinwerktechnik, Elekt-
ronik, Sensorik, Medizintechnik
und Maschinenbau.

www.laservorm.com

LaserauftragschweifSen von Stiftstrukturen. ©LASERVORM
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