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Innovation / Zielstellung

Basierend auf dem Laserauftragsschweillen mit Pulver (LASP) konnen dreidimensionale metallische
Strukturen aus unterschiedlichen Materialien auf Halbzeugen erzeugt werden. Damit sind neuartige
Formen, Werkzeuge und Metallteile moglich, die sich aus mehreren metallischen Materialien und/oder
Materialien mit Hartstoffeinlagerungen aufbauen. Die Neuartigkeit der Herstellung besteht darin, dass die
Konstruktion ebenfalls die Planung der lokalen Materialeigenschaften des Werkzeuges umfasst. Gleichzeitig
kénnen Einzelteile und Baugruppen komplexer gestaltet werden, da ein Mix von additiven und subtraktiven
Verfahrensschritten mdglich ist. Die gezielte Funktionalisierung von Werkzeugen und Formen mit
Gradienteneigenschaften ermdglicht die Verlangerung der Standzeiten von Werkzeugen. So kénnen
beispielsweise hochbeanspruchte Segmente gezielt vor Verschleill und vorzeitiges Bauteilversagen besser
geschutzt werden. Das betrifft sowohl die kunststoffverarbeitenden Unternehmen als auch die Stanz- und
Schneidtechnik von metallischen Bauteilen gleichermalien.

Prozesskette
Die Grundlage bildet eine durchgéngige Prozesskette fur das automatisierte Auftragsschweilen mit
folgenden Merkmalen:

- Materialorientiertes Werkzeug- und Formendesign

- Datenerfassung / NC-Programmierung

- Materialauftragsstrategien

- Restmaterialbestimmung

- Nacharbeit mit speziellen Finishverfahren (Lasercladding, Hartbearbeitung)
Vollig neu ist die Bereitstellung von temperaturgestitzen Auftragsstrategien, zur Erzeugung von gezielten
metallischen Gradientenschichten in Abhéngigkeit der Bauteilfunktionen.
Beim Laserauftragsschweiflen schmilzt das Metallpulver in Bruchteilen von Sekunden und kihlt sich in
ebenso kurzer Zeit wieder ab. Die Warme wird in das Bauteilinnere abgefiihrt. Die besonderen Anspriiche an
die Systemtechnik bestehen in der Zufuhr des SchweilRpulvers, der Flexibilitdt der Prozessfiihrung in
Abhéngigkeit der Pulverzusammensetzung und der aufzubringenden Kontur.

Mit der neuen Verfahrensentwicklung kénnen unterschiedliche Werkzeuge und Formen aus metallischen
Werkstoffen funktional an kritische Prozesse angepasst sowie verschlissene Baugruppen wirtschaftlich
repariert werden. Das erlaubt den Einsatz standzeiterhohter innovativer Werkzeugkonzepte, bei
gleichzeitig verbesserter Ausnutzung der Energie- und Materialressourcen.
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Prinzipdarstellung einer Auftragsschweif3en einer Reparaturschweif3en von
Pulverduse zum Formkontur Werkzeugen
AuftragsschweilRen

Das zugrundeliegende Vorhaben wird mit Mitteln des Freistaates Thiringen und der Europdischen Union (EFRE) unter
dem Kennzeichen 2011 VF 0011 gefordert.



