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Korrosionsschutz

03
. Auftrag von schwer

Porenarme und schweiBRbaren Materialien
rissfreie Schichten

Hochgeschwindigkeitslaserauftragschweilen (HS-LMD) ist eine Weiterentwicklung des Laserauftragschwei3ens. Unter Einsatz einer
spezellen Systemtechnik zum Zufiihren des Pulvers ermdglichtdas HS-LMD die Herstellung von Schichten mit geringerer Porositat,
geringerer Oberflachenrauheit sowie feinerer Abstufungen in der Schichtdicke. Dadurch istdie neue Technologie eine interessante
Alternative zur Galvanik oder dem thermischen Spritzen insbesondere fir rotationssymmetrische Bauteile.
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Der Prozess

Beim konventionellen Laserauftragschweien wird Pulvermaterial
kontinuierlich und koaxial durch eine Diise zugefiihrt und mittels
eines Laserstrahls aufgeschmolzen. Durch die Bewegung des
Laserstrahls und derDuse relativ zum Oberflachenmaterial des
Substrats lassen sich einzelne SchweilRbahnen und durch
Uberlappung ganze Schichten oder Volumina endkonturnah
auftragen. Im Gegensatzzum konventionellen LMD Verfahren
werden beim HS-LMD die Pulverpartikel bereits tiber der
Substratoberflaiche nahezu auf Schmelztemperatur aufgeheizt,
also bevor sie auf die Substratoberflache treffen. Dadurch wird
weniger Zeit fur das Aufschmelzen der Pulverpartikel bendtigt,
was eine erhebliche Steigerung der Prozessgeschwindigkeiten
ermoglicht. Die Schichten sind sowohlbeim LMD als auch beim

HS-LMD schmelzmetallurgisch an das Substrat angebunden.

Bearbeitungsei nrichtung

Laserstrahl Pulverzufuhr

Schutzgas Schmelzbad

(Pulver und Grundwerkstoff)

Aufgetragenes Material

Aufmischungszone . A
9 Waérmeeinflusszone

Werkstiick

ProzessgroBen und Ergebnisse

LMD HS-LMD* Faktor
Prozessgeschwindigkeit 0,5-4 m/min > 100 m/min 25-200
Oberflachenrate 1-100 cm?/min > 1000 cm*min 10-1000
Warmeeinflusszone* 500-1000 ym <10-50 um 20-100
Mégliche Schichtdicke 2500 um 50-500 um 1-10
Oberflachenrauigkeit Rz 100-200 ym 10-20 ym 10

*Bei rotationssymmetrischen Bauteilen kann die Warmezufuhr dahingehend reduziert werden, dass sogar Grundmaterialien, die sich zuvor nicht zum Schweilen eigneten, repariert werden konnen.

Hybride Materialkombinationen sind dadurch realisierbar.

VerschleiR- und Korrosionsschutz

Auftrag von schwer schweiRbaren Materialien

Beim HS-LMD kdénnen verschiedene Pulvermaterialien eingesetzt
werden. Zu den haufigsten technisch eingesetzten Legierungen
zahlen Stahle, Eisen-oder Nickellegierungen sowie Legierungen
auf Kobaltbasis.Diese setzen Anwender hauptsachlich ein, wenn
Korrosionsbestandigkeitgefordertist. Fir besonders harte
Beschichtungen kénnen die genannten Werkstoffe mit
Hartmetallen oder keramischen Hartstoffen gemischtwerden.

Porenarme und rissfreie Schichten

Durch HS-LMD sind qualitativ hochwertige Materialauftrage
maoglich. Die erzielten Beschichtungen sind porenarm und rissfrei.
Durch die beim HS-LMD typischen schnellen Abkihlraten lassen
sich feine Mikrostrukturen erzeugen. Dies kann zu einem hdheren
Harte- und Festigkeitsgrad fuhren.
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Die Warmeeintragszone istmeistkleiner als 10 um. Dies
ermadglichtu. a. die Beschichtung von sehrwarmeempfindlichen
Werkstoffen wie Aluminium-oder Gusseisenlegierungen.

VerschleiBschutzschicht: Edelstahimatrix + WC

Haftschicht: Nickel
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