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Auftragsschweif3en von Bandmaterial mit Laserstrahlung

Beim Auftragsschweifen ist es in einigen An-
wendungsfallen notwendig, grof3ere Flachen mit
Zusatzmaterial zu beschichten. Hierflr werden
derzeit koaxiale Pulverdiisen bzw. off-axis Pul-
ver- oder Zusatzdrahtférderer eingesetzt. Um die
fur groRe Beschichtungsflachen noétige erhéhte
Zufuhrung von Zusatzmaterial zu ermoglichen,
wurde am Laserinstitut Mittelsachsen e.V. im
Rahmen der BMBF-Initiative InnoRegio ein For-
derer fir bandférmiges Zusatzmaterial entwickelt.
Ziel der Entwicklung des Bandftrderers war die
Erhdéhung der Auftragsschweil3rate fur laserauf-
tragsgeschweildte Beschichtungen mit Spurbrei-
ten bis zu 10 mm. Die Auslegung des Bandférde-
rers erfolgte dabei fir Schichtdicken fur 1 —
2 mm, bei der bandférmiges Zusatzmaterial von
0,5 bis 0,8 mm zum Einsatz kommen soll. Der
Vorteil von bandférmigem Zusatzmaterial gegen-
Uber Pulver ist die vollstandige Umsetzung des
Zusatzmaterials im Laserauftragsschweif3pro-
zess. Somit verbleibt kein Uberschissiges Pul-
vermaterial auf dem Bauteil zurtck.

Der Bandftrderer wurde analog dem Prinzip ei-
nes Drahtforderers realisiert (Abb. 1). Das Band-
material wird dabei Uber ein Doppelrollenfih-
rungssystem gefordert.
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Abb. 1 Entwickelte Einrichtung
Zuatzmaterial
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bandférmiges

Die Fihrung des Materials erfolgt Uiber eine der
Bandbreite angepassten Fuhrungsschiene. Die
Zufuihr- und Rickzugsbewegungen des Zusatz-
materials wurde dabei wie bei Drahtforderern
sonst Ublich realisiert. In Abb. 2 ist der entspre-
chende Versuchsaufbau zu sehen, mit dem erste
AuftragsschweilRversuche durchgefuhrt worden
sind.

Die Arbeiten wurden geférdert im Rahmen der BMBF-Initiative:

Abb. 2 Versuchsaufbau zum BandschweilRen

Hierfir wurde ein Hochleistungsdiodenlaser
(HLDL) mit 2,6 kW Laserstrahlleistung und linien-
férmigem Strahlfleck mit bis zu 10 mm Breite
eingesetzt. Als Auftragsschweilrate wurden
30 cm?/min. erreicht. In Abb. 3 ist exemplarisch
eine mit diesen Laserparametern realisierte Auf-
tragsschweillung mit 9 mm Spurbreite darge-
stellt. Das Schweil3ergebnis wurde einem Biege-
versuch (analog zu DIN 10025 (3/93) und SEP
1390) unterzogen, um eine Rissausbreitung im
SchweiRgut bzw. in der warmebeeinflussten Zo-
ne zu bestimmen. Dabei zeigte sich eine sehr
gute Duktilitat der erzeugten Auftragsschwei-
Bung.

Abb. 3 SchweilRergebnis und Biegeprobe

Die Anwendungen des Bandforderers sind im
grof3flachigen Auftragsschweif3en z. B. von Ver-
schleiBschutzschichten sowie im Reparatur-
schweil3en zu sehen.
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