LASER IN DER OBERFLACHENTECHNIK

Ein Jahr Oberflachentechnik bei Nutech

Die Nutech Gesellschaft fiir Lasertechnik und Materialpriifung mbH aus Neu-
miinster ist ein moderner Dienstleister mit den Geschéaftsbereichen Nutech
Laserzentrum, Nutech Lasersystemtechnik und Nutech Analytik- & Priifzent-
rum. Zu den Kernkompetenzen des Unternehmens gehort neben dem Laser-
schweifen und -schneiden auch die Laseroberflaichentechnik. Hierzu zéhlen
die Prozesse Laserbeschichten, Laserhirten und Lasergenerieren.

Der Vorteil des Laserbeschichtens
von Bauteilen liegt darin, dass Ver-
schleifschutzschichten und Schichten
gegen Korrosion partiell und gropfla-
chig aufgetragen werden kénnen. Spe-
ziell beim Laserhirten ergeben sich
enorme Vorteile durch die hohe Ab-
kiihlgeschwindigkeit ohne zusatzliche
Medien und eine flexible Anpassung
der Hartespuren auf die Geometrie
der Bauteile bzw. Funktionsflachen.
So kénnen gezielt z. B. breite Lauffla-
chen, aber auch schmale Kanten ge-
hartet werden. Um den Bereich der
Laseroberflichentechnik weiter aus-
zubauen und die Kapazititen zu er-
weitern, hat die Nutech Anfang letzten
Jahres eine neue 8 Achs-Roboteranla-
ge in Betrieb genommen und einen
promovierten Werkstoffwissenschaft-
ler eingestellt, der die Arbeitsgruppe
Oberflachentechnik leitet.

»Auf der Reis Anlage kénnen wir Bau-
teile mit einer Lange von bis zu 6
Meter, einem Durchmesser von einem
Meter und einem Gewicht von bis zu 6
Tonnen aufnehmen und bearbeiteng,
erklart Theodor Fleitmann, Geschifts-
fiihrer der Nutech GmbH.

Um sowohl grofe als auch kleine Bau-
teile bearbeiten zu konnen, ist die
Anlage mit zwei Manipulatoren aus-
gestattet. Der Laserstrahl wird von
einem 8 kW-IPG Faserlaser erzeugt
und iiber entsprechende Laserstrahl-
optiken aus eigener Entwicklung zum
Prozessort gefiihrt. Die Pulverzufiih-
rung erfolgt durch Beschichtungsdii-
sen, die vom Fraunhofer Institut IWS
in Dresden entwickelt wurden.

Im Mittelpunkt des neuen Bereichs
stehen das Laserbeschichten (Laser-
auftragschweifen), das Laserhérten
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A Laserbeschichten einer inneren Ober-
flache eines Rohres.

und - noch in den Kinderschuhen —
das Lasergenerieren (schichtweiser
Aufbau von Teilen).

Laserstrahloptiken erméglichen
die Innen- und Aufenbearbei-
tung von Bauteilen

Beschichtet werden grofe Bauteile,
wie z. B. Wellen und Walzen fiir Stahl-
werke von 4 m Lange und 1 m Durch-
messer und einem Gewicht von 3 Ton-
nen wie auch Kleinbauteile von weni-
gen Millimetern, zum Beispiel Dorne,
Laufbuchsen und Lagerschalen. So
vielfaltig wie die Bauteile, so zahlreich
sind auch die Anwendungsbereiche.
Als Beschichtungswerkstoffe kommen
insbesondere Wolframschmelzcarbid
in Nickelmatrix mit bis zu 60 % Carbid-
Anteil, Inconel 625 und Stellite 6 zum
Einsatz.

»Mit diesen Pulvern haben wir in den
letzten Jahren die meisten Erfahrun-
gen gesammelt¢, erginzt Fleitmann.
Beim normalen einlagigen Prozess mit
einer Schichthohe von ca. 1,5 mm er-
reichen wir Auftragsraten von 4 bis
5 kg Pulver pro Stunde. Es sind aber
auch mehrlagige Beschichtungen
moglich. »Aktuell sollen wir einen
Schmiedehammer reparieren, bei

dem wir 50 Lagen auftragen miissen,
um das fehlende Volumen wieder auf-
zufiilleng, so Fleitmann.

Neben dicken Schichten, werden aber
auch diinne Schichten ab 0,5 mm nach-
gefragt und auch geliefert. Die Breite
der Spuren richtet sich je nach einge-
setzter Bearbeitungsoptik. So werden
zum Beispiel mithilfe einer Breit-
strahldiise Spurbreiten von bis zu
16 mm erzielt. Die Coax Diisen hinge-
gen arbeiten mit einem runden Fokus
mit einem Durchmesser von bis zu
75 mm. Ob man mit einem runden
Strahldurchmesser arbeitet, der héhe-
re Auftragsgeschwindigkeiten ermog-
licht oder mit einem eckigen muss
mithilfe einer Wirtschaftlichkeitsbe-
rechnung gepriift werden.

»Viel Erfahrung und Kompetenz be-
sitzen wir fiir das Innenbeschichten
von Bauteilen. Denn dafiir hat unser
Geschaftsbereich Lasersystemtechnik
eigene Innenbearbeitungsoptiken,
kurz ID Optiken, entwickelt. Damit
kénnen wir ab einem Innendurchmes-
ser von 50 mm aufwarts Bauteile innen
beschichten, im Durchmesser nach
oben hin gibt es prinzipiell keine
Begrenzung. Allerdings muss man das
Bauteil natiirlich noch auf der Anlage
aufspannen koénnen. Die Eintauchtie-
fen bei der Innenbeschichtung von
einer Seite liegen bei bis zu 1,5 mg,
sagt Fleitmann zu den Moglichkeiten
der Innenbearbeitungsoptiken.

Beim Beschichten von Grundwerkstof-
fen mit einem hohen Rissrisiko, miis-
sen diese vor- und nachgewarmt wer-
den. Hierfiir ist in der Beschichtungs-
anlage eine Induktionsspule integriert,
womit verschiedene Bauteile online
erwarmt werden konnen. Fiir grofe
Bauteile und Bauteile, die auf hohere
Temperaturen von 400-500°C er-
warmt werden miissen, stehen zusatz-
lich Gasbrenner zur Verfiigung. Da
der Auftragschweifprozess eine raue
Oberfliche erzeugt, muss diese in
manchen Fillen durch Frasen und/
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oder Schleifen nachbearbeitet wer-
den. Eine Walze fiir ein Stahlwerk zum
Walzen von Blechen hat natiirlich eine
andere Anforderung an die Oberfla-
chengiite als z. B. eine Extruderschne-
cke. Der Aufwand der Nachbearbei-
tung hangt davon ab, wie hart der
Auftragswerkstoff ist: Bei einer Wolf-
ramcarbid-Beschichtung mit 60 % Car-
bid-Anteil, ergibt sich ein hoher Auf-
wand, bei Korrosionsschutzschichten
ist er typischerweise geringer. Wir bie-
ten unseren Kunden die komplette
Nachbearbeitung der Bauteile an und
kooperieren dafiir mit entsprechend
qualifizierten Firmen.

Das Laserharten gewinnt
zunehmend an Bedeutung
Neben dem Beschichten gewinnt das
Laserharten zunehmend an Bedeu-
tung. Durch den Bau eigener Laser-
harteoptiken liegt eine langjihrige
Erfahrung zu diesem Prozess vor.

»Wir konstruieren und beschaffen die
Hartespiegel selbst und kdnnen so
flexibel auf Kundenwiinsche einge-
hen. So kénnen wir innen und aufen
mit Spurbreiten von bis zu 15 mm hér-
teng, erklart Fleitmann.

Die Erfahrung zeigt, dass das Thema
Uberlapp, das beim Harten immer
wieder auftaucht, nicht so kritisch ist
wie gedacht. So sieht man in den
Uberlappzonen keinen grofen Harte-
abfall. So konnen auch grofe Flachen
problemlos gehirtet werden. Natiir-
lich hangt dies aber auch vom Werk-
stoff ab. Der Harteprozess ist liber
eine online Warmemessung gesteuert
die ein Anschmelzen des Grundwerk-
stoffes verhindert, sodass man einen
geregelten und damit sicheren Pro-
zess hat. Alle Werkstoffe, die sich
durch konventionelle Héarteprozesse
hirten lassen, konnen auch mit dem
Laser gehartet werden.

Das eigene Werkstoffpriiflabor der
Nutech, akkreditiert nach DIN EN
17025, eins der groften Labore in
Norddeutschland, sichert und liefert
alle fiir den Prozess und den Kunden
notwendigen Priifparameter. Die mitt-
lerweile zum Standard gehdrenden

A Lasergenerieren

Bauteile, die mit dem Laser bei
Nutech gehirtet werden, sind Um-
formwerkzeuge, Laufbuchsen, Schnei-
dewerkzeuge und Getriebeteile; aber
auch Zylinderbuchsen fiir Gropdiesel-
motoren haben die Ingenieure von
Nutech schon gehirtet — sowohl innen
als auch aufen. Die Prozessgeschwin-
digkeiten hidngen von den Einharte-
tiefen ab, je tiefer desto langsamer ist
der Prozess. Bei typischen Tiefen zwi-
schen 0,3 und 0,4 mm erreichen wir
Prozessgeschwindigkeiten von etwa
3m pro Minute. Bei Einhartetiefen
von mehr als einem halben Millimeter
wird der Prozess deutlich langsamer.
»Jetzt gerade harten wir grofe Bautei-
le, die eine Einhértetiefe von bis zu
1,2 mm erfordern, da liegt die Pro-
zessgeschwindigkeit dann bei 0,2 bis
0,3 m pro Minuteg, erzdhlt Fleitmann.
Grofe Einhértetiefen braucht man ins-
besondere dort, wo man einen hohen
Verschleiff erwartet. Beispiele dafiir
sind Bolzen fiir die Aufnahme von
grofen Baggerschaufeln, Schmiede-
und Umformwerkzeuge, Schneidkan-
ten und &dhnliches.

Lasergenerieren —

ein Verfahren der Zukunft

Ein weiterer Bereich der Laseroberfla-
chentechnik bei Nutech ist das La-
sergenerieren. Dabei werden schicht-

weise aus Pulvern Strukturen aufge-
baut. Wie beim Auftragschweiffen
setzt man eine Spur auf die néchste.
So kénnen auch gréfere Bauteile her-
gestellt werden.

»So haben wir vor kurzem eine Schne-
ckenform mithilfe des Pulverauftrag-
schweifens schichtweise auf eine Wel-
le aufgebautg, so Fleitmann.

Die lasergenerierten Bauteilkonturen
weisen nach einer Nachbearbeitung
quasi die gleichen Eigenschaften auf
wie aus dem Vollen gefriaste Bauteile.
Gegeniiber konventionellen Verfahren
hat das Lasergenerieren den Vorteil,
dass man auf einfache Werkstoffe
hochfeste und teure Legierungen auf-
tragen kann, die dann die eigentliche
Funktionsflaiche bilden. Auferdem
kann man die Konturen nahezu end-
konturgenau aufbauen. Ein weiterer
Vorteil: Man spart Werkstoffe und
Zeit. »Um die Extruderschnecke auf
die Welle aufzubauen haben wir etwa
eine Stunde bendétigt. Das bedeutet
eine Prozessgeschwindigkeit von 1-2
m pro Minute. Dabei bildet sich eine
metallurgisch feste Schweifverbin-
dung zwischen Welle und Schneckeg,
erganzt Fleitmann.

Zurzeit arbeitet Nutech mit einem
weltweit renommierten Pulverherstel-
ler zusammen, um neue Pulver fiir die-
se Laserbeschichtungs-Verfahren zu
entwickeln. Die Werkstoffe sollen ent-
weder vor Verschleiff oder Korrosion
schiitzen. Zum Verschleifschutz setzt
man heute sehr teure Materialien ein,
die 70 bis 100 € pro kg kosten. Dort
sucht man Alternativen, insbesondere
zum Wolframcarbid. Man will aber
auch neue Matrizes fiir Hartstoffe ent-
wickeln.

Kontakt:

NUTECH Gesellschaft fiir Lasertechnik
und Materialpriifung mbH

lIsahl 5

4536 Neumiinster

Tel.: 04321 30 66-20

Fax: 04321 38 43 5

E-Mail: nutech@nutech.de
www.nutech.de
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