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by WFL Millturn Technologies

Der Nutzen der additiven Fertigung in einer MILLTURN zeigt
sich speziell bei der Herstellung komplexer Geometrien, die
mit konventionellen Fertigungsverfahren nicht oder nur sehr
schwer herzustellen sind. Durch die fiinf interpolierenden Ach-
sen der MILLTURN Maschinen kann der Diodenlaser, welcher
mit einer Leistung von 10kW ausgestattet ist, Uber einen weiten
Bereich geschwenkt werden und auch Freiformflachen bear-
beiten. Der Auftragskopf besteht aus einer Dise, durch die die
Metallpulverpartikel fokussiert zur Auftragsstelle transpor-
tiert werden. Ein Schutzgas verhindert Oxidationsprozesse und
dient als Trager- und Transportmedium. Je nach Auftragsdiise
kann ein Materialauftrag bis in die Waagrechte erfolgen.
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AuBerdem ist es moglich, durch unterschiedlichen Diisengeo-
metrien und Pulverkombinationen unterschiedliche Effekte zu
erzielen. Bei Gebilden, welche aus dem Werkstlick herausra-
gen, kann auf Uberdimensionale Rohlinge verzichtet werden,
wodurch eine Senkung von Zerspanungsraten erzielt wird.
Das spart Bearbeitungszeit, senkt Werkzeugkosten und es
kann ohne Umspannen mit der Zerspanung weitergehen. Der
Schlissel zu einem produktiven Arbeiten liegt im Verstandnis
des Gesamtprozesses, welchen WFL mit standiger Forschung
forciert und weiterentwickelt.
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Die verschiede_ne
Fertigungsverfahr
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Aufnahme in Frasspindel
der DBFE

Laserkopf automatisch

einwechselbar

Kihlwasser Ricklauf

Kihlwasser Vorlauf

Laser Lichtleiter

Pyrometer

Kamera

Schutzgas Argon 4.8

Universelle

Koaxial-Pulverdiise

Laserschweiflen

Fir das Laserschwei3en wird ein eigener Kopf
(mit einer anderen Optik) benétigt. Zum Spalt-/
Tiefspaltschweif3en ist eine wesentlich engere
Fokussierung des Laserstrahls erforderlich,
um einerseits grofere Schweifitiefen erzielen
zu konnen und andererseits beim Schweiflen
die Warmeeinflusszone maglichst eng zu hal-
ten. Ziel ist die Entwicklung einer Alternative
zu dinnen Tieflochbohrungen.

Facts:

e Grofe Schweifitiefen konnen erzielt
werden

e Vereinfachte Prozesse

e Konzentrisches Schweiflen maglich

Auftragsschweifien

Fir das Auftragsschweilen wird Uber eine
Ringdiise unter Zuhilfenahme eines Schutz-
gases das Metallpulver auf einen Auftreffpunkt
fokussiert. An dieser Stelle befindet sich auch
der Fokuspunkt des Laserstrahls, wodurch
ein Schmelzbad entsteht. In diesem lagert
sich das aufgeschmolzene Metallpulver an
und erstarrt danach. Ein genau abgestimmtes
Verhaltnis von Energieeintrag und Verfahrge-
schwindigkeit des Laserstrahls sowie der zu-
gefiihrten Pulvermenge bestimmt die Breite
und Hohe des entstehenden Materialauftrags.
Der dabei eingesetzte Diodenlaser besteht aus
einer Hochleistungsoptik und einer koaxialen
Pulverdise.

Facts:

e Aufbau von Verschlei3-, Hitze- und
Korrosionsschutzschichten

e Reparatur von Verschlei3bereichen

¢ Breites Materialspektrum maglich

Laserharten

Der Auftragslaserkopf fiir das Schweiflen kann
auch direkt flir das Laserharten verwendet
werden, optional kann dazu auch eine fiir den
Harteprozess optimierte Optik gewechselt
werden. Damit konnen beispielsweise Zahn-
flanken bei der Herstellung von Verzahnungen
unmittelbar nach dem Frasen gehartet werden.

Facts:

e Anwendungsbereich: Zahnradflanken,
Lagerstellen, Kontaktflachen

e GroBe des Laser-Spots anpassbar

e Harteprozess direkt in der Maschine

e Hohe Prozessgeschwindigkeit
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