Gefordert durch:

% Bundesministerium
Z& | fir Wirtschaft
und Klimaschutz

‘{:::‘ MES LV H A |_ I_ E aufgrund eines Beschlusses

des Deutschen Bundestages

Regeneration von Werkzeugen durch teilautomatisiertes Laserauftragschweifen

Forderkennzeichen: 49MF220084

Laufzeit: 05/2023 — 04/2025
Projektleiter: B.Eng., IWE Amadeus Aurin
Motivation

Aus 6konomischer und 6kologischer Sicht ist die Reparatur komplexer Bauteile mit hoher
Wertschopfung, wie z.B. Spezialwerkzeuge fur Umform- und Gussprozesse, gegenuber
der Neuanschaffung zu bevorzugen. Vor der Regeneration von geschadigten Oberfla-
chen, abgebrochenen Kanten oder ganzlich fehlenden volumindsen Strukturen muss je-
doch sichergestellt werden, dass die Restnutzungsdauer hierdurch signifikant positiv be-
einflusst wird. Der bedingt schweil3geeignete Werkzeugstahl erfordert sehr spezifisch an-
gepasste Schweil’prozesse. Bislang wurde eine Vielzahl von Reparaturvorgangen in
Form handgefuhrter Laser- oder LichtbogenauftragschweiRungen ausgefuhrt. Diese sind
jedoch subjektiv gepragt und bedurfen spezieller Handfertigkeiten und Kenntnisse. Unter
den Aspekten des Arbeitsschutzes sowie des demographischen Wandels sollte zukunftig
der Mensch als direkter Bediener den Laserreparaturschweillungen entzogen und durch
reproduzierbare Teilautomatisierungen substituiert werden.

Projektziel

In diesem Projekt sollen wirtschaftlich und fertigungstechnisch optimierte Strategien zur
computergestutzten teilautomatisierten Reparaturschweillung mittels Laser-Draht-Auf-
tragschwei’en von Sonderstahlen aus dem Werkzeugbau fur Umform- und Gusspro-
zesse entwickelt werden.

Es sollen wichtige Einflussfaktoren fir eine Optimierung des Bearbeitungsprozesses un-
tersucht werden. Dazu gehdren die geometrische Klassifizierung des geschadigten Be-
reiches, die Identifikation geeigneter Bahn- und Schweil3parameter, die Planung mittels
moderner CAM-Methoden unter Berucksichtigung der Werkstoffeigenschaften, welche
durch die Wahl des Zusatzwerkstoffs sowie die Warmeflhrung beeinflusst werden.
Durch Parametervariationen lassen sich die mechanisch-technologischen Materialkenn-
werte der regenerierten Bereiche sowohl positiv als auch negativ beeinflussen. Eine Viel-
zahl von zerstorenden und zerstorungsfreien Prufmethoden sollen den Erfolg der Bau-
teilregeneration qualitativ nachweisen.
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