Mehr Power fiir neue Triebwerke
Produktionsmethoden der Zukunft

Bis zum Jahr 2032 verdop-
pelt sich nach Prognosen die
Zahl der Flugzeuge auf 37000
Stiick. Jets sollen kiinftig je-
doch mit weniger Kerosin ans
Ziel kommen und weniger
Schadstoffe ausstoRen. Trieb-
werkshersteller sind deshalb
in der Pflicht, noch effektivere

Lasermodul fiir
kurze Pulsdauer

Eine Steigerung der Produkti-
vitat ist derzeit das wichtigste
Thema bei industriellen Ultra-
kurzpulslasern  (UKP-Lasern).
Sie hangt von vielen Parame-
tern ab, zum Beispiel von der
Pulsenergie, der Repetitions-
rate und der Prozessfiihrung.
Kiirzere Pulse ermdglichen

zum einen eine hohere Prazi-
sion und zum anderen véllig
neue Bearbeitungsprozesse,
zum Beispiel durch Mehr-
photonen-Absorption  oder
Filament-Bildung in Glas. Am

Triebwerke zu marktfahigen
Preisen anzubieten. Forscher
des Fraunhofer-Instituts fiir
Produktionstechnologie »IPT¢
und des Fraunhofer-Instituts
fur Lasertechnik »>ILT< entwi-
ckelten daher eine Prozessket-
te zur Fertigung und Reparatur
von Turbomaschinenkompo-

Fraunhofer ILT wurde jetzt ein
optisches Zusatzmodul entwi-
ckelt, das bei leistungsstarken
UKP-Lasern die Pulsdauer um
den Faktor vier verkiirzt. Das
kompakte Modul eignet sich
fiir Laser mit bis zu 1 kW mitt-
lerer Leistung und Energien
von 10 bis 200 plJ. Ein 1 ps-Puls
lasst sich so auf circa 250 fs
komprimieren, wobei weniger
als zehn Prozent der Energie
verloren gehen und die Strahl-
qualitat erhalten bleibt. Bei
der weiteren Entwicklung des
Moduls sollen deutlich héhere
Pulsenergien erreicht werden.
Das  Pulsverkiirzungs-Modul
kann mit einem neu entwi-
ckelten Femtosekundenlaser
in der Leistungsklasse von 150
W kombiniert werden. Mit sei-
nem besonders einfachen Kon-
zept ist er auf Robustheit und
Wirtschaftlichkeit getrimmt.
Er ist in seiner
Leistungsklas-
se sogar dem
Innoslab-Laser
Uberlegen.

www.ilt.fraunhofer.de
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nenten. Exemplarisch wird die
Prozesskette zur Fertigung ei-
ner mehrstufigen >Bliskc vom
Schmiederohteil bis zur End-
bearbeitung betrachtet. Durch
die flexible Gestaltung der
Prozesskette kann diese auch
fiir die Reparatur des Bau-
teils eingesetzt werden. Dazu
wurde ein anpassungsfahiges
Spannsystem zur Bauteilrefe-
renzierung und Stabilisierung
von Schaufeln entwickelt.
Damit wird einerseits die me-
chanische Bearbeitung diinn-
wandiger Strémungsbauteile
bei héheren Schnittgeschwin-
digkeiten mit den gewiinsch-
ten Oberflichengiiten ermog-
licht. Andererseits dient das
Spannsystem als Referenz
fiir die Reparatur mittels La-

Sageblattverzug
ist kiinftig passé

Bisher werden angelGtete
Sageblatter-Schneidsegmente
im Verschleifall thermisch
abgetrennt, die Lotverbindung
vorbereitet und neue Schneid-
segmente an das Stammblatt
gelotet. Durch die thermische
Belastung beim Loten kommt
es zu Planlaufabweichungen
(Verzug) und einer ungiinsti-
gen Spannungsverteilung im
Sageblatt. Daher miissen die
Sageblatter gerichtet und vor-
gespannt werden. Nun wur-
de am LZH und am IFW eine

serauftragschweillen. Eine
Frasmaschine bearbeitet den
Defekt, anschlieBend baut
ein Laser die Schaufel Schicht
fir Schicht mittels Auftrags-
schweiRen wieder auf. Die For-
schungsarbeiten sind ein Teil
des Innovationsclusters »AdaM
— Adaptive Produktion fiir Res-
sourceneffizienz in  Energie
und Mobilitat«. Darin biindeln
das IPT und das ILT sowie 21
Industriepartner ihre Kompe-
tenzen. Das Ziel ist es, neue
Konzepte fiir Turbomaschinen
technisch um-
zusetzen, so-
dass sie Ener-
gie effizienter
nutzen.

www.ilt.fraunhofer.de

laserbasierende Prozesskette
zur Herstellung von gekleb-
ten Sageblattern entwickelt.
Die Sageblatter werden dabei
durch die Laserstrahlung kaum
thermisch belastet. Im Ideal-
fall ist die Wiederbestlickung
eines Sageblattes beliebig oft
wiederholbar. Die Oberflachen
der Segmente und des Stamm-
blatts werden mit einem
gepulsten Lasersystem zu-
nachst strukturiert und dann
mit einem Einkomponenten-
Epoxidharzklebstoff an das
Stammblatt geklebt. Nach
Erreichen der Lebensdauer
der Segmente konnen die-
se durch ein cw-Lasersystem
thermisch vom Stammblatt
gelost werden. Die Oberfla-
che des Fiigepaars wird dann
durch ein gepulstes Lasersys-
tem von restlichem Klebstoff
und Verunreinigungen gesau-
bert. Anschlie- -

Bend kann das E_ E
Stammblatt :.'l-

neu bestiickt E
werden. -
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Diamant als Problemloser BGESMSE)

Zur Verbesserung der Zer-
spanbarkeit wird Kupferwerk-
stoffen wie Messing seit jeher
Blei zulegiert. Nun zeichnet
sich jedoch ein Verbot von Blei
auf breiter Linie ab. Durch den
Verzicht auf Blei wird aber die
Zerspanbarkeit dieser Werk-
stoffe verschlechtert. Erhohter
Werkzeugverschlei®  durch
Adhasion und Materialauf-
schmierungen, die Bildung
langer Band- und Wirrspane
und geringere Prozesssicher-
heit sind die Folge. Zwar wur-
den in den letzten Jahren eine
Reihe bleifreier oder bleiarmer
Kupferwerkstoffe entwickelt,
um den gesetzlichen Auflagen
zu geniigen, doch sind bei den
bleifreien Messingwerkstoffen
hohere spezifische Schnittkraf-

Der Weg zum Wunschstahl &

te und Werkzeugtemperatu-
ren festzustellen. Starke Werk-
stoff-Aufschmierungen auf der
Spanflache sowie auf der Frei-
flache fiihren zum Herausrei-
Ben von TIAIN-Schichten und
legen das Hartmetallsubstrat
frei. Hier sind Diamantschich-
ten oder Diamantschneidstof-
fe die bessere Wahl. Sie sind
zudem uniibertroffen bei der

Erzeugung von hochprazisen
Spiegelglanzoberflachen. Je
nach Cu-Werkstoff oder Be-
arbeitungsart erweisen sich
PKD oder CVD-Diamant als
Schneidstoffe der Wahl. Die
unterschiedlichen PKD-Sorten
mit individuell zu schleifenden
Schneidengeometrien erfiillen
dabei maRgeschneidert die
jeweiligen Anforderungspro-
file. Horn hat langst auf die
Anforderungen der Bearbeiter
von bleifreien Kupferlegierun-
gen reagiert und bietet ihnen
mit seinem .
Schneidstoff- E.I'::E
programm i ’
wirtschaftliche |

Losungen. E

Software macht’s moglich

Mit »Steelcalcc hat Steeltec
ein softwarebasiertes Assis-
tenzsystem fiir seine Fertigung
entwickelt, das technisches
Anlagenwissen mit fundierter
Werkstoffkompetenz biindelt.
Die optimalen Prozesspara-
meter werden automatisch
berechnet: Welche maximale
Richtkraft ist zuldssig, damit
die gewiinschten Stahlei-
genschaften erzielt werden?

Welche Ziehtemperatur wird
benétigt? Und welche Anlage
erfullt die Kriterien Abmes-
sung, Umformgrad und dar-
aus resultierende Ziehkraft?
Kundenspezifische Anfragen
kénnen dadurch schneller be-
antwortet und Potenziale von
Prozess und Stahl aufgezeigt
werden. Vorher waren manu-
elle Berechnungen nétig. Heu-
te haben die Praktiker in der
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Arbeitsvorbereitung die Mog-
lichkeit, automatisch generier-
te Vorgaben zur Einstellung
der Prozessparameter zu ver-
wenden. Der Vorteil: Wiinscht
ein  Abnehmer besondere
mechanisch-technologische
Kennwerte, kann mit FlieBkur-
venberechnungen der anfor-
derungsgerechte Umformgrad
ermittelt werden. Bei Bedarf
stellt Steeltec FlieRkurvenbe-
rechnungen fiir die konstruk-
tive Auslegung von Bauteilen
zur Verfiigung. Ein weiteres
Plus der Software: Steelcalc
berechnet automatisch die be-
notigten Ziehkrafte unter Be-
riicksichtigung .

der tribologi- E E
schen Verhalt-
nisse im Zieh-
werkzeug.

www.steeltec-group.com
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FUR EXPERTEN!

PEACOCK

PRO Linie 581P + 583P

Erdveitertes Einsatzfeld durch
neuaste WAD-Beschichtungs-
technolagie!

Speziell entwickelte Schneiden-
geometrie fur das Frasen von
hochfesten Werkstofien

Jedes Werkzeug ist 100 %
vermessen! Die Ist-Malle

sind auf dem Verpackungs-
abel angegeben

www.zecha.de
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