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1	 Mit »LMDCAM2« erzeugte Werkzeug-	

	 bahnen zur Schaufelspitzenreparatur.

2	 Ergebnis der Schaufelspitzenreparatur 

	 eines »Multi-BLIR«-Segments. 

Aufgabenstellung

Die Entwicklung eines Reparaturprozesses für komplexe Geo-

metrien mittels Laserauftragschweißen (LA) ist zeitaufwändig 

und hängt insbesondere von Geometrie und Werkstoff des 

Bauteils ab. Um den Zeitaufwand signifikant zu reduzieren 

und auf Geometrieänderungen flexibel reagieren zu können, 

wurde im Rahmen des Innovationsclusters »AdaM« (Adaptive 

Produktion für Ressourceneffizienz in Energie und Mobilität) 

das Konzept eines LA-Technologieprozessors entwickelt. Dieses 

basiert auf experimentellen, in einer Datenbank hinterlegten 

Ergebnissen zum LA und einem Simulationstool. Zur Darstel-

lung der experimentellen Ergebnisse sollen Prozessdiagramme 

entwickelt werden. Am Beispiel eines mehrstufigen, schaufel-

integrierten Rotorsegments (engl: »Multi-BLIR«-Segment) soll 

ein Schaufelspitzenreparaturprozess demonstriert werden. 

Vorgehensweise

Durch den Vergleich der gemessenen Ist-Schaufelspitzen-

geometrie mit der Soll-Geometrie wurde mit Hilfe der am 

Fraunhofer ILT entwickelten CAM-Software »LMDCAM2« 

das aufzubauende Differenzvolumen ermittelt und in mehrere 

Lagen geschnitten (Bild 1). Je Lage wurden entlang des 

Schaufelprofils Stützpunkte erzeugt. Dabei wurden zu jedem 

Stützpunkt an die lokal vorliegende Schaufelgeometrie 

angepasste Startprozessparameter (Laserstrahldurchmesser,  

Laserleistung und Vorschubgeschwindigkeit für einen gewählten 

Pulvermassenstrom) aus Prozessdiagrammen ermittelt. 

Ergebnis

Mit dieser Vorgehenensweise und dem eingestetzten 

CAM-Tool wurde eine an die Geometrie angepasste 

Schaufelspitzenreparatur an einem »Multi-BLIR«-Segment 

erfolgreich demonstriert (Bild 2.) Dadurch kann der Aufwand 

zur LA-Prozessentwicklung von Schaufelgeometrien signifikant 

reduziert werden, so dass lediglich kleine Anpassungen der 

Prozessparameter erforderlich sind. 

Anwendungsfelder

Das Konzept des LA-Technologieprozessors ist prinzipiell  

für alle Reparaturanwendungen denkbar. Anwendungsfelder 

sind insbesondere der Turbomaschinenbau und der allgemeine 

Maschinenbau.

Der Fraunhofer-Innovationscluster »AdaM« wurde durch 

den Europäischen Fonds für regionale Entwicklung (EFRE) 

»Investition in Zukunft« gefördert. 
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