ThyssenKrupp Drauz Nothelfer betreibt in seinem Werk
Wadern-Lockweiler eine Laseranlage zum Harten von
Werkzeugen und Bauteilen. Die AbmaBe der Laser-
schutzkabine betragen 8m x 6m x 5m ( LxBxH ).

Ein schienengefuhrter Transportwagen mit einer
maximalen Ladekapazitat von 25 Tonnen dient zur
Aufnahme der zu bearbeitenden Werkzeuge.

Be- und Entladen erfolgt auBerhalb der Laserschutz-
kabine mittels eines Deckenkrans. Der Arbeitsbereich ist
mit6m x 3,5m x 1,5m so dimensioniert, dass selbst
gr6Bte Seitenwand-Ziehwerkzeuge ohne zwischen-
zeitiges Umsetzen in einem Arbeitsgang gehartet werden
konnen. Damit gehort die Anlage zu den groBten ihrer
Art in Europa.

Eine Auswahl von Spannwerkzeugen und Vorrichtungen
erlaubt natlrlich auch das Laserstrahlhadrten von

kleinformatigen Bauteilen, wie z.B. Wellen,
Kurvenscheiben, Zahnradern, Stempeln etc.

Ein Knickarmroboter, der einen Diodenlaser tragt,
verfahrt auf einer 6 m langen Linearachse, die unter-
halb der Kabinendecke montiert ist. Die hangende
Anordnung des Roboters ermdglicht eine hohe
Flexibilitdt und Zuganglichkeit zu allen Bauteilpartien.

Der Laser hat eine maximale Ausgangsleistung von
3000 Watt. Es stehen mehrere Bearbeitungsoptiken zur
Verfligung, die zur Erzeugung verschieden breiter
Hartespuren dienen. Derzeit betragt die maximale
Spurbreite 25 mm. Sollten im Einzelfall groBerflachige
Bauteilbereiche gehartet werden missen, kénnen
mehrere Hartespuren nebeneinander gelegt werden.

Sind Sie neugierig geworden?

Machen Sie sich selbst ein Bild
von unserer Laserhartanlage.

Fir weitere Informationen kontaktieren Sie:
ThyssenKrupp Drauz Nothelfer GmbH
Daniel Thies

Betriebsleiter Werkzeugbau

SchlossstraBBe 22

66687 Wadern-Lockweiler

Tel.: 06871 60-1402

Fax: 06871 600-1402

E-mail: Daniel.Thies@thyssenkrupp.com

Laserstrahlharten
Das innovative Harteverfahren
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Laserstrahlharten
erhoht VerschleiBfestigkeit

Das Laserstrahlharten ist ein Verfahren zur gezielten
Verbesserung des VerschleiBverhaltens von Bauteilen.
Da besonders Umformwerkzeuge und Pressformen bei
ihrem Einsatz einem erhohten Verschlei3 unterliegen,
bietet es sich an, diese Bauteile mittels Laser zu hérten,
um eine héhere Standzeit zu erreichen.

Sowohl Stahl als auch Stahlguss kénnen mit diesem
Verfahren gehartet werden. Die Voraussetzung flr den

Hartevorgang ist ein Mindestkohlenstoffgehalt von 0,25 %.

Zur Gewahrleistung einer konstanten Randschichtharte
muss der Werkstoff ein vergUtetes Geflige aufweisen.
Beispiele flir gut hartbare Werkstoffe sind 42CrMo4, C45,
CK67, 100Cr6, GGL25 oder GGG70.
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Wie funktioniert
das Laserstrahlharten?

Durch die Einwirkung des Laserstrahls wird das Bauteil an
der Oberflache kurzzeitig stark erhitzt. Die Temperatur-
anstiegsgeschwindigkeit betragt dabei weit tiber 1000 °C
pro Sekunde. Allerdings darf die Schmelztemperatur des
Werkstoffs nicht Gberschritten werden. Durch die hohe
Prozessgeschwindigkeit bleibt das Bauteilinnere kalt.

Der rasche Temperaturausgleich zwischen der Bauteilrand-
schicht und dem Bauteilinneren bewirkt eine Selbstab-
schreckung und es bildet sich eine Randschicht mit einem
umgewandelten Geflige aus, deren Harte um einen Faktor
2 bis 3 uber der des Grundmaterials liegt.

Die Einhartetiefe kann Uber die Bearbeitungsparameter
gesteuert werden. Sie hangt zudem vom Bauteilvolumen
und damit vom Grad der Selbstabschreckung ab. Fir Stahl
betragen die maximalen Einhartetiefen knapp 3 mm, bei
Gusswerkstoffen lassen sich bis zu 2 mm erzielen.

Gezieltes Harten
der Funktionsflachen

Zur flachenhaften Bearbeitung der VerschleiBzonen wird
der Laserstrahl mit einem speziellen optischen System zu
einem Rechteck gebindelt und das Bauteil damit
abgefahren. Die so erzeugte Hartespur entspricht der
Rechteckbreite, die ihrerseits durch eine Auswahl an
Optiken an die Werkstlickgeometrie angepasst werden
kann.

Der Hartungsprozess findet nur dort statt, wo der
Laserstrahl auf das Material trifft. Somit ist eine
Begrenzung auf die VerschleiBzonen des Werkstiicks
maglich.

Die Vorteile des Laserstrahlhartens sind:

« Zeitersparnis und Kostensenkung durch
selektives Harten

« Erhebliche Reduktion der ins Bauteil
eingebrachten Warmemenge

* Minimierung des thermischen Verzugs

« Kosten- und Zeitersparnis durch Verringerung oder
Entfall der Nacharbeit

* Gleich bleibend hohe Produktqualitdt durch
Prozesskontrolle (Roboter-Steuerung, pyrometerge-
steuerte Hartetemperatur)

- Hohe Flexibilitdt und Wirtschaftlichkeit auch bei
kleineren LosgroBen




