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Gussteil-
instandsetzung
durch
Cold Spray Anlagen
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Qualitätsmanagement und 
Gießereiberatung / Audits

3D Metalldruck 
Gussteilinstandsetzung 
durch Laserschweißen
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gerettete Teile seit 2014: ca. 500.000 hochwertige Teile - ca. 15 Mio. € Verlust erspart

Rettung dieser Teile 
durch Laserschweißen 

und Nacharbeit

fehlerhafte Gussteile 
Verlust von mehreren 
Millionen Euro für das 

Unternehmen

BISHER ERREICHT mit Laserschweißen



w
w

w
.k

-w
ilh

el
m

s.
d

e

VORTEILE DES COLD SPRAY

 Verschweißen von unterschiedlichen Materialien

 präziser und punktgenauer Energieeintrag

 minimale thermische Werkstoffbeeinflussung – kein Verzug

 keine Wärme - Einfluss - Zone

 kraftfreie Bearbeitung 

 gute Prozesssicherheit und Dichtigkeit der Schweißung

Sehr schnelle Auftragsrate von >0,5 kg /Stunde
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SCHWEIßBARE LEGIERUNGEN:
 hochlegierte Kalt- und Warmarbeitsstähle
 niedriglegierte Stähle
 vergütete Feinkornstähle
 Edelstahl
 Aluminium
 Nickel
 Gusseisen
 Bronze, Kupfer
 Titan, Edelmetalle Für alle Verfahren wie Druckguss, 

Kokillenguss, Sandguss, Feinguss
und Materialien wie Aluminium, 
Magnesium, Eisenguss, Stahlguss 

usw. geeignet.
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QUALITÄT BEIM 
COLD SPRAY

Was ist beim Cold Spray wichtig?

 manueller, handgesteuerter Prozess

 Richtiges Pulver

 Richtiger Auftreffwinkel ca. 90° Abweichung 10°

 Material punktgenau aufgebracht 
(Position / Menge)

 Keine dynamische Zugbelastung  der Naht.

Vermeiden von:

Poren , erneuten Rissen , Bindefehlern

Prozess-
sicherheit

Füllpulver

Mitarbeiter                   Parameter
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COLD SPRAY
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COLD SPRAY   - Reparatur Alu
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COLD SPRAY

In der fein 
geschliffenen 
Oberfläche 
sind die Cold
Spray Bereich 
selten zu 
sehen.

Hier die 
aufgebrachte 
Rippe auf 
eine Platte  
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COLD SPRAY
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COLD SPRAY
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COLD SPRAY   - Reparatur mobil

Luftdruck 
oder 
Stickstoff
min. 
6 Bar
konstant
größerer
Vol. 
_______

elektr.
Strom 
220V 
10A 
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COLD SPRAY   - Reparatur Alu
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COLD SPRAY   - Reparatur Stahl
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COLD SPRAY  - Felgenoberfläche
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COLD SPRAY  
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COLD SPRAY   - Reparatur Alu
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COLD SPRAY   - Reparatur Alu

Corrosions-
beständig
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COLD SPRAY   - Reparatur
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COLD SPRAY   - Reparatur Alu
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COLD SPRAY   - Reparatur Alu
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COLD SPRAY   - Reparatur Alu
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Laser

COLD SPRAY   - Reparatur Alu
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COLD SPRAY   - Reparatur Alu
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Cross section back scattered
elektron micrographs al etched
cold spray coatings obtained
with /A 54NS Al powder, 
(B) 54NS+7wt.% Al2O3 
powder mixture, 
(C) Alfa Aesar Al powder and 
(D)  Alfa-Aesar AL+10wt.% 
Al2O3 powder mixture.

COLD SPRAY   - Reparatur Alu
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COLD SPRAY   - Reparatur
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COLD SPRAY   - Reparatur
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COLD SPRAY   - Reparatur 
Eisenguss
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COLD SPRAY   - Reparatur 
Eisenguss
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COLD SPRAY   - Reparatur 
Eisenguss
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COLD SPRAY   - Reparatur 
Eisenguss
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COLD SPRAY   - Reparatur 
Eisenguss
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COLD 
SPRAY
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COLD SPRAY  -
Wer hat diese Anlagen auch schon:
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Knowhow Wilhelms GmbH

Am Möllenberg 16
15713 Königs Wusterhausen -
Niederlehme

Geschäftsführender Gesellschafter
Dipl. Ing. Frank Wilhelms

Telefon: +49 3375 5856250
Mobil: +49 152 54 23 67 74
Telefax:  +49 3375 211 673
E-Mail: info@k-wilhelms.de
Web:  www.k-wilhelms.de

http://www.k-wilhelms.de/

