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Generative Fertigungsverfahren sind als Fer-
tigungssysteme fir die Produktentwicklung
in vielen unterschiedlichen Industriezwei-
gen etabliert. Nachdem zundachst nur reine
Anschauungsmuster mit diesen Verfahren
hergestellt wurden (Rapid Prototyping),
kann heute mit dem Rapid Manufactu-
ring- und dem Rapid Tooling-Verfahren ein
immer breiter werdendes Anwendungs-
spektrum bedient werden.

Um dies zu erreichen, wurde die Bandbreite
einsetzbarer Werkstoffe erweitert. Heute
kénnen auBer den im Rapid Prototyping-
Bereich (RP) allgegenwartigen Kunststoffen
auch metallische Standardwerkstoffe, aber
auch Keramiken verarbeitet werden. Fur
die Verarbeitung metallischer Werkstoffe
mittels Selective Laser Melting-Verfahren
(SLM) werden keinerlei Binder oder sonstige
Zusatze bendtigt.

Unsere Kompetenzen

Das Selectiv Laser Melting (SLM) ist ein
additives Fertigungsverfahren. Auf der Basis
von CAD-Daten werden komplexe Bauteile
direkt aus dem Metallpulver generiert. Das
Verfahren wird zur Herstellung von Werk-
zeugen fur den Kunststoffspritzguss und
Druckguss genutzt. Auch ist es moglich,
sehr filigrane Strukturen fir Dental- und
Humanimplantate zu fertigen. Derzeit sind
elf Werkstoffe fur das Verfahren qualifiziert.
Dabei handelt es sich um Edelstahle, Titan-,
Aluminium-, Kobalt-Chrom- und Nickelba-
sis-Legierungen mit KorngréBen zwischen
10 pm und 65 pm. Mit dem 400 W starken
Laser unserer Anlage sind Schichtdicken
von 20 pm bis 100 um herstellbar. Dabei
wird eine Bauteilgenauigkeit von + 50 um
erreicht. Die Verarbeitungsgeschwindigkeit
liegt, abhangig von der Ausnutzung des
Bauraums, bei 5-20 cm3/ h.



Die generierten Bauteile besitzen ein
homogenes Geflige und relative Dichten
von nahezu 100 %. Aber nicht nur die
physikalischen, auch die mechanischen
Eigenschaften der erzeugten Bauteile,
entsprechen denen gegossener Strukturen.

Im Gegensatz zu konventionellen Ferti-
gungsverfahren bietet das Verfahren
enorme Gestaltungsfreiheit in der Bauteil-
geometrie. Das SLM-Verfahren ermdglicht
durch den schichtweisen Aufbau von Bau-
teilen die Fertigung von Hohlrdumen und
Hinterschnitten. Zudem kdnnen mehrere
Funktionen im Bauteil integriert werden.
Dank dieser enormen Konstruktionsfreiheit
besteht sowohl die Mdglichkeit Produkte zu
individualisieren, als auch die Anzahl ihrer
Varianten nahezu beliebig zu vergroBern.

Im Vergleich zum indirekten Laser Sinter-
Verfahren entfallen Prozessschritte, wie
das Infiltrieren des Bauteils mit anderen
Werkstoffen. Auch zeit- und kostenintensi-
ve thermische Nachbehandlungen konnten
mit der Einfihrung des SLM-Verfahrens
substituiert werden. Durch diese Anderun-
gen konnte die gesamte Prozesskette und
damit die Fertigungszeit des individuellen
Produkts verkirzt werden. Flr Branchen
mit sehr kurzen Produktlebenszyklen

stellt diese Zeitersparnis einen enormen
Wettbewerbsvorteil dar. Speziell in
Bereichen mit kleinen Bauteile minimaler
LosgréBen und komplexer Geometrien

ist das SLM-Verfahren heute schon eine
konkurrenzfdhige Alternative zu der

konventionellen Fertigung. Beispielsweise

kann der metallische Unterbau von
Zahnkronen, das so genannte Kappchen,
mit dem SLM-Verfahren innerhalb von
48 Stunden gefertigt werden.

Die Komplexitat des Bauteils hat beim
SLM-Verfahren nur einen geringen Einfluss
auf die Stlickkosten, da diese vor allem
volumen- und nicht geometrieabhdngig
sind. Besonders gut geeignet fir das SLM-
Verfahren sind Bauteile hoher Komplexitat,
da ihre Fertigung mit den konventionellen
Verfahren entweder sehr kostenintensiv
oder gar nicht moglich ist.

Unser Angebot

Wir bietet lhnen maBgefertigte Beratungs-
konzepte und ganzheitliche Forschungs-
und Entwicklungsangebote in den Berei-
chen Werkstoffe, Technologie, Engineering
und Methoden. In Zusammenarbeit mit den
Kompetenztragern aus lhrem Unternehmen
erstellen wir eine Versuchsplanung und
Prifung lhrer Bauteilgeometrien aus den
ausgesuchten Pulverwerkstoffen. Als
Forschungsdienstleister auf dem Gebiet

der generativen Fertigung metallischer
Bauteile bieten wir Ihnen ein umfassendes
Leistungsspektrum an. In enger Abstim-
mung werden Testgeometrien effizient und
wissenschaftlich fundiert erzeugt und an
diesen Modeluntersuchungen durchgefiihrt
und analysiert. Gern Gbernehmen wir fir
Sie die Durchflhrung von Machbarkeits-
studien sowie die Qualifizierung neuer
Werkstoffe fir das SLM-Verfahren.

lhr Nutzen

Unsere Forschungs- und Entwicklungs-
schwerpunkte im Bereich der generativen
Verfahren sind die Erhohung der Prozess-
sicherheit, der Wirtschaftlichkeit und der
Qualitatssicherung und -steigerung. Eine
verbesserte Steuerung, Uberwachung und
Diagnose bis hin zum Condition Monitoring
sollen die Prozessfahigkeit und die Prozess-
beherschbarkeit erhéhen. Darlber hinaus
wird die Steigerung der Wirtschaftlichkeit
des SLM-Verfahrens, eine Verbesserung der
Bauteilquailitat, die Qualifizierung neuer
Werkstoffe und die ErschlieBung neuer
Markte fUr das SLM-Verfahren angestrebt.
Die enge Verkniipfung von Grundlagen-
und Anlagenforschung sichert Ihnen
Innovationsvorsprung und damit kiinftige
Wettbewerbsvorteile.

2 Komplexe Geometrien aus
Metallpulver

3 Propeller, Disen und Spritz-
gusskerne - herstellbar in einem

Bauprozess
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