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GENERATIVE SERIENFERTI-
GUNG MITTELS HIGH POWER
SELECTIVE LASER MELTING
(HP-SLM)

Die zunehmende Globalisierung hat in den vergangenen
Jahren dazu geflhrt, dass sich der Wettbewerbsdruck auf

die produzierenden Unternehmen in Deutschland deutlich
erhoht hat. Um im Wettbewerb bestehen zu konnen, setzen
Unternehmen in Hochlohnldndern auf eine Kombination aus
individuellen und zugleich qualitativ hochwertigen Produkten.
Gleichzeitig mussen die Kosten niedrig gehalten werden. Aus
diesem Grunde bedarf es neuartiger Fertigungstechnologien,
welche das gegenwartige Dilemma der Produktionstechnik
zwischen Skaleneffekten auf der einen Seite und individueller,
flexibler Produktion auf der anderen Seite zu I6sen vermdogen.
Hierbei ist aus technologischer Sicht die generative Fertigung
mittels Selective Laser Melting (SLM) eine Verfahrensklasse
mit erheblichen Potential.

Vorgehensweise

Zur wirtschaftlichen Fertigung von zumindest Kleinserien
mittels SLM ist die Steigerung der Prozesseffizienz und damit
der Aufbaurate zwingend notwendig. Dies soll durch eine
signifikante Erhéhung der Laserleistung auf bis zu 1 kW
erzielt werden. Da durch die Erhohung der Laserleistung bei
konstantem Strahldurchmesser eine Steigerung der Intensitat
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am Bearbeitungsort entsteht und es somit zu erhohter
Verdampfung sowie einer Verstarkung der Spritzerbildung
kommt, ist eine Anpassung des Strahldurchmessers
notwendig. Um dieser Problematik Rechnung zu tragen,
wurde ein Mehrstrahlkonzept entworfen und realisiert,
welches die Bearbeitung mit unterschiedlichen Laserleistungen
und Fokidurchmessern in Abhangigkeit der geforderten
Bauteilmerkmale ermoglicht. Dadurch kénnen, in Analogie zu
konventionellen Schrupp-Schlicht-Prozessen, Bauteilkerne mit
hohen Aufbauraten erzeugt werden, wahrend im Hullbereich
die geforderte Detailauflésung und Oberflachenglte gewahr-
leistet werden kann.

Ergebnisse und Anwendungsfelder

In ersten Untersuchungen konnte die Belichtungszeit bei ein-
fachen Probengeometrien aus hochlegierten Stahlen um 90 %
gesenkt werden. Die Umsetzung auf komplexe Serienbauteile
wird derzeit anhand verschiedener Demonstratoren vorange-
trieben. Ein Beispiel hierfur ist die Fertigung eines Werkzeug-
einsatzes und Anschlags einer Linearfuhrungseinheit der Festo
AG & Co. KG. In diesem Fall wurde die Belichtungszeit durch
die Adaption der Scanstrategie und der Verfahrensparameter
um mehr als 70 % gesenkt.
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