REDUZIERUNG DER
OBERFLACHENRAUHEIT
VON SLM-BAUTEILEN
MITTELS MODULIERTER
LASERSTRAHLUNG

Aufgabenstellung

FUr den industriellen Einsatz von SLM-Bauteilen ist in der
Regel eine Nachbearbeitung der Bauteiloberflachen zur
Reduzierung der Rauheit erforderlich. Dabei hdngt die
Oberflachenrauheit nicht nur vom SLM-Prozess allein sondern
auch von der Geometrie des Bauteils ab. So ist die Rauheit an
Uberhangbereichen im Allgemeinen gréBer als an senkrecht
aufgebauten Flachen. Beispielsweise wird an Bauteilen aus
dem Werkstoff Inconel® 718 beim Aufbau in Schichtdicken
von 30 pm an senkrechten Flachen eine Oberflachenrauheit
von Ra = 15 pm erreicht. In Uberhangbereichen wird dagegen
trotz angepasster Parameter (downskin) nur eine Rauheit von
Ra = 30 pym erreicht.

Fur eine effiziente Nachbearbeitung der komplexen SLM-
Bauteile ist eine moglichst geringe und homogen verteilte
Oberflachenrauheit erforderlich. Durch den Einsatz modu-
lierter Laserstrahlung konnte im Mikro-SLM-Verfahren eine
signifikante Reduzierung der Oberflachenrauheit an kleinen
Bauteilen (< 10 mm) erreicht werden. Ziel ist es, Parameter fir
das SLM-Verfahren mit modulierter Laserstrahlung zu identifi-
zieren, mit der sich die Oberflachenrauheit in allen Bereichen
makroskopischer Bauteile reduzieren und homogenisieren lasst.
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Vorgehensweise

Die SLM-Prozessfuihrung zur Reduzierung der Rauheit wird
mittels modulierter Laserstrahlung fur die oberflachennahen
Bauteilbereiche (Kontur und Uberhangbereiche) angepasst.
Durch die diskontinuierliche Energieeinbringung sollen Form
und GroBe des erzeugten Schmelzbads kontrolliert und eine
signifikante Reduzierung der Oberflachenrauheit erreicht
werden. Fur die Experimente stehen eine SLM-Laboranlage mit
einer 400 W-Strahlquelle und der Pulverwerkstoff Inconel 718
in den Partikelfraktionen d, , = 15 - 45 pm zur Verfligung.

Ergebnis

Erste, mittels modulierter Laserstrahlung hergestellte Proben
zeigen eine deutliche Reduzierung der Rauheit an Flachen, die
direkt auf dem Pulverbett (Uberhangwinkel = 90°) aufgebaut
werden. Die Ra- und Rz-Werte sind im Vergleich zu Referenz-
proben, welche mit cw-Parametern hergestellt wurden, um
den Faktor 2 kleiner.

Anwendungsfelder

Anwendungsfelder wie z. B der Turbomaschinenbau und

die Medizintechnik fordern SLM-Bauteile mit einer geringen
Oberflachenrauheit. Sollte sich durch die hier untersuchte
Anpassung der SLM-Prozessflihrung der Nachbearbeitungsauf-
wand reduzieren lassen, wirde dies zu einer hoheren Akzep-
tanz des SLM-Verfahrens fihren und neue Anwendungsfelder
erschlieBen.
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3 Demonstrator aus Inconel® 718 aufgebaut

Anderungen bei Spezifikationen und anderen technischen Angaben bleiben vorbehalten. 03/2016.

mittels SLM und modulierter Laserstrahlung.
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