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1	 Mittels LMD hergestellte Testgeometrien. 

2	 Mittels SLM hergestellte Testgeometrien. 

Aufgabenstellung

Das Selective Laser Melting (SLM) und das Laser Metal De-

position (LMD) sind die wichtigsten Verfahren im Bereich der 

laserbasierten additiven Fertigung von metallischen Werkstoffen. 

Die beiden Verfahren unterscheiden sich hinsichtlich ihrer 

inhärenten Eigenschaften. Diese bedingen Unterschiede in den 

jeweils erzielbaren Bauteileigenschaften (z. B. Geometrietreue) 

und haben direkten Einfluss auf eine anwendungsspezifische 

Verfahrenseignung. Ziel des Verfahrensvergleichs im Rahmen 

des Fraunhofer-Innovationsclusters AdaM ist es, eine Ent-

scheidungsbasis für eine anwendungsspezifische Verfahrens-

auswahl zu erarbeiten.

Vorgehensweise

Der Vergleich der Verfahren SLM und LMD erfolgt in drei 

Kategorien. Diese sind die erzielbaren geometrischen Eigen-

schaften, die mechanischen Eigenschaften bei statischer Be-

lastung und die Werkstoffgefüge. Als Werkstoff wird Inconel 

718 (Kornfraktion 15 - 45 µm) verwendet. Der Vergleich der 

erzielbaren geometrischen Eigenschaften erfolgt anhand von 

fünf Testgeometrien (Hohlquader, Hohlzylinder, Vollquader, 

Vollzylinder und vertikaler Steg). Zu statistischen Zwecken wird 

jede Testgeometrie viermal pro Verfahren und Parametersatz 

aufgebaut und sowohl taktil als auch optisch vermessen. Die 

Bestimmung der erzielten Wandstärken der Testgeometrien 

erfolgt anhand von Gefügeschliffen.

Ergebnis

Die Testgeometrien wurden mit beiden Verfahren gefertigt. 

Für alle Testgeometrien können geringste Formabweichungen 

(< 50 µm) im SLM-Prozess mit einem Strahldurchmesser 

dLaser ≈ 100 µm erreicht werden. Die geringste Oberflächen-

rauheit weisen die LMD-Proben bei verwendeten Strahldurch-

messern dLaser ≈ 1300 µm und dLaser ≈ 2000 µm auf (Ra ca. 6 µm).

Anwendungsfelder

Die aktuellen Untersuchungen für den Werkstoff Inconel 718 

sind in erster Linie auf Anwendungen im Turbomaschinenbau 

ausgerichtet, allerdings können die hier gewonnenen Erkennt-

nisse (z. B. die Ermittlung der geometrischen Eigenschaften) 

auch in anderen Branchen genutzt werden.

Der Fraunhofer-Innovationscluster »AdaM« wird gefördert 

durch den Europäischen Fonds für regionale Entwicklung 

(EFRE) »Investition in Zukunft«.
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