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LASERPOLIEREN
VON SLM-GEFERTIGTEN
3D-BAUTEILEN

Aufgabenstellung

Das additive Fertigungsverfahren Selective Laser Melting (SLM)
bietet aufgrund seiner nahezu uneingeschrankten Designfrei-
heit die Mdglichkeit, komplexe und individuelle Bauteile aus
serienidentischen Werkstoffen herzustellen. Allerdings weisen
mittels SLM hergestellte Bauteile aufgrund der schichtweisen
Herstellung aus pulverférmigem Material, im Vergleich zur
zerspanenden Bearbeitung, groBe Oberflachenrauheiten

auf (S, ca. 10 - 30 pm). Nach derzeitigem Stand der Technik
ist daher haufig eine aufwendige spanende Nacharbeit der
Funktionsflachen zur Verbesserung der Oberflachenqualitat
der Bauteile notwendig.

Vorgehensweise

Im Rahmen des europaischen Forschungsprojekts » AMAZE«
(FP7-FOENMP.2012-4) wird am Fraunhofer ILT die Anwendung
des Verfahrens Laserpolieren fir die Nachbearbeitung von
mittels SLM hergestellten Bauteilen aus der Nickelbasislegie-
rung Inconel® 718 entwickelt. Die Rauheit S, der Oberflache
nach dem SLM-Prozess wird mit dem auf der Fokusvariation
basierenden »Infinite Focus« von Alicona bestimmt. An
wrfelférmigen Probekorpern wird die Parameterermittlung
zum Laserpolieren durchgefihrt. Zur Ubertragung der
Laserpolierergebnisse von den ebenen Wirfelkdrpern auf

1 Mittels SLM gefertigte Pylon-Brackets aus IN718.
2 Laserpolierte Teilsegmente eines Pylon-Brackets

aus IN718.
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3D-Demonstratorbauteile werden Strategien zur Bearbeitung

bei nicht senkrechtem Einstrahlwinkel und zur Kantenbearbei-
tung erarbeitet. Die Rauheit der laserpolierten Oberflache wird
mit dem Tastschnittverfahren bestimmt.

Ergebnis

Erste Laserpolierergebnisse an einer Komponente aus einer
Flugzeugtriebwerksaufhdngung aus IN718 zeigen, dass die
Oberflachenrauheit der SLM-Oberflache von S, = 10 - 15 pm
auf bis zu S_ = 0,25 pm verkleinert werden kann. Die Flachen-
rate beim Laserpolieren der ausgewahlten Bauteilgeometrie
betragt 3,8 cm?min. Im nachsten Schritt werden weiterfih-
rende Untersuchungen zur Reduzierung der Oberflachenrauheit
und VergroBerung der Flachenrate sowie der Strategie- und
Parameteranpassung fur kleine Wandstarken durchgefuhrt.

Anwendungsfelder

Die SLM-Fertigung von Bauteilen aus IN718 findet insbesondere
in der Luftfahrt und im Turbomaschinenbau Anwendung.
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