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VERARBEITUNG VON HOCH-
KOHLENSTOFFHALTIGEN
STAHLEN MITTELS SELECTIVE
LASER MELTING (SLM)

Aufgabenstellung

Das additive Fertigungsverfahren Selective Laser Melting (SLM),
auch bekannt als Laserstrahlschmelzen oder Laser-Powder

Bed Fusion (L-PBF), wird bereits in vielen Industriebereichen,
wie dem Turbomaschinen- und Automobilbau, fir zahlreiche
Anwendungen eingesetzt. Im Maschinen- und Anlagenbau
sowie dem Werkzeugbau werden oft verschleiBfeste Stahl-
werkstoffe mit hoher Harte bendtigt. Diese Stahle gelten als
nur bedingt schweiBbar, weswegen die Verarbeitung mittels
SLM zur Rissbildung flihrt. Besonders Walzlager bendtigen
jedoch eine hohere Harte des Werkstoffs, um eine hohe Lebens-
dauer zu erreichen. Das Ziel des Projekts »NeuGenWalz« ist die
Entwicklung eines Werkstoffs mit einem héheren Kohlenstoff-
gehalt (> 1 Gew.-%), welcher die Anforderungen einer hohen
Harte erfullt und mittels SLM verarbeitbar ist.

Vorgehensweise

Durch das lokale Aufschmelzen und Erstarren wahrend des
SLM-Prozesses entstehen Risse im Werkstoff. Zur rissfreien
Verarbeitung von Stahlen mit vergroBertem Kohlenstoffgehalt
wird deswegen eine geeignete Prozessfiihrung mit und ohne
Vorheizung der Bearbeitungsebene erprobt.

1 Belichtung von Probekdrpern
aus hochkohlenstoffhaltigem Stahl.
2 Geatzter Querschliff eines Bauteils

aus hochkohlenstoffhaltigem Stahl.
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HierfUr wird ein auf die Anforderungen von Walzlagern

zugeschnittener Werkstoff mit einem Kohlenstoffgehalt von
1,38 Gew.-% mit reproduzierbaren Eigenschaften entwickelt.
Die industrielle Anwendung steht hierbei im Fokus, wofur

die Verarbeitung mittels SLM-Anlagen ermdglicht werden soll.
Daflr werden Laserleistungen von < 400 W und Vorwarmtem-
peraturen von < 500 °C eingesetzt.

Ergebnis

Durch eine geeignete Prozessfiihrung ist es moglich, die Legie-
rung mit einem Kohlenstoffgehalt von 1,38 Gew.-% rissfrei,
mit einer Dichte von Uber 99,95 Prozent und einer Harte von
tber 60 HRC bei Vorwarmung mittels SLM herzustellen.

Anwendungsfelder

Die mdglichen Anwendungsfelder von SLM-gefertigten
Bauteilen aus Stahlen mit hoher Harte sind der Maschinen-
und Anlagenbau sowie der Werkzeugbau.

Dieses Vorhaben wurde mit Mitteln des Europdischen Fonds
flr regionale Entwicklung EFRE unter dem Forderkennzeichen
EFRE-800665 durchgefihrt.
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