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SLM (SELECTIVE LASER MELTING) -
SELEKTIVES LASERSCHMELZEN

Beim Selektiven Laserschmelzen werden pulver-
formige Metalle auf die Bauplattform aufgetragen.
Entsprechend der Konturen des gewiinschten drei-
dimensionalen Objektes wird das Pulver nun lokal
vom Laserstrahl aufgeschmolzen, so dass es sich an
den gewiinschten Stellen verbindet.

Durch Absenken der Tragerplattform und Auftragen
eines neuen Pulverbettes wird nun das Werkstiick
schrittweise von unten nach oben Schicht um Schicht
aufgebaut, bis das reale Modell fertiggestellt ist.

Die gewlinschten 3D Geometrien kénnen auch Hin-
terschneidungen aufweisen, die sich in konventionel-
len mechanischen oder giefstechnischen Fertigungs-
verfahren nicht so einfach darstellen lassen.

Bei diesem Verfahren sind Stitzstrukturen not-
wendig, die nach Fertigstellung des Objekts zusam-
men mit dem nicht verschmolzenen Pulver entfernt
werden.

Es konnen mit diesem Verfahren allerdings auch De-
signs mit Hohlkorpern gedruckt werden, um Mate-
rial, Gewicht und Herstellungszeit zu sparen.
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SLM-Modelle sind hauptsichlich als funktions-
fahige Bauteile und Baugruppen geeignet. Dieses
Verfahren eignet sich besonders dann, wenn be-
lastbare Endprodukte gewiinscht sind, die mittels
spanender Verarbeitung nicht oder nur schwierig
zu fertigen waren.

@ Anwendungsgebiete:

- Automobilbranche

- Luft- & Raumfahrt

- Maschinenbau

- Industrieanwendungen

8 Materialien & Eigenschaften

(Richtwerte abhangig von Bauteilgeometrie, Werk-
stoffzusatzen & Umgebungseinflissen)

Aluminium Legierung AlSitoMg

Aluminium ist ein Leichtmetall, das zur Gruppe der
Erdmetalle gehort. Mit diesem Werkstoff lassen sich
komplexe und ditnnwandige Werkstiicke bauen, die
zusétzlich ein geringes Gewicht und eine gute elekt-
rische Leitfahigkeit besitzen.

Kurzbeschreibung: einfarbiger Feststoff

Aggregatzustand: pulverférmig
Zugfestigkeit: 400 MPa
Streckgrenze: 230 MPa
Dehnung: 6% (+/-1)
Werkzeugstahl1.2709

Werkzeugstahl 1.2709 ist ein martensitaushartba-
rer Stahl in Form eines feinen, vorlegierten Pulvers.
Mit diesem Werkstoff lassen sich Bauteile fiir an-
spruchsvolle industrielle Anwendungen fertigen, die
eine ausgezeichnete Festigkeit und Harte aufweisen
mussen.

Kurzbeschreibung:
Aggregatzustand:
Zugfestigkeit:

einfarbiger Feststoff
pulverférmig
1.100 MPa (2.000

MPa nachgehirtet)
Streckgrenze: 1.000 MPa (1.900

MPa nachgehartet)
Dehnung: 8% +/-3% (3% +/1%

nachgehirtet)

Produktionszeit:

niedrig mittel hoch

Kosten:

niedrig mittel hoch

Materialien:  Aluminium Legierung AlSitoMg,
Werkzeugstahl 1.2709,
Edelstahl1.4404,
weitere Materialien auf Anfrage

Wandstarke:  min.1,00 mm

Bauraum: max. 500 X 280 X 365 mm

Toleranzen:  0,3% (min. + 0,4 mm)

Schichtdicke: 0,02—0,10 mm
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Edelstahl1.4404

Edelstahl ist eine Bezeichnung fiir legierte oder un-
legierte Stahle. Edelstahl 1.4404 gehort zu den rost-
freien Stdhlen, die korrosionsbestandig sind und
liber eine sehr hohe Stabilitit verfiigen.

Kurzbeschreibung: einfarbiger Feststoff
Aggregatzustand: pulverférmig
Zugfestigkeit: 630 MPa
Streckgrenze: 520 MPa

Dehnung: 30% +/-5%

Weitere Materialien auf Anfrage

@ Nachbearbeitung / Finishing:

Unsere SLM Modelle haben aufgrund des pulverfor-
migen Ausgangsstoffes eine leicht raue Oberflache
und kénnen ohne weitere Nachbearbeitung einge-
setzt werden.

Nichtsdestotrotz konnen wir lhnen folgende Nach-
bearbeitungsmoglichkeiten anbieten, um lhr Modell
Ilhren Vorstellungen an Oberflachenqualitit und Far-
be anzupassen:

- Schleifen

- Lackieren

- Anbringen von Bohrungen

- Einschneiden von Gewinden

0 Vor- und Nachteile:

Vorteile:

- Schnelle und prézise Produktion von Prototypen
bzw. Kleinserien aus Metall

- Komplexe Strukturen kénnen gebaut werden

- Hohe Genauigkeit und Detailauflosung

- Hohe thermische und mechanische Belastbarkeit

- Hohe Stabilitat

Nachteile:

- Stiitzstrukturen notwendig
- Fein-raue Oberflache

- Kostenintensiv

DRUCKVERFAHREN | RAPID 3D SERVICE GMBH | SLM (SELECTIVE LASER MELTING) | 2019 3



DRUCKVERFAHREN IM VERGLEICH

SLA/STL

DeS|gn -Guidelines:

© vorrELE

Geringer Zeitaufwand fiir den Fertigungsprozess
Hohe Detailgenauigkeit

Geringe Toleranzen

Auferst geringe Wandstarke

Feine / glatte Oberflachenstruktur

Geeignet als Urmodell fiir Vakuumguss

GrofRe Materialauswahl mit verschiedenen Eigenschaften

Kostengiinstige Kleinserien
Niedrigere Formkosten als beim Spritzgussverfahren
Hohe Genauigkeit der Abgiisse

Moglichkeiten, Prototypen mit harten und weichen Teilen

zu fertigen
Hochbelastbare Modelle

Preisglinstige Prototypen

Komplexe Strukturen kdnnen ohne Stiitzstrukturen
gebaut werden

Strukturen kénnen mit Hinterschneidungen gefertigt
werden

Hohe thermische und mechanische Belastbarkeit
Hohe Stabilitat

Leicht

Schnelle und kostengiinstige Erstellung von Prototypen
und Kleinserien

Komplexe, geometrische Strukturen mit Hilfe von
Stlitzmaterial moglich

Langlebige, stabile Bauteile mit bleibenden akkuraten
Abmessungen

Druckmodus ,Sparse“ ermoglicht das Drucken eines
massiven Bauteils als Hohlkdrper mit Stiitzstruktur und
spart so Material, Gewicht & Herstellungszeit

Schnelle und prazise Produktion von Prototypen
bzw. Kleinserien aus Metall

Komplexe Strukturen kénnen gebaut werden
Hohe Genauigkeit und Detailauflésung

Hohe thermische und mechanische Belastbarkeit
Hohe Stabilitat
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Q NACHTEILE

- Geringe Hitzestabilitat
- Geringe mechanische

Belastbarkeit

- Stutzstrukturen

notwendig

- Hohe Materialkosten

- Erkennbare

Trennebenen

- Fein-raue Oberflache
- SLS Modelle werden

einfarbig gefertigt

- Durch die Extru-

sion entstehen sicht-
bare Strukturen auf der
Oberflache

- FDM Modelle werden

einfarbig gefertigt

- Stlitzstrukturen

notwendig

- Fein-raue Oberflache
- Kostenintensiv

Weitere Informationen zu den technischen Anforderungen entnehmen Sie bitte unserem Design-Guide:
https://rapid3dservice.de/downloads/allgemein/Design-Guidelines-2019.pdf
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KONTAKT

Wir haben das Ziel, Sie bei lhren Neuentwicklun-
gen zu unterstiitzen und lhnen bereits wihrend der
Entwicklungsphase die Moglichkeit zu bieten, die
eigene Konstruktion mit Hilfe von Prototypen auf
Konstruktionsfehler zu priifen.

Unsere Prototypen ermoglichen Ihnen, mit einem in
Planung befindlichen Produkt zu interagieren, die
Optik, die Konstruktion und teilweise die Funktionali-
tat des Werkstiickes vor der Serienfertigung nochmal
zu (berpriifen und eventuelle Konstruktionsfehler zu
vermeiden. Die Erstellung von Konstruktionsdaten
fiir 3D Druck-Bauteile ist zudem einfacher und zeit-
sparender als die Herstellung der Konstruktionsda-
ten fiir herkdmmliche Verfahren wie z.B. Dreh- und
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Frasteile, da auf weniger verfahrensabhidngige Gren-
zen wie z.B. Biegeradien, Hinterschneidungen, Kani-
le etc. geachtet werden muss.

Anhand der Prototypen kénnen die Teammitglieder
wirksam kommunizieren und die Durchfiihrbarkeit
und Umsetzung des Projektes evaluieren. Somit sind
Prototypen fiir die Beantwortung der offenen Fragen
in einem Projekt nitzlich und unterstiitzen Sie bei
der Auswahl der richtigen Konstruktion.

Wir begleiten Sie von der Anfrage bis zur Lieferung.
Sprechen Sie uns gerne an!
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