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genden >LPBF“ genannt 

gemäß synonymer Bezeichnung > “)



6,7 W/(m ∗ K)113 W/(m ∗ K)
β ÿ́ = 995°C

104 106 K/s

 



 

 

>Laserbasierte Pulverbettfusion von 

Metallen“ (LB oder >Selective Laser Melting“ (SLM).

Folgenden wird der Prozess mit >LPBF“ abgekürzt, was der international verbreiteten 

Bezeichnung >Laser Powder Bed Fusion“ 
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�L �sΔÿs Ās

ĀS Δÿs �L �s

āV = �LΔÿs ∗ �s ∗ Ās  ( Jmm3)
āV

�L �s āV



āV  =  58,8 J/mm³ �L180 W 3  240 W α 0,89 µm 3  0,66 µm
�L �s

�̇th = Ās ∗ Δÿs ∗ �s  (mm3s )
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– 697 3  715 °C800°C

�i =7 s 5°C/s �L = 375 W �s = 1029 mms Δÿs =120 µm Ās = 60 µm āv = 50,62 J/mm³



410°C/s
weitere Schichten (L1, L2, &, Ln) aufgebracht werden. Di
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ĀS = 90 µm �L = 375 W�s = 686 mm/s α βΔÿs = 120 µm āV = 50,62 J/mm³ �̇th = 7,41 mm3/sΔÿs = 40 µm
α β �̇th = 0,72 mm3/s

�̇th = 7,92 mm3/s āV =50,62 J/mm³ āV = 243 J/mm³ āV

α‘ 400°C2 h
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610°C β 800°C
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β700°C 4 h 10 h800°C 0,5 h
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�i
α β α‘

�L = 375 W �s =686 mms Δÿs = 120 µm Ās = 90 µm āv = 50,62 J/mm³ �i =1 s α 0,79 ± 0,26 µm α0,54 ± 0,18 mm �i = 10 s

�i = 1 s �i = 10 s

�i = 1 s α 0,52 ± 0,22 µm α0,18 ± 0,07 µm �i = 10 s �L = 375 W �s = 1029 mms Δÿs =120 µm Ās = 60 µm āv = 50,62 J/mm³



 

(im Folgenden >Schichtfläche“) 

 



 

Materialbibliothek >Materialien für Additive Manufacturing“ der Simulationssoftware Ansys 
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0,4 mm 1,4 mm
106 K/s 4,6 ∗ 105 K/s
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ID mit dem Präfix >A“ für Schichtzwischenzeit 44,6 s, >B“ für 27,7 s und >C“ bzw. >D“ 21,9 s � � Ā
obenreihe >Ax“, >Bx“ und >Cx“ sind zur Untersuchung 

Schichtzwischenzeiten vorgesehen, wohingegen Probenreihe >Dx“ zur Untersuchung des zweiten 

� Die Proben mit der ID >A33“, >A41“, >B18“ und 

>C7“ dienen als Referenzproben 
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Anlage >SLM280HL 

Twin“ des Anlagenherstellers SLM



Folgenden: > “

>Ti_SLM_MBP3.0_60_CE2_400W_Stripes_V1.2“

�L �s Δÿs ĀS350 W 1100 mm/s 120 µm 60 µm
–

15 2 45 µm
15 2 45 µm

�i

Schichtzwischenzeiten werden mit ILT22, ILT28 und ILT45 abgekürzt (engl. >Inter Layer Time“). 



�scan,min (s) �i (s)15 21,920 27,737 44,6
 

�c = 80 m/minÿ = 0,1 mm/Umdrehung
2400 Umdrehungen/min
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(im Folgenden: >Access“).
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–

Folgenden: > “

(im Folgenden: >DLR WF“)
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�i �i = �scan + �rec�scan �rec�Scan�s Δÿs
�scan ~ �scan                         �scan ~ 1�s                          �scan ~ 1Δÿs

–�scan,min



Δÿs = 0,12 mm �s = 1100 mm/sΔÿs,sim = 1000 mm �s = 1000 mm/s
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, im Folgenden >thermische Historie“ genannt�L �sΔÿs ĀS �i
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0,6 mmĀS = 0,06 mm

ÿsekMax j 600°C �sekMax j 6.000 s�sekMax j 11.000 sÿsekMax j 260°C
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� = 0 � = 6500 s� = 60° � = 20 mm Ā = 20 mm
zusammengefasst. Im Folgenden genannten >Schichten“ sind stets 
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ÿP0 ÿS

ÿP0ÿS

ÿ = 800°C
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Ā = 10 mm|15 mm|20mm � = 45°� = 20 mm

� Ā� � � Ā � =20 mm ÿ j750°C
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� = 0 mm

� = 0 �Ā ÿ < 800°C
ĀĀ = 20 mm Ā = 15 mmĀ = 10 mm Ā� j 600 s

� = 30°
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ÿPlattform = 100°C
ÿmin,FS0 = 121°C

ÿmin,FS0 �c = 220 s ÿ = 120,5°C �c = 926 s
ÿmax,FS1 = 885,4°Cÿmin,FS1 = 138,2°Cÿmin,FS0 = 121°C ΔÿFSn

ÿmax,FSn ÿmax,FS7 = 639°C
� = 20 mm� =1587 s

�e,FS0 = 220 s�s,FS1 = �e,FS0 = 220 s
ÿmax,FS1 = 1228°C

Ā Ā =



15 mm Ā = 20 mm � = 30° � =10 mm
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ÿmax,FS1 = 805,6°Cÿmax,FS2 = 625,1°C ÿmax,FS3 = 594,3°C ÿmax,FS1 = 885,2°C ÿmax,FS2 = 541°Cÿmax,FS3 = 586,7°C

ÿmin,FS0 = 302,9°C ÿmin,FS0 =120,5°C
Ā = 20 mmĀ = 15 mm
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Ā = 20 mm Ā = 15 mm
114,7°C 38% ÿmin,FS0 = 417,6°Cÿmin,FS0 = 302,9°C Ā =20 mm 422,5°C 52 %ÿmax,FS1 = 1228,1°C Ā = 20 mm ÿmax,FS1 = 805,6°CĀ = 15 mm Für die daran anschließenden Folgeschichten FS ≥ 2 wird bis zum 100°C

Ā = 20 mmÿmax,FS5 = 624,3°C ÿmax,FS5 = 599°C Ā = 15 mm

661 s j 11 hÿPlattform = 100°C
� = 20 mm  
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Schematische Darstellung der Definition der Kennwerte >Haltedauer der intrinsischen Wärmebehandlung Δ�IHT“ (a) und 
>Abkühlkonstante ý“ (b) ��Āÿ�
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ÿ(�) = 100°C + (1605°C 2 100°C) ∗ þ2�∗�
 Δ�IHT
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β 800°C 2 h
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