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Neues Temperatur-Management fir

SLS-Systeme zur Qualitatssteigerung

1| Temperaturverteilungsmessung der Pulveroberflache
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2 | Messung der Schmelzetemperatur
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3| Zeit-Temperatur-Diagramm der Schmelzetemperatur

Entwicklung einer Temperaturvertellungs-

und Schmelzetemperaturmessung fur ein
SLS-System zur Qualitatssteigerung

Ausgangslage

Bisher scheitern besonders die pul-
verbasierten Verfahren im Kunst-
stoffbereich an der Stabilitat und
der Wiederholgenauigkeit des Pro-
zesses. Um hier einen entscheiden-
den Schritt weiterzukommen wurde
eine neue Heizungs- und Schmelz-
energie-Messung entwickelt. Dies
ermoglicht nicht nur eine Optimie-
rung des Prozesses, sondern zusam-
men mit speziellen Kalibierbauteilen
auch die Kalibrierung der Systeme
untereinander. Somit besteht zum
ersten Mal die Moglichkeit Serien-
bauteile gleichzeitig auf systemglei-
chen Maschinen bauen zu kdnnen.
Damit konnte erstmals eine Serien-
Produktion uber mehrere Systeme
parallel skaliert werden.

Temperaturverteilung im Pulver-
bett

Grundvoraussetzung fur eine wie-
derholgenaue Bauteilqualitat ist
eine homogene Temperaturvertei-
lung im Pulverbett Mit dem Mess-
system konnen die Parameter der
einzelnen Heizkanale der Infrarot-
heizung anhand der Messwerte ein-
gestellt werden. Der anfanglich vor-
handene Temperaturunterschied
auf der Pulveroberflache im Bau-
raum konnte von 10.5 °C auf 1.2 °C
reduziert werden (Bild 1).

Schmelzetemperaturmessung

Zur Schmelzetemperatur-Messung
wurde ein entsprechender Testjob
definiert, bei dem neun Zugstabe ge-
druckt werden (Bild 2). Bei den Mes-
sungen werden die Temperaturen
der Schmelze der einzelnen Zugsta-
be gemessen. Die gemessenen Wer-
te (Bild 3) werden mit den Vorgaben
verglichen und bei Abweichungen
werden die Maschinenparameter
(wie z. B. Bauraumtemperatur, Laser-
leistung, etc.) entsprechend ange-
passt.

Dies hier vorgestellte Tool stellt so
die gleichmassige gute Bauteilqua-
litat des einzelnen Systems sicher.
Auch ist es mit diesen Vorgehens-
weisen moglich, Systeme unterein-
ander zu kalibrieren. So kann eine
Serienfertigung Uber mehrere SLS-
Systeme skaliert werden.

Zudem kann es auch verwendet
werden, um fur unbekannte Pulver
schneller zu den entsprechenden
Parametersatzen flr die Bauraum-
temperatur und die Laserleistung
wahrend der Belichtung zu kommen.
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