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3	 Demonstratorbauteil APOD11 

	 (Quelle: Airbus Group).

4	 Demonstrator-Features mit 

	 1 - 4 mm Spurbreite (v.li.n.re.).

Ergebnis

Die Parameterentwicklungsphase erfolgte mit Spurbreiten 

von 1 - 4 mm, mit denen die Feature-Geometrien generiert 

wurden (Bild 4). Die erzielten Aufbauraten der Einzelschichten 

variierten von 0,15 kg/h bei 1 mm Spurbreite bis zu 2 kg/h 

bei 4 mm Spurbreite. Die Auswertung der Versuche an den 

Feature-Geometrien zeigte eine starke Reduzierung der 

erreichten Auftragsraten speziell bei den 3 und 4 mm Spuren 

bedingt durch die notwendigen Abkühlzeiten zwischen den 

Lagen. Durch die Installation einer aktiven Wasserkühlung 

konnte die Volumenaufbaurate z. B. bei den 3 mm Spuren  

um den 4-fachen Wert gesteigert werden.

Anwendungsfelder

Die erzielten Erkenntnisse mit dem Werkstoff IN718 lassen 

sich auf andere Werkstoffe und Anwendungen übertragen. 

Potenziale besitzen Bauteile, die ein hohes Zerspanungsvolu-

men aufweisen, z. B. Integral- und Triebwerksbauteile aus der 

Luftfahrttechnik oder Turbinen aus Hochleistungswerkstoffen 

zur Energiegewinnung. Im Werkzeug- und Formenbau bieten 

sich effektive und flexible Lösungen an, z. B. zur Modifikation 

von Bauteilen.

Die Arbeiten wurden im Rahmen des EU-Projekts »AMAZE« 

unter dem Förderkennzeichen 313781 gefördert.
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Aufgabenstellung

Um aufwendige und kostenintensive Bauteile z. B. aus 

Nickelbasis-Superlegierungen in der Luftfahrtindustrie flexibler 

fertigen zu können, werden alternativ zur konventionellen 

Herstellung additive Verfahren wie das Laserauftragschweißen 

(LMD) untersucht. Ein entscheidendes Kriterium für die indus-

trielle Verbreitung ist neben technologischen Aspekten die 

Wirtschaftlichkeit des Verfahrens. Signifikante Kostenfaktoren 

sind dabei die Zeiten für den additiven Fertigungsprozess und 

die anschließende Nachbearbeitung. Beide Aspekte werden 

im Rahmen des EU-Projekts »AMAZE« untersucht und an der 

Triebwerksaufhängungskomponente aus IN718 als Demons-

trator mit gesteigerter Aufbaurate erprobt.

Vorgehensweise

Aus prozesstechnischer Sicht sind die Schlüsselfaktoren die 

erzielte Aufbaurate, die erreichte Qualität (z. B. Poren) und 

die Geometriegüte (Nachbearbeitungszeit). Dabei besitzt 

die Steigerung der Auftragsrate das größte Potenzial, welche 

bei verschiedenen Strahldurchmessern und Laserleistungen 

im Bereich von 500 bis 3500 W unter Einhaltung einer 

maximalen Oberflächentemperatur von 70 °C vor jeder Lage 

untersucht wurde. Aus dem Demonstrator wurden signifi-

kante Geometrieelemente (Features) extrahiert und mit 

verschiedenen Strategien aufgebaut. Diese dienen als Basis 

der Demonstratorherstellung mit dem Ziel, die Fertigungszeit 

zu minimieren.

ADDITIVE FERTIGUNG EINER 
TRIEBWERKSAUFHÄNGUNGS-
KOMPONENTE MITTELS LMD
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