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DM P2500 – Digital Metal
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Technologie: 

• Metal Binder Jetting

Materialien, die wir verarbeiten:

• 316L

• CoCr

• 174 PH 

Besonderheiten:

• Verarbeitbarkeit von nicht 
schweißbaren Materialen

• Hohe Bauteilpackung (Abstand < 1mm)

DM DPS 1000 

• Semi-
automatische 
Entpulverungs-
station

• per Druckluft an 
3 Achssystem
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Anlage

Desktop Metal Studio 
System

Technologie: 

• BMD (Bound Metal
Deposition)

Werkstoffe:

• 17-4-PH

• Kupfer

Charactersitika:

• Metall-Binder-
Stangenmaterial

• System mit Drucker, 
Entbinder- und Sinterofen

Sinterbasierte additive Fertigung – Extrusionsbasierte Prozesse
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Anlage

Renkforce 2000

Technologie: 

• Metall-Filamentdruck

Werkstoffe:

• 316L

• TiAl6V4

Characteristika:

• Metall-Binder Filament

• Dualkopf-Extruder

Desktop Metal - Studio System

intern
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PuMa
Entwicklung einer prototypischen Softwarelösung zur Vorhersage und Kompensation des Bauteilverzugs beim Sintern von Metall-
Binder-Jetting (MBJ)-Bauteilen sowie einer effizienten Nachbearbeitungs- und Qualifizierungsstrategie

intern5

Gesamtziel: 
Untersuchung der gesamten MBJ Prozesskette  Entwicklung einer Software zur Sintersimulation, Ermittlung von Prozessgrenzen 
und Ableitung von Designrichtlinien, Erstellung einer Nachbearbeitungs- und Qualifizierungsstrategie

1 Feb 2021 – 31 Jan 2023 (24 Monate) 

IFB Hamburg - Profi TRANSFER
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Projektinhalte
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Entwicklung einer 
Verzugssimulation

Entwicklung einer effizienten 
Nachbearbeitungsstrategie

Entwicklung einer 
Qualifizierungsstrategie

Analyse der Prozessgrenzen und 
Erarbeitung von Designrichtlinien

Fertigung NachbearbeitungDesign und Daten-
vorbereitung

Qualitätssicherung

SIMULATION

A
P 
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A
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A
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4

A
P 
5

Design
Sintern

MBJ Fräsen Oberflächenpolitur



© Fraunhofer 

3D Systems – DMP350 Flex
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Technologie: 

• LPBF – Laser Powder Bed Fusion

Materialien, die wir verarbeiten:

• Ti/Nb/Ta (und Ti-6Al-4V)

Besonderheiten:

• Standort RoLAS-Halle 

• 2 austauschbare Baumodule 
„schneller Materialwechsel“

• Eigene Vorbereitungssoftware 
3DXpert

• 1000 W Laser

• 60 µm 
Laserstrahldurchmess
er in der Fokusebene

• <20 ppm Sauerstoff -
gehalt während des 
Prozesses
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Produktivitätssteigerungen durch Beam Shaping

VERTRAULICH8

Aufgabe

 Validierung des Potentials der Laserstrahlformung
zur Steigerung von Produktivität des 
SLM-Prozesses

Herangehensweise

 Integration von Beam Shaping Optiken in 
eine Versuchsanlage (gezeigte Ergebnisse)

 Übertrag auf Ring Mode Laser in einer 
Serienanlage

Ergebnis

 Aufbauraten um Faktor 3 erhöht 
 rechnerische Halbierung der Fertigungskosten

 Konstant hohe Dichten > 99,9% bei guten 
mechanischen Kennwerten

 Ergebnisse in industriellem Setup bestätigt bzw. übertroffen. 
Potential kann durch Anpassung weiterer Prozessparameter
(Hatch, Schichtstärken, etc.) noch weiter ausgeschöpft werden  
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Liq320 Silikon 3D-Drucker
Standort: Medical Garage - Verantwortlicher: Felix Weigand
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Technologie: 

• Direct Ink Writing

Materialien:

• SILASTIC™ 3D 3335

Rahmendaten:

• Düsen: 0,23 | 0,4 | 0,8 mm

• Bauraum: 250 x 320 x 150 mm

• Geschwindigkeit: 10 – 150 mm/s

Besonderheiten:

• Automatisches Bed-Leveling

• Wärmelampe zur beschleunigten 
Aushärtung des Silikons

Shorehärte A 50

Zugfestigkeit ~8,3 Mpa

Reisfestigkeit 0,051 kN/m

Reißdehnung ~525%Fused Filament 
Fabrication

Direct Ink Writing
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BeAM Modulo 400
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 Build Volume (X,Y,Z) 600 x 400 x 400

 Siemens Sinumerik 840D SL

 2 DED deposition heads

 Max. 2kW laser power

 Controlled atmosphere system 
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Projektverbund: 8 Verbundpartner

Projektkoordinator: Fraunhofer IAPT

Projektlaufzeit: 01.10.2021 – 30.09.2023 / 24 Monate

BigDataLMD
Entwicklung einer Qualitätsapplikation zur Stabilisierung der Qualität im 

Laser Metal Deposition Prozess in Siemens MindSPhere

restricted
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Project overview
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Problem

Solution

How do we get identical part 
quality from very print job?

Process data

System data

Environmental data

x

y

Sensor-based, quality tool for LMD process

restricted
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PhD Cooperation with Fraunhofer IAPT
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Definition of Topic

1

Selection of PhD
Candidate

2 3

Project Duration

4

PhD Candidate
Switches to Company 


