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Dreidimensionale Oberflächenanalyse 
und Topografie-Simulation additiv 
hergestellter Laser-Sinter Bauteile

Anwendungen von Laser-Sinter Bauteilen als Sichtteile sind aufgrund der 
vergleichsweise schlechten Oberflächenqualität sehr begrenzt. In dieser Ar-
beit werden dreidimensionale Kennwerte benutzt, um die Oberflächenqualität 
von Laser-Sinter Bauteiloberflächen und die Einflüsse aus unterschiedlichen 
Bereichen der gesamten Prozesskette zu evaluieren. Beispielsweise wurden 
objektive Kennwerte, mit deren Hilfe Orangenhaut zu identifizieren ist, und 
Prozessparameter, die diese deutlich vermindern, gefunden. Mittels Durch-
führung von haptischen Versuchen wurde das subjektive Empfinden ermittelt 
und konnten zu objektiven Kennwerten korreliert werden. Eine mikroskopische 
Betrachtung des flachen Oberflächenwinkels mit verschieden farbigen Pulvern 
zeigt neue Erkenntnisse zum Anschmelzvorgang von Partikeln an die Schmel-
ze. Zur nachträglichen Glättung von Oberflächen wurden mechanische, chemi-
sche und optische Nachbehandlungsmethoden verwendet und deren Potential 
aufgezeigt. Eine abschließende neuartige Simulation der dreidimensionalen 
Topografie bildet die Grundlage für ein Programm zur automatischen und funk-
tionsgerechten Orientierung von Bauteilen, welche am Beispiel eines realen 
Bauteils erfolgreich validiert wurde. Zusammengenommen zeigen die Ergeb-
nisse, dass die richtige Wahl von Bauorientierung und Prozessparametern ent-
scheidend für die Bauteilqualität ist und selbst eine aufwendige Nachbearbei-
tung eine ungeschickte Wahl derer nur schwerlich ausgleichen kann.
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Anwendungen von Laser-Sinter Bauteilen als Sichtteile sind aufgrund der vergleichs-
weise schlechten Oberflächenqualität sehr begrenzt. In dieser Arbeit werden dreidi-
mensionale Kennwerte benutzt, um die Oberflächenqualität von Laser-Sinter Bau-
teiloberflächen und die Einflüsse aus unterschiedlichen Bereichen der gesamten Pro-
zesskette zu evaluieren. Beispielsweise wurden objektive Kennwerte, mit deren Hilfe
Orangenhaut zu identifizieren ist, und Prozessparameter, die diese deutlich vermin-
dern, gefunden. Mittels Durchführung von haptischen Versuchen wurde das subjek-
tive Empfinden ermittelt und konnten zu objektiven Kennwerten korreliert werden.
Eine mikroskopische Betrachtung des flachen Oberflächenwinkels mit verschieden
farbigen Pulvern zeigt neue Erkenntnisse zum Anschmelzvorgang von Partikeln an
die Schmelze. Zur nachträglichen Glättung von Oberflächen wurden mechanische,
chemische und optische Nachbehandlungsmethoden verwendet und deren Potenti-
al aufgezeigt. Eine abschließende neuartige Simulation der dreidimensionalen Topo-
grafie bildet die Grundlage für ein Programm zur automatischen und funktionsge-
rechten Orientierung von Bauteilen, welche am Beispiel eines realen Bauteils erfolg-
reich validiert wurde. Zusammengenommen zeigen die Ergebnisse, dass die richtige
Wahl von Bauorientierung und Prozessparametern entscheidend für die Bauteilqua-
lität ist und selbst eine aufwendige Nachbearbeitung eine ungeschickte Wahl derer
nur schwerlich ausgleichen kann.
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Laser sintered parts are nowadays rarely used as visible party because of the rather
poor surface quality. In this work, areal surface texture parameters are applied to
evaluate laser sintered part surface quality and the influences from several sections
of the process chain. Exemplarily, objective values for identifying orange peel were
found as well as process parameters to reduce its manifestation significantly. With
haptic tests the subjective feeling was determined and the findings correlated with
objective values. New insights of the partial particle melting on the part surface are
shown with a microscopic look on the flat build angle by the use of two different co-
lored powders. For the subsequent smoothing of part surfaces mechanical, chemical
and optical post-processing methods were evaluated and their potential is demons-
trated with experimental results. Finally, a novel simulation of the three-dimensional
surface topography is used as a basis for a tool to automatically and functionally ori-
entate the parts build position, which is successfully validated with the example of a
real part. All in all the findings of this work show, that the right choice of build orien-
tation and process parameters is crucial for the surface quality as even an extensive
post-process is hardly a counterpoise a careless choice.
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