




rojekt „In

aserstrahlschmelzen“ (Projektnummer TO 1395/1

„Additive manufacturing 

based shape memory alloys”











A

ddfdL
Eλ,TESEV
hd
0‘

lt



PL
TBTLTPTTr
V̇

α

α

Δελ,T
γγ̇ṁƞ
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chichten im „as built“ Zustand verdeutlicht durch a) die orange 
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