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KOMPLEXITAT
HOCH DREI

Es ist schon erstaunlich: Kaum denkt man, man hat einigermaRen den Uberblick gewonnen,

schon gibt es wieder ein neues Verfahren oder eine neue Verfahrenskombination. Auch entlang
der Prozesskette kommen immer neue Elemente hinzu. Sei es seitens der Softwarelésungen, wo
man im Bereich der Konstruktion das Thema Additive Fertigung mittlerweile aktiv unterstiitzen
mochte als auch im Bereich der Simulation. Uberall denkt man iiber Automatisierung,
Vereinfachung und Nutzerunterstiitzung nach. Aber auch hardwareseitig drangen immer neue
Losungen auf den Markt. In jedem Bereich wachst die Zahl der Anbieter und damit auch die Zahl
der verfiigbaren Systeme. Jede Anlage, jede Software, jedes Konzept zeichnet sich durch mehr
oder weniger einzigartige Ansatze aus. Andere wiederum werben mit Einzigartigkeit, bieten
aber im Grunde das gleiche wie andere auch. Nicht minder komplex ist das Thema Materialien.
Auch dort nimmt die Vielfalt stetig zu. Es ist mittlerweile schon fast undurchschaubar.

Hinzu kommt, dass in den einzelnen Disziplinen immer genauere und bessere Losungen
gefunden werden. Forschungsinstitutionen sorgen fiir immer neue Ansatze und die Industrie
schraubt stetig ihre Forderungen in die Hohe. Wohin sich diese Spirale noch drehen wird, 1asst
sich nur schwer abschéatzen. Klar scheint jedoch, dass so mancher, der sich mit dem Thema
beschéftigt, von der zunehmenden Komplexitdt in all diese Dimensionen schlicht iiberfordert
ist. Natirlich wird versucht, durch Normen und Richtlinien Ordnung hineinzubringen. Dass
dies nur langsam gelingt, ist anlésslich der rasanten Entwicklungen nur allzu verstandlich.

_Miteinander reden

Deshalbist es sinnvoll, die Angebote an Weiterbildung und Veranstaltungen zu nutzen, die einen
Uberblick iiber das Thema geben, denn fiir viele gilt es aktuell eine Make or Buy Entscheidung
zu treffen. Welcher Nutzenaspekt der Additiven Fertigung jeweils im Vordergrund steht,
bestimmt letztlich dartiber, welches Verfahren und welche Materialien zum Einsatz kommen.
Das wiederum definiert in hohem MaRe die erforderliche Investition, besonders wenn man
eigenes Equipment in Erwagung zieht. Eine Patentlosung scheint derzeit nicht in Sicht, jedoch
ist man gut beraten, den Schulterschluss mit denjenigen zu suchen, die die Technologie
schon viele Jahre im Einsatz haben und {iber ein hohes MaR an Erfahrung verfiigen. Starke
Netzwerke sind im Bereich der Additiven Fertigung enorm wichtig. Gliicklicherweise ist die
Motivation aufeinander zuzugehen in diesem Umfeld hoch. Eine hervorragende Gelegenheit
bietet dazu iibrigens unsere Fachkonferenz ADDKON am 06. und 07. Juni im scalaria Event-
Resort in St. Wolfgang im Salzkammergut. Wir freuen uns, Sie dort begriien zu diirfen!
(Mehr auf Seite 8 und im beiliegenden Folder.)

www.addkon.at
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Aktuelles

Im 800 m? groBen
Showroom sehen
Kunden neben

dem Maschinen-
portfolio flr die
Zerspanung auch die
additiven Fertigungs-
maschinen Lumex
Avance 25 und
Lumex Avance 60.

25 JAHRE MATSUURA

Seit dem Jahr 1994 bietet die Matsuura Machinery GmbH in
Deutschland und Osterreich eine groBe Auswahl an hochef-
fizienten Vertikal-, Horizontal- und 5-Achs-Bearbeitungszen-
tren sowie Anlagen fiir das Additive Manufacturing made by
Matsuura an. 2019 soll aus diesem Anlass ein groBes Jubilaum
gefeiert werden.

Nicht nur die Bearbeitungszentren aus dem Hause Matsuura haben
in den letzten 25 Jahren optisch und technisch eine vorwarts ge-
richtete Entwicklung durchlaufen. Auch das deutsche Tochterunter-
nehmen Matsuura Machinery GmbH hat sich aus einer acht Mit-
arbeiter starken Firma zu einem innovativen Unternehmen mit 43
Mitarbeitern und modernem Firmensitz in Wiesbaden-Delkenheim
entwickelt. Raum fiir diesen stabilen und nachhaltigen Wachstums-
kurs schafft das vor zehn Jahren bezogene Firmengebaude, mit
einem speziell fiir Kunden ausgebauten 800 m2 grofen Showroom,
in dem neben dem Maschinenportfolio fiir die Zerspanung auch
die additiven Fertigungsmaschinen Lumex Avance 25 und Lumex
Avance 60 zu sehen sind. Mit Aktionen und Veranstaltungen wie
dem grofRen Open House vom 16. bis 17. Mai 2019 mochte die Mat-
suura Machinery GmbH Ihr Jubildumsjahr feiern. , Ein 25-jahriges
Firmenjubildum sollte gebiihrend gefeiert werden! Neben unseren
Mitarbeitern mochten wir uns daher natiirlich auch bei unseren
Kunden mit einem aktionsreichen Jubildumsjahr fiir die langjahri-
ge Zusammenarbeit und das Vertrauen in die Matsuura Machinery
GmbH bedanken,” so Bert Kleinmann, Geschéftsfithrer der MMG.

www.matsuura.de

Im modernen Vorfiihrzentrum in Wiesbaden-Delkenheim dreht
sich auf 2500 m? alles um die Bedurfnisse der Kunden.

Im HSS-Verfahren hergestellte TPU-Teile
ermdglichen vollig neue Einsatzgebiete.

HSS-MATERIAL-
PORTFOLIO ERWEITERT

voxeljet gab die Markteinfiihrung der neuen Spe-
zialmaterialien Polypropylen (PP) und Thermoplas-
tisches Polyurethan (TPU) fiir seine High Speed Sin-
tering Produktlinie von 3D-Drucksystemen bekannt.

Polypropylen ist eines der vielseitigsten Polymere und
wird in nahezu allen Endverbrauchermarkten fiir Kunst-
stoffe eingesetzt. TPU ist wie alle thermoplastischen Elas-
tomere durch Verschmelzung verarbeitbar sowie elastisch
und ermoglicht so den 3D-Druck von flexiblen Objekten in
hochster Prazision und Auflosung. ,Wir freuen uns iiber
die schnelle Qualifizierung neuer Materialien fiir unseren
High Speed Sintering Prozess. In weniger als neun Mona-
ten konnten wir verschiedene Polyamidpulver und mehre-
re thermoplastische Polyurethantypen erfolgreich verdru-
cken”, kommentierte Dr. Ingo Ederer, CEO von voxeljet,
das Ergebnis.

,Dariiber hinaus arbeiten wir an einigen sehr kunden-
spezifischen Materialien — mitunter auch an Polypropylen,
einer der haufigsten Kunststoffe der Welt. Polypropylen
zeichnet sich durch duBerst spannende Eigenschaften aus
und eignet sich fiir ein besonders breites Anwendungs-
spektrum. Momentan verdrucken wir PP erfolgreich auf
unseren kleineren VX200 HSS-Systemen. Wir erwarten
jedoch einen reibungslosen Ubergang zu unserem groRe-
ren und automatisierten Produktionssystem VJET X-HSS,
welches voraussichtlich Ende 2019 kommerziell verfiigbar
sein wird”, so Ederer abschlieRend.

www.voxeljet.de
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AUSZEICHNUNG
FUR CUBICURE

Uber gleich zwei Top-Platzierungen darf sich Cubicure
beim Jungunternehmer-Wettbewerb 2018 freuen, der
vom Wirtschaftsmagazin Gewinn vergeben wird.

Mit dem 6. Rang in der Gesamtwertung sowie dem 1. Platz
in der Kategorie Export zahlen Dr. Robert Gmeiner und Prof.
Jirgen Stampfl, beide Geschiftsfilhrer des Wiener Start-ups
Cubicure, somit zu den Top 10 Jungunternehmern in Oster-

reich. Von 1.000 Erstregistrierungen kamen rund 300 Ein-
reichungen zur Bewertung, die besten 100 daraus wurden

EHE Die von BigRep selbst entwickelte, pramiert. Der Preis in der Kategorie Export wurde von der
TS #)  innovative MXT*-Technologie bildet Industriellenvereinigung vergeben und ist mit 4.000,- Euro

das technische Kernstlick des neuen doti Mit ei b hilichen E 95 % im Jah
E 3D-Druckers BigRep PRO. otiert. Mit einer beachtlichen Exportrate von o im Jahr

2018 ist Cubicure Export-Meister unter den Jungunterneh-
men Osterreichs. Neben der Umsatz- und Gewinnentwicklung

MXT®-EXTRUSIONS- wurden die Einreichungen auch nach den Kriterien Origina-
TEC H N o LOG I E Vo RG EST E L LT litdt und Qualitat der Geschéftsidee, Unternehmensstrategie,

Kundenorientierung, Umweltvertraglichkeit und technische
Auf der formnext 2018 stellte der FDM-Gerateherstel- Umsetzung der Konzepte bewertet.
ler aus Berlin unter anderem den BigRep PRO mit neuen
Standards in Qualitat und Geschwindigkeit vor. www.cubicure.com

Der BigRep PRO ist speziell fiir den 3D-Druck groBRformatiger
Industrieprodukte gebaut. Er bietet einen geschlossenen Druck-
raum mit einem Volumen von iiber einem Kubikmeter und ist
mit einem modernen CNC-Steuerungs- und Antriebssystem von
Bosch Rexroth und der BigRep MXT®-Technologie ausgestat-
tet, mit der eine klare Trennung zwischen der Einspeisung der
Filamente, der Erhitzung und dem Ausstof8 des geschmolzenen
Materials ermoglicht wird. Damit lassen sich wahrend des ge-
samten Druckprozesses Materialmenge und AusstoSgeschwin-
digkeit dosieren. ,Diese neue Technologie liefert die von der
Industrie erwartete Innovation, denn unser bahnbrechendes
MXT-System macht unsere neuen Drucker fiinfmal schneller als
derzeit verfiigbare Extrusionstechniken und liefert dabei noch

mehr Prézision und Qualitat”, berichtet Dr. Stephan Beyer, CEO

bei BigRep, stolz. Georg Waldstein (links), Gewinn, und Christoph Neumayer
(rechts), Industriellenvereinigung, Uberreichten die Urkunde fir
den 1. Platz sowie den Scheck liber 4.000,- Euro an Clemens

www.bigrep.com Roitner (Mitte), Cubicure. (Bild: Pepo Schuster/austrofocus.at)
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Messen und Veranstaltungen

FACHKONFERENZ

ADDKON 2019: DIE GESAMTE
PROZESSKETTE IM UBERBLICK

So mancher in der Industrie steht vor der Entscheidung: Make or Buy? Kaum wo anders ist diese Frage fur Unter-
nehmer im Moment schwerer zu beantworten als im Bereich der Additiven Fertigung. Viele Einflussgréolen sind
zu berucksichtigen, die wesentlichen Kriterien aber oft schwer zu erkennen und zu bewerten. Die Fachkonferenz
ADDKON des Fachverlages x-technik will einen Einblick fGr Technikverantwortliche und wirtschaftliche Ent-
scheider liefern. von Georg schépf, x-technik

ochte man sich einen Uberblick iiber
die Additive Fertigung verschaffen, ist
es oft schwierig, die richtige Literatur
oder die passende Veranstaltung zu fin-
den. Viele der angebotenen Fachkonfe-
renzen bieten heute einen tiefen Einblick in die Details der
unterschiedlichen Verfahrensschwerpunkte. Meist handelt
es sich dabei aber um fachlich sehr spezifische Veranstal-
tungen. Da ist es schon erforderlich, mehr als die Grund-
lagen der Technologie zu kennen und zu wissen, welche
wesentlichen Unterschiede es gibt. Dementsprechend sind
die Fachkonferenzen meist schon wie , Familientreffen”

Sponsoren der ADDKON 2019
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der Branche. Gut, dass es diese Veranstaltungen gibt.
Sucht doch der Branchenexperte immer wieder nach neu-
en Informationen, die ihm helfen, im Tagesgeschéft den
grofiten Nutzen aus der Technologie zu ziehen. Da ist es
schon erforderlich, sowohl im eigentlichen Bauprozess als
auch in den umgebenden Disziplinen wirklich ins Detail zu
gehen.

_Aller Anfangist ...

Was tut man jedoch, wenn man am Anfang steht? Wo be-
kommt man einen Uberblick iiber die additive Prozess-
kette? Und zwar einfach, iibersichtlich und verstandlich

@ GE Additive

TRUMPF

CGTeECH™
“ Vericut
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dargestellt? Auch ein Uberblick iiber die zur Verfiigung
stehenden Verfahren ware da nicht schlecht. Auf den ein-
schlagigen Messen wird zwar so gut wie alles geboten,
aber da muss man schon recht genau wissen, wonach man
sucht und eine grundlegende Vorinformation ist unabding-
bar, um sich zurechtzufinden. Speziell in Osterreich wird
man da nur schwer fiindig. Die einschldgigen Veranstal-
tungen helfen Experten in hervorragender Weise, sich im
Detail iiber die aktuellen Entwicklungen zu informieren
und fachlich tiefgehende Expertenmeinungen zu horen.
Diese sind auch eine gute Moglichkeit, um sich fachlich
sehr intensiv auszutauschen. Zusatzlich dazu bietet der
Fachverlag x-technik nun die ADDKON. Diese soll genau
diese Liicke schlieBen. Einfach mal von der Basis weg er-
fahren, was alles zur additiven Prozesskette dazugehort.
Einen Verfahrensiiberblick mit Praxisbeispielen, die die
Maoglichkeiten aber auch Grenzen der Additiven Fertigung
aufzeigen. Sowohl technisch als auch wirtschaftlich erfah-
ren, worauf es grundlegend ankommt.

_Umfangreiches Fachprogramm

Ein Programm mit insgesamt iiber 40 Keynotes, Fachvor-
tragen und Workshops bringt Technikverantwortlichen und

www.additive-fertigung.at

Messen und Veranstaltungen

ADDKON

2-tagige Fachkonferenz auf Glber 2.500 m?
Uber 40 Fachvortrage und Workshops

far Techniker und Entscheider
Begleitende Fachausstellung
Spa-Bereich, Galadinner, Mitnahme einer
Begleitperson, verlangerter Aufenthalt,
Kombi-Rabatte ...

wirtschaftlichen Entscheidern aus der Industrie und dem
produzierenden Gewerbe in der zweitdgigen Veranstaltung
alle Kerninformationen naher, die man fiir grundlegende
Entscheidungen zum Einsatz der Additiven Fertigung be-
notigt. Welche Technologien gibt es? Welche zusatzlichen
Disziplinen und Prozessschritte gibt es entlang der addi-
tiven Prozesskette? Welche rechtlichen, personellen und
organisatorischen Aspekte gilt es zu beachten? Das und
vieles mehr gibt es auf der ADDKON 2019, die am 6. und
7. Juni in St. Wolfgang im Salzkammergut stattfinden wird.

Nambhafte Experten aus der Branche kommen ebenso zu
Wort, wie erfahrene Anwender der Technologie. Ein Brei-
tes Spektrum an Informationen und eine hervorragende
Moglichkeit, sich mit Fachleuten auszutauschen und zu
vernetzen.

G

ADDKON 2019

Termin: 06. - 07. Juni 2019

Ort: St. Wolfgang im Salzkammergut
Link: www.addkon.at

Wir bieten flr

die Teilnehmer

der ADDKON mit
dem scalaria

eine exklusive
Eventlocation in
St. Wolfgang im
Salzkammergut,
in der wir von der
Fachtagung mit
top-ausgestatteten
Raumlichkeiten bis
hin zur Nachtigung
und Verpflegung
alles unter einem
Dach vereinen.

Zur
Anmeldung:
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AM EXPO MIT PRAXISBEZUG

Vom 12. bis 13. Marz 2019 findet in Luzern die 3. AM Expo statt. Mit 120 Ausstellern, zahl-
reichen Showcases und neun Fokusthemen bietet die Fachmesse konkrete Hilfestellungen
fUr die Lancierung und Umsetzung eigener AM-Projekte.

ie Aussteller aus den Bereichen Auftragsfer-

tigung, Engineering, Software, Maschinen

und Materialien zeigen praxisnah, wie Ad-

ditive Fertigung kommerziell genutzt wer-

den kann. Sie prasentieren an ihren Stinden
und im Innovation Symposium eine Vielzahl erfolgreicher
AM-Anwendungen - sogenannte Showcases. Diese konkret
umgesetzten Kundenprojekte veranschaulichen die aktu-
ellen Moglichkeiten der verschiedenen AM-Technologien
und Materialien.

_Neun Fokusthemen bringen In-
spiration und geben Orientierung

Die AM Expo 2019 greift die brennendsten Fragen rund
um die Additive Fertigung auf, wie zum Beispiel: Wie wer-
den Bauteile fiir Additive Fertigung designed? Wie rechnet
sich der Business Case fiir Additive Fertigung? Wie kann
Additive Fertigung im Leichtbau eingesetzt werden? Diese
aktuellen Herausforderungen werden fiir die Besuchenden
verstandlich aufbereitet. Zu jedem Thema gibt es eine de-
taillierte Ubersicht auf der Website mit allen entsprechen-
den Ausstellern, Showcases, Dienstleistungs- und Pro-
dukte-Highlights. Somit finden die Besuchenden konkrete
Losungsansatze und viel Inspiration fiir ihre eigenen Her-
ausforderungen rund um die Additive Fertigung und kon-
nen ihr Fachwissen erweitern, gezielt Projektpartner oder
einen einfachen Einstieg in die Additive Fertigung finden.

Eine dieser brennenden Fragen dreht sich rund um die
Nachbearbeitung und Qualitdtssicherung. Die meisten ad-
ditiv gefertigten Teile kommen nicht so aus dem Drucker,
dass sie vollumfanglich einsatzbereit sind. Oft miissen sie
nachbearbeitet werden. Eine weitere Herausforderung
nach dem Produktionsprozess ist die Qualitatssicherung.

Die AM Expo zeigt hier zum Beispiel folgende Losungen
auf: Eine Herausforderung bei Metallteilen ist das Entfer-
nen von Stiitzstrukturen, welche im Produktionsprozess
entstehen. Hatag zeigt auf der AM Expo die ganze Pro-
zesskette, wie diese entfernt und die Oberflichen poliert
werden konnen. Beim Oberflachenfinish mittels Polieren
sind manuelle Arbeitsschritte involviert. Eine Moglichkeit
diese zu automatisieren bietet das Trovalisieren. Der Aus-
steller Rosler zeigt beispielsweise, wie der Aufwand und die
Kosten des Oberflachenfinish von Schadelimplantaten dank
Trovalisieren stark reduziert werden konnte. Die Qualitats-
sicherung in der Additiven Fertigung beginnt aber bereits
vor dem eigentlichen Druck. So zeigt z. B. Aussteller NMB
die Moglichkeiten der Pulver-Analytik.

Die Fokusthemen im Uberblick

e Design fur Additive Fertigung
® Neue Technologien und Materialien

Kunden- und patientenspezifische Lésungen
Kleinserien und digitales Ersatzteilmanagement
Rapid Prototyping und Rapid Tooling

e Nachbearbeitung und Qualitatssicherung

links Auf der AM
Expoam12.und
13.Mérz 2019
prasentieren sich
fUhrende Lieferanten,
Dienstleister und
Experten rund um die
Additive Fertigung.

rechts Die Aus-

steller prasentieren
an ihren Standen

und im Innovation
Symposium eine Viel-
zahl erfolgreicher
AM-Anwendungen.
(Bild: Messe

Luzern AG)

Performance-Steigerung, Leichtbau und spezielles Design

e Business Case, rechtliche Fragestellungen und Zulassungen

e 3D-Scanning und digitalisierte Prozesskette

Die detaillierten Beschreibungen der Fokusthemen sowie jene der
Showcases, Produkt- und Dienstleistungshighlights, sind unter

visit.am-expo.ch zu finden.

Termin: 12. -13. Marz 2019
Ort: Luzern

Link: www.am-expo.ch
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PERSPEKTIVEN DES
INDUSTRIELLEN 3D-DRUCKS

Erneut prasentiert sich das 3. ADDITIVE MANUFACTURING
FORUM Berlin 2019 mit einem anwenderorientierten,
brancheniibergreifenden Programm. Unterstiitzt wird
das Forum von den Griindungspartnern Airbus Group,
Deutsche Bahn, Stratasys, 3yourmind sowie geférdert
durch Berlin Partner fiir Wirtschaft und Technologie.

In der wachsenden Ausstellung zeigen mehr als 60 fithrende
AM Technologie-, Software-, Material- und Serviceprovider
hands-on was heute schon maglich ist. Teilnehmer sind eingela-
den, ihre konkreten Fragestellungen mitzubringen. Das Forum
richtet sich dabei sowohl an Einsteiger als auch bereits fortge-
schrittene Nutzer der Technologie aus den Industrien Luft- und
Raumfahrt, Automobil, Bahn, Maschinenbau, Bau- und Land-
wirtschaft, Medizintechnik und der Wissenschaft. Gemeinsa-
mes Ziel aller Akteure ist es, in der Nutzung der neuen Techno-
logien brancheniibergreifend voneinander zu lernen. Bereits am
Vortag steht ein interessantes Vorabendevent am 3D-Campus
Berlin auf dem Programm.

_European Summit for Women in AM

Dariiber hinaus 1adt der Verein Mobility goes Additive in Ko-
operation mit der [IPM AG am 13. Marz 2019 von 14.00 bis 18.00
Uhr zum European Summit for Women in AM ein. Ziel ist es,
Frauen in Fach- und Fiihrungspositionen in der additiven Welt
besser zu vernetzen und neue Potenziale fir die Zukunftstech-
nologie Additive Fertigung zu erschliefen. Fiinf spannende Im-
pulsvortrdge sowie eine Diskussionsrunde werden den inhalt-
lichen Teil dieses Nachmittags darstellen. Daneben richtet sich
der Fokus auf einen entspannten Austausch untereinander in
stilvoll-kommunikativer Atmosphare.

Die Veranstaltung bietet kompakt an zwei Tagen zahlreiche
Méglichkeiten fur einen wertschépfenden Austausch mit
den Experten auf Augenhéhe.

3. AM FORUM Berlin 2019 ﬁ
Termin: 14. -15. Marz 2019

Ort: Berlin

Link: www.additivemanufacturingforum.de

www.additive-fertigung.at
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Das Messegeldande in Augsburg bietet
eine gute Infrastruktur fir die EAM 2019.

ADDITIVE MANUFACTURING
ZUM ERLEBEN

EXPERIENCE ADDITIVE MANUFACTURING (EAM) ist eine
Fachmesse im Multi-Location-Format fiir Additive Fer-
tigung. lhre erfolgreiche Premiere fand im Herbst 2018
statt.

Die EAM schafft Transparenz und Uberblick im massiv wach-
senden Markt der Additiven Fertigung, der die Schwelle zur
Serienproduktion erreicht hat. Mit praxisnahen Business Cases,
Innovationen und hochaktuellen, anfassbaren Exponaten unter-
stiitzt die EAM die aktuellen und zukiinftigen Marktteilnehmer,
die unendlichen Mdglichkeiten von AM verfahrens-, anwen-
dungs- und materialiibergreifend zu erfassen und férdert den
Informationsaustausch und Wissenstransfer. Die Veranstaltung
wurde als Multi-Location-Event gemeinsam mit dem Fraunhofer
IGCV und dem Institut fiir Werkzeugmaschinen und Betriebs-
wissenschaften iwb der TU Miinchen initiiert, um Unternehmen
bei der Make or Buy-Entscheidung fur die Nutzung von additi-
ven Fertigungsverfahren zu unterstiitzen.

_Science Shuttle

Im Rahmen des Multi-Location-Konzepts wird ein Science
Shuttle zum AMLab (Additive Manufacturing Laboratory) an-
geboten. Das Forschungslabor AMLab fiir Additive Fertigung in
Stiddeutschland bietet auf einer Flache von iiber 220 m?2 her-
vorragende Voraussetzungen zur Weiterentwicklung additiver
Fertigungstechnologien (Ort: AMLab Augsburg, Beim Glaspa-
last 5, 86153 Augsburg).

_Industry Shuttle

Zahlreiche Unternehmen der AM-Industrie sind im Einzugsge-
biet um Augsburg angesiedelt. Teilnehmer der EAM haben die
Maglichkeiten, bei fiihrenden Unternehmen hinter die Kulissen
zu blicken. Die Transfers erfolgen per Bus-Shuttle.

EAM 2019 ﬁ

Termin: 24. - 26. September 2019
Ort: Augsburg
Link: www.experience-am.com

n
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FORMNEXT ALS
LEITMESSE ETABLIERT

Wahrend der vier Messetage war die formnext 2018 der Leitstern des weltweiten Additive Manufacturing und
der modernen Produktionstechnologien. Mit 632 Ausstellern aus 32 Nationen verzeichnete die formnext
2018 auch hier ein Rekordergebnis. Besucher konnten entlang der gesamten Prozesskette Ldsungen und
Inspirationen entdecken, mit denen sie ihre eigene Produktion noch effizienter aufstellen kénnen.

12

eben ihrer hohen Innovationsdichte ist

die formnext eine wichtige Business-

plattform. Zahlreiche konkrete Ge-

schéftsabschliisse und Maschinenver-

kaufe direkt auf der Messe treiben die
Entwicklung der gesamten Branche an. Zudem finden
junge Unternehmen hier wichtige Investment- und
Businesspartner. Auch fiir Einsteiger in die Additive
Fertigung ist die formnext mit ihrem umfangreichen
Rahmenprogramm die richtige Adresse. Unternehmen
aus der gesamten produzierenden Industrie erfahren in-
dividuell, wie sie die Potenziale der Additiven Fertigung
erschliefen konnen.

Auf dem erstmals zusammen mit dem US Commercial
Service veranstalteten transatlantischen ,,AM Standards
Forum” diskutierten Experten aus Europa und den USA
die internationalen Entwicklungen von Produktionsnor-
men. Wahrend der von TCT organisierten internationa-
len , TCT conference @ formnext “ tauschten rund 850
Experten aktuellste Erfahrungen und Erkenntnisse aus
der AM-Welt aus.

_Beeindruckende Internationalitat

Die Position als weltweite Leitmesse der Additiven
Fertigung und der modernen industriellen Produktion
hat die formnext 2018 mit einer Internationalitiat der
Besucher von 49 Prozent deutlich gefestigt. Fach- und
Fiihrungskrafte zahlreicher weltbekannter Unterneh-
men interessierten sich fiir das vielseitige Angebot auf
der Messe. Dazu zdhlten auch Vertreter von fiihrenden
OEMs und Zulieferbetrieben unter anderem aus Luft-
und Raumfahrt, Automotive-, Ol- und Gasindustrie,
Medizintechnik, Dentalindustrie, Maschinenbau sowie
Bauindustrie und Architektur.

Die Aussteller lobten die starke Besucherfrequenz und
die bemerkenswerte Qualitdt der Gesprache. Ilaria Guic-
cardini, Marketing Director Roboze (IT): , Die formnext
und die ganze Branche haben sich entwickelt. In diesem
Jahr hatten wir mehr und noch qualifiziertere Besucher.
Diese kannten bereits unsere Produkte und haben nach
konkreten Losungen gesucht. Auf der formnext erleben
wir die Zukunft der industriellen Fertigung.”

,Die formnext wird von Jahr zu Jahr besser. Man muss
ganz einfach hier sein” restimiert Rick Fulop, CEO and
Co-Founder Desktop Metal (USA).

_Ausblick 2019: Neue
Hallen und Partnerland USA

Im kommenden Jahr findet die formnext vom 19. bis 22.
November 2019 erstmals in den Messehallen 11 und 12
auf dem Messegelande in Frankfurt am Main statt. Als
Premiere prasentiert sich die USA als erstes Partnerland
auf der formnext. Die Vereinigten Staaten haben eine
lange Tradition im Bereich Additive Fertigung und sind
eines der wichtigsten internationalen Ausstellerlander.
Eine sehr aktive Griinderszene hat zudem in den ver-
gangenen Jahren immer wieder weltweit bedeutende
Start-ups hervorgebracht. , Die USA spielen als Anbieter
und Anwender von Additiver Fertigung eine fithrende
Rolle, der wir mit der Wahl des Partnerlandes Rechnung
tragen”, so Sascha F. Wenzler, Vice President formnext.
Geplant sind unter anderem ein umfangreiches Aktions-
programm und verschiedene Landerspecials.

formnext 2019 ﬁ
Termin: 19. bis 22. November 2019

Ort: Frankfurt

Link: www.formnext.mesago.com

ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019

Bildquelle: Mesago / Mathias Kutt



Konferenzleiter und Moderator ist Sebastian
Bremen, Leiter Aachener Zentrum fur
3D-Druck und Group Manager Laser Powder
Bed Fusion, Fraunhofer ILT.

3D-DRUCKER EROBERN
DIE GIESSEREI-INDUSTRIE

Bieten Metall-3D-Drucker eine Alternative zum di-
rekten Metallguss oder gibt es sinnvolle Kombina-
tionen beider Techniken? Antworten dazu liefern
Experten am 26. Juni 2019 auf der 1. Fachkonferenz
Metall-3D-Druck auf der GIFA-Messe in Diisseldorf.

Das Event bietet Firmen aus der GiefRerei-Branche und
Herstellern von 3D-Druckern eine optimale Plattform,
um auf anspruchsvollem Niveau das geschéftliche Netz-
werk auszubauen und zu pflegen. ,Von den Erfahrungen
anderer lernen und Impulse fiir zukiinftige Geschafts-
entscheidungen sammeln - das sind gute Griinde fir
eine Teilnahme”, sagt Andras Hetenyi, Projektleiter In-
dustrietechnik bei Siiddeutscher Verlag Veranstaltun-
gen. Organisiert wird die Fachkonferenz von SV Verlag
Veranstaltungen in Kooperation mit der GIFA-Messe.

Themenschwerpunkte %
der Fachkonferenz Metall-3D-Druck

Innovationen beim Metall-3D-Druck

e Kombinationen von Metallguss und 3D-Druck
e Serienfertigung

Digitale Prozesskette

Qualitatssicherung

e Blick Uber den Tellerrand

* Wie GieBereien vom

3D-Druck profitieren

e
-

L% [5]

Termin: 26. Juni 2019
Ort: Dusseldorf

Link: www.sv-veranstaltungen.de

=104 =

www.additive-fertigung.at
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HOTSPOT DER GIESSEREI-
UND METALLURGIETECHNIK

GieBerei-, Stahl- und Aluminiumindustrie haben das Potenzial
der Additiven Fertigung erkannt. Das Messequartett GIFA, METEC,
THERMPROCESS, NEWCAST widmet dem Thema AF eine eigene
Sonderschau.

GMTN: The Bright World of Metals vereint die vier internationalen Techno-
logiemessen GIFA (Internationale GieRerei-Fachmesse), METEC (Internati-
onale Metallurgie-Fachmesse), THERMPROCESS (Internationale Fachmes-
se fir Thermoprozesstechnik) und NEWCAST (Internationale Fachmesse
fiir Gussprodukte) und zeigt in 14 Messehallen mit rund 2.000 Ausstellern
aus aller Welt die aktuellen Schwerpunkte zu den Themen Gussprodukte,
GieRereitechnologie, Metallurgie und Thermoprozesstechnik.

_Additive Fertigung gewinnt an Bedeutung

Auf den Diisseldorfer Metallurgiemessen vom 25. bis 29. Juni 2019 wird
das Thema Additive Fertigung eine groRe Rolle spielen. Ob im Modell- und
Formenbau, in der Kernherstellung oder im direkten Metalldruck — GieRRe-
reien und ihren Zulieferern erschlieBen sich durch die Additive Fertigung
neue Potenziale. ,,Mit unserer Sonderschau wollen wir die Plattform bieten,
diese Potenziale zu erschliefen”, erldutert Gerrit Nawracala, Deputy Direc-
tor Metals and Flow Technology, Messe Diisseldorf GmbH. , Vor allem fiir
die Themen E-Mobilitat und die Leichtbauweise in der Automobilindustrie
werden von der GIFA starke Impulse ausgehen”, meint Nawracala weiter.

Nicht nur im Rahmen der Sonderschau in Halle 13 oder auf der Fachkon-
ferenz Metall 3D-Druck des Siiddeutschen Verlags geht es um das Thema
Additive Fertigung. RegelmaRig sind Aussteller vertreten die auch Ent-
wicklungen im Bereich der additiven Verfahren zeigen. Softwareunterneh-
men mit Losungen von der 3D-Visualisierung und -Modellierung bis zur
Datenaufbereitung sind genauso vertreten wie Anbieter von Metallpulvern,
Hersteller von Maschinen und Anlagen fiir die generative Fertigung sowie

Dienstleister fiir die Nachbearbeitungs-Prozesse.

Gedruckte Sandform fiir einen GroBdiesel-Zylinderkopf von MAN: Die
1460 x 1.483 x 719 mm messende Form wurde mit einem Sanddrucker im
Binder Jetting-Verfahren in 29 Stunden additiv gefertigt. (Bild: Voxeljet)

GMTN 2019 ﬁ
Termin: 25. - 29. Juni 2019

Ort: Dusseldorf

Link: www.tbwom.de
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ERFURT IN
SACHEN 3D-DRUCK

Besucher- und Ausstellerurteil motiviert die Macher
von Rapid.Tech + FabCon 3.D zur strategischen Weiter-
entwicklung der Kongressmesse. Die 16. Auflage fin-
det vom 25. bis 27. Juni 2019 statt.

Die internationalen Besucher lobten 2018 vor allem die in-
novative und offene Atmosphére sowie die Qualitdt der Aus-
steller. Auch die Aussteller, die sich 2018 in Erfurt prasen-
tierten, stellen der Kongressmesse wiederum ein sehr gutes
Zeugnis aus. ,Diese Ein- und Wertschatzungen freuen uns
sehr und sind zugleich Ansporn, das Konzept der Veran-
staltung stetig den Bediirfnissen der Aussteller und Besu-
cher anzupassen und zeitgemaR weiterzuentwickeln”, sagt
Michael Kynast, Geschaftsfiihrer der Messe Erfurt GmbH.

£l
Herzstiick der Veranstaltung bleiben die praxisorientierte R

Ausstellung sowie der anwendernahe Fachkongress mit AufderRapid.Tech + FabCon 3.D 2019 gibt es neue Themen wie
Kunststoff, Software & Prozesse sowie Normung & Arbeitsschutz.

hochkaratigen Keynote-Speakern und Vortragsforen, die
um zusatzliche Networking-Angebote als dritte Saule er-

ganzt werden. Aussteller haben iiber die Standprasentation Rapid.Tech + FabCon 3.D ﬁ
hinaus die Moglichkeit, ihre neuesten Produkte und Dienst- Termin: 25. - 27. Juni 2019

leistungen in kurzen Slots im News & Innovation Studio Ort: Erfurt

vorzustellen. Neu sind die Themen Kunststoff, Software & Link: www.rapidtech-fabcon.com

Prozesse sowie Normung & Arbeitsschutz.

SEMULATION IST MERR
ALS SOFTWARL

SIMULATIONS-KONFERENZ

Cadfem veranstaltet die niachste Fachkonferenz zur
Numerischen Simulation in der Produktentwicklung
am 23. Mai 2019 in der Voestalpine Stahlwelt in Linz.

Mit Simulation verbindet man Innovationen, Qualitdtsver-

Fur viele Praktiker, die sich taglich mit ANSYS und anderen Simulations-
besserungen sowie Zeit- und Ressourceneinsparungen in  werkzeugen beschéftigen oder Giber einen Einstieg nachdenken, ist die
CADFEM ANSYS Simulation Conference der jahrliche Treffpunkt.

der Forschung und Entwicklung von Produkten und Pro-
zessen. Deshalb verbindet Simulation auch viele Ingenieure

aus der Industrie, aus Forschungseinrichtungen und Hoch- 14. Cadfem ANSYS Simulation Conference Austria @
schulen, unabhéngig von der Grofe der Organisation, von Termin: 23. Mai 2019

Branchen und dem konkreten Anwendungsgebiet. Fiir viele Ort: Linz

Praktiker, die sich taglich mit Ansys und anderen Simula- Link: www.simulation-conference.at

tionswerkzeugen beschaftigen oder iiber einen Einstieg

nachdenken, ist die Cadfem Ansys Simulation Conference 37. Cadfem ANSYS Simulation Conference

der jahrliche Treffpunkt, um von anderen zu lernen, sich Termin: 16. - 17. Oktober 2019

weiterzubilden und sich mit Gleichgesinnten zu vernetzen. Ort: Kassel

Link: www.simulation-conference.com

www.cadfem.de
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FACHKONFERENZ
ADDITIVE FERTIGUNG
IN DER AUTOMOBILINDUSTRIE

Welche Anforderungen stellt die Automobilindustrie an die Additi-
ve Fertigung? Welche Potenziale nutzen Experten bereits im Bereich
Kunststoff, Metall und bei Hybridbauteilen?

Am 7. und 8. Mai 2019 ist es wieder soweit: Die 5. Fachkonferenz: 3D-Druck:
Additive Fertigung in der Automobilindustrie 1ddt zum groBen Branchentreff
nach Miinchen ein. Hochkaratige Referenten berichten iiber ihre aktuellen Er-
fahrungen und Herausforderungen. Exklusive Workshops und ein unterhaltsa-
mes Speed-Dating zum Abendessen sorgen wieder fiir lockere Atmosphéare und
intensives Netzwerken. Die Werksfithrung findet dieses Mal bei EOS statt. Rund
150 Teilnehmer und zehn Aussteller werden 2019 wieder erwartet.

6. AUSTRIAN 3D-PRINTING FORUM

Additive Fertigung ist ein innovativer Bestandteil in vielen industriellen
Produktionsketten, in Forschung und Entwicklung sowie in der Konst-
ruktion. Welche Potenziale stecken in der Additiven Fertigung im indust-
riellen Einsatz und welche neuen Geschiftsmodelle kénnen sich dadurch
entwickeln?

Beim Jahresforum fiir Additive Fertigung treffen sich iiber 180 industrielle An-
wender, innovative Projektleiter sowie AM-Interessierte und tauschen sich un-
gezwungen mit Experten aus. In den Pausen konnen sich die Teilnehmer iiber
die aktuellsten technologischen Entwicklungen der Branche in der begleitenden
Fachausstellung informieren. Keynotes und Vortrage berichten iiber die aktuelle
industrielle Praxis. Die Teilnehmer konnen ihren jeweiligen Themenschwerpunkt
im Parallelprogramm auswahlen oder sich in den Seminaren 3D-Drucken in der
industriellen Fertigung (Grundlagen & Spezialisierung) informieren. Die Vortragen-
den kommen aus Unternehmen und Forschungseinrichtungen wie: Wien Energie,
Swarovski Professional, RHI Magnesita, Technische Uni Graz, Trumpf, DMG Mori,
FH 00, Hirtenberger Engineered Surfaces, Altair, Bibus, Cubicure, 1zul Prototy-
pen, EVO-tech, RHP Technology u.v.m.

www.succus.at

www.additive-fertigung.at
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Hochkaratige
Referenten
berichten tUber
ihre aktuellen
Erfahrungen
und Heraus-
forderungen.

Themenschwerpunkte
der Additiven Fertigung
in der Automobilindustrie

i

¢ Anforderungen und Anwendungen der OEMs

® Innovationen bei Metallen und Kunststoffen
e Digitale Prozesskette: Daten und Design
e Rechtliche Risiken und Abwehrstrategien

e Automationsprozesse flr die Serienfertigung

e Fokus Pulver und Prozesstiberwachung
e Optimierung der Bauteilqualitat

Termin: 7. - 8. Mai 2019
Ort: Mlnchen

Link: www.sv-veranstaltungen.de

Welche Potenziale stecken in der Additiven Fertigung
im industriellen Einsatz und welche neuen Geschafts-

modelle kénnen sich dadurch entwickeln?

6. Austrian 3D-Printing Forum
Termin: Termin: 7. Mai 2019
Ort: Wien

Link: www.3d-printing-forum.at

i
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ASMET METAL

ADDITIVE MANUFACTURING
CONFERENCE 2018

Metallischer 3D-Druck als Zukunftstechnologie fiir die 6sterreichische Werkstoffindustrie:
Vom 21. bis 23 .November 2018 diskutierten Uber 220 nationale und internationale Experten aus Uber 20 Landern
im Rahmen einer Konferenz in Wien Uber technologische Fortschritte und wirtschaftiches Potenzial generativer
Fertigungsverfahren speziell bei metallischen Produkten. Ziel der Veranstaltung der ASMET - Austrian Society for
Metallurgy and Materials unter dem Vorsitz von ASMET-Prasident und voestalpine-Vorstandsmitglied Franz Rotter:
Eine Brucke zwischen Know-how, Entwickler und Markt fUr eine klnftige SchlUsseltechnologie zu bauen.

ie Additive Fertigung von Bauteilen aus metallischen
‘Werkstoffen kommt bereits in der Luftfahrt, im Sonder-
maschinenbay, in der Medizintechnik zur Herstellung von
Implantaten sowie der Automobilindustrie, insbesondere
im Rennsport, zum Einsatz. Intensive Forschungsarbeit
in den vergangenen Jahren erweiterte die Produktpalette. Daher sind
Wachstumsaussichten in der Fertigung metallischer Bauteile hoher
einzuschétzen, als sie beim bereits etablierten 3D-Druck aus Kunststoff

sind. Auf Einladung der ASMET - dem 6sterreichischen Forum fiir Me-
tallurgie und Werkstofftechnik — wurde dieses neue technologische Zu-
kunftsfeld im Rahmen der Metal Additive Manufacturing Conference von
internatioalen Experten beleuchtet.

_Umfassendes Vortragsspektrum

Dabei reichte das Spektrum der Vortrage von der Materialbereitstellung
bis zum Finish der additiv gefertigten Teile. Den Vortragenden gelang es

KON

KONFERENZ
ADDITIVE
FERTIGUNG

DIE FACHKONFERENZ
FURADDITIVE FERTIGUNG
IN OSTERREICH

DESIGN DATENAUFBEREITUNG VERFAHREN MATERIALIEN FERTIGUNG FINISHING

2-TAGIGE FACHKONFERENZ AUF UBER 2.500 M?

UBER 40 KEYNOTES, FACHVORTRAGE UND WORKSHOPS
FUR TECHNIKER UND ENTSCHEIDER

BEGLEITENDE FACHAUSSTELLUNG

6.-7- Juni 2019_
Eventhote\ Sca!ana
st. Wolfgangd im

Sa\zkammergut

www.addkon.at




sehr gut, die Bandbreite der Prozesskette in der generativen
Metallteilefertigung zu spannen. Einerseits wurden in den
Prozess-Sessions verstarkt auf die Verarbeitungsmethoden
eingegangen. Dabei kamen sowohl die Fertigungsprozesse
an sich zur Sprache als auch begleitende Prozesse wie War-
me- und Oberflaichenbehandlung. Verfahrensseitig wurde
auf unterschiedliche Methoden eingegangen. So wurde
neben dem Laserschmelzen auch LMD und Filamentba-
sierte Metallfertigung beleuchtet. Andererseits wurde auch
groRes Augenmerk auf das Materialthema gelegt. Sowohl
bestehende Materialien wurden im Detail beleuchtet als
auch ein Ausblick gegeben, in welche Richtung neue Ma-
terialien entwickelt werden. So gab beispielsweise Rudolf
Gradinger vom Leichtmetallkompetenzzentrum Ranshofen
einen Ausblick, welche Legierungen fiir den WAAM-basier-
ten additiven Leichtbau entwickelt werden oder Prof. Hong-
biao Dong von der Universitét Leicester zeigte auf, wie man
Niobsilicid-basierte Hochtemperaturmaterialien mittels La-
seranwendungen additiv verarbeiten kann.

Messen und Veranstaltungen

In der begleitenden Fachausstellung konnten sich die Teil-
nehmer {iber aktuelle Angebote von Maschinen-, Mate-
rial-, und Softwarelieferanten sowie von Dienstleistern in
der Additiven Fertigung informieren und bei den Werks-

Hochkaratige
Sprecher be-
richteten Uber
Erfahrungen und
Forschungsergeb-

nisse in der Ad-
ditiven Fertigung
far Metall.

besichtigungen bei fotec in Wiener Neustadt einen Ein-

_Exotisches und praktisches

Besonders spannend waren aber auch exotisch anmuten-

druck von der Forschung im AM-Umfeld verschaffen und
bei Hirtenberger Engineered Surface deren innovativen
de Themen, wie die additive Herstellung von Permanent-  Ansatz in der Oberflichenbearbeitung kennenlernen.
mageneten, die im SLM-Verfahren hergestellt werden oder

die stereolithografiebasierte Herstellung von Metallteilen. www.asmet.at

JETZT BUCHEN UND FRUH-
BUCHERBONUS SICHERN

DER BRANCHENTREFFPUNKT
DER ADDITIVEN FERTIGUNG

Freuen Sie sich auf eine Veranstaltung, die sowohl
den Know-how-Transfer als auch die Location und das
Ambiente betreffend einzigartig sein wird.

Teilnahme an der zweitagigen Fachkonferenz
inklusive Nachtigung und Verpflegung.

Attraktive Kombirabatte ab 2 Teilnehmern.

Mit FrGhbucherbonus bis 28.02.19

Jetzt buchen um nur € 1.200,-

www.addkon.at, Tel. +43 7226-20569

KnuUpfen Sie wertvolle Kontakte auf der
Abendveranstaltung und begleitenden Fachausstellung.

Erfahren Sie aktuelle Entwicklungen aus erster Hand.

Diskutieren Sie mit internationalen Experten,
wie sich die Additive Fertigung in Ihr Unternehmen
integrieren und optimal nutzen Iasst.



Maschinen und Lésungen

Die WLS 3232 ist ein offenes System,
in dem neben PA12 auch weitere
Kunststoffe verarbeitet werden
kénnen. (Alle Bilder: Weirather)

Shortcut o*

r,. Aufgabenstellung: Wirtschaftlich
attraktive Lasersinteranlage.

Materialien: PA 12, weitere folgen.

Losung: Laser, Scanner, Steuerung und
Software von renommierten Lieferanten
und Maschinenbau aus dem Hause Wei-
rather vereint in der neuen WLS 3232.

Nutzen: Maschinenbau made in Austria
mit kurzen Wegen fur Service und
Inbetriebnahme. Solide Anlagentechnik
mit verlasslicher Systemtechnik.

SLS MADE IN AUSTRIA

Mit einer Entwicklungszeit von nur 2,5 Jahren stellte die Weirather Maschinenbau und Zerspanungstechnik
CmbH auf der formnext 2018 eine Kunststoff-Lasersinteranlage vor, die das Potenzial zur Markteroberung hat.
Die WLS 3232 bietet dabei technologische Feinheiten mit Weitblick. von Georg Schépf, x-technik
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as bringt einen Hersteller von

CNC-Drechselmaschinen und Son-

dermaschinendazu, eine Kunststoff-

Lasersinteranlage zu bauen? ,Zu-

nachst einmal war es pures Interes-
se an der Technologie. Dazu kam dann die Uberzeugung,
dass die Additive Fertigung ein Markt ist, in dem noch
viele Moglichkeiten fiir Innovationen schlummern und
der im Moment die groten Wachstumspotenziale auf-
weist. Verfiigt man, wie wir, {iber fundiertes Maschinen-
bau Know-how, so liegt der Gedanke eine solche Maschi-
ne zu entwickeln gar nicht mehr so fern”, erzahlt Giinter
Weirather, der zusammen mit seinem Bruder Albin Wei-
rather die Weirather Maschinenbau und Zerspanungs-
technik GmbH in Hoéfen in Tirol leitet.

Das 1964 gegriindete Familienunternehmen beschéf-
tigt derzeit 25 Mitarbeiter und beheimatet auf etwa
1.200 m? Betriebsflache einen modernen Maschinen-
park aus Dreh- und Frasbearbeitungszentren, eine
Montage und eine Qualitatssicherung.

Das Entwicklungsteam besteht aus den beiden Ge-
schaftsfiihrern und deren beiden Sohnen Mario und
Patrick. Ein kleines, schlagkraftiges Team, das den
GroRRen der Branche die Stirn bieten mochte. , Unser

www.additive-fertigung.at

Maschinen und Lésungen

Anspruch war und ist es, mit solidem Maschinenbau
industrietaugliche Losungen zu schaffen” so Albin
Weirather.

Dass es die Lasersinter-Technologie wurde und nicht
die wesentlich einfachere FDM-Technologie, erklart er
damit, dass man bei Weirather bereits iiber viel Erfah-
rung im Bereich Staub und pulvrige Materialien gesam-
melt hat. ,Darum verstehen wir uns darauf, Maschinen
und Losungen zu schaffen, die mit dieser Aufgabenstel-
lung umgehen konnen. Die Materialien im Lasersintern
entsprechen diesen Anforderungen in ahnlicher Wei-
se”, so Giinter Weirather.

_Sorgfaltige Komponentenauswahl

Zunachst habe man sich aber auf die Suche begeben,
welche Komponenten fiir die Lasersinteranlage tauglich
sind und ist fiir Laser, Scannereinheit, Steuerung und
Software bei namhaften Lieferanten fiindig geworden.
Dabei habe man darauf geachtet, auf Lieferanten aus
dem europdischen Raum zuriickzugreifen, um mog-
lichst kurze Abstimmungswege zu haben. , Der Rest ist
Sondermaschinenbau”, meint Giinter Weirather wis-
send. Auf die Auswahl des Scanners haben die Tiroler
Maschinenbauspezialisten besonders viel Sorgfalt ver-
wendet. ,,Uns war es wichtig, einen Scanner zu >>

i

Technische Daten WLS 3232

e Nutzbares Bauvolumen: 320 x 320 x 380 mm

e Schichtstarken: 0,05; 0,10; 0,12; 0,15; 0,20 mm

e Scanner: 3 Achsen (X-Y-2)

e Scangeschwindigkeit: bis 15m/s

e Aufwarmezeit: 2 bis 2,5 Stunden

® Laser: CO,-Laser 100 Watt

e Stromanschluss: 32 A /400 V

e Leistungsaufnahme: 10 kW maximal / ca. 3 kW im Prozess

e Gewicht: ca. 900 kg

e Stickstoffgenerator: integriert oder externer Anschluss

® Druckluft mit Stickstoffgenerator: mindestens 10 m*/h

e Software: Materialise Magics - einfache und anwender-
freundliche Bedienung

e CAD Schnittstelle: STL
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finden, mit dem es mdglich ist, die Problematik der De-
fokussierung beim Abtasten der Baufliche am besten
in den Griff zu bekommen. Der eingesetzte Scanner er-
moglicht es, liber eine dritte Achse den Fokus getrennt
zu justieren. Dadurch gelingt es, in Abhédngigkeit vom
Abtastwinkel des Laserstrahls auf der Baufliche und
der daraus resultierenden variablen Brennweite der
Optik, den Strahldurchmesser im Pulverbett konstant
zu halten.”

_Flexible Lasernutzung

Alternativ kann aber auch der Strahl bewusst aufge-
weitet werden, um die bestrahlte Flache zu vergroRern
und damit in Folge die Abtastgeschwindigkeit der zu
sinternden Flache zu erhohen. Der eingesetzte 100 W
CO,-Laser kann in der Leistung reguliert werden. In der
Standardanwendung wird er bei etwa 30 % betrieben.

Technologie bieten.

Durch eine stufenlose Anpassbarkeit ist auch bei einem
variablen Fokusdurchmesser ein gleichmaBiger Ener-
gieeintrag moglich. Der Fokusdurchmesser reicht dabei
von 0,36 bis 0,8 mm. , Das versetzt uns in die Lage, dass
wir die Kontur eines Bauteils mit dem ganz eng fokus-
sierten Laserstrahl schreiben und die Fiilllung dann mit
hoherer Leistung und weiterem Fokus. Dadurch ent-
steht eine ganz feine und genaue Oberfliche und ein
Geschwindigkeitsvorteil durch das Fiillen mit breiterem
Fokus”, geht Giinter Weirather ins Detail.

_Wasserkiihlung
verhindert Warmegang

Das Vorheizen des Bauraumes auf die erforderliche
Arbeitstemperatur erfolgt mit speziell entwickelten In-
frarotstrahlern, die iiber Reflektoren fiir eine gleichma-
Rige Warmeverteilung an der Bauplattform sorgen. Um

" Die Additive Fertigung zahlt fir uns zu den
derzeit interessantesten Branchen. Mit der Ent-
wicklung unserer WLS 3232 wollen wir eine
wirtschaftlich attraktive Losung fiir die SLS-

Glnter Weirather, Geschaftsfiuhrer der
Weirather Maschinenbau und Zerspanungstechnik GmbH

ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019



links Die Bau-
raumheizung
erfolgt bei der WLS
3232 Uber eigens
entwickelte Infra-
rotelemente.

rechts Beim
Recoater

setzt man bei
Weirather auf eine
patentierte Eigen-
entwicklung, die
das Pulver Uber
eine mehrstufige
Klinge verdichtet.

einen Warmegang der Maschine zu vermeiden, wurden
Laser und Scanner wassergekiihlt und iiber ein wasser-
gekiihltes Trennelement vom Bauraum thermisch ent-
koppelt. ,, Wir kennen aus dem Sondermaschinenbau
das Thema thermische Instabilitit und haben diese
Effekte von vornherein beriicksichtig”, erklart Patrick
Weirather, der in der Entwicklung maRgeblich fiir das
Prozessthema verantwortlich ist. Dass man sich bei
Weirather auf Maschinenbau versteht, zeigt sich an der
hohen Eigenfertigungstiefe und an einer grundsoliden

www.additive-fertigung.at
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Bauweise. So werden 80 % der Teile der WLS3232 bis
auf Laser, Scanner und Steuerung im Hause gefertigt.
,Wir haben damit die volle Kontrolle iiber den gesam-
ten Aufbau und konnen in einem eventuellen Servicefall
auch bei den mechanischen Komponenten sehr schnell
reagieren. AuBerdem haben wir in den Gesprachen mit
unseren Kunden verstanden, dass auch Maschinen fiir
die Additive Fertigung so gebaut sein miissen, dass sie
in regulare Produktionsumgebungen integriert wer-
den konnen. Dementsprechend haben wir das >>

links Auch ohne
Nachbehandlung
zeigen die Teile
bereits maschinen-
fallend eine hohe
Oberflachengiite.

rechts Mit der WLS
3232 sind minimale
Wandstérken von
0,2 mm realisierbar.
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System auf einen soliden Rahmen aufgebaut, der auch
mal Erschiitterungen verzeiht und auf eine optimale Zu-
ganglichkeit geachtet, damit der Maschinenbediener im
taglichen Betrieb moglichst optimale Arbeitsbedingun-
gen vorfindet”, freut sich Albin Weirather.

_Offenes System flir
kundenindividuelle Anpassung

Die Maschine, die derzeit im Wesentlichen mit PA11
von BASF betrieben wird, ist als offenes System ange-
legt und ermoglicht somit dem Kunden vollen Zugriff
auf die Prozessparameter. ,Natiirlich liefern wir vor-
definierte Parametersiatze mit, geben unseren Kunden
aber die Moglichkeit, die Parameter an die jeweiligen
Bediirfnisse genau anzupassen. Kiinftig werden auch
vordefinierte Parametersatze fiir PA12, PA6 und weitere
Werkstoffe zur Verfligung stehen. Aber auch hier gilt,
dass die Kunden vollen Zugriff auf die Einstellmoglich-
keiten haben”, verrat Patrick Weirather.

_Patentierter Beschichter
schafft perfektes Pulverbett

Zu den Highlights der Maschine zdhlt auch der neu
entwickelte Beschichter. Es handelt sich zwar um ein
Klingensystem, wie man es aus anderen Maschinen
bereits kennt, verfiigt jedoch iiber eine patentierte,
mehrstufige Verdichtungstechnik. ,Dadurch erzielen
wir eine gleichméaRige Materialschicht mit hoher Mate-
rialdichte und verhindern gleichzeitig ein Verschieben
der Teile im Pulverbett”, so der Prozessverantwortliche.
Der Stickstoff fiir die Inertisierung des Bauraums kann
entweder liber den integrierten Stickstoffgenerator er-
folgen oder von extern zugefithrt werden.

_Bedienerfreundlichkeit

Auch fiir das Handling des Pulverkuchens hat man sich
bei Weirather ein tberaus praktisches System iiber-
legt. Zum Entnehmen wird zundchst eine Transportbox
auf die Baufliche aufgesetzt. Danach wird der Pulver-
kuchen des Baujobs von unten in die Transportbox
geschoben und anschlieBend mit einem Klingenblech
verschlossen. Dadurch kann die Box einfach iiber ein
Handlingsystem entnommen und in die Entpackstation
gebracht werden. ,,Durch diese Technik ist es moglich,

@

Zum Unternehmen

Die 1964 gegriindete Weirather Maschinenbau und Zerspanungs-
technik GmbH entwickelt mit 25 Mitarbeitern neben den Holzbe-
arbeitungsmaschinen und Sondermaschinen seit nunmehr 2,5 Jahren
auch Lasersinteranlagen furr die Additive Fertigung von Kunststoff-
teilen. Auf etwa 1.200 m? Betriebsflache entstehen dabei 80 % der
Komponenten flr die WLS 3232 SLS-Anlage im Hause.

den gesamten Vorgang iiber die Bauraumtiire der Ma-
schine abzuwickeln und dadurch innerhalb kiirzester
Zeit den nachsten Baujob zu starten”, wei3 der Prozess-
techniker. Die Steuerung der Anlage erfolgt entweder
iber das Bedienpanel, kann aber auch optional iiber
mobile Devices wie Tablet oder Mobiltelefon erfolgen.

_Servicegedanke

Fir unser Familienunternehmen stand schon immer im
Vordergrund, dass wir einen engen Kontakt zu unseren
Kunden pflegen. Somit ist es fiir uns selbstverstandlich,
dass wir diese Tradition auch in der Additiven Fertigung
weiterverfolgen. Wir sind gro genug, um eventuelle
Serviceanforderungen unserer Kunden souveran abzu-
wickeln, aber immer noch klein genug, dass jeder Kun-
de filir uns im Mittelpunkt der Betreuung steht”, erklart
Albin Weirather abschliefend die Servicephilosophie
der Tiroler.

www.weirather.com

" Uns ist es wichtig, dass wir unsere Servicephilo-
sophie, die wir in unseren traditionellen Geschafts-
bereichen verfolgen, auch im Bereich der Additiven
Fertigung beibehalten. Kurze Wege, direkte Ansprech-
partner, kurze Reaktionszeiten.

Albin Weirather, Geschiftsfiihrer
der Weirather Maschinenbau und Zerspanungstechnik GmbH

ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019



ZUVERLASSIGE
PULVERAUFBEREITUNG

Hosokawa Alpine, Anbieter im Bereich Verfahrenstechnik und Folienextrusion,
prasentiert auf der Powtech 2019 mit der Contraplex Weitkammermuhle CW I
sowie den Turboplex Feinstsichter ATP und TSP Lésungen fur den 3D-Druck.

Die Contraplex
Weitkammermiihle
CW Il stellt eine
Innovation in der
Verfahrenstechnik
fur das Vermahlen
von Polymer-
Pulvern dar.

ie Anforderungen in der Additiven Fer-

tigung steigen. Um diesem Umstand

gerecht zu werden, haben wir bewahrte

Hosokawa Alpine Maschinen weiterent-

wickelt. Damit bieten wir unseren Kun-
den die optimalen Losungen fiir die Zerkleinerung und
Sichtung von Metall- und Polymerpulvern”, meint Syl-
via Braunlein, Operations Director der Sparte Chemie
des Geschaftsbereichs Verfahrenstechnik bei Hosokawa
Alpine.

_Feinstsichter-Technologie
far Metallpulver

Ein Sichter ist eine Vorrichtung mit der man Pulver und
kornige Werkstoffe durch Ausnutzung der unterschied-
lichen Sinkgeschwindigkeiten verschieden groRer Fest-
stoffteilchen in einem Luftstrom klassiert. Bei der Ad-
ditiven Fertigung von Metallpulvern spielt die feine aber
homogene Korngroenverteilung eine entscheidende
Rolle. Hosokawa Alpine verfiigt in der Entwicklung von
Sicht-Technologien fiir verschiedene Branchen iiber
jahrzehntelange Erfahrung. Die bewahrten Feinstsich-
ter ATP und TSP erméglichen flexible Trennschnitte im
Bereich 5 bis 150 pm - je nach Anforderungen auch als
filterlose Sichtanlage im Kreisgas-Betrieb. Der weiter-
entwickelte TTSP Sichter ist laut Hersteller als einziges
Gerat auf dem Markt in der Lage, auch fiir Metallpulver
zwei Trennschnitte in einer Maschine zu realisieren. Die

_-_,."" k|
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Der weiterentwickelte TTSP Sichter ist in
der Lage, auch fur Metallpulver zwei Trenn-
schnitte in einer Maschine zu realisieren.

Oberkornbegrenzung und Entstaubung erfolgt dabei in
nur einem Prozessschritt.

_Feinste kryogene
Vermahlung von Polymerpulver

Die Feinstvermahlung mit exakter Oberkornbegrenzung
sowie das Entstauben sind die wesentlichen Anforde-
rungen in der Additiven Fertigung mit Polymerpulvern.
,Die Contraplex Weitkammermdiihle hat sich seit vielen
Jahren in der Praxis bewahrt. Nun haben wir sie fiir die
spezifischen Anforderungen im 3D-Druck adaptiert”,
erklart Braunlein. Die CW II besticht durch optimierte
Mahlwerkzeuge und Temperaturfithrung, wodurch der
Fliissigstickstoff- und Energieverbrauch gesenkt wer-
den. Fiir die geforderte KorngroRenverteilung kommen
Taumelsiebmaschinen oder Windsichter zum Einsatz.
Letztere sorgen beispielsweise fiir die Entstaubung von
Partikeln, die kleiner als 10 bis 20 ym sind sowie fiir
eine Oberkornbegrenzung von 70 bis 100 pm.

www.hosokawa-alpine.de
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SLM-MASCHINENPORTFOLIO

ERWEITERT

Optimiert fur die hochprazise Fertigung dinnwandiger Bauteile und ausgestattet mit modernsten Software-
[6sungen erweitert die neue LASERTEC 12 SLM von DMG MORI das Maschinenportfolio im Pulverbettverfahren.

ie Prazision in der Additiven Fertigung
hdngt grundlegend von drei Parametern
ab: einem minimalen Fokusdurchmesser,
der Einhaltung minimaler Schichtstarken
und der Reduktion der maximalen Pul-
verkorngrofe. Genau diese Parameter hat DMG MORI
bei der Entwicklung der neuen LASERTEC 12 SLM be-
riicksichtigt und eine prazise Maschine fiir den Aufbau

und einheitliche Bedienoberflache lassen sich
! geometrisch hochkomplexe Bauteile mit einem
minimalen Zeitaufwand extern programmieren

il CAM-Programmierung: Durch die abgestimmte
{ und an der Maschine Gbernehmen.

24

kleinster Wandstarken konzipiert. Die von der LASER-
TEC 30 SLM 2" Generation bekannten und bewé&hrten
Features — das rePLUG Pulvermodul, CELOS als durch-
gangige Softwarelosung, das offene System und das er-
gonomische Design — gelten ausnahmslos auch fiir die
LASERTEC 12 SLM, sodass die Neuentwicklung das
DMG MORI Portfolio der Prozessketten im Additive Ma-
nufacturing abrundet.

ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019



LASERTEC 12 SLM: Ein minimaler
Fokusdurchmesser von 35 pm Uber

das gesamte Baufeld erlaubt den hoch-
genauen Aufbau kleinster Wandstarken.

Eckdaten 0

e Hochpraziser Aufbau
dunnwandiger Bauteile

e Fokusdurchmesser von 35 um
Uber das gesamte Baufeld

e BauraumgrofBe 125 x 125 x
200 mm

e Min. Schichtdicke 20 ym

e laserleistung Standard 200 W

e \olle Kompatibilitat zu rePLUG
und rePLUG reSEARCH

e OPTOMET als intelligente Soft-
ware fUr die Einstellung aller
Prozessparameter

_35 uym Fokusdurchmesser
fur filigranste Bauteile

Mit einem besonderen Fokus auf Pra-
zision im Pulverbettverfahren hat DMG
MORI die neue LASERTEC 12 SLM ent-
wickelt. Ein minimaler Fokusdurchmes-
ser von 35 pm iiber das gesamte Baufeld
erlaubt den Aufbau kleinster Wandstar-
ken. Durch das integrierte direkte Mess-
system mit einer Auflésung von weniger
als 1,0 pm lassen sich prazise und wieder-
holbar kleinste Schichtstdrken aufbauen.
Eine integrierte Siebstation verhindert
unmittelbar vor Eindringung des Pulvers,
dass grofere Partikel und Agglomerate in
den Bauraum gelangen. Die Einbringung
des Pulvers in den Bauprozess erfolgt si-
cher unter Schutzgasatmosphare. Trotz
der Spezialisierung und Optimierung auf

www.additive-fertigung.at

den hochprazisen Aufbau von filigranen
Strukturen konnte DMG MORI ein Bau-
volumen von 125 x 125 x 200mm reali-
sieren. Die ergonomische Gestaltung der
Maschine im Stealth Design spiegelt das
wider, was DMG MORI bereits seit vielen
Jahren kontinuierlich verfolgt und opti-
miert. Durch eine gute Zuganglichkeit
wichtiger Elemente ist die Arbeit an der
Maschine leicht und effizient. Die LASER-
TEC 12 SLM basiert auf derselben Ma-
schinenplattform wie die LASERTEC 30
SLM 2 Generation, sodass die Neuent-
wicklung einerseits ebenso robust ist und
andererseits sowohl zum konventionellen
rePLUG als auch zum rePLUG reSEARCH
kompatibel bleibt. Der schnelle Material-
wechsel von unter zwei Stunden steigert
die Produktivitat der LASERTEC 12 SLM.

_Angepasste
Pulverzufuhrung

Das rePLUG reSEARCH hat DMG MORI
speziell fir die Materialentwicklung
konzipiert. Anders als beim konven-
tionellen rePLUG gibt es anstelle des
groRBen Pulvertanks mit geschlossenem
Pulverkreislauf ~eine flaschenbasierte
Pulverzufithrung fiir wesentlich kleinere
Materialmengen. Auf diese Weise wird
eine einfache Reinigung des Systems
sichergestellt, was insbesondere bei Ver-
suchen mit einer Vielzahl von Materialien
erhebliche Zeitvorteile bringt und auch
das Querkontaminationsrisiko auf ein Mi-
nimum reduziert. Uberschiissiges >
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links Filter-
element,
Maschenweite
50 pm

rechts Dental-
anwendungen:
Gaumenplatten

Pulver wird ebenfalls in einer Flasche aufgefangen und
kann anschlieRend fiir die erneute Verwendung extern ge-
siebt werden.

_Innovative Softwarelésung

Als durchgangige Softwarelosung fiir die CAM-Program-
mierung und Maschinensteuerung rundet CELOS die Pro-
zessketten mit der LASERTEC SLM Baureihe ab. Durch die
abgestimmte und einheitliche Bedienoberflache lassen sich
geometrisch hochkomplexe Bauteile mit einem minimalen
Zeitaufwand extern programmieren und an der Maschine
iibernehmen. Dank des effizienten Informationsflusses und
der intuitiven Bedienung garantiert CELOS somit optimale
Ablaufe in der Vor- und Nachbearbeitung additiv gefertigter
Bauteile. Folglich ermoglicht auch die LASERTEC 12 SLM
mit ihrem offenen System eine individuelle Anpassung aller
Maschineneinstellungen und Prozessparameter bis hin zu
einer uneingeschrankten Wahl des Materialherstellers.

Fir die Steuerung der Prozessparameter im Pulverbettver-
fahren hat DMG MORI in Kooperation mit Intech die Soft-
ware OPTOMET entwickelt. Sie verfiigt tiber sich selbst

Stréomungsleitelement,
Wandstarke 80 pm

anpassende und lernende Algorithmen, die alle erforderli-

chen Parameter fiir den SLM-Prozess vorab innerhalb von
Minuten kalkuliert. Dadurch lassen sich Schichtstarken
frei berechnen, was einen schnelleren und produktiveren
Aufbau ermoglicht. OPTOMET verfiigt iilber eine Material-
datenbank, die es Anwendern erlaubt, Material von allen
Herstellern zu nutzen, ohne dieses vorher zu testen. Das
offene System lasst eine selbststandige Erweiterung die-
ser Datenbank durch eigene Experimente zu. OPTOMET
ist auch in der Lage, Parameter so anzupassen, dass Mate-
rialeigenschaften wie Harte, Porositat und Elastizitéat ver-
andert oder optimiert werden konnen.

www.dmgmori.com

DMG MORI starkt Additive Manufacturing mit Intech

DMG MORI und Intech besiegeln eine Zusammenarbeit im Bereich
Additive Manufacturing. Mit einer Beteiligung von 30 % an dem indi-
schen Softwareentwickler erschlieBt sich DMG MORI den Zugang zu
wichtigem Software- und Technologie-Know-how fur die generative
Produktion.

Intech gilt als Vorreiter im Bereich des 3D-Drucks in Indien. Das Unter-
nehmen hat sich auf Additive Manufacturing sowie damit verbundene
Softwarelésungen spezialisiert - einschlieBlich der klinstlichen Intel-
ligenz fur diesen Bereich. Intech wird in Klrze zahlreiche Lésungen
auf den Markt bringen, die Nutzern maschinelle Vorgange und die
Prozesssteuerung erleichtern. Dadurch kénnen Kunden diese Techno-
logie schneller einsetzen. ,Mit Intech starken wir unseren globalen
Foot-Print in Indien und beschleunigen zugleich die Entwicklung im
Additive Manufacturing. First Time Right, das heit schnell zum ersten
Gutteil. So treiben wir aktiv ganzheitliche Serienlésungen entlang der
gesamten Prozesskette fur die generative Fertigung voran®, sagt Chris-
tian Thénes, Vorstandsvorsitzender der DMG MORI AGC.

Sridhar Balaram, CEO von Intech, betont: ,Unsere Zusammenarbeit
bringt Hardware und Software perfekt zusammen. OPTOMET kann
auf weitere SchlUsseltechnologien des Additive Manufacturing tber-
tragen werden, wie Direct Energy Deposition oder Binder Jetting.
OPTOMET wird den gesamten additiven Markt verandern.” Intech
bietet seine Softwarelésungen sowohl fir die LASERTEC SLM-Baureihe
von DMG MORI an als auch fur andere Produkte und Kunden der
Pulverbett-Technologie.

ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019



Die Résler-Anlage
vom Typ M2 aus der
Serie AM Solutions
wurde fur das
schnelle und prozess-
sichere Glatten und
Polieren metallischer
AM-Teile entwickelt.
Sie lasst sich an ver-
schiedene Aufgaben
anpassen. Eingesetzt
wird sie z. B. fur

das Bearbeiten von
Schadelimplantaten.
Der Prozess basiert
auf einem be-
stehenden Verfahren,
das aufgaben-
spezifisch weiter-
entwickelt wurde.

NEUE MARKE

Maschinen und Lésungen

A solutions

FUR POST PROCESSING

Mit dem Launch von AM Solutions bundelt die Résler Oberflachentechnik CmbH ihre jahre-
langen Aktivitaten im Bereich Post Processing additiv gefertigter Bauteile in einer auf diese
Fertigungstechnologie spezialisierten Marke. Das Angebot von AM Solutions umfasst ein breites
Portfolio an Services und automatisierten Technologie-Lésungen entlang der AM-Prozesskette.

Is Spezialist fiir die Oberflichenbearbei-

tung konventionell gefertigter Bauteile

verfligt Rosler {iber 80 Jahre Erfahrung

und umfassendes Know-how. Basierend

auf diesem Wissen entwickelt das Unter-
nehmen in eigenen Labors und Testzentren seit vielen
Jahren Losungen fiir die automatisierte und reproduzier-
bare Nachbearbeitung additiv gefertigter Werkstiicke.
Mit der Einfiihrung der Marke AM Solutions setzt Rosler
diese Entwicklung konsequent fort. Unter diesem Sig-
net, das sich ausschlieflich mit Losungen fiir die Additi-
ve Fertigung beschiftigt, sind Expertise und Kapazitdten
gebiindelt.

_Services und automatisierte
Lésungen fiir jeden Prozessschritt

Das umfassende Portfolio von AM Solutions beinhaltet
Dienstleistungen und Losungen entlang der AM-Prozess-
kette. Und das unabhangig davon, in welcher 3D-Druck-
technologie und aus welchem Werkstoff die Teile gefertigt
wurden und welche Anforderungen an die Oberflache ge-
stellt werden. Dafiir kooperiert Rosler eng mit namhaften
Unternehmen. Die Services schlieSen Dienstleistungen fiir
die nachbearbeitungsgerechte Auslegung beziehungswei-
se Optimierung des Werkstiicks und/oder Druckprozesses

www.additive-fertigung.at

ebenso ein wie die Hardware-Beratung. Im Bereich Post
Processing und Oberflachenfinish bietet AM Solutions fiir
jeden Prozessschritt der Nachbearbeitung — vom Entpul-
vern liber das Entfernen von Stiitzstrukturen und Einglat-
ten bis zum Polieren und Farben das technisch und wirt-
schaftlich optimale, automatisierte Verfahren aus einer
Hand. Dies ermdglicht, dass die Nachbearbeitung pro-
zesssicher und mit reproduzierbarem Ergebnis durchge-
fithrt werden kann. Dabei stehen die Maschinen und An-
lagen nicht nur als Einzellésung zur Verfiigung, sondern
auch als optimal an kundenspezifische Anforderungen
angepasstes, verkettetes Gesamtsystem mit manuellem,
teil- oder vollautomatisiertem Teilehandling.

_Ausgestattet fur die
Digitalisierung der Prozesse

Um die Anlagen und Systeme in eine IoT-basierte AM-Fer-
tigung zu integrieren, verfligen sie iiber entsprechende
Schnittstellen. Dadurch lassen sich digital vernetzte Pro-
duktionsprozesse von der Konstruktion bis zum bedarfs-
gerecht nachbehandelten Werkstiick aufbauen. AM Solu-
tions steht dabei ebenfalls mit Know-how und Erfahrung
zur Seite.

www.rosler.com
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Die Sintratec S2 besteht aus mehreren Modulen: ganz links die Laser Sintering Station (LSS) und die Material Core
Unit (MCU) und als héchstes Modul die Material Handling Station (MHS). Zusatzlich erhaltlich sind die Blasting
Station, die Polishing Station (beide rechts auf dem Tisch) und die Sintratec Vortex Unit (unten).

SLS-WORKFLOW
AUS EINER HAND

Die Sintratec S2 ist ein Kompaktsystem fur das selektive Lasersintern (SLS) und wurde
auf der formnext in Frankfurt am Main vorgestellt. Das 3D-Druck-System eignet sich
sowohl fUr den Prototypenbau als auch fur die Entwicklung und Optimierung von
Applikationen und deren Realisierung in kleineren und mittelgrof3en Serien.

intratec, ein schweizer Entwickler und Herstel-  Sintratec S2 basiert — wie die beiden Vorgangerdrucker
ler von 3D-Druckern fiir den professionellen  Sintratec Kit und Sintratec S1 — auf der Technologie des
Einsatz, prasentierte auf der formnext zum ers-  selektiven Lasersinterns (SLS). Ein durchgangiger mo-
ten Mal ein Kompaktsystem fiir die industrielle =~ dularer Workflow bedient die Prozesse des Lasersin-
Additive Fertigung. Die neue Systemlosung  terns, des Entpulverns, der Materialaufbereitung und der

Entpulverungs-
prozess eines dunn-
wandigen, aber
trotzdem aufBerst
stabilen Turbinen-
gehauses aus dem
Material Sintratec
PAI12. (Alle Bilder:
Sintratec AG)
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Oberflachenbehandlung. Dank dieser End-to-End-Losung profitieren
Anwender nicht nur von prazisen Druckobjekten in nahezu beliebi-

ger Formenfreiheit, sondern auch von einem wirtschaftlichen Betrieb
mit erheblich reduzierten Stillstandzeiten. Ein weiterer Vorteil: Reini-
gungsprozesse werden erheblich vereinfacht.

_Intelligente Technik

Fiir gleichmaRige und homogene Druckergebnisse sorgt die Sintratec
Laser Sintering Station, die iiber einen zylinderformigen Druckraum
mit neuem Heiz- und Beliiftungskonzept verfiigt. Mit der integrier-
ten 4K-Kamera konnen Druckauftrage jederzeit live verfolgt
und die Oberflache der einzelnen Druckschichten in Echtzeit

Maschinen und Lésungen

Der Entpulverungs-
prozess in der
Material Handling
Station (MHS) erfolgt
auf ergonomisch
idealer Hohe. Nicht
gesintertes Pulver
wird abgesaugt und
gesiebt, um wieder-
verwendet zu werden.

Hinsicht verbessert wrden. Haben Ingenieure ihre Applikationen per-
fektioniert, unterstiitzt sie die Sintratec S2 dabei, ihre Innovationen
in den Markt zu bringen. Mit diesem System ermoglicht der Schwei-
zer Hersteller hochwertige SLS-Druckresultate zu einem erschwing-
lichen Preis. Dank des modularen Aufbaus der Sintratec S2 konnen
Anwender ihre Produktionskapazitaten nach Bedarf ausbauen, indem
sie die Losung mit spezifischen S2-Modulen erweitern.

www.sintratec.com

ausgewertet werden. Das prazise Laserscanning-System er-
moglicht eine verbesserte Wiederholgenauigkeit und einen
schnellen Druckprozess. Die Bedienung des 3D-Druck-Sys-
tems erfolgt intuitiv iitber einen modernen Touchscreen.

_Modular aufgebaut

Die komplette Baukammer befindet sich in der Material Core
Unit, die sich von der Laser Sintering Station bequem her-
ausfahren lasst. Die Material Core Unit verfiigt zudem tiber
eine integrierte Pulvermischfunktion und gewahrleistet ein
speditives Pulver-Handling. Mochte der Anwender mehrere
Materialien verarbeiten, erweitert er das System ganz einfach
mit einer zusatzlichen Material Core Unit. In der Sintratec
Material Handling Station wird sowohl gebrauchtes als auch
iiberschiissiges Druckmaterial sauber fiir die Wiederaufbe-
reitung gesammelt und gesiebt. Zu visuell ansprechenden
SLS-Werkstiicken mit verbesserter Oberflachengiite verhilft
die Strahlkabine Sintratec Blasting Station. Die Sintratec Po-
lishing Station schlieBlich, ein Magnet-Tumbler, versiegelt
Oberflachenunreinheiten und gibt den gedruckten Kompo-
nenten ein glattes Finish im modernen Edelstahl-Look.

_Applikationen von morgen im Visier

Mit der Sintratec S2 sind Anwender nun in der Lage, zu-
satzliche Potenziale im professionellen Prototyping zu er-
schlieBen. Zudem eignet sich das intelligente System ideal
fir die Entwicklung moderner Applikationen und deren
Realisierung in kleineren und mittelgroBen Serien. Durch
Optimierung auf AF-gerechtes Design konnen komplexe
Komponenten sowohl in kreativer als auch in wirtschaftlicher
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GELOST

In ihren FDM-Anlagen setzt die Xioneer Systems GmbH um, was sich die
Industrie wlnscht. Die Systeme des Wiener Start-ups bestechen durch
clevere Features, welche beim Einsatz im Alltag wertvolle Hilfe leisten.

ir haben uns im Vorfeld in der

Industrie umgehort und erzahlen

lassen, was sich die Anwender

von einem 3D-Drucker wiinschen.

Speziell im FDM-Umfeld gibt es ja
eine reiche Auswahl an Geraten. Viele davon sind in der
Bedienung aber umstandlich und kaum fiir den alltagli-
chen Gebrauch mit wechselnden Anforderungen geeig-
net”, erklart Andrei Neboian, CEO von Xioneer.

_Dusenwechsel leichtgemacht

Konkret wurde fiir die Xioneer-Systeme ein Diisen-
konzept entwickelt, der es ermdglicht, die Diisenkopfe
innerhalb weniger Minuten zu wechseln. Dabei kann
aus den Varianten Normal, Fine, Bold und Hard ge-
wahlt werden. Durch einen integrierten Speicher wird
man informiert, ob die geeignete Diiseneinheit fiir das
Material und den Druckjob verwendet wird. Dank eines
integrierten Verbrauchszihlers behilt man den Uber-
blick iiber den Diisen-Verschlei. Es konnen auch in-
nerhalb eines Druckjobs zwei unterschiedliche Diisen
kombiniert werden. Es wurde bewusst auf zwei sepa-
rate Druckkopfe gesetzt, die abwechselnd zum Einsatz
kommen. Der unbenutzte Druckkopf befindet sich dabei
in einer Warteposition. Vor dem Einsatz fahrt die Diise
iber einen Abstreifer, wodurch Fadenbildung und las-
tige Nachtropfverunreinigungen im Bauteil verhindert
werden. So lassen sich verschiedene Materialien und
Druckauflosungen in einem Druckteil kombinieren. Die
vollautomatisierte und hochprazise Druckkopf-Kalibrie-
rung ermoglicht die perfekte Ausrichtung beider Diisen
zueinander. Dadurch konnen zum Beispiel Teile mit
integrierten Dichtungen aus elastischem TPU oder mit

Zahnflanken aus verschleifestem Polyamid versehen
werden, ganz nach den jeweiligen Anforderungen und
ohne zusatzliche Montageschritte.

_Einfaches Materialhandling

Auch fiir die Filamentversorgung haben sich die Wiener
eine clevere Losung einfallen lassen. ,Niemand mochte
mithsam das Material einfadeln und dann das System neu
kalibrieren. Darum setzen wir auf ein Kassettensystem,
bei dem die Materialkassetten die Informationen zum
Material schon in einem Speicherchip mitfihren. Unsere
Maschinen fithren das Filament automatisch ins System
ein und lesen alle Materialdaten von der Materialkassette
ab. Die Materialstandanzeige benachrichtigt Sie, ob aus-
reichend Material fiir den Druckjob vorhanden ist. Der
Xioneer Industrial verfligt vor allem iiber eine integrierte
Trocknungseinheit fiir feuchtigkeitssensible Materialien
wie Polyamid oder wasserlosliches Stiitzmaterial. Ein
kontinuierlicher temperaturgeregelter Luftstrom trock-
net das Material wihrend des Drucks”, erklart Neboian.

_Automatische Kalibrierung

Ein topografisches Kalibriersystem misst die Oberflache
der gesamten Druck-Plattform und kompensiert auto-
matisch Oberflichenwolbungen und Neigungen. Damit
ist es laut Hersteller eines der genauesten und zuver-
lassigsten Systeme auf dem Markt. Das Bauvolumen be-
tragt 295 x 275 x 305 mm und ermaglicht so den Druck
von Objekten in der GroRe eines Fahrradhelms. Dank
der aktiven Bauraumheizung und -kiithlung lassen sich
viele technische Kunststoffe verarbeiten.

www.xioneer.com

Xioneer bietet
FDM-Maschinen
in den Varianten
Industrial und
Desktop an.

Die Druck-
kopfe der Xioneer-
Systeme kénnen
schnell und einfach
gewechselt werden.

ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019



Maschinen und Lésungen

FUNDAMENT EINER AM-PRODUKTIONSZELLE

Auf der formnext demonstrierte EOS das Zusammenspiel seiner Soft- und Hardwarelésungen anhand einer
Produktionseinheit fiir den industriellen 3D-Druck mit Metallwerkstoffen. Diese integriert und verbindet die
wesentlichen Schlissel fiir einen optimalen Teile- und Datenfluss liber alle Produktionsschritte hinweg - von
der Konstruktion Gber den AM-Bauprozess bis zur Qualitatssicherung. Damit erfullt EOS die hohen Anforde-
rungen an eine AM-Serienproduktion und liefert Unternehmen alle Antworten aus einer Hand.

Bereits vor dem AM-Bauvorgang simuliert die Soft-
ware Amphyon von Additive Works den Bauprozess
und kann so Problembereiche des zu fertigenden Bau-
teils frithzeitig erkennen und l6sen. Das intuitive, offe-
ne und produktive CAM-Tool Eosprint 2 ermoglicht die
Optimierung von Bauteil-CAD-Daten fiir EOS-Systeme.
Durch beide Losungen konnen Anwender ihre Teile-
daten effektiv fiir den Bauprozess vorbereiten. Ein wei-
terer Vorteil: Die Algorithmen von Eosprint 2 kdnnen
direkt in fithrende CAD-Systeme integriert werden. Das
erlaubt einen unterbrechungsfreien und eng verzahnten
Arbeitsfluss in einer konsistenten Software-Umgebung.

_Die Hardwarelésungen

Den Kern der gezeigten Produktionseinheit bildet die
EOS M 300-4 fiir die digitale, industrielle Additive Fer-
tigung von Metallmaterialien mit einem Bauvolumen
von 300 x 300 x 400 mm. Dieses System bietet ein
Vollfeldiiberlapp mit vier Scannern, sodass die Laser
alle Stellen auf der Bauplattform erreichen konnen.
Laut Hersteller ermoglicht die EOS M 300-4 mit ihren
vier 400 Watt Lasern eine Steigerung der Produktivitat
um das 4- bis 10-Fache und somit erheblich geringere
Stiickkosten. Die Plattform ist mit der kompletten Eos-
tat Monitoring-Suite zur Echtzeitiiberwachung fiir den
industriellen 3D-Druck ausgeriistet.

Die Suite umfasst die vier Monitoring-Module System
und Laser, PowderBed, MeltPool sowie Exposure OT,
mit denen Anwender produktions- und qualitdtsrele-
vante Daten erfassen konnen. Diese Qualitatssicherung
schon wahrend des Bauprozesses ist insbesondere im
Serienumfeld hochst relevant, da hier wiederholbare

Bauteilqualitaten unabdingbar sind. Um die Additive
Fertigung vollstandig in industrielle Produktionsumge-
bungen zu integrieren, kann die Produktionszelle durch
Eosconnect mit offener OPC UA Schnittstelle mit vor-
handenen MES/ERP-Anwendungen verbunden werden.
Auch neue digitale Marktplatze und IoT-Plattformen
werden unterstiitzt. So sind alle gewonnenen Maschi-
nen- und Produktionsdaten in Echtzeit nutzbar und
die Basis fiir eine digitale Fabrik gegeben. Als erstes
Element der Eosconnect Software-Suite ist seit Kurzem
Eosconnect Core verfiigbar. Weitere Module sind in
Entwicklung.

www.eos.info

Die Produktions-
einheit mit der EOS
M 300-4 ist mit Soft-
wareldésungen fur
alle Prozessschritte
der Additiven
Fertigung aus-
gestattet - von der
Vorbereitung der
CAD-Konstruktions-
daten und des
Baujobs bis hin zur
Qualitatskontrolle.
(Bild: EOS).
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MIT GRUNEM LASER

ZU EDLEN TEILEN

Der neueste 3D-Drucker von Trumpf verarbeitet laut Hersteller wesentlich mehr Materialien als
herkdbmmliche Anlagen. Auf der formnext in Frankfurt prasentierte das Hochtechnologieunter-
nehmen, wie die TruPrint 5000 mit einer Vorheizung von 500 Crad Bauteile aus Stahl mit hohem
Kohlenstoffanteil oder Titanlegierungen druckt, ohne dass sie reiBen oder sich stark verziehen.

3D-gedruckte
Bauteile aus Rein-
kupfer sind fur
den Maschinen-
und Anlagenbau
interessant. (Alle
Bilder: Trumpf)

erkzeug- und Formbauer konnen

nun problemlos Umformwerk-
zeuge,
drucken. Ohne Vorheizung war
das bisher nicht moglich”, sagt

Tobias Baur, als Leiter Trumpf Additive Manufactu-

Stempel oder Matrizen

ring zustandig fiir Technologie. AuBerdem verarbeitet
das Unternehmen mit einem neuen griinen Laser mit
Pulsfunktion erstmals Reinkupfer und Edelmetalle im
3D-Drucker. ,Das macht den Einsatz im Maschinen-
und Anlagenbau attraktiv, denn aus Reinkupfer lassen
sich problemlos besonders leitfahige Induktoren oder
Warmetauscher drucken”, sagt Baur. Ebenfalls groRes

Potenzial habe der griine Laser fiir den Druck in Gold
fiir die Schmuckindustrie. Hier lassen sich auf Abruf in-
dividuelle Einzelstiicke herstellen und gleichzeitig teu-
res Material sparen.

_ 500 Grad Vorheizung mildert
Temperatursturz ab

Oft geht es beim 3D-Druck ums Detail: So arbeiten
Werkzeug- und Formenbauer haufig mit dem kohlen-
stoffhaltigen Werkzeugstahl 1.2343. Das Material ist
auRerst hart, verschleifffest und fiihrt Warme besonders
gut ab. Allerdings lieR es sich bisher nicht im 3D-Dru-
cker verarbeiten, weil die Bauteile beim Drucken reiRen.

ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019



prototyping

manufacturing
tooling

manufacturing

Gruner Laser druckt Reinkupfer und Gold auf der TruPrint 1000 von Trumpf.

,Der Laserstrahl schmilzt das Bauteil
an der Oberflache auf, danach herrscht
wieder Raumtemperatur. Diesem Tem-
peratursturz hielt das Bauteil bislang
nicht stand und es kam zu Rissen”, sagt
Baur. Die Substratplatte des 3D-Dru-
ckers TruPrint 5000 lasst sich deshalb
auf 500 Grad vorheizen. Das mildert
den Temperatursturz nach dem Laser-
schmelzen. ,Die Materialqualitdt und
die Oberflache ist bei kohlenstoffhal-
tigen Stdhlen deutlich besser als ohne
Vorheizung. Das verhindert Briiche im
Bauteil”, erklart Baur.

_Implantate
kommen einsatzfertig
aus dem Drucker

Auch fiir additiv gefertigte Prothesen
und Implantate bietet die Vorheizung
groRe Vorteile. ,Wenn die Umgebungs-
temperatur zu stark fallt, verzieht sich
das Bauteil und wir miissen es nach-
bearbeiten. AuBerdem benotigen wir
oft Stiitzstrukturen, die wir mithsam
auf- und abbauen”, sagt Baur. Die
Vorheizung der TruPrint 5000 redu-
ziere die Spannungen, steigere die Be-
>>

arbeitungsqualitit und mache

Die Substratplatte des 3D-Druckers TruPrint 5000 lasst sich auf 500 Grad vorheizen.
Das ermoglicht es, Titanlegierungen ohne Risse und Verziige zu drucken. Davon

profitiert unter anderem die Medizintechnik.

www.additive-fertigung.at

33




Maschinen und Lésungen

34

in vielen Féllen Stitzstrukturen iiberfliissig. Nachgela-

gerte Warmebehandlungen lassen sich oft reduzieren.
Das Titan werde zudem belastbarer und die Implantate
langlebiger.

_Weltpremiere
im Kupferdruck

Mithilfe eines grinen Lasers mit Pulsfunktion zeigte
Trumpf auf der formnext, wie sich Reinkupfer und an-
dere Edelmetalle drucken lassen. Dafiir haben die Ent-
wickler den neuen Scheibenlaser TruDisk 1020 an den
3D-Drucker TruPrint 1000 angebunden. ,Herkdmmli-
che Anlagen arbeiten mit einem Infrarotlaser als Strahl-
quelle. Dessen Wellenldnge ist aber zu grof§ und kann
stark reflektierende Werkstoffe wie Kupfer oder Gold
nicht schweien. Mit dem Laserlicht im griinen Wel-
lenldngenbereich ist das moglich”, sagt Thomas Fehn,
als Leiter Trumpf Additive Manufacturing zustandig
fiir Vertrieb. ,Dies eroffne neue Moglichkeiten fiir den
3D-Druck, zum Beispiel in der Elektronikbranche oder
der Automobilindustrie”, so Fehn.

_Individueller Schmuck

mit wenig Materialverlust

Der Einsatz des griilnen Lasers lohne sich insbeson-
dere auch in der Schmuckindustrie. ,,Der 3D-Drucker
verschwendet kein teures Gold oder Silber”, sagt
Fehn. Deshalb sei Drucken oft kostengiinstiger als das

Schmuckstiick mit hohem Materialverlust zu frasen
oder zu gieRen.

_Trumpf setzt beim
3D-Druck auf Industrie 4.0

Auf der formnext in Frankfurt demonstrierte das Hoch-
technologieunternehmen Trumpf zusatzlich, wie ver-
netzte 3D-Drucker in digitalisierten Fabriken die Trans-
parenz steigern konnen. Als Anbieter und Leitanwender
von Industrie 4.0 tbertrdgt Trumpf seine Digitalisie-
rungslosungen jetzt auch auf seine 3D-Drucker der Tru-
Print-Reihe. Dadurch optimiert Trumpf die Prozesse in
der Additiven Fertigung.

Um die Vorteile der vernetzten Produktion auf der
formnext erlebbar zu machen, hat Trumpf alle TruPrint-
3D-Drucker auf dem Messestand an ein Fertigungsma-
nagementsystem und eine intelligente Bestellplattform
angebunden. Damit ist es den Mitarbeitern moglich,
mobil und in Echtzeit auf die Prozessdaten der Drucker
und die anstehenden Auftrage zuzugreifen. Die Produk-
tion lasst sich planen und papierlos steuern. Das stei-
gert die Transparenz, erhoht die Flexibilitat und letztlich
auch die Produktivitat der Fertigung. , Trumpf ist beim
Thema Industrie 4.0 Vorreiter. Wir zeigen Moglichkei-
ten, um auch die Prozesskette im 3D-Druck vollstandig
zu digitalisieren — von der Angebotserstellung bis zum
gedruckten Bauteil”, erldutert Tobias Baur.

ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019

Auch beim
3D-Druck

setzt Trumpf auf
Digitalisierung.
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Um 3D-Drucker maximal auszulasten und in Serie zu Mit der kompakten

produzieren, miissen die Anlagen automatisiert sein. ~ *UPrint1000 lassen
. ) ) . sich Metalle jedweder

Genau deswegen verfiigt die neue TruPrint 5000 tiber Art bearbeiten. Selbst

einen automatisierten Prozessstart. Dadurch reduzie- ~ komplexe CAD-Entwirfe
werden mit ihr schnell

ren sich die héndischen Tatigkeiten, wenn der Mitar- g einfach realisiert.

beiter die Anlage fiir den Baujob vorbereitet. Das spart
Zeit und steigert die Qualitat sowie die Produktivitat in
der Additiven Fertigung.

_Kleinformatanlagen sehr gefragt

Seit der formnext im November 2017 blickt Trumpf
auf einen positiven Auftragseingang bei seinen
3D-Druck-Anlagen zuriick. ,Spitzenreiter ist die Klein-
formatmaschine TruPrint 1000, deren Maschinenbasis
im Kleinformat heute die meistverkaufte Anlage welt-
weit ist”, sagt Fehn. Auch die Nachfrage der hoch per-
formanten Maschine von Trumpf, der TruPrint 5000,
sei enorm hoch. Auerdem mochte Trumpf seinen glo-
balen FuRabdruck beim 3D-Druck weiter ausbauen.
Mit {iber 70 Tochtergesellschaften weltweit sei das
Unternehmen dazu bestens aufgestellt. ,,Insbesondere
die fiir 3D-Druck wichtigen Regionen Nordamerika,
der Wirtschaftsraum Asien-Pazifik sowie West- und
Osteuropa konnen wir direkt adressieren. Die Kunden

engineering

WELTWEIT

schnellste Qualifizierung von

AM-Sonderpulver

rosswag-engineering.de
|

in diesen Landern finden vor Ort und in Landessprache
einen Ansprechpartner von Trumpf”, prazisiert Fehn.

www.at.trumpf.com
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NACHBEARBEITUNG
EINFACH UND SICHER

Die Solukon Maschinenbau GmbH aus Stadtbergen bei Augsburg baut Losungen fur das sichere Entpulvern
und Auspacken lasergeschmolzener Metall- und Kunststoffteile: Anlagen, die das Postprocessing enorm
vereinfachen und effizienter machen. Wir sprachen mit Andreas Hartmann, der zusammen mit Dominik
Schmid das Unternehmen im Jahre 2013 gegrlindet hat. Das Gesprich fiihrte Georg Schopf, x-technik

_Herr Hartmann, was war die
Motivation, Solukon zu griinden und
Lésungen fiir das Postprocessing zu
bauen?

In den letzten Jahren hat sich der Metall-3D-Druck weg
von der Prototypen-Werkstatt hin zu einem einzigarti-
gen Produktionsverfahren fiir komplexe Bauteile entwi-
ckelt und ist in der Industrie ganzlich etabliert. In Zu-
kunft wird mit dieser Technologie noch mehr produziert
und sogar das Konstruktionsverfahren vieler Teile wird
sich dieser Produktionstechnologie anpassen. Das liegt
daran, dass die Prozesse immer schneller und genauer

Die SFM-AT800-S verfligt Uber zwei endlose Drehachsen, sodass
das Teil entlang eines beliebigen 3D-Pfads bewegt werden kann.

36

werden und nun in der Lage sind, eine Vielzahl von nor-
malerweise anspruchsvollen Legierungen verarbeiten
zu konnen. Bei dieser schnellen und erfolgreichen Ent-
wicklung der Produktionsprozesse wurde die Nachbe-
arbeitung, das sogenannte Postprocessing, leider eher
stiefmiitterlich behandelt.

_Was sind die wesentlichen
Herausforderungen bei der Nachbe-
arbeitung additiv gefertigter Teile?

Viele der Nachbearbeitungsschritte sind immer noch
manuell und damit sehr zeitaufwendig. Man kann

ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019



durchaus sagen, dass das Postprocessing der Fla-
schenhals der Additiven Fertigung ist. Ein wesentlicher
Schritt im Postprocessing im Metall-3D-Druck ist das
Entfernen von Pulverresten. Wahrend dieses Vorgangs
hat der Arbeiter unvermeidlich Kontakt mit ungebunde-
nem Pulvermaterial. Das Pulver ist sehr fein und allge-
mein gesundheitsschadlich. Es besteht die Gefahr, dass
es liber die Atemwege oder die Haut in den Korper ge-
langen kann. Falls das Pulver zu Staubwolken aufgewir-
belt wird, kann dies explosive Atmosphédren erzeugen.
Gleichzeitig ist die manuelle Pulverentfernung zeitauf-
wendig und die Reinigungsergebnisse sind schlecht re-
produzierbar. In den letzten Jahren war die Problematik
deutlich zu sehen und wir haben uns entschlossen, ein
System zu entwickeln, mit dem die Bauteile sicher und
effizient gereinigt werden konnen.

_Was ist das Besondere
an lhren Systemen?

Unsere Technologie basiert auf einer automatisierten
Rotation der Bauteile unter Frequenzanregung in einer
sicheren Atmosphare. Durch die programmierbare Ro-
tation des Bauteils wird loses Baumaterial auch aus
komplexen Hohlraumen und sehr engen Stiitzstruktu-
ren entfernt. Bei Bedarf kann die gesamte Prozesskam-
mer mit einem Schutzgas inertisiert werden. Wahrend
des gesamten Prozesses wird die Schutzgasatmosphare
dann sicher iiberwacht. Neben der Steigerung von Ge-
sundheit und Sicherheit bringt dieser Prozess auch eine
enorme Zeiteinsparung. Unsere Kunden bestatigen eine
Effizienzsteigerung von bis zu 90 %. Gleichzeitig kann
der Kunde das gesammelte Pulver wiederverwenden.

_Wie geht die Entwicklung weiter?

2018 haben wir eine Partnerschaft mit Siemens ge-
schlossen, um unsere Technologie fiir die Reinigung
noch effizienter zu machen. Siemens verwendet bereits
unsere Systeme in der Produktion und entwickelt der-
zeit eine Software, die eine komplexe Struktur bereits
in der CAD-Datei erkennt. Das Programm berechnet
dann die fiir unsere Maschine erforderliche Bewegung.
Daher verfiigt unsere SFM-AT800-S iiber zwei endlose

www.additive-fertigung.at
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Andreas Hartmann, GF und Mitbegriinder der Solukon Maschinenbau GmbH

Drehachsen, sodass das Teil entlang eines beliebigen
3D-Pfads bewegt werden kann. Weiterhin arbeiten wir
an der Automatisierung unserer Systeme z. B. mit Ro-
boterbeladung und OPC-UA Ansteuerung. Mittlerwei-
le finden unsere Systeme weltweit Nachfrage. Gerade
in der Luft-und Raumfahrt und in den USA bekommt
die automatisierte Reinigung zunehmend einen hohen
Stellenwert.

_Zum Abschluss:

Was ist Ihr langfristiges Ziel?

Es ist unser groRtes Ziel, das Postprocessing sicher und
effizient zu machen. Damit hoffen wir auch einen Bei-
trag an der Industrialisierung des 3D-Druckens leisten
zu konnen.

_Vielen Dank fiir das Gesprach!

www.solukon.de

" Man kann durchaus sagen, dass das Postprocessing der
Flaschenhals der Additiven Fertigung ist. Ein wesentlicher
Schritt im Postprocessing im Metall-3D-Druck ist das
Entfernen von Pulverresten.

Die SFM-AT200
bietet eine

sichere, effiziente
Entpulverung auch
far kleinere Teile.
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DRAHT-BASIERTE FERTIGUNG
VON ALUMINIUM- UND
MAGNESIUMLEGIERUNGEN

LKR Leichtmetallkompetenzzentrum Ranshofen setzt strategischen Schritt in neues Forschungsfeld:
Die Additive Fertigung ist eine SchlUsseltechnologie, die in den letzten Jahren in allen Industriezweigen auf
grofBes Interesse und steigende Nachfrage gestof3en ist. Ihre Vorteile liegen vor allem in der Flexibilitat, Nach-
haltigkeit sowie im wirtschaftlichen Potenzial. Konkret heil3t das, dass mit dem Additiven Fertigungsverfahren
komplizierte Geometrien bei reduziertem Materialeinsatz und wenig Ausschuss realisiert werden kdénnen.
Die hohen Margen bei gleichzeitig sinkenden Produktionskosten und signifikant reduzierten Durchlaufzeiten
machen diese Technologie besonders attraktiv fur die Industrie.

Die neuen
Legierungen
werden zunachst
in Probedriahten
bereitgestellt, be-
vor die Drahtspulen
fur die Fertigung
hergestellt werden.
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ie Drahtbasierte Additive Fertigung,
auch Direct Energy Deposition (DED)
bzw. Wire-based Arc-light Additive
Manufacturing (WAAM) genannt, be-
sitzt gegeniiber den pulverbasierten
AM-Technologien zwar weniger Moglichkeiten zur
Fertigung von filigranen, fein-strukturierten Topo-
logien, jedoch hat WAAM die Nase deutlich vorn in
Bezug auf Wirtschaftlichkeit durch signifikant hohere
Aufbauraten, 100 % Materialeintrag ins Bauteil und
deutlich geringerem Werkstoffrecycling-Bedarf. Auch
sind die Kosten der Verarbeitungsdrahte um Faktor 10
niedriger als bei AM-Pulvern sowie die Anschaffungs-
kosten gegeniiber Pulver-Anlagen um Faktor 5 niedri-

ger. WAAM stellt die moderne Form des schichtweisen

Uberblick Kleinmengen- 0
Drahtfertigung am LKR

¢ Werkstoffe: Aluminium- und
Magnesium-Legierungen jeglicher
Zusammensetzung

e Funktionalisierung durch: Keramik-, Graphen-,
Nano-Partikel; Fullwerkstoffe, Schdumzusatze

¢ Draht-Langen: Einzeladern in unterschied-
lichen Langen, Draht auf Schweispule

e Draht-Durchmesser: 3,0; 2,7; 2,4; 2,0;1,6;1,2;
1,0; 0,8 mm

e Draht-Querschnitt: Rund, Quadrat, Rechteck,
Dreieck, Rund ko-extrudiert

ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019



Shortcut

Aufgabenstellung: Erstellung von Schweif3-
drahten fur den additiven Leichtbau im
WAAM-Verfahren.

Material: Aluminium- und
Magnesiumlegierungen.

Lésung: Smarte Draht-Fertigungsroute und
neue Materialkompositionen.

Nutzen: Speziell an das Verfahren angepasste
Materialien mit verbessertem Heiz- und Kuhl-
verhalten wahrend der Verarbeitung und
dadurch sehr gute mechanischen Eigen-
schaften des fertigen Teils.

Auftragsschweifen dar, das durch Computertechnolo-
gie (CAD, CAM, Optimierung) und moderne Schweil3-
stromquellen gepaart mit hochprazisen Robotersyste-
men wiederholbar genaue Geometriepfade abfahren
und somit komplexe Bauteilkomponenten aufbauen
kann.

Als Einsatzwerkstoffe werden SchweiRzusatzdrahte auf
Spulen oder aus Drahttonnen verwendet. Im Vergleich
zu Schweindhten aus gegenwartigen Schweillzusatz-
werkstoffen sind Zusatzdrahte im WAAM-Verfahren
einem wiederholten Energieeintrag der Fertigungs-
quelle ausgesetzt, der mit jeder zuséatzlich dariiber auf-
gebauten Schicht abnimmt — gepaart mit einer schnel-

len, lokalen Materialkiihlung. Der Zusatzwerkstoff und

www.additive-fertigung.at

Materialien

WAAM Probenkorper aus t:llagnesium AZ61. Bild: LKR

das daraus aufgebaute Endbauteil erfahren bei WAAM
vollig unterschiedliche Heiz- und Kiihlbedingungen
gegeniiber klassischen Schweiffnahten.

_Drahtwerkstoffe im Detail

Im Bereich der wissenschaftlichen Forschungsaktivita-
ten wurden bisher marktiibliche Aluminium-SchweiR-
drahte untersucht (AA2319, AA2024, Safra66, ZL205A,
AA4046). Im Allgemeinen zeigen die Forschungs-
ergebnisse, dass WAAM-gefertigte Aluminiumteile
anisotrope mechanische Eigenschaften in horizon-
taler (SchweiBpfad-) und vertikaler (Hohen-) Rich-
tung aufweisen. Laut Literatur erreicht bis dato die
Legierung ZL205A ein erforderliches mechanisches
Eigenschaftsfenster mit einer Festigkeit von >>

links Per WAAM
gefertigte Ge-
hauseschale aus
Aluminium. (Bild:
LKR)

rechts Aus den
Probenkoérpern
werden Zugstdbe
fiir die Werkstoff-
prifung herausge-
frast.
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> 280 Mpa, einer Bruchzugfestigkeit von > 350 Mpa
und einer max. Dehnung von > 13 %. Marktverfiig-
bare Aluminium-Zusatzwerkstoffdrahte sind groR-
tenteils gut WAAM-verarbeitbar, die hergestellten
Aluminium-Strukturbauteile weisen aber noch Verbes-
serungspotenzial im Eigenschaftsprofil auf. Auch die
Reduktion der Bearbeitungs- und Nachbearbeitungs-
zeiten ist ein vielversprechendes Forschungsfeld, um
die WAAM-Technologie gegeniiber zerspanenden Ver-
fahren konkurrenzfahig zu machen. Um die mechani-
schen Eigenschaften von zukiinftigen WAAM-Teilen zu
verbessern, ist es zwingend erforderlich, Aluminium-
drahte WAAM-prozessspezifisch anzupassen. Auf die-
se Weise wird es moglich, den lokalen Energieeintrag
und die veranderlichen thermischen Bedingungen
wahrend des Bauteilaufbaus zu beriicksichtigen und
aus dem Werkstoffpotenzial fiir das finale Bauteil ein
optimiertes Eigenschaftsprofil zu erreichen.

_Smarte Draht-Fertigungsroute

In der Vergangenheit konzentrierte sich die Ent-
wicklung von SchweiRdrahten primar auf die Anwen-
dungsgebiete des Fiigens von Metallkomponenten
durch SchweiR- oder Lotverfahren. Parallel zur Ent-
wicklung der WAAM-Technologie stieg der Bedarf an

P o

Im WAAM-Labor
des LKR kénnen
die Werkstoffe
direkt erprobt
werden.

A

Zusatzwerkstoffen aus Sonderlegierungen. Das LKR
Leichtmetallkompetenzzentrum Ranshofen entwickel-
te und installierte eine smarte Fertigungsroute fir
die Drahtproduktion fiir Forschungsprojekte und die
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1 Thermo-
mechanische
Prozesssimulation
einer WAAM-
gefertigten Wand
mit stlckweiser
Blockeinbringung,
dargestellt:
Temperaturver-
teilung. (Bild: LKR)

2 Thermo-
mechanische
Prozesssimulation
einer WAAM-
gefertigten Wand
mit stlckweiser
Blockeinbringung,
dargestellt:
Spannungsver-
teilung Vergleichs-
spannung nach
vMaises. (Bild: LKR)

3 Thermo-
mechanische
Prozesssimulation
einer WAAM-
gefertigten
Rechtecks-Zylinder-
geometrie mit
stlckweiser
Blockeinbringung
nach G-Code In-
put, dargestellt:
Temperaturver-
teilung (Bild: LKR)
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Herstellung von Sonderdrahten fiir Industrieentwick-
lungen. In dieser Draht-Fertigungsroute werden nach
der Legierungsentwicklung zundchst kleine Mengen
an Schmelze zu Bolzen abgegossen, die dann zu Ein-
zeldrahten umgeformt, verbunden und gereinigt aufge-
spult werden, um zum Schluss direkt verschweiflt bzw.
mittels WAAM verarbeitet zu werden. Das LKR fiihrt
derzeit Entwicklungsaufgaben durch, um die smarte
Fertigungskette zeit- und materialeffizienter zu gestal-
ten. Sie soll zukiinftig auch bei der Entwicklung von
Weich- und Hart-Lotdrahten sowie weiterer Spezial-
Lotdrahte fiir Knet- und Aluminiumgusserzeugnisse
bzw. fir zukiinftige hybride Leichtbau-Blechkombina-
tionen eingesetzt werden. Ein weiterer Anwendungs-
bereich ist die Zerstaubung von Fiilldrahten zu hoch-
wertigen AM-Pulvern, wobei die AM-Pulverkosten von
ca.100 Euro auf unter 50 Euro pro kg reduziert werden
sollen.

_Drahtbasierte
WAAM-Fertigung am LKR

In den vergangenen zwei Jahren wurde ein Investitions-
programm als Basis fiir die strategische Ausrichtung
von WAAM von Leichtmetallen durchgefiihrt. Dieses
umfasste die Adaption und Neuanschaffung von star-
keren Robotiksystemen mit erweiterten Freiheitsgra-
den fiir die Prozessfiihrung (ABB-Roboter IRB4600 +
IRBP A 500 kg Drehkipptisch) und SchweiRsystemen
fir MIG/MAG CMT, CMT Advanced, Plasma Modul
10, Magic Wave™ sowie ArcTIG™ High Power WIG.
Zusatzlich besitzt das LKR Equipment zur Single- und
Twin-Draht-Zufithrung und der Einbindung eines Nie-
der-Energie-Lasers zur Lichtbogen-Stabilisierung, falls
erforderlich. High-Speed-Kamera-Systeme inklusive
Belichtung unterstiitzen die Forschungsarbeiten eben-
so wie die neu geschaffenen Moglichkeiten zur On-
line-Prozess-Datenerfassung zur gezielten Inline-Pro-
zesssteuerung des WAAM-Prozesses. Parallel zum
Hardware-Aufbau erfolgte ein intensiver Experten- und
Expertisen-Aufbau im Rahmen des EFRE-Strukturpro-
gramms [WB: Investition, Wachstum, Beschaftigung
2016 bis 2020, der zukiinftig weitergefithrt wird. Durch
diese MaRBnahmen konnten Ende letzten Jahres am LKR
die ersten Sonderdrahte fiir Forschungsprojekte und In-
dustriepartner mit der smarten Draht-Fertigungsroute
hergestellt werden.

_WAAM-taugliche
Draht-Kompositionen

Im Bereich der Aluminiumlegierungen (Al-Cu, Al-Cu-Li,
Al-Zn-Zr, Al-Mg-Sc ...) wird derzeit auf Basis einer 7xxx
Aluminiumlegierung, ein Sonderlegierungsdraht fiir
WAAM entwickelt. Da diese Aluminiumklasse typischer-
weise als schwer schweiflbar gilt, wird hier besonderes

www.additive-fertigung.at

Zuklinftige Forschungsaktivitdten

Materialien

Das LKR Leichtmetallkompetenzzentrum Ranshofen feiert heuer sein
25-jahriges Jubildum. In dieser Zeit hat sich das LKR umfangreiche Exper-
tise und Know-how in der gesamtheitlichen Betrachtung des Leichtbaus
im Fahrzeugbereich aufgebaut - vom Material, der Prozesstechnologie,
Uber das werkstoffbezogene Strukturdesign bis hin zu neuen Technologien

wie dem drahtbasierten AM von Aluminium und Magnesium:

e Legierungsentwicklung
e Vormaterialabguss in geeigneten Formaten
e Zusatzwerkstoff- bzw. Drahtherstellung

® Bauteilaufbereitung per Slicing, SchweiBpfadableitung

und Kennlinien-Tuning
e SchweiBprozessfliihrung
o Werkstoffcharakterisierung
® Prototypenbau
¢ Komponenten-Testing

Zusatzlich zum Thema WAAM-spezifische Werkstoffentwicklung fir die
unterschiedlichen Industriesektoren und Kundenanforderungen gibt
es noch umfangreiche Herausforderungen in den Bereichen werkstoff-
spezifischer Prozessfuhrung, CAD-CAM-Schnittstelle, Prozesssimulation,
Online-Monitoring, Data Management oder Inline-Prozesssteuerung.
Diese Forschungsthemen werden im neu errichteten AM-Labor am LKR
erforscht, um der WAAM-Technologie in der industriellen Anwendung

zum Durchbruch zu verhelfen.

Augenmerk auf die SchweifSbarkeit und Heif8rissneigung
gelegt. Im Projekt wurde die Legierung in ihrer Zusam-
mensetzung modifiziert und dadurch WAAM-tauglich
gemacht. Somit konnten mechanische Eigenschaften in
SchweiRrichtung erzielt werden, die ohne weitere Be-
handlung Werte von Rp0,2 von 240 MPa bzw. Rm von
390 MPa bei einer Dehnung von 17 % erreichten. Im
Bereich der Magnesiumlegierungen (AZ91, AZ61, AXM
...) betreibt das LKR vorrangig Grundlagenforschung.
Erste Erkenntnisse fiihrten zu einer Draht-Komposition,
die sich als WAAM-tauglich herausstellte, schweilbar
ist und folgendes mechanisches Eigenschaftsportfolio
aktuell aufweist: as-built Rp 0,2 von 170 MPa bzw. Rm
von 260 MPa bzw. im ausgelagerten Zustand Rm von
310 MPa bei einer Dehnung von 6 % bzw. 14 %.

www.lkr.at

41



Materialien

00 T s m nm W ns

Anzahl ommiertiofl vedigherer Legheninge
KomverSionel  wAM

Verfligbarkeit an Werkstoffen: Nur ein Bruchteil an
kommerziell nutzbaren Metallwerkstoffen ist fir den
SLM®-Prozess verfligbar. Schnelle Entwicklungs-
und Qualifizierungsprozesse sind gefordert und die
Optimierung der Werkstoffeigenschaften fur den
Einsatz im SLM®-Prozess notwendig. Denn: Der Mehr-
wert liegt auch im Material - nicht nur im Bauteil.

MATERIALQUALIFIZIERUNG
IM EILTEMPO

In der Additiven Fertigung stehen nur eine begrenzte Anzahl von Materialien fur den SLM-Prozess zur VerflUgung.
Kunden bendtigen jedoch haufig auf ihre Anforderungen abgestimmte Werkstoffe. Die Rosswag GmbH unter-
stUtzt mit ihrer Rosswag Engineering-Sparte SLM-Anwender bei der Entwicklung und Qualifizierung neuer
Materialien und das in extrem kurzer Zeit.

ie Rosswag GmbH zahlt mit iiber 400
unterschiedlichen Werkstofflegie-
rungen und einem iber 6.000 t um-
fassenden Lager als Weltmarktfithrer
hinsichtlich der Materialvielfalt im
Schmiedebereich. Konsequenterweise treibt das auch
Rosswag Engineering an, die Anzahl an verfigbaren
und qualifizierten Werkstoffen im Bereich der Ad-

Vorgehensweise: Variation der Einflussfaktoren,
ditiven Fertigung auf Basis von Kundenbedarfen zu Metallographische Analysen / Erprobung, Anpassung der Parameter

42 ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019



Materialien

Pulverprifung und Einflussfaktoren: PartikelgroBenverteilung und Spherizitat analysieren,
FlieBfahigkeit und Schuttdichte, chemische Vollanalyse (inkl. C, ONH und S), Feuchtigkeitsbestimmung.

erhohen. Dadurch werden noch offene Entwicklungspotenziale
ausgeschopft beziehungsweise erst erschlossen. Wo es fiir kon-
ventionelle Verfahren tausende unterschiedliche Legierungen

gibt, stehen fiir den SLM®-Prozess bisher lediglich eine
Handvoll Standardlegierungen bereit.

Rosswag Engineering wird als kompetenter Entwicklungs-
partner mit Kundenanforderungen konfrontiert und bietet an-
schliefend iiber die firmeninterne und ganzheitliche Prozess-
kette individuelle Losungen an. So werden meist komplexe
Werkstoff- und Prozesslosungen fiir additive Fertigungspro-
zesse im Pulverbettverfahren gefordert, welche derzeit noch
nicht existieren und auch selten oder unvollstandig im wissen-
schaftlichen Umfeld vorhanden sind.

_Kiirzeste Durchlaufzeiten

Zusatzlich ist ein groRes Augenmerk auf die zur Verfiigung
stehende Zeitschiene bei solchen Materialqualifizierungspro-
jekten zu legen. Die wenigsten Anwender mochten dutzende
Wochen warten, bis der dringend benétigte Werkstoff zum
ersten Mal zu Metallpulver verdiist wurde. Auch nachfolgende
Parameterstudien und werkstoffwissenschaftliche Auswertun-
gen konnen mehrere Wochen oder Monate in Anspruch neh-
men. Rosswag Engineering hat es sich zum Ziel gesetzt, die
gesamte Qualifizierungskette innerhalb von wenigen Wochen
zu durchlaufen. Teilweise wurden dabei schon Durchlaufzeiten
unterhalb von drei Wochen realisiert. Damit konnen innerhalb
kiirzester Zeit auf Basis von experimentellen Ergebnissen Ent-
scheidungen getroffen werden, ob die geplante Vorgehens-
weise zielfiihrend ist und somit effektiv Time-to-Market Zyklen
bei den Endkunden beschleunigt werden.

_Eigene Verdiisung macht es méglich

Rosswag selbst betreibt seit Ende 2017 eine AU 3000 Ver-
diisungsanlage der Blue Power GmbH, die speziell im Hin-
blick auf haufige Materialwechsel und hohe Reinheit fiir die

www.additive-fertigung.at

Herstellung kleiner Mengen Sondermetallpulver (< 50 kg) entwi-
ckelt wurde. Eine Kleinmenge von 10 kg Sondermetallpulver kann,
sobald das Rohmaterial verfiigbar ist oder im Schmelztiegel ~>>

FEINMECHANIK

reyer

EINZELTEILE | KLEINSERIEN | BAUGRUPPEN

UBERLASSEN
SIE DIE

LIEBER DEN
PROFIS

Langjahrige Erfahrung im Post
Processing bringt lhr Werkstiick
zur perfekten Vollendung. Dazu
frasen, drehen, bohren, entgraten
und lappen wir fir Sie.

FREYER GmbH & Co. KG
78609 Tuningen

Tel. 0746498502 -0
info@freyer-additive.de
www.freyer-additive.de
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Schmelztiegel

Optimierung fiir SLM-Anwendungen: Close-Coupled-Verdlsung mit HeiBgas, Hohe Ausbringungsrate durch enge
PartikelgréBenverteilung im SLM-fahigen Bereich, Geringe Satellitenbildung flr hochste Qualitatseigenschaften,
Modulares Konzept fur die wirtschaftliche Herstellung von kleinen Mengen Sondermetallpulver.

individuell zulegiert wird, innerhalb eines Arbeitsta-
ges hergestellt und fiir den SLM-Prozess durch Sie-
ben und Sichten aufbereitet werden. PartikelgroRen-
verteilung, Partikelform, FlieRfdhigkeit und andere
relevante Parameter werden vor der Verwendung der
Metallpulver in den SLM-Anlagen iiberpriift. Diese
Kleinmenge Metallpulver reicht fiir initiale Parameter-
studien auf den SLM-Anlagen aus. Die Prozesspara-
meter werden derzeit noch auf Basis der Erfahrungs-
werte in einem geeigneten Prozessfenster variiert.
Zukiinftig wird Rosswag jedoch auch auf Prozess-
simulationen von Ansys zuriickgreifen kénnen, wo-
durch die Effektivitat bei der Ermittlung geeigneter
Prozessparameter weiter gesteigert wird.

_Umfangreiche
Werkstoffprifung

Die so hergestellten Probekorper, meist Schliffwiirfel
und Flachzugproben, werden anschlieBend im Ross-
wag Werkstofflabor umfangreich analysiert und er-
probt. Dazu wurde das Labor erst im vergangenen Jahr
neu und umfangreich ausgestattet. So ist nun auch die
chemische Vollanalyse, inklusive CS/ONH-Analyse,
mit Geraten von Bruker moglich. Neben den Untersu-
chungen von Porositat und Gefligestruktur in geatzten
Mikroschliffen unter dem Stereomikroskop sind somit
auch Abweichungen in der chemischen Zusammen-
setzung liber die gesamte Prozesskette hinweg ge-
geniiber dem eingesetzten Rohmaterial detektierbar.
Diese Ergebnisse konnen in weiteren Entwicklungs-
iterationen dann mogliche Legierungsanpassungen
vor der Metallpulverherstellung zur Folge haben, um
gezielt beeinflusste Legierungszusammensetzungen
im additiv hergestellten Bauteil am Ende der Prozess-
kette zu erhalten. Dies fiihrt dann in Verbindung mit
geeigneten Warmebehandlungen zu den gewiinsch-
ten Werkstoffeigenschaften.

_Komplette Dokumentation

Am Ende des Qualifizierungsprozesses liegen somit
umfangreiche Datensatze vor, welche sich aus Metall-
pulvereigenschaften, SLM-Prozessparametern und
mechanisch-technologischen,  chemischen  bzw.
metallographischen Werkstoffeigenschaften der zu
untersuchenden Materialien zusammensetzen. Diese
dienen dann beispielsweise als Grundlage fiir weite-
re Optimierungsiterationen, um beispielsweise die
Legierung weiter anzupassen. Es konnen jedoch auch
auf Basis der ersten Qualifizierungsiteration Abbruch-
kriterien zur Geltung kommen, welche beispielsweise
zu einer Neuausrichtung des Entwicklungsprojektes
fithren. Der Vorteil ist dann, dass bis zu diesem Zeit-
punkt durch die sehr schnellen und effektiven Prozes-
se bei Rosswag nur verhaltnismaRig wenig Zeit und

Geld investiert werden musste.

_Ganzheitliche Prozessbegleitung

Im Idealfall fithren initiale Materialqualifizierungspro-
zesse bei Rosswag zu guten Ergebnissen, auf deren
Basis dann auch ganzheitliche Prozessketten fiir die
Herstellung und Bearbeitung der additiv gefertigten
Bauteile qualifiziert werden konnen. Rosswag bietet
den Kunden durch umfangreiche Simulations- und
CAD-Tools, die firmeninterne Warmebehandlung, dut-
zende CNC-Bearbeitungszentren sowie die umfang-
reiche Mess- und Priifperipherie alle Moglichkeiten,
um auch die Bauteilherstellung vom Prototyp bis zur
Serie zu begleiten. Diese weltweit einzigartige Vielfalt
an Prozessen bei Rosswag fiir die Qualifizierung und
Herstellung von Metallpulvern und AM-Bauteilen mit
hochster Effizienz und Flexibilitat fiihrt zu weiterer
Akzeptanz und Verbreitung der gesamten additiven
Fertigungstechnologie.

www.rosswag-engineering.de
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PartikelgréBenverteilung 1.3343

Dichte (Schliff) 1.3343

Schliffbild 1.3343, D5 langs
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formnext

International exhibition and conference
on the next generation of
manufacturing technologies
Frankfurt am Main, 19.-22.11.2019
formnext.de

Neue Ideen.
Neue Moglichkeiten.
Neue Markte.

Es gibt Menschen, die brauchen Sie.

Damit Ideen nicht Ideen bleiben, sondern zu
Produkten werden. Mit Threm Know-how.
Prasentieren Sie sich auf der Formnext — der
internationalen Messe und Konferenz fiir Additiv
Manufacturing und die nachste Generation
intelligenter Produktionsldsungen.

Where ideas take shape.

Offizieller Messehashtag
g#furmnext
OODO 1529
Messe Frankfurt Group
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Wirtschaftliche Herstellung von Kunststoff-Prototypen und -Funktionsbauteilen: Seit Mai
2018 setzt die Resch GmbH eine Multijet-Fusion-Anlagen von HP, in Osterreich vertreten von der
Bibus Austria GCmbH, ein. Die ersten Ergebnisse zeigen klare Vorteile in der Herstellung von Kunst-
stoffprototypen und Funktionsteilen bei extrem kurzen Durchlaufzeiten. von Georg Schopf, x-technik

s liest sich nahezu wie eine Bilderbuch-
geschichte. Im Jahr 2000 griindete Gerald
Resch sein Unternehmen mit einer einzelnen
Drehmaschine, mit der er in der heimischen
Garage in Lohnfertigung Teile produzier-
te. Bald kam aufgrund von Kundenanforderungen eine
Frasmaschine dazu. Bereits 2005 zog er ins neu errich-
tete Firmengebaude und begann ein Jahr spater damit,
das Unternehmen auch personell zu verstarken. Mit der
2013 hinzugefiigten Fertigungshalle wurde schlieflich
die Betriebsflache auf 1.500 m2 aufgestockt. Diese behei-
matet heute Dreh- und Frasbearbeitungszentren fiir die

Montagelehren und Betriebsmittel konnen mit
der HP Jet Fusion 3D 4200 problemlos mit kurzen

Durchlaufzeiten hergestellt werden.

Metall- und Kunststoffverarbeitung, ein Sauer-Bearbei-
tungszentrum mit Ultrasonic-Technologie fiir die Kera-
mik- und Glasbearbeitung sowie eine Maschine fiir Riihr-
reibschweiBen. Die Qualitdtssicherung erfolgt in einem
separaten Messraum, in dem neben taktilem Messen auch
Laser-Scannen moglich ist. Mit dieser Ausstattung bietet
die Resch GmbH ein Bearbeitungsspektrum, das dem
siidsteirischen Unternehmen eine Sonderstellung in der
Region eingebracht hat. Auch im Materialumfeld bleiben
bei Resch kaum Wiinsche offen. ,,Unsere Kunden wissen,
dass sie bei uns nahezu unbegrenzte Moglichkeiten in der
Zerspanung vorfinden. Das hat auch dazu gefiihrt, dass es

ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019
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Daniel Kopp,
Produktmanager
bei der Bibus
Austria GmbH und
Gerald Resch, Ge-
schaftsfUhrer der
Resch GmbH.

Landes Steiermark, in dem das Unternehmen aktiv mit-

Shortcut wirkt, die Fertigung der Resch GmbH besichtigen kann.

Aufgabenstellung: Herstellung von Kunst-

_Von der Pike auf
stoff-Prototypen und -Funktionsbauteilen.

Den Einstieg in die Additive Fertigung hat Gerald Resch
Material: PA12. vor etwa sieben Jahren begonnen. ,Zunichst hat mich
einfach interessiert, was es mit den Themen 3D-Druck
und Additive Fertigung auf sich hat. Fiir uns als Herstel-

ler von Prototypen ist das Thema naheliegend und wir

Losung: HP Jet Fusion 3D 4200.

Nutzen: Hohe Produktivitat bei isotropen
Materialeigenschaften im fertigen Teil und

niedriger Nachbearbeitungsaufwand. sind stets bestrebt, moderne Technologien bei uns im

Hause zu nutzen. Dabei ging es mir in erster Linie nicht

nur um die reine Nutzung als Fertigungstechnologie,
sondern von vornherein auch darum, die Technologie

kaum eine Branche gibt, in der wir nicht zu Hause sind”,
erklart Gerald Resch, Griinder und Geschéftsfithrer des
Unternehmens, das sich in der Zwischenzeit zu einem ge-
fragten Industriepartner fiir die Herstellung von Prototy-
pen und Prazisionsteilen entwickelt hat. Dass man sich der
Region verbunden fiihlt, zeigt Resch auch darin, dass man
im Rahmen des Projektes , Erlebniswelt Wirtschaft” des

www.additive-fertigung.at

fiir die Entwicklung neuer Fertigungskonzepte zu nut-
zen”, so Resch weiter. So wird beispielsweise auf der im
Jahre 2014 installierten EOS M290, die im Wesentlichen
Titan-, Aluminium, Niro- und Inconelteile fertigt, der-
zeit ein Forschungsprojekt zum Thema Metall-Keramik-
verbindungen in Kooperation mit Fraunhofer und dem
Campus02 der FH Graz durchgefiihrt. >>

" In der HP Multijet Fusion Technologie
sehen wir groRes Potenzial. Ich bin der
Meinung, dass die Technologie fiir den
Industrieeinsatz im Bereich Kunststoff besser
geeignet ist als andere Technologien.

Gerald Resch, Geschiftsfihrer der Resch GmbH
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_Auch im Kunststoff
AF mit eigener Maschine

Auch additiv gefertigte Kunststoffbauteile hat man in
der Vergangenheit schon langer in Kundenprojekten
zum Einsatz gebracht, fiir die Fertigung jedoch mit ei-
nem externen Dienstleister zusammengearbeitet. ,Fir
uns ist es immer wichtig, eng mit Fertigungspartnern
zusammenzuarbeiten. Es gibt uns einerseits Flexibilitat
hinsichtlich Fertigungstechnologien und -kapazitdten
als auch die Moglichkeit auf Verfahren und Prozesse
zuzugreifen, die wir nicht selbst anbieten kénnen. Die
Additive Fertigung von Kunststoffteilen ist bei uns mitt-
lerweile fester Bestandteil des Leistungsangebotes. Das
war auch der Grund weshalb wir uns entschlossen ha-
ben, in eine eigene Maschine zu investieren. AuRerdem
gibt es uns die Moglichkeit, die Durchlaufzeiten dras-
tisch zu minimieren. Dazu haben wir uns verschiedene
Technologien angesehen. Neben dem Lasersintern, das

wir von unserem Fertigungspartner Formrise kennen,
kam fiir uns schlieRlich auch die Multijet-Fusion-Tech-
nologie von HP in die engere Auswahl. Beide Verfahren
arbeiten schwerpunktmaRig mit Polyamid als Werkstoff,
der in unseren Kundenprojekten meist die erste Wahl
darstellt”, erinnert sich der Geschéftsfithrer. Seit Mai
2018 erganzt nun eine HP Jet Fusion 3D 4200 den Ma-
schinenpark der Resch GmbH.

_Hohe Qualitat bei
kurzer Durchlaufzeit

Die Maschine bietet ein effektives Bauvolumen von 380 x
284 x 380 mm. Auch beim Multijet-Fusion-Verfahren wird
mit Pulver als Ausgangsmaterial gearbeitet, welches tiber
einen Recoater in diinnen Schichten aufgetragen wird.
Im Gegensatz zum Lasersintern wird jedoch mittels eines
Druckkopfes ein Fusing Agent aufgebracht, der durch
eine Bestrahlung mit Infrarotlicht an den beschichteten

" Kunden wie die Resch GmbH nutzen
die ganze Bandbreite der Multijet-
Fusion-Technologie. Vom Prototyp bis zum
nutzbaren Funktionsbauteil ist alles dabei.

Daniel Kopp, Produktmanager bei der Bibus Austria GmbH

Bei einem

pneumatischen
Bediengerat konnte
die gesamte innen-
liegende Leitungs-
fuhrung in das Griff-
element integriert
werden.

Beim reengineering
eines Vermessungs-
reflektors gelang
eine massive
Reduktion in
Produktionszeit
und Herstellungs-
kosten.

ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019
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Stellen zu einem Verschmelzen der Pulverpartikel fiihrt.
Ein parallel dazu aufgebrachter Detailing Agent sorgt fiir
Kantenscharfe und verbesserte Oberflichengiite. Dieser
verdampft beim Bestrahlen mit Infrarotlicht. Diese Vor-
gehensweise ermoglicht eine wesentlich hohere Arbeits-
geschwindigkeit als beim Lasersintern. Das Restmaterial
kann laut Herstellerangaben vollstandig wiederverwendet
werden und bedarf nur einer geringen Auffrischungsrate,
die meist durch den Ersatz des verbauten Materialvolu-
mens gegeben sei. ,Ein bisschen muss man da schon dif-
ferenzieren. Bei ganz grof8en Teilen und hoher Packdichte
entsteht auch beim Multijet Fusion ein massiver Energie-
eintrag. Aulerdem wird bei einer hohen Packdichte auch
viel Detailing Agent bendtigt. Beides fithrt dazu, dass das
Restpulver ziemlich belastet wird und bei Polyamid teil-
weise sogar zu einer Vergilbung fithrt”, mahnt Resch, er-
ganzt aber: ,Trotzdem machen der wirklich hohe Durch-
satz und eine 100%ige Materialisotropie im fertigen Teil
dieses Problem leicht wett. AuRerdem sind beim Design
des Teils keine Anpassungen erforderlich und auch die
Jobvorbereitung lauft problemlos ab, da die Ausrichtung
im Bauraum keine Rolle fiir das Ergebnis spielt.” Das
System bei Resch ist zusatzlich noch mit einer Fast Co-
oling Station ausgestattet, die den Entpackprozess massiv
beschleunigt.

_Produktiv und industrietauglich

,Das Branchenspektrum von Resch ist schon sehr groR

und die Anforderungen dementsprechend vielféltig. Die
HP Jet Fusion 3D 4200 bietet da klare Vorteile. Es konnen

www.additive-fertigung.at

problemlos Teile unterschiedlicher GroRen gleichzeitig

gebaut werden und auch eine hohe Packdichte wirkt sich
nicht auf die Performanz aus. Bei einer Bauleistung von
bis zu 4.115 cm3/h bedeutet das ein Maximum an Pro-
duktivitit”, weil Daniel Kopp, Produktmanager bei der
Bibus Austria GmbH, die mit Resch im Bereich der Ad-
ditiven Fertigung bereits seit 2014 zusammenarbeitet.
,Mit Bibus haben wir einen Partner, der die Herausfor-
derungen in der Additiven Fertigung bestens kennt und
auch unkompliziert und schnell unterstiitzt, wenn erfor-
derlich”, lobt Resch den Lésungspartner. Dennoch sieht
Gerald Resch, der sich selbst als sehr kritisch betrachtet,
wenn es um Qualitat geht, noch einige Punkte, an denen
er gerne noch Verbesserungen hatte. ,,Aus unserer Sicht
ware es sehr wiinschenswert, wenn die Prozessparame-
ter in der Maschine frei definierbar waren. Das wiirde uns
mehr Moglichkeiten geben unmittelbaren Einfluss auf die
Ergebnisqualitdt nehmen zu kdnnen”, wiinscht sich der
Geschéftsfithrer und fasst abschlieRend zusammen: , Es
gibt sicher noch einige Punkte, an denen Anpassungen
und Verbesserungen moglich und auch nétig sind. Weil§
man jedoch, wo die Haken sind und kennt man die Mog-
lichkeiten, um die Fallstricke zu umgehen, handelt es sich
bei der Multijet-Fusion-Technologie um eine recht perfor-
mante und gute Technologie. Nach unserer Einschatzung
ist diese Technologie fiir die additive Herstellung von ge-
brauchsfertigen Kunststoffteilen fiir die Industrie am bes-
ten geeignet.”

www.bibus.ate www.hp.com

Anwender

HP Jet Fusion 3D 4200 Anlage erganzt.

Resch GmbH
Glojach 72, A-8421 Wolfsberg, Tel. +43 3184-40666
www.resch-gmbh.at

Aus der Praxis

Auch Design-
Schmankerl wie
dieser Wasserhahn
mit versteckter
Leitungsfihrung
sind durch die
Additive Fertigung
méglich.

@

Die Resch GmbH begann im Jahr 2000 als Lohnfertigungsbetrieb

fur Drehteile. Heute produziert das Unternehmen auf etwa 1.500 m?
Betriebsflache mit 52 Mitarbeitern Dreh- und Frasteile in unterschied-
lichsten Werkstoffen fur nahezu alle Industriezweige. Der Bereich
Additive Fertigung kam 2014 dazu und wurde in 2018 um eine
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MIT DEM AKF-VERFAHREN
ZU FLEXIBLEN UND
TRANSPARENTEN TEILEN

Um in der Prototypenherstellung neue Wege zu gehen, setzt die Teufel Prototypen GmbH seit
September 2018 auf den freeformer 200-3X von Arburg. Die Mdglichkeit, mit Standardgranulaten
auch flexible und transparente Teile herstellen zu kénnen, veranlasste den stiddeutschen Proto-
typenspezialisten zur Erweiterung seines Verfahrensportfolios. von Georg Schépf, x-technik

Shortcut
- Aufgabenstellung: Erstellen

von Kunststoffbauteilen aus

Standardgranulat.

Material: TPU und Polycarbonat.

Losung: Arburg freeformer 200-3X.

Nutzen: Erstellung von Prototypen

und Kleinserien im Originalwerk-

stoff, der auch im Spritzguss ver-

wendet wird.
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Vergleich zwischen einem Spritzguss-
teil und dem Prototyp, der auf dem
freeformer entstanden ist.




ie Teufel Prototypen GmbH, im Jahre 1985 durch den Va-

ter des heutigen Geschaftsfiihrers Thomas Teufel gegriin-

det, zahlt zu den renommierten Unternehmen der indust-

riellen Prototypenfertigung. ,Prototypen fiir PC-Gehéause,

Kiichengerate und dhnliches wurden frither noch diskret
aus Platten zusammengeklebt. Damals war ein Prototypenbauer noch ein
klassischer Handwerksbetrieb. Die damals fiinf Mitarbeiter waren alles
Einzelkdmpfer. Jeder machte einen kompletten Prototyp von Anfang bis
Ende alleine”, erinnert sich Thomas Teufel, Geschéaftsfithrer der Teufel
Prototypen GmbH, der schon sehr frith im vaterlichen Betrieb mitwirkte
und somit das Prototypengeschaft von der Pike auf kennengelernt hat.
,Heute ist die Prototypenherstellung eine Teamleistung. Die Mdglichkei-
ten haben sich sehr rasch entwickelt und die Spezialisierung in den ver-
schiedenen Bereichen ist enorm”, weild er.

_freeformer neu im Maschinenpark

Schon in den spaten 80er Jahren sei der Vakuumguss dazugekommen, in
den 90er Jahren bereits die Stereolithografie und schlieflich 2001 dann
auch das Selektive Lasersintern. Seit 2018 zahlt nun auch das Arburg
Kunststoff-Freiformen zum Leistungsportfolio des Prototypenherstellers.
Die Frastechnik aus den Anfangen habe man sich aber konsequent be-
halten und im Laufe der Jahre auf moderne Frasbearbeitungszentren
ausgebaut. ,Heute ist der Bereich Frasen auf einem ganz anderen Level
angekommen. In diesem Umfeld sind immer mehr Hochleistungswerk-
stoffe gefragt und die Mitarbeiter in der Zerspanung miissen schon ein
sehr fundiertes Wissen mitbringen, damit sie mit diesen Werkstoffen sou-
verdn umgehen konnen”, so Teufel weiter. Aus diesem Grund legt man
bei Teufel auch groBen Wert darauf, Mitarbeiter im Bereich der >>

PR

former

" Mit dem freeformer sind wir in der Lage,
Bauteile im Originalwerkstoff aus Standardgranulat
herzustellen. Ein enormer Vorteil in der
Evaluierung von Bauteilen und bei Kleinserien.

Thomas Teufel, Geschiftsfiihrer der Teufel Prototypen GmbH

www.additive-fertigung.at

Additive Manufacturing Expo

Die einzige Fachmesse fiir
professionellen 3D-Druck
in der Schweiz

12. bis 13. Méarz 2019
Messe Luzern

2500 Fachbesuchende
120 Aussteller

9 Fokusthemen
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unter eingeben
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Zerspanung und dem Werkzeugbau auszubilden. Im

Laufe der Zeit habe sich laut dem Geschaftsfiihrer das
Aufgabenfeld gewandelt. Immer mehr sei die Anfor-
derung an das Unternehmen herangetragen worden,
beispielsweise Spritzgussprototypen im Originalwerk-
stoff zu liefern. So habe man begonnen, sich mit dem
Werkzeugbau zu beschaftigen. Der Bereich Rapid Too-
ling wurde zu einem wichtigen Bereich bei Teufel und
bildet mittlerweile sogar den groRten Teil des Gesamt-
spektrums. Ganz besonders die Herstellung kleiner,
filigraner Teile aus Hochleistungswerkstoffen zahlt zu
den Spezialitidten des im siiddeutschen Nersingen an-
sassigen Unternehmens.

_Klarer Nutzen
durch Standardgranulate

Dass man auch das AKF-Verfahren im Bereich der Ad-
ditiven Fertigung mit einbezogen hat, ist wohl unter an-
derem dem Umstand zu verdanken, dass man bei Teufel
auch im Spritzguss bereits seit 2007 auf Maschinen aus
dem Hause Arburg vertraut. ,Wir sind auf das AKF-Ver-
fahren und den freeformer schon vor etwa fiinf Jahren
aufmerksam geworden, als Arburg das System auf der
K-Messe erstmals vorgestellt hat. Jedoch waren fiir uns
zu diesem Zeitpunkt die anderen Verfahren noch klar im
Vorteil”, erinnert sich Teufel. , Wir haben aber die Ent-
wicklungen bei Arburg, speziell die Nutzung von Stan-
dardgranulaten, sehr intensiv mitverfolgt. Als wir dann
im Marz letzten Jahres bei Arburg in LoRburg waren,
um eine neue SpritzgieBmaschine zu kaufen, konnten
wir uns iiber die aktuellen Ergebnisse auf dem freefor-
mer aus erster Hand vor Ort informieren. Und diese wa-
ren fiir uns liberzeugend”, ergénzt der Geschéftsfiihrer.

Speziell was das Werkstoffthema angeht, ist sich Teufel
sicher, dass die Moglichkeit, auf dem freeformer Stan-
dardgranulate verwenden zu konnen, der richtige Weg
ist. ,,Die Industrie wiinscht sich Prototypen aus dem
Originalwerkstoff. Sei es als Gebrauchsmuster, oder

Manche TPU-Teile
mussen bei der

freeformer in eine
Stutzgeometrie
eingebettet werden,
um die Form-
genauigkeit

zu garantieren.

aber fiir die Bauteilevaluierung. Stets steht die An-
forderung im Raum, im Originalwerkstoff zu liefern”,
erklart Teufel. Dass die Werkstoffvielfalt fiir den free-
former rasant zugenommen hat und mittlerweile auch
TPE/TPU und neuerdings auch Polycarbonat (PMMA)
transparent verarbeitet werden konnen, verleihe dem
Verfahren zusatzlich Gewicht. Der freeformer 200-3X
verfligt Uber eine etwa 200 cm? groRe Bauflache und
zwei Auftragseinheiten. Damit kann Stiitzmaterial und
Teilematerial, oder aber eine Kombination aus zwei
Werkstoffen (Beispielsweise eine feste Strukturkom-
ponente und ein flexibles Element) gleichzeitig ver-
arbeitet werden.

_Sehr gute Ergebnisse

bei Teilequalitat

Uberhaupt sei die Ergebnisqualitit sehr gut geworden,
bemerkt der Geschéftsfithrer. Durch die einzigartige
Technologie, bei der das aufgeschmolzene Material
iber einen hochfrequent getakteten Diisenverschluss
in feinen Tropfchen auf die Bauplattform ausgetragen
wird, erreicht das AKF-Verfahren sehr gleichméRige
Materialeigenschaften im fertigen Teil. Anisotropie
sei eigentlich kein Thema mehr, meint Teufel und lobt
ausdriicklich die intensive Zusammenarbeit mit den
Arburg-Technikern. ,Die Arburg-Mitarbeiter sind sehr
engagiert und helfen schnell und unkompliziert, wenn
man mit einer neuen Anforderung auf sie zukommt.
So haben wir schon einige Testteile sehr erfolgreich
an die Anforderungen anpassen konnen. Insgesamt
bietet das AKF-Verfahren ein hervorragendes Experi-
mentierumfeld fiir neue Anwendungsfalle. Die hoch-
dichten Polycarbonat-Bauteile, die mit dem freeformer
hergestellt werden konnen, sind nach dem Polieren
transparent, was uns Beispielsweise im Bereich der
Linsentechnik ganz neue Mdéglichkeiten eroffnet. Aber
auch die thermoplastischen Elastomere bergen eine
Vielzahl von neuen Anwendungsmoglichkeiten und
sind im Markt sehr gefragt”, geht er ins Detail.

ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019

Herstellung auf dem
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ANSYS Additive Suite

Software zur Prozesssimulation, Topologie- und

Lattice-Optimierung fiir den 3D-Metalldruck

Transparente Teile aus PMMA fertigen zu kénnen,
ermdglicht die Herstellung individueller Linsen.
Diese mussen jedoch noch durch fachgerechtes
Polieren endbearbeitet werden.

_Qualifizierung neuer Werkstoffe

Aufgrund der vielen Moglichkeiten wird der freefor-
mer, der seit September im Einsatz ist, fiir viele ver-
schiedene Anwendungsgebiete genutzt. Aber auch fiir
die Qualifizierung neuer Werkstoffe nimmt man sich
bei Teufel Zeit. ,Derzeit starten wir ein Forschungs-
projekt mit dem SKZ in Wiirzburg, um neue Werkstoffe
auf der neuen Maschine zu qualifizieren. Wir verspre-
chen uns davon weitere spannende Einsatzmadglichkei-
ten fiir die Technologie und sind schon sehr gespannt,
welche neuen Materialeigenschaften damit verbunden
sind und auch welche neuen Madglichkeiten sich fiir
die Teileherstellung daraus ergeben”, blickt Teufel in
die Zukunft und lasst dabei seine Begeisterung fiir die
Technologie spiiren.

www.arbu rg.com

4\
Anwender ()

1985 von Karl Heinz Teufel gegriindet, wurden
anfangs im Keller eines Einfamilienhauses auf
zwei 3-Achs-Frasmaschinen konventionell Fras-
teile und Prototypen aus dem Vollen gefrast
und anschlieBend zusammengeklebt. Bereits
im Jahr 1998 wurde die erste Stereolithografie-
anlage angeschafft, mit der im Schichtbauver-
fahren Teile Uber Nacht gedruckt werden konn-
ten. 2012 wurde mit rund 1 Mio. Euro in den
Ausbau des Unternehmensbereiches Rapid
Tooling investiert, welcher mittlerweile sogar
den groBten Teil des Gesamtspektrums bildet.
Ganz besonders die Herstellung kleiner, fili-
graner Teile aus Hochleistungswerkstoffen zahlt
zu den Spezialitaten des im siddeutschen

Nersingen ansassigen Unternehmens. CADFEM GmbH

sl e Mehr Informationen
www.teufel-prototypen.de 85567 Grafing b. Miinchen

Deutschland www.cadfem.net/additiv

T +49 (0)8092-7005-0
info@cadfem.net
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Mit diesem Gehausteil aus dem 3D-Drucker wird aus
der Blaspistole ein Staubsauger. (Bild: Darko Todorovic)

BLASPISTOLE
ALS STAUBSAUGER

Wo gehobelt wird, da fallen Spane. Im Falle des Kunden von SMC waren es keine Spane, aber Verunreinigungen
an Produktionsarbeitsplatzen, die es effizient zu beseitigt galt. Die Losung: eine mithilfe eines additiv gefertigten
Teils zum Staubsauger umgebaute Blaspistole. Die zuverlassige Herstellung der Kleinserie sicherte 1zul.

54

m das Potenzial der additiven Fertigungs-

verfahren voll auszuschopfen, miissen

unsere Auftraggeber die Moglichkeiten

kennen”, so lautet das Mantra von 1zul.

Uber die Méglichkeiten informiert 1zu1 bei
zahlreichen Anlassen. Etwa 2016 beim Austrian 3D-Prin-
ting Forum in Linz. Dort kam auch Gerhard Bohm, Team
Lead Engineering Design bei SMC in Osterreich, mit der
Vorarlberger Hightech-Schmiede in Kontakt.

_Eine Idee fiir den 3D-Drucker

Neben Standardprodukten entwickelt und baut SMC auch
spezielle Komponenten, die fiir den Bedarf der Kunden
maRgeschneidert sind. Ein solcher Kundenwunsch landete
bei Gerhard Bohm auf dem Tisch: An einem Produktions-
arbeitsplatz entstehen Verschmutzungen, die teilweise
schwer zuganglich sind. Eine konventionelle Absaugung

1t
Shortcut Q*

Aufgabenstellung: Effiziente
Beseitigung von schwer zugang-
lichen Verunreinigungen an
Produktionsarbeitsplatzen.

Lésung: Handstaubsauger, der mit
Druckluft arbeitet.

Nutzen: Durch SLS-Fertigung Ein-
sparung von Zeit und Geld, da auf
konventionelle Werkzeugfertigung
verzichtet werden konnte und

die Luftfihrung im Bauteil selbst
erfolgt.

einzubauen ware zu aufwendig. Der Losungsansatz: ein
Handstaubsauger, der mit Druckluft arbeitet, denn die ist
am Montagearbeitsplatz sowieso vorhanden.

Die Idee war bei SMC nicht ganz neu. Bulgarische Kolle-
gen hatten schon einmal auf eine konventionelle Blaspistole
eine Absaugvorrichtung gebaut. Der Kunde war mit Ergo-
nomie und Funktion dieser Losung aber nicht restlos zufrie-
den. Relativ schnell wurde klar, dass eine Hightech-Staub-
sauger-Version mit konventionellen Fertigungsmethoden
kaum realisierbar war. Jedenfalls nicht wirtschaftlich. Das
Ergebnis: eine konventionelle Blaspistole, ein Volumen-
stromverstarker (der Unterdruck erzeugt und somit saugt),
eine konventionelle Staubsaugerdiise und eine kleine Luft-
lanze (zum kurzfristigen Aufwirbeln der Verunreinigungen)
werden mit einem 3D-gedruckten Leergehduse verbunden.
Seinen selbst ausgedruckten Entwurf fiir dieses Gehause

" Unser Kunde spart sich durch die innovative Losung
die Investition fiir eine konventionelle Absaugung und wir

- haben — mit tatkraftiger Unterstutzung von 1zul — unsere
Losungskompetenz unter Beweis gestellt.

Gerhard B6hm, Team Lead Engineering Design bei SMC Pneumatik GmbH

ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019



links Markus
Schrittwieser
separiert die ge-
druckten Gehéause
aus dem Pulver-
kuchen. (Bild: Darko
Todorovic)

rechts Die
Zeichnung des
Staubsaugers zeigt,
wie das gedruckte
Gehause die
Komponenten ver-
bindet. (Bild: SMC)

hatte Gerhard Bohm bereits im Gepack, als er nach Dorn-
birn kam. 1zul-Vertriebsleiter Thomas Kohler und Markus
Schrittwieser, Leiter Additive Manufacturing, begutach-
teten das Teil wohlwollend: ,Uns hat gefallen, dass die
Konstruktion das Potenzial der Additiven Fertigung optimal
nutzt”, merkt Thomas Kohler an. Etwa das groRe Gewinde
am Ende des zylinderformigen Teils, das beim selektivem
Lasersintern (SLS) einfach zu drucken ist. Bei herkommli-
cher Fertigung miisste das Gehduse jedes Mal miihsam aus
dem Werkzeug gedreht werden. Ein zweites Feature, das
nur mit Additiver Fertigung funktioniert: ein innenliegender
Druckluft-Kanal, der sich um das ganze Bauteil legt. Das
ware konventionell gar nicht zu bewerkstelligen.

_Indrei Wochen
von der Anfrage zur Serie

Nachdem alle Feinheiten der Konstruktion — beispielswei-
se ein zweiter, kleinerer Gewindegang, bei dem man sich
aufgrund der Lage fiir manuelles Drehen entschied — ge-
klart waren, produzierte 1zul innerhalb von fiinf Tagen
fiinf Prototypen. Nur zehn Tage danach folgten 30 weitere
Teile als Vorserie. Damit konnten alle fiir die Kleinserien-
fertigung notigen Parameter fixiert werden. ,Entscheidend
fiir die Wiederholgenauigkeit ist ein kontrollierter Prozess”,
weif Markus Schrittwieser aus Erfahrung: ,Dazu sind
Mensch, Material, Maschine und Umgebungsbedingungen
exakt aufeinander abgestimmt.” Das hat 1zul in Form des
AMQ-Zertifikats auch schwarz auf weil3.

Der Erfolg: Nach zehn weiteren Tagen war die erste Se-
rie mit 50 Stiick fertig. ,,So lange dauert beim Spritzguss
schon alleine die Herstellung des Werkzeugs”, schmunzelt
Lina Ellensohn, die sich um den reibungslosen Ablauf des
Projekts kiimmerte. Mit der Abwicklung zeigt sich auch
Gerhard Bohm zufrieden: ,,Von der Anfrage bis zur Liefer-
anzeige klappt das bei 1zul alles wie am Schniirchen. Da
macht die Zusammenarbeit SpaR.

Ein Kriterium fiir die Auswahl von 1zul als Partner war
auch, dass SMC hier alles aus einer Hand erhalt. Das dient
nicht zuletzt der Geheimhaltung. Im konkreten Fall war ne-
ben dem 3D-Druck und dem Frasen des zweiten Gewindes
auch noch die Heifdruckimpragnierung erforderlich, um
das Gehauseteil schwarz zu farben. Bei diesem Verfahren

www.additive-fertigung.at

Aus der Praxis

werden die Polyamid-Teile unter Druck und bei hohen Tem-
peraturen eingefdrbt. Der Vorteil gegeniiber herkémmli-
chem Lackieren: Es entsteht kein Farbauftrag, der die Funk-
tion des Gewindes beeintrachtigen konnte.

_Vorteile hoch drei

,Beim SLS liegt die Genauigkeit im Zehntel-, und nicht im
Hundertstel-Millimeter-Bereich”, rdumt Thomas Kohler
ein: , Dafiir sparen wir die Zeit und das Geld fiirs Werkzeug
und konnen Geometrien erzeugen, die mit keinem anderen
Verfahren méglich sind.” Das erfordert aber auch eine ent-
sprechende Budgetierung von Projekten. Die Stiickkosten
fiir das 3D-gedruckte Gehduseteil sind nicht unerheblich,
die Gesamtkosten aufgrund der LosgroRe aber giinstiger
als bei konventioneller Fertigung. ,, Im konkreten Fall recht-
fertigt der Kundennuizen die Kosten”, erklart Gerhard
Bohm: ,, Unser Kunde spart sich durch die innovative Lo-
sung die Investition fiir eine konventionelle Absaugung und
wir haben — mit tatkraftiger Unterstiitzung von 1zul — unse-
re Losungskompetenz unter Beweis gestellt.”

www.lzul.eu

Anwender

SMC zahlt mit einem Marktanteil von Uber 30 Prozent zu den Welt-
marktflhrern in der Antriebs- und Steuerungstechnik von pneuma-
tischen und elektrischen Systemen. 12.000 Produktgruppen umfasst
das Sortiment: Luftaufbereitung, Ventile und Drosseln, Antriebe, Ver-
schraubungen und Schlauche sowie Vakuum- und Instrumentierungs-
komponenten. Der Konzern wurde 1959 in Japan gegriindet, in Korn-
euburg befindet sich das Headquarter flr Zentral- und Osteuropa.

SMC Pneumatik GmbH
GirakstraBBe 8, A-2100 Korneuburg, Tel. +43 2262-62280-0
www.smc.at
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AM-NACHBEARBEITUNG
IN RAUMFAHRTQUALITAT

Oft findet die zerspanende Nachbearbeitung in AM-Projekten noch wenig Beachtung. Die
Freyer GmbH & Co. KG nutzt ihre Zerspanungsexpertise, um ihre Kunden auf dem Weg in die
Additive Fertigung zu begleiten. Von Georg Schépf, x-technik

3t
Shortcut Q’a

Aufgabenstellung: Fertigungsdienstleistung von der
Konstruktion bis zur Nachbearbeitung von AM-Teilen.

Lésung: Entwicklungsunterstltzung,
AM-Verfahrensauswahl, Zerspanung.

Nutzen: Fertig nachbearbeitete Prazisionsteile, bei denen schon
in der Entwicklung die Méglichkeiten der Additiven Fertigung
berltcksichtigt wurden.

icht jeder, der sich mit Additiver Ferti-
gung beschéftigt, hat es mit Teilen fiir
die Raumfahrt zu tun, bei denen es auf
jedes Gramm ankommt. ,Wir schon und
zwar zu einem ganz grof3en Teil unseres
Tagesgeschiftes”, kontert Martin Birkhold, Geschifts-
fithrer der Freyer GmbH & Co. KG. Das Familienunter-
nehmen, das mittlerweile in der dritten Generation von
den Nachfahren des Firmengriinders geleitet wird, hat
seinen Ursprung im Bereich Feinmechanik, was fiir die
Region Sitidschwarzwald bezeichnend ist. Schnell hat

ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019
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Funktionsflachen
mussen bei additiv
gefertigten Teilen
in der Regel zer-
spanend nachbe-
arbeitet werden.

man sich als Lohnfertiger fiir hochprazise Bauteile in LosgroBen  oft besondere Anforderungen. Unsere Kernkompetenz liegt in der
zwischen einem und 200 Stiick einen Namen gemacht. Dabei liegt ~ Feinzerspanung. Dadurch wissen wir, worauf es in der Nachbe-
die Spezialisierung auf Dreh- und Frasteilen, aber auch Blechtei-  arbeitung ankommt. Das hilft uns, bei der Teileentwicklung  >>
le und Baugruppenmontage werden angeboten. , Mittlerweile
bieten wir Teile in einem sehr breiten Werkstoffspektrum fiir
unterschiedlichste Industriezweige an. Besonders dann, wenn
hohe Zerspanungsraten bei gleichzeitig hochster Prazision
gefordert sind, kommt unsere Feinmechanik-Kompetenz be-

sonders zum Tragen”, erklart Birkhold. Anwendungs- und ver-
fahrenstechnisch ist man bei Freyer immer bemiiht, auf dem
aktuellen Stand der Technik zu sein. So beschéftigt man sich im
Unternehmen schon geraume Zeit auch mit den Maoglichkeiten

PRODUCTIVITY IN 3D

vexeljet

der Additiven Fertigung. Die wesentlichen Branchen, die Freyer
bedient, sind Luft- und Raumfahrttechnik und Medizintechnik.
,Dabei handelt es sich um tendenziell konservative Branchen.
Das wirkt besonders im Bereich der Raumfahrt eher paradox,
stimmt aber dennoch. Speziell in der Raumfahrt versucht man
natiirlich Gewicht zu sparen, wo immer nur moglich. Allerdings
vertraut man dabei im Wesentlichen auf Technologien, die sich
vielfach bewdhrt haben. Da zahlt die Additive Fertigung noch
nicht wirklich dazu, ungeachtet des Potenzials, das sie bietet”,
bemerkt Peter Glokler, Mitgeschaftsfiihrer bei Freyer und einer

der ersten Absolventen der Ausbildung zum Fachingenieur

Additive Fertigung des VDI in Deutschland. - Z E ITE RS PAR N | S D U RC H D E N |
_Erweiterung des 3D-DRUCK

Leistungsportfolios
Dennoch hat man bei Freyer das Thema Additive Fertigung GUSSFORMEN INNERHALB WENIGER
mit ins Portfolio genommen. ,Die Abwicklung von Projekt- TAGE PRODUZIEREN

auftragen erfolgt momentan noch iiber Fertigungspartner. voxel]et erméglicht durch 3D-Druck|65ungen

schnellere Produktentwicklungszyklen. Design-
iterationen kénnen werkzeuglos am Bildschirm
durchgefihrt werden. Das mégliche Bauteil-

Die Anforderungen sind derart vielschichtig, dass es fiir ein
Unternehmen unserer Grofe und Projektbandbreite derzeit
noch nicht sinnvoll ist, sich auf ein bestimmtes Verfahren fest-
zulegen”, bemerkt Birkhold. ,,Wir haben vielmehr die Kompe-
tenz im Bereich der Additiven Bauteilentwicklung aufgebaut. spektrum reicht von komp|exen Kernen hin bis
Speziell die Nachbearbeitung additiv gefertigter Bauteile birgt zZu kompletten Formsatzen.

voxeljet AG
www.additive-fertigung.at 57 Paul-Lenz-StraBe 1a 86316 Friedberg Germany info@voxeljet.com




Dienstleister

58

Komplexe AM-Teile
zerspanend nach-
zubearbeiten z&hlt
zu den Starken der
Freyer GmbH & Co.
KG.

dieses Thema gleich mit zu beriicksichtigen”, ergédnzt
Glokler.

Man versteht sich bei Freyer seit jeher als zentrale
Schnittstelle fiir die Kunden. Die Unternehmensphiloso-
phie lautet dementsprechend: Klein genug, um absolut
flexibel zu sein und grof genug, um alles aus einer Hand
bieten zu konnen. So versuchen die Feinmechaniker aus
dem Schwarzwald ihre Bestandskunden aus der Zerspa-
nung auch in die neue additive Welt mitzunehmen.

_Unterstiitzung in

der Bauteilentwicklung

,Wir greifen unseren Kunden bei den AM-Projekten
auch in der Bauteilentwicklung und oft auch in der Kons-

truktion unter die Arme”, so Glokler. ,,Die meisten unse-
rer Kunden bendtigen noch Unterstiitzung, um die Po-
tenziale der Additiven Fertigung fiir ihre Anwendungsbe-
reiche zu erschlieBen. Oft sind wir die ersten, die in der
Projektierung auch die generativen Herstellungsmog-
lichkeiten zur Sprache bringen. Dann ist meist Aufkla-
rungsarbeit erforderlich. Haben die Kunden die Moglich-
keiten aber erst einmal verstanden, ergeben sich daraus
oft viele neue Ansatze. AuBerdem wird unseren Kunden
schnell bewusst, dass sie von uns optimierte, additiv ge-
fertigte Teile bekommen konnen, die zudem zerspanend
endbearbeitet geliefert werden. Also wieder alles aus
einer Hand”, fasst Birkhold abschlieBend zusammen.

www.freyer-additive.de

" Wir greifen unseren Kunden bei der Definition von
AM-Projekten aktiv unter die Arme. Dabei sind wir in
der Lage, von der Konstruktion bis zum fertig nachbe-
arbeiteten Teil alles aus einer Hand zu liefern.

Peter Glokler, Geschéftsflhrer bei der Freyer GmbH & Co. KG

Zum Unternehmen

Die Freyer GmbH & Co. KG ist in Tuningen im Sudschwarz-
wald beheimatet und bietet ihren Kunden Fertigungsdienst-
leistungen mit einer hohen Anwendungsbandbreite.

Das Leistungsspektrum reicht von Dreh- und Frasbearbeitung
mit Zerspanungsraten von Uber 90 % bis hin zu Projekten

in der Additiven Fertigung. Mit insgesamt 20 Mitarbeitern

ist man Zulieferer unterschiedlichster Industriezweige mit
Schwerpunkt in der Luft- und Raumfahrttechnik und der
Medizintechnik.

ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019
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AM-SIMULATION
UNTER ZEITDRUCK

Die Anwendung von Simulation in der Additiven Fertigung zur Vermeidung von Baufehlern wird zu-
nehmend zum Muss. Dennoch bleibt Simulation ein komplexes Thema, welches Firmen mit hohem
Fertigungszeitdruck vom Ankauf und Einsatz abschreckt. Dies haben die Grunder des belgischen Start-
ups AdditivelLab verstanden und wollen mit deren Einklick-Simulationslésung klein- und mittelgroBen
Unternehmen den Schritt in die Simulationswelt leicht machen. von Georg Schépf, x-technik

chon frith waren die Griinder von Additive-

Lab iiberzeugt, dass Software zum Simulie-

ren der Additiven Fertigung eine wesentli-

che Rolle spielen wird. Die Moglichkeit via

Simulation prozesskritische Fehlerquellen
zu identifizieren, ist derzeit die effizienteste Mdglich-
keit, das Baufehlerrisiko vor der eigentlichen Ferti-
gung zu minimieren. Mit dieser Uberzeugung und dem
Ziel Simulation fiir Ingenieure ohne Simulationserfah-
rung zuganglich zu machen, wurde das Unternehmen
aus Leuven Ende 2018 gegriindet.
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Mit der Software AdditiveLab sind
Konstrukteure in der Lage, schon in der
Konzeptphase einfach und schnell eine
Abschatzung zum Bauprozess zu bekommen.

_Simulation als fester Bestandteil

Prozesssimulation ist in der Additiven Fertigung kein
neues Thema mehr. Wie in traditionellen Industrie-
zweigen, hat sich mittlerweile Prozesssimulation in
der Additiven Fertigung erfolgreich etabliert. Anstatt
Baukonfigurationen ausschlieBlich an Hand von Erfah-
rung zu designen, konnen CAD- und CAM-Ingenieure
Bauauftrdge mit Simulation im Vorfeld des eigentli-
chen Fertigungsprozesses optimieren und dadurch das
Baufehlerrisiko minimieren. Eine solche Anwendung
ist in groReren Firmen meist integraler Bestandteil der

ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019



Additiven Fertigungsprozesskette. Nach Vorbereitung
werden Bauauftrage durch die Simulation geschickt
und an Hand der Ergebnisse optimiert. Was fiir grofSe-
re Unternehmen zum Standard wird, bleibt fiir klein-
bis mittelgroe Betriebe noch eine Hiirde. Anfallende
Investitionskosten, Komplexitdt der Simulationssoft-
ware und hoher Zeitdruck wahrend der Bauvorberei-
tung halten oft vom Ankauf und Einsatz ab.

_Schneller Simulationseinsatz
verstarkt Berufserfahrung

Simulation kann aber auch vereinfacht werden, sodass
sich die Anwendung auf einen einzelnen Mausklick
reduziert. Dadurch werden die Anwendungszeiten auf
ein Minimum reduziert. Dr. Christian Rossmann, CEO
von AdditiveLab, dazu: ,Schon in der Konzeptphase
von AdditiveLab haben wir gesehen, dass Ingenieure
aus klein- und mittelgroBen Betrieben das Potenzial
von Simulation wahrnehmen, aber eigentlich so wenig
Zeit wie moglich damit verbringen wollen; der Zeit-
druck in solchen Firmen ist einfach zu hoch. Wir haben
verstanden, dass ein schnelles Feedback der Software
wichtig ist und die Berufserfahrung dann den Rest
macht. Wenn die Simulation potenzielle Schwachstel-
len verlasslich identifiziert, ist das vielen Ingenieuren
absolut ausreichend.” Weiters erldutert er: ,,Wir haben
den Ingenieuren genau zugehort und uns iiberlegt, wie
wir die Generierung und Ausfithrung von Simulations-
modellen so stark wie moglich automatisieren konnen,
ohne die Simulationsgenauigkeit zu kompromittieren.
Dies hat zur Entwicklung von AdditiveLab gefiihrt, wo
intelligente und hochautomatisierte Algorithmen die
Simulation zu einer Einklick-Losung vereinfachen.
Dadurch erleichtern wir Ingenieuren, welche unter
hohem Zeitdruck stehen, den Einstieg und die Nut-
zung von Simulation und geben ihnen die Méglichkeit

www.additive-fertigung.at

das Baufehlerrisiko drastisch zu minimieren. Zusatz-
lich baut der Anwender effizient neues Prozesswissen
durch die Simulationsergebnisse auf.”

_Services liber
Simulationssoftware hinaus

Bei AdditiveLab ist man sich bewusst, dass der Verkauf
von Simulationssoftware alleine nicht ausreichend ist.
Dem dynamischen Start-up ist es wichtig, dass Kunden
den vollen Nutzen der Software ausschopfen. Hierfiir
bieten sie ihren Kunden enge und regelmafige Zusam-
menarbeit und Softwaretrainings an. Weiters bietet
AdditiveLab auch Simulationservices fiir Unternehmen
an, die Simulation nutzen wollen, aber die Software
selbst nicht anwenden mochten.

www.additive-lab.com

Software

Speziell bei der
Beurteilung eines
Baujobs mit
mehreren Teilen
gibt eine vorherige
Simulation wertvolle
Hinweise, welche
unterschiedlichen
Auswirkungen der
Bauprozess auf die
einzelnen Teile hat.

Die Grinder der AdditiveLab BVBA Dr. Christian Rossmann und
Mariam Mir sind davon Uberzeugt, dass die Méglichkeiten einer
Prozesssimulation fur die Additive Fertigung auch fur klein- und
mittelstdndische Unternehmen zur Verfligung stehen sollte.
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Original Geometry

Compensated Geometry

Geometrie-
kompensation flr
maBhaltige Bauteile
von Croft Filters.

PROZESSSICHERHEIT
BEIM 3D-DRUCK

Die Additive Fertigung ermdglicht es, neue bionische Designs herzustellen, wie sie von Topologieoptimierungen geliefert
werden. Dazu gehdren eine adaptive Dichte durch Lattice-Strukturen ahnlich dem menschlichen Knochen, individuelle
Bauteile fUr den medizinischen Einsatz sowie Prototypen und Ersatzteile. Ansichten von DI (FH) Christof Gebhardt, Cadfem GmbH

abei sind der schichtweise Aufbau, das

Aufschmelzen, Erstarren und Abkiihlen

ein hochst anspruchsvoller Prozess, der

die Eigenschaften des gefertigten Bauteils

in hohem MaRe bestimmt. Zu den beson-
deren Herausforderungen zdhlen die MaRhaltigkeit der
Bauteile, die gewiinschte Materialstruktur sowie die Pro-
zesssicherheit, die den Abriss von Supportstrukturen und
einen so genannten Blade-Crash verhindert.

__Prozesssimulation

Um die Fertigung und Produktqualitdt abzusichern,
hat Cadfem mit der ANSYS Software Additive Print ein

Spezifische Belichtungsstrategien resultieren in
spezifischen thermischen Historien und Dehnungen.

1t
Shortcut Qu-
Aufgabenstellung: MaBhaltigkeit von
topologieoptimierten, bionischen Bauteilen
mit gewlnschter Materialstruktur
und Prozesssicherheit.

Losung: ANSYS Software Additive Print.

Nutzen: Ausgleich auch von fertigungs-
bedingten Verformungen und dadurch
minimaler Bauteilverzug.

Werkzeug im Portfolio, das sich dediziert an Konstruk-
teure und Prozessingenieure richtet. Sie konnen damit
in einer webbasierten Oberflache den Fertigungsprozess
fiir den Metall-3D-Druck simulieren und optimieren.
Dazu wird die STL-Geometrie des Bauteils eingeladen
und durch automatisch generierte Supportstrukturen
erganzt. Ebenso konnen manuell definierte Support-
strukturen integriert werden. Die Bauteilgeometrie wird
automatisch gerastert und in Form von Voxeln abgebil-
det, wobei der Anwender die Voxelgroe anhand der
Struktur festlegt. Fiir die Abbildung von Krimmungen
lassen sich automatisch lokale Verfeinerungen nutzen.

ADDITIVE FERTIGUNG 1/Februar 2019



Die Materialeigenschaften werden aus einer Material-
datenbank ausgewahlt oder vom Anwender definiert und
zugeordnet. Die Berechnung erfolgt mit einem der drei
folgenden Ansatze:

Assumed Strain geht von einer gleichmaBigen Dehnung
aus und ermittelt auf Basis der Bauteilgeometrie den zu
erwartenden Verzug. Die Dehnung wird dabei tiber eine
Kalibrierung anhand eines Referenzdrucks ermittelt,
der die Maschinen- und Materialeigenschaften charak-
terisiert. Scan Pattern beriicksichtigt den Einfluss der
Belichtungsstrategie und leitet daraus eine richtungs-
abhingige Dehnung fiir jede Lage ab. Dazu werden die
Scan Pattern per Build-Files fiir ausgewahlte Maschinen-
hersteller direkt eingelesen oder per Scan Pattern Gene-
rator als Teil von Additive Print erzeugt. Thermal Strain
flihrt eine thermisch-mechanische Analyse durch, bei der
die thermische Analyse mit einer Auflosung von bis zu
15 pm die thermische Historie und damit die kumulierte
zyklische thermische Dehnung (thermal ratcheting) mit
hoher Realitdtstreue abbilden kann.

_Resultate

Als Ergebnis der Analyse konnen die Deformationen
des Bauteils auf der Bauplatte oder nach dem Ablosen
von der Platte ermittelt werden. Dariiber hinaus stehen
Spannungsergebnisse zur Verfiigung, um die Gefahr des
Support-Abrisses einschatzen zu kénnen. Zur Minimie-
rung des Bauteilverzugs liefert Additive Print verschiede-
nen Maglichkeiten. Einerseits erlauben alternative Pro-
zessparameter eine Bewertung, wie durch eine andere
Prozessfihrung (Schichtdicke, Laserleistung, Laserge-
schwindigkeit, Vorheiztemperatur) der Verzug minimiert
werden kann. Andererseits verdeutlichen Optimierungen,
wie sich durch adaptierte Supportstrukturen mittels vari-
ablem Abstand oder variabler Dicke der Verzug reduzie-
ren lasst. Zusatzlich liefert die Geometriekompensation

www.additive-fertigung.at

DI (FH) Christof Gebhardt,
Leiter Business Development,
Cadfem GmbH.

Laser Beam
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STL-Dateien, bei denen der Verzug vorgehalten ist. Da-
durch werden fertigungsbedingte Verformungen bertick-
sichtigt, sodass im Herstellprozess eine maglichst nahe
an der Sollgeometrie liegende Bauteilgeometrie entsteht.

_Ausblick

Laserleistung und Lasergeschwindigkeit sind zwei do-
minante Parameter, mit denen die Baugeschwindigkeit
positiv beeinflussbar ist, die aber auch Auswirkungen
auf die Bauqualitat haben. Die Simulation kann helfen,
hier ein besseres Setup zu finden als die Standard-Ma-
schineneinstellung, die einen universellen Anwendungs-
bereich abdecken soll. Detaillierte Analysen der Prozess-
fithrung ermoglichen Anpassungen, um eine optimale
Balance von Baugeschwindigkeit und Produktqualitat
zu erreichen. Dazu konnen beispielsweise das Schmelz-
bad, die Porositat, die Warmeverteilung in den einzelnen
Schichten sowie die KorngroRe und -orientierung be-
trachtet werden.

www.cadfem.de s www.ansys.com
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In der Simulation
werden die Be-
lichtungsverfahren
abgebildet.
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GUT UNTERSTUTZT

Gestalt und Anordnung von Supports haben einen enormen Einfluss auf den Erfolg eines
Baujobs. Sie bestimmen Uber Nachbearbeitungsaufwand und Materialverbrauch sowie
thermische Spannungen und Verformungen im Bauteil. Die halb- und vollautomatische
Supportgenerierung mit Materialise e-Stage for Metal Supports unterstitz den Anwender bei
der technisch und wirtschaftlich sinnvollen Erstellung von Stltzgeometrien.

Magics unterstttzt den Anwender auch bei der Anordnung der Bauteile auf der Bauplattform.

ADDITIVE FERTICUNG 1/Februar 2019
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DISCOVER YOUR
POSSIBILITIES WiTH
3D PRINTING

Verarbeitung von Kunststoffen
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Angeschnittener
Sauggreifer mit
Gusset-Supports aus
Materialise e-Stage
for Metal.

Additive Manufacturing fiir
industrielle Anwendungen

hne unterstiitzende Software ist auBerordentlich viel Erfahrung
und Zeit notig, um allein diese grundsatzlichen Aspekte zu pla-
nen. Bei der Ausrichtung gilt es, die Oberflache pro Schicht op-
timal zu verteilen und das Bauteil so auszurichten, dass es zum

Beispiel in Bereichen selbsttragend ist. Die Supports sollen das
Bauteil ausreichend verankern und Verformungen verhindern, aber gleichzeitig + Produktoptimierung
leicht zu entfernen sein und so wenig Material wie moglich verschwenden. Zu- durch Designfreiheit
dem miissen sie zeitfressende, teure Baufehler und Build-Crashes minimieren.
In beiden Féllen stellt die Software Materialise Magics hilfreiche Werkzeuge

+ ErschlieBung neuer
bereit. Um die verschiedenen Aspekte bei der Ausrichtung steuern zu konnen,

Kundengruppen,

bietet sich beispielsweise der Schichtverteilungsgraph an. Mit ihm kénnen An- LosgrﬁBen ab k1

wender die Oberflache Schicht fiir Schicht zusammen mit der Warmeverteilung

innerhalb eines Objekts visualisieren und analysieren und so eine optimale Aus- .
+ Verkiirzung

richtung des Bauteils sicherstellen. >> \
Time-to-market
+ Individualisierung fir
e AN iR e, = Kundenspezifische
=T Lésungen
et T4 PIT TR T T T T WYY Y FY —
b 3 e s Verarbeitung von Silikon (LSR)
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Achsschenkel im Simulationsmodul mit Materialise e-Stage for Metal Supports.
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Bei der intelligenten Ausrichtung des Objekts helfen die
Magics-Orientierungstools. Mit dem Werkzeug Orien-
tation Optimizer lassen sich zum Beispiel die Bereiche
des Teils markieren, in denen keine Stiitzstrukturen ge-
wiinscht sind. Das Software-Tool fihrt Anwender dann zu
einer passenden Ausrichtung mit selbsttragenden Zonen.
Als drittes Werkzeug im Planungsprozess rund um die Tei-
leorientierung hilft der Orientation Comparator. Er ermog-
licht es, detaillierte Statistiken iiber verschiedene Aus-
richtungen zu vergleichen und zu analysieren. Auf diese
Weise ist die Orientierung leicht identifizierbar, die fiir die
eigenen Bediirfnisse am besten geeignet ist.

_Halbautomatische
und vollautomatische
Support-Generierung

AuRer bei der Teileausrichtung bietet Materialise Magics
auch bei der Support-Generierung umfassende Hilfe. Das
darin enthaltene Support Preview Tool gibt Anwendern
beispielsweise eine Vorschau, wie die Stiitzstrukturen
nach der Erstellung aussehen konnten. Die Vorschau wird
wahrend der Ausrichtung in Echtzeit aktualisiert, wodurch
die Anzahl der Ausrichtungs-Iterationen reduziert wird.
Parallel wird eine Schatzung des Volumens der Supports
angezeigt. Bei der Auswahl der Stiitzstrukturen hilft das
integrierte SG+-Modul in einem halbautomatischen Ver-
fahren. Anwender konnen benutzerdefinierte Parameter-
profile einstellen und diese bei Bedarf einfach nachtrag-
lich anpassen. Die Software schlagt jeweils eine geeignete
Form vor. Konstrukteure konnen auch eigene Stiitzstruk-
turen per CAD erstellen und diese dann in Materialise Ma-
gics importieren.

Mit dem Platform-Projection-Area-Tool, das ebenfalls in
Materialise Magics enthalten ist, konnen Anwender Stiitz-
strukturen erweitern und die Verbindung mit der Platt-
form starken. Auch Grofe, Form, Eindringtiefe und andere
Parameter, die die Beschaffenheit der Supports beeinflus-
sen, sind damit veranderbar.

Wer optimale Stiitzstrukturen ohne lange Vorlaufzeiten
und umfassendes Expertenwissen realisieren mochte oder

Verankerung mit
abgewinkelten
Block-Supports
am Beispiel eines
Hydraulikventils
von VTT und Nurmi
Cylinders.

muss, dem hilft die Materialise-Software e-Stage for Metal
weiter. Sie ist derzeit laut Hersteller weltweit die erste und
einzige Losung zur vollautomatischen Generierung me-
tallischer Supports. Innerhalb kiirzester Zeit platziert sie
Supports genau dort, wo sie gebraucht werden. Die Soft-
ware verkiirzt die Zeit zur Support-Erstellung um bis zu 90
Prozent und die zur Support-Entfernung um etwa 50 Pro-
zent. Durch Eliminierung menschlicher Fehler wird auch
das Risiko von Build-Crashes verringert. Zudem sorgen
die offenen Supportstrukturen von e-Stage for Metal dafiir,
dass das Pulver, das sonst in den Stiitzen eingeschlossen
ist, zuriickgewonnen werden kann.

_Zeitund Kosten
sparen bei der Druckrealisierung

AuRBer mit den Losungen fiir Ausrichtung und Supports
lasst sich die Zeit bis zur erfolgreichen Realisierung eines
Bauteils mithilfe eines neuen Werkzeugs weiter verkiirzen
und viele teure Testdrucke, Baufehler und Build-Crashes
vermeiden: dem Simulationsmodul fiir Materialise Magics.
Mit der gezielt anwenderfreundlich gestalteten Losung
lassen sich auf Produktionsebene Bauprozesse simulieren.
Ganz ohne Expertenwissen konnen eventuelle Fehlerquel-
len wie Schrumpfungen, Verzug, Beschichtereinfluss und
Supportstrukturen schon in der Planungsphase behoben
werden. Anwender konnen die Simulationsergebnisse da-
bei direkt auf die Werkzeuge zur Bauteilausrichtung und
Support-Erzeugung in ihrer vertrauten Materialise Ma-
gics-Umgebung anwenden.

Mit den genannten Losungen ist die Entwicklung in der
3D-Metalldruck-Software noch lange nicht am Ende.
Materialise wird auch in Zukunft seine Software immer
wieder erweitern und neue Werkzeue schaffen, die die
Prozesse weiter vereinfachen und beschleunigen und die
Ergebnisse verbessern. Bei allen Neuerungen flieSen die
Erfahrungen ein, die das Unternehmen in seinen eigenen
3D-Druck-Werken macht. Anwender profitieren so von
hervorragend ausgetesteten, benutzerfreundlichen Losun-
gen, die unmittelbar Nutzen bringen.

www.materialise.de
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Dr. Johannes Homa,
Prasident von AM
Austria und ge-
schaftsfuhrender
Gesellschafter

der Lithoz GmbH
prasentiert eine
3D-gedruckte
Zellular-Stuktur aus
Aluminiumoxid.

OSTERREICH ALS
AM-KADERSCHMIEDE

Durch den Siegeszug der Additiven Fertigung, deren Marktwachstumszahlen konsistent
im zweistelligen Bereich liegen, konnte sich in den letzten Jahren in der Produktent-
wicklung und Produktion eine noch nie dagewesene Designfreiheit etablieren.

ie Additive Fertigung zahlt neben den

rasanten Fortschritten in den Feldern

Robotik, KI, IoT und Big Data sowie dem

generellen Trend zur Automatisierung

und Digitalisierung zu einem der Haupt-
treiber der grofen Umwalzungen, die sich derzeit im
Industriesektor abspielen.

_Wird Osterreich
zur Kaderschmiede der AM?

Wie Studien zeigen, sitzen in unseren Breitengraden re-
nommierte Top-Player und bestausgebildete Experten.
Woran es uns jedoch im internationalen Vergleich de-
finitiv noch fehlt, ist eine synergetische Biindelung der
vorhandenen Krafte sowie eine systematisch vorange-
triebene Starkung, Positionierung und Vermarktung un-
serer lokalen Akteure. Diese Liicke mochte die Initiative
Additive Manufacturing Austria (AM Austria) schlieRen,
der bereits im Laufe des ersten Jahres ihres Bestehens
mehr als 60 Mitgliedsorganisationen beigetreten sind.

_AM braucht Struktur

Neben der Umsetzung laufender Event-, Vernetzungs-,
Kommunikationstatigkeiten hat sich AM Austria im
vergangenen Jahr als ambitionierter Kooperations-
partner intensiv in das vom BMVIT beauftragte Projekt
,Roadmap Additive Fertigung Osterreich” eingebracht,

www.additive-fertigung.at

bei dem es primar darum ging, bis Herbst 2018 einen
gesamtheitlichen und institutioneniibergreifenden
Fahrplan fiir die zukiinftige Gestaltung der Additiven
Fertigung in Osterreich auszuarbeiten. Die generier-
ten Ergebnisse wurden im Rahmen der Metal Additive
Manufacturing Conference Ende November in Wien
prasentiert und flieBen nun auch zielorientiert in die
strategische Ausrichtung der Arbeitsgruppen ein, die
AM Austria gemeinsam mit seinen Mitgliedern seit dem
4. Quartal 2018 aktiv vorantreibt. Diese fokussieren
sich aktuell verstarkt auf die Themenfelder Aus- und
Weiterbildung, Forschung und Entwicklung, Normen
und Standards sowie die spezifische AM-Starkung der
Industrie.

_Motivierter Ausblick

2019 sollen bereits erste konkrete Arbeitsergebnisse in
die reale Umsetzung gebracht werden. Zudem mochte
AM Austria vor allem auch seine Internationalisierungs-
und Kommunikationsaktivitdten stark intensivieren, um
moglichst breitflichig sichtbar zu machen, was der 6s-
terreichische Standort im Bereich der Additiven Ferti-
gung heute bereits zu bieten hat und besonders auch
wichtige Entscheider dazu zu animieren, voll auf die
Technologie zu setzen.

www.am-austria.com
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FORSCHEN MIT
INDUSTRIEFOKUS

Vor gut einem Jahr wurde das Laser Zentrum Nord in die Fraunhofer Gesellschaft integriert und ist jetzt die
Fraunhofer-Einrichtung fur Additive Produktionstechnologien IAPT. In der Einrichtung wird industrienah UGber
Forschungsprojekte daran gearbeitet, die Additive Fertigung reif fur die industrielle Anwendung zu machen. Dazu
stehen unterschiedlichste Verfahren und Technologien zur Verfligung. Das Gesprich fiihrte Georg Schopf, x-technik

_Herr Prof. Emmelmann, zum

1. Januar 2018 wurde aus dem Laser
Zentrum Nord, dessen Geschafts-
fUhrer Sie waren, die Fraunhofer-Ein-
richtung fiir Additive Produktions-
technologien IAPT kurz Fraunhofer
IAPT. Was hat sich fiir Sie in diesem
Jahr verandert und was waren lhre
persénlichen Highlights?

Piinktlich zur Umfirmierung der Laser Zentrum Nord
GmbH (LZN) in die Fraunhofer Gesellschaft e.V. im Ja-
nuar 2018 konnten wir die Weltneuheit zusammen mit

Herrn Gotzke von Bugatti verkiinden, das erste und
grofte 3D-Druck-Titanbauteil fiir den automobilen Se-
rieneinsatz entwickelt zu haben. Und wie wir ein Jahr
spater nun wissen, hat der weltweit erste bionische
Serien-Bremssattel die dynamischen Priifstandsversu-
che bei iiber 375 km/h im Dauertest bravouros bestan-
den und konnte aus technischer Sicht nun tatsachlich
in die Serie iberfiihrt werden. Dieser weitere grofe
Meilenstein in der industriellen Revolution durch den
3D-Druck nach der Luftfahrtpionierleistung mit dem
Titanhalter im A350 zusammen mit Herrn Sander und
unseren Teams haben wir auf der Einweihungsfeier
des IAPT mit iiber 500 Gasten auch anlasslich unserer

e I | I

.
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Im SLM-Verfahren
sieht Prof.
Emmelmann sehr
groBes Potenzial,
weil es industriell
bereits weit ver-
breitet ist und die
Prozesse bei den
groBBen Herstellern
qualifiziert sind
und die hochsten
Materialeigen-
schaften liefern.
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3-tagigen Additiven Konferenz gebiihrend gefeiert. So-
mit war das ein gelungener Einstand fiir die Fraunho-
fer Gesellschaft, die mit iiber 27.000 Mitarbeitern die
anwendungsorientierte Forschung in Europa anfiihrt.
Dank der hervorragenden Unterstiitzung des Fraun-
hofer Vorstands und seiner Mitarbeiter sowie dem ein-
zigartigen Engagement meines 100-kopfigen Teams,
konnen wir Schritt fiir Schritt die Fraunhofer-Erfolgsge-
schichte fortsetzen und noch steigern. Auerdem wird
unsere Infrastruktur in den nachsten funf Jahren weiter
ausgebaut, um die additiven und autonomen Produkti-
onstechnologien weiter voranzutreiben. Hierbei stehen
Design, Prozesse, digitale Produktion mit Cloud-Appli-
kationen, kiinstliche Intelligenz, smarte Produktion so-
wie autonome Maschinensysteme inkl. entsprechender
IT-Sicherheit im Mittelpunkt.

__Nutzt die Industrie die Méglich-
keiten, die die Fraunhofer Gesell-
schaft im Bereich Forschung und
Entwicklung anbietet, genug?

Wir sind sehr froh, mit dem Ubergang vom LZN in die
Fraunhofer Gesellschaft Teil der groften Organisation
fiir angewandte Forschung in Europa geworden zu sein.
Der gute Ruf der Fraunhofer Gesellschaft erleichtert uns
den Zugang zu Industriepartnern. Dennoch nutzt trotz
des Hypes bislang nur ein kleiner Teil der produzieren-
den Unternehmen die Additive Produktion. Wir sehen
hier noch grof3es Potenzial, die Unternehmen beim Ein-
stieg in die disruptive Technologie und damit in einen
radikalen Wettschépfungswandel und die Uberfiihrung
in die verschiedenen neuen Wertschopfungsstufen und
ggf. neuen Geschaftsmodelle zu unterstiitzen. Innerhalb
unseres Industrienetzwerkes, der Additive Alliance,
bieten wir unseren Partnern einen Rahmen, um sich
auf der einen Seite mit den Key Experts der additiven
Produktion zu vernetzen, aber auch um in Workshops
die neuesten Entwicklungen sowie die wesentlichsten
Fragestellungen fundiert zu diskutieren. Besonders die
Erfolge der Additive Alliance, wie z. B. die Initiierung
von Industriekooperationen, die Entwicklung gemein-
schaftlicher Produkte der Mitglieder etc., sind Triimpfe,

www.additive-fertigung.at
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" Wir sind sehr froh, mit dem Ubergang vom
LZN in die Fraunhofer Gesellschaft Teil der
grofiten Organisation fiir angewandte Forschung
in Europa geworden zu sein.

Prof. Claus Emmelmann, Mitglied der Institutsleitung,
Fraunhofer-Einrichtung fiir Additive Produktionstechnologien IAPT

mit denen wir unsere Expertise noch nachhaltiger fiir
die Industrie nutzbar machen wollen.

_Welche Themen sind am
IAPT in diesem Jahrinden
Vordergrund gerlickt?

Neben den etablierten Pulverbettverfahren (SLM, EBM)
werden in Zukunft auch neue Technologien wie das
Metall-Binder Jetting bei uns installiert, dem neben der
Maglichkeit, hoch komplexe Bauteile individuell zu ge-
stalten, das Potenzial fiir eine wirtschaftliche Serienfer-
tigung zugeschrieben wird. Dariiber hinaus sehen wir
einen Trend hin zur Fertigung groRerer metallischer
Bauteile durch Draht- oder Pulverauftragsschweilver-
fahren im Lichtbogen- und Laserverfahren sowie von
GroRbauteilen aus technischen oder Hochleistungs-
kunststoffen mittels Materialextrusion. Insbesondere
der Kunststoffbereich des IAPT wird momentan zu-
nehmend um weitere, nicht laserbasierte additive Fer-
tigungsverfahren (z. B. FFF) erweitert. Des Weiteren
haben wir die Experten, die fiir die Industrie die Fragen
beantworten konnen, welche Herausforderungen und
vor allem Losungskonzepte benotigt werden, wenn die
zukiinftige digitale additive Produktion profitabel und
serientauglich in die Realitdt umgesetzt werden soll.

_Sie kommen ja aus dem
Forschungsumfeld. Ist in der
Additiven Fertigung der Technologie-
transfer in die Industrie bereits voll-
umfanglich gelungen?

Im Bereich der SLM-Technologie haben viele innovative
Unternehmen investiert. Hier sehen wir aber nach wie
vor grofen Bedarf, den Unternehmen Schulungen in
der Konstruktion und Umsetzung der additiven Serien-
fertigung anzubieten, da das Designdenken der meisten
Konstrukteure noch immer stark von den traditionellen
subtraktiven bzw. zerspanenden Fertigungsverfahren
gepragt ist. Zusatzlich ist die Qualitatssicherung heut-
zutage noch sehr aufwendig oder gar unbekannt, was
die Kosten in die Hohe treibt oder auch die Serienfer-
tigung verhindert. Fiir eine breite industrielle =>>
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Umsetzung haben wir neue zertifizierbare Qualitats-
sicherungsmethoden erforscht, die wir als effiziente-
re Qualitatszertifizierungen derzeit mit der Luftfahrt-,
Automobil- und Schienenfahrzeugindustrie gemeinsam
mit Partnern entwickeln und zum Standard umsetzen
wollen.

_Es gibt viele Veranstaltungen und
Medien, die versuchen, den Nutzen
der Additiven Fertigung darzustellen
und den Anwendern zuganglich

zu machen. Hat die Industrie die
Potenziale der Additiven Fertigung
bereits erkannt oder besteht immer
noch ein hoher Erklarungsbedarf?

Ich denke, dass den meisten Menschen heutzutage
die Additive Fertigung ein Begriff ist — das wirkliche
Potenzial haben aber viele immer noch nicht erkannt
und verpassen dadurch grofes Innovationspotenzial.
Die mediale Prasenz, die das Thema derzeit hat, hilft
aber sicherlich dabei, die Bekanntheit weiter zu stei-
gern. Unsere Additive Akademie hat mittlerweile tiber
1.200 Experten ausgebildet und bietet insbesondere zur
Verkiirzung der Innovationszyklen in den Unternehmen
vom Design iiber die Prozesse bis zur Fabrikplanung
und Qualitatssicherung einen Wissenstransfer, den vie-
le Unternehmen noch benotigen.

_Worin sehen Sie die gro3ten
Herausforderungen bei der
industriellen Nutzung der

Additiven Fertigung?

Design fiir die additive Produktion, Materialeigenschaf-
ten, Prozessiiberwachung und -stabilitat, Qualitatssi-
cherung in der Produktion, Herstellkosten und Digitali-
sierung iiber die gesamte Wertschopfungskette.

_Wo sehen Sie als ein Mann
der Forschung die gréBten Ent-
wicklungsschritte. Bei den
Maschinen oder eher im
Materialumfeld?

Sehr viele neue Technologien drangen auf den Markt.
Materialentwicklung hat ebenfalls Nachholbedarf. Aus
meiner Sicht fehlen jedoch clevere Designs und profi-
table innovative Bauteile. Diese durch die Unterneh-
mensfithrung zu stimulieren ist aus meiner Sicht die
dringlichste Aufgabe.

_Sind die Maschinen und Anlagen in
der Additiven Fertigung mittlerweile
prozessstabil genug, um eine zuver-
lassige, reproduzierbare
Ergebnisqualitat zu liefern?

) T —
/ ’ -
Dies ist eines der derzeit am meisten diskutierten The-
men in der additiven Produktion. Die Notwendigkeit
hierfiir wurde von der Industrie mittlerweile erkannt,
wir arbeiten mit den Anlagenherstellern an entspre-

chenden Losungen zur Prozessstabilisierung, -itberwa-
chung und -regelung.

_Welche ,Hausaufgaben*“
haben die Maschinenhersteller
noch zu bewaltigen?

Vollstandige Automatisierung der Maschinen sowie
durchgangige digitale und reale additive Prozessketten.

_In welchen Verfahren sehen Sie fiir
die Industrie, sowohl in Einzelteil-
fertigung als auch in der Serie, die
groBten Moglichkeiten und warum?

SLM, weil es industriell bereits weit verbreitet ist und die
Prozesse bei den groen Herstellern qualifiziert sind und
die hochsten Materialeigenschaften liefern. Material-
extrusion, weil es ein sehr kostengiinstiges Verfahren
zur Herstellung metallischer wie polymerer Prototypen
darstellt. Binder Jetting, da es ein hohes Potenzial fiir
die Serienfertigung bereithalt. Die Versprechen der An-
lagenhersteller hinsichtlich Aufbauraten und Kostenef-
fizienz miissen sich hier allerdings noch bewahrheiten,
ebenso wie die materialspezifischen Qualitatsanforde-
rungen erfillt werden miissen.

_Wir danken fiir das
informative Gesprach.

iapt.fraunhofer.de
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Aus- und Weiterbildung

INFORMATIVE

SIMULATIONS-WEBINARE

Cadfem schult: Unternehmen stehen kontinuierlich vor groBen Herausforderungen. In ihren
dynamischen Markten mit hohem Innovationsdruck und enormen technologischen An-
sprichen hat Weiterbildung deshalb einen gro3en Stellenwert.

adfem bietet mit tiber 100 Seminaren und

Webinaren aus den Bereichen Strukturme-

chanik, Stromungsmechanik, Elektromagne-

tik und Multiphysik ein breites Spektrum an

Weiterbildung fiir unterschiedlichste Anwen-
dungen und Branchen an. Zum Thema Additive Fertigung
kann man sich mit folgenden Webinaren kostenlos fiir eine
Stunde zu mehreren Terminmoglichkeiten informieren
und weiterbilden.

_Formfindung und
Prozesssimulation fiir
additiv gefertigte Bauteile

Der Einsatz von Simulation hilft, fiir additiv gefertigte
Metallbauteile einen guten Kompromiss aus Druckbar-
keit und Produktperformance im Sinne einer wirtschaft-
lichen Gesamtbetrachtung zu erreichen. Dieses Webinar
zeigt, wie es moglich ist, die durch den hohen lokalen
Warmeeintrag wahrend des Schmelzprozesses entstehen-
den thermischen Spannungen prognostizieren zu konnen
und damit den daraus resultierenden Verzug des Bauteils
im Vorfeld zu ermitteln und Fehldrucke zu vermeiden.
Zielgruppe sind Entwicklungsingenieure,
Konstrukteure und Maschinenbediener,
die im Rahmen des Webinars die Software
ANSYS Mechanical und ANSYS Space-
Claim DirectModeler verwenden konnen.

_ANSYS Topologieoptimierung

Dieses Webinar gibt einen Uberblick iiber die aktuellen
Maoglichkeiten der Topologieoptimierung sowie einen ers-
ten Eindruck zur Softwarebedienung. Ziel ist es mit weni-
gen Handgriffen eine optimale Materialverteilung fiir eine
gegebene mechanische Belastung im Design-Raum zu
finden. Neben der Definition mehrerer Lastfille und ver-
schiedener Optimierungsziele kénnen auch Fertigungs-
restriktion wie zum Beispiel Symmetrie oder minimale

www.additive-fertigung.at

StrukturgroBen beriicksichtigt werden. Die so gefundene
optimale Form wird anschlieBend in ANSYS SpaceClaim
Direct Modeler {iberarbeitet und in eine
CAD-Geometrie zuriickgefiihrt. Dieses We-
binar richtet sich an Entwicklungsleiter, Be-

rechnungsingenieure und Konstrukteure.

_ANSYS Discovery Live - fur
Simulationsergebnisse in Sekunden

Mit der Software ANSYS Discovery kann man in kurzer
Zeit Simulationsergebnisse auch fiir komplexe Modelle
erzeugen, die Geometrie dndern und gleichzeitig mit der
Anderung den Effekt auf die Ergebnisse sehen. Die Soft-
ware versetzt einen in die Lage, stromungsmechanische,
thermische und strukturmechanische Pro-
dukteigenschaften gleichzeitig mit der Ent- e E
=

stehung der Geometrie zu bewerten. Die-
ses Webinar richtet sich an Konstrukteure |=
und CAD-Designer. E

wissen.cadfem.net www.cadfem.de




Normen und Richtlinien

STANDARDISIERUNG

IM BEREICH DER ADDITIVEN
FERTIGUNG - EIN BEITRAG
ZUR QUALITATSSICHERUNG?

Die Additive Fertigung hat in den letzten Jahren an Bedeutung fur die industrielle Serienfertigung ge-
wonnen. Neben vielen wichtigen technologischen Fortschritten waren auch solche im Bereich der
Standardisierung fur diesen Trend ausschlaggebend. Ansichten von Prof. Dr.-Ing. habil. Gerd Witt

bwohl die ersten technischen Entwicklun-
gen im Bereich der Additiven Fertigung
in den USA - im Umfeld von Chuck Hull
und der Firma 3D Systems — in den 1980er
Jahren initiiert wurden, starteten die welt-
weit ersten Standardisierungsaktivititen mit der Griin-
dung des VDI Fachausschusses 105 im Jahre 2003 in
Deutschland. Dies war bereits der zweite Versuch, der
deshalb erfolgreich war, weil hier neben universitaren

Neuentwicklungen auf dem Markt.
entwickelnde oder anwendende >>
Industrie

Begriindete Notwendigkeit fiir <<
neue Normen bzw. Standards

-4

L=

Definition des Dokumenttyps:
1S0/ASTM-Standard. ISO/ASTM
Technical Report etc.

M

Nominierung von 5 Experten des
ASTMF42 zur Unterstitzung der

Arbeitsgemeinschaft < <
Arbeitsgruppe

IS0/ASTM

Ausarbeitung eines Dokumentes
- -

Abstimmung
initiiert durch

Abstimmung
initiiert durch

ISOTC 261 ASTMF42

Diskussion Uber Abstimmungsergebnisse
und Kommentare zum Dokument,
Aktualisierung des Dokuments

¥

Publizieren des Standards

Forschungseinrichtungen auch die Anlagenhersteller
und Anwender mit am Tisch salen. Hierdurch konn-
ten die konkreten Problemstellungen der industriellen
Praxis adressiert und in einem handlungsfahigen Ex-
pertengremium in Form einer ersten Richtlinie — der
VDI 3404 - publiziert werden. Diese im Jahre 2009 er-
schienene Richtlinie wurde 2014 einer Revision unter-
zogen und beschreibt umfassend und herstellerneutral
grundlegende Terminologien, Verfahrensablaufe und

Erstellte Richtlinien von
unabhangigen Gremien, z.B.: VDI

MNominierung von 5 Experten des
ISOTC 261 zur Unterstiitzung der
Arbeitsgruppe

Abbildung 1:
Organisatorischer
Aufbau der PSDO.
(Quelle: Dr. Christian
Seidel, Fraunhofer
IGCV)
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Lieferbedingungen. Durch miihsam

erarbeitete und historisch einzigartige
Vereinbarung zwischen den interna-
tionalen Normungsorganisationen sind
die Inhalte der ersten VDI Richtlinie
in die internationalen Normen DIN EN
ISO/ ASTM 52900 sowie DIN EN ISO
17296-2 eingeflossen.

_Internationale
Standardisierungs-
aktivitaten

Neben VDI FA 105 bildeten sich in
den Folgejahren weitere internationale
Gremien, deren Ziel es war, Anwen-
dern der Additiven Fertigung den Zu-
gang zur Technologie zu ermoglichen
und Grundlagen fir einen industriel-
len Einsatz zur Verfiigung zu stellen.
Heute sind mehr als 13 internationale
Organisationen (wie z. B. ASTM, ISO,
CEN, DIN, AFNOR, VDI, etc.) betei-
ligt. Mit der Zunahme der involvierten
Organisationen konnen zwar weltweit
Experten der Additiven Fertigung in
die laufenden Standardisierungspro-
zesse eingebunden werden und bislang
nicht betrachtete Themen schneller
analysieren bzw. in Normungsprojek-
ten behandeln, jedoch erhoht sich der
Komplexitatsgrad gleichermafen. Die
Vielfalt der relevanten Themenbereiche
und die hohe Marktdynamik erschwert
es, einen umfassenden Uberblick iiber
laufende Standardisierungsaktivitdten
zu wahren und birgt die Gefahr eines
redundanten oder inkonsistenten tech-
nischen Regelwerks.

www.additive-fertigung.at

Prof. Dr.-Ing. habil. Gerd Witt ist
Lehrstuhlinhaber flr Fertigungs-
technik Universitat Duisburg-
Essen, Fachbereichsleiter des
DIN Fachbereichsbeirates NA
145-04 FBR sowie Mitglied zahl-
reicher Fachgremien im Bereich
der Additiven Fertigung.

_Auswirkungen
unkoordinierter
Standardisierungs-
aktivitaten

Ein bekanntes Beispiel hierfiir kann bei
der Terminologie ausgemacht werden.
So existieren unterschiedliche Bezeich-
nungen fiir ein und dasselbe Verfahren,
wie z. B. das ,Laser-Strahlschmelzen”
(nach VDI 3405), welches in anderen
Standards auch als laserbasiertes Pul-
verbettschmelzen (nach DIN EN ISO
17296-2) oder der laserbasierten Pul-
verbettfusion von Metallen (nach ISO/
ASTM 52900) bezeichnet wird (Verglei-
che Gastbeitrag Dr.-Ing. Marquardt, Ad-
ditive Fertigung 05-2018). Die Relevanz
und Dringlichkeit eines verfiigbaren
Regelwerks wird z. B. anhand der im
September 2018 erschienenen Norm
DIN 35224 Schweifen im Luft- und
Raumfahrzeugbau — Abnahmepriifung
von pulverbettbasierten Laserstrahlma-
schinen zur Additiven Fertigung deut-
lich. Hier wurde infolge einer unzurei-
chenden Abstimmung mit bestehenden
Standardisierungsgremien weitere Ter-
minologien eingefiihrt, die bereits an
anderer Stelle in anderer Form existier-
ten. Der hier adressierte Anwendungs-
fall — die Luftfahrt — ist ein klassisches
Beispiel fiir die Notwendigkeit techni-
scher Regelwerke zum Zweck der Zerti-
fizierung und Qualitatssicherung. Ein in
sich widerspriichliches Regelwerk kann
sich hier kontraproduktiv auswirken,
eine Unsicherheit bei potenziell interes-
sierten Anwendern auslésen und ==
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Normen und Richtlinien

so ein Hemmnis zur weiteren Etablierung des technolo-
gischen Fortschritts darstellen.

_Starkung der
internationalen Zusammenarbeit

Um eine solche Konfusion und damit einhergehende
Handelshemmnisse zu reduzieren, wurde im Jahr 2011
ein bisher einmaliges Abkommen zwischen zwei rele-
vanten internationalen Standardisierungsorganisatio-
nen, dem ISO TC 261 und dem ASTM Committee F42,
beschlossen, durch welche Standards gemeinsam ent-
wickelt und publiziert werden sollen. Die hierzu gegriin-
dete Partner Standards Developing Organisation (PSDO)
liefert den organisatorischen Rahmen und verfolgt die
Maxime ,,One world — one standard”, welche durch den
damaligen Vorsitzenden des ISO TC 261 und Pioniers der
Additiven Fertigung Jorg Lenz gepragt wurde.

Die Funktionsstruktur dieses Gremiums ist in Abbildung
1 dargestellt. Ausgehend von einer begriindeten Notwen-
digkeit neue Normen und Standards zu entwickeln, die
z. B. durch Weiterentwicklungen der Technologie durch
Hersteller bzw. Anwender oder unabhdngige Arbeits-
ergebnisse von Gremien getrieben sein kann, wird der

Griindungssitzung des Fachbereichsrat Additive Fertigungsverfahren (v.I.n.r.):
RuUdiger Marquardt (Mitglied des Vorstandes von DIN), Prof. Dr.-Ing. habil. Gerd Witt
(Lehrstuhlinhaber fur Fertigungstechnik Universitat Duisburg-Essen und Fach-
bereichsleiter des NA 145-04 FBR), Dr. Christian Seidel (Fraunhofer IGCV), Christoph
Hauck, (Geschaftsflihrer der MBFZ toolcraft GmbH und Vorstandsvorsitzender der
Arbeitsgemeinschaft Additive Manufacturing (AG AM) im VDMA), Volker Seibicke
(GeschaftsfUhrer DIN-Normenausschuss Werkstofftechnologie (NWT)). (Bild: DIN)

Bedarf an einem der beiden Partnergremien angemeldet.
Eine Expertengruppe entscheidet anschliefend tiber die
Art des zu erstellenden Standards, bei dessen Form zwi-
schen einem ISO/ASTM-Standard und einem ISO/ASTM
Technischen Bericht unterschieden wird. AnschlieBend
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wird eine Arbeitsgruppe gegriindet, die aus Experten
der ISO sowie der ASTM zusammengesetzt wird, um ein
handlungsfahiges Arbeitsumfeld zu schaffen. Die Haupt-
aufgabe besteht in der Recherche sowie der Erstellung
der notwendigen Dokumente, die nach der Fertigstellung
fiir mogliche Korrekturvorschldge und Einspriiche der
Fach-Community zuganglich gemacht werden. Nach Ab-
lauf einer Einspruchsfrist wird jeder der angebrachten re-
daktionellen, allgemeinen oder technischen Kommentare
im Rahmen der Arbeitsgruppe diskutiert, bewertet und
je nach Bedeutsamkeit in die Dokumente aufgenommen.
Sobald dieser Vorgang abgeschlossen ist, wird das Doku-
ment in der gewahlten Form veroffentlicht. Eine weitere
Ubereinkunft wurde zwischen dem européischen Gremi-
um CEN/TE 438 AM und dem internationalen Gremium
ISO/TC 261 geschlossen, sodass Normen und Standards,
die von den jeweiligen Organisationen veroffentlicht wer-
den, ohne weitere Anderungen iibernommen werden.
Auf der Grundlage dieser Abkommen haben die weltwei-
ten Standardisierungsaktivititen im Bereich AM in den
letzten Jahren signifikant zugenommen.

_Hohe Dynamik im

Bereich der AM-Standardisierung

So wurden im Zeitraum zwischen November 2017 bis
November 2018 mehr als 16 verschiedene Richtlinien

oder Normen allein auf nationaler Ebene durch VDI und
DIN angepasst oder veroffentlicht. Auf dem internationa-
len Plateau sind es mittlerweile etwa 50 Normungspro-
jekte, die durch entsprechende Arbeitskreise ausgearbei-
tet und auf das Niveau eines technischen Regelwerks
getragen werden sollen. Einen Ansatz zur Koordinierung
dieser komplexen Aktivitaten stellt die Neugriindung des
DIN Fachbereichsbeirates NA 145-04 FBR Fachbereichs-
beirat Additive Fertigung am 13. Juli 2018 in Berlin dar.
Aufgabe dieses Gremiums ist die Koordination und Ab-
stimmung der DIN und VDI Aktivitaten in Anbetracht der
internationalen Standardisierung mit dem Ziel einen wi-
derspruchsfreien und zielfiihrenden Normungskanon zu
ermoglichen.

Damit Normen und technische Richtlinien in Zukunft
weiterhin fiir eine vereinfachte Kommunikation und kon-
krete Produktdefinitionen zwischen nationalen sowie in-
ternationalen Handelspartnern genutzt werden konnen,
ist die Arbeit solcher Gremien unverzichtbar. Redundan-
zen miissen abgebaut und vermieden werden, sodass
eine klar strukturierte einheitliche Terminologie etabliert
werden kann.

www.uni-due.de
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Flexibilitat fur die additive Fertigung! Das bietet unser offenes System freeformer.

Jetzt haben wir noch einen draufgesetzt — unseren neuen freeformer 300-3X. Er kann

wie sein kleiner Bruder alles, was ein freeformer kdnnen muss. Und noch mehr:

groBerer Bauraum, drei Austragseinheiten — jetzt auch fir belastbare und gleichzeitig Angu"ﬁ
komplexe Hart-Weich-Verbindungen. Wieder einmal: einzigartig in der Branche!

www.arburg.com




