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DAS NEUE MARKETING

Ja, es ist durchaus verstandlich, dass in der momentanen Situation der Rotstift in schein-

bar unbedenklichen Bereichen wie dem Marketing angesetzt wird. Eingefrorene Budgets
und massiv reduzierte Ressourcen fiir die Offentlichkeitsarbeit und Werbung. Allerdings ist
das nur auf den ersten Blick schlau. Solange noch Bestandsauftrage abzuarbeiten waren,
hatten die Unternehmen meist noch eine gewisse Zeit lang genug zu tun. Was aber ist

mit den ausbleibenden Neu- und Folgeauftragen? Manch einer spiirt gerade, , dass nichts
mehr hereinkommt.”

Man konzentriert sich aufs Direktmarketing. Also das direkte Ansprechen potenziel-

ler Kunden durch den Vertrieb. Doch zu den Waffen des Vertriebs gehort es, dass das
Schlachtfeld vorbereitet wird. Dazu zahlt vor allem, dass die potenziellen Kunden eine
gewisse Vorinformation zu den Produkten und Losungen erhalten. Doch diese Waffen
werden gerade ziemlich stumpf. Meine eigene, fast zwanzigjahrige Vertriebserfahrung in
der Industrie hat mich gelehrt, dass es wichtig ist, das Feld mit geeigneten Marketingakti-
vitaten vorzubereiten, damit man beim Erstkontakt nicht bei Null beginnen muss.

Fehlt diese Vorbereitung, werden die Vertriebszyklen sehr lang und mithsam —
oft zu lang fiir die momentane Situation und die Abschliisse bleiben aus.

_Etwas dafiir tun

Da sich Kunden und Interessenten im Moment nicht auf Messen und Veranstaltungen in-
formieren konnen, die ja eine hervorragende Gelegenheit geboten haben, in direkten per-
sonlichen Kontakt zu kommen, was meines Erachtens immer noch die vielversprechendste
Variante der Geschaftsanbahnung ist, werden andere Kanéle umso bedeutender. Ob sich
virtuelle Formate in der Zukunft etablieren und angenommen werden, gilt es abzuwarten.
Natiirlich wird von Unternehmen versucht, auf moglichst vielen Plattformen und in mog-
lichst vielen Publikationen erwahnt zu werden. Das Prinzip ist den meisten ja vollig klar.
Redakteure und Verlage, so auch wir, werden geradezu bombardiert mit Pressemeldungen
und Case-Studies. Nur: Wir Fachmagazine leben in der Regel von einer ausgewogenen
Zusammenarbeit im Werbeumfeld. Anzeigen sind meist die einzige, nennenswerte
Moglichkeit, unsere Magazine zu finanzieren. Auch hier gilt — das Leben ist ein

Geben und ein Nehmen.

So sind wir sehr dankbar fiir die Firmen, die auch in dieser Zeit Medienkooperationen

mit uns eingehen und durch ihr Anzeigenengagement dazu beitragen, dass hochqualitati-
ver Fachjournalismus weiter bestehen kann. Ganz herzlichen Dank dafiir! Denn es gilt zu
bedenken, dass der alte Spruch wohl immer noch gilt: Wer nicht wirbt, der stirbt. Lassen
Sie uns driiber reden und einen gemeinsamen Weg finden!

www.additive-fertigung.at
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Aktuelles

3D-DRUCKIN
DER CORONA-KRISE

Der 3D-Drucker-
Hersteller Cubicure
aus Wien hat
wahrend des ersten
Lockdowns Ende Marz
eine 3D-druckbare
Atemschutzmaske
konstruiert und diese
far die Serienfertigung
auf Hot Lithography
basierenden
Fertigungsanlagen
aufbereitet. V.L.n.r.
Gerald Bischof, Be-
zirksvorsteher Wien-
Liesing, Prof. JUrgen
Stampfl und Dr.
Robert Cmeiner, beide
Geschaéftsfluhrer bei
Cubicure und Doris
Bures, 2. National-
ratsprasidentin, beim
Besuch des Unter-
nehmens Cubicure.

Eine Technologie demonstriert Flexibilitdt und Innovationskraft: Kaum eine andere Industrie
hat so schnell und innovativ auf die Covid-19-Krise reagiert wie die Additive Manufacturing (AM)-
Branche, die bereits kurz nach der Meldung von Engpassen erste Loésungsvorschlage prasentierte.

war bleibt auch die AM-Industrie nicht voll-

standig von den Folgen der Covid-19 Krise

verschont, dennoch glanzt die Branche wie

kaum eine andere mit Aktivitaten und Inno-

vationen, um etwa Engpésse in Medizin und
Industrie zu schliefen. Laut Dr. Johannes Gartner von
der Johannes-Kepler-Universitdt Linz (ifi.jku.at) ist das
wenig Uberraschend. , Die Fahigkeit, rasch auf komplexe
Herausforderungen zu reagieren, ist tief in der DNA des
3D-Drucks verankert”, so der Innovationsforscher, der in
der Additiven Fertigung eine digitale und interdisziplina-
re Technologie sieht. Bei jedem Druckprozess lasst sich
eine Kombination aus Materialwissenschaft, Verfahrens-
technik und Maschinenbau auf hochstem Niveau beob-
achten. In der Produktentwicklungsphase addieren sich
zusatzlich die Kreativitat und das spezifische Fachwissen
der AM-Anwender. ,Dieses fachiibergreifende digitale
Zusammenspiel ermoglicht eine hohe Flexibilitdit und
flihrt zu einer starken Innovationskraft, die nicht nur an
der Maschine haften bleibt, sondern auch in die Kultur
des Unternehmens iibergeht”, so Gartner. Allesamt wert-
volle Fahigkeiten, die nicht nur in einer dynamischen
Umwelt, sondern vor allem auch in Krisen ihre Starke
ausspielen konnen.

_Die Krise als Chance

,Die Krise hat einmal mehr das Potenzial der Additi-
ven Fertigung, rasch auf komplexe Herausforderungen
reagieren zu konnen, demonstriert”, bestdtigt auch
Dr. Johannes Homa, Prisident der AM-Austria, eine

Technologieplattform der Osterreichischen AM-Indust-
rie. Auch diese Plattform engagierte sich frithzeitig mit
einer Initiative, die das Ziel verfolgte, AM-Ressourcen
kurzfristig zuganglich zu machen und sich einer groen
nationalen und internationalen Beteiligung erfreute. ,Die
Flexibilitdt sowie die zur Verfiigung stehende Material-
vielfalt machen die Additive Fertigung zur idealen Tech-
nologie, um rasch auf gednderte Herausforderungen re-
agieren zu konnen. Dariiber hinaus ermdglicht sie auch
eine regionale und unabhdngige Produktion — nicht nur
in Krisenzeiten”, zeigt sich Homa {iberzeugt. Entspre-
chende Beispiele findet man etwa beim Wiener Unter-
nehmen Cubicure sowie an der TU-Graz. Im Zuge der
Krise entwickelte der 3D-Drucker-Hersteller kurzfristig
sterilisierbare Filtermasken und am Institut fur Innova-
tion und Industrie-Management wurden Gesichtsschutz-
schilde fiir steirische Krankenhauser gedruckt.

Aufgrund der Erfahrungen wahrend der Corona-Krise
und mit dem Ziel, die Vorteile der Additiven Fertigung
einem moglichst grofen Empfangerkreis zuganglich ma-
chen zu konnen, kiindigt die Technologieplattform AM-
Austria ein verstarktes Engagement an. ,,Unter anderem
werden wir existierende Qualitatsstandards weiterentwi-
ckeln und uns auch verstarkt fir giinstige Rahmenbedin-
gungen einsetzen, damit das volle Potenzial der Additi-
ven Fertigung fiir kiinftige Krisen in Osterreich nutzbar
wird”, so Homa.

www.am-austria.com
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NEUER VORSITZ FUR
KOORDINIERUNGSPLATTFORM

Initiative Bayern Digital Il - Expertengremium AF be-
kommt neuen Vorsitz: Christoph Hauck, Geschiftsfiihrer
der MBFZ toolcraft GmbH, hat sich bereit erklart, den Vor-
sitz fiir das Expertengremium Additive Fertigung bis 31.
Dezember 2021 zu libernehmen. Ziel ist es, den Zugang zu
Wissen lber Technologien, Prozesse und Werkstoffe an-
zubieten, zentraler Ansprechpartner fiir Aktivitaten im
3D-Druck zu sein und Informationen liber Férdermittel fir
Verbundprojekte anzubieten.

Organisiert wird das Expertengremium von der Bayern Innova-
tiv, einer Gesellschaft die 1995 durch Vertreter der bayerischen
Politik, Wirtschaft und Wissenschaft gegriindet wurde, und die

Aktuelles

bereits seit Jahren die Additive Fertigung fordert. Christoph Christoph Hauck
. . . ist Geschéfts-

Hauck, der auch Vorstandsvorsitzender der Arbeitsgemein- fiihrer der MBEZ

schaft AF beim VDMA ist, hat die Aufgabe Kooperationsprojekte toolcraft GmbH,

zwischen Unternehmen, aber auch mit Hochschulen, Universi-
taten und Forschungsinstituten in zentrale Themenfelder der
Digitalisierung, so auch der Additiven Fertigung, zu fordern.

ku

del

die Vorreiter in zu-

nftsweisenden

Technologien wie

m 3D-Druck in

Metall und dem Bau
von individuellen
Roboterlésungen ist.

www.toolcraft.de
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SO LAUFT DIE FORDERUNG AB

Forderbescheid

Online Verwendungsnachweis mit

Pridfbericht
Auszahlung Zuschuss an KMU

FORDERPAKETE
UNTERSTUTZEN INVESTITIONEN
IN DIE ADDITIVE FERTIGUNG

Forderpakete in Deutschland und Osterreich bieten Firmen die Méglichkeit, ihre digitalen Technologien aus-
zubauen und in die Weiterbildung und Qualifizierung ihrer Mitarbeiter zu investieren. Die Ausschopfung
wirtschaftlicher Potenziale und Umsetzung sowie Ausbau der Digitalisierung sollen damit geférdert werden.
Die Erhohung der IT-Security im Unternehmen wird damit ebenfalls angepeilt.

_,Digital Jetzt“ -
Foérderung in Deutschland

Das Bundesministerium fiir Wirtschaft und Energie
(BMWi) bietet finanzielle Zuschiisse fiir kleine und mittle-
re Unternehmen (KMU). Mit bis zu 50 Prozent Forderung
soll unter anderem der Erwerb von 3D-Druckern, Soft-
ware (Fordermodul 1) und Weiterbildung der Mitarbeiter
(Fordermodul 2) ermoglicht werden. Insgesamt stehen
203 Millionen Euro bis Ende des Jahres 2023 zur Ver-
fiigung. Pro Unternehmen liegt die Untergrenze fiir die
Foérderung bei 17.000 Euro, die Obergrenze bei 50.000
Euro. Bei einer Investition in Wertschopfungsketten und/
oder -netzwerken kann die Summe auf 100.000 Euro er-
hoht werden. Nachdem der Antrag genehmigt wurde,
stehen 12 Monate Zeit zur Verfiigung, um die Investition
umzusetzen. Die Forderung ist branchenunabhdngig und
steht vorrangig fiir strukturschwache Regionen zur Verfii-
gung, zudem erhalten kleinere Unternehmen einen etwas
hoéheren Zuschuss. Je nach Mitarbeiteranzahl — mindes-
tens drei, maximal 500 — und geografischer Lage ist die

Investitionen
Modul 1 und/oder Modul 2

richt

Die Anmeldung
zur ,Digital Jetzt“-
Foérderung erfolgt
online Uber ein
Antragstool.

(Bild: BMWi)

stan und deren

Forderquote verschieden angesetzt und wurde bis
30.6.2021 erhoht, um die wirtschaftlichen Konsequenzen
der Corona-Krise einzugrenzen. Ab dem 1.7.2021 werden
dann niedrigere Forderquoten berechnet: Dabei erhalten
Unternehmen bis 50 Mitarbeiter bis zu 50 %, bis 250 Mit-
arbeiter bis zu 45 % und Antragsteller bis 499 Mitarbeiter
bis zu 40 % der Investitionssumme gefordert.

Beim Forderantrag muss ein Digitalisierungsplan einge-
reicht werden, der geplante Digitalisierungsvorhaben be-
schreibt, einen Uberblick zum Status quo ebendieser im
Unternehmen gibt und die zukinftigen wirtschaftlichen
Wachstumsstrategien aufzeigt.

_Investitionspramie in Osterreich

In Osterreich stellt die Bundesregierung unter anderem
das Forderprogramm aws Investitionspramie zur Ver-
fiigung und leistet damit einen wesentlichen Beitrag
zur Sicherung von Betriebstatten, zur Schaffung von
Arbeits- und Ausbildungsplatzen und zur Starkung der
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aws Investitionspramie

Wer und wieviel? Was?

oo
oo
oo
oo
oo
oo

dustra wirtschattesenice @

setzt Anreize fur Neuinvestitionen in Zukunftsthemen

Ausgenommen sind:

= klimaschadliche Investitionen (insb.
Fahrzeuge mit konventicnellem
Anfrieb und Anlagen, die fossile
Energietrdger nuizen)

= Grundstiicke

geférdert werden:

+ Unternehmen aller Branchen und
GréBen (Klginst-, Klgin-, Mittel- und
GroBunternehmen)

mit einerm Zuschuss von:

* 7% der Investitionskosten

+ 14% in den Bereichen Digitalisie-
rung, Okologisierung, Gesundheit

mdglich

geftirdert werden:

+ Materielle und immatarielle
aktivierungspflichtige
Neuinvestitionen (auch in gebrauchte
Anlagen, auch GWG)

+ als abnutzbares Anlagevermégen
(Behalteverpflichtung: 2 Jahre)

+ Kombinationen mit anderen Forderungen

+ Gebaudeenwerb auler vom
Baultréger

+ Bau und Ausbau von Wohn-
gebauden, wenn diese zum
Verkauf oder Vermielung an
Private gadacht sind

+ Finanzanlagen

= Untermehmensibemahmen

= aklivierte Eigenleistungen

= .Staatliche Einheiten” mit Kennung
$ 13 auler wenn im Wettbewerb
und keine hoheitlichen Aufgaben

internationalen Wettbewerbsfahigkeit der heimischen
Wirtschaft.

Die aws Investitionspramie fordert Investitionen iibli-
cherweise mit 7 % in Form eines steuerfreien, nicht
riickzahlbaren Zuschusses. Investitionen im Bereich
Okologisierung, Digitalisierung und Gesundheit — wor-
unter auch die Additive Fertigung fallt — werden jedoch
mit 14 % unterstiitzt.

Gefordert werden materielle und immaterielle aktivie-
rungspflichtige Neuinvestitionen in das abnutzbare Anla-
gevermogen mit einer Investitionsuntergrenze von EUR
5.000,- netto. Diese Untergrenze setzt sich dabei aus dem
Gesamtbetrag aller Investitionen pro Forderungsantrag

zusammen und ermoglicht damit auch das Zusammen-
rechnen kleinerer Investitionen (inklusive geringwertiger
Wirtschaftsgiiter). Antragsberechtigt sind alle Osterrei-
chischen Unternehmen unabhéngig von ihrer Branche.
Die Obergrenze des Programms wurde urspriinglich auf
50 Millionen Euro festgesetzt, das Bundesministerium
fiir Digitalisierung und Wirtschaftsstandort kiindigte je-
doch im Bedarfsfall eine Aufstockung der Mittel auf bis
zu 1 Milliarde Euro an. Antriage, die im Betrachtungszeit-
raum zwischen 1. September 2020 und dem Ende der
Einreichfrist am 28. Februar 2021 eingebracht werden,
sind aufgrund der beihilferechtlichen Konstruktion als
allgemeine Malnahme jedenfalls zu bedienen.

www.x-technik.com e www.am-austria.com
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Der Antrag
far die aws
Investitions-
pramie kann
online gestellt
werden.

In 1 Minute online konfiguriert

... iIn1bis 3 Tagen geliefert ... mit 40% mehr Lebensdauer*

Kein aufwéndiges Konstruieren von Zahnradern mehr: Individuelles hochabriebfestes
Zahnrad in 60 Sekunden online konfigurieren und sofort bestellen. Keine Werkzeugkosten
durch 3D-Druck, effizient ab Stiickzahl 1.

Besuchen Sie uns: www.igus.at/virtuellemesse

.at/3DZahnrad
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Messen und Veranstaltungen

ADDKON 2021 - FACHKONFERENZ
FUR ADDITIVE FERTIGUNG
IN OSTERREICH

Vom 24. bis 25. Juni 2021 wird die ADDKON im Palais Kaufmannischer Verein in Linz ihre Tore 6ffnen und den Teilnehmern
eine breite Palette an Informationen und Neuigkeiten im Bereich der Additiven Fertigung bieten. Die Fachkonferenz er-
maoglicht Interessierten und Experten Raum zum fachlichen Austausch und Netzwerken auf héchstem Niveau.

ie ADDKON 2019 war gepragt von
Grundlagen zur Additiven Femgu.ng— Programmverlauf 0
Experten der Branche haben einen

Tag 1, vormittags: Keynotes zu den
Themen: Wo steht die Additive
Fertigung heute? Uberblick Gber den
Markt der Additiven Fertigung. Posi-
tionierung der Additiven Fertigung in
Krisenzeiten und die Chancen daraus.

Einblick gegeben, was die Techno-

logie kann, welche Verfahren, Mate-
rialien und begleitenden Themen eine Rolle spielen
und auch, welche Moglichkeiten und Grenzen die
Additive Fertigung in sich birgt.

Tag 1, nachmittags: Parallelsessions
zu den GroBbereichen Metall-
und Kunststoffteilefertigung.

Daran ankniipfend steht die ADDKON 2021 ganz
im Zeichen der praktischen Anwendung generativer

Verfahren. Material- und branchenspezifische Fach-
vortrage bieten einen Einblick in die additive Pro-
zesskette und ihre jeweiligen Anforderungen.

In der begleitenden Fachausstellung, die es auch auf
der ADDKON 2021 wieder geben wird, konnen sich
die Teilnehmer aus erster Hand informieren und im
direkten Gesprach mit den Branchenexperten Er-

Der Schwerpunkt liegt auf den
speziellen Anforderungen und Ent-
wicklungen in den beiden groBen
Materialsektoren.

Tag 2: Parallelsessions zu ver-
schiedenen Branchen: u. a. Medizin-
technik, Werkzeug- und Formen-

bau, Betriebsmittel, Luft- und
Raumfahrttechnik, Energietechnik,
Automotive, Konsumguterindustrie,

fahrungen austauschen oder in Workshop-Sessions
Hands-on erste Schritte in der Additiven Fertigung

erproben. Maschinenbau u. v. m. Die Vortrage
fUhren die Teilnehmer durch die
additive Prozesskette der jeweili-
ADDKON 2021 % gen Anwendung. Es wird gezeigt,
Termin: 24. - 25. Juni 2021 welche Schritte von der Konstruk-
ort: Linz (A) tion bis zum Finish der Teile zu

Link: www.addkon.at beachten sind.

links In der begleitenden Fachaus-
stellung erleben Teilnehmer die Additive
Fertigung hautnah und haben die
Méglichkeit, sich mit Fachexperten zu
vernetzen.

rechts Prof. Dr.-Ing Christian Seidel,
Professor fur Additive Manufacturing an
der TU Minchen und Head of Additive
Manufacturing am Fraunhofer IGCV in
Augsburg, wird einen Keynote-Vortrag
zum Thema Additive Fertigung - Erfolgs-
geschichten von heute und morgen
halten. Darin gibt er Einblick, in welchen
Bereichen die Additive Fertigung bereits
erfolgreich eingesetzt wird und will In-
spirationen liefern, die dabei unterstitzen,
neue Anwendungsfelder zu finden.

10 @t ADDITIVE FERTIGUNG 4/November 2020



2019 war Corona noch kein Thema: Die rund 30 Exponate und
Anwendungen im Kundencenter boten den Technologie-Tage-
Besuchern einen Uberblick iiber das Maschinen- und Ver-
fahrensspektrum von Arburg. (Bild: Arburg)

ARBURG TECHNOLOGIE-TAGE

Seit 1999 sind die Arburg Technologie-Tage ein weltweit
einzigartiges Event und eine feste GréBe in der Kunst-
stoffwelt. Im Jahr 2020 hat Arburg diese coronabedingt
und zum damaligen Zeitpunkt sehr vorausschauend ab-
gesagt, um keinerlei Risiko fiir Besucher und Mitarbei-
tende einzugehen, und veranstaltet das nachste Bran-
chen-Highlight daher nicht im Frihjahr, sondern vom 9.
bis 12. Juni 2021.

Zu dem Erfolgskonzept des viertdgigen Events im Stammhaus
LoRburg gehort der einzigartige Mix aus Praxis und Theorie.
Uber 50 Exponate mit Anwendungen aus allen Branchen zeigen
das gesamte Leistungsspektrum auf. Dazu gehoren Neuheiten,
das Maschinen- und Robot-System-Portfolio inklusive Turnkey-
Anlagen, zahlreiche Verfahren und digitale Produkte sowie der
Pre- und After-Sales-Service. Ein absoluter Publikumsmagnet
ist die Effizienz-Arena, die das jeweilige Schwerpunkthema an-
schaulich in Szene setzt. Hinzu kommen Expertenvortrage, Be-
triebsrundgange und vor allem auch die personliche Betreuung
der Besucher durch die jeweiligen Arburg-Ansprechpartner.

Technologietage 2021
Termin: 9.-12. Juni 2021
Ort: LoBburg (D)

Link: www.arburg.com

Filament & Granulat | Single-, Dual- & Triple-Extruder
beheizte Baurdaume bis zu 1.200 x 1.200 x 1.200 mm

QR Code
scannen
und mehr
erfahren!
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5. AM FORUM BERLIN

Die Fachkonferenz findet vom 11. bis 12. Marz 2021 als Hyb-
ridveranstaltung statt und ist mit 900 Teilnehmern vor Ort
und 300 Teilnehmern virtuell begrenzt. Als Management-
konferenz bringt das Additive Manufacturing Forum die
Entscheider von Abnehmern, Anbietern und Zulieferern
zusammen, um die Potenziale und Herausforderungen, die
der 3D-Druck bietet, industrielibergreifend zu diskutieren.

Das Forum richtet sich sowohl an Einsteiger als auch an fortge-
schrittene Nutzer und Profis aus den Industrien Luft- und Raum-
fahrt, Automobil, Bahn, Maschinenbau, Bau- und Landwirtschaft,
Medizintechnik und der Wissenschaft. Die Beitrage sind entlang
der additiven Wertschopfungskette organisiert: Design & Simu-
lation, neue Materialien, Serienfertigung & Automatisierung und
Postprocessing & Qualitat. Die Themen werden in Keynote-Vor-
tragen, Masterclasses, Panels und World Cafés bearbeitet. Ab-
gerundet wird das Programm durch eine begleitende Fachaus-
stellung, in der hands-on-Losungen prasentiert werden.

www.ipm.ag

5. AM Forum Berlin 2021 %
Termin: 11. - 12. Marz 2021

Ort: Berlin (D)

Link: www.am-forum.de
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11. RANSHOFENER
LEICHTMETALLTAGE 2020

Erste erfolgreiche Erfahrungen mit dem Format der Digitalkonferenz: Leichtbau durch die Anwendung
von Leichtmetallen ist ein wesentlicher Innovationstreiber, um ein nachhaltiges, ressourcenschonendes Trans-
portwesen zu etablieren. Auf den diesjahrigen 11. Ranshofener Leichtmetalltagen, kurz LMT, stand alles im
Zeichen von Dekarbonisierung und Digitalisierung - nicht zuletzt das virtuelle Veranstaltungsformat selbst.
13 hochkaratige Referenten und Keynote-Speaker prasentierten neueste Forschungsergebnisse der Werkstoff-
wissenschaften, der Prozesstechnologien und Zukunftstechnologien wie das Additive Manufacturing.

ie Fachkonferenz wurde am 3. September
ganztags per Live-Stream aus einem Studio
in Wien tibertragen. Vor Ort waren der Mo-
derator und Veranstalter der LMT Dr. Christi-
an Chimani, der jeweilige Session Chair und
die Keynote-Speaker, die ihre Vortrage live gehalten haben.
Die Vortrage der Referenten wurden bereits vorab aufge-
zeichnet. Um Fragen live zu beantworten, wurden die Re-
ferenten wahrend des Programms per Zoom zugeschaltet.
Die Teilnehmenden konnten per Chat Fragen zu den Vor-
tragen stellen. Zusatzlich zum Live-Stream gab es eine Pos-
tergalerie mit zweiminiitigen Kurzvideos der Posterautoren.

_Highlights der Additiven Fertigung

Dr. Waldemar Sokolowski, Produktmanager der Firma Os-
kar Frech GmbH, zeigte in seinem Vortrag eindrucksvoll,
wie durch zwei Losungsansatze die Standzeit von 3D-ge-
druckten Formeinsatzen verldngert werden kann. Zum
einen durch konturnahe Kiihlkandle, die den Warmehaus-
halt wesentlich verbessern, zum anderen durch die Ver-
wendung eines neuartigen, sehr duktilen Werkzeugstahls
mit einer hohen Warmefestigkeit, der die Rissbildung durch
Thermoschocks minimiert. Diese beiden Losungen fithrten
zur Verdreifachung der Lebensdauer dieses Kerns. In der

Beispiel fiir Strukturbauteile des Flugzeugrumpfes, wurde
bisher durch die Nichtverfiigbarkeit von Hochleistungs-
legierungen mit guter Verarbeitbarkeit und geringer Heif3-
rissanfalligkeit erschwert. In dieser Arbeit wurde eine neu-
artige Legierung auf der Basis eines Al-Zn-Mg-Cu-Systems
entwickelt und erfolgreich mittels drahtbasierter Additiver
Fertigung ohne Auftreten von HeiRrissen verarbeitet.

AbschlieBend zeigte Univ.-Prof. Dr. Peter Mayr von der
Technischen Universitat Miinchen, dass sich das Diffusi-
onsfligen hervorragend fiir die Additive Fertigung eignet.
Beim Layer-Laminated-Manufacturing werden artgleiche
oder artfremde Blechwerkstoffe iiber Diffusionsvorgénge
miteinander stoffschliissig verbunden. Dieses Verfahren
eignet sich besonders zur Herstellung von Apparaten, Re-
aktoren und Warmetauschern aus unterschiedlichen Werk-
stoffen oder Werkstoffkombinationen.

www.ait.ac.at

Zum Nachlesen

links Die Uber-
tragung der 11.
Ranshofener Leit-
metalltage 2020
erfolgte ganztags
per Live-Stream aus
einem Studio in
Wien.

rechts Am LKR
werden neuartige
Legierungen fiir
die drahtbasierte
Additive Fertigung
entwickelt,die
optimierte
mechanische
Eigenschaften
ermdglichen.

e Die Videomitschnitte der Konferenz und die Postergalerie sind auf

der zugangsbeschrankten Konferenzplattform abrufbar.

Bei Interesse senden Sie ein Mail an Imt@ait.ac.at und

erhalten einen Zugang zur Plattform und den Inhalten.
¢ Die Abstracts der Vortrage sind unter

www.Imt.ait.ac.at/speakers einsehbar.

Session Zukunftstechnologie AM zeigte Dr. Thomas Klein
vom LKR Ranshofen die drahtbasierte Additive Fertigung
zur Herstellung von metallischen Komponenten mittlerer

Komplexitat mit einer hohen Aufbaurate. Die Herstellung

von Aluminiumbauteilen durch diese Technologie, zum
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FORMNEXT CONNECT 2020

Auch als rein virtuelle Version wird die Formnext im No-

vember der fithrende internationale Marktplatz fiir Inno-
vationen und Networking der Additiven Fertigung und
intelligenten Produktion. Als Formnext Connect bietet
sie unter anderem die Prasentation und Neuheiten welt-
weit fiihrender Aussteller, ein intelligentes Matchma-
king sowie ein umfangreiches Rahmenprogramm, das
den Teilnehmern einen einzigartigen Einblick in aktuelle
Entwicklungen der Branche und einzelner Technologien
erlaubt.

,Damit schafft die Formnext Connect zum Jahresende eine
wichtige Plattform fiir die AM-Community, um auch in Zeiten
wie diesen effizient Neuheiten vorzustellen, sich auszutauschen
und iiber Projekte und Geschéfte zu sprechen”, so Sascha
F. Wenzler, Vice President Formnext bei der Mesago Messe
Frankfurt GmbH. Fiir die digitalen Besucher schaffen zahlrei-
che Panel Discussions zu unterschiedlichsten Themen aus der
AM-Welt einen echten Mehrwert. Ein hohes MaR an Fachwissen
wird in zielgruppenspezifischen Sessions sowie in Round-Tab-
le-Gesprachen vermittelt, die auch von Ausstellern organisiert
und angeboten werden konnen. Hier werden auch zum Beispiel
technologische Entwicklungen tiefergehend erklart.

_Kl bringt passende

Geschaftspartner zusammen

Anhand der Angaben und Praferenzen von Ausstellern und
Besuchern erstellt eine Kl-gestiitzte Matchmaking-Software
jeweils Kontaktvorschlage. ,Fiir den Ansatz, einen Teilneh-
mer mit seiner konkreten Fragestellung direkt mit einem Ex-
perten seitens der Aussteller zu verbinden und dadurch die
Moglichkeit eines direkten Austauschs zu bieten, haben wir
uns bewusst entschieden, um den groStmoglichen Mehrwert
fiir die Teilnehmer zu generieren”, erklart Wenzler.

Formnext Connect 2020 @
Termin: 10. - 12. November 2020

Ort: Frankfurt (D)

Link: www.formnext.com/connect

www.additive-fertigung.at

CADFEM \nsys

Simulation ist mehr als Software

SIMULATION
im 3D-DRUCK

Der digitale Weg zur perfekten
Design-Topologie und zu den
optimalen Parametern im
Druckprozess.

Jetzt informieren & testen
www.cadfem.net/additive
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FAMILIENZUWACHS -
MITTELKLASSE GANZ GROSS

Auf den kurzlich in Schoérfling am Attersee und Ménchengladbach abgehaltenen Hausmessen prasentierte
die EVO-tech GmbH ihre neueste Entwicklung - den EL-28. Damit schlieBt das Unternehmen die Lucke
zwischen dem Einstieg in den 3D-Druck und dem GroBraumdruck. Von Georg Schépf, x-technik

@t ADDITIVE FERTIGUNG 4/November 2020




ber zehn Jahre und kein bisschen miide!

Mehr als zehn Jahre ist es her, dass Mar-
kus Kaltenbrunner, Geschaftsfithrer der
EVO-tech GmbH,
by-3D-Drucker in einer Studentenkeller-

seinen ersten Hob-

bar in Linz baute. Zwei Jahre spater griindete er zusam-
men mit zwei Partnern die EVO-tech GmbH. Seitdem ist
viel passiert. Urspriingliches Ziel war es, ein Produkt zu

EL-102 V2

e Druckraum: 500 x 400 x 510 mm

e Druckvolumen: 102 Liter

e Druckbetttemperatur: bis 200° C

e DuUsentemperatur: bis 420° C

® Innenraumheizung: 100° C

e Automatische Druckbettvermessung
e Closed-Loop-Achssystem

e Filament-Run-Out-Sensor

e Materialerkennung

e Filamenttrocknung

¢ FilamentspulengréBe: 1 bis 10 kg

e | 6sliches Support-Material

e Zwei unabhangige DUsen

e Dusenreinigungsstation

e Copymode

e Webcam

e WasserkUhlung

e Vakuumspanntisch optional

e Magnetisches Spannsystem

e Peak Leistungsaufnahme: 4.500 Watt
e Durchschnittliche Leistungsaufnahme: 1.300 Watt
e Elektrischer Anschluss: 400 Volt

e Gewicht: ca. 500 kg

Fertigungssysteme: Coverstory

entwickeln, das den 3D-Druck vom Prototypenbau hin
zur Fertigung von Betriebsmitteln und Kleinserien fiihrt.
Am Ende einer einjahrigen Entwicklungszeit stand der
Evolizer als fertiges Produkt bereit, den Markt zu er-
obern. Dass das gelungen ist, zeigen die weiteren Ent-
wicklungen des Unternehmens auf beeindruckende Wei-
se. Zahlreiche Systeme wurden bereits im Markt platziert
und zusitzliche Vertriebsniederlassungen und >>

o

EL-28 ADVANCED

e Druckraum: 340 x 240 x 350 mm

e Druckvolumen: 28 Liter

e Druckbetttemperatur: bis 150° C

e Dusentemperatur: bis 360° C

® Innenraumheizung: 60° C

e Automatische Druckbettvermessung
e Closed-Loop-Achssystem

e Filament-Run-Out-Sensor

e Materialerkennung

e Filamenttrocknung

¢ FilamentspulengroBe: 1 kg

e |osliches Support-Material

e Zwei unabhangige Dusen

e Dusenreinigungsstation

e Copymode

e Webcam

e Magnetisches Spannsystem

e Peak Leistungsaufnahme: 2.700 Watt
e Durchschnittliche Leistungsaufnahme: 900 Watt
e Elektrischer Anschluss: 230 Volt

e Gewicht: ca.170 kg

www.additive-fertigung.at

Die zwei
unabhéngig
ansteuerbaren
Druckkopfe
ermdglichen
Parallelver-
arbeitung oder
die Verarbeitung
unterschiedlicher
Materialien.
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Showrooms erdffnet. , Uns ist dabei immer wichtig, uns
am Bedarf der Kunden zu orientieren”, sagt Kaltenbrun-
ner. ,,Oft haben Entscheider in Unternehmen ein verzerr-
tes Bild von der Additiven Fertigung oder dem 3D-Druck.
Zuweilen liegt der Schliissel gar nicht darin, das End-
produkt durch ein 3D-gedrucktes Teil zu verbessern oder
dieses gar komplett zu drucken. Viel ofter liegt der Vor-
teil in der kurzfristigen und einfachen Bereitstellung von
Werkzeugen oder Betriebsmitteln”, erklart der Geschafts-
fithrer. So hat er es sich auch zum Prinzip gemacht, auf
Industriemessen nicht in der AM-Halle zu stehen, sondern
sich genau dort zu positionieren, wo seine Zielkunden
nach Losungen fiir ihre Alltagsprobleme suchen: Betriebs-
mittel, Halterungen und Ahnliches. ,Natiirlich haben wir
auch zahlreiche Kunden, die mit unseren Maschinen finale
Bauteile herstellen und die Bandbreite der Anwendungen
wird immer gréRer”, freut sich Kaltenbrunner.

_Materialkompetenz

als Erfolgsfaktor

Wesentlichen Anteil an dieser Bandbreitenerweiterung
hat das Thema Materialkompetenz. Ein Feld, in dem sich
der Geschaftsfiihrer schon frith klar positioniert hat und
auch in manchen Bereichen eine absolute Vorreiterrol-
le einnimmt. So hat EVO-tech gemeinsam mit BASF das
Thema filamentbasierter Metall-3D-Druck vorangetrieben.
,Da sind wir schon stolz darauf. Es hat uns sehr dabei ge-
holfen, im Markt noch bekannter zu werden und natiir-
lich auch einen technologischen Vorsprung gebracht, von

dem wir auch weiterhin profitieren. Materialkompetenz ist
iiberhaupt ein Thema, das sich fiir uns als extrem wichtig

erwiesen hat. Nur wenn man das Material versteht und die ~ Die Materialband-
breite von EVO-

tech ist beachtlich
mitberiicksichtigt, hat man eine Chance, auch die geeig- und lasst kaum
Wiinsche offen.

Anforderungen der Kunden in der Materialentwicklung

nete Verarbeitungsmaschine zu positionieren. Frei nach «
o N i Dennoch halt
unserem Motto: Materialvielfalt als Schliissel zur additiven EVO-tech die

(Serien)Fertigung”, verrat der Geschéftsfiihrer. Systeme fur andere
Materialien offen.

_Wunsch nach groB3en Teilen

Im Laufe der Jahre hat sich aber auch herauskristalli-
siert, dass die Kunden den Wunsch haben, groRe Teile
additiv herzustellen. Der Evolizer mit seinen elf Litern
Bauraum bot schon die Moglichkeit, ein groRBes Spek-
trum an Teilen quasi desktopbasiert herzustellen. Fiir
groRBere Teile war jedoch ein neues Maschinendesign
erforderlich. ,Mit den Mitteln und der Technik des
Evolizer war es nicht moglich, einfach gréRer zu skalie-

ren. Wir mussten die Maschine komplett neu entwickeln.

_ y Ein groferer Bauraum stellt ganz andere Anforderungen
."' I;'J an die Achsmechanik und auch die Materialzufiihrung
- Y bedurfte einer Neukonstruktion. Ebenso haben wir das

Thema Materialmanagement und Temperatursteuerung
komplett neu aufgestellt. Ergebnis war eine Maschine

mit 102 Liter Bauraum und zusatzlichen Features wie
Die Metall-FDM-Technologie wurde von
EVO-tech maBgeblich mit beeinflusst und
ist selbstverstandlich auf allen Evolizern méglich. vieles mehr. Dementsprechend bekamen die Systeme

automatische Bettvermessung, Vakuum-Spannbett und
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auch neue Namen. Die groe Maschine bekam die Ty-
penbezeichnung EL-102 und der urspriingliche Evolizer
wurde entsprechend des Bauvolumens zum EL-11", fiihrt
Kaltenbrunner weiter aus.

Der EL-102 wurde im Markt ebenso gut angenommen
wie schon sein Vorgdngermodell und bot aufgrund der
noch stabileren Bauweise zusatzliche Vorteile hinsicht-
lich Prazision und Wiederholgenauigkeit. Eine integrier-
te Filamenttrocknung und die Mdglichkeit, groRe Mate-
rialspulen vorzuhalten, ermdglichen so die Herstellung
sehr groRer Teile mit durchgangig guter Qualitat.

_Neues bieten - Bedarfe decken

Auf den sehr positiven Ergebnissen wollte sich Kalten-
brunner mit seinem Team aber nicht ausruhen und
beschloss, auch in der mittleren GroBenklasse eine Lo-
sung anzubieten. Er meint dazu: ,Der EL-102 konnte

www.additive-fertigung.at
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im Markt durch prozesssichere Baujobs in Kombination
mit dem offenen Materialsystem und einer hervorragen-
den Teilequalitat tiberzeugen. Allerdings ist die Maschi-
ne, was den Bauraum und die verarbeitbaren Materia-
lien anbelangt, schon in der Oberliga angesiedelt. Oft
ist bei den Anwendern, speziell im Vorrichtungsbau, je-
doch die maximale Bauteilgrof3e kleiner und der Trend
geht eher zu mehreren, kleineren Maschinen mit hoher
Prozesssicherheit.” Er erklart das unter anderem damit,
dass die Industrie mit giinstigen ,,Homedruckern” ge-
lernt hat, wo sie 3D-Druck erfolgreich einsetzen kann
und nun diese Maschinen nach und nach mit professio-
nelleren Maschinen ersetzt.

_Der neue EL-28

Die zusammengefassten Erkenntnisse aus Marktbeob-
achtungen und Kundenfeedback fiithrte zur Entwicklung
der jlingst vorgestellten EL-28 Systemvariante. >>

" Wir haben die Entwicklung der
Anforderungen des Marktes genau
beobachtet und in die Weiterentwicklung
unserer Systeme einflieen lassen. Der EL-28
ist ein Produkt aus diesen Erkenntnissen.

Markus Kaltenbrunner, Geschaftsfiihrer der EVO-tech GmbH

Die Achssysteme
der neuen
Maschinen-
generationen
werden aus dem
Vollen gefrast, was
mehr Stabilitat und
Prazision verspricht.
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Parallel zum Druck-
kopf angebrachte
Sensoren er-
moglichen eine
automatische
Kalibrierung.

Dieser vereint den Gedanken einer kompakten Ein-
stiegslosung in den professionellen 3D-Druck mit
den Vorziigen der Prazisionstechnik aus dem groRen
EL-102. ,Wir haben beim EL-28 ein paar zusatzliche
Highlights, mit denen wir auch den groen Bruder aus-
statten. Der Rahmen fiir das Achssystem wird aus Stahl
gefrast, was zusatzliche Vorteile hinsichtlich Stabili-
tat und Positioniergenauigkeit bietet. Ebenso sind die
Lager und Spindeln nahezu spielfrei ausgefiihrt. Eine
konsequente Temperatursteuerung verhindert einen
Warmegang der Maschine und die automatische Bett-
vermessung erfolgt parallel am Druckkopf, was eine
automatische Justierung ermaglicht. All das vereinfacht
die Nutzung des Systems erheblich und bietet zusatz-
lichen Bedienkomfort”, erklart Kevin Griesmayr, der
neue technische Geschéftsfiihrer von EVO-tech. Auch
fiir die neue EL-28, die im Grundausbau ohne Unterbau
auch als Desktop-System betrieben werden kann, ist ein
Unterschrank mit Platz fiir groRe Filamentspulen ver-
fligbar. Ebenso wie der EL-102 verfiigt der EL-28 {iber

Eine Studenten-
kellerbar in Linz war
die Keimzelle der
Evolizer-Familie.

" Viele der Neuerungen erlauben dem Nutzer
eine wesentlich einfachere Bedienung und
kiirzere Ristzeiten. Das erhoht die Akzeptanz im
Unternehmen und er6ffnet neue Moglichkeiten.

Kevin Griesmayr, Technischer Geschéftsfiihrer der EVO-tech GmbH

@t ADDITIVE FERTIGUNG 4/November 2020



separat steuerbare Druckkopfe, was die Verarbeitung
von unterschiedlichen Filamenten oder aber die paral-
lele Arbeit an zwei Bauteilen ermdglicht. Der Bauraum
des EL-28 betragt 340 x 240 x 350 mm. Die Diisen-
temperatur von bis zu 360° C in der Advanced-Version
ermoglicht auch die Verarbeitung von Hochtempera-
turwerkstoffen. Auch eine automatische Materialerken-
nung ist in der Advanced-Version verfiigbar, was den
Einsatz zusatzlich vereinfacht.

_Verbesserung der Bestandssysteme

Die Neuerungen des EL-28 sind aber auch in eine eben-
falls im Rahmen der Hausmesse vorgestellte zweite
Generation des EL-102, den EL-102 V2 eingeflossen.
Das neue Closed-Loop-Antriebssystem sorgt fiir hohe
Systemstabilitat durch automatische Korrektur von Ab-
weichungen. Der bis auf 100° C beheizbare Bauraum
ermoglicht die Verarbeitung von technischen Polyme-
ren mit engerem Temperaturfenster fir die Verarbei-
tung. Die automatische Kalibrierung arbeitet tiber eine
Druckbettvermessung mit 36 Punkten, was eine eben-
so automatische Kalibrierung der Parallelitat zwischen
Bett und Diisenkopf ermoéglicht. Die automatische Ka-
librierung der beiden Diisen zueinander erscheint in
diesem Lichte schon fast selbstverstandlich.

,Insgesamt sind im neuen System, aber auch in der V2-
Variante des EL-102 zuséatzliche Funktionalititen und
Optionen verfiigbar, die den Einsatz der Systeme im
taglichen Betrieb enorm vereinfachen”, fasst Griesmayr
zusammen und Kaltenbrunner erganzt: ,Mit den neuen

www.additive-fertigung.at
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Systemvarianten ist es uns glaube ich gelungen, genau
die Anforderungen zu erfiillen, die in Unternehmen oft-
mals ein Hindernis zur Nutzung des 3D-Drucks darstel-
len. Das sind die Vereinfachung der Bedienung, die Sta-
bilitdit und Wiederholgenauigkeit des Druckprozesses
sowie eine Beschleunigung des Gesamtablaufes durch
automatische Kalibrierung, Materialerkennung, einfa-
cheres Spannen und optimiertes Materialmanagement.”

www.evo-tech.eu

L - &
| AULARASE

Auch der Eingangsbereich von EVO-tech erstrahlte zur
Hausmesse in neuem Licht - einladend und freundlich.

Kevin Griesmayr
(links), CTO von
EVO-tech und
Markus Kalten-
brunner, CEO von
EVO-tech vor dem
neuen Mitglied der
Evolizer-Familie,
dem EL-28.
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girden Einsatz bei Breco musste die Hage3D 84L angepasst
Wwerden. Eine verlangerte Austragseinheit erméoglicht die
Fertigung auch tiefer liegender Geometrien.

ZAHN UM ZAHN

Serienproduktion im FDM-Druck: Im Bereich der Antriebstechnik zahlt die Breco Antriebstechnik
Breher CmbH & Co. KG zu den wohl renommiertesten Herstellern von Zahnriemen aus Polyurethan.
Um bei der Herstellung von individuellen, anwendungsoptimierten Zahnriemen auch in geringen Los-
gréfBBen wirtschaftliche Losungen anbieten zu kénnen, setzt das Unternehmen fur das Aufbringen von
TPU-Profilen auf eine adaptierte FDM-Maschine von Hage3D. Von Georg Schépf, x-technik

Is Pionier in der Antriebstechnik mit

i
Z:.ahnriemer.l war und ist die Breco An- Shortcut 'a'a»
triebstechnik Breher GmbH & Co. KG
ein technologischer Vorreiter und Ga- Aufgabenstellung: Aufdrucken von Form-

rant fiir Innovation. Das 1967 von Rudolf profilen auf Zahnriemen aus Polyurethan.

Breher gegriindete Unternehmen hat die Fertigung von Material: TPU (Thermoplastisches Polyurethan).
Antriebsriemen revolutioniert und ist aus der Antriebs-, Lésung: Adaptiertes Hage3D 84L FDM-Systemn.
Transport- und Positionierungstechnik nicht mehr weg-

Nutzen: Aufbringen von Spezialprofilen auch in

zudenken. ,Zahnriemen sind eine ganz besondere Kom- - i i . T
geringen LosgréBen wirtschaftlich moglich.

ponente in der Antriebstechnik. Sie bieten die Moglich-
keit, schlupffrei Ubersetzungen in Riementrieben zu
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links Das direkte
Aufdrucken von
Profilen auf den
Zahnriemen ermdg-
licht die wirtschaft-
liche Herstellung
auch bei geringer
LosgroBe.

rechts In Versuchs-
reihen werden

die optimalen
Fertigungspara-
meter ermittelt,
um eine sichere,
stoffschllssige Ver-
bindung zwischen
Profil und Riemen
sicherzustellen.

bewerkstelligen und ermoglichen positions- und maR-
genaues Transportieren”, weif Dr. Thomas Steinert,
Geschaftsfithrer von Breco. ,,Das ist insofern besonders,
als die Genauigkeit beim Positionieren gar nicht so sehr
von Langentoleranzen des Riemens abhdngt, sondern
vielmehr durch die Zahnezahlen des Riemens und der
Zahnscheiben determiniert wird. Das ermdglicht hoch-
prazises Arbeiten bei vergleichsweise geringem Auf-
wand. Dadurch, dass wir Riemen beliebiger Lange, die
auf Wunsch verschweillt werden, herstellen konnen, sind
den Anwendungsmaoglichkeiten kaum Grenzen gesetzt”,
geht der Geschaftsfiihrer ins Detail und weist darauf hin,
dass selbstverstandlich auch samtliche Anforderungen
der Lebensmittelindustrie oder Medizintechnik erfiillt
werden konnen. Materialkombinationen mit unterschied-
lichsten Beschichtungen verleihen den Riemen zusatzli-
che Eigenschaften, die auf die jeweilige Anwendung ab-
gestimmt werden.

_3D-Druck statt Spritzguss

Besonders wenn es um Transporttechnik geht, aber auch
in vielen anderen Fallen, ist es erforderlich zusatzliche
Strukturen wie Mitnehmer, Separatoren, Noppen oder
Ahnliches, im Allgemeinen als Profile bezeichnet, auf den
Riemen aufzubringen. In der Regel werden diese Profile

mittels Spritzguss hergestellt. ,Viele Profile stehen als

www.additive-fertigung.at

Standardprofile zur Verfiigung, die aus einem tiber 2.500

Varianten umfassenden Katalog ausgewahlt werden kon-
nen, oder werden nach Kundenbedarf neu angefertigt”,
erklart Steinert. Diese vordefinierten Profile werden nach
dem Spritzen in einem zweiten Fiige-Arbeitsgang auf
den Riemen aufgeschweif3t.

,Die Anforderungen der Kunden sind dabei sehr vielfal-
tig. Spezialprofile werden dabei immer ofter nachgefragt.
Haufig wird von dem jeweiligen Riemen jedoch nur eine
geringe Stickzahl oder gar nur ein Einzelstiick benotigt.
Das wiirde bei den anfallenden Werkzeugkosten fiir den
Spritzguss zu einem unwirtschaftlich hohen Stiickpreis
fithren, sodass wir haufig diese Auftrage ablehnen miis-
sen”, verrdt der Geschéftsfiihrer.

Alexander Uljanov, der bei Breco in der Produktentwick-
lung tatig ist, beschaftigt sich seit 2017 mit dem Thema
Additive Fertigung und hat im Unternehmen Einsatz-
moglichkeiten der Technologie eruiert. In Versuchen hat
er ermittelt, ob es moglich ist, mittels 3D-Druck Profile
direkt auf Riemen aufzudrucken. Dies gelang nach ei-
nigen Adaptionen ganz gut. ,Wesentlicher Aspekt bei
den Untersuchungen war, ob es gelingt, TPU in den er-
forderlichen Shorehdrten so auf den Riemen aufzubrin-
gen, dass die Profile eine saubere und belastbare = >>

Fertigungssysteme

Auch fur die
Herstellung von
Montagehilfen fur
das Zusammen-
flgen von Endlos-
riemen wird das

System von Hage3D
genutzt.
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Verbindung mit dem Riemen eingehen. Auferdem war
es wichtig, dass die geforderte Shoreharte des Materi-
als, in unserem Falle 92 Shore (A), weitgehend erhalten
bleibt”, beschreibt Uljanov die Anforderung.

_Zuverlassiger Partner gesucht

,Nachdem sich herausgestellt hat, dass direktes Auf-
drucken prozesstechnisch moglich ist, haben wir uns
auf die Suche nach einem geeigneten Losungspartner
fiir die Fertigungsmaschine begeben. Uns war wichtig,
einen Losungspartner zu finden, der unsere Anforderun-
gen aus maschinenbautechnischer Sicht versteht und in
der Lage ist, das in einer Sondermaschine effizient um-
zusetzen. Zuverldssige, wiederholgenaue und prazise
Ergebnisse sind fiir uns unabdingbar”, fithrt Steinert
weiter aus. Den Wunschpartner hat man schlieflich in
Hage3D gefunden. Der aus der Hage Sondermaschinen-
bau hervorgegangene Anbieter industrieller FDM-Syste-
me brachte alle Voraussetzungen mit, die Anforderungen
von Breco zu erfiillen: Fundierte Maschinenbauerfah-
rung mit hohem Innovationsanspruch sowie die Bereit-
schaft, ein individualisiertes System zu schaffen, das ein
Aufdrucken der Profile direkt auf Endlosriemen ermog-
licht. ,,Dazu war es erforderlich, das System in die be-
stehende Riemenfertigung zu integrieren. Was bedeutet,
dass das Transportsystem mit dem Riementrieb in die

”\;

Maschine hineingefiihrt werden musste. So entstand mit
der Breco-Maschine die erste Maschine der Hage3D Pro-
line, der ersten wertschopfenden Produktionslinie, mit
der der zukiinftige Markt der Takt- und Serienfertigung
erschlossen werden soll”, erinnert sich Thomas Janics,
Geschaftsfiihrer von Hage3D.

_Schnell und effizient umgesetzt

,Uns hat begeistert, dass Hage3D so unkompliziert an
unsere Anforderungen herangegangen ist und uns bei
der Losungsfindung aktiv unterstiitzt hat. So konnten wir
innerhalb sehr kurzer Zeit ein funktionsfahiges System
in Betrieb nehmen”, freut sich Uljanov. Nach einem Be-
such bei Hage3D an der Produktionsstétte in Obdach (A)
im Oktober 2019, bei dem das Lastenheft freigegeben
wurde, konnte die Maschine Anfang August dieses Jah-
res bei Breco in Betrieb genommen werden. Seit Anfang
Oktober arbeitet das System produktiv. Zusatzlich zur
Sonderanfertigung wurde auch noch ein Hage3D 72L
angeschafft.

,Es war schon ein besonderes Projekt fiir uns, weil wir
erstmals einen Hage3D 84L, der ja unser Industrie-All-
rounder ist, direkt an eine Kundenanforderung adaptiert
haben und dazu sowohl einen Zugang durch das Ma-
schinengehduse geschaffen als auch die Austragseinheit

" Fir uns ist es wichtig, ein System zur Ver-
fiigung zu haben, mit dem wir prozesssicher und
mit hoher Wiederholgenauigkeit Profile direkt auf
TPU-Zahnriemen drucken konnen. Die adaptierte
84L von Hage3D schafft das hervorragend.

M.Eng. Alexander Uljanov, Produktentwickler
bei der Breco Antriebstechnik Breher GmbH & Co. KG

links

Der Hage3D 84L
wurde direkt in die
Riemenproduktion
integriert. Dazu war
ein seitliches Offnen
des Systems und
eine Anpassung

des Achssystems
der Maschine
erforderlich.

rechts Die zusatz-
liche Achse fur
den Riemenvor-
trieb ist direkt in
die Bauplattform
des Hage3D 84L
integriert worden.
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an die Anforderungen angepasst haben”,
prazisiert Janics.

,Uns gibt die Maschine die Maoglichkeit,
einerseits spezielle Kundenwiinsche auch in
niedrigen LosgroRen wirtschaftlich umzuset-
zen und andererseits auch weitere Anwen-
dungsbereiche abzudecken. Beispielsweise
die Herstellung von Montagewerkzeugen

Anwender

Auch kleinste
Profile kbnnen mit
der modifizierten
Anlage auf Riemen
aufgedruckt
werden.

und Fertigungshilfsmitteln. Welche weiteren
Chancen sich fiir uns daraus noch ergeben
werden, darauf sind wir schon gespannt.
Wir sind uns sicher, dass noch zahlreiche,
ganz neue Anwendungsmoglichkeiten ent-
stehen werden”, fasst Uljanov abschliefend
zusammen.

www.hage3d.com

Die Breco Antriebstechnik Breher GmbH & Co. KG in Porta Westfalica (D)
zahlt zu den bekanntesten und innovativsten Herstellern von Polyurethan-
Zahnriemen. Seit Uber 50 Jahren und ausgestattet mit zahlreichen Patenten
beherrscht das ostwestfalische Unternehmen das Thema Zahnriemen fur die
Antriebs-, Transport- und Lineartechnik wie kaum ein anderer. Die Breco-
Gruppe umfasst sechs Unternehmen mit insgesamt 530 Mitarbeitern und
produziert am Standort in Porta Westfalica Zahnriemen sowie die dazu-
gehodrigen Zahnscheiben und Spannelemente flr unterschiedlichste Bran-

chen und Anwendungen.

BRECO Antriebstechnik Breher GmbH & Co. KG
KleiststraBe 53, D-32457 Porta Westfalica, Tel. +49 5731-7670-0

www.breco.de
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AM METAL
POWDERS

Aluminiumlegierungspulver
fiir Additive Fertigung

Wir sind der
Entwicklungspartner flir
Aluminiumlegierungspulver
fur Additive Manufacturing
und ermoglichen bisher
ungeahnte Moglichkeiten
der Metallbauteilefertigung.

unites www.imr-metalle.com
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WAS DIE WELT
ZUSAMMENHALT

Arburg freeformer fiir neuartige Klebeanwendungen bei tesa: Weltweit kennt fast jeder die Marke tesa und be-
nutzt regelmaBig das gleichnamige Klebeband - den Tesafilm. Rund 75 % der selbstklebenden Systemlésungen sind
jedoch industrielle Anwendungen. Am Stammsitz des Unternehmens in Norderstedt bei Hamburg, Deutschland,
arbeiten rund 320 Mitarbeiter im Bereich Forschung und Entwicklung. Sie entwickeln u. a. Haftkleber fur Smartphone-
Komponenten und untersuchen, welchen Mehrwert die Additive Fertigung mit dem freeformer bringen kann.

Mit den Haft-
klebern lassen sich
z. B. Smartphone
Komponenten ver-
kleben. (Bild: tesa)

nfangs wusste keiner, ob der freeformer
Klebemassen dhnlich gut verarbeiten kann
wie Kunststoffe. Deshalb haben wir uns
zundchst fiir ein Mietmodell entschieden
und arbeiten seit Juni 2019 in unserem
Technologiezentrum mit einem freeformer 200-3X”, erklart
Frank Virus, Technology and Product Development bei tesa.

Ein AKF-Produkt

der besonderen Art:
Mit dem Rahmen
aus Haftkleber lassen
sich groBflachige
Smartphone-Glas-
abdeckungen sicher
und abfallfrei ver-
kleben. Die Schicht-
dicke liegt bei nur
rund 300 pm.

(Bild: Arburg)

,Unser Schwerpunkt liegt auf der Verfahrensentwicklung
und Materialqualifizierung. Die Ergebnisse in der Pilotpro-
duktion sind so vielversprechend, dass wir uns demnachst
einen groRen freeformer 300-3X anschaffen werden.”

Frank Virus und Technology Manager Manuel Bendeich
haben sich zum Ziel gesetzt, modifizierte Natur- und Syn-
these-Kautschuke, die bei Raumtemperatur haftklebrig
sind, fiir die industrielle Additive Fertigung zuganglich zu
machen. Um diese Materialien im Arburg Kunststoff-Frei-
formen (AKF) verarbeiten zu konnen, war wichtige Vor-
arbeit erforderlich: Es galt, Rezepturen zu finden, mit denen
sich die Klebstoffe granulieren lassen. Dazu wird z. B. die
Oberflache bestrahlt und physikalisch deaktiviert. ,Das ist
uns erstaunlich schnell und gut gelungen”, restimiert Frank
Virus. Der freeformer verarbeite die verschiedenen Kleber-
Granulate auRerst prazise und reproduzierbar. Besonders
ist, dass der Fokus auf nur einer oder wenigen Schichten
liegt. Bei einigen Produkten betrdgt die Schichtdicke nur
rund 300 pm. Weil dies ganz andere Parameter erfordert als
die Fertigung herkommlicher Kunststoffbauteile im AKF-
Verfahren, musste ein eigener Standard fiir die Material-
qualifizierung gefunden werden.
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_ Freiformen neu gedacht

Manuel Bendeich dazu: , Unkonventionelles Denken und
Arbeiten treibt uns durch das gesamte Projekt. Wir bekom-
men dabei einen fantastischen Support von Arburg! Die
freeformer-Experten arbeiten wie wir in agilen Teams. Im-
mer ist jemand zur Stelle, der uns bei der Anwendungsent-
wicklung mit Rat und Tat und kreativen Ideen weiterbringt.
So konnen wir auf Augenhdhe intelligente, neue Losungen
erarbeiten und Pilotprojekte aufbauen.”

Fiir Qualitatstests werden die neuen Material-Rezepturen in
schmalen Streifen gedruckt. Nach ersten Schnelltests wird
mit einer Priifmaschine mit konstanter Geschwindigkeit
und Abzugswinkel die Kraft gemessen, die zum Abziehen
des Klebefilms von verschiedenen Oberflichen wie ABS,
Glas oder Aluminium erforderlich ist. Wird der Klebefilm
auf Papier aufgetragen, lasst er sich zerstorungsfrei abhe-
ben und in Produkte verbauen. Grof3es Potenzial fiir additiv
gefertigte Klebeprodukte sehen die tesa-Experten im soge-
nannten Glas Cover Molding von Smartphones. Herkomm-
licherweise werden fiir die Verklebung der Glasabdeckung
mit der Schale groSe, vollflichig beschichtete Platten in de-
finierter Dicke bereitgestellt und daraus beidseitig klebende
Rahmen ausgestanzt.

_ Abfallfrei und stoBdampfend

Uber 90 % des Ausgangsmaterials muss dabei als Abfall
entsorgt werden. Wiirde man alternativ vier Stege stanzen,
entstinden Zwischenrdume, in die Wasser, Staub oder
Licht eindringen konnten. Eine deutlich nachhaltigere und
ressourcenschonendere Alternative ist das AKF-Verfahren.
,Damit konnten wir das Klebematerial abfallfrei zu 100 %
im Produkt einsetzen”, ist Frank Virus {iberzeugt und
mochte dariiber hinaus mit Zusatzfunktionen Mehrwert
schaffen: ,,Rezepturen mit geschaumten Schichten wirken
stoRddmpfend und sorgen dafiir, dass das Glas nicht so
schnell bricht. Denkbar sind auch Tapes in Sandwich-Bau-
weise mit einer mittleren Schicht aus ABS oder PLA, die
das Klebeband mechanisch verstarkt.” Das AKF-Verfahren

www.additive-fertigung.at
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ist zwar deutlich langsamer als das Stanzen, jedoch entfallt
der Zeit- und Kostenaufwand fiir Werkzeuge. Weil weniger
Transportwege, Logistik und Zufiihrsysteme erforderlich
sind, wird zudem der Gesamtprozess deutlich schlanker.
Ein oder mehrere freeformer konnten stattdessen direkt in
die vollautomatisierte Fertigungslinie integriert werden.

_Geometrien beliebig variierbar

Neben der Nachhaltigkeit ist ein weiteres wichtiges Argu-
ment fiir den industriellen 3D-Druck die Moglichkeit, die
dritte Dimension zu nutzen: Statt mit vordefinierten Mate-
rialstarken arbeiten zu miissen, lasst sich bei AKF-Bauteilen
die Schichtdicke und Geometrie beliebig variieren — Stufen
und Vertiefungen werden moglich. ,Das eroffnet unseren
Kunden ganz neue Designfreiheit”, betont Frank Virus. Sei-
ne Vision ist, dass die Kunden von tesa selbst freeformer in
ihre Prozesslinien integrieren und dann die gewtinschten
Klebeprodukte direkt vor Ort additiv fertigen — mit komplet-
ten Systemlosungen von tesa, die punktgenau auf die jewei-
ligen Anforderungen abgestimmt sind.

www.arburg.com

Dass die Klebemasse-Teststreifen ausgezeichnet auf der
ABS-Grundplatte haften, belegt das Abziehen einer Folie
als Schnelltest. (Bild: Arburg)

Fertigungssysteme

Die tesa Experten
Frank Virus (links)
und Manuel
Bendeich (rechts)
verarbeiten mit dem
freeformer Haft-
kleber. (Bild: tesa)
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Im Pulverbett lassen
sich auch filigranste
Geometrien muhelos

realisieren.

NICHTS IST UNMOGLICH

Die 1948 gegriundete Modellbau Clau3 GmbH & Co. KG aus Neukirchen bei Chemnitz hat ihren Ursprung in der
Fertigung von GieRBereimodellen - zunachst aus Holz, spater aus Kunststoff und mit den ersten CNC-Werkzeug-
maschinen auch aus Metall. Das Leistungsspektrum umfasst heute auBerdem Formen und Prototypen. Mit 45 Fach-
kraften beliefert der Familienbetrieb Kunden aus dem Automobilbau sowie dem Maschinen- und Anlagenbau. Seit
2003 arbeitet Modellbau Clau3 mit Dreh- und Frasmaschinen von DMG Mori. 2018 folgte im Bereich des 3D-Drucks
die Investition in eine LASERTEC 30 SLM 2nd Generation fur die Additive Fertigung metallischer Bauteile.

Dank SLM-
Technologie kann
Modellbau Clau
hochkomplexe
Prototypen her-
stellen.

26

n der Fertigung von Modellen und Prototypen pro-
fitieren wir von der stetigen Weiterentwicklung des
3D-Drucks”, weifl Ulli ClauB. Gemeinsam mit sei-
nem Bruder Rico Clauf - sie leiten das Unterneh-
men bereits in dritter Generation — hat er die Ferti-
gung des Unternehmens um diese Technologie erweitert.
,Nach den ersten 3D-Druckern fiir Kunststoffmodelle

haben wir schnell das Potenzial in der Herstellung von

Prototypen aus Metall erkannt”, ergdnzt Rico ClauR.

_Neue Potenziale und
Bauteilgeometrien im Pulverbett

Die Zusammenarbeit mit DMG Mori - fiinf Werkzeugma-
schinen nutzt Modellbau ClauR bereits — erstreckt sich
inzwischen auch auf den 3D-Druck. ,Die LASERTEC 30
SLM 2nd Generation erganzt unseren Maschinenpark auf
optimale Weise”, beurteilt Ulli Clauf positiv. Mit der Pul-
verbettmaschine kdnne man in einem Bauraum von 300 x
300 x 300 mm hochkomplexe und filigrane Bauteile, bei-
spielsweise aus Aluminium oder Stahl, herstellen. , Sub-
traktiv waren solche Geometrien nicht zu realisieren.”
Die Kombination mit den DMG Mori 5-Achs-Maschinen
erlaube zudem eine hochgenaue Nachbearbeitung der
additiv gefertigten Bauteile, die auf konventionelle Art
nicht herstellbar sind. In solch komplexen Geometrien
sehen Rico und Ulli ClauR den groBen Mehrwert des Se-
lektiven Laserschmelzens im Pulverbett: , Damit lassen
sich hochkomplexe Bauteilanforderungen erfiillen und
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neue Geschéftsfelder erschliefen.” Ein aktuelles Beispiel
seien Werkzeugformen fiir Karbonfelgen. ,Dank der
LASERTEC 30 SLM 2nd Generation kdnnen wir jetzt die
erforderlichen konturnahen Kiihlkanale realisieren.”

_rePLUG - Materialwechsel
sicher und rasch

Modellbau Clauf hat die LASERTEC 30 SLM 2nd Ge-
neration mit insgesamt drei rePLUG Pulvermodulen
angeschafft. ,Somit haben wir immer unterschiedliche
Metallpulver griffbereit”, erklart Ulli ClauB. Die einzel-
nen Module konne ein Bediener in unter zwei Stunden
wechseln, selbstverstandlich kontaminationsfrei. Rico
ClauR sieht zudem einen Vorteil in dem geschlossenen
Materialkreislauf: ,Dadurch haben wir ein absolut siche-
res Pulver-Handling.”

_CELOS innovativ und durchgangig

Die LASERTEC 30 SLM 2nd Generation ist mit der ein-
heitlichen Steuerungs- und Bedienoberfliche CELOS
ausgestattet. Durch die abgestimmte und einheitliche
Bedienoberflache lassen sich geometrisch hochkomple-
xe Bauteile mit einem minimalen Zeitaufwand extern
programmieren und an der Maschine iibernehmen. ,Die
Maschine ist ein komplett offenes System. Das heif3t, alle
Maschineneinstellungen und Prozessparameter lassen
sich individuell anpassen”, gibt Ulli ClauR einen Einblick
in die Praxis. In der CELOS-App RDesigner erfolgt die

Rico (links) und Ulli ClauB, Geschaftsfuhrer
Modellbau Clau3 GmbH & Co. KG.

www.additive-fertigung.at

CAM-Programmierung auf Basis von CAD-Modellen.
Ebenfalls integriert ist die Heat Calculation. Sie berechnet
die Masseverteilung im Voraus und passt die Laserpara-
meter automatisch an. Die CELOS-App JOB CONTROL
liefert alle relevanten Maschinen- und Jobparameter —
inklusive kamerabasierter Priifung und Fehlerdetektion
jeder einzelnen Bauteilschicht.

_Neue Dienstleistung
dank Know-how

Mit der Erfahrung im 3D-Druck und insbesondere im
Pulverbettverfahren sowie vor- und nachgelagerten Pro-
zessschritten wie Konstruktion und Nachbearbeitung
kann Modellbau ClauR ein weiteres Standbein aufbauen.
Noch sei die Additive Fertigung nicht in allen Entwick-
lungsabteilungen angekommen, findet Ulli ClauR: , Wir
mochten unseren Kunden die konstruktiven Designfrei-
heiten aufzeigen und sie dabei unterstiitzen, ihre Bautei-
le mithilfe der Additiven Fertigung zu optimieren.”

www.dmgmori.com

Anwender

Fertigungssysteme

links Die Werk-
stlicke werden ex-
tern programmiert
und an die CELOS-
App RDesigner
Ubergeben. Hier
erfolgt eine an-
wenderfreund-
liche CAM-
Programmierung
der CAD-Daten.

rechts Pulver-
wechsel unter
zwei Stunden.

Die rePLUG Pulver-
module gewahr-
leisten ein sicheres
Pulver-Handling.

D

1948 grundete Friedrich ClauB den Betrieb als Tischlerei und Modell-
bau. Dieser Betrieb entwickelte sich zu einem Unternehmen mit Gber
30 Mitarbeitern und durchschnittlich drei Auszubildenden auf einer
Produktionsflache von ca. 3200 m? fur die Herstellung von GieBerei-
modellen aller GréBen und Schwierigkeitsgrade, Formen- und Proto-
typenbau sowie universelle CNC-Fertigung der unterschiedlichsten
Materialien. Mittlerweile haben Rico und Ulli ClauB die Geschafts-

fGhrung Ubernommen.

Modellbau ClauB GmbH & Co. KG

SudstraBe 16, D-09221 Neukirchen, Tel. +49 371-278076-0

www.modellbau-clauss.de
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GASPEDAL FUR

Frisch gedruckt: Prototypen
far Tragerwerkzeuge, auf die
Hartmetall-Wendeschneid-
platten aufgeschraubt werden,
fertigt Ceratizit bereits auf
der TruPrint 3000.

DEN PROTOTYPENBAU

Es heiB3t, 3D-Druck sei innovativ, aber langsam. Der Zerspanungswerkzeug-Spezialist Ceratizit hat's ausprobiert
und spart jetzt pro Prototyp mehrere Wochen Produktionszeit: Flr gute Ideen hat Lothar Schmid ein feines Gespur.
Als Innovation Manager bei der Ceratizit Austria GmbH im &sterreichischen Reutte braucht er das. SchlieBlich soll er
Neuentwicklungen voranbringen. Schmid muss also wissen, wie der Markt tickt, gleichzeitig vielversprechende Ansatze
aus der Fertigung erkennen und beides zusammenbringen. Der 3D-Druck passte daher ideal zu seinen Aufgaben.

ie Idee dafiir kam vom Geschéaftsfihrer  also noch keine konkrete Anwendung dafir. ,,Am Anfang
selbst. ,Er wollte die Additive Fertigung  stand die Faszination fiir die Technologie”, sagt Schmid.
bei uns im Haus haben, um Dinge probie-  Doch die ersten Einsatzmoglichkeiten lieRen nicht lan-

ren zu konnen”, erinnert sich Schmid. Als ge auf sich warten. Das 0Osterreichische Werk ist Teil der

Ceratizit die erste Anlage kaufte, gab es  internationalen Ceratizit-Gruppe, einem Hersteller fiir

TruPrint 3000 -
flexibel im Mittelformat

Universelle Mittelformatmaschine fur die

flexible Serienfertigung komplexer, metalli-

scher Bauteile mittels 3D-Druck.
Grof3es Bauvolumen @ 300 x 400 mm.
Hohe Flexibilitat hinsichtlich GroBe, Anzahl

und Geometrie der jeweiligen Anwendung.

Schnell wechselbare Bau- und Vorrats-
zylinder.

Externes Teile- und Pulvermanagement.
Industrielle Software- und Monitoring-
I6sungen.

O Truprint 3000
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TruPrint 1000 -

produktiv mit Multilaser

e Produktive Kleinformat-
Maschine mit einem Bau-
volumen (Zylinder) von 100 mm
Durchmesser und einer Hohe
von 100 mm.

e Komplexe Formen einfach und
schnell herstellen.

e Einfache und intuitive Be-
dienung mit intuitivem Touch-
screen.

e Hohe Prozessgeschwindigkeit
durch teilzeitparallele Pulver-
beschichtung und Laser-
belichtung.

e Bis zu 80 % mehr Teile bei
gleicher Zeit mit der Option
Multilaser.

e Mobile Bedienung und
Beobachtung per App.

Hartstofflosungen, genauer gesagt von Schneidstoffen
und Werkzeugen fiir die Zerspanung und Losungen fiir
den Verschleifschutz. In Reutte produziert das Unter-
nehmen neben Formrohlingen und Strangpressproduk-
ten aus Vollhartmetall auch Wendeschneidplatten, die
auf Tragerwerkzeuge aus Stahl aufgeschraubt werden,
um damit Metalle und andere Werkstoffe zu zerspanen.

_Radikale Beschleunigung

Bisher gab es allerdings einen Flaschenhals: , Die Trager-
werkzeuge flir die Wendeschneidplatten fertigen wir bis-
her in Bulgarien. Die Prototypen dafiir bendtigen wir in
vielen Varianten”, erlautert Schmid. Die konventionelle
Fertigung dauert vom Auftrag bis zum fertigen Teil in der
Regel mehrere Wochen. Das ist lang. Doch mit dem 3D-
Druck stand dem Ceratizit-Team auf einmal ein vielver-
sprechendes Werkzeug zur Verfiigung, mit dem Potenzi-
al, diesen Prozess radikal zu beschleunigen. ,Wir haben
beschlossen zu testen, wie wir Laser Metal Fusion (LMF)
einsetzen konnen, um schneller einen fertigen Prototyp
auf dem Tisch zu haben”, erinnert sich Schmid.

Ceratizit setzte also auf Geschwindigkeit und legte los.
Dabei nutzte das Team die Flexibilitdt des 3D-Drucks.

,Bei der konventionellen Fertigung verursacht zum Bei-
spiel jede kleine Winkeldnderung einen neuen Iterations-
schritt. Das heit: Wir machen einen Prototyp, testen
ihn und merken im Zweifel, dass wir die Winkel noch
etwas verandern missen. Im schlechtesten Fall starten
wir nochmals einen Lauf, verlieren so weitere zwei Mo-
nate und haben erst in einem halben Jahr ein Ergebnis
auf dem Tisch liegen. Den Kunden interessiert das dann
schon lange nicht mehr, da er andere Losungen gefunden
hat”, gibt Schmid zu bedenken. Anders beim 3D-Druck:
,Je nach GroRe passen gleich mehrere Bauteile auf die
Plattform. Wir konnen diese mit unterschiedlichen Fea-
tures parallel aufbauen. Das verschafft uns vollig neue
Gestaltungsmoglichkeiten. AuRerdem konnen wir Dinge
auch einfach mal ausprobieren, ohne viel Material und
Zeit zu verschwenden.”

_Neue Freiheit, neues Denken

In diesem Ausprobieren sieht Schmid die groe Chance
des 3D-Drucks. Dies setzt aber ein vollig neues Denken
bei der Konstruktion voraus. ,,Das war eine der grofSten
Herausforderungen an unsere Konstrukteure, dass sie
wegkommen von der konventionellen Denkweise und
nun viel freier gestalten diirfen”, sagt Schmid. ,Wir ~ >>

" Wo wir bisher bis zu drei Monate bis zum fertigen
Prototyp benotigt haben, ist er nun schon nach zwei
Wochen da. Und wir konnen Toleranzen gewahrleisten, die
in der klassischen Herstellung ein absolutes Muss sind. Das
hatte ich vom 3D-Druck in dieser Dimension nicht gedacht.

Lothar Schmid, Innovation Manager bei der Ceratizit Austria GmbH

www.additive-fertigung.at
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haben zum Gliick Mitarbeiter, die sich da richtig rein-
fuchsen.” Ein guter Dialog zwischen Konstruktion und
Maschinenbediener sei dabei das A und O. Durch Aus-
probieren habe Ceratizit viel dazu gelernt. ,Das Scho-
ne an der Technologie ist ja: Wenn wir einen Versuch
machen und merken, das war jetzt doch iibers Ziel hi-
nausgeschossen, dann haben wir die Druckzeit und das
Pulver verbraucht, mehr nicht.” Und die Moglichkeiten
seien enorm, gerade bei Frasern mit komplexen Innen-
strukturen und Innenkithlungen von Werkzeugen lieRen
sich diese Fahigkeiten des 3D-Drucks noch viel starker
ausnutzen. ,Die Spielwiese wird dadurch riesig, denn
wir haben nun vollig neue Gestaltungsmoglichkeiten.”

Das gilt auch fiir neue Materialzusammensetzungen.
Hier setzt Ceratizit derzeit noch auf bewidhrte Kom-
binationen und arbeitet im 3D-Druck mit einer ahn-
lichen Zusammensetzung wie in der konventionellen
Fertigung. ,Die Werkstoffe zu verandern ist aber ganz
klar ein Ziel. Gerade in der Zerspanung kénnen andere
Werkstoffe wie Aluminium oder Titan fiir den Leicht-
bau sehr interessant sein. Festigkeitstechnisch wird es
spannend, andere Stahlwerkstoffe einzusetzen”, betont
Schmid.

_Stimmiges Gesamtkonzept

Ceratizit fertigt auf einer TruPrint 3000 und hat den
3D-Druck-Bereich mittlerweile um eine kleinere Tru-
Print 1000 erweitert. Vor der Investitionsentscheidung
fand ein genaues Technologiescreening statt: , Fiir uns
war wichtig, dass es einen geschlossenen Prozess gibt.
Trumpf war da sehr weit voraus. Auch fiir die gesamte
Peripherie, die man beim 3D-Drucken mitberiicksich-
tigen muss, wie etwa die Pulveraufbereitung, war das
Konzept sehr stimmig.”

Auf der Mittelformatmaschine TruPrint 3000 kann Ce-
ratizit im grofen Bauraum mit einem Durchmesser von
300 x 400 mm bis zu fiinf Bauteile gleichzeitig aufbau-
en und so unterschiedliche Varianten schnell und fle-
xibel fertigen. ,Wo wir bisher bis zu drei Monate bis
zum fertigen Prototyp bendtigt haben, ist er nun schon
nach zwei Wochen da”, freut sich Schmid. Nach und
nach sollen die Stiickzahlen wachsen. Dass sich die
Bau- und Vorratszylinder schnell wechseln lassen, spart
dabei zusatzlich Ristzeiten. ,Und wir konnen Toleran-
zen gewahrleisten, die in der klassischen Herstellung
ein absolutes Muss sind. Das héatte ich vom 3D-Druck
in dieser Dimension nicht gedacht”, zeigt sich Schmid
beeindruckt.

Auf der TruPrint 1000 will das Unternehmen kinftig
noch flexibler unterschiedliche Werkstoffkombina-
tionen testen. Mit der Option Multilaser arbeiten zwei
Laser gleichzeitig. Auf der Anlage will Ceratizit in naher
Zukunft neben Prototypen auch Kundenteile in Klein-
serien herstellen.

_GroBe Augen beim Ersttest

Die Faszination fiir den 3D-Druck ist also weiterhin gro
und die ersten Ergebnisse sorgten beim Ceratizit-Team
fiir leuchtende Augen: ,,Als wir den ersten Fraser auf der
TruPrint 3000 gefertigt hatten und im Zerspanungslabor
Tests damit starteten, standen wir alle mit Sicherheits-
brille und in respektvollem Abstand da. Als wir dann
gesehen haben, mit welcher Zerspanungsleistung das
Werkzeug arbeitet, haben alle groBe Augen gemacht”,
erinnert sich Schmid und die Begeisterung ist ihm immer
noch anzuhoren.

www.trumpf.com

Anwender

Die Prototypen
entstehen in
verschiedenen
Varianten. Winkel
lassen sich im
3D-Druck schnell
anpassen.

a

Vor fast einem ganzen Jahrhundert starteten Cerametal und Plansee
Tizit als Pioniere flr anspruchsvolle Hartmetall-Produkte. Mit stan-

dig neuen Technologien und der Entwicklung innovativer Ldsungen
fur VerschleiBschutz und Zerspanungswerkzeuge wuchsen und
expandierten die Unternehmen weltweit. Mit der Fusion im Jahr 2002
schufen sie einen neuen Global Player in der Hartmetall-Branche:
Ceratizit. An Uber 30 Standorten und mit mehr als 8.000 Mitarbeitern
weltweit stellt das Unternehmen hochspezialisierte Zerspanungswerk-
zeuge, Wendeschneidplatten, Stabe aus Hartmetall oder neue Hart-
metall- und Cermetsorten, etwa flr die Holz-, Metall- und Gesteins-

bearbeitung und viele andere Anwendungsfalle her.

CERATIZIT Austria GmbH
Metallwerk-Plansee-StraB3e 71, A-6600 Reutte
Tel. +43 5672-200-0

www.ceratizit.com
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HIRTISATION®

FULLY AUTOMATED POST-PROCESSING
OF 3D-PRINTED METAL PARTS

For the flexible and reliable finishing of 3D printing
metal parts all three steps of the Hirtisation®
process are included in the autonomous H-Series
finishing modules. The H-Series modules support
the tuning of the Hirtisation® post processing to the
3D-printing process for maximum efficiency and

short finishing cycles.

RENA Technologies Austria GmbH

Additive Manufacturing
surfaces@rena.com

Removal of powder cake and support structures
No mechanical processing steps involved
Reaching deeply into cavities and geometric
undercuts

Leveling of surface roughness while retaining
edge sharpness

Combination of electrochemical pulse methods,
hydrodynamic flow and chemical removal




Fokussierte Warme-
energie, die von einer
Laserquelle erzeugt
wird, verschmilzt
Pulvermetall, das im

Brennpunkt des Laser-
strahls gespruht wird.

UMFASSENDE
MASCHINENKONZEPTE
FUR DIE ADDITIVE FERTIGUNG

Prima Additive, ein Unternehmensbereich der weltweit tatigen Prima Industrie Group, bietet ein umfassendes
Sortiment von Maschinenkonzepten zur Additiven Fertigung an - sowohl fUr das pulverbettbasierte Schmelzen
als auch fur das Laserauftragschwei3en. Diese Konzepte profitieren von der langjahrigen Erfahrung der Unter-
nehmensgruppe in der Herstellung von Laserschneid- und schweiBmaschinen fur den industriellen Einsatz.
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Is interessante und schnell aufstreben-

de Technologie ermdglicht die Additive

Fertigung die Herstellung komplexer

Bauteile. Dabei wird unter anderem

Metallpulver mithilfe eines Lasers auf-
geschmolzen. Beim pulverbettbasierten Schmelzen
schmilzt ein Laser bestimmte Stellen der Metallpulver-
schicht auf, die wahrend des Verfahrens aufgetragen
wird, um das Bauteil aufzubauen. Dagegen wird beim
Laserauftragschweien das Pulver direkt im Brenn-
punkt des Lasers aufgetragen. Damit konnen wesentlich
groRere Teile hergestellt werden, deren MaRe nur durch
die Leistungsfahigkeit der Maschine begrenzt werden
und nicht durch die GroRe des Pulverbetts.

_ Breites Variantenspektrum

Fir das pulverbettbasierte Schmelzverfahren bieten die
Modelle Print Sharp und Print Genius von Prima Additive

ein kompaktes und bedienungsfreundliches Losungskon-
zept mit einem Bauraum von bis zu 262 x 262 x 350 mm.
Die Print Sharp 250 verfiigt iber einen Einzellaser mit einer
Leistung von 200 oder 500 W, der Baugeschwindigkeiten
bis zu 30 cm?3 pro Stunde ermoglicht, wahrend die leistungs-
starkere Print Genius 250 mit 500 W-Zwillingslasern arbei-
tet und eine hohere Baugeschwindigkeit von bis zu 50 cm?
pro Stunde erreicht. Die neueste Serie Print 150 umfasst die
drei Modelle Print Sharp 150, Print Genius 150 und Print
Green 150, die speziell fiir verschiedene Anwendungsberei-
che und Produktivitatsanforderungen ausgelegt sind, unter
anderem aufgrund der Verwendung von 250 oder 200 W-
Lasern mit besonderen Konfigurationen: Einzellaser, Dop-
pellaser oder Griinlaser zur Kupferbearbeitung.

_Hauseigene Softwarelésung

Bauteile mit komplexer Geometrie konnen in einem breiten
Anwendungsspektrum mit ausgezeichneter Genauigkeit

@t ADDITIVE FERTIGUNG 4/November 2020



und Qualitat gefertigt werden. Die Bedienung erfolgt tiber eine an-
wendungsfreundliche, selbsterklarende MMS. Prima Additive bietet
eine eigene Software (3D Printing Suite) an, die tiber eine Reihe leis-
tungsfahiger Funktionen zum schnellen Vorbereiten von Dateien,
fiir Konstruktionsanderungen sowie zum Entwerfen und Schneiden
von Teilen verfiigt. Damit lasst sich die Zeit von der Konstruktion bis
zur Fertigung verkirzen.

_Bewdhrte Maschinentechnik

Fiir die Fertigung durch Laserauftragschweien stehen mehre-
re, bereits bewahrte Prima Power-Maschinen zur Verfiigung: die
LASERDYNE 430, die LASERDYNE 795 und die Laser Next 2141.
Sie alle haben sich im 3D-Laserschneiden und -schweiflen in den
auRerst anspruchsvollen Bereichen Luft- und Raumfahrt sowie
Automobilbau bestens bewdhrt. Die Maschinen verfiigen iiber
einen speziellen Kopf, der das Aufspritzen und Aufschmelzen des
Pulvers im Brennpunkt des Laserstrahls bewerkstelligt. Sie bieten
Arbeitsrdume von 585 x 400 x 500 mm bis hin zu beeindruckenden
4.140%2.100 x 1.020 mm. Lieferbar sind Laser mit einer Leistung von
1 bis 6 kW, die Auftragsgeschwindigkeiten bis zu 70 cm? pro Stun-
de ermoglichen. Aufgrund ihres groRen Arbeitsraums sind diese
Maschinen sehr vielseitig in verschiedenen Anwendungsbereichen
einsetzbar, von der Forschung und Entwicklung, der Nachbearbei-
tung und dem Prototyping bis hin zur Teilefertigung.

_ Stark im Mittelformat

Die seit Kurzem erhaltliche LASERDYNE 811 ist die ideale Losung
fiir die Additive Fertigung kleiner und mittelgroRer Bauteile durch
Materialauftrag mit gerichteter Energieeinbringung (DED). Die
Verfahrgeschwindigkeit von mehr als 80 m/min und die Gesamt-
beschleunigung von iiber 2 g ermoglicht es, die Taktzeiten und
Stillstandzeiten zu minimieren. Die Linearmotoren der X- und der Y-
Achse und die Direktantriebe am Bearbeitungskopf gewahrleisten,
dass hohe Genauigkeitsstandards und die hohe Leistungsfahigkeit
bei reduziertem Wartungsaufwand erhalten bleiben.

Prima Additive bietet beide Verfahren fiir viele Industriezweige an,
beispielsweise fiir Luft- und Raumfahrt, Automobilbau, Motorsport,
Rapid Prototyping und Medizin. Die Maschinen sind duRerst viel-
seitig und konnen mit zahlreichen Metallpulvern eingesetzt werden,
unter anderem mit Aluminium-, Nickel-, Stahl-, Cobalt-Chrom- und
Titanlegierungen.

www.additive-fertigung.at
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Die neueste Serie
Print 150 umfasst
die drei Modelle
Print Sharp 150,
Print Genius 150
und Print Green
150, die mit Einzel-
laser, Doppellaser
oder Grunlaser zur
Kupferbearbeitung
verschieden
konfiguriert
werden kénnen.

Als Erganzung des Maschinenprogramms bietet Prima Additive
auRerdem viele weitere Dienstleistungen an, die auf die individuel-
len Bediirfnisse jedes Kunden zugeschnitten sind. Mit seiner hohen
Kompetenz in der Prozess- und Anwendungsberatung, Schulung,
Kundenbetreuung, Prozessiiberwachung und Zertifizierung verfolgt
Prima Additive ein kundenorientiertes Konzept. So wird gewahrleis-
tet, dass die oft komplexen Anforderungen jedes Anwendungsfalls
voll erfiillt werden.

Www.primapower.com

Pacemaker

fur High-End-
Prazisions- ==
Bauteile N =+ uil[

S

7CROSS DIMENSIONAL MANUFACTURING

Fur Ihren Wettbewerbsvorteil
machen wir die Pace.

Ob 3D-Druck in Metall, Robotik, Drehen & Frasen, Spritzguss
& Formenbau oder Qualitatssicherung — mit toolcraft als
Technologiepartner setzen Sie Innovationskraft frei.

Wir vernetzen die additiven und subtraktiven Fertigungs-
technologien im gesamten Fertigungsprozess. Daraus entsteht
ein einzigartiger Beratungs- und Fertigungsstandard.

toolé¢raft

www.toolcraft.de
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MASCHINENBAU-KNOW-HOW
FUR DIE ADDITIVE FERTIGUNG

Das 1964 gegrundete Familienunternehmen Weirather Maschinenbau und Zerspanungstechnik CmbH beschaftigt
derzeit 25 Mitarbeiter und beheimatet auf etwa 1.200 m? Betriebsflache einen modernen Maschinenpark aus Dreh-
und Frasbearbeitungszentren, eine Montage und eine Qualitatssicherung. Das Entwicklungsteam besteht aus den
beiden GeschaftsfUhrern GuUnter und Albin Weirather und deren beiden Sohnen Mario und Patrick. Ein kleines,
schlagkraftiges Team, das den Gro3en der Branche die Stirn bieten mdchte. Das Interview fiihrte Georg Schépf, x-technik

it einer Entwicklungszeit von nur 2,5
Jahren stellte die Weirather Maschinen-
bau und Zerspanungstechnik GmbH
auf der Formnext 2018 eine Kunststoff-
Lasersinteranlage vor. Die WLS 3232
bietet dabei technologische Feinheiten mit Weitblick.

_Was waren die wesentlichen
Beweggrtinde fiir euch, in das Thema
Additive Fertigung einzusteigen?

Fiir uns war der aufstrebende Markt und die neue Techno-
logie der Hauptbeweggrund fiir den Einstieg in die Additive
Fertigung. Die Maglichkeit, Teile herstellen zu konnen, die
in einer mechanischen Bearbeitung wie Drehen und Frasen
nicht moglich sind, vergroRerte noch zusatzlich das Interes-
se eine SLS-Anlage zu bauen. Die jahrelange Erfahrung im
Sondermaschinenbau hat unser Maschinenbau-Know-how
gestarkt und dadurch die Entwicklung einer SLS-Anlage et-
was erleichtert. Trotz allem war diese Technologie fiir uns
komplettes Neuland.

_Warum habt ihr euch fiir das Selektive
Lasersintern entschieden?
Ist ja nicht gerade die einfachste

Disziplin in der Additiven Fertigung.

Der Grundgedanke war, eine Maschine zu bauen, die nicht
nur fiir Einzelteile wie beim FDM-Druck, sondern auch fiir
Serienteile und Funktionsteile tauglich ist. Schon vor der
Entwicklung der SLS-Anlage konnten wir viel Erfahrung im
Sondermaschinenbau mit pulvrigen Materialien sammeln,
deshalb war dieser Bereich kein Neuland fiir uns. Ein wei-
terer Gedanke war, dass eigentlich nur mit einer SLS-Anla-
ge ein industrieller Druck machbar ist. Die Bauzeiten einer
FDM-Anlage sind fiir kostengtiinstige Bauteile viel zu hoch
und daraus resultiert auch ein geringer TeileausstoR.

_ Wie viel WLS3232 steckt heute noch
in der WLS3232, sprich was hat sich seit
der Ur-Maschine alles verandert?

Eine stetige Anpassung und Verbesserung hat an der
Heizung und Heizungsregelung und an der visuellen Be-
dienung stattgefunden. Der Bediener hat jetzt zusatzlich
noch die Moglichkeit nicht nur die Temperaturhohe, son-
dern auch die Intensitat der Heizung frei zu wahlen. Das hat
den Vorteil, dass die strahlende Warme auf das Pulverbett
weicher ausfallt und dadurch die einzelnen Pulverschich-
ten schonender und stressfreier behandelt werden. Ebenso
sind wir in der Entwicklung, alle relevanten Prozessschritte

Mit der WLS3232
gab die Firma
Weirather auf der
Formnext 2018 ihr
Debut in der Ad-
ditiven Fertigung.
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wie die SOLL- und IST-Spiegelstellungen, Temperaturverlauf
und Laserparameter pro Schicht aufzuzeichnen und in weite-
rer Folge visuell den Baufortschritt darzustellen.

Ein weiterer Schritt war das Integrieren einer Warmebildka-
mera, die zur zusatzlichen Regelung der Heizstrategie ver-
wendet wird, d. h. durch die Trennung der Heizkreise konnen
wir gezielt die kalten Bereiche besser nachregeln. Zudem
haben wir eine Prozesskamera zur optischen Kontrolle integ-
riert. Somit hat der Bediener stetig Kontakt und Einsicht tiber
den Bauprozess.

Eine wesentliche Verbesserung hat auch beim Bodenantrieb
vom Prozess und Vorratsbehalter stattgefunden. Wir haben
einen verwindungssteifen und fithrungsfreien Bodenantrieb
fiir die Bauplattform entwickelt. Durch den fithrungsfreien
Antrieb entfallen fast zur Ganze aufwendige Wartungsarbei-
ten. Wir konnen dadurch auch ein Verklemmen der Fiih-
rungen durch eine Verschmutzung komplett ausschlieen.
Ebenso haben wir absolut kein Fiihrungsspiel, das Ungenau-
igkeiten beim Absenken des Bodens zur Folge hat. Auch die
Innenraumabsaugung wie im letzten Bericht sollte nochmals
erwahnt werden.

_Wie unterscheidet sich aus eurer
Sicht der Markt in Osterreich von
dem Markt in Deutschland?

Ein wesentlicher Unterschied ist, dass in Deutschland die Ad-
ditive Fertigung weiter verbreitet ist und dadurch ein groSerer
Markt entstanden ist. Das hat meiner Meinung nach auch mit
der Automobilindustrie zu tun. In diesem Bereich ist Oster-
reich schlechter aufgestellt.

_lhr seid Hersteller von CNC-Drechsel-
maschinen und Sondermaschinen. Mit
welchen Schwierigkeiten ist ein solides
Unternehmen konfrontiert, wenn es zum
ersten Mal in den 3D-Druck einsteigen
mochte?

Das sind viele Dinge. Uber dieses Thema giébe es so viel zu
berichten, dass es in einem Buch enden wiirde. Das Lasersint-

www.additive-fertigung.at
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" Als klassischer Maschinenbauer bringen wir die besten
Voraussetzungen mit, um unser Know-how auch auf
Systeme fiir die Additive Fertigung zu tUbertragen. Das gilt
sowohl fiir die Fertigung selbst als auch fur die
Nachbearbeitung.

Glinter Weirather, Geschiftsfiihrer bei Weirather Maschinenbau und
Zerspanungstechnik GmbH

erverfahren ist ein absolut schwieriger Prozess, bei dem viele
Faktoren eine Rolle spielen, die im normalen Maschinenbau
nicht anzutreffen sind. Einerseits sind die im Prozess notigen
Temperaturen nicht leicht zu handeln und zum anderen die
Strategie, wie der Laser arbeitet und deren Kompensation
aufeinander abzustimmen. Wird an einem Parameter gedreht,
verandern sich alle anderen. In diesem Bereich haben wir
mittlerweile viel Erfahrung sammeln kénnen und Berechnun-
gen fiir die Voreinstellung entwickelt. Eine weitere Schwierig-
keit ist, dass der Durchlauf bei Testldufen fast immer einen
Arbeitstag in Anspruch nimmt. Erst nach der Abkiihlzeit kon-
nen die Teile vermessen werden. Ebenso entsteht ein groRer
Aufwand bei der Dokumentation. Jede Veranderung und An-
passung muss dokumentiert und ausgewertet werden. Zum
herkommlichen Maschinenbau lasst sich da kaum ein Ver-
gleich ziehen, bei dem es so schwierig und aufwendig ist.

_ Gleich nach der Produktion der
WLS3232 folgt die Auspackstation
WES 60. Was plant ihr als nachstes?

'Wir planen in den nachsten Jahren eine weitere Maschine, die
in der BaugroRe kleiner ist und dadurch beim Einstieg in die
Additive Fertigung auch preisliche Vorteile bietet. Das Kon-
zept ist schon zum Teil ausgearbeitet. Eine weitere Planung
ist, die WLS3232 mit einem moglichst hohen Automatisie-
rungsgrad auszustatten. Das Pulverhandling soll moglichst
kontaktfrei ausgefiihrt werden. Wir sind stetig mit Verbesse-
rungen beschaftigt.

_Wirdet ihr aus heutiger Sicht noch
einmal den Schritt in die Additive
Fertigung wagen?

Auf jeden Fall. Es ist ein spannendes Themenfeld und wir se-
hen darin die groBten Entwicklungsmoglichkeiten. In kaum
einer anderen Branche tut sich im Moment so viel. Das ist ein
Zukunftsmarkt, in dem wir uns weiterhin behaupten werden.

_Danke fiir das Gesprach!

www.weirather.com
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Die Soundlandschaften

flr die Sound@V-
Trophae wurden von
1zul in verschiedenen
Varianten gedruckt.
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(Bild: poolbar)

MUSIK ZUM ANGREIFEN

Dieses Jahr wurde erstmals Vorarlbergs neuer Musikpreis, Sound@V, vergeben. Dabei konnten nicht nur
die musikalischen Leistungen Uberzeugen, auch die Trophae war etwas ganz Besonderes: Jedem Sieger
wurde seine eigene Musik als dreidimensionale Soundlandschaft aus dem 3D-Drucker Uberreicht.

Dank 3D-Druck
erhielten die
Sieger des ersten
Sound@V-Wett-
bewerbs Trophaen
mit ihrer eigenen
Musik. (Bild: pool-
bar/Eva Sutter)

ie Geschichte dieser aufergewohnlichen
Auszeichnung beginnt im Februar 2019
beim poolbar-Generator. Die poolbar ist
vordergriindig ein jahrliches Musikfestival,
das erstmals 1994 im alten Hallenbad in
Feldkirch tiber die Bithne ging. Entstanden ist es aus den
Feldkircher KreAktiv-Wochen, einer kiinstlerischen Work-
shopreihe. Dieser Tradition folgt der poolbar-Generator
zu Jahresbeginn, der in unterschiedlichen Labors — von

Architektur tiber Street Art bis Produktdesign — kreative
Ergebnisse hervorbringt, die ins Festival einflieBen. Die
Labors werden von Profis geleitet. Junge Kreative, meist
Studierende, konnen sich fiir die Teilnahme bewerben.

_ Mit Feuereifer

Das Labor Produktdesign leitete 2019 Lisa Klingersberger,
Assistentin an der Kunstuni Linz. Fiir sie ist jene Koope-
ration wichtig, die das Festival 2015 einging: ndmlich mit
1zul, dem Spezialisten fiir Additive Fertigung aus Dorn-
birn. ,Das Unternehmen ist fiihrend im 3D-Druck und
bietet so die idealen Umsetzungsmoglichkeiten fiir die
ausgefallenen Ideen, die im Labor entstehen”, sagt Klin-
gersberger. Das ganz ohne Werkzeug und ab Losgroe
1 aufwarts. ,Fiir das poolbar-Festival ist die Zusammen-
arbeit mit 1zul ein Gliicksfall: Sie erdffnet nicht nur den
Kreativen im poolbar-Generator eine Welt voller unge-
ahnter Gestaltungsmaglichkeiten, sondern sie ermaglicht
durch die Flexibilitat der Technik in kiirzester Zeit opti-
mierende Korrekturldufe”, sagt Herwig Bauer, Griinder
und Geschéftsfithrer des poolbar-Festivals und erganzt:
,Das Wichtigste: Alle Beteiligten erledigen nicht nur einen
Job, sondern sie tiifteln mit Feuereifer und gegenseitigem
Respekt an den besten Losungen. Die greifbaren Ergeb-
nisse veredeln jahrlich das poolbar-Festival.”
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So entstand 2017 etwa eine Barleuchte, bei der durch
Ausbrechen von Teilen die Optik verandert und eine dar-

unterliegende Schicht mit Texten sichtbar wird. Die Spiral-
leuchte aus demselben Jahr wurde als zweidimensionale
Flache gestaltet, gedruckt und dann zu Volumen geformt.
2018 iiberraschte das Labor mit Wavetiles als dekoratives
Element fiir die Theke. Die Zusammenarbeit nutzt durch-
aus beiden Seiten: ,Fiir uns sind die kreativen Ideen der
jungen Leute eine groRe Bereicherung”, betont Markus
Schrittwieser, Leiter 3D-Druck und Additive Manufactu-
ring bei 1zul. , Sie sind technisch nicht vorbelastet, haben
keine Barrieren im Kopf und produzieren so regelmaRig
Entwiirfe mit einem Wow-Effekt. Damit konnen wir auch
potenziellen Kunden zeigen, was in der Technik steckt.”
Die jungen Kreativen sind eine ideale Zielgruppe fiir agile
Produktentwicklung: entwerfen, drucken, testen, verbes-
sern, iberarbeiten, drucken usw.

_Musik als dreidimensionale Skulptur

Zurick zur aullergewohnlichen Trophae: Um seine Idee,
einen Vorarlberger Musikpreis ins Leben zu rufen, poten-
ziellen Partnern konkreter vorstellbar zu machen, wiinsch-
te sich poolbar-Griinder Herwig Bauer vom 2019er-Labor
eine Musikpreis-Trophde. Nach einigem Tiifteln, inspirie-
renden Gesprachen und Ventilieren der technischen Még-
lichkeiten hatte schlieflich Labor-Teilnehmer Alex Gahr
von der TU Wien die ziindende Idee. , Ich wollte die Musik
in eine dreidimensionale Soundlandschaft {ibersetzen, so-
dass jeder Preistrager schlussendlich sein eigenes Werk
in Handen halten kann”, sagt der Architekturstudent. Die
Inspiration lieferte ihm das Plattencover des Debiitalbums
der britischen Rockband Joy Division. Es zeigt visualisierte
Radiopulse eines Neutronensterns. Die Ubersetzung der
Musik — oder genauer: von Frequenz, Amplitude und Takt
— mittels Algorithmus iibernahm eine Software und pro-
duzierte eine 380 x 40 mm groe Geometrie mit bis zu
70 mm hohen Spitzen, die 1zul mittels selektivem Laser-
sintern aus Polyamid herstellte. Im Anschluss wurde die
Soundlandschaft auf einem Holzstiick aufgeklebt, das aus
einem Vorarlberger Baum stammt. So materialisiert die
Auszeichnung Musik und die regionale Symbiose aus Na-
tur und High-Tech. Was so einfach klingt, geht natiirlich

www.additive-fertigung.at

Markus
Schrittwieser

von 1zul (links)
erlautert den
Labor-Teilnehmern
die Mdglichkeiten
des 3D-Drucks.
(Bild: 1zu1l/Darko
Todorovic)

in der Praxis nicht vonstatten, ohne einige technische
Hiirden zu iiberwinden. , Aufgabe der Software ist es, aus
der Musik eine Geometrie aus Vektoren, lauter kleinen
Dreiecken, zu berechnen, die auch die Materialverteilung
bestimmen”, erklart Markus Schrittwieser. Entstehen bei
der Transformation Fehler, miissen diese korrigiert wer-
den. Dafiir ist das Ergebnis — trotz des filigranen Ausse-
hens - recht robust: ,Das Polyamid ist bei den geringen
Wandstarken sehr elastisch. Die filigran wirkenden Spit-
zen wiirden sich also bestenfalls biegen, kaum brechen”,
weill Schrittwieser.

_Just-in-time-Produktion

Zeitsprung ins Jahr 2020. Was im Labor binnen einer Wo-
che von der Idee zum handfesten Prototypen gereift war,
musste ein Jahr spéter in noch kiirzerer Zeit in sieben-
facher Ausfithrung perfekt produziert werden. Uber 100
Einreichungen waren fiir den Sound®V eingegangen. Die
international besetzte Jury hatte daraus fiir jede Katego-
rie — Alternative/Singer-Songwriter, Weltmusik, Rock/Pop,
Newcomer und Mundart — je fiinf Beitrdge ausgewahlt.
Sieben Trophden wurden in einer Gala-Show Ende Au-
gust vergeben: neben den fiinf Kategorie-Siegern auch
noch ein Publikumspreis und einer fiirs Lebenswerk. Die
groRe Preisverleihung war fiir Samstag angesetzt. Erst am
Dienstag standen die Preistrager fest. Innerhalb weniger
Tage musste also die Musik in Konstruktions-Files tiber-
setzt werden und der Druck erfolgen. SchliefSlich war ja
jede Trophéae ein Unikat mit der Musik des jeweiligen Ge-
winners. , Eine Anforderung, die nur mit 3D-Druck bewal-
tigt werden kann”, merkt Markus Schrittwieser stolz an.

Die Sound@V-Trophée ist ein gutes Beispiel dafiir, was
heute technisch moglich ist. Die Herausforderung besteht
darin, sich von den Beschrankungen konventioneller Pro-
duktionsmethoden zu 16sen, also Produkte in 3D zu den-
ken. Das eréffnet neue Moglichkeiten: Individualisierung
trotz hoher Stilickzahlen, dicke oder diinne Geometrien,
Hohlrdume und vieles mehr werden moglich. So wird in-
novatives Design mit 3D-Druck Realitat.

www.lzul.eu

Aus der Praxis
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Aus der Praxis

Alte geschweiBte Fahrwerksschwinge (links) und zwei neue Designs fur

den Guss im Vergleich (mittig und rechts): Die rechte Variante ist mithilfe des
3D-Drucks 45 kg leichter als das Original und zudem um 272 % langlebiger.

STATT TEURER
SPEZIALWERKZEUGE

Landmaschinenhersteller Amazone nutzt Simulationssoftware von Altair und 3D-Druck von
voxeljet fiir die Optimierung einer Fahrwerksschwinge: Der deutsche Landmaschinenhersteller
Amazone konnte 18 % Gewicht bei der Herstellung eines Prototyps flUr neuartige Fahrwerksschwingen
einsparen. Denn der Familienbetrieb aus Hasbergen bei Osnabrlick druckte die Sandformen und -kerne
fur den Metallguss kurzerhand mit dem industriell weltgroBten 3D-Drucker fUr Sandformen, der VX4000

- ganz ohne teure Spezialwerkzeuge und nur mit einer CAD-Datei.

naufhaltsam schreitet die Evolution der
Eggen voran, die Landwirte mit dem
Traktor ziehen, um den Boden aufzulo-
ckern und auf das Sden vorzubereiten.
Hersteller sind stets darum bemdiiht, die
Gerate stabiler, langlebiger und gleichzeitig leichter zu
machen, um beispielsweise die zuldssigen Achslasten
bei der StraBenfahrt einzuhalten. Unter ihnen Ama-
zone, ein Familienunternehmen aus Hasbergen bei
Osnabriick, das die Kompaktscheibenegge Catros mit

Schwenkfahrwerk produziert. Dabei handelt es sich um
ein gezogenes Gerat, das am Schlepper befestigt wird
und in unterschiedlichen Konfigurationen zum Einsatz
kommen kann. Die Kompaktscheibenegge wird fiir die
flache und intensiv mischende Bodenbearbeitung ein-
gesetzt, fiir eine Arbeitstiefe von bis zu 15 cm.

_Inder CAD-Software entsteht ein
Guss-Design nach Leichtbauweise

Die Fahrwerksschwinge verbindet das Gerat mit der
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Aus der Praxis

Achse, um einen Transport des Gerdtes vom Hof
zum Feld zu ermoglichen. Die urspriingliche
Schweillkonstruktion mit einem Gewicht von 245
kg und einer SchweiBnahtlinge von 16,5 m war
sehr komplex und fertigungsintensiv. Um Kosten
zu reduzieren und das Bauteil stabiler und leichter
zu gestalten, hat sich Amazone dazu entschieden,

die Fahrwerksschwinge durch eine Gussbaugrup-
pe zu ersetzen. Mithilfe der Topologieoptimie-
rungssoftware Inspire von Altair konnte das Ent-
wicklerteam von Amazone ein lastgerechtes und
gieRfahiges Design ableiten.

_Deutlich leichter,
stabiler und langlebiger

Dank der kraftgerechten Verteilung des Materials
ist die gegossene Schwinge iiber 45 kg leichter
als die Schweibaugruppe. Durch diese Aus-
sparungen erhdlt die Form eine Optik, die an
Baumstrukturen oder Vogelknochen erinnern.
Gleichzeitig sorgt die neue Formgebung fiir eine
um 272 % langere Lebensdauer, da das Design

ifiakei riinge in dem il im Ver- In einer CAD-Software ent-
Steifigkeitsspriinge in dem Gussbauteil i e steht die Gussform, die aus

gleich zur Schweilbaugruppe vermeidet. Um die mehreren Teilen besteht.
Materialgiite zu gewahrleisten, haben die >>

presflow

by ViscoTec

Dispensing Expo 2020

viscoTe®
chnology for BESUCHEN SIE UNSERE

pispensing t€

industrial applicahons

Globales virtuelles Event
24-Stunden-Live-Chat

Einblicke in alle Branchen und Anwendungen
Vortrage unserer Dosierexperten

Jetzt anmelden und dabei sein!

1. - 3. DEZEMBER 2020

dispensing-expo.viscotec.de




Aus der Praxis

Fertig gedruckte
Gussform und
-kerne aus Quarz-
sand treffen bei

Pro Cast Guss in
Gutersloh ein, wo
diese schlieB3lich ge-
gossen werden.

Experten von Altair mit der Inspire-Software zudem die
Stromungen des Metalls wahrend des Gieens simu-
liert. So konnten sie die Gefahr interner Defekte durch
eingeschlossene Gase schon vor dem eigentlichen
GieBprozess senken und damit die Qualitat der Guss-
teile optimieren. Sebastian Kluge von Amazone: ,Dank
der optimierten, lastgerechten Gestaltung der Gussaus-
filhrung konnte fiir die dritte Evolutionsstufe der Heck-
schwinge eine Erhohung der Lebensdauer um einen
Faktor 2,5 bei einer gleichzeitigen Gewichtsreduktion
um ca. 18 % zum Vergleich zur Schweibaugruppe
erzielt werden. Das Erstellen der Sandform mittels 3D-
Druck ermoglicht eine schnelle Beschaffung von Proto-
typenbauteilen und somit eine starke Reduzierung von
Entwicklungszeiten.”

_ Zeitersparnis durch 3D-Druck

Die Herstellung von Gussformen fiir ein solch komple-
xes Bauteil ist in der Regel zeitaufwendig — unter an-

derem, weil aufwendige Spezialwerkzeuge notwendig

40

sind. Deswegen hat Altair umgedacht und auf die
VX4000 von voxeljet gesetzt — ein 3D-Drucksystem mit
einem Bauraum von 4.000 x 2.000 x 1.000 mm. ,, Dabei
handelt es sich um den groften industriellen 3D-Dru-
cker der Welt fiir Sandformen”, sagt Tobias King, Direc-
tor Marketing & Application bei voxeljet. ,Da der Auf-
wand des 3D-Drucks unabhédngig von der Komplexitat
des Bauteils ist, lassen sich selbst schwierige Geomet-
rien kostengiinstig realisieren.”

_Designfreiheit

und 300 dpi Auflésung

voxeljet hat die CAD-Datei des Bauteils zunachst in eine
negative CAD-Datei umgewandelt, um die vierteilige
Gussform digital darzustellen. Mit diesen Daten haben
die Mitarbeiter das 3D-Drucksystem gefiittert. Dann
begann der Druck. Dabei breitet ein sogenannter Be-
schichter das Druckmaterial (Quarzsand) auf der Bau-
plattform aus. AnschlieBend fahrt der Druckkopf {iber
die Plattform und bindet die Sandkorner mit einem

links Nach dem
Entfernen der
Gussform kommt
die Fahrwerks-
schwinge inklusive
Speisern zum Vor-
schein.

rechts Bei der
mechanischen
Nachbearbeitung
nimmt die Fahr-
werksschwinge
langsam ihre end-
gultige Gestalt an.
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Bindemittel zusammen - entsprechend der
Objektgeometrie aus der CAD-Datei. Dabei ar-
beitet der Druckkopf mit einer Auflésung von
300 dpi. Wahrend die Bauplattform selbst sta-
tisch bleibt, erhohen Beschichter und Druck-
kopf sukzessive ihre Arbeitshohe um 300 pm,
solange, bis die Gussform fertig ist.

Nach Abschluss des Druckvorgangs entfernen
Mitarbeiter die mitgedruckten Seitenwande
der Bauplattform und l6sen den unverdruck-
ten Quarzsand. Ubrig bleibt die Gussform, die
sofort verwendbar ist. Die GieRerei (Pro Cast
Guss aus Giitersloh) versieht die Gussform im
Anschluss lediglich mit einer Schlichte — eine
Sperrschicht zwischen Sand und Metall, wel-
che die Gussform vor der thermischen Belas-
tung schiitzt. Trotz alledem ist die Form nach
dem GieBen verloren — genau wie klassische
Gussformen (Sandform). Sie wird beim Ent-
kernen der gegossenen Fahrwerksschwinge
zerstort. Dank der vorherigen Click2Cast Guss-
simulation im Rechner verlief der Guss schon
beim ersten Mal in OriginalgroRe optimal.

www.voxeljet.de

FOLAN O

" I‘INI"\FH

Aus der Praxis
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Anwender

1883 wurde die Firma Amazone durch Heinrich Dreyer
gegriindet. Die Amazonen-Werke sind Spezialisten fur
Duingerstreuer, Samaschinen, Bodenbearbeitung und
Pflanzenschutzspritzen. AuBerdem bietet Amazone seit
Jahren leistungsfahige Gerate zur Park- und Grinflachen-
pflege sowie flr den Winterdienst an.

An neun Produktionsstandorten in Deutschland, Frank-
reich, Russland und Ungarn beschaftigt das Unternehmen
weltweit Uber 1.900 Mitarbeiter. Durch internationale
Aktivitaten und ein dichtes weltweites Vertriebsnetz ent-
steht ein Exportanteil von etwa 80 %.

Amazonen-Werke H.Dreyer GmbH & Co.KG
Am Amazonenwerk 9-13, D-49205 Hasbergen
Tel. +49 5405-501-0

www.amazone.de

TruForm™ metal powders support every part you
make with capacity, quality and experience.

- Used by leading OEMs across AM industry

- Custom alloys and particle sizing available
- Aerospace-grade

Tru2Spec™ is the leading custom alloy

formulation process for OEMs looking
to go beyond conventional powders.

Learn more: praxairsurfacetechnologies.com/am

To order: Praxair Surface Technologies GmbH
Am Mihlbach 13, 87487 Wiggensbach
Germany
Tel: +49 (0) 837 0 9207 0
Fax: +49 (0) 837 0 9207 20
Email: AME_Europe@praxair.com

ALinde company

#ZPRAXAIR

SURFACE TECHNOLOGIES

© Copyright 2019 Praxair S.T. Technology, Inc. All rights reserved.



Aus der Praxis

Bauteile aus PEEK
sollen auch bei ad-
ditiver Herstellung
Uber die gewlinschten
Materialeigenschaften
verfigen. Apium passt
den Prozess an das
Material an statt um-
gekehrt.

PEEK IN DER
ADDITIVEN FERTIGUNG

PEEK (Polyetheretherketon) ist ein hochtemperaturbestandiger, thermoplastischer Kunststoff und bildet mit wenigen
weiteren Kunststoffen die Leistungsspitze der Hochleistungsthermoplaste. Apium ist ein weltweit flUhrendes Unter-
nehmen im Bereich der Additiven Fertigung und Hersteller materialextrusionsbasierter Systeme zur Verarbeitung von
Hochleistungsthermoplasten. Die Technologie des Unternehmens wird zur Erzeugung von Prototypen, Produktions-
teilen, Betriebsmitteln und Fertigungswerkzeugen in Industrie und Medizintechnik eingesetzt.

ochleistungsthermoplaste zeichnen sich  hochenergetische Strahlung und auBerdem biologische
durch die hohe Temperaturbestandigkeit ~ Vertrdglichkeit aufweist. Dank dieser herausragenden
sowie hohe mechanische Festigkeit aus, = Eigenschaften ist PEEK ein Werkstoff, der in vielen in-
wohingegen PEEK zusatzlich bestandig  dustriellen und medizinischen Anwendungen, vom Bio-
ist gegen chemisch aggressive Medien,  reaktor zum Satelliten {iber die Vakuumpumpe zu den

Ubersicht der
unterschiedlichen
PEEK-Typen, die

am Markt erhalt-

lich sind und deren '
mechanische

Eigenschaften
am Beispiel ihrer
Biegefestigkeiten.
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Aus der Praxis

Kunststoffe fiir Extremtemperaturen

Kunststoffe flir Hochsttemperaturen

Technische Kunststoffe

Standartkunststoffe

Schéadelimplantaten, breiten Einsatz findet. In der jungen, wachsen-
den Technologiebranche der Additiven Fertigung hat sich die Verar-
beitung von PEEK als besonders herausfordernd herauskristallisiert.

_FlieBfahigkeit versus Erstarrungsverhalten

PEEK weist in aufgeschmolzenem Zustand eine hohere Viskositat
auf als andere Thermoplasten. Eine hohe FlieRfahigkeit ist vor al-
lem bei Verarbeitungsverfahren wie dem Spritzguss erwiinscht. Die
geschmolzenen Thermoplasten sollen in kurzer Zeit die hintersten
Bereiche der Spritzgussformen erreichen, ausfiillen und dann rasch
erstarren. Das ist eine gewiinschte Eigenschaft, die mit zahfliissigen
Thermoplasten kaum zu erreichen ware. Hingegen eignet sich ho-
her viskoses PEEK eher zur Herstellung von Halbzeugen wie Stangen
und Platten, die letztlich maschinell in die finale Bauteilform zuge-
schnitten oder zerspanend bearbeitet werden.

Der filamentbasierte 3D-Druck (FFF — Fused Filament Fabrication) ist
ein Fertigungsverfahren, welches wie im Spritzguss das Material auf-
schmilzt, jedoch einen langsamen Erstarrungsprozess erfordert. Im
Gegensatz zum Spritzguss haben filamentbasierte 3D-Drucker keine
begrenzenden Formen, sondern bilden Freiformen dhnlich wie bei der
Extrusion von Halbzeugen. Die Herausforderung beim FFF besteht nun
darin, ein einerseits flieRfahiges Material zu erhalten, welches anderer-
seits jedoch die mechanischen Eigenschaften der Halbzeuge aufweist.
Um diese Problematik zu losen, konnen zwei mogliche Ansatze gewahlt
werden. Die erste Moglichkeit besteht darin, das PEEK in seiner moleku-
laren Struktur so zu verandern, dass Eigenschaften wie hohe FlieRfahig-
keit und rasches Erstarren bei wenig Verzug entstehen. Nun ist PEEK
nicht nur ein Hochleistungspolymer, sondern gehort auch zur Gruppe
der teilkristallinen Polymere. Die Teilkristallinitdt verleiht PEEK erst die
herausragenden Eigenschaften der hohen mechanischen, thermischen,
chemischen und biologischen Festigkeit. Und dabei gilt, je langer die
Molekiilketten sind, desto starker das Polymer. Ein Eingriff und einher-
gehende Anderungen in die molekulare Struktur verleihen dem Polymer
zwar eine bessere Verarbeitbarkeit, jedoch auf Kosten der besonderen
Eigenschaften.

_ Positive Eigenschaften erhalten

Die zweite Moglichkeit, die gewiinschten mechanischen Eigenschaften
der PEEK Sorten, wie man sie aus dem Halbzeug kennt, nicht zu verlieren

www.additive-fertigung.at

Hochleistungspalymere

Pyramide der Thermoplasten.
Je hoher das Polymer steht, desto
hoher ist dessen Schmelzpunkt.

besteht darin, den Verarbeitungsprozess an das Material ideal anzu-
passen. Entscheidend hierfiir ist das Zusammenspiel von Aufheiz- und
Abkiihlprozess, das fiir jede PEEK-Sorte bzw. Polymerkettenldange ent-
sprechend einzustellen ist. Die Firma Apium Additive Technologies hat
diesen Ansatz gewahlt, um fiir Kunden, welche die PEEK-Eigenschaften
der Halbzeuge fiir ihre bestehenden Produkte benotigen, den Verarbei-
tungsprozess an das Material anzupassen anstatt das Material an den
Verarbeitungsprozess. Der patentierte Verarbeitungsprozess findet iiber
den lokal gesteuerten Warmeeintrag in das Bautell statt.

Zusammenfassend lasst sich sagen, dass PEEK nicht einfach nur PEEK
ist, sondern sich voneinander in der Kettenlange, dem Molekularge-
wicht und dem Herstellungsprozess unterscheidet. Die verschiedenen
PEEK-Typen sind auf die jeweiligen Verarbeitungsmethoden zuge-
schnitten. Statt das Material an den Druckprozess anzupassen, hat die
Firma Apium den Verarbeitungsprozess an das Material angepasst.
Letztlich wird PEEK wegen seiner origindren herausragenden Eigen-
schaften geschéatzt. Durch Apiums patentierte Technologie lassen sich
Hochleistungsthermoplaste material- und energiesparend verarbeiten.
Damit ermoglichen sie Herstellern, die Kosten und Markteinfiihrungs-
zeit ihrer Produkte zu verringern. Das Angebot von Apium umfasst 3D-
Drucker, Druckermaterialien und Beratungsdienstleistung.

www.apiumtec.com

JEW

1 1 Jahre 3D Druck Erfahrung.

Bei uns sind sie gut aufgehoben.

anfrage@aboutJELL.de

Gregar Jell, Geschiftsfihrer
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Auch die Qualitatssicherung ist ein wesentlicher Teil der additiven Prozesskette und somit Bestandteil des IDEA-Projektes.

BESCHLEUNIGTE
INDUSTRIALISIERUNG
VON ADDITIVER FERTIGUNG

Industrialisierung von Digitalem Engineering und Additiver Fertigung (AM) - IDEA: Das Uber-
geordnete Ziel des vom Bundesministerium fur Bildung und Forschung (BMBF) geférderten Vorhabens
ist die Industrialisierung der Additiven Fertigung fur die deutsche Industrie durch Realisierung einer voll-
integrierten, automatisierten Produktionslinie fur Additive Fertigung. Der erfolgreiche Abschluss von IDEA und
die konsequente Umsetzung durch die Projektpartner bei der Verwertung starken die Wettbewerbsfahigkeit
der Unternehmen und sichern die Wertschdpfung durch ,high-end*-Produkte, gefertigt in Deutschland.

erzeit sind die einzelnen Prozessschrit-  wertschopfende, kreative Tatigkeiten in Produktentste-
te fiir ein AM-Produkt in hohem MaBe  hung und Qualitatssicherung zu ersetzen. Das wesent-
isoliert, manuell, zeitintensiv, nicht-  liche Beschleunigungspotenzial besteht in der Kopp-
wertschopfend und konnen nur durch  lung von realer (Hardware) und virtueller (Software)
Experten realisiert werden. Die Unzu-  Welt, wobei die vollintegrierte, automatisierte AM-Pro-
langlichkeiten in der realen und virtuellen Umgebung  duktionslinie als Blaupause fiir die digitale Welt dient.
gilt es zu identifizieren, zu eliminieren und durch Vernetzte, modulare Linienintegration von Hard- und
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Software. Das Ziel von IDEA ist die Li-
nienintegration von Additiver Fertigung
durch das Uberwinden der Grenzen auf
physischer wie digitaler Ebene mit dem
Ergebnis, die Produktkosten sowie die
Entwicklungs- und Durchlaufzeiten um
50 % zu reduzieren.

Das Vorhaben wird systematisch ent-
lang der horizontalen Prozesskette, vom
Produktdesign bis zum Produkt, in ins-
gesamt elf Arbeitspakete unterteilt. In
diesen Arbeitspaketen werden Teilziele
erarbeitet, verkniipft und hinsichtlich
der gesteckten Ziele zur Zeit- und Kos-
tenreduktion validiert und optimiert.

Beispielhaft sei dies anhand von fer-
tigungsbedingten Stiitzstrukturen il-
lustriert, die keinerlei wertschopfende
Funktion erfiillen. Sie verursachen
in drei Schritten der Fertigungskette
Kosten: wahrend der Konstruktion, bei
der AM-Fertigung und bei der Stiitzen-

entfernung. Einen Arbeitspunkt bildet

und Forschung

m Bundesministerium
> N fir Bildung

daher die automatisierte Bauteilaus-
richtung und fertigungsgerechte Kons-
truktion von Stitzstrukturen in einer
CAD-Umgebung. Der zweite Aspekt ist
die AM-Prozessfiihrung durch Verkniip-
fung von Prozesssimulation und Erwei-
terung der Anlagenfunktionalitdten, um
den Umfang von Stiitzstrukturen ins-
gesamt zu reduzieren. Die effiziente ad-
aptive Entfernung der Stiitzstrukturen
mittels automatisierbarer Verfahren ad-
ressiert den dritten und letzten Punkt.

Durch die Modularitat der angestreb-
ten industrietauglichen automatisierten
AM-Produktionslinie wird die breiten-
wirksame Industrialisierung von AM
fir deutsche GroRunternehmen und
KMUs als Endanwender gewahrleistet.
Ein weltweites Alleinstellungsmerk-
mal fiir die deutschen Anlagenherstel-
ler und deren Systemausrister wird
geschaffen.

www.toolcraft.de

Am IDEA-Projekt beteiligte Unternehmen 0
¢ MBFZ toolcraft GmbH, Georgensgmuind

e Siemens Energy, Berlin

e Jenoptik Industrial Metrology Germany GmbH, Villingen-Schwenningen
e MTU Aero Engines AG, MUnchen

e Trumpf Laser- und Systemtechnik GmbH, Ditzingen

e RWTH Aachen - Lehrstuhl fur Digital Additive Produktion, Aachen

e RWTH Aachen - Werkzeugmaschinenlabor WZL, Aachen

e Fraunhofer-Institut flur Lasertechnik ILT, Aachen

e Fraunhofer-Institut fir Produktionstechnologie IPT, Aachen

e BCT Steuerungs- und DV-Systeme GmbH, Dortmund

¢ ModuleWorks GmbH, Aachen

e Liebherr-Aerospace Lindenberg GmbH, Lindenberg im Allgau

e Allmatic-Jakob Spannsysteme GmbH, Unterthingau

e EOS GmbH, Krailling

www.additive-fertigung.at
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3D-gedruckter Schokoladen-
InfinityCube aus Chocolini D44 %.

(Alle Bilder: OST - Ostschweizer
Fachhochschule)

35D-DRUCK MIT SCHWEIZER
PREMIUM-SCHOKOLADE

Der CHOCOFORMER?® (Schokoladen 3D-Drucker) der OST - Ostschweizer Fachhochschule (ehemals HSR - Hoch-
schule fur Technik Rapperswil) erméglicht die Herstellung von additiv gefertigten Sujets bzw. Bauteilen mit
Schweizer Premium-Schokolade der Max Felchlin AG. Ferner ermoglicht er eine Personalisierung mit Schriftzigen
oder Mustern. Von Prof. Daniel Schwendemann und Patrick Fissler, IWK - Ostschweizer Fachhochschule
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ie Additive Fertigung von 3D-Bauteilen
aus Metall oder Kunststoff ist heutzu-
tage besonders in den Entwicklungs-
bereichen weit verbreitet und weist ein
groRes Potenzial fiir die Zukunft auf. Eine
weitere Sparte, wenn auch noch nicht so bekannt, ist
das 3D-Drucken von Lebensmitteln. Dabei ist es nicht
das Ziel, spezielle Bauteileigenschaften zu erlangen,
Funktionen zu integrieren oder moglichst schnell ein
Prototypenbauteil zu erhalten, sondern Kostlichkeiten

zu personalisieren und die essbare Masse in Formen
zu bringen, welche aktuell nicht herstellbar waren. Aus
dieser Faszination und mit der Schokolade als Schwei-
zer Traditionsprodukt entstand am IWK (Institut fir
Werkstofftechnik und Kunststoffverarbeitung) im Jahr
2017 die Vision, einen Schokoladen-3D-Drucker zu
entwickeln. Dabei ist mit Studienarbeiten ein Konzept
erarbeitet sowie die Machbarkeit gepriift worden. Aus
diesen Vorarbeiten und Erkenntnissen entstand am IWK
ein erster Prototyp fiir das Schokoladen-3D-Drucken mit
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Premium-Schokolade. Zusammen mit dem ILT (Institut
fiir Laborautomation) wurde ein optimierter Drucker fiir
den Schokoladen-Druckprozess mit diversen konstruk-
tiven Finessen entwickelt und umgesetzt.

_Short Facts

So ist mit dem neuesten CHOCOFORMER das beriih-
rungslose Ausmessen der Bauplattform oder von Ein-
legebauteilen, wie beispielsweise gegossenen Scho-
koladentafeln, moglich. Schokoladen-Bauteile konnen
mit zwei Druckeinheiten sequenziell oder parallel, mit
zwei unterschiedlichen Diisendurchmessern oder Scho-
koladen, aufgebaut werden. Eine weitere Besonderheit
ist die Ansteuerung der vertikalen Achse wahrend des
Schichtenauftrags, wodurch Unebenheiten des Unter-
grunds (Druckplatte/Einlegebauteil) wahrend des Pro-
zesses problemlos ausgeglichen werden konnen. Der
CHOCOFORMER weist zudem ein ausreichend groRes
Tankvolumen auf, sodass groRere Objekte ohne nach-
zufiillen gedruckt werden konnen. Die Schokolade wird
dabei meistens extern aufgeschmolzen, in viskoser Form
eingeftllt und im Tank auf einer konstanten Temperatur
gehalten. Eine Dosierschnecke mit kombiniertem Riihr-
werk sorgt fir einen prazisen Austrag und homogene

www.additive-fertigung.at

Schokoladeneigenschaften. Um tolle Druckergebnisse
zu erhalten, sind gleichbleibende Prozessbedingungen
die Voraussetzung. Dafiir ist ein Kiihlkompressor ver-
baut, mit welchem es maglich ist, die Bauraumtempe-
ratur auch bei hoheren Aullentemperaturen auf einem
optimalen Level zu halten. >>

Aus der Praxis

oben Komplexe
Formen wie diese
Schokoladenvase
kénnen gedruckt
werden, welche
beim herkémm-
lichen GieBprozess
nicht entformt
werden kénnten.

unten Der
Schweizer
CHOCOFORMER®
mit zwei Druck-
einheiten. Dies
ermdglicht den
Druck mit unter-
schiedlichen Dusen-
durchmessern oder
verschiedenen
Schokoladensorten.




Aus der Praxis
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_Verfahren zur Materialqualifikation
von unterschiedlichen Schokoladen

Bei der Entwicklung des CHOCOFORMER lag der Fo-
kus auf der backfesten Schokolade Chocolini D44 %
der Max Felchlin AG, mit welcher positive Ergebnisse
bei Vorversuchen erzielt werden konnten. In einem
nichsten Schritt war es das Ziel, die entscheidenden
Parameter fiir das erfolgreiche 3D-Drucken von unter-
schiedlichen Schokoladen, darunter auch Premium-
Couvertiiren, zu ermitteln. Das Projekt wurde von der
Innosuisse (Schweizerische Agentur fiir Innovationsfor-
derung) mittels eines Innovationsschecks gefordert. Die

Schwierigkeiten dabei liegen in den unterschiedlichen
Viskositaten, der Tropfen- bzw. Raupenbildung sowie
der Druckgeschwindigkeit und der daraus resultieren-
den Abkiihlgeschwindigkeit der jeweiligen Schicht.
Zur experimentellen Ermittlung der optimalen Prozess-
parameter ist ein strukturierter Ablauf definiert wor-
den, mithilfe dessen diese eruiert werden kénnen. Das
Vorgehen beinhaltet fiinf Schritte, welche aufeinander
aufbauen. So kann die optimale Dosiermenge bei der
entsprechenden Schichthdhe, der optimale Geschwin-
digkeitsbereich beim Druck der Schokolade, der ma-
ximal druckbare Uberhangwinkel sowie der benétigte

In Zusammenarbeit
von der Max Felchlin
AG und dem IWK
ist eine gefrorene
Kakaofrucht
mithilfe eines 3D-
Scanners erfasst, in
ein virtuelles Modell
umgewandelt

und aus dunkler
Schokolade zu
einer essbaren
Kopie gedruckt
worden.
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Fiillgrad eines Bauteiles mit horizontal geschlossener
Flache definiert werden. Durch dieses Verfahren sind
die optimalen Parameter fiir das 3D-Drucken der Scho-
koladen Chocolini D44 %, Maracaibo Clasificado 65 %,
Maracaibo Criolait 38 % und Edelweiss 36 % von der
Max Felchlin AG ermittelt worden. Alle diese Schoko-
laden konnen mit dem CHOCOFORMER in kostliche
3D-Kreationen mit fast uneingeschrankten Geometrie-
gestaltungsmoglichkeiten umgewandelt werden.

_Méoglichkeiten und Grenzen
des Schokoladen-3D-Drucks

Der Schokoladen 3D-Drucker hat verschiedene Anwen-
dungsgebiete, wobei unter anderem die Kreationen von
Confiseuren mit moderner Prazision erganzt und unter-
stlitzt werden konnen. 3D-Drucken von Schokolade —
und dies im Schokoladenland Schweiz — ist der Offent-
lichkeit noch kaum bekannt und begeistert Personen
von jung bis alt. So kann der CHOCOFORMER beispiels-
weise als Marketinginstrument in einem Verkaufslokal
oder an Messen genutzt werden. Mit dem 3D-Drucken
von Schokolade sind ganz neue Geometrien von Scho-
koladenformen herstellbar, welche mit herkommlichen
Verfahren gar nicht produziert werden kénnen. So ist
beispielsweise das Anfertigen von seriellen sowie per-
sonalisierten 2D-, 2.5D- und 3D-Druck-Schriftziigen
oder Logos maglich. Es konnen auch komplexe Formen,
wie eine Schokoladenvase oder der Infitity-Cube ge-
druckt werden, welche ansonsten beim herkoémmlichen
GieRprozess nicht entformt werden konnten. Durch au-
Rere Einfliisse, wie z. B. der Schwerkraft, sind jedoch
gewisse konstruktive Richtlinien einzuhalten, um Fehler
in den Bauteilen durch zu stark iiberhdngende Bauteil-
partien zu vermeiden. Da die jeweilige Schokoladen-
schicht geniigend ausgekiihlt sein muss, bevor eine

weitere dariiber gedruckt wird, ist das Verfahren fiir
eher kleinere oder individuelle Serien mit komplexen
Geometrien geeignet.

_3D-Scannen - Drucken - GenieBen

In Zusammenarbeit von der Max Felchlin AG und dem
IWK ist eine gefrorene Kakaofrucht mithilfe eines 3D-
Scanners erfasst und in ein virtuelles Modell umge-
wandelt worden. Dieses virtuelle Kakaofrucht-Modell
konnte dann in speziellen Programmen entsprechend
aufbereitet werden, sodass dieses mittels dem Scho-
koladen-3D-Drucker in wenigen Schritten aus dunkler
Schokolade (Maracaibo Clasificado 65 %) mit einem
Schichtauftrag von jeweils 0,3 mm Schokolade zu einer
essbaren Kopie umgesetzt werden konnte.

_Kreieren des
eigenen Schokoladensujets
mittels eigener App

Wer wollte nicht schon einmal seine eigene Schokola-
dendekoration umsetzen? Mit der an der OST in einer
Studienarbeit eigens entwickelten App ist genau dies
moglich. Es kann ein Text eingegeben oder eine Zeich-
nung selbst auf einem Touchscreen erstellt werden.
Dazu wird zwischen verschiedenen vorgegebenen Un-
terlagen, wie beispielsweise gegossenen Schokoladen-
formen, Keksen, Lebkuchen und noch mehr ausgewahlt.
Ist der Text oder die Zeichnung mittels Touchstift ein-
gegeben und die Unterlage definiert, so kann der Druck
gestartet werden. Die personlich kreierte Dekoration
wird dann direkt iiber die App mit dem CHOCOFOR-
MER gezeichnet. So konnen verschiedene Geschenke
und Kostlichkeiten in kurzer Zeit personalisiert werden.

www.hsr.ch

Aus der Praxis

12.5D-Schrift-
zug Maracaibo
Clasificado 65 %.

2 2.5D-Schriftzug
aus der back-
festen Schokolade
Chocolini D44 %.

3 2.5D-Schriftzug
Maracaibo Criolait.

4 2.5D-Schriftzug
Edelweiss 36 %.
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Selbst filigranste und verschlungene Strukturen sind mit
dem Multi Jet Fusion-Verfahren realisierbar. Das ermdglicht
Funktionsintegration und zahlreiche Zusatzanwendungen.

VOM HOBBY
ZUM UNTERNEHMEN

Die voxel4U GmbH, 3D-Druck-Startup im salzburgischen Abtenau, bietet die Herstellung
von AM-Bauteilen vom Design bis zum Finish. Verschiedene Technologien und die raum-
liche Einbindung in einen renommierten Zerspanungsbetrieb gewahrleisten hdchste
Teilequalitat vom Design bis zum endbearbeiteten Teil. Von Georg Schépf, x-technik

er traumt nicht davon, sein Hobby o
zum Beruf zu machen? Seit tiber Shortcut ‘Q‘*
acht Jahren beschaftigt sich Peter
Weiss jetzt schon mit dem 3D-
Druck. So hat sich im Laufe der

Aufgabenstellung: Entwicklung und
Herstellung von Bauteilen in verschiedenen

AM-Technologien.
Jahre ein beachtliches Arsenal an FDM-Systemen in sei-
Material: PA-12 und verschiedene

nem Hauslabor am heimischen Dachboden angesam-
FDM-Werkstoffe.

melt. ,Mich hat das Thema schon immer interessiert

und irgendwann habe ich angefangen, selbst auszupro- Lésung: HP Multi Jet Fusion und

bieren, was damit méglich ist. Als ich merkte, dass da FDM sowie STL und SLM.

viel Potenzial darin steckt, habe ich vor etwa drei Jahren Nutzen: Losungskompetenz entlang der
damit begonnen, fiir die Firma, fiir die ich beschaftigt gesamten additiven Prozesskette bis zum
war, Einsatzmédglichkeiten zu evaluieren. Bald hatte ich fertig endbearbeiteten Teil.

an die 30 Teile identifiziert, die durch Additive Fertigung
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Bei Funktionsteilen sind Clip-Anwendungen

genauso realisierbar wie Federelemente.

besser gemacht werden konnten”, er-
zahlt Weiss. Es wurden in Folge unter-
schiedliche Verfahren genutzt, um
Komponenten und Teile tber Dienst-
leister generativ fertigen zu lassen.
Natiirlich kam es auch zur Uberlequng
in eigenes Equipment zu investieren.
Mehr als ein einfaches kleines FDM-Ge-
rat wurde daraus allerdings nicht. Weiss
hatte jedoch Feuer gefangen und woll-
te unbedingt mehr mit Additiver Fer-
tigung machen. ,Da war es schon ein
Gliicksfall, dass die Geschaftsfithrung
der MTW-Metalltechnik in Abtenau, zu
der bereits eine langjahrige Geschafts-
beziehung bestand, ebenso an der

www.additive-fertigung.at

Technologie interessiert war. So kam
es dazu, dass wir mit Beteiligung der
MTW im Januar dieses Jahres die voxe-
14U griinden und Robert Grinwald als
Mitbeteiligten und Geschaftsfithrer fiir
uns gewinnen konnten”, erzahlt Weiss
weiter. ,Das war schon recht spannend.
In meiner langjahrigen Tatigkeit als
Unternehmensberater, unter anderem
auch fir MTW, habe ich selten so viel
Enthusiasmus gesehen, wie ihn Peter
Weiss an den Tag gelegt hat”, erinnert
sich Robert Griinwald und erganzt: , Fur
mich war es der Einstieg in eine neue
Welt. Aber vergleichbar mit dem Kanin-
chenbau in Alice im Wunderland >>

die Moglichkeit, bei der Teileherstellung
einen Zusatznutzen zu verwirklichen. Sei
es eine Funktionsintegration, eine Bau-
teiloptimierung oder die beriihmte
erweiterte Designfreiheit.

Robert Griinwald, Geschaftsfiihrer der voxel4U GmbH
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Dienstleister

hat mich das Thema gefesselt, weil mir klar wurde, wel-

che Moglichkeiten und welches Potenzial sich hinter
dem 3D-Druck verbergen.”

_Starkenund
Schwachen abwagen

Als Leittechnologie setzt voxel4U das HP Multi Jet Fusi-
on-Verfahren ein. ,Wir haben uns die Entscheidung nicht
leicht gemacht, welches Verfahren wir einsetzen. Letzt-
lich bringt jedes Verfahren seine Starken und Schwa-
chen mit. Uberzeugt hat uns am Ende aber, dass mit dem
MIJF-Verfahren eine sehr gute Bauteilqualitat bei extrem
kurzen Durchlaufzeiten realisiert werden kann. Ebenso
war mir wichtig, ein System zur Verfiigung zu haben, mit
dem sauberes Arbeiten maglich ist. Da hat sich HP mit
der Processing Station fiir das Kiihlen, Auspacken und
Neubefiillen eine gute Losung einfallen lassen. Was hin-
zukommt ist, dass durch die wechselbare Build-unit die

s Dutigssit i Bargich
Fartigung

v voxelqu

B0 Diuch smele Pl Sarvice
andsiman

Moglichkeit geschaffen ist, einen weiteren Baujob unmit-
telbar nach Fertigstellen eines Jobs anzuschlieRen, weil
die Maschine nicht blockiert wird”, prazisiert Weiss. So
wurde auch bereits am 7. Januar, also unmittelbar nach
Beginn des operativen Geschaftsbetriebs des Startups,
eine HP Jet Fusion 4200 mit Processing Station und zu-
satzlicher Build-unit in Betrieb genommen. Zusatzlich
kam zeitgleich eine MHG-Strahlanlage fiir das Reinigen
und Glasperlenstrahlen fiir das Oberflachenfinish dazu.
Seine Heimat hat das junge Unternehmen in den Raum-
lichkeiten der MTW-Metalltechnik gefunden, was den
AM-Experten zusatzlich einen direkten Zugriff auf zer-
spanende Nachbearbeitung sowie eine umfangreiche
Messtechnik ermaglicht.

_Gesamte Prozesskette verfligbar

,Wir sind durch die enge Zusammenarbeit mit MTW
in der Lage, die gesamte Prozesskette abzubilden und

" Neben dem HP Multi Jet Fusion-

Mit einer zusatz-
lichen Build-unit
(vorn im Bild) ist
eine nahtlose An-
einanderreihung
von mehreren
Baujobs maglich.

Verfahren bieten wir auch FDM und andere
Verfahren wie Stereolithografie und Laser-
schmelzen an. Unser Leistungsspektrum
bildet aber die gesamte Prozesskette von
der Bauteilentwicklung bis zum Finish ab.

Peter Weiss, Technischer Leiter der voxel4U GmbH
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unseren Kunden fertig endbearbeitete, einbaufertige und
wenn erforderlich assemblierte Teile zu liefern. Wenn ge-
wiinscht inklusive Messprotokoll, vollstandiger Dokumen-
tation und in der Wunschfarbe eingefarbt. Das heif$t, wir
begleiten unsere Kunden wirklich von der Produktidee bis
zum fertigen Teil”, bemerkt Griinwald und vergisst nicht zu
erwahnen, dass man dabei ist, in eine groRere FDM-Anlage
zu investieren, um in der kurzfristigen Herstellung von Ein-
zelkomponenten zusatzliche Moglichkeiten zu bieten. ,Wir
haben FDM-Teile bislang auch schon mit angeboten, wollen
aber auch da mit besserer Maschinentechnologie noch eine
Stufe weitergehen, was Qualitdt und Prézision anbelangt.
Damit konnen wir inhouse zum bewdhrten PA12 aus der
MJF-Anlage auch die breite Palette der FDM-Werkstoffe an-
bieten. Zusatzlich sind wir in der Lage, iiber Partner weitere
Verfahren wie Stereolithografie oder Laserschmelzen be-
reitzustellen”, schildert Weiss das Leistungsspektrum von
voxel4U und 1adt gleichzeitig ein, die Expertise des Unter-
nehmens zu nutzen und die Mdglichkeiten der Additiven
Fertigung zu evaluieren, denn: ,Die Additive Fertigung bie-
tet oft Vorteile in Bereichen oder bei Komponenten, wo man
es zunachst vielleicht gar nicht vermutet. Sei es Funktions-
integration, was einen moglichen Zusammenbauaufwand
verringern kann bis hin zu Bauteiloptimierungen hinsicht-
lich Stabilitat, Gewicht oder Funktion. Da gibt es zahlreiche
Ansatze — man muss nur mit dem richtigen Blick hinschau-
en”, verspricht Weiss abschliefend.

www.voxel4u.com

www.additive-fertigung.at
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Die MHG-Strahlanlage
fur das automatisierte
Entpulvern und
Glaskugelstrahlen er-
moglicht ein effizientes
Bauteilfinish.
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Dienstleister

Schnell konfiguriert,
bestellt und ab
zwei Tagen welt-
weit geliefert. Der
3D-Druck-Service
von igus wird durch
neue SLS-Drucker in
China und den USA
sowie einer neuen
Online-Version des
Service-Tools weiter
ausgebaut.

(Bild: igus GmbH)

WELTWEITE LIEFERUNG
SCHMIERFREIER
BAUTEILE AB 2 TAGEN

VerschleiBfeste Funktionsteile, Prototypen und Ersatzteile einfach konfiguriert und schnell ge-
liefert: 120.000 additiv gefertigte Bauteile hat igus im letzten Jahr ausgeliefert. Grund genug fur den
motion plastics-Spezialisten aus Koln, die Kapazitaten weiter zu erhdéhen und seinen 3D-Druck-Service
mit neuen Funktionen wie der Wandstarken- und Hinterschneidungsanalyse auszustatten. So erhalten
Kunden weltweit ihre schmierfreien und wartungsarmen Bauteile besonders einfach und schnell und
kdnnen dadurch Kosten einsparen und das auch im Zwei-Komponenten-Druck mit mehreren Werkstoffen.

54

ei weltweit agierenden Unternehmen mit
Entwicklungsteams in verschiedenen Lan-
dern treten haufiger logistische Herausfor-
derungen bei der schnellen Beschaffung
von identischen additiv gefertigten Teilen
auf. Mit dem weltweit verfiigbaren 3D-Druck-Service
von igus konnen Konstrukteure tiber Grenzen hinweg
die gleichen schmierfreien und wartungsarmen Teile
bestellen, testen und einsetzen — ohne lange Lieferpro-
zesse in Kauf nehmen zu miissen. Denn igus hat die 3D-
Druck-Kapazitaten mit zwei zusétzlichen SLS-Druckern

in den USA und einer weiteren Anlage in China weiter
erhoht und liefert jetzt noch schneller Prototypen, Klein-
serien und Sonderteile. Zwei weitere SLS-Drucker sind
dariiber hinaus fiir den Hauptstandort in Koln geplant.
Die gedruckten Komponenten sind dadurch regional in
nur wenigen Tagen geliefert. Die Kostenvorteile liegen
dabei auf der Hand: Maschinenstillstinde werden durch
die schnelle Lieferung von Ersatzteilen reduziert, Ent-
wicklungskosten durch schnellere Funktionsprototypen
eingespart und Lieferkosten durch die lokale Produk-
tion gesenkt.
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_3D-Druck-Service 2.0

Die Bestellung der Teile ist dank des 3D-Druck-Service
denkbar einfach. Als erstes wird das 3D-Modell erstellt
und im STEP/STP-Format exportiert. AnschlieBend wer-
den die Daten per Drag and Drop ins Browserfenster ge-

zogen. Im letzten Schritt kann der Anwender Stiickzahl
und Material wahlen und direkt online bestellen oder
anfragen. In der neuen Version des 3D-Druck-Service-
Tools gibt es jetzt zudem die Moglichkeit, 3D-Modelle
sofort online auf die Machbarkeit hin zu priifen. Bei-
spielsweise werden die minimale Wandstarke und die
GroRe hinsichtlich der Druckraum-Kapazitat gepriift.
Bei print2mold (Spritzgussteile aus additiv gefertigten
Formen) weist das Tool bei der Priifung zusatzlich auf
Hinterschneidungen hin. Durch Eingabe individueller
Umgebungsparameter zeigt der 3D-Druck-Service on-
line das optimal passende iglidur-Material an. Gleit-
schleifen und das schwarze Einfarben von SLS-Teilen
lassen sich nun ebenfalls per Mausklick auswéhlen.
Preise und Lieferzeiten bekommt der Nutzer direkt an-
gezeigt, sodass das Bauteil sofort bestellt oder ange-
fragt werden kann.

_Stereo statt Mono

AuRerdem lassen sich Komponenten im 3D-Druck her-
stellen, bei denen gleichzeitig eine besondere Steifig-
keit wie auch eine hohe VerschleiRfestigkeit gefordert
sind. Dadurch erhalten Unternehmen mehr Freiheit und
Flexibilitat im Design. Die Losung ist der Zwei-Kompo-
nenten-Druck (2K). Im FDM-Verfahren lassen sich bei-
spielsweise Tribo-Filamente mit kohlefaserverstarkten
Filamenten kombinieren. Der Kunde erhalt nicht nur ein
besonders verschleifarmes, sondern auch ein duferst
belastbares Bauteil.

www.additive-fertigung.at

Mehr Freiheit und
Flexibilitat im
Design: Mit dem
2K-3D-Druck lassen
sich verschiedene
Materialeigen-
schaften einfach
kombinieren.

(Bild: igus GmbH)

_ Aus geometrischer Sicht
kaum Beschrankungen

,Wir haben unseren 3D-Druckservice jetzt um sogenannte
Zwei-Komponenten-Drucker (2K) erweitert, die mit zwei
unterschiedlichen Druckmaterialien arbeiten konnen und
somit mehr Flexibilitat in der Produktentwicklung ermog-
lichen. Es gibt aus geometrischer Sicht kaum Beschran-
kungen”, macht Tom Krause, Leiter Additive Fertigung bei
igus, deutlich. Die 2K-3D-Drucker arbeiten mit dem FDM-
Verfahren. ,Die Materialien konnen sich umschlieen, in-
einander verschranken und schichtweise abwechseln.” Ein
Ausnahmefall ergibt sich lediglich, wenn sich die Schmelz-
temperaturen der Filamente stark unterscheiden und keine
stoffliche Fusion moglich ist. Konstrukteure konnen in die-
sem Fall eine formschliissige Verbindung herstellen — etwa
einen Schwalbenschwanz, der zwei Bereiche, die aus unter-
schiedlichen Kunststoffen bestehen, miteinander verbindet.

_ Vielfalt durch Materialmix

Zum Filament-Portfolio zdhlen Schmier- und Hochleis-
tungskunststoffe, unter anderem mit brandhemmenden,
hygienischen, antistatischen Eigenschaften. Tom Krau-
se: ,Mit den 2K-Druckern haben wir die Mdglichkeit, die
Eigenschaften zweier Filamente in einem Bauteil zu kom-
binieren.” Ein Beispiel fiir ein 2K-Bauteil ist ein Greiferele-
ment fiir eine Maschine, die in der Lebensmittelindustrie
Deckel verschraubt. Der Korper besteht aus einem iglidur-
Filament, das Robustheit und Verschleiffestigkeit garan-
tiert, die Flachen hingegen aus einem flexiblen Werkstoff,
der fiir Rutschfestigkeit sorgt. ,Der Anwender profitiert bei
diesem 2K-Bauteil von einem Materialmix”, hebt Tom Krau-
se hervor.

www.igus.at

Dienstleister
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IN BREITE, TIEFE
UND LANGE ZUM ERFOLG

Wer heute in der Additiven Fertigung bestehen will, muss am Markt Uberzeugen. Nur wenige schaffen
es, Krisenzeiten zu meistern. Partnerschaften helfen dabei, aber eigene Kompetenz und Weitblick sind er-
forderlich, um Anforderungen zu erkennen, richtig zu interpretieren und in Ldsungen umzusetzen.

Die Optimierung
eines Frasers ist nur
maoglich, wenn man
die gesamte
additive Prozess-
kette im Blick

behalt.
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s bedarf Firmen mit Erfahrung! Firmen,

die bereits durch Krisen gestarkt wurden,

wie zuletzt 2009, als Unternehmen vor der

Herausforderung standen, eine weltweite

Krise zu iiberstehen. Und heute? Gregor
Jell, Geschaftsfithrer Jell GmbH & Co. KG meint: ,Sa-
gen wir mal so. Heute sehe ich drei Krisen zugleich.”
Er bezieht sich dabei auf den weltweiten Wirtschafts-
riickgang seit 2019, die Corona-Pandemie und das zu
frithe Hypen des 3D-Drucks. ,,3D-Druck muss liefern.
Schneller und besser werden. Jedoch gelingt das der-
zeit nur bedingt.” Aber was heit das denn konkret?
Denn die Herausforderungen der 3D-Druck-Branche
sind ja nicht erst seit gestern bekannt. Erfahrene Unter-
nehmen sind strategisch und operativ gefragt, Losun-
gen anzubieten, die diese Situation verbessern sollen.
Dafiir sollten Branchen-Strategien auf Managerebene
fiir die nachsten Jahre erarbeitet werden. Die opera-
tiven Abteilungen miissen technische Standards und
Prozesse fiir den 3D-Druck entwickeln. Das Dienstleis-
tungshaus Jell bietet seinen Kunden Sicherheit, indem
es mit starken Partnern die Prozesse gemeinsam ver-
bessert und Losungen bereitstellt. Das Unternehmen
mit guter strategischer Lage fiir den deutschsprachigen
Raum pflegt solche Partnerschaften. Die Prozesse und
Automatismen sind dadurch gut vorangeschritten und
bieten Lieferzuverlassigkeit.

_Partnerschaften als Erfolgsfaktor

Helmut Zeyn von Siemens beschreibt den Mehrwert die-
ser Zusammenarbeit: ,Jell ist einer der technologisch
flihrenden Metall-Druck-Dienstleister in Deutschland.

Durch die enge Zusammenarbeit profitiert Siemens
in vielerlei Hinsicht, insbesondere vom konstruktiven
Feedback, das uns die Richtung zur Weiterentwicklung
unserer Software aufzeigt.”

Die Siemens-Software spielt bei Jell eine grof3e Rolle. So
wird bereits im Pre-Process auf die oft zitierte gesamte
Prozesskette geachtet. Simulationen werden mithilfe
von Siemens NX im frithen Stadium durchgefiihrt und
Designs moglichst automatisiert umgesetzt.

Bei Jell ist man iiberzeugt, dass vieles selbst geschafft
werden kann, jedoch Grofes mit Groen schneller er-
reicht wird. Als weiterer Partner zahlt daher die thys-
senkrupp Materials Schweiz AG. Die Schweizer fungie-
ren dabei als Pulverexperte. In der Zusammenarbeit
werden hilfreiche Erfahrungen ausgetauscht und mit
Kunden geteilt. Somit entsteht ein direkter Nutzen.
Dazu Cuno Sutter, Key Account Manager und Werk-
stoff-Experte von thyssenkrupp Materials Schweiz: ,Als
Spezialist fiir metallische Werkstoffe und Pulvermetalle
erganzen wir uns mit der Firma Jell in perfekter Weise.
Zusammen konnen wir Marktanforderungen besser ver-
stehen und 3D-Kundenlosungen fiir den Werkzeug- und
Formenbau, die Medizinaltechnik sowie fiir den Ma-
schinenbau viel schneller umsetzen. So entstehen zum
Beispiel in Kombination von Feststoffen und additiv ge-
fertigten Teillosungen komplett neue Synergien. Unser
beider Erfahrung hilft auch stark, wenn es darum geht,
konventionell hergestellte Bauteile durch 3D-Druckteile
zu ersetzen und zu optimieren. Immer den Mehrwert
des Kunden im Fokus.”
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_Materialvielfalt gefragt

Ein Anwendungsbeispiel der Zusammenarbeit ist ein
Blech aus Edelstahl. Bleche werden bei Jell in ver-
schiedensten Formen 3D-gedruckt und teilweise als
Baugruppen ausgeliefert. Dartiber hinaus werden vie-
le weitere Werkstoffe seitens Jell am Markt platziert.
1.2343 fiir die Werkzeugmacher, Inconel fiir die Mo-
bilitat, Kupfer fiir Elektro-Industrie. Seit Jahren wachst
namlich der Wunsch nach mehr Materialien und Zuver-
lassigkeit der stark wachsenden Pulver-Zulieferachse
in der 3D-Druck-Branche. Doch nicht alle kénnen von
heute auf morgen Qualitdt zu gutem Preis anbieten. Es
ist ein Prozess. , Gemeinsam mit thyssenkrupp wollen
wir diesen Prozess abkiirzen, um den Erwartungen der
Kunden gerecht zu werden. Wir mochten moglichst alle
Erwartungen unserer Kunden erfiillen”, so Mike Ma-
yer, Vertrieb fiir Jell in Osterreich. Bei Jell gehen kleine
wie groRe Kunden ein und aus - Firmen aus den Be-
reichen Medizinische Produkte, produzierendes Kunst-
stoff-Gewerbe und viele mehr. Die Anspriiche sind hoch
und verschiedenartig, von hochprazise bis langlebig,
schnelle Prototypen wie serienfihige Betriebsmittel.
Dementsprechend umfangreich ist Jell aufgestellt.

_Mehrdimensional
denken und agieren

Gregor Jell beschreibt es so: ,,Wir sind in der Breite,
Tiefe und in der Lange gut, das hilft uns erfolgreich Pro-
jekte umzusetzen.” Was damit konkret gemeint ist? ,Als
Breite sehen wir unser Angebot in der Dienstleistung.
Kunden bekommen bei uns die erste Idee als Design
und konnen bis zum komplett fertigen Produkt alles be-
kommen. Dazu der Mehrwert Material. Wir bieten Ma-
terialien an, die es teilweise auf dem Markt bislang noch
gar nicht gibt. So erfiillen wir Wiinsche praktisch aus
der Schublade. Die Tiefe betrifft unsere ausgetiiftelten
Prozesse, die Moglichkeit der Simulation und unser La-
bor. Zum Beispiel sind wir in der Lage, 3D-Druck-Teile

www.additive-fertigung.at

im Haus zu analysieren und Serienprodukte auf Er-
miidung zu testen. Die Ergebnisse werden schnell und
einfach ausgewertet und verwendet. Durch die Linge
unserer Vernetzung, Partnerschaften und Verbande
konnen wir stabiler in die Zukunft sehen. Es sind dabei
die hilfreichen Schulterschliisse mit Partnern, die uns in
Krisenzeiten mit einem langen Atem weit blicken und
uns nicht verzagen lassen.”

In Zeiten wie diesen mochte Jell zudem die Regionalitat
fordern, besser gesagt den deutschsprachigen Raum.
Das Unternehmen sucht gezielt Firmen aus Deutsch-
land, Osterreich und der Schweiz, die Interesse haben
gemeinsam innovative Projekte umzusetzen. Jell sucht
Kunden mit fordernden Ideen. Egal wie unrealistisch
diese zundchst erscheinen mogen, jede Art von Anfrage
ist willkommen.

,Wir sind darauf angewiesen, dass die Menschen uns
mit ihren Schwierigkeiten und Ideen konfrontieren,
denn nur dann konnen wir helfen und Losungen anbie-
ten”, so Jell abschlieRend.

www.aboutJELL.de

Dienstleister

Werkstoffvielfalt
ist eine Kern-
kompetenz von
Jell. Starke Partner
helfen bei der
Materialbereit-
stellung und
-qualifizierung.

links Prototypen
oder niedrige
LosgroBen fir
Blechteile werden
bei Jell 3D-gedruckt.
Schnell verfugbar,
ohne Werkzeug-
kosten und im
Zielwerkstoff (hier:
1.4404).

rechts Warme-
tauscherelemente
aus Kupfer, die
herkémmlich nicht
realisierbar waren,
entstehen bei Jell
aus dem Pulverbett.
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Die Lésung der Additive Marking GmbH ermaéglicht
die eindeutige Kennzeichnung von Bauteilen schon
wiahrend dem Bauprozess. Damit ist eine llUcken-
lose Dokumentation mdéglich. Hier am Beispiel von
sogenannten Stupflern, mit denen vor dem Backen
Muster in Brétchen gestempelt werden.

MIT ADDITIVER
DIREKTMARKIERUNG
PAPIERLOS ZUR BAUTEIL-DNA

Obwohl sich die Additive Fertigung als Vorzeigetechnologie der Digitalisierung und modernster Prozess-
technik darstellt, bilden handschriftliche Dokumentationen und Laufkarten die Grundlage zur ,Steuerung” der
Fertigungsprozesskette. Dabei beglinstigen gerade die additiven Fertigungsverfahren eine papierlose (Serien-)
Fertigung durch die Mdéglichkeit, schon wahrend des Produktionsprozesses identifizierende und authenti-
fizierende Produktkennzeichnungen untrennbar mit dem Bauteil zu verbinden. Die individuelle Bauteil-DNA ist
durch diese Art der Direktmarkierung ab dem ersten Moment der Produktentstehung ohne Beeinflussung der
Fertigungskosten rlckverfolgbar.
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" Wir lassen Produktkennzeichnung
direkt im additiven Fertigungsprozess
entstehen und ermoglichen so eine durch-
gangig digitale und papierlose Fertigung
und Dokumentation ab dem ersten Moment
der Produktentstehung.

Dr. Ulrich Jahnke, Griinder und Geschéftsfiihrer
der Additive Marking GmbH

ie Software-Suite der Additive Marking GmbH, einer
Ausgriindung aus dem Direct Manufacturing Research
Center (DMRC) der Universitat Paderborn, bietet Mo-
dule zur Beantwortung der drei aufdringlichsten Fra-
gen zur papierlosen Fertigung:

» Wie ldsst sich eine Serialisierung von Bauteilen direkt im
Fertigungsprozess effizient umsetzen, um Produkte, Ersatzteile so-
wie auch Fertigungsbegleitproben untrennbar mit ihrem digitalen
Zwilling zu verknupfen?

» Wie lassen sich (nicht nur additiv erzeugte)
Produktkennzeichnungen auch mobil auslesen?

» Welche Mehrwerte sind in Fertigungsprozessketten als auch in der
Nutzungsphase des Produktes fiir den Endanwender zu realisieren?

Neben der Produkt-DNA, bestehend aus Informationen zu Material,
Maschine, Lastfillen, Geometrie etc. konnen zudem Priifberichte, L

) ol . Markus Schrittwieser,
Zertifikate und beliebige Datensatze, z. B. aus der Nutzungsphase i TP Carer und
des Bauteils, iiber offene Schnittstellen verkniipft werden. Die Bau- Hobby-Skitouren-Geher
teilintegritat wird im Gegensatz zu konventionellen Kennzeichnungs-
technologien nach dem priméren Fertigungsprozess nicht mehr be-
eintrdchtigt. Die ,gedruckte” Direktmarkierung ist so robust, dass

sie Post-Prozesse ohne Qualititsverluste iibersteht. In der >>
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Die Softwarelésung unterstiitzt bei der Positionierung der Markierung.
Der Zugang erfolgt Uber ein Webinterface sowie eine App fur mobile Endgerate.

Fertigungsprozesskette bleibt die Komponente somit
durchgangig und papierlos verfolgbar, sodass die Pro-
zessdokumentation mit digitalen Checklisten durchge-
fiihrt werden kann.

_Anwendernutzen im Vordergrund

Die drei Griinder der Additive Marking GmbH blicken
beim Design der Softwaremodule und ihrer Funktionen
auf den Nutzen fiir die Anwender aus Industrie und For-
schung: ,Es muss immer das Ziel sein, durch unsere
Softwarelosung Mehrwerte zu schaffen und die Pro-
zesse zu verschlanken”, so Ulrich Jahnke. So liegt der
Fokus der Softwareentwicklung auf intuitiver Bedien-
barkeit und maximaler Zeitersparnis in der digitalen
Fertigungsvorbereitung wie auch in der Planung und
Dokumentation der gesamten Fertigungsprozesskette
mit allen Post-Processing-Schritten.

Eine sichere, digitale und automatisiert auswertbare Do-
kumentation und Riickverfolgbarkeit ist zur Realisierung
eines kontinuierlichen Verbesserungsprozesses fiir alle
Branchen niitzlich. In geregelten Méarkten wie der Luft-
und Raumfahrt, Medizin- und Lebensmitteltechnik,

Automobilindustrie oder im Anwendungsbereich von
Druckgeraten ist sie jedoch unerldsslich. Je nach ,Si-
cherheitsklasse” ist es vorgeschrieben, Komponenten
eindeutig und mittels Direktmarkierung zu kennzeich-
nen, um das physische Bauteil u. a. mit der (digitalen)
Prozessdokumentation zu verkniipfen. Zertifizierungs-
programme fiir additive Fertigungsbetriebe verlangen
diese Verkniipfung bereits, um qualitatsbeeinflussende
Faktoren in der Prozesskette nachvollziehen und maog-
liche Fehlerquellen lokalisieren zu konnen. Die Nutzung
additiver Direktmarkierungen, die bereits wahrend des
Fertigungsprozesses generiert werden, schafft eine Zer-
tifizierungsgrundlage und erfiillt die gesetzlichen An-
forderungen ohne Investitionsbedarf in konventionelle
Kennzeichnungstechnologien.

Anforderungen an Direktmarkierungen sind in inter-
nationalen Standards und Normen zur Spezifizierung
der Matrix Code Symbologie in ISO/IEC 15415 &
16022 sowie in den (Qualitdts-)Richtlinien fiir die Di-
rektmarkierung von Teilen ISO/IEC TR 29158 & 24720
beschrieben. Diese dienen als Bewertungsgrundlage
fur Lasermarkierung oder Nadelpragung, z. B. wenn
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Prufkorper 1
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Codegrofie: Bmm x 8 mm Ergebnis:
ModulgréRe: 0,495 mm ISO-Konform

Der Prufkorper zeigt, dass Markierungen sowohl erhaben als auch ver-
tieft auf dem Bauteil angebracht werden kénnen. Die Markierungen
kénnen mit gewohnlichen Smartphones gescannt werden.

Medizinprodukte mit sog. Unique Device Identificators (UDI) zu kennzeich-
nen sind. Fir einen brancheniibergreifenden Einsatz wird die Konformitat
zu diesen Standards auch von additiven Direktmarkierungen verlangt.

Individuell identifizierende oder sogar authentifizierende Kennzeichnun-
gen, z. B. im Rahmen einer Serialisierung, werden bereits in die digita-
len CAD-Daten integriert. Der Anwender erfahrt dabei eine umfassende
Unterstiitzung in der Datenvorbereitung und Auslegung der zu kennzeich-
nenden Fliche, mit Blick auf einflussnehmende Faktoren wie Material,
Fertigungsparameter, Aufbaurichtung und durchzufiihrende Weiterbear-
beitungsschritte. Auch die Einbringung von authentifizierenden, versteck-
ten Markierungen unter der Oberfliche ist moglich. Anwender konnen
dabei sowohl auf vordefinierte Profile zuriickgreifen als auch eigene Pro-
file fiir spezielle Fertigungsparameter oder Materialien wiederverwendbar
anlegen.

_Riuckverfolgbarkeit ab dem Bauprozess

Der grofe Vorteil einer additiven Direktmarkierung ist leicht zu fassen:
Das Produkt ist direkt nach dem Fertigungsprozess riickverfolgbar und die
Fertigungskosten sind unverandert, gleichgiiltig ob eine Menge an Bautei-
len mit oder ohne individueller Kennzeichnung zu fertigen ist. Zusatzliche
Kosten fiir manuelles Handling, zusatzliche Prozesslaufzeit und Betriebs-
kosten lassen sich auf diese Weise genauso vermeiden wie die steigende
Fehlerquote, die zusatzliche Prozessschritte naturgemaf mit sich bringen.

Wiahrend Fertigungsbegleitproben zur Qualitdtssicherung nach aktuellem
Stand der Technik meist handschriftlich gekennzeichnet oder in beschrif-
teten Titen eingelagert werden, erlauben additive Direktmarkierungen ne-
ben einer unverwechselbaren Zuordnung zwischen Priifkdrper und Baujob
auch eine sichere und digitale Dokumentation der ermittelten Kennwerte.
Resultierend profitiert das Qualitdtsmanagement durch gesteigerte Daten-
qualitdt und eine automatisierte Ableitung von Leistungskennzahlen (KPI).

www.additive-marking.de

www.additive-fertigung.at

voxel4U

Additive Design and Manufacturing

3D Druck
Full Service
Dienstleister

NEV

Online Preiskalkulation
und Bestellung

SERVICE 4U

Wir beraten Gber
mdgliche Technologien und
unterstitzen Ihre Konstruktion.

3D PRINTING 4U

Ob Prototypen oder Kleinserien,
hochauflésende Teile
entstehen in kiirzester Zeit.

FINISHING 24U

Einbaufertige Teile mit
hochwertigen Oberflachen
durch Strahlen, Farben,
Glatten oder Lackieren.
CNC Nachbearbeitung,
3D Vermessung und Assembling!

Ihre Wiinsche und Anforderungen
sind bei uns in erfahrenen Handen.
Wir freuen uns auf Ihre Anfrage.

voxel4U GmbH

61 A-5441 Abtenau, Pichl 191
+43 664 1928860 | office@voxel4u.com
www.voxel4u.com [ £ [in|



Software

GUT ZU WISSEN

Keno Kruse,
Business
Development
Manager bei
Cadfem.

Wie Sie mit einer Prozesssimulation die kritischen Stellen am Bauteil ermitteln: Schicht fir Schicht
wird im Laser Powder Bed Fusion-Verfahren (LPBF) ein Metall- oder Kunststoffpulver hauchdinn auf-
getragen. Ein Laserstrahl schmilzt die Bereiche des klnftigen Bauteils so auf, dass ein Festkorper entsteht.
Die Achillesferse von LPBF ist die enorme lokale Energiezufuhr, besonders wenn Metallpulver verwendet
wird. Denn der Temperaturunterschied zwischen der gelaserten Stelle und ihrer Umgebung ist so extrem,
dass die thermische Ausdehnung Spannungen erzeugt, die ihrerseits unerwuinschte Deformationen oder
gar Risse im Bauteil auslésen. Die gute Nachricht: Dieses Problem ist beherrschbar, wenn der Prozess
vorab am Bildschirm simuliert, verstanden und mit diesem Wissen sozusagen ausgetrickst wird.
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ie hilft die Prozesssimulation

konkret bei der Ermittlung der

kritischen Stellen im Baupro-

zess, wie kann sie Beschichter-

kollisionen, Bauteildeformationen
oder Supportabrisse vorhersagen? Grundlage dafiir ist
die Abbildung des realen Fertigungsprozesses in einem
prazisen digitalen Modell. Dieses erlaubt, an virtuellen
Stellschrauben zu drehen und ihn so zu gestalten, dass
Deformationen und Rissbildung vermieden werden. Die in
unterschiedlichsten Simulationsanwendungen bewdhrte
numerische Finite-Elemente-Methode (FEM) leistet daftir
wertvolle Dienste. Um sie anzuwenden muss man kein
Mathematiker sein, denn sie kommt in einer intuitiven
Softwareumgebung zum Einsatz.

Bei einem typischen Simulationslauf werden Bauteil- und
Supportgeometrie in ein FEM-Netz tiberfihrt und jedem
Element Materialkennwerte zugewiesen, die Effekte wie
Temperaturleitung und thermische Dehnung berechenbar
machen. Dann wird die erste Schicht simuliert: Es erfolgt
ein dem Laser entsprechender Energieeintrag, der die
Elemente fiir eine gewisse Zeit auf Schmelztemperatur

bringt, dann kiihlen die Elemente wieder ab. Sukzessive
wird dies bei den anderen Elementschichten wiederholt.
Genau wie beim realen Bauteil dringt die eingebrachte
Warme teilweise in die vorherigen Schichten des Bauteils
und des Supports vor und verteilt sich — es entsteht ein
ungleichformiges Temperaturfeld. Nun erfolgt die Simu-
lation des mechanischen Verhaltens, also die Bestimmung
der variierenden Dehnungen, der Verschiebungen und
der Spannungen aus den lokalen Temperaturdifferenzen.

Im Wechselspiel aus Erwarmen, Abkithlen und Hinzufii-
gen von Material werden somit alle thermischen und me-
chanischen Zustande erkennbar. Eine Auswertung der De-
formationen in Dickenrichtung wird zur Vorhersage von
Beschichterkollisionen genutzt, hohe Spannungen zeigen
rissgefahrdete Geometriebereiche oder den Abriss von
Stutzstrukturen auf und die unerwiinschten Deformatio-
nen konnen automatisch kompensiert werden. Ergebnis:
Durch die daraus ableitbaren konstruktiven Mafnahmen
kann noch vor der Fertigung des ersten Prototypen der
Druckerfolg sichergestellt werden.

www.cadfem.de
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Forschung und Entwicklung

FE-Modell Topologieoptimierung  Geometriertickfithrung

Status quo - Workflow

beim Einsatz der Topologie-
optimierung zur Entwicklung
herstellbarer Leichtbau-
komponenten.

Design-Validierung

Reverse Engineering

Glattung

LEICHTBAU DURCH
INNERE OPTIMIERUNG

Das Fugen individuell strukturierter Stahlbleche ermaoglicht die Herstellung topologisch optimierter
Bauteile. Die Herstellbarkeit innerer Hohlraume wird dabei genutzt, um die Materialverteilung einer
numerischen Bauteiloptimierung anzunahern. Am ISW der Universitat Stuttgart werden Algorithmen
zur automatischen Modellierung optimierter Bauteilschichten entwickelt und anhand praxisnaher Bei-
spiele validiert. von Nico Helfesrieder, M.Sc.; Dr.-Ing. Armin Lechler; Prof. Dr.-Ing. Alexander Verl, Universitat Stuttgart

ie moderne Produktion stellt hohe Anforde-

rungen an die Dynamik und Genauigkeit,

aber auch die Energie- und Ressourcenef-

fizienz von Werkzeugmaschinen und deren

Vorschubantrieben. Die mechanischen Ei-
genschaften der verbauten Komponenten sind maRgeblich
fiir die erzielbare Performance eines Vorschubantriebes.
Leichtbaukomponenten mit belastungsgerecht optimierter
Materialverteilung sind daher essenzieller Bestandteil inno-
vativer Produktentwicklung.

_Leichtbau durch
Topologieoptimierung

Die Topologieoptimierung (TO) bietet Ingenieuren ein
machtiges Werkzeug zur Entwicklung von Leichtbaukom-
ponenten. Dabei wird auf Basis eines FE-Modells die best-
mogliche Materialverteilung innerhalb des Design-Raums
fiir genau einen Anwendungsfall bzw. Lastfall berechnet.
Die numerisch optimierte Materialverteilung enthalt ge-
wohnlich nicht herstellbare Zwischendichten zwischen 0 %
und 100 % des verwendeten Werkstoffes. Um daraus ein
herstellbares Bauteil abzuleiten, hat sich in der Praxis das

(0 = kein Material, 1 = Vollmaterial). AnschlieBend wird die
resultierende Geometrie entweder geglattet oder durch Re-
verse Engineering in eine konventionell fertighare Struktur
iberfiihrt. Schlieflich wird das finale Bauteil in einer erneu-
ten FE-Simulation validiert. Die Bestrafung von Zwischen-
dichten durch den Penalty-Faktor fithrt damit zwar zu einer
verbesserten Herstellbarkeit, jedoch entfernt sich das Er-
gebnis dabei von seinem Optimum.

_Das Projekt TopGen Il - Topologie-
optimierung & Generative Fertigung

Einen alternativen Ansatz verfolgt das von der Deutschen
Forschungsgemeinschaft (DFG) geforderte Projekt TopGen
II. Die Optimierung wird ohne Bestrafung durchgefithrt und

fir die Antriebs- und
Maschinentechnik.

" Die Optimierung der inneren
Bauteilstruktur birgt groBes Potenzial

Nico Helfesrieder, M.Sc., Institut fir
Steuerungstechnik der Werkzeugmaschinen
und Fertigungseinrichtungen (ISW) Universitat
Stuttgart

folgende Vorgehen durchgesetzt: Ein sogenannter Penal-
ty-Faktor bestraft die Zwischendichten in der Optimierung,

sodass die Materialverteilung zu einem 0-1-Design wird

64 @t ADDITIVE FERTIGUNG 4/November 2020



Forschung und Entwicklung

TopGen Il
Strukturierungs-Algorithmik:

Schematischer Ab-
lauf der TopGen I
Strukturierungs-
Algorithmik - ge-
schrieben in Python
unter Verwendung
von FreeCAD.

Shicing

anstelle des 0-1-Designs werden die Zwischendichten aus
der TO durch Hohlraume im Bauteilinneren imitiert. Dazu
werden die Gestaltungsfreiheiten des Layer Laminated Ma-
nufacturing (LLM) genutzt. Das LLM ist gekennzeichnet
durch das Fiigen zusammenhdngender Schichten mithilfe
eines geeigneten Fiigeverfahrens. Die einzelnen Schichten
konnen vorab individuell strukturiert werden, was grof3e
Gestaltungsfreiheiten wie Funktionsintegration und inne-
re Hohlrdume ermoglicht. Fiir die Fertigung metallischer
Bauteile, was vor allem im Bereich der Maschinen- und An-
triebstechnik von besonderem Interesse ist, bietet sich das
Verkleben mittels Epoxidharzes sowie das Verschweien
als Fligeverfahren an.

Um die hohen Gestaltungsfreiheiten des LLM zur Her-
stellung optimierter Bauteilstrukturen nutzen zu konnen,
bedarf es neuer Software-Tools. Die in TopGen II entwi-
ckelte Strukturierungs-Algorithmik fithrt dazu ein Slicing
der zu optimierenden Geometrie durch und berechnet fiir
jede Schicht ein gleichformiges, quadratisches Gitter. Fiir
jede Gitterzelle wird ein Hohlraum modelliert, sodass das
verbleibende Material der normierten Dichte aus der TO
entspricht. Es werden Kreise bzw. Quadrate mit abgerun-
deten Ecken als Hohlraumgeometrie verwendet. Fir die
Algorithmik gibt es eine Reihe an Einstellmdglichkeiten, die

Diskretisierung

Modellierung von Hohlrdumen

als Fertigungsparameter bezeichnet werden, da sie zwar
vom Nutzer gewahlt werden konnen, das verwendete Ferti-
gungsverfahren jedoch die Grenzen vorgibt.

_Fertigung eines LLM-Lagerbockes

Als praktisches Beispiel wird ein Lagerbock betrachtet, der
an einem Kugelgewindetrieb-Priifstand (KGT) am ISW als
Festlager eingesetzt wird. Mithilfe der Strukturierungs-Al-
gorithmik wurden aus der numerisch optimalen Dichte-
verteilung herstellbare LLM-Schichten generiert, die an
Funktionsflachen mit zusatzlichem AufmaR fiir eine spatere
Nachbearbeitung versehen wurden. Bei der Fertigung gilt
es, einige Besonderheiten des LLM-Verfahrens zu bertick-
sichtigen. Zundchst erfolgt die Fertigung der einzelnen
Bauteilschichten. Aufgrund der Vielzahl an Lochern pro
Schicht wird hier das Laserschneiden verwendet. Um die
Schichten prazise fiigen und verkleben zu konnen, sollten
thermisch bedingter Verzug und Gratbildung durch geeig-
nete Prozessparameter minimiert werden. Um fiir eine gute
Benetzung der Oberflache zu sorgen, empfiehlt sich nach
griindlicher Reinigung eine mechanische Vorbehandlung
der Oberflache. Gerade Epoxidharzklebstoffe stellen hohe
Anspriiche an die Oberflichenvorbereitung. AnschlieBend
sind alle Klebeflichen mit Epoxidharz zu benetzen und

anschlieBend miteinander zu verbinden. Fiir eine >>

Bauteil Vollmaterial LLM
Masse [g] 5450 3480
Veranderung -36,1%
Eigenfrequenz [Hz] 4771 2730
Veranderung -42,8%
Lehrsches Dampfungsman D [-] 1,93E-03 218E-02
Veranderung 1025%

www.additive-fertigung.at

Zusammenbau

SLM
3946
-27,6%
3618
-24.2%
4,84E-03

150%
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Kugelgewinde-
trieb-Priifstand mit
motorseitigem Fest-
lager (oben) und die
einzelnen Schritte
zur Herstellung

eines metallischen
LLM-Lagerbockes
(unten).

Laserschneiden = Verkleben >

Machbearbeitung =

Applikation

prazise Positionierung empfehlen sich hierbei Zentrier-
bolzen oder sonstige Hilfskonstruktionen. Diese werden
mit Kunststofffolie vom Bauteil getrennt, um sie nach
der Aushartung wieder entfernen zu kénnen. Um gleich-
maRig diinne Klebeschichten (rund 30 pm) zu erzeugen,
werden die Schichten unter grofem Druck von bis zu 12 t
ausgehartet.

_ Anwendbarkeit in der Praxis

Die Praxistauglichkeit der beschriebenen LLM-Methodik
wird derzeit experimentell iiberpriift. Durch die Klebe-
schichten und die komplexe innere Bauteilstruktur ver-
andern sich die mechanischen Bauteileigenschaften. Um
den Einfluss der Klebeschichten gezielt untersuchen zu
konnen, wurde die identische Geometrie des dargestellten
LLM-Lagerbockes im SLM-Verfahren (englisch: Selective
Laser Melting) hergestellt. Als Referenz dient der Lager-
bock aus Vollmaterial, wie er vom Hersteller bezogen wer-
den kann.

Alle Lagerbocke wurden am KGT-Priifstand nacheinander
als Festlager eingebaut, um den Einfluss auf die KGT-Dy-
namik zu ermitteln. Die Masse des optimierten LLM-Lager-
bockes konnte signifikant um rund 36 % reduziert werden.
Der SLM-Lagerbock ist immerhin rund 28 % leichter als
die Referenz aus Vollmaterial. Durch das Entfernen von
Material verlieren die Bauteile zwangslaufig Steifigkeit.

Vollmaterial

LLM

Durch die TO als Basis der Strukturierungs-Algorithmik
werden jedoch genau jene Bereiche entfernt, die wenig zur
Gesamtsteifigkeit beitragen. In Frequenzganganalysen der
KGT-Mechanik konnte kein negativer Einfluss durch die
verringerte Steifigkeit der deutlich leichteren Lagerbocke
ermittelt werden. Zuséatzlich wurden diese zu Schwingun-
gen angeregt, deren Abklingkurven mit Beschleunigungs-
sensoren erfasst wurden. Die ermittelte Dampfung ist beim
LLM-Lagerbock um Faktor 10 groRer gegentiber der Refe-
renz und um Faktor 4,5 groer gegeniiber dem SLM-Lager-
bock. Im Falle eines bewegten Bauteils kann die Reduktion
der Masse direkt zur Steigerung der erzielbaren Dynamik
genutzt werden. Die deutlich erhohte Dampfung der LLM-
Bauteile gegentiiber Vollmaterial kann durch gezielten Ein-
satz zur Verbesserung des Schwingungsverhaltens von Ma-
schinen genutzt werden.

Der LLM-Herstellprozess bietet groes Potenzial fiir die
innere Optimierung von Bauteilen durch die Herstellbar-
keit innerer Hohlraume. Der bislang niedrige Automatisie-
rungsgrad und die Unsicherheiten beziiglich der Prozess-
parameter (Dicke der Klebeschicht, Druck, Aushartedauer
etc.) sind noch als Herausforderungen zu nennen, die es
durch weiterfithrende, systematische Untersuchungen zu
verbessern gilt.

www.isw.uni-stuttgart.de

SLM

Die drei unter-
suchten Lagerbdcke
jeweils in ein-
gebautem Zustand
am KGT-Priifstand.
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Forschung und Entwicklung

AUF DEM PRUFSTAND

Faserverstarkte Bauteile aus dem 3D-Drucker: Additive Manufacturing oder 3D-Druck ist in Sachen Kosteneffizienz,
Personalisierbarkeit sowie Nachhaltigkeit anderen Verfahren stark Uberlegen und setzt sich deshalb in immer mehr Be-
reichen durch. Die Moglichkeiten sind dabei noch lange nicht ausgeschopft. Im Rahmen des im April 2020 gestarteten
FFG-Projekts eFAM4INd - endless fiber reinforced additive manufacturing for industrial applications sollen diese im Hoch-
leistungsprodukt-Segment und Leichtbau ausgelotet werden: Unter der Leitung des Lehrstuhls fur Werkstoffkunde und
Prifung an der Montanuniversitat und gemeinsam mit SinusPro, dem Polymer Competence Center Leoben (PCCL), dem
Kompetenzzentrum Holz sowie Head Sport als Forschungspartner sollen Prif- und Simulationsroutinen zur Vorhersage
der Haltbarkeit und Lebensdauer von faserverstarkten Bauteilen aus dem 3D-Drucker entwickelt werden.

Von Florian Arbeiter, Universitat Leoben und Herfried Lammer, Kompetenzzentrum Holz.

och belastete industrielle Anwendungen

sind derzeit noch ein schwieriges Pflas-

ter flir additive Fertigungsmethoden: Die

verwendeten bzw. verwendbaren Mate-

rialien erfiillen oftmals noch nicht die An-
forderungen dafiir bzw. sind auch die Zuverlassigkeit und
Lebensdauer noch nicht abschétzbar. Durch den Einsatz
von verstarkenden Fiillstoffen wie beispielsweise Glas-,
Carbon- oder Naturfasern konnen die Eigenschaften aber
deutlich verbessert werden. Derartige Verstarkungsstoffe
konnen und wurden auch bereits mit der FFF-Methode (Fu-
sed Filament Fabrication, Strangablege-Verfahren, bekannt
durch handelsiibliche Desktop-3D-Drucker) erfolgreich ver-
arbeitet. Die FFF-Methode ermoglicht dabei die Verarbei-
tung unterschiedlichster Fasern und Langen — von kurz bis
endlos.

_Reif werden fiir
Hochleistungs-Anwendungen

Neben den Herausforderungen in der Herstellung dieser
Komponenten, gibt es auch diejenigen der Zuverlassigkeits-
und Lebensdauer-Priifung. Problemzone in der Additiven
Fertigung ist hierbei meist die Qualitdt der Schweiinahte
zwischen den abgelegten Strangen. Die Bauteilpriifung
unter realen Bedingungen ware zwar zielfiihrend, ist aber
gleichzeitig sehr aufwendig und kostenintensiv. Daher steht
diese Art der Lebensdaueranalyse im Widerspruch zur
Grundidee der Additiven Fertigung, namlich die schnelle,
effiziente und dadurch nachhaltige Herstellung von Pro-
duktteilen. Eine effizientere Moglichkeit ist die Priifung von
Probekorpern in Kombination mit Prozessdaten und Com-
putersimulation. Hier gibt es fiir etablierte Produktionspro-
zesse bereits Routinen, so aber leider noch nicht fiir den
3D-Druck.

_Mehr Zuverlassigkeit

Das Projektziel von eFAM4Ind ist es nun, Priifungsrouti-
nen auf Basis von Probekorper-Tests und Finite Elemente
(FEM)-Berechnungen auch im 3D-Druck-Bereich zu schaf-
fen. Da sowohl Prozesspfad und -geschichte beim FFF-
Verfahren bekannt sind, konnen mittels FE-Modellen, die
diese bekannten Rahmenbedingungen miteinbeziehen,
mogliche Schwachstellen in Bauteilen berechnet und die

www.additive-fertigung.at
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Lebensdauer vorhergesagt werden. Die Forschungsberei-

o ISR

che an der Montanuniversitat liegen dabei in der Priifung
der Materialien und der daraus hergestellten Filamente, der
Priifung von Prototypen sowie der Auswertung der Daten.

Potenzielle Anwendungen konnten in der Sportindustrie lie-
gen, da Elemente von Sportgeraten oft hohen Belastungen
standhalten miissen und dabei aber gleichzeitig moglichst
leicht bleiben sollen. Oftmals ist es auch notwendig oder
gewiinscht, das Gerat an den Sportler und seine Anforde-
rungen perfekt anzupassen. Hier sind Faserverbundwerk-
stoffe die ideale Materiallosung, der 3D-Druck das perfekte
Fertigungsverfahren.

www.unileoben.ac.at

Faserverstarkte
Kunststoffe werden
bereits haufig far
hoch belastete
Bauteile eingesetzt.
Klnftig sollen
solche faserver-
starkte Polymere
auch verstarkt Ein-
zug in die Additive
Fertigung finden.
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VORAUSSETZUNGEN
FUR DIE SERIENFERTIGUNG

Warum die Messung der Laserstrahlqualitat fir die pulverbasierte Additive Fertigung ent-
scheidend ist: Die Konstanz der Laserparameter innerhalb des Selektiven Laserschmelzens nimmt
wesentlichen Einfluss auf die Reproduzierbarkeit des gesamten Prozesses. Sowohl| die Hersteller als
auch die Anwender der Laseranlagen sind gut beraten, ihre Aufmerksamkeit auf die Qualitat des
fokussierten Strahls zu lenken. Doch wie lasst sich diese im Rahmen des Arbeitsprozesses schnell und
kosteneffizient messen? Diese Frage zu beantworten, erfordert ein ausgepragtes Verstandnis fur die
Funktionsweise laserbasierter AM-Systeme. Von Christian Dini, Director Global Business Development, Ophir

Messungen mit
einem PPS-Sensor
(Power Position
Size-Sensoren)
liefern eine erste
Einschatzung zum
Status eines laser-
basierten Systems.
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iner der Schliisselparameter innerhalb des

selektiven Laserschmelz-Prozesses ist die

Leistungsdichte des Laserstrahls. Zur Be-

rechnung der Leistungsdichte wird die

Leistung des Laserstahls durch die Strahl-
flache, basierend auf dem Radius des Strahls, dividiert.
Ganz gleich um welche Strahlform es sich handelt, der
kritische Punkt ist, dass schon eine geringe Abwei-
chung der Fokusposition die Strahlfliche und damit die
Leistungsdichte signifikant andert.

Wie sehr sich die Anderungen der Fliche auf die Leis-
tungsdichte auswirken, zeigen die folgenden Berech-
nungsbeispiele: Bei einem 4.000 W-Laser, der auf eine
StrahlgroBe von 100 pm Durchmesser fokussiert wird,
betrdgt die durchschnittliche Leistungsdichte des fo-
kussierten Strahls 51 MW/cm?2. Bei einer Verdoppelung
des Fokusdurchmessers auf nur 200 pm sinkt die Leis-
tungsdichte auf 12,7 MW/cm?2, also ein Viertel. Selbst
am Limit des Rayleigh Range, hier bei 141 pm Strahl-
durchmesser, hat sich die Leistungsdichte bereits hal-
biert (25,6 MW/cm?2).

_Wie sich thermische
Effekte auswirken

In der Regel muss ein Laserstrahl zunachst mit Optiken
oder Spiegeln in seiner Grofle, Form und/oder dem be-
notigten Intensitatsprofil an die jeweilige Anwendung
angepasst werden. Doch die optischen Komponenten
absorbieren mit zunehmender Alterung mehr Laser-
leistung, es entstehen thermische Effekte, welche die
GroRe oder Position des Strahlfokus dndern. Dieser Ef-
fekt wird als Thermische Linse bezeichnet, welcher wie-
derum zum Fokusshift fiihrt. Liegt der Laserfokus iiber
der Arbeitsebene, weitet sich der Strahl schon wieder
auf und die Leistungsdichte sinkt. Bei hohen Leistungs-
dichten kann sich Plasma um den Fokus bilden, das die
Strahlqualitat beeintrachtigt. Liegt der Laserfokus zu
tief, quasi unterhalb der Arbeitsebene, sinkt die Leis-
tungsdichte ebenfalls. Im Sinne der Produktqualitat und
der Prozesskonstanz ist es entscheidend, die genaue
Lage des Fokus zu kennen und regelmaRig zu priifen.
Die Ingenieure, die neue AM-Anlagen konstruieren,
ebenso wie die Experten in der Produktion miissen nicht
nur Parameter wie Raumliche Intensititsverteilung,

™
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Zusammenhang von
Leistungsdichte und Fokusdrift

Schon bei geringem Fokus-
drift nimmt die Leistungs-
dichte signifikant ab - der
Effekt ist umso ausgepragter,
je kurzer die Brennweite der
Fokussieroptik ist.

Beziehung zwischen Leistungsdichte und Fokusshift.

Fokuslage und Leistung und Energie im
Fokus kennen, sondern auch Strahlqua-
litat, Divergenz und die Stabilitat dieser
Parameter im zeitlichen Verlauf.

_Bandbreite an
messtechnischen
Losungen

Die in den letzten zwanzig Jahren wohl
am haufigsten genutzte Messmethode
ist die schlitzbasierte Strahlprofilmes-
sung fiir geringe und mittlere Leistun-
gen. Sie liefert 2D-Bilder des Strahlpro-
fils, ist verhaltnismalig gilinstig und die
Messgerate sind kompakt verarbeitet.
Zweitens gibt es sogenannte Power
Position Size Sensoren (PPS), die nicht
nur die Leistung, sondern auch die
Position und GroRe des Strahls messen
und damit einen Schritt weiter gehen
als klassische Leistungsmessgerate.
Sie werden sowohl verwendet, um die
Strahlfiihrung zu justieren als auch in-
nerhalb der Arbeitskammer.

www.additive-fertigung.at

Kirzlich eroffnete sich eine zusatzliche
Option, um Hochleistungslaser in AM-
Prozessen zu messen: Mit dem LBS-300
HP-NIR entwickelte Ophir einen Strahl-
teiler speziell fiir Strahlprofil-Kameras.
Dank der neuartigen Abschwéacherop-
tiken lassen sich fokussierte oder kol-
limierte Laserstrahlen im Nahinfrarot
(1.000 - 1.100 nm) bis zu 5 kW oder 15
MW/cm? messen. Dank dieser Techno-
logie ist jetzt ein kostengiinstiges Sys-
tem verfiigbar, das 2D- und 3D-Strahl-
profile und schnelle Messungen sowohl
eines Bildes integriert tiber die Zeit so-
wie des vollstandigen Strahlprofils mit
dynamischen Anderungen in Videorate
liefert.

Die vierte Alternative, um den Strahl
innerhalb der Arbeitskammer zu mes-
sen, bietet die beriihrungslose Mess-
technik basierend auf der Methode des
Rayleigh-Scattering eines Laserstrahls.
Die Ophir Technologie wurde im  >>

ADDITIVE
/NI LN G

KONNEN SIE
PAPIERLOSE
FERTIGUNG?

G Sl G

Eindeutige Serialisierung
direkt im Bauprozess

Digitaler Zwilling fur den
Produktlebenszyklus

Sichere, digitale Prozess-
kettendokumentation

Far alle Polymer- und
Metallprozesse

Konform zu ISO/IEC 16022,
ISO TR 24720 & 29158

Tel: +49 (0) 5251297299 0
www.additive-marking.de
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BeamWatch AM-Messgerat speziell fiir die Anwendung
in der Additiven Fertigung weiterentwickelt. Das leich-
te, kompakte Messgerat ermittelt die Strahlposition und
den Einfallswinkel, die FokusgroRe, -position sowie
Qualitatsparameter wie M2 und Strahlkaustik in Echt-
zeit. Diese Messungen geben dem Anwender sofort
Auskunft dariiber, ob der Strahl ausgerichtet und die
Arbeitsebene im Fokus ist. Zudem erfolgt die Messung
sekundenschnell, sodass der Fokusshift ermittelt wer-
den kann und ein realistisches Bild des Prozesses ent-
steht. Klassische Messgerate sind deutlich langsamer
und gaukeln hiufig einen stabilen Prozess vor, wahrend
sie schlicht nicht in der Lage sind den Fokusshift iiber-
haupt zu messen.

Gerade bei hohen Leistungsdichten von mehr als
2 MW/cm?, wie sie bei der Additiven Fertigung haufig
verwendet werden, erweist sich die bertihrungslose
Messung als besonders vorteilhaft. Da das Messgerat
eine Leistung von bis zu 1 kW iiber eine Dauer von mehr
als zwei Minuten ohne aktive Kiihlung aufzeichnen
kann, lasst es sich sowohl in der Forschung und Ent-
wicklung als auch in Produktion und Service einsetzen.

_Fazit

Schlitzbasierende oder PPS-Sensoren bilden hinsicht-
lich der gelieferten Daten und der Kosten die Einstei-
germodelle, um Daten zu sammeln. Die neue verfiig-
bare Option, CCD-Kameras fiir AM-Anwendungen bei
hoheren Laserleistungen zu nutzen, geht einen deut-
lichen Schritt weiter. Hier wird Strahlprofilanalyse zu
glinstigen Konditionen moglich und entscheidende Bar-
rieren wie Aufbauzeiten und Messdauer werden tiber-
wunden. Die Kombination aus Strahlteiler-Optik und
CCD-Kamera bietet aussagekraftige Messergebnisse
mit einem kompakten, einfach zu nutzenden Messgerat
zu vergleichsweise giinstigen Preisen. Die Erfassung
von Trendlinien der Leistungsdichte erlaubt engere Pro-
zessfenster und den Betrieb des Lasersystems nahe an
den optimalen Spezifikationen.

Wenn es darum geht, die Leistungsfahigkeit des Lasers
in der Arbeitskammer regelmaf8ig zu messen, bietet ein
berithrungsloses Messgerat wie das Ophir BeamWatch
AM groBe Vorteile. Aufgrund der kurzen Aufbauzeit
und der geringen Messdauer kann der Hersteller mehr
Laseranlagen in kiirzerer Zeit herstellen und kalibrie-
ren. Nutzt das Serviceteam des Herstellers das gleiche
Gerét, spart es auch hier Zeit und die Messergebnisse
lassen sich noch zuverldssiger zwischen Feld und Pro-
duktion vergleichen. Aus Anwenderperspektive lasst
sich die Strahlqualitdt schnell und regelmafig im Pro-
duktionsprozess messen.

Unabhéangig davon, fiir welche Messmethode sich Her-
steller und Anwender entscheiden, der erste Schritt in
Richtung reproduzierbarer Ergebnisse ist das Bewusst-
sein dafiir, dass der Laserstrahl tiberhaupt regelmafig
iberwacht werden muss. Nur so kann eine reprodu-
zierbare Qualitat der produzierten Teile gewahrleistet
werden.

www.ophiropt.com

Ophir LBS-300HP ermdéglicht
die kamerabasierte Strahl-
profilanalyse von Hoch-
leistungslasern.

Ophir

BeamWatch AM
liefert sekunden-
schnell zuverlassige
Messergebnisse.
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Lassen Sie uns
zusammen wachsen.

Additive Fertigung ist eine neug, intelligente und nachhaltige Technologie
sowie ein innovatives Geschaftsmodell.

Dank unseren Losungen und allen exklusiven damit verbundenen
Dienstleistungen kdnnen Sie lhr Geschéft effizienter und kreativer ausbauen.
Do you want to try it?

www.primaadditive.com (x) [=]3; :._E

CIRCULAR ECONOMY E
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Der Klammermodellguss zahlt zu den ad-
ditiv gefertigten Werkstlcken, die mit dem
innovativen Trockenpolierverfahren bearbeitet
werden. Dabei ist ein definierter Glanzgrad
zu erreichen, Geometrie, Dimensionen und
Kanten mussen unverandert erhalten bleiben.

PERFEKTE POLITUR

Mit der Investition in das innovative Trockenpolierverfahren DrylLyte baut das auf Dentalprodukte und Dienst-
leistungen spezialisierte Fraszentrum Teamziereis CmbH sein Angebotsspektrum weiter aus. Die DLyte 10D-An-
lage ermoglicht das automatisierte Polieren von additiv sowie in Hybridtechnik hergestellten Klammermodell-
gussen, Kronen und Komponenten fur die kieferorthopadische Versorgung mit reproduzierbaren Ergebnissen.

ir sind durch einen Kunden auf das
Trockenpolierverfahren aufmerk-
sam geworden und haben uns
dann wahrend der Formnext 2019
am Stand von AM Solutions iiber
die Technologie und Méglichkeiten informiert”, berich-
tet Ralph Ziereis. Der Geschéftsfiithrer hat das in Engels-
brand im Schwarzwald ansadssige Fraszentrum Teamzie-
reis GmbH vor 20 Jahren gegriindet. Das Unternehmen

fokussiert sich ausschlieBlich auf Dentalprodukte und
Dienstleistungen, die in unmittelbarem Zusammenhang
mit dem digitalen Workflow stehen. Dadurch verfiigt es
iiber hochste CAD/CAM-Kernkompetenz und ein digita-
les Gesamtkonzept.

_ Statt kostenintensiver Handarbeit

Dieses Konzept beinhaltet unter anderem, dass Klam-
mermodellguss, Kronen und Komponenten fiir die kiefer-

| " Das automatische Polieren ist eine optimale
Erganzung unseres Dienstleistungsangebots und erspart
unseren Kunden die monotone und kostenintensive
Handarbeit bei konstant hoher Qualitat.

/ Ralph Ziereis, Geschéftsflihrer bei Teamziereis GmbH

@t ADDITIVE FERTIGUNG 4/November 2020



orthopadische Versorgung, beispielsweise filigrane
Drahte, mittels pulverbettbasiertem Laserschmelzen
additiv aus Cobalt-Chrom-Legierungen hergestellt wer-
den. Nach dem Druck wurden die Teile zeit- und kosten-
aufwendig in Handarbeit poliert, was iiblicherweise im
zahntechnischen Labor erfolgte. ,, Um unseren Kunden
das Polieren abzunehmen und eine weitere Dienstleis-
tung anbieten zu konnen, haben wir uns bereits lange-
re Zeit nach einem geeigneten Verfahren umgeschaut
und es mit der DryLyte-Technologie gefunden”, erklart
Ralph Ziereis. , Dieses Verfahren spart unseren Kunden
Zeit und Geld und liefert dariiber hinaus reproduzier-
bare Ergebnisse.” Durch den Einsatz der DLyte 10D
kann die Bearbeitungszeit, je nach Applikation, um bis
zu 80 % im Vergleich zur Handarbeit reduziert werden.
Dariiber hinaus lassen sich mehrere Teile gleichzeitig
bearbeiten.

_Trockenes, nicht-abrasives
Elektropolieren

Bei dem von der spanischen Firma gpainnova ent-
wickelten Hochleistungspolierverfahren kommt statt
einer Flissigkeit ein trockenes Elektrolytgranulat zum
Einsatz. Fiir das Polieren werden die Teile auf spezielle
Halterungen in der Anlage aufgespannt und in definier-
ter Geschwindigkeit durch die Elektrolyte rotiert. Dabei
findet zwischen Bauteil und Elektrolyten ein Ionen-
austausch statt, durch den Rauheitsspitzen auf der ge-
samten Oberfliche und auch in Hohlrdumen reduziert
werden. Im Gegensatz zum klassischen Elektropolieren
bleiben durch die Verwendung von nicht-abrasiven Me-
dien Geometrie, MaRe, Kanten und Winkel der Werkstii-
cke in ihrer Ursprungsform erhalten, sodass die spatere
Passform gewdhrleistet ist.

_Optimale Prozesse

Ein definierter Glanzgrad, keine Veranderung von Geo-
metrie, Dimensionen und Kanten sowie eine makellose
Oberflaiche waren auch die Anforderungen, die Ralph
Ziereis als Polierergebnis definierte. Durch Versuche
im Technologiezentrum von AM Solutions — 3D post
processing technology, die auf Nachbearbeitungslo-
sungen fiir additiv gefertigte Teile spezialisierte Marke

Anwender

Vor 20 Jahren wurde die Firma Teamziereis mit viel Dental-Know-how, Mut und
Herzblut gegriindet. Heute bietet sie alles rund um die gesamte digitale Prozess-
kette, beginnend vom digitalen Abdruck bis zu den modernsten Fertigungs-
moglichkeiten. Stets mit dem Ziel, den Kunden fachlich und menschlich zu

Uberzeugen.

TEAMZIEREIS GmbH

Gewerbepark 11, D-75331 Engelsbrand, Tel. +49 7082-792670

www.teamziereis.de

Nachbearbeitung und Postprocessing

der Rosler-Gruppe und Vertriebspartner von gpainnova,
wurde zundchst die generelle Eignung des Verfahrens
fiir die Aufgabenstellung von Teamziereis festgestellt.
,Nachdem wir gesehen haben, dass wir mit der Tech-
nologie die von uns gewiinschten Oberflichen erzielen
konnen, haben wir uns fiir die kompakte und flexible
Anlage DLyte 10D entschieden”, merkt der Geschafts-
fithrer an. Die Individualisierung der Bearbeitungspara-
meter auf die verschiedenen Teile erfolgte durch die
Zusammensetzung und Grofe der Elektrolyte sowie die
Prozesszeit. ,Bei der Ausarbeitung der teilespezifischen
Programme, die bei uns im Unternehmen erfolgte, ha-
ben uns die Mitarbeiter von AM Solutions — 3D post pro-
cessing technology optimal unterstiitzt”, erganzt Ralph
Ziereis. Alle Programme konnen in der Anlagensteue-
rung hinterlegt und einfach per Knopfdruck ausgewahlt
werden. ,Das automatische Polieren ist eine optimale
Erganzung unseres Dienstleistungsangebots und macht
die Teile, die wir fertigen, fiir unsere Kunden noch ein
Stiick attraktiver”, bemerkt Ralph Ziereis abschlieRend.

www.solutions-for-am.com

www.additive-fertigung.at

Durch den Einsatz
der DLyte 10D

kann die Be-
arbeitungszeit, je
nach Applikation,
um bis zu 80 % im
Vergleich zur Hand-
arbeit reduziert
werden.
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Designwasserhahn mit Kupfer matt galvanisiert .

MEHR ALS NUR
DER LETZTE SCHLIFF

Nachbearbeitungstechnologien ergdanzen den industriellen 3D-Druck: Der 3D-Druck ist in der Industrie an-
gekommen. Je nach Projektdefinition punkten die werkzeuglosen Verfahren durch eine deutlich verkUrzte Her-
stellungsdauer, erlauben durch die Designfreiheit die Erfindung neuer Produkte, ermoglichen konsequenten
Leichtbau sowie Massenindividualisierung und minimieren durch schnell und einfach durchfihrbare Design-
iterationen das Kostenrisiko. Mit modernen Nachbearbeitungsmethoden lasst sich die Bauteilqualitat nach dem
Bauprozess nochmals verbessern - und durch klug eingesetzte Nachbearbeitungsverfahren kann sogar bei den
Fertigungskosten gespart werden. Was professionelle Nachbearbeitung in der Additiven Fertigung bedeutet, zeigt
das Beispiel des weltweit agierenden Spezialfertigers FIT AG im oberpfalzischen Lupburg.

eben den prozessbedingten Standard- Maoglichkeit, fertig gebaute Elemente funktional und as-
schritten der Nachbearbeitung wie Ent-  thetisch zu veredeln, ist bei FIT das dauerhafte Uberzie-
pulverung, Supportentfernung oder der hen eines Gegenstandes mit einer stabilen Metallschicht
Oberflachenbehandlung durch Trowali-  durch Galvanisierung. Dabei wird ein Metall- oder Kunst-
sieren und Polieren sind es spezialisierte  stoffteil in ein Elektrolyt gehdngt und unter Spannung ge-
Sonderleistungen, die einen echten Mehrwert zur rei- setzt. Kunststoffteile miissen dazu vorher mithilfe eines
nen Additiven Fertigung darstellen. Eine interessante Lacks leitfahig gemacht werden. Unter Strom lésen sich
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Designwasser-
hahn mit Kupfer
spiegelnd
galvanisiert und
als Laserschmelz-
korpus.

von der eingehdngten Kupfer- oder Nickelanode Metall-
ionen und scheiden sich in einem elektrochemischen
Vorgang auf dem Werkstiick ab. Je hoher der elektrische
Strom und je langer die Galvanisierungsdauer sind, desto
starker wird die aufgetragene Metallschicht. Allerdings
werden, abhdngig von der Bauteilgeometrie, nicht alle
Oberflachen gleichmafig beschichtet, an schwer zu-
ganglichen Stellen lagert sich beispielsweise weniger
Material an.

Daher gehort es zur besonderen Expertise von FIT, eine
Zielhomogenitat von + 20 pm zu gewahrleisten. Gerade
additiv gefertigte Komponenten konnen duferst komplex
geformt sein, sodass eine gleichmaRige Schichtstarke
iber die ganze Bauteiloberflache nicht automatisch er-
reicht wird. GleichméaRigkeit kann dann beispielsweise
durch manuelles Abschleifen erreicht werden. Bauteile
konnen partiell oder vollstandig beschichtet werden. FIT
hat auBerdem den klassischen Galvanisierungsprozess
noch weiter verfeinert und ein innovatives, kontaktfreies

www.additive-fertigung.at
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Verfahren entwickelt, das ohne am Bauteil fixierte Drahte
auskommt. In Abhangigkeit von der vorhandenen Ober-
flaiche sind je nach Kundenanforderung die Qualitaten
rau, leicht rau, glatt und spiegelnd moglich.

_Von Hilfsverfahren
zu vollwertigen Technologien

Metal Coating ist fiir alle Arten von Substraten geeignet.
Bei FIT werden vorwiegend Kunststoffteile aus SLS, SLA,
FDM, FLT oder Vakuumguss veredelt. Dies dient dem
Zweck, der Ursprungskomponente zusatzliche physikali-
sche sowie chemische Produkteigenschaften zu verleihen.
Kunststoffteile konnen so Metalleigenschaften erhalten
wie etwa elektrische Leitfahigkeit, eine hohere Duktilitat
sowie eine Steigerung der Zugfestigkeit um den Faktor 10,
maRliche Langzeitstabilitdt, groere Harte, Magnetisier-
fahigkeit oder Fahigkeit zur Lichtreflexion. Beschichtet
man beispielsweise SLA-Komponenten mit Nickel in einer
Schichtstarke von 150 , lassen sich Produkteigenschaften
wie von Carbonteilen erzielen. >>

Bremsbeliifter:
Wirtschaftlicher,
als ein Bauteil
komplett aus Metall
zu fertigen, war die
Herstellung eines
Korpus mit Stereo-
lithografie und

die anschlieBende
Verbesserung

der Bauteileigen-
schaften durch
Metal Coating.
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Nicht immer ist die Maximallosung eines additiv gefer-
tigten Metallteils notig. Eine interessante Anwendung
ist auch die Herstellung von Blechsubstituten. Je nach
Spezifikation kann auch ein glinstigeres Kunststoffteil
produziert werden und nachtraglich durch das Galvani-
sieren mit den gewiinschten Metalleigenschaften ver-
sehen werden. Dies ist v. a. unter wirtschaftlichen Ge-
sichtspunkten interessant, da die Materialkosten eines
galvanisierten Kunststoffteils nur einen Bruchteil der
Kosten fiir ein massiv aufgebautes Metallteil ausmachen.
Aber auch additiv gefertigte Metallteile aus Aluminium
oder Stahl konnen durch Nickel oder Metall optisch und
asthetisch verbessert werden, ohne dass das gesamte
Objekt aus dem hochwertigeren Metall gefertigt werden
muss. Wann welches Verfahren zum Einsatz kommt, wird
konkret in jedem Einzelfall ermittelt.

Eine weitere, hochtechnisierte Nachbearbeitungsoption
ist das HeiR8isostatische Pressen HIP. Dieses High Pres-
sure Heat Treatment-Verfahren dient der Konsolidierung
und Verdichtung von Metall- und Keramikteilen und
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steigert die Qualitat von pulverbettbasierten additiv ge-
fertigten Metallkomponenten. Durch die Einwirkung von
Druck und Temperatur lassen sich prozessbedingte De-
fekte wie Poren und Risse schlieBen und somit die Bau-
teildichte erhohen. Bei einem Druck von bis zu 2.070 bar
und bei Temperaturen von bis zu 1.400° C, sowie Abkiihl-
raten von 4 K/sek kann die HIP-Behandlung die mecha-
nischen Eigenschaften des Bauteils verbessern und eine
Bauteildichte von nahezu 100 % erzeugen. Dadurch las-
sen sich Werkstoffeigenschaften wie die Duktilitat oder
die Ermiidungsfestigkeit von Hochleistungswerkstoffen
deutlich verbessern. HIP ist besonders fiir Kleinserien
geeignet. Die Erweiterung der Kapazitat auf groRere
Bauteile bis zu einer Hohe von 480 mm ist derzeit in Vor-
bereitung. Konkret heift das, bei Aluminiumteilen aus
Laserschmelzen wird HIP in erster Linie zur Verbesse-
rung der Bauteilqualitat eingesetzt, denn prozessbedingt
kommt es hier leicht zu Poren und Lunkern. Bei Titan-
bauteilen wie medizinischen Implantaten aus dem Elekt-
ronenschmelzverfahren dient HIP im Rahmen der Norm
EN ISO 13485 zur Erhohung der Produktsicherheit.

Qualitatsprifung
eines Zylinder-
probekorpers vor
und nach HIP: links
ungehipte Drauf-
sicht, rechts gehipte
Draufsicht.
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HIP ist von FIT vollstandig validiert und nahtlos in die in-

ternen Prozessketten integriert. Dadurch sind die Uberga-
be eines Bauteils in die Nachbehandlung mit HIP und die
anschliefende professionelle Qualitatssicherung ohne lo-
gistische Verzogerung und ohne Zeit- oder Informations-
verluste moglich. Der Prozess ist liickenlos iberwacht und
lauft stabil. Alle Prozessdaten werden getrackt und kon-
nen auf Wunsch mit Mess- und Bildnachweisen in einem
Quality Report dokumentiert und ausgehandigt werden.
Verfligbar sind Standardbehandlungen, aber auch kun-
denindividuelle Parameter konnen beriicksichtigt werden.

_Nachbearbeitung
ist viel mehr als nur Beiwerk

Die Strategie des Spezialfertigers FIT lautet Versatilitat,
um die vielfdltigsten Kundenanforderungen aus einer
Hand professionell erfiillen zu konnen. Neben den Stan-
dardnachbearbeitungsverfahren wie Infiltrieren, Farben,
Lackieren, Smoothen, Trowalisieren und Montieren u. v. m.
sind es Hightech-Verfahren wie Galvanisierung und Hei3-
isostatisches Pressen, die als eigenstandige Technologien
einen signifikanten, messbaren Mehrwert fiir die Additive
Fertigung bieten. Weitere Verfahren wie Hirtisieren befin-
den sich bei FIT gerade in der Validierungsphase. Inter-
essant ist in diesem Zusammenhang auch das LPM-Ver-
fahren (Layered Powder Metallurgy), das bei FIT ebenfalls
derzeit validiert wird. Bei diesem innovativen Verfahren
werden nachbearbeitende Schritte wie HIP automatisiert
in den Produktionsprozess vorgezogen, mit dem Ziel, die
Produktionseffizienz bei gleichzeitiger Optimierung der
Teilequalitat zu steigern. Dies zeigt ganz beispielhaft den
generellen Trend, die technologische Nachbearbeitung
aufzuwerten und sie nicht als vermeintlich selbstverstand-
liches Anhdngsel in der Prozesskette wahrzunehmen, son-
dern sie aus dem Schatten der spektakuldaren 3D-Druck-
verfahren selbst ins Rampenlicht zu riicken.

www fit.technology

www.additive-fertigung.at
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Demonstrator fur
Steifigkeit durch
Galvanisierung.

PRODUCTIVITY IN 3D

vexeljet

ZEITERSPARNIS DURCH DEN
3D-DRUCK

GUSSFORMEN INNERHALB WENIGER
TAGE PRODUZIEREN

voxeljet ermdglicht durch 3D-Drucklésungen
schnellere Produktentwicklungszyklen. Design-
iterationen kdnnen werkzeuglos am Bildschirm
durchgefihrt werden. Das mdgliche Bauteil-
spektrum reicht von komplexen Kernen hin bis
zu kompletten Formsatzen.

voxeljet AG
Paul-Lenz-StraBe 1a 86316 Friedberg Germany info@voxeljet.com
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Die Top-of-the
Line-Modelle wie
die SFM-AT800-S
und die
SFM-AT1000-S
haben zwei
kontinuierlich rotier-
bare Servoantriebe
far absolute Be-
wegungsfreiheit.
(Alle Bilder: EOS)

TECHNOLOGIE
ZUR AUTOMATISIERTEN
ENTPULVERUNG

Einfache Entfernung und Wiederverwendung von ungeschmolzenem Metallpulver ist ein wichtiger Schritt auf dem
Weg zur Industrialisierung der Additiven Fertigung. Die EOS GmbH hat zwei von Solukon Maschinenbau GmbH
entwickelte automatisierte Pulverentnahmesysteme installiert, um die Effizienz ihrer Teilbauprozesskette fur die
Anwendungs- und Produktentwicklung an ihren Standorten Krailling und Maisach bei MUnchen zu verbessern.

n den beiden Standorten betreibt EOS rund 50
Metall-AM-Systeme zum Testen und Herstellen
von Demoteilen fiir Kunden und ist damit einer
der grofSten Betreiber von Metall-AM-Systemen
weltweit. Mit der Einfiihrung der beiden Solukon
SFM-AT800-S-Systeme hat EOS den Prozess der Pul-
verentfernung effizienter und komfortabler gemacht,
was zu saubereren Teilen mit geringerem Aufwand
fihrt. ,Der wichtigste Faktor ist die Einsparung von
Zeit und Arbeitskosten. Die Pulverentfernung auf diese
Weise zu automatisieren bedeutet, dass der Mitarbeiter

wahrend dieser Zeit andere Aufgaben ausfiihren kann”,
so Dr. Michael Shellabear, EOS Director von IP und
Technical Services, verantwortlich fiir das Management
der internen Druckkapazitaten von EOS. ,Der Einsatz
des Solukon-Systems fiihrt auch zu verbesserten Reini-
gungsergebnissen, insbesondere bei komplexen Teilen
mit internen Kanalen, die mit Pulver verstopft sind. Ge-
rade dieses Pulver muss unbedingt entfernt werden.”

,Bei der Entwicklung unserer gesamten Produktlinie ho-
ren wir Anwendern von Metall-AM-Systemen ganz genau

" Fir Unternehmen, die Metallteile mittels Laserschmelzen
herstellen, ist die Bauteilreinigung ein wichtiger wirtschaftlicher
Faktor. Entpulvern kostet Zeit und damit Geld. Ebenso sind
Gesundheits- und Sicherheitsaspekte zu berticksichtigen. Dafiir
bieten wir mit unseren Systemen effiziente Losungskonzepte.

Andreas Hartmann, Entwicklungsleiter und Mitbegriinder von Solukon

@t ADDITIVE FERTIGUNG 4/November 2020



zu”, sagt Andreas Hartmann, Entwicklungsleiter und Mit-
begriinder von Solukon. , Wir entwickeln Systeme fiir das
Handling von Metall- und Kunststoffpulver. Gerade die
Pulverentfernung hat bei vielen Anwendern Kopfzerbre-
chen verursacht. Unsere automatisierten Systeme senken
die Herstellungskosten und bieten gleichzeitig ein Hochst-
maR an Sicherheit. Wir freuen uns, dass EOS, ein fiihren-
des Unternehmen im Bereich AM, sich entschieden hat,
ihr Engagement fiir die Industrialisierung von AM durch
die Einfiihrung unserer Systeme in ihren Metall-AM-Ferti-
gungsbetrieben zum Ausdruck zu bringen.”

_Herkémmliche Pulverentfernung

Bis zur Anschaffung der Solukon-Systeme wurde die Me-
tallpulverentfernung in der Produktion bei EOS zunachst
mit EOS Integrated Process Chain Management (IPCM M)
und/oder Industrial Powder Management (IPM)-Modulen
durchgefiihrt, in der Regel gefolgt von industriellen Staub-
saugern zur zusatzlichen Pulverentfernung. Einige Model-
le der Maschine ermoglichten die Reinigung des groRten
Teils des Pulvers in der Maschine, aber in allen Fillen
konnte dieser Prozess nicht 100 % des Pulvers entfernen.
Abgesaugtes iiberschiissiges Pulver musste aufgrund von
Kontaminationsbedenken meist entsorgt werden. Fiir das
restliche Pulver, insbesondere solches, das in internen Ka-
nalen eingeschlossen war, wurde die teilweise gereinigte
Bauplatte in einer Strahlkabine mit Pulver und Druckluft
manuell ausgeblasen.

_ Pulverentfernung einfach und sicher
durch Automatisierung

Solukons SPR® Prozess (Smart Powder Recuperation) er-
leichtert die Reinigung, indem sie innerhalb einer geschiitz-
ten Atmosphdre mit justierbarer Vibration Pulver selbst aus
den hartnackigsten Kanalen entfernt. Das System sammelt
dabei ungenutztes Pulver kontaminationsfrei zur Wieder-
verwendung. Fiir reaktive Materialien bieten Solukon-Sys-
teme eine sicherheitsiiberwachte Inertgasatmosphdre. Um
auch komplexe Bauteile zu entpulvern, wird das Bauteil um
zwei Achsen geschwenkt. Der Prozess ist programmierbar
und wiederholbar und kann fiir Materialtyp und Teilegeo-
metrie angepasst werden. Schwere Teile von bis zu 300 kg

Anwender

1989 griindete Dr. Hans J. Langer die Firma EOS GmbH

- Electro Optical Systems in Grafelfing, einer kleinen

Gemeinde stdlich von Muinchen. Heute ist EOS einer der
weltweit fiUhrenden Anbieter von Anlagen, Werkstoffen
und Lésungen im industriellen 3D-Druck von Metallen und
Kunststoffen. Das Unternehmen beschaftigt inzwischen
mehr als 1.250 Mitarbeiter in 15 Landern und betreut Kun-

den weltweit.

EOS GmbH

Robert-Stirling-Ring 1, D-82152 Krailling
Tel. +49 89-89336-0

www.eos.info
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konnen in den groReren Einheiten von Solukon ohne
Schwierigkeit bewegt werden. Kleinere Systeme konnen
Teile mit einem Gewicht von bis zu 60 kg fassen. Die Top-
of-the-Line-Modelle wie die SFM-AT800-S und die SFM-
AT1000-S haben zwei kontinuierlich rotierbare Servoantrie-
be fiir absolute Bewegungsfreiheit.

EOS-Systems befasst sich intern mit einigen der grund-
legenderen Elemente der Pulverentfernung. So wird die
Maschinenserie EOS M 4 bald eine Losung anbieten, um
den Grof3teil des Pulvers automatisch zu entfernen. Je nach
Druckteilen kann diese Losung jedoch manchmal nicht das
gesamte Pulver entfernen. In diesem Fall wird das vorgerei-
nigte Bauteil in die Solukon-Maschine gelegt, um den Pul-
verentfernungsprozess zu finalisieren. Wahrend EOS 95 bis
99 % vol loses Pulver mit integrierten Systemen entfernen
kann, sind die letzten Pulvermengen am schwierigsten und
teuersten zu entfernen. Solukons Erfahrung zeigt, dass die
letzten 10 % des Pulvers 90 % an Aufwand verursachen.
Das 16st Solukon nun zuverldssig und einfach.

www.solukon.de

@

www.additive-fertigung.at

EOS betreibt zwei
SFM-AT800-S-
Maschinen. Idealer-
weise sollte man fur
jede Legierung eine
Solukon-Maschine
einsetzen.
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SICHERHEIT UND

GESUNDHEITSSCHUTZ
IM POSTPROCESSING
ADDITIV GEFERTIGTER TEILE

Erfolgreiche additive Verfahren mussen inklusive des Postprocessings konsequent zu Ende gedacht werden. Falsch
gewahlte Werkzeuge oder ein nicht optimaler Bearbeitungsansatz konnen Bauteile beschadigen und unbrauch-
bar machen. Die vielen unterschiedlichen Materialien und einzelnen Arbeitsschritte stellen Anwender dabei oft
vor Herausforderungen. Dabei wird die wichtige Frage nach Sicherheit und Arbeitsschutz haufig vernachlassigt.

ie Risikobewertung sollte die moglichen Be-
arbeitungsschritte, das eingesetzte Material
und die Anforderungen an das endgiiltige
Bauteil umfassen. Viele der Arbeitsschrit-
te wie Entpulverung, Supportentfernung,

Entgraten oder Oberflichenbearbeitung erfolgen manuell
und erfordern eigene Arbeitsplatze, Gerate und Werkzeuge.

_Risiken der Nachbearbeitung

Angesichts dieser vielen Facetten werden die sicherheits-
relevanten Aspekte zu hiufig aus dem Auge verloren. Oft
setzt das Postprocessing hochfeine Pulver oder Staube frei,
die, einmal aufgewirbelt, stundenlang in der Luft verblei-
ben. Es besteht eine groRe Gefahr fiir samtliche Personen
im direkten Umfeld. Diese Staube werden eingeatmet und
nisten sich in den Atemwegen und Lungen ein, konnen
aber vom Korper weder verarbeitet noch abtransportiert
werden. Dies ist selbst dann kritisch, wenn die Materialien
im Grunde nicht giftig sind. Bei gesundheitsschadlichen
Stoffen potenziert sich diese Gefahr. Asthma, Staublunge,
auch Krebserkrankungen konnen die Konsequenzen sein.
Da diese Risiken nicht sichtbar sind und Folgen erst spa-
ter entstehen, sind sie vielen Anwendern weniger bewusst
— aber nicht weniger bedrohlich. Bei reaktiven Materialien
wie Titan oder Aluminium besteht zudem das Risiko der
Verpuffung oder Explosion. Abrasive Arbeiten, z. B. Ent-
graten oder Frasen, lassen Funken entstehen, die die in der
Luft vorhandenen Stdube mit gravierenden Folgen entziin-
den konnen.

_Innovative Lésung

joke Technology, der europaweite Marktfiihrer fiir Produkte
der manuellen Oberflachenendbearbeitung, hat hier schon
vor einiger Zeit eine Marktliicke erkannt. Es fehlte eine
Arbeitsstation, die es dem Anwender erlaubte, die Arbei-
ten im Postprocessing zu erledigen und gleichzeitig ausrei-
chenden Schutz vor den Risiken bot. Carsten Schiitz, Head
of Sales bei joke Technology, erinnert sich: ,Diese soge-
nannten Entgratboxen mit Absaugung, teils EXgeschiitzt,
boten keinen ausreichenden Schutz fiir den Anwender, da
die Feinstdube iiberall heraus geblasen wurden.”

Nach intensiver Entwicklung entstand bei joke daher ein
neues Produkt — die ENESKApostpro. , Dabei handelt es
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sich um eine komplett eingehauste Arbeitsstation, an der
samtliche nach der Entpulverung anfallenden Arbeiten
erledigt werden kénnen”, so Jiirgen Meyer, Leiter der Ent-

wicklung bei joke.

_Absaugung der gefahrlichen Stoffe

Alle Arbeitsschritte in der ENESKApostpro erfolgen unter
permanenter Absaugung. , Erst wenn die Station geschlos-
sen und die Absaugung aktiviert ist, lassen sich die im In-
neren angeschlossenen Werkzeuge verwenden. Wahrend
der kompletten Bearbeitung ist die Station verriegelt und
wird erst nach einer speziellen Abreinigung freigegeben”,
erklart Jirgen Meyer. Dabei wirbeln Luftduschen den Fein-
staub selbst in den Ecken der Station auf und saugen ihn
ab. Optional gibt es eine Feinstaub-Messautomatik, kurz
FSX. Sie iiberwacht permanent die Staubbelastung und
zeigt sie im Display an. Die ENESKApostpro mit FSX lasst
sich nur entriegeln, wenn ein zuvor definierter Grenzwert

unterschritten ist.

_Gerate-Varianten

joke bietet die ENESKApostpro in zwei Varianten an. Bei
nichtreaktiven Stoffen reichen eine Trockenabsaugung
und drei Filtersysteme aus, um eine Abluft-Reinheit von

www.additive-fertigung.at

Prasentationsspecial

99,995 % zu erreichen. Bei reaktiven Stoffen sind hier-
fiir eine Nassabsaugung und fiinf Filtereinheiten notig.
AuRerdem werden die Restpulver und -stdube in einem
Spezialdl gebunden. Sehr praktisch: Ein Schutzanzug ist
lediglich bei Filterwechsel, Entleerung sowie Reinigung
der ENESKApostpro notwendig.

_Individuelle
Ausstattungsmoglichkeiten

Diverse pneumatische und elektrische Mikromotoren,
Gerate und Werkzeuge konnen — unabhangig vom Her-
steller — an die Station angeschlossen werden. ,So kon-
nen unsere Kunden die Gerdte und Werkzeuge, an die
sie gewohnt sind, auch weiterhin benutzen”, beschreibt
Carsten Schiitz diesen Vorteil. Ahnlich wie bei einem re-
guldren Arbeitsplatz gibt es fiir die ENESKApostpro viele
Helfer, wie z. B. Schraubstocke oder Magnetspannku-
geln. , Im Grunde genommen ist die ENESKApostpro ein
Arbeitsplatz, den ich nach personlichen Anforderungen
einrichte, der optimal ausgeleuchtet ist und der mich vor
allen negativen Einfliissen schiitzt, die bei der Nacharbeit
entstehen konnen”, so Schiitz.

www.joke.de

Geratevorfuhrung
beim Kunden vor
ort. joke prasentiert
die ENESKApostpro
mit und in einem
speziellen Trans-
porter direkt bei
Kunden.

Dank ver-
schiedenster An-
schllsse und einem
grof3en Arbeitsraum
lassen sich unter-
schiedlichste Be-
arbeitungsschritte
effizient und ge-
schitzt erledigen.
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NEUE PLATTFORM solukon
ZUR AUTOMATISIERTEN
NACHBEARBEITUNG VON

POLYMERBAUTEILEN

Die Solukon Maschinenbau CmbH bringt auf der Formnext Connect vom 10. bis 12. November 2020 die neueste Er-
ganzung ihrer Reihe automatisierter Entpulverungssysteme flr die Additive Fertigung auf den Markt. Das Solukon
SFP 770 System ist eine innovative Plattform fur das sichere und effiziente Auspacken und Reinigen von Teilen, die

82

mit pulverbettbasiertem Kunststoff-3D-Druck hergestellt wurden.

nser neuestes System ist eine auto-

matisierte Losung fur die industrielle

Nachbearbeitung von AM-Teilen aus

Kunststoffpulver. Unser Ziel ist es,

den Post-Prozess zu beschleunigen
und jeden Kontakt mit dem feinen Kunststoffpulver
zu vermeiden. Mit dieser Losung wollen wir einen
wichtigen Schritt in Richtung einer hochwirtschaft-
lichen und staubfreien Produktion bieten”, sagt An-
dreas Hartmann, Mitgriinder und Entwicklungsleiter
von Solukon.

Das SFP770-System integriert zwei Hauptfunktionen
in einem System: Erstens das Auspacken eines voll
gebauten Baubehalters (Wechselrahmens) direkt aus
einem Drucksystem und zweitens einen Reinigungs-
zyklus, indem das restliche Pulver schnell von jedem
gedruckten Teil entfernt wird. Uberschiissiges Pul-
ver wird fiir die zukiinftige Verwendung kontamina-
tionsfrei abgesaugt. Die Entpackfunktion kann mit
oder ohne Reinigungsfunktion geliefert werden. Ein
voll beladener Wechselrahmen mit 150 Litern Bau-
raum kann so innerhalb von 30 Minuten komplett
entpackt und gereinigt werden

_Zweistufiger Prozess

Das System ist derzeit fiilr Wechselrahmen aus der
Drucksystemlinie EOS P7 gebaut. Eine Anpassung
an andere Drucksysteme ist moglich. Der Prozess
erfolgt in zwei aufeinanderfolgenden Schritten: Er
beginnt mit dem Schwenken der Wechselrahmen
um die horizontale Achse in Uberkopflage, wih-
rend das Sieb im Inneren des Deckels zu vibrieren
beginnt. Durch die Vibration werden die Teile vom
losen Pulver getrennt. Das freiwerdende Pulver wird
direkt von einem Vakuumforderer extrahiert und an
eine externe Recyclingeinheit weitergeleitet. Nach
Abschluss des Auspackens werden die Teile auto-
matisch in den rotierbaren Reinigungskorb in der
Reinigungseinheit ibergeben. Bei Bedarf kann der
automatisierte Ubergangsprozess pausiert und be-
stimmte Teile, die nicht automatisch gereinigt wer-
den sollen, manuell entfernt werden. Nach der Uber-
gabe beginnt sich der Reinigungskorb zu drehen,
wahrend die frisch entpackten Bauteile mit Glas-
perlen und ionisierter Luft bestrahlt werden. Damit
werden restliche Pulveranhaftungen sicher entfernt.

www.solukon.de

links Das SFP770-System
integriert die zwei Haupt-
funktionen Auspacken
und Reinigung in einem
System.

rechts Solukon
Maschinenbau GmbH
bietet einen weiteren
Schritt in Richtung
automatisierte Nachbe-
arbeitung von Teilen, die
mit pulverbettbasiertem
Kunststoff-3D-Druck her-
gestellt wurden.
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ADDI TIVE
MNARKING

ADDITIVE DIREKTMARKIERUNG

Die Additive Marking GmbH launcht ihre Software Suite zur  Mehrwerte wie eine sichere Reproduzierbarkeit auf Basis der im
Etablierung einer durchgdngigen Rickverfolgbarkeit in der  Digitalen Zwilling dokumentierten Daten oder eine schnelle Ersatz-
Additiven Fertigung. Die Software unterstiitzt Anwender teilbestellung durch Kunden liegen auf der Hand.

sowohl in der Datenvorbereitung zur effizienten Umsetzung

einer Serialisierung mit direkt gedruckten maschinenlesba-  www.additive-marking.de

ren Codes als auch in der digitalen Dokumentation der Ferti-
gungsprozesskette. Manuelle fertigungsbegleitende Laufkar-
ten lassen sich so vermeiden.

Das Ziel ist klar: Die papierlose Fertigung und Dokumentation ab
dem ersten Moment der Produktentstehung. Aktuell fithren Pro-
duktkennzeichnungen von additiv gefertigten Bauteilen und Fer-
tigungsbegleitproben entweder zu einem erheblichen manuellen
Aufwand im CAD, der Datenvorbereitung oder im Nachgang der
Fertigung. Konventionelle Kennzeichnungstechnologien erhohen
nicht nur die Herstellkosten, sondern auch die Prozesszeit. Haufig
wird die Kennzeichnung ganz vernachlassigt. Hier geht die Additive
Marking GmbH tiber den aktuellen Stand der Technik hinaus und
ermoglicht mit ihrer Software Suite die automatische Generierung
von additiven Direktmarkierungen unter Konformitat zu allen gan-

gigen ISO Standards fiir Direktmarkierungen. Die Software Suite in-

tegriert sich dabei nahtlos in bestehende Prozessketten sowie IT-In-

Die Bauteilkennzeichnungen werden direkt wahrend des
Fertigungsprozesses generiert und entstehen ohne Erhéhung
von Riickstellproben zum zugehorigen Fertigungsprozess. Weitere  der Fertigungskosten oder der Fertigungszeit.

frastrukturen und erlaubt auch nach Jahren eine sichere Zuordnung

ERWEITERTES MASCHINENPORTFOLIO FUR
DATENVORBEREITUNGSSOFTWARE AM-STUDIO

Das von CADS Additive entwickelte Datenvorberei-
tungstool fiir den metallischen 3D-Druck, AM-Stu-
dio, erlaubt nun die direkte Verbindung mit EOS-

Metallmaschinen. Als neuer Partner im EOS Deve-
loper Network ist es CADS Additive nun maéglich,
neben SLM Solutions und DMG Mori Additive-Ma-
schinen auch EOS-Maschinen direkt anzusteuern.

Nutzer der Desktoplosung sowie Anwender des AM-
Studio AddOns fiir PTC Creo® profitieren durch die
maschinenunabhdngige Druckjob-Vorbereitung. Die
Wahl der Zielmaschine kann auch erst zu einem spate-

ren Zeitpunkt erfolgen. Neben der Direktansprache der

genannten Herstellermaschinen ist es zudem maoglich,
weitere Typen tber das neutrale Austauschformat CLI

. . . . Screenshot von
anzusprechen. An weiteren Direktkooperationen wird  AM-Studio mit

AM-St = « =« CADS
gearbeitet. Die AM-Studio Produktfamilie entwickelt — integrierten
ich h . . . 1 . EOS-Material- I IV
sich dadurch zu einer immer universeller einsetzbaren  coiq (gild: CADS

Standardlosung fiir den metallischen 3D-Druck. Additive GMBH)

www.cads.at

www.additive-fertigung.at 83
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Die neue Sl ist mit einer anti-
statischen PU-Beschichtung
ausgestattet. Die abgestimmte
Shore-Harte der flir den Korb ein-
gesetzten Beschichtung verhindert
Abfarbungen auf die Teile. Dartuber
hinaus sorgt das spezielle Drehkorb-
design fur eine optimale Verteilung
und Umwalzung der Bauteile
wahrend des Strahlvorgangs.

solutiong

A brand of the Rosler Group

Y

MEHR SICHERHEIT,
EFFIZIENZ UND SAUBERKEIT

... beim automatisierten Entpulvern und Reinigen von AM-Kunststoffteilen: Es sind nicht nur Ausstattungsdetails
wie der schwenkbare Drehkorb flUr ergonomisches und verschmutzungsfreies Be- und Entladen, Schwenkdusen,
die eine Rekontamination verhindern oder auch die atexkonforme Ausrlstung, mit denen die neue Generation der
S1von AM Solutions - 3D post processing technology neue Maf3stabe beim Entpulvern und Reinigen von additiv ge-
fertigten Kunststoffkomponenten setzt. Auch die schonende und gleichzeitig effektive Bearbeitung, die zuverlassige
Strahlmittelaufbereitung sowie der einfache Wechsel zwischen automatischem und manuellem Betrieb sorgen im
industriellen Einsatz fUr hochst effizientes und prozesssicheres Arbeiten bei gleichbleibend hoher Qualitat.

84

as Entfernen von Pulverresten ist ebenso

wie die Oberflachenvorbereitung fiir die

nachfolgenden Prozesse, wie beispiels-

weise Lackieren oder Beschichten, ein

essenzieller Schritt in der Fertigungskette
pulverbettbasiert hergestellter Kunststoffteile. Mit der
neuesten Generation der S1 hat AM Solutions — 3D post
processing technology, der auf Nachbearbeitungslosun-
gen fiir additiv gefertigte Komponenten spezialisierte
Unternehmensbereich der Rosler-Gruppe, eine kosten-
effiziente Plug-and-play-Anlage fiir das automatisierte
Entpulvern und Reinigen von kleinen und mittleren Bau-
teilserien entwickelt.

Dariiber hinaus ermoéglicht die neue Anlage ohne sonst
iibliche, zeitaufwendige Umriist- oder Umbauarbeiten

von automatischen auf manuellen Betrieb umzustellen,
beispielsweise fiir die Bearbeitung von grof3eren Einzel-
teilen. Dazu lasst sich, nach vorheriger Entriegelung per
Knopfdruck, der Drehkorb ganz einfach in den hinteren
Bereich der Strahlkammer bewegen, sodass die Eingriffe
sowie die Arbeitsflache fiir das manuelle Arbeiten freige-
geben werden. Dieses durchdachte Konzept stellt sicher,
dass der Mitarbeiter nicht in bewegliche Teile greifen
kann, sodass keine zusatzliche Absicherung erforderlich
ist.

_Schnell, zuverlassig

und prozesssicher

Der fiir die automatisierte Chargenbearbeitung integ-
rierte Drehkorb ist fiir ein Chargenvolumen von bis zu
25 Liter und ein maximales Chargengewicht von 50 kg

@t ADDITIVE FERTIGUNG 4/November 2020



ausgelegt. Sein spezielles Design sorgt fiir eine optima-

le Verteilung und Umwalzung der Bauteile wahrend des
Strahlvorgangs. Dies gewdhrleistet, in Kombination mit
den schwenkbaren Strahldiisen, eine effektive und gleich-
zeitig schonende Bearbeitung der Komponenten in kur-
zen Durchlaufzeiten. Der Strahlprozess kann je nach Auf-
gabenstellung mit Glasperlen oder einem abgestimmten
Kunststoff-Strahlmittel erfolgen. Danach bewegen sich
die Strahldiisen der S1 im Gegensatz zu herkommlichen
Anlagen nicht nach oben, sondern schwenken vollstan-
dig und automatisch aus dem Strahlbereich heraus. Dies
verhindert, dass beim anschlieBenden Nachtrommeln
Pulver von der Strahldiisenhalterung auf die gereinigten
Teile fallt und eine Rekontamination verursacht. Fiir das
Be- und Entladen schwenkt der Korb zur grofziigigen,
frontseitigen Offnung, verbleibt dabei aber komplett in
der Anlage. Der Drehkorb kann dadurch ergonomisch
befiillt beziehungsweise entleert werden, ohne dass die
Umgebung um die Anlage mit Pulver verschmutzt wird.

In der Steuerung der S1 konnen verschiedene Strahl-
programme mit teilespezifischen Parametern wie Strahl-
druck und Drehzahl des Korbs hinterlegt werden. Sie
werden wahrend des Prozesses automatisch iiberwacht
und koénnen gespeichert oder auch an ein iibergeord-
netes System iibertragen werden. Bei Abweichungen
vom Ist- zum Sollwert wird automatisch eine Warnung
ausgegeben.

_Integrierter Gesundheits-,

Arbeits- und Teileschutz

Zu den Besonderheiten der neuen S1 zahlt auch, dass
sowohl die Anlage als auch der Drehkorb mit einer anti-
statischen PU-Beschichtung ausgestattet sind. Die ab-
gestimmte Shore-Harte der fiir den Korb eingesetzten

www.additive-fertigung.at

Fur das Be- und
Entladen schwenkt
der Korb der S1 zur
grofBzugigen, front-
seitigen Offnung,
verbleibt dabei aber
komplett in der An-
lage. Der Drehkorb
kann dadurch ergo-
nomisch befullt be-
ziehungsweise ent-
leert werden, ohne
dass die Umgebung
um die Anlage mit
Pulver verschmutzt
wird.

Beschichtung verhindert Abfiarbungen auf die Teile. Da
das Pulver wahrend des Prozesses aufgewirbelt wird,
kann eine explosive Atmosphdre entstehen. Dieses Pro-
blem wird von Anlagenherstellern haufig durch einen
Hinweis, dass nur eine bestimmte Menge Pulver in die
Maschine eingebracht werden darf, auf den Anlagenbe-
treiber tibertragen. AM Solutions — 3D post processing
technology hat es dagegen so geldst, dass alle relevan-
ten Komponenten wie Motoren und Ventile atexkonform
ausgefiihrt sind. Durch die vergleichsweise geringe Ge-
rauschemission von < 80 dB(A) — beim Strahlprozess mit
3 bar — sowie dem hermetischen Verschluss der Anlage
wahrend des Prozesses, konnen Mitarbeiter ohne Schutz-
brille und Gehorschutz arbeiten.

_ Effektive Strahimittelaufbereitung

Neben Schaltschrank, Steuerung, Filtereinheit und ein-
fach austauschbarem Behilter fiir Strahlmittel, verfiigt
das kompakte Post Processing-System auch iiber eine
integrierte Strahlmittelaufbereitung. Sie ist mit einem
Zyklon und einem Vibrationssieb ausgestattet, tiber das
Staub und verschlissenes Strahlmittel aus dem Kreislauf
ausgetragen werden. Eine gleichbleibend hohe Qualitat
des Strahlmittels und damit auch des Strahlergebnis-
ses ist dadurch sichergestellt. Zur weiteren Ausstattung
zdhlen zwei Sichtfenster (automatisches und manuelles
Strahlen), bei denen ein ,Luftvorhang” das Auftreffen
von Strahlmittel auf die Scheiben verhindert.

Durch ihre Flexibilitat und durch ihr durchdachtes Kon-
zept erfiillt die neue S1 nicht nur héchste Anforderungen
an Prozesssicherheit und Effizienz, sondern auch hin-
sichtlich Arbeits- und Gesundheitsschutz.

www.solutions-for-am.com
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Materialise Think-In Launch Event Die neuen 3D-Druck- Neuigkeiten zu Magics 25

Materialien des Jahres
18. November 2020 1. Dezember 2020

24. November 2020
Zum Auftakt der virtuellen Die neueste Version des Branchen-
Veranstaltungsreihe stellt die Seien Sie exklusiv dabei, wenn die standards fur industrielle 3D-Druck-
Unternehmensfihrung ihre Marktneuheit eines nachhaltig Software kommmt auf den Markt.
Vision einer nachhaltigen Additiven produzierten Polyamids vorgestellt Mit verbesserten Arbeitsablaufen
Fertigung vor und gibt einen Aus- wird und erfahren Sie alles Uber die und optimierter Benutzeroberflache
blick auf die kommmenden Think-In- neuesten Materialien und Oberflachen-  steigert sie die Effizienz fur die
Sessions. behandlungen von Materialise. Anwender.

MATERIALISE THINK-IN SERIES

In den letzten drei Jahrzehnten hat Materialise den additiven Fertigungsmarkt mafBgeblich mit beeinflusst.
Effizienz, Zuverlassigkeit und Skalierbarkeit standen dabei im Vordergrund. Fur die nachste Dekade gilt es
die Geschaftspotenziale der Kunden zu heben und die Additive Fertigung nachhaltiger zu gestalten.

Is Software und Dienstleistungsanbieter Neue Wege gehen [

fir die Additive Fertigung zahlte Mate- Die aktuellen Herausforderungen in der Gesellschaft erfor- m a te ri a I ise

rialise schon immer zu den Vorreiternin ~ dern auch in der Additiven Fertigung ein Umdenken. Auch )

der Branche. Dabei lag ein wesentliches ~ im 3D-Druck spielen Themen wie Nachhaltigkeit und die Innovators you can count on
Augenmerk auf der effizienten Daten-  Beschleunigungvon Geschaftsabldufen eine wichtige Rolle.

aufbereitung und der Optimierung von Bauprozessen.  In der Think-In Series zeigt Materialise in sechs kostenlo-

Uber die Dienstleistungszentren wurde dem Markt zu- sen Online-Sessions, mit welchen Werkzeugen der Weg in

dem ermoglicht, kurzfristig auf additiv gefertigte Bau- die Additive Fertigung der Zukunft bereitet wird.

teile zuzugreifen und neue Teile zu evaluieren und zu

zertifizieren. www.materialise.de

Die Fertigung der Zukunft Materialise Process Tuner Magics Storefront

3. Dezember 2020 9. Dezember 2020 16. December 2020

Gemeinsam mit CNH Industrial Der Materialise Process Tuner ist Die neue E-Commerce/CRM-Lésung
erortert Materialise Mindware, wie eine Software, die die Parameter- steuert und vereinfacht die Koordination
sich Produktionskapazitaten und entwicklung fur Metall-3D-Drucker zwischen Kundenbestellungen und
Lieferketten mithilfe von Additiver beschleunigt und standardisiert. So Fertigung. Sie ermdglicht die Einbettung
Fertigung bei unvorhergesehenen kénnen Anwender ihre Druckprozesse vielfaltiger 3D-Druck-Technologien und
Bedingungen stabilisieren und ab- kosteneffizient optimieren und auf ihre steigert die Produktivitat von Lohn-
sichern lassen. BedUrfnisse anpassen. fertigern und Dienstleistern.
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FDM-DRUCKKOPF AUF 5 ACHSEN

Optimum fiihrt neuen Druckkopf Optimill 5X ein: In Zusam-
menarbeit mit der Universitat Trier und einem Deutschen In-
genieurbiiro hat die Optimum Maschinen Germany GmbH, die
Teil der Unternehmensgruppe Stiirmer ist, einen neuen 3D-
Druckkopf entwickelt, der 5-achsigen 3D-Druck erméglicht.

Der neue Druckkopf 5X ist eine Weiterentwicklung des bekannten
3-Achs-Druckkopfs Optimill 3X, der als Maschinenkomponente zu
den CNC-Frasmaschinen von Optimum bereits seit 2018 erfolgreich
im Einsatz ist. Besonderes Merkmal der beiden Optimill-Druckkopfe
ist, dass sich der Drahtvorschub iiber die Spindeldrehzahl regelt,
wodurch das Druckverfahren bei gleichbleibend hoher Qualitat be-
schleunigt werden kann.

Mit dem neuen Druckkopf Optimill 5X und der Moglichkeit auf
fiinf Achsen zu drucken, wird die Druckgeschwindigkeit jetzt noch
weiter optimiert und zudem eine hohere Stabilitat der gedruckten
Bauteile erreicht. Da Bauteile im fiinfachsigen Druckverfahren ganz
ohne Stiitzkonstruktionen gedruckt werden konnen, tragt Optimill
5X auch zur Verbesserung der Oberflachenstruktur sowie zur Ver-
meidung von Treppeneffekten bei.

www.stuermer-maschinen.de

Als renommierter Prototypenlieferant beweist die
promod Prototypenzentrum GmbH seit vielen Jah-
ren Fachkompetenz und Liefertreue. Komplettl6-
sungen aus einer Hand in unterschiedlichsten Tech-
nologien und fiir fast jede Branche.

Mehrwert ist bei promod Programm. ,Wir unterstiitzen
unsere Kunden vom ersten Moment der Produktentwick-
lung an bis zum fertigen Produkt. Wir finden gemeinsam
den besten Weg und bieten Entwicklungs- und Ferti-
gungskompetenz in unterschiedlichsten Technologien”,
verspricht Florian Schmidt, Geschaftsfiihrer von promod.

_ Wirtschaftlichkeit im Vordergrund

promod ist bewdhrter Spezialist fiir Additive Fertigungs-
technologien bis hin zum Finish. Auch wer bislang noch

r.
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OPTIMUM

OoPTIMUM

OPTizi 5X

MASCHINEN
¥

-y

nicht mit Additiver Fertigung gearbeitet hat, findet in pro-
mod einen verldsslichen Partner, Impulsgeber und Tech-
nologie-Coach mit vielen Jahren Erfahrung im 3D-Druck.
,,Oft ist es schwer zu entscheiden, ob 3D-Druck das rich-
tige Werkzeug fiir die Bauteilerstellung ist. Die Entschei-
dung, welches Verfahren eingesetzt werden soll, ist noch
viel schwerer. Wir helfen dabei, den wirtschaftlich sinn-
vollen Weg fiir Ihr Produkt einzuschlagen. Das kann auch
bedeuten, dass eine konventionelle Fertigung mehr Sinn
macht. Fragen Sie uns — wir helfen Ihnen gerne dabei”,

www.additive-fertigung.at

GERMANY

Mit einer Rustzeit
von maximal 20
Minuten wird aus
der Optimum CNC-
Frasmaschine ein
FDM-3D-Drucker.
Durch die zwei
Heizelemente

am Druckkopf
Optimill 5X werden
Temperaturen bis
zu 300° erreicht
und Materialien
wie PA, PLA, ABS,
Nylon, Carbon sind
fur den Drucker kein
Problem.

Durch den schicht-
weisen Aufbau
beim Selektiven
Laserschmelzen
kénnen selbst
hochkomplexe
Geometrien ohne
Mehraufwand er-
zeugt werden und
lassen funktions-
optimierte Bau-
teilgeometrie
entstehen.

remod

ladt Florian Schmidt ein. Als Full-Service-Provider bietet
promod Konstruktion, Datenaufbereitung, Fertigung und
Nachbearbeitung bis hin zur Lackierung — die gesamte
Prozesskette aus einer Hand. Sei es bei der Entwicklung,
der Optimierung oder der reinen Produktion eines AM-
Teiles. promod - Erfahrung, die sich auszahit.

www.promod-technologie.de

Prototypen & Kleinserier
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U R[EINJA[,
GUIDELINE FUR

EIN POST-PROCESSING-
KONFORMES DESIGN

Beider Industrialisierung des metallischen 3D-Drucks ist das Post-Processing nach wie vor eine der gré3ten Heraus-
forderungen. Die derzeit zumeist eingesetzten, manuellen mechanischen Methoden sind hinsichtlich Quali-
tatssicherung und Skalierbarkeit nicht grof3serientauglich, Hinterschnitte komplexer Bauteile oder Innenraume
kdnnen nur durch nasschemische-elektrochemische Verfahren behandelt werden. Ausgehend von einem CAD
File wird bei der Transformation in ein Druckfile das Post-Processing nur in den seltensten Fallen berlUcksichtigt.

Von W. Hansal und M. Pfaffenender-Kmen

m all diese Unsicherheiten zu beseitigen,
hat ein schwedisches Industriekonsortium
aus Partnern wie GKN Aerospace Sweden,
Valmet, Sandvik Machining Solutions und
SAAB Aeronautics ein weitgreifendes For-
schungsprojekt gestartet. Unter der Koordination der Mid-
Sweden University wurde das Projekt AMPeRE (Industra-
lization of Additive Manufacturing, through multi-purpose
post-PRocEssing) gestartet. Der Fokus dieses Projekts liegt
einzig auf der Moglichkeit, Aspekte der Nachbearbeitung
bereits beim Design der Teile zu berticksichtigen. Das
Projekt wurde 2018 gestartet und lauft noch bis 2021.
Aufgrund der guten Skalierbarkeit, der Vollautomatisie-
rung und exzellenten Reproduzierbarkeit der Ergebnisse
wird zur Nachbearbeitung in dieser Studie Hirtisieren®

verwendet und in Relation zur klassischen maschinellen
Nachbearbeitung gesetzt. Die Nachbearbeitung wird auch
in Korrelation mit den Druckparametern gesetzt. Im Fokus
steht die Industrialisierung, womit auch Aspekte wie die
Durchlaufzeit, Bauteilkosten und die Automatisierbarkeit
wesentlich sind.

Eine groBe Zahl an Testkorpern wurde additiv gefertigt,
mittels Hirtisieren® behandelt und ausgewertet. Dabei zeig-
te sich, dass Supportstrukturen (laserbasierter 3D-Druck),
sowie Ableitfahnen und Sinterkuchen (elektronenstrahl-
basierter 3D-Druck) auch in inneren, schwer zuganglichen
Bereichen zuverldssig entfernt wurden (siehe Abbildung 1).
Diese Strukturen l6sen sich im Prozessmedium, welches in
fein justierten Zyklen vollautomatisch regeneriert wird.
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Die Oberflache wird von Pulverresten und Agglomeraten

gereinigt als auch eingeebnet. Zuvor graue oder schwarze
Oberflachen weisen nach dem Post-Processing einen me-
tallischen Glanz auf, gleichzeitig werden Oberflichentextu-
ren, Schriftziige und Kantenradien erhalten.

_ Gefligestruktur bleibt erhalten

Umfangreiche Untersuchungen beschaftigten sich mit der
Gefligestruktur der Bauteile. Diese blieb unverandert, auch
die mechanischen Eigenschaften blieben erhalten. Dies
ist eine kritische Voraussetzung zur Sicherstellung gleich-
bleibender Qualitat und der Vorhersagbarkeit der Eigen-
schaften der finalen Bauteile. Es wurde rasch klar, dass die
einzelnen Prozessschritte gut abgestimmt ineinandergrei-
fen miissen. Da Post-Processing in der Regel abtragende
Verfahren beinhaltet, muss ein entsprechendes AufmaR
beim Design beriicksichtigt werden. Zur Behandlung von
Innenrdaumen miissen diese Oberflachen fiir die fliissigen
Prozessmedien zuganglich sein.

Auf Basis der Erkenntnisse des AMPeRE-Projekts wurde

eine Design-for-Post-Processing-Guideline erstellt:

» 1. Bauteilgeometrie: Es miissen alle Oberflachen, welche
behandelt werden sollen, fiir das fliissige Prozessmedium
erreichbar sein. Es muss ein entsprechendes AufmaR be-
riicksichtigt werden, welches je nach Bauteilgeometrie
zwischen 100 ym und 500 pm liegt.

» 2. Stutzstrukturen sollten die Flussrichtung des Prozess-
mediums beriicksichtigen, sodass gestiitzte Bereiche

www.additive-fertigung.at

immer durchflutbar bleiben. Auch eine grofmaschige
Perforation der Stiitzstrukturen ist von Vorteil. Die Wan-
de der Supports sollten diinn gehalten werden mit einer
moglichst punktformigen Anbindung ans Bauteil.

4

3. Druckparameter: Die Hatching-Distanz sollte nicht zu
klein sein. Aullerdem diirfen keine Defekte im Kontur/
Hatching-Ubergang vorliegen. Poren an dieser Stelle
konnten wahrend der chemisch-elektrochemischen Be-
arbeitung freigelegt werden.

4. Pulverriickstdnde: Zur effizienten Nachbearbeitung
sollten alle Bereiche des Bauteils grob entpulvert sein.
Gleiches gilt fiir Sinterkuchen, die Durchgange blockie-
ren. Zu dicke Oxidschichten, durch Warmebehandlung
bei mangelhafter Schutzgasatmosphare, verlingern die
Bearbeitungszeit beim Post-Processing und erhéhen so-
mit die Teilekosten.

_Vorausschauendes Arbeiten gefragt

Zusammenfassend kommt die Studie zum Schluss, dass fiir
eine effiziente Prozesskette die Anforderungen des Post-
Processing schon beim Design berticksichtigt werden miis-
sen. Dadurch kann bei Beibehaltung der Designfreiheit ein
industrietauglicher, effizienter Gesamtprozess geschaffen
werden. Bei einer gut abgestimmten Nachbearbeitung, wie
dem in dieser Studie nach Priifung zum Einsatz kommen-
den Hirtisieren®, bleiben mechanische und physikalische
Eigenschaften sowie das Materialgefiige erhalten.

www.rena.at
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Abbildung 1:
Endoskopische
Aufnahmen des
schwer zugang-
lichen Innen-
bereichs eines
Testbauteils mit
Stutzstrukturen
vor (links) und
nach (rechts) dem
Hirtisieren®

Abbildung 2:

Elektronen-
mikroskopische

Aufnahme einer
Oberflache vor

(links) und nach
(rechts) dem
Hirtisieren®.
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WLS 3232

DIE NEUE GENERATION:

WLS 3232
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* Infrarotheizung bis 250°C ,

* Wassergekiihlter 3-Achsenscanner WE | R ATHE R

° Leistungsstarker 100-Watt-Laser MASCHINENBAU 3D LASER-SINTERING

Weirather Maschinenbau 3D Laser-Sintering ® Mihlbachweg 24 ¢ A-6604 Héfen bei Reutte

Tel. +43 (0)5672 63213 ® Fax +43 (0)5672 63213-25 e info@weirather.com ® www.weirather.com




INDUSTRIE

Mehr Flexibilitat fur Ihre additive Fertigung! Unsere beiden freeformer bieten

lhnen alles fur die industrielle Herstellung hochwertiger Einzelteile und Kleinserien:
unterschiedliche BauraumgréBen, zwei oder drei Austragseinheiten, eine Vielfalt
qualifizierter Originalkunststoffe. Auch fur belastbare und gleichzeitig komplexe
Hart-Weich-Verbindungen. Alles geht mit unserem offenen System!
www.arburg.com

FREIE MATERIALWAHL
MECHANISCHE FESTIGKEIT
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