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Ohne Finish geht’s nicht

Der 3D-Druck bietet fertigungstechnisch grofse Moglichkeiten, speziell bei klei-
nen LosgréfSen oder Rapid Prototyping. Aber der Einstieg in die industrielle Pro-
duktion verlangt ein moglichst automatisiertes Nachbearbeiten.
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nders als bei traditionell gefertigten Teilen startet Additi-
Aonal Manufacturing (AM) quasi auf Fingerdruck direkt

vom CAD ohne weitere Mitarbeiter oder teure Werkzeu-
ge. Komplexe Geometrien und komplizierte innere Passagen ma-
chen keine Probleme. Aber da der Aufbau schichtweise passiert,
ist die Oberflache gestuft, also rau.

Kunststoffe lassen sich zum Teil optisch schoner verarbeiten.
Hier gibt es flichig arbeitende Technologien wie HP Multi Jet
Fusion, die CLIP-Technologie (Continuous Liquid Interface Pro-
duction) und der PolyJet-3D-Druck von Stratasys. Anders beim
Metall-3D-Druck. ,,Die Qualitit der Oberflichen metallischer
AM-Bauteile ist vergleichbar mit Guss. Der Maschinenbau ist
hier die Nachbearbeitung gewohnt, stellt Rainer Gebhardt, Lei-
ter der Arbeitsgemeinschaft Additive Manufacturing im VDMA,
fest. Entsprechend stehen fiir das Finishing Verfahren wie Frisen,
Schleifen und Polieren, Sand- und Kugelstrahlen, Laserpolieren
etc. zur Verfigung.

Hermle setzt sein selbst entwickeltes MPA-(Metall Pulver
Auftrag)-Verfahren ein. ,,MPA ist eine Art thermisches Spritzen,
mit dem man den Aufbau massiver Koérper mit einem qualitativ
hochwertigen Gefiige erreicht®, berichtet Udo Hipp, Leiter Mar-
keting bei Hermle. Dabei werden Metallpartikel mittels iiberhitz-
ten Wasserdampfs mit mehrfacher Schallgeschwindigkeit auf ein
Substrat geschossen. Die Auftragseinheit ist in ein 5-Achs-Bear-
beitungszentrum integriert. Wahrend die Diise das Material
schichtweise auftrigt, bearbeitet anschlieffend das Bearbeitungs-
zentrum die Konturen des Bauteils.

Auch bei Joke sieht man den Trend zur Nachbearbeitung. ,,Ba-
sis unserer Losung ist das ENESKAmicro, ein Mikromotorsys-
tem mit einer Vielzahl von Motoren und Handstiicken. So kann
man oft auf Druckluft zu verzichten und mit den Werkzeugen
lassen sich die Arbeitsschritte — vom Frasen bis zur Hochglanz-
politur — bestens durchfiihren®, berichtet Jiirgen Meyer, Produkt-
manager bei Joke.

Nasschemisch entgraten

Bei der Firma Poligrat glittet man nasschemisch. ,,Ein Problem
bei AM-Teilen ist der Uberge;ng vom ehemals geschmolzenen
Metall innen nach aufSen zur einer mit Metallpulver durchsetzten
Oberflache mit anhaftendem Pulver. Dazu kommt, dass Legie-
rungen sich beim Aufschmelzen trennen konnen und die Oberfli-
che so zum kleinriumigen Mosaik mit wechselnden Materialei-
genschaften wird“, so Siegfried PiefSlinger-Schweiger, Geschiifts-
fithrer von Poligrat. Das nasschemische Verfahren trigt nicht so
viel ab wie mechanische, ist aber sanfter zu komplexen oder
diinnwandigen Teilen. Und bei inneren Hohlformen helfen nur
nasschemische Prozesse. Allerdings so glatt, wie mechanisch po-
liert, wird’s hier nie.

Die MMP-Technologie lie-
fert reproduzierbar hoch-
gldnzende Oberfldchen.
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Bei 3D-Druck mit Kunststoff
lassen sich schéne Oberfldi-
chen ohne Nachbearbei-
tung erzielen. - "

Bei First Surface setzt man die MMP-Technology (microma-
chining process) ein. ,,Der Prozess liefert reproduzierbar hoch
spiegelnde Oberflichen mit einer Rauhigkeit unter 0,015 pm
und das auch auf komplexesten Formen und bei Bauteilen aus
hirtesten Legierungen®, fasst Andreas Kindelbacher, GF von
First Surface, zusammen, einem Joint Venture zwischen BinC In-
dustries und EOS. Entwickelt wurde das Verfahren von BinC In-
dustries. Die Rauigkeit wird in mehreren aufeinander folgenden
Prozessstufen reduziert. Die Teile werden auf kundenspezifische
Vorrichtungen montiert und in ein Fluid mit ,,Mikrotools“ ge-
taucht, die nur einen spezifischen Bereich der Mikrorauigkeit
pro Stufe angreifen. Eine 3-achsige Beschleunigung sorgt fiir ei-
ne relative Bewegung zwischen Werkstiick und Mikrotools ohne
bevorzugte Bearbeitungsrichtung. Bedingt komplexe Kanile
konnen bearbeitet werden, nicht aber tiefe Bohrlocher.

Spriih-Prozess oder Chemikalienbad

Ein anderer Weg zu glatten Oberfliche ist das Beschichten.
Thaletec nutzt hier eine technische Emaillierung mit Namen
SiOCoat. ,,Die Auswahl der verfiigbaren Metall-Werkstoffe ist
derzeit auf rostfreie Stihle und Nickel-Basiswerkstoffe ausge-
richtet®, bemerkt Dr. Jiirgen Reinemuth, Geschiftsfiihrer von
Thaletec. Die Beschichtung wurde fiir AM-Teile aus rostfreien
Stihlen entwickelt. Sie verschmilzt bei bis zu 900 °C mit dem
Grundwerkstoff. Sie hat eine gute chemische Bestindigkeit ge-
gen Siuren und Laugen, isoliert thermisch und besitzt eine ho-
he Oberflichengiite. Dazu verbessert der Einbrennprozess das
Gefiige des AM-Bauteils. ,,Dabei ist die ,raue Oberfldche® eines
AM-Teils durchaus ideal fiir das Emaillieren. Ublicherweise
bereiten wir die Oberfliche aber mit Sandstrahlen auf, so Jiir-
gen Reinemuth. v

Ein junges Unternehmen in diesem Bereich ist PostProcess,
dessen Anlagen zur Nachbearbeitung von AM-Teilen aus Kunst-
stoff und Metall nur noch circa 20 % der Zeit brauchen vergli-
chen mit konventioneller Nachbearbeitung. Dazu gehért auch
die automatische Entfernung von Stiitzstrukturen. Auf Nachfra-
gen zum Prozess betont der Geschiftsfithrer von PostProcess
Jeff Mize: ,Hardware, Software und Chemie sind optimal aufei-
nander abgestimmt.“ Der Prozess liuft als Sprith-Prozess ab
oder im Chemikalien-Bad. Bei dem Unternehmen hélt man sich
mit der Beschreibung der Verfahren momentan zuriick, denn der
Patentprozess lauft noch.

Aber auch durch Modifikation des 3D-Drucks lasst sich die
Nachbearbeitung erleichtern. Desktop Metal kann mehrere
Materialien gleichzeitig beim Drucken verwenden. Das liefert
Stiitzstrukturen, die sich auch wihrend des Sinterns nicht mit
den Teilen verbinden und die sich einfach per Hand entfernen
lassen. =
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