Technische Daten CeraFab 7500

Laterale Auflésung: 40 pm (635 dpi)
Schichtdicke: 25 um

Bauraum (X,Y,2): 76 mm x 43 mm x 150 mm
Baugeschwindigkeit: 2,5 =10 mm pro Stunde

Verfligbare Materialien

. LithaLox HP 500 (AL,0,)
. LithaCon 3Y 610 purple (3Y-ZrO,)

Technische Daten M-Flex

Laterale Auflésung: 64 um

Schichtdicke: 100 um

Bauraum (X,Y,2): 400 mm x 250 mm x 250 mm
Baugeschwindigkeit: 3 - 12 mm pro Stunde

Verflighare Materialien

. Edelstahle 420 und 316 (optional mit Bronze infiltrierbar)
. Inconnel 625

. Eisen (optional mit Bronze infiltrierbar)

. Wolfram und Wolframcarbid

. weitere (z.B. keramische) Materialien auf Anfrage

Bitte sprechen Sie uns an:

Fraunhofer-Zentrum fiir Hochtemperatur-Leichtbau HTL
Gottlieb-Keim-StraBe 62
95448 Bayreuth

www.htl.fraunhofer.de

Joachim Vogt
Tel.: +49 921 78510-417
joachim.vogt@isc.fraunhofer.de

Tanja Martini
Tel.: +49 921 78510-444
tanja.martini@isc.fraunhofer.de

Das Fraunhofer HTL ist nach ISO 9001:2008 zertifiziert
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Mit modernen generativen Fertigungsmethoden entwickelt und
fertigt das Fraunhofer-Zentrum HTL kundenspezifische Bauteile
und Prototypen. Dabei zielt das HTL nicht nur auf die schnelle
und kostenglnstige Herstellung, sondern auch auf die Erschlie-
Bung neuer Konstruktionsmoglichkeiten und Designprinzipien
in der Fertigung von keramischen, metall-keramischen und
metallischen Komponenten ab.

Durch die Anwendung generativer Fertigungsmethoden ist es
maoglich, mit geringem Aufwand filigrane und komplexe Bauteile
aus einem Stlick zu erzeugen. Auf diese Weise kdnnen je nach
Druckverfahren aufwandige Nachbearbeitungsschritte minimiert
oder ganzlich vermieden werden. Ferner kdnnen je nach Platz-
bedarf mehrere auch verschiedenartige Teile simultan gefertigt
werden. Somit kdnnen hohe Formwerkzeugkosten eingespart,
und Entwicklungszyklen wesentlich verkirzt werden.

FUr die generative Fertigung stehen am HTL zwei verschieden-
artige, komplementare Verfahren zur Verfligung, welche die Her-
stellung von technischer Keramik sowie von pordsen keramischen
und dichten metallischen oder metallisch-keramischen Bauteilen
ermoglichen. Optional kénnen mit einem Polymerdrucker vorab
Demonstratorbauteile in Kunststoff zur Probe gedruckt werden.

Bauteile aus technischer Keramik werden mit einem CeraFab
7500 der Firma Lithoz GmbH gefertigt. Dieses Gerat erzeugt
das Bauteil schichtweise mittels Stereolithographie. Hierbei wird
ein Aluminiumoxid- oder ein Zirkonoxid-Schlicker, welcher einen
photo-sensitiven Binder beinhaltet, Gber eine Belichtungsmaske
durch Strahlung im sichtbaren Bereich vernetzt. Die somit auf ei-
ner Tragerplattform erzeugten Grinkdrper werden anschlieBend
losgeldst, gereinigt und durch einen Warmebehandlungsschritt
zur fertigen Keramik entbindert und gesintert.

Fur die Fertigung von metall-keramischen und metallischen
Bauteilen steht ein Pulverdrucker M-Flex der Firma ExOne zur
Verfligung. Mit diesem Gerat werden Bauteile schichtweise durch
das gezielte Aufdrucken eines Binders auf ein Pulverbett gene-
riert. Die Komponenten werden danach in einem Ofen gehartet
und von nicht bedrucktem Pulver befreit, welches aufgereinigt
und wieder verwendet werden kann. In einem abschlieBenden
Warmebehandlungsschritt werden die Bauteile entbindert

und gesintert und kénnen hierbei bei Bedarf mit einem Metall
infiltriert werden.

Das Fraunhofer-Zentrum HTL bietet ein umfassendes kunden-

und bauteilorientiertes Komplettpaket zur generativen Fertigung.
Das Angebotsspektrum reicht von der kundenorientierten
CAD-gestltzten Bauteilauslegung und Konstruktion Uber Mach-
barkeitsstudien und die Prototypen- und Kleinserienfertigung

bis hin zur Bauteilanalytik. Letztere beinhaltet u.a. Computer-
tomographie, thermooptische Messverfahren, Schliffbilder und
rasterelektronenmikroskopische Aufnahmen sowie mechanische
und mechanisch-thermische Prifverfahren.

. CAD-Modellerstellung und Konstruktion
. Machbarkeitsstudien
. Fertigung von Prototypen und Kleinserien
. Umfangreiche Materialauswahl:

- Kunststoff

- Metalle und Metall-Keramik
- Porése und dichte Keramik
. Umfassende Bauteilcharakterisierung:
- Bauteilgeometrie und Formtreue
- Thermische Eigenschaften und Prozessierung
- Mechanische und mechanisch-thermische Eigenschaften
- Schliffbilder



