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Additive Fertigung

Mit modernen additiven Fertigungsmethoden entwickelt
und fertigt das Fraunhofer-Zentrum HTL kundenspezifische
Bauteile und Prototypen. Dabei zielt es nicht nur auf die
schnelle und kostengunstige Herstellung, sondern auch auf
die ErschlieBung neuer Konstruktionsmoglichkeiten und
Designprinzipien in der Fertigung von keramischen, metall-
keramischen und metallischen Komponenten ab.

Mithilfe von additiven Fertigungsmethoden lassen sich mit
geringem Aufwand filigrane und komplexe Bauteile aus einem
Stlick erzeugen. Je nach Druckverfahren konnen auf diese
Weise aufwandige Nachbearbeitungsschritte minimiert oder
ganzlich vermieden werden. Ferner kénnen je nach Platzbe-
darf mehrere auch verschiedenartige Teile simultan gefertigt
werden. Somit kénnen hohe Formwerkzeugkosten eingespart
und Entwicklungszyklen wesentlich verkirzt werden.

Technische Daten CeraFab 7500

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

Bauraum (X,Y,Z): 76 x 43 x 150 mm
Baugeschwindigkeit: 1 - 3 mm pro Stunde

Verfligbare Materialien

Oxidkeramiken (AL O,, 3Y-ZrO,, Mullit etc.)
Nichtoxidkeramiken (SiAION)
Glas und Glaskeramiken

Weitere Materialien auf Anfrage

Fr die additive Fertigung stehen am HTL zwei verschieden-
artige, komplementare Verfahren zur Verfligung, welche

die Herstellung von technischer Keramik sowie von pordsen
keramischen und dichten metallischen oder metallisch-kera-
mischen Bauteilen ermdglichen. Optional kdnnen mit einem
Polymerdrucker vorab Demonstratorbauteile in Kunststoff zur
Probe gedruckt werden.

Schlickerbasierter 3D-Druck

Bauteile aus technischer Keramik werden schichtweise mittels
badbasierter Photopolymerisation (VPP) erzeugt. Hierbei wird
eine keramische Suspension, die keramische Partikel und
einen photosensitiven Binder beinhaltet, Gber eine Belich-
tungsmaske durch Strahlung im sichtbaren Bereich vernetzt.
Die somit auf einer Tragerplattform erzeugten Grinkorper

Technische Daten M-Flex

Laterale Auflésung: 64 pm

Schichtdicke: 50 - 100 pm

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

Verfligbare Materialien

® Aluminiumoxid (optional mit Glas infiltrierbar)
m Siliziumcarbid (optional mit Si infiltrierbar)

werden anschlieBend losgeldst, gereinigt, durch einen War-
mebehandlungsschritt entbindert und zur fertigen Keramik
gesintert.

Binder Jetting

Beim Binder-Jetting-Verfahren werden die Bauteile schicht-
weise durch das gezielte Aufdrucken eines flissigen Binders
auf ein Pulverbett generiert. Die Komponenten werden
danach im Ofen gehartet und von nicht bedrucktem Pulver
befreit, das aufgereinigt und wiederverwendet werden
kann. Die Druckteile sind nach der Hartung porés. Nach der
abschlieBenden Warmebehandlung werden sie entbindert
und gesintert und kdnnen bei Bedarf durch eine Schmelz-
infiltration nachverdichtet werden. Durch die Kombination
des Pulverbettverfahrens mit einem Inkjet-Druckkopf und
verschiedenen BinderflUssigkeiten und Infiltrationsmateria-
lien lassen sich komplexe Prototypen und Kleinserien in
einer enormen Bandbreite an keramischen Werkstoffen

bis hin zu Metall-Keramik-Kompositen additiv fertigen.



