Moglichkeiten und Grenzen der Machbarkeit
des 3D-Drucks mit Lichttechnologie
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Uberblick

Was ist Additive Manufacturing (AM)?

Nach der Terminologienorm DIN EN ISO/ASTM 52900 handelt

es sich beieinemAM-Ver f ahren um einen " Pr
Verbinden von Material Bauteile aus 3-D- Modelldaten, im

Gegensatz zu subtraktiven und umformenden

Fertigungsmethoden, tblicherweise Schicht fir Schicht,
herstellt;

Gelegentlich finden sich auch noch Bezeichnungen wie
“"generative Fertigung;, “Schichtt
“"Schichtbauprinzip;

Source: https.//www.beuth.de/de/themenseiten/additive -fertigungsverfahren

Source: https.//unsplash.comy/photos/magrc9Rm/PgU



Uberblick

Pre-Prozess In-Prozess Post-Prozess

CAD Geometrie
Nachbehandlung

Bauprozess Nachbearbeiten
Entnehmen Reinigen

Simulation
Datentransfer
Positionieren

. Zusammenbauen
Slicen

Maschinen Setup

Applikation

Fertiges Bautell
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Uberblick

ADDITIVE MANUFACTURING FOR METAL ADDITIVE MANUFACTURING FOR OTHER MATERIALS

“nach DIN EN ISOVASTM Terminologie *nach DIN EN ISO/ASTM Terminolagie / accordlir !
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Source: https://formnext.mesago.com/frankfurt/en/themes -events/am -field- guide/downloads.html
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Uberblick

ADDITIVE MANUFACTURING FOR POLYMER

*nach DIN EN ISOVASTM Terminologie /
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Multi Jet Fusion Selective Laser Fused Deposition Arburg Plastic Material Jetting Stereo Lithography
Sintering Modeling Freeforming
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Source: https://[formnext.mesago.com/frankfurt/en/themes -events/am -field- guide/downloads.html
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Wohin geht die
Relse?

Was wollen wir?

ARapid prototyping
AProduktion von Kleinserien
AI\/I(‘ngichkeiten des 3D -Drucks nutzen

AGrc'j ere Gestaltungsfreiheit




Technologie
Uberblick

Source: https.//www.innovatiq.com/produkte/3d -drucker/liq-320/

MJF

Multi Jet Fusion

APF
Arburg Plastic
Freeforming
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ATechnoIogie: LAMVY Layer Additive Manufacturing
AZ Komponenten Silikon liegt im flissigen Zustand vor
AVernetzung mittels Hochtemperatur - Halogenlampe
APrézision Dusenspitzenprinzip

A‘SmartCoIouring

Nachteil:

ANiederhoIgenauigkeit: +/- 0,2 mm

A‘Schichtdicke (min): 0,22V 0,9 mm

TOOLING AT [[S BEST -/



Technologie
Uberblick

ACEOSD

ATechnoIogie: Drop-on-demand, DoD

ACEOQO Druckservice wurde zum Ende des
Jahres 2021 eingestellt.

DOD

Drop on Demand




Silicone 3D Printing Suite
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Direct Light Process

DLP
Printed Part

Supports

DLP

Direct Light Processing

Resin

Build Platform

Projector
e o Mirror
Light
e o e Resin Tank
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Fakten

BAUPLATTE SCHICHTSTARKE QUALITAT GESCHWINDIGKEIT MATERIALIEN FARBEN
130 x 70 x 100 100 [pum] ISO DIN 2768 1 1v 2 min/ layer DLP 30 Gefarbt
[mm] Glatte Oberflache 40 Rot
50 Blau
Isotrope Eigenschaften 60 Schwarz
Shore-A oder

Transluzent
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Material

I U Vi P P
ISO 7619- 1 30 40 50 60
ISO 37 Type 4 49MPa 5S55MPa 7.3MPa 8.5 MPa

Elongation
1ISO 37 Type 4 1000% 650% 530% 360%

Tear Strength
ASTM D624 Type C 5.8 N/mm 10 N/mm 11 N/mm 17 N/mm

1ISO 10993-5:2009

Biological evaluation of medical device:
Test for in vitro cytotoxicity Passed Passed Passed Passed

ISO 10993-10:2010

Biological evaluation of medical device:
Test for irritation and skin sensitization [azE]=l0 Passed Passed Passed

Interne Tests der mechanischen als auch der Langzeit- Eigenschaften werden mit
weiterer laufenden Materialvielfalt evaluiert!

TOOLING AT IS BES | I



Design Guidelines u. Toleranzen

Overhangs are where the angle
between the tangent plane and the

Supported overhang Support structures build platiorm s less than 90° Unsupported overhang Tolerance Unsupported wall thickness

Build volume W* d=0.5mm
? |
. N, /

Y X
DIN ISO 2768-1 m Supported wall thickness

e Fillet Chamfer T DRy d=0.3 mm
: (supported overhang) (unsupported overhang) HO|e d|ameter
é EEH é d=0.5mm

Pro tip: Be mindful of the aspect ratio *
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Fertigung Belispiele

Was ist moglich?

AEinzerauteiIfertigung

AKIeine Losgrof3en herstellbar

ASkaIierbare Bautellgrof3en

AEinzigartige Gestaltung der Bauplatte




sterner>

Fertigung Belispiele

Was Ist moglich?

AGIeichzeitige Fertigung von unterschiedlichen
Silikonbauteilen auf einer Bauplatte

AFertigung komplexer Strukturen

AHoher Individualisierungsgrad

AWeitere Nachbehandlung wie Beschichtungen mit
der Firma Silcos




Post-Prozess
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Auswaschen von uberschissigen
Silikon

WASCHEN

Ofentrocknung flr das Beseltigen
der Waschsubstanz

TROCKNEN

Zusatzliches Nachvernetzen der
Bauteile

NACHBELICHTEN




