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WERKZEUGE AUS
DEM DRUCKER

Poppelmann K-Tech
zeigt auf der Kunst-
stofftechnikmesse
Fakuma in Friedrichs-
hafen einen weiteren
Weg, mittels 3D-Druck
schneller und individu-
ell zum funktionsfahi-
gen Musterteil zu
kommen. Der Clou:
nicht das Bauteil
selbst, sondern das
Werkzeug dafir zu
drucken.
maschinenmarkt.de
Suche ,,43641094"
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Laser trifft Pulver: die
Herstellung metal-
lischer Werkstiicke
durch Laserschmel-

FERTIGEN VON PROTOTYPEN
MIT DEM LASERSCHMELZEN

3D-Druck soll die Fertigung in vielen Branchen revolutionieren. Der
Pumpenhersteller KSB hat bereits seit einigen Jahren Erfahrung mit
den Potenzialen dieser Technik, sieht im Verfahren des
Laserschmelzens aber eher eine Erganzung als eine Revolution.

Peter Koch

ie Zukunft der Fertigung soll in Pegnitz liegen.
Seit einigen Jahren untersucht KSB hier die
Chancen des 3D-Drucks. Der Pumpenhersteller
mit Sitz im pfélzischen Frankenthal verfiigt seit
Ende 2014 in seinem Werk tiber zwei Laser-
schmelzanlagen. Ziel der Anlagen ist es, geeignete
metallische Bauteile kiinftig direkt aus dem CAD-Da-
tenmodell heraus mit dem Laser aufzubauen. Die
Testphase lauft laut Unternehmen bisher erfolgreich:
Erste Laufrad-Prototypen haben schon den Weg in
konkrete Entwicklungsprojekte genommen.

Peter Koch ist freier Journalist und Griinder der Agentur Publikomm,
63457 Hanau, Tel. (0 61 81) 9 88-10 45, kontakt@publikomm.de

Das Verfahren birgt einige Vorteile: Die Gestal-
tungsfreiheit in der Geometrie sowie die Verfiigbarkeit
von Produkten an jedem Ort zu jeder Zeit ermogli-
chen ein véllig neues Denken in der Entwicklung, der
Fertigung und der Logistik. Die energetischen und
umweltrelevanten Nachteile des GiefSens samt For-
menbau sowie des Zerspanens mit seinen belasten-
den Abfillen entfallen beim Laserschmelzen kom-
plett. Dazu zeichnet sich das Verfahren durch einen
hocheffizienten Energie- und Materialeinsatz aus, da
nur das fiir den Aufbau eines Produktes benétigte
Material thermisch behandelt und verbraucht wird.

Aufwendige Vorarbeiten wie der Formenbau, das
Fiigen, Schweiflen, Frasen oder Bohren von Werkstof-
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3D-DRUCK

fen waren damit obsolet. Sofern CAD-Daten vorliegen,
kénnen Bauteile von heute auf morgen hergestellt
werden.

RAPID MANUFACTURING: VOM CAD-DATENMODELL
ZUM FERTIGEN PRODUKT

Das Team von Dr. Alexander Béhm - Leiter Labor und
Werkstofftechnik bei KSB - ist mit den Untersuchun-
gen betraut. Die beiden Anlagen arbeiten mit einem
bis zu 400 W starken Laser.

In dem rund 250 mm x 250 mm grofSen Produkti-
onsraum der gréferen KSB-Anlage herrscht wiahrend
der gesamten Produktion Inertgasatmosphére, meist
mit Argon oder Stickstoff. So lasst sich sicherstellen,
dass die mechanischen Eigenschaften des generativ
hergestellten Bauteils weitgehend denen des Grund-
werkstoffs entsprechen. AufSerdem werden so oxida-
tionsempfindliche Werkstoffe beim Umschmelzen
geschiitzt. Die fiir das selektive Laserschmelzen ver-
wendeten Werkstoffe sind in der Regel Serienwerk-
stoffe, die keine Bindemittel enthalten.

Der 3D-Druck selbst verlauft absolut gerduschlos
und nach immer gleichem Muster: Ein beweglicher
Metallarm verteilt eine hauchdiinne Lage mikrome-
terfeinen Metallpulvers iiber eine breite Gummilippe
auf einer Metallplatte. Die Zusammensetzung des
Pulvers ist identisch mit der des Endproduktes. An-
schliefSend schiefst ein unsichtbarer Laserstrahl blitz-
schnell in einem bizarren Muster iiber die Fldche.
Lediglich die kurz aufflackernden Schmelzfeuer zei-
gen die jeweilige Laserposition. Lage fiir Lage baut
sich so ein Metallkérper auf, dessen Daten zuvor di-
rekt aus dem CAD von der Laserschmelzanlage ein-
gelesen wurden.

Die neue Technologie des Laserschmelzens birgt
viele Vorteile. So entfallen etwa gegentiber den kon-
ventionellen Techniken GiefSen und Schmieden Werk-
zeuge wie Gussformen oder Gesenke.

Dr. Alexander Bohm, Leiter Labor und Werkstofftechnik

bei KSB: .Wenn existierende Bauteile neu berechnet und
verfahrensgerecht ausgelegt werden, sind beim Laser-
schmelzen Materialeinsparungen von 50 bis 70 % mdglich.”
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Eine der beiden Laser-
schmelzanlagen im Werk-
stofflabor des KSB-Werks
in Pegnitz.
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Zudem l6sen sich die Nachteile konventioneller
Gusstechnik oder der Zerspanung im 3D-Druck auf:
komplexe Koérper, filigrane Elemente, Hinterschnitte
oder hauchdiinne Kanéle im Bauteilinneren sind be-
reits ab Stiickzahl eins schnell und wirtschaftlich
herstellbar. Der Konstrukteur hat beim Verfahren
auflerdem die maximale Gestaltungsfreiheit.

Das Verfahren ermdglicht es, Bauteile mit innen
liegender Geometrie, Hohlraumen sowie offen-poro-
sen Strukturen zu fertigen. So lassen sich Leichtbau-
teile bei gleichzeitigem Erhalt der mechanischen
Kennwerte erzeugen. Eventuell erforderliche Stiitz-
konstruktionen werden direkt im Verfahren ausgebil-
det und anschlieflend wieder entfernt. Die konstruk-
tive Freiheit, um etwa zusétzliche Funktionen im
Bauteildesign zu integrieren, scheint grenzenlos.

Alexander B6hm erwartet daher grofSe Innovati-
onsspriinge, wenn Entwicklungsingenieure und Kon-
strukteure ihrer Innovationskraft freien Lauf lassen
kénnen. Das kdnnen neuartige Laufrdder sein, die
tiber zusétzliche Funktionalitdten verfiigen, oder auch
stromungstechnisch optimierte Strukturen auf der
Bauteiloberflidche, um die Leistung zu optimieren
oder das Abrasionsverhalten zu verbessern. Hier miis-
sen die kommenden Jahre zeigen, ob und in welchem
Umfang revolutionére Spriinge realisiert werden kén-
nen.

KSB SIEHT GROSSE POTENZIALE

FUR DIE FERTIGUNG

Bei der KSB AG hat man grofde Erwartungen an das
Potenzial des 3D-Drucks. Laut Alexander Béhm ha-
ben interne Berechnungen ergeben, dass Materialein-
sparungen von 50 bis 70 % mdoglich sind, wenn exis-
tierende Bauteile neu berechnet, neu designt und
verfahrensgerecht ausgelegt werden. Das liegt zum
einen daran, dass kein Abfall im 3D-Druck entsteht
und tiberschiissiges Pulver komplett wiederverwendet
werden kann, zum anderen natiirlich daran, dass alle
kostenintensiven Arbeitsschritte beim Zerspanen
oder Gieflen wie die mechanische Bearbeitung, der

MM MASCHINENMARKT KW42 2015



Pumpen 3D-DRUCK

Formenbau oder das Abgiefien entfallen. Weil die
aufgewendete Energie ausschliefSlich in den Aufbau
des Produkts fliefst, sieht auch die Energiebilanz er-
heblich effizienter aus als bei den konventionellen
Verfahren.

Doch bevor das Verfahren im téglichen Produkti-
onsablauf eingesetzt werden kann, miissen die Eigen-
schaften der hergestellten Bauteile noch genauer er-
forscht werden.

Zurzeit steht beispielsweise die Sammlung von
Stoffdaten im Vordergrund. Bevor Bauteile aus dem
3D-Druck in konkrete Anwendungen gehen kénnen,
muss deren normgerechtes Verhalten sichergestellt
sein. Nicht zuletzt auch, um die erforderlichen Zulas-
sungen und Zertifizierungen zu erhalten. Wie sich
gezeigt hat, erzeugt der schichtweise Aufbau der Me-
tallkérper andere Materialzustinde als die fiir Guss-
werkstoffe bekannten. Ein Effekt, der auf die hohe
Energiedichte des Laserstrahls zuriickgeht. Die se-
kundenschnelle Aufheizung und anschliefiende ra-
sche Abkiihlung erzeugt thermischen Stress, der ten-
denziell zu einer héheren Festigkeit fiihrt. Daher
werden derzeit die mechanischen, physikalischen und
chemischen Eigenschaften der gingigsten Pumpen-
metalle intensiv untersucht, um die Erfiillung der
geltenden Normen und Regeln zu dokumentieren.

DIE GRENZEN DES VERFAHRENS

Doch das Laserschmelzen ist bislang noch kein All-
heilmittel fiir alle Probleme in der Fertigung. Auch
dieses Verfahren hat — zumindest bislang noch - sei-
ne Grenzen. Technologisch und wirtschaftlich liegen
diese derzeit hauptséchlich in der realisierbaren Bau-
teilgrofSe und Fertigungsgeschwindigkeit. Selbst die
weltweit grofSten Laserschmelzanlagen kénnen heu-
te nur einen Produktionsraum von maximal 800 mm
x 500 mm bieten. Damit ist der Zugang zu gréfleren
Bauteilen vorldufig noch verwehrt.

Es bleibt abzuwarten, ob die Herstellung grofSer
und massereicher Konstruktionen wirtschaftlich
iiberhaupt sinnvoll ist. Letztlich kostet das Bauprin-

Wirtschaftliche Herstellung schon ab Losgréf3e eins:
Verteilergehduse fir die externe Pumpenkihlung vor dem
Einbau ...
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Ganz gleich, in welcher Branche |hr Unternehmen aktiv ist —
ALMIG hat die richtige Losung fiir Sie.

VVom Kolben- his zum Turbokompressor. Von klein bis groR3.
Von élgeschmiert bis 100% olfrei.

Immer genau passend fiir Ihren Bedarf.

Entdecken Sie die neue Kompressoren-Generation von ALMIG.
Es lohnt sich.

ALMiG Kompressoren GmbH-Adolf-Ehmann-Strale 2
73257 Kongen-Tel. Vertrieb: +49 (0)7024 9614-240

E-Mail Vertrieb: sales@almig.de -www.almig.de

ALIMiG

Compressor Sl_Jstems
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...und in eingebau-
tem Zustand an einer
Spaltrohrmotorpumpe.
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zip, hauchdiinne Lagen zu schichten, viel Zeit, wenn
es darum geht, massive Baukérper aufzubauen. Trotz-
dem kann sich selbst in solchen Féllen der 3D-Druck
lohnen, wenn benétigte Bauteile nicht oder nicht
mehr zugénglich sind oder Prototypen fiir die Ent-
wicklung benétigt werden. Das geschieht bereits in
anderen Anwendungen sehr erfolgreich. In der Medi-
zintechnik ist das zum Beispiel bei der Herstellung
von Zahnersatz der Fall: Hier lassen sich mehrere
individuelle Briicken oder Kronen in einem einzigen
Arbeitsschritt iiberaus wirtschaftlich und hochprazi-
se herstellen. Insofern hangt die Bandbreite der Um-
setzung der 3D-Technologie sehr stark vom Bauteil
selbst ab.

Bei den Frankenthalern sieht man keine Konkur-
renz zwischen dem 3D-Druck und den klassischen
Methoden der GiefStechnik oder der Zerspanung.
Vielmehr geht es dem Pumpenhersteller darum, die
Vorteile des neuartigen Produktionsverfahrens als
wichtigen Schritt in Richtung Industrie 4.0 zu nutzen
und die Potenziale in der Entwicklung und Fertigung
auszuschopfen.

Doch dabei scheint klar, dass grofie Bauteile mit
sehr hohen Stiickzahlen wohl auf lange Sicht nicht
iiber den 3D-Druck wirtschaftlich herstellbar sein
werden. Bei kleinen oder individuell abweichenden
Bauteilen hingegen ist das Verfahren immer dann
attraktiv, wenn eine gro8ere Stiickzahl in einem ein-
zigen Prozessschritt hergestellt werden soll. Der
3D-Druck ist so eher Ergdnzung als Revolution.

BAUTEIL-VERFUGBARKEIT ANDERT SICH

Eine der spannendsten Fragen wird trotzdem sein,
welche Innovationen in Zukunft konkret aus den ge-
wonnen Freiheiten im 3D-Druckverfahren hervorge-
hen werden.

Ein Vorteil liegt bei alledem auf der Hand: Das Ra-
pid Manufacturing wird auf jeden Fall die zeitliche
und lokale Verfiigbarkeit von Bauteilen verdndern:
Denn liegen CAD-Daten erst einmal vor, dann sind
diese auf digitalem Weg auch blitzschnell an jedem

Pumpen

Ort der Welt verfiigbar und ermoglichen dort die Her-
stellung verschiedenster Produkte. Uberspitzt formu-
liert: Kiinftig braucht man Materie nicht mehr zu
bewegen, sondern kann sie vor Ort in Form bringen.
Bereits in den siebziger Jahren malten Visionére ein
solches Bild von der Zukunft. ,Scotty, beam me up!",
lautete der Befehl, der die Grenzen fiir Menschen und
Materie aufhob. Vom Traum, selbst zeitlos zu reisen,
sind wir Menschen zwar noch weit entfernt, doch
riickt diese Utopie zumindest in der industriellen Fer-
tigung einen Schritt ndher. Komponenten und Bau-
teile sind durch das Rapid Manufacturing bereits auf
dem Weg in die Zukunft. (MM |

72N BETRIEBSTECHNIK IN KURZE

DURCHATMEN IN DER
LACKIERKABINE

3M reformiert seine Aircare-Druckluftfiltersyste-
me. Die Einheiten konnen an der Wand einer La-
ckierkabine montiert werden und zeichnen sich vor
allem durch eine hohere Luftdurchlassmenge aus.
maschinenmarkt.de Suche , 43641228

GERINGER PLATZBEDARF BEI
HOHER LEISTUNG
-, T R BBA stellt mit der
. ' BA30OE eine neue
12-Zoll-Entwasserungs-
und Abwasserpumpe vor.
Bei der Entwicklung
konnte der Platzbedarf
deutlich minimiert wer-
den. Mit einer Lange und
Breite von circa 3 m x 1 m ist die BA30OE nun das
kompakteste Pumpenaggregat seiner Klasse.
maschinenmarkt.de Suche ,43641786"

PUMPE FURS WERKZEUGFACH

Der Pumpenhersteller Tsurumi hat sein Lieferpro-
gramm nach unten abgerundet. Das neue Modell
Family 12 ist die kleinste Pumpe im Sortiment und
als .Immer-dabei-Wasserpumpe” fir Bau und
Handwerk gedacht. Die Family 12 misst 224 mm in
der Hohe und 157 mm im Durchmesser.
maschinenmarkt.de Suche , 43555432

VDMA ARMATUREN WAHLT
NEUEN VORSTAND

Im Rahmen der Mitglie-
derversammlung des
VDMA-Fachverbandes
Armaturen wurden am
10. September 2015
Rupprecht Kemper, Geb.
Kemper GmbH & Co. KG,
zum Vorsitzenden des
Fachverbandes und Dr.
Achim Trasser, Sempell GmbH, zu dessen Stellver-
treter gewahlt. Zudem konstituierten sich die
Fachgruppenvorsténde neu.

maschinenmarkt.de Suche ,43641485"
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