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Keramische Bauteile
aus dem Drucker

MATERIAL: Die Detmolder Stein-
bach AG druckt mittels Stereoli-
thographie keramische Bauteile
in hochster Prazision. Die
Herstellung ist unter Umstanden
gunstiger als per CNC-Schleifen -
und das ab Losgrofe 1.

auteile aus Hochleistungske-
ramiken kommen aufgrund
ihrer besonderen strukturel-
len und funktionellen Eigen-
schaften immer dann zum Einsatz, wenn
das Umfeld thermisch, mechanisch oder
chemisch besonders anspruchsvoll ist.
Noch werden die entsprechenden
Komponenten nur selten additiv gefer-
tigt. Aber die Bedeutung dieser Ferti-
gungsmethode wird aufgrund zahlrei-
cher positiver Faktoren wie Zeiterspar-
nis, Aufwandsminimierung sowie Kos-
tenreduktion in Zukunft deutlich stei-
gen. Hinzu komme die duerst positive
Umweltbilanz, meint Michael Stein-
bach, der bei der mittelstindischen
Steinbach AG aus Detmold in Ostwestfa-
len den Geschiftsbereich Technical Ce-

ramics leitet. An-

fang 2016 wurde —
der Geschiftsbe-

reich unter der Leitung von Steinbach
durch die Anschaffung von 3-D-Dru-
ckern sowie modernsten Brennofen dy-
namisch erweitert und die Produktlinie
»Form Ceram*“ eingefiihrt.

—

BAUTEILE WERDEN
AUS DEM SCHLICKER GEZOGEN

Steinbach nutzt fiir die additive Herstel-
lung der Keramikbauteile das LCM-Ver-
fahren. Das ,Lithography-based Cera-
mic Manufacturing” ist laut Steinbach
ein revolutiondres Herstellungsverfah-
ren fiir keramische Werkstoffe. Als Aus-
gangsstoff dient eine Suspension beste-
hend aus keramischem Pulver und ei-
nem UV-Licht empfindlichen Monomer.
Fachleute sprechen vom ,Schlicker*.
Durch die UV-Belichtung findet die Po-
lymerisation statt und aus der fliissigen
Suspension wird ein Feststoff.

Vor dem Druck werden die CAD-Da-
ten in einzelne Schichten (Schichtstdrke
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25um) aufgeteilt. Die Bauplattform
taucht dann kopfiiber in den Schlicker
ein. Angeregt vom UV-Licht reagiert das
Photopolymer in der belichteten Schicht
und ldsst die gewiinschten Konturen
aushirten. Dieser Vorgang wird so oft
wiederholt, bis die Bauteilhohe erreicht
ist. ,AnschlieRend werden die Teile in ei-
nem speziellen Verfahren gereinigt*, so
Steinbach. ,Danach kommen sie in ei-
nen Entbinderungsofen. In einem ther-
mischen Verfahren wird der Polymer-
anteil im Bauteil entfernt, sodass im fi-
nalen Zustand ein hochreines Keramik-

bauteil entsteht — ohne jegliche Riick-
stdnde von Additiven. Nach der Entbin-
derung wird das Bauteil bei bis zu
1600 °C gesintert.”

Traditionell werden Keramikbauteile
mittels Trockenpressen, Spritzguss oder
Schleifen hergestellt und bearbeitet. Die
additive Herstellung technischer Kera-
mikteile bietet hier einige Vorteile, meint
Steinbach. ,Ein groRer Vorteil ist der
Wegfall der Werkzeugkosten. Diese ma-
chen gerade bei kleinen bis hin zu mitt-
leren Stiickzahlen einen erheblichen
Kostenaufwand aus. Wir kénnen somit
auch ein einziges Bauteil kostengiinstig
herstellen, was zuvor tiberhaupt nicht
wirtschaftlich gewesen wire. Das Ver-
fahren kann somit Prototypen mit fina-
len Eigenschaften herstellen, eignet sich
aber ebenso fiir kleine und mittlere Seri-
enfertigung. Wir in der Steinbach AG be-
schiftigen uns auch hauptsdchlich mit
der Serienproduktion.“

WANDSTARKE MUSS AKTUELL
NOCH UNTER 4 MM LIEGEN

Als keramische Materialien kommen bei
dem LCM-Verfahren von Steinbach ak-
tuell je nach Verwendungszweck Alumi-
niumoxid oder Zirkonoxid zum Einsatz.
Fiir letzteres Material steht ein Bauraum
von 56 mm x 31 mm x 110 mm zur Verfii-
gung, fiir Aluminiumoxid ist dieser et-
was grofer mit einer maximalen Bauho-
he von 117 mm. Aufgrund der notwendi-

IM METALL-LASERSCHMELZEN

gen Entbinderung, bei der die Polymer-
anteile aus dem Bauteil herausgebrannt
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fiir groRere Stiickzahlen

HOCHLEISTUNGSKERAMIKEN:
Michael Steinbach leitet den /
Geschdftsbereich Technical (] i
Ceramics bei der Steinbach AG | J a 6 \
aus Detmold in Ostwestfalen. 1 &
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KERAMIK AUS DEM DRUCKER:
Eine Oberflédchengiite von

Ra =0,4- 0,6 ist fiir 3-D-Druck-
verfahren einmalig. row: steinboch
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MATERIAL exklusiv

TECHNISCHE
KERAMIK

Als technische Keramik (auch
Funktions-, Struktur-, Indus-
trie- oder Hochleistungskera-
mik genannt) werden Werk-
stoffe bezeichnet, die in ihren
Eigenschaften auf technische
Anwendungen hin optimiert
wurden.

Sie unterscheiden sich von
den dekorativ eingesetzten
Keramiken durch die Reinheit
und die enger tolerierte
Korngrdfse (Kornband) ihrer
Ausgangsstoffe sowie oft
durch spezielle Brennverfah-
ren. In DIN VENV 12212 wird
Hochleistungskeramik  defi-
niert als , hochentwickelter,
hochleistungsféhiger kerami-
scher Werkstoff, der iberwie-
gend nichtmetallisch und
anorganisch ist, und (ber
bestimmte zweckmdpfige
Eigenschaften verfiigt.”
Insbesondere die hohe Hdirte,
die hohe Abrieb- und Ver-
schleifbestdndigkeit, die
besonderen Dichteeigen-
schaften, Korrosionsbestdn-
digkeit und die Hochtempe-
raturfestigkeit der Keramik
zeichnen den Werkstoff im
Vergleich zu Metall aus. Das
erdffnet vielfdltige technische
Anwendungsgebiete.
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werden, muss die Wandstarke kleiner als
4mm sein, erklart Steinbach. Aktuell
testet Steinbach aber einen neuen Schli-
cker aus Aluminiumoxid, der es erlaubt
eine dickere Wandstérke herzustellen.
Laut Steinbach ist das LCM-Verfahren
genauer als etwa das Lasersintern, mit
dem im Gegensatz zur LCM-Technolo-
gie grofere Bauteile
hergestellt ~werden
konnen. Die Genauig-
keit des Prozesses wird hauptsdchlich
durch die Schwindung beim Sinterpro-
zess beeinflusst. ,Die Schwindungspro-
zesse werden von uns bei der Herstel-
lung kontrolliert, sagt Steinbach. ,Die
Schwindung betrdgt +/-1% des Lén-
genmalfles, maximal aber +/-0,1 mm.
Mit einer Druckauflosung von je 40 pm
in der x- und y- sowie 25um in der
z-Achse resultieren Bauteile, die von den

konventionell hergestellten Teilen nicht
mehr zu unterscheiden sind.“

Er ist iiberzeugt, dass sich in Zukunft
die additiven Fertigungsverfahren mit
Keramik noch weiter durchsetzen wer-
den. ,Ich mochte hier beispielsweise
den Bereich der verschleiBBintensiven
Ersatzteile erwdhnen. Im Bereich des
Maschinenbaus sind sehr hdufig Metall
oder Kunststoffteile eingesetzt, die ho-
her Reibung oder Temperaturschwan-
kungen unterliegen.“ Dies fithre immer
wieder zu kiirzeren Standzeiten bei den
Anlagen. ,Keramikbauteile konnen da
Abhilfe schaffen, jedoch scheuen viele
die Investitionen in teure Werkzeuge —
und akzeptieren die Standzeiten. Der
Werkzeugbau lohnt oft erst ab mehre-
ren zehntausend Stiick. Hier kann nun
mit geringen Kosten ab Stiickzahl eins
entgegengewirkt werden.“ Durch die

niedrigen Stiickkosten konnten sich
ganz neue Einsatzgebiete fiir Keramik-
teile erdffnen. ,Die Konstrukteure ha-
ben nun wesentlich mehr Freiheiten
auch andere Werkstoffe einzusetzen, so-
mit entstehen bisher nicht vorhandene
Moglichkeiten in der Konstruktion®, so
Steinbach.

Um auch auf internationaler Ebene
Kunden schneller, kosteneffizienter und
individueller bedienen zu koénnen, ha-
ben die Detmolder ihre Kompetenzen
bei Keramik kiirzlich in der Protiq
GmbH gebiindelt. Fiir die additive Ferti-
gung hat Protiq, Mitglied der Phoenix-
Contact-Gruppe, ein Webportal fiir das
Hochladen und Konfigurieren von
3-D-Modellen entwickelt, tiber das an-
schliefend direkt die Bestellung und der
Druckauftrag ausgelost werden konnen.

Barbara Schulz/sta

Revolutionieren Sie lhren Fertigungsprozess mit

Digitaler Produktion

Bald verfiigbhar - 3D Systems Figure 4
Digitale Fertigungsplattform

Schnelle Produktion, verbesserte Betriebskosten,
voll skalierbare, additive Fertigungsplattform.
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Liefern Sie das erste Teil

Produzieren Sie 10.000 Teile noch
bevor ein Spritzgusswerkzeug

gebaut werden kann

als je zuvor in weniger als 92 Minuten
Um mehr Uber die revolutionare 3D Systems Figure 4 .;*Igh
digitale Produktionsplattform herauszufinden besuchen *f.ls-

Sie bitte www.3dsystems.com/figure4
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