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ADDITIVE MANUFACTURING -
EINE KURZE ERKLARUNG

WAS IST ADDITIVE
MANUFACTURING?

Additive Manufacturing - bekannt
als ,,3D-Druck” - ist eines der bahn-
brechendsten neuen Herstellungsver-
fahren unserer Zeit. Als Technologie-
konzern setzten wir diese neue Tech-
nologie selbstverstdndlich ein und
entwickeln sie mit unserem Know-
how weiter. Additive Manufacturing
erlaubt nicht nur die nahezu verlust-
freie Verarbeitung von hochwertigem
Material, sondern erzeugt zudem
hochbelastbare Bauteile, deren
komplexe Form und Struktur mit her-
kdmmlichen Verfahren nicht denkbar
sind. Die Produktion erfolgt direkt
auf Basis von digitalen Daten. Dabei
entstehen filigrane und gleichzeitig
hochfeste Teile wie etwa Radtréger
fur Elektro-Rennwagen oder Werk-
zeuge mit konturnaher Kidhlung im
Spritz- und Druckguss.

Eine Vielzahl an technischen
Lésungen sind von der Natur inspi-
riert: Wo die Natur kein Material
bendtigt, |dsst sie keines wachsen.
Durch Additive Manufacturing hat

man fast alle Moglichkeiten Formen
mit komplexen Geometrien wie Git-
terstrukturen oder bionischen Struk-
turen zu erstellen. Im Werkzeugbau
kann man z.B. groBe Werkzeuge mit
einem komplizierten Kihlsystem im
Inneren erstellen, das genau und
konturnah der Form folgt. Bisher
kamen Verfahren wie Drehen, Frd-
sen, Bohren oder Erodieren zum Ein-
satz: Sie tragen Material ab, und sind
durch die Verfahren beschré&nkt in
der Formgebung.

Additive Manufacturing nutzt
modernste Computer- und Laser-
technik, um feine Metallpulver zu
komplizierten und hochbelastbaren
Bauteilen zusammenzuschmelzen.
Ausgehend von dreidimensional
angelegten Computer-Konstrukti-
onsdaten ermoglicht Additive Manu-
facturing eine quasi verlustfreie Pro-
duktion.

Es fallen so gut wie keine Abfdlle an,
da kaum spanende Bearbeitung
notig ist. Das Uberschissige Pulver

wird gesiebt und wiederverwendet.
Additive Manufacturing revolutio-
niert nicht nur den Herstellungspro-
zess: Auch die Konstrukteure mis-
sen beim Design umdenken, um die
neuen Mdéglichkeiten in einem Bauteil
auch nutzbringend umsetzen zu kodn-
nen.

Vorteile des Verfahrens:

» Kirzere Entwicklungszeit
» Flexible Produktion, Design Freiheit

» Schnelle Umsetzung von
Designdnderungen

» Herstellung komplexer Geometrien,
wie Gitterstrukturen, bionische
Strukturen, pordse Strukturen, die
z.B. zur Entliiftung dienen kénnen

» Integration von neuen Funktionen

» Leichtbau

» Geringe Anzahl von Einzelkom-
ponenten/monolithisches Design

» Optimale Temperaturverteilung
und Strémungsverldufe bei Werk-
zeugen

» Trennen/Mischen von
Flussigkeiten/ Gasen

Digitaler 3D-Datensatz

Fachleute bei der Konstruktion
eines Bauteils und der Erstellung
des digitalen 3D-Datensatzes
fur die additive Fertigung




UNSERE VERFAHREN

LASERSTRAHLSCHMELZEN
IM PULVERBETT

Beim Laserstrahlschmelzen wird ein
Bauteil Schicht fir Schicht aus Metall-
pulver aufgebaut (Korndurchmesser
ca. 15 ym bis 55 pm):

1. Ein Laserstrahl schmilzt die oberste
Schicht eines Pulverbettes partiell auf,
sodass die Kontur des Bauteils entsteht.
Das Material erstarrt nach dem Auf-
schmelzen wieder und bildet eine feste
Lage.

2. Die Grundplatte senkt sich um eine
Schichtdicke (ca. 30 pm bis 50 um) ab
und es wird erneut Pulver aufgetragen.

3. Die Kontur wird wieder geschmolzen,
wobei sich die Pulverkdrner der neuen
Lage mit der erstarrten, darunterlie-
genden Lage verbinden und so ein
dichtes Bauteil entsteht.

Dies wiederholt sich so lange, bis das
Bauteil vollstdndig aufgebaut ist. Am
Endeistes von unverbrauchtem Pulver
umgeben. Das Pulver wird entfernt, ge-
siebtund wiederverwendet. Dieses Ver-
fahren wird flr besonders feine Struk-
turen und komplizierte Bauteile
verwendet, die mit anderen Technolo-
gien nicht produzierbar wéren. Aller-
dingsist die Produktionszeitim Vergleich
zu herkdmmlichen Verfahren ldnger.

LaserstrahlschweiBen im Pulverbett

DIRECT METAL DEPOSITION
(DMD)

Fir das DMD-Verfahren (Direct Metal
Deposition) wird Metallpulver (50 pm
bis 150 um) oder Draht in einen Laser-
strahl eingebracht, dort aufgeschmol-
zen und schichtweise aufgetragen. Die
Schichtdicken liegen bei bis zu 2 mm.
Das Verfahren eignet sich auch sehr
gut zur Reparatur komplexer und teu-
rer Bauteile, z. B. in der Luft- und Raum-
fahrt.

Beim DMD-Verfahren besteht die M6g-
lichkeit, durch den einfachen Wechsel
des Zufuhrtanks oder der Drahtspule,
Bauteile aus verschiedenen Pulverma-
terialien herzustellen (Multimaterial-
Bauteile). Je nach Anforderung kénnen
damit unterschiedliche Bereiche des-
selben Bauteils mit angepassten Ma-
terialeigenschaften versehen werden,
zum Beispiel mit verschleiBfesten Ober-
fldchen, zdhen Volumeneigenschaften
und korrosionsbestdndigen Kandlen.
Im Vergleich zum Laserstrahlschmelzen
im Pulverbettist das DMD-Verfahrenin
der Lage, bis zu 10-mal schneller zu
arbeiten und groéBere Bauteile zu er-
zeugen. Feinste Gitterstrukturen oder
Bauteildetails kdnnen mit diesem
Verfahren allerdings nicht umgesetzt
werden - das zeigt sich bereits bei dem
zum Einsatz kommenden metallischen

LaserauftragsschweiBen

Pulver, dessen ideale PartikelgroBe mit
50 pm bis 150 um mehr als drei Mal
groBer ist als beim Laserstrahl-
schmelzen.

In der Produktionspraxis kann das DMD-
Verfahren mit klassischen abtragenden
Prozessen wie Frdsen oder Drehen kom-
biniert werden. Sogenannte Hybridma-
schinen erlauben einerseits die Herstel-
lung komplexer Bauteile mithilfe von
Additive Manufacturing, kdnnen an-
dererseits im selben Setup aber auch
prdziseste Frdsauftrége dbernehmen.

ADDITIVE MANUFACTURING



ADDITIVE MANUFACTURING

PULVER

ENTWICKLUNG

Um unseren Kunden stets die bestm&g-
liche Losung bieten zu kdnnen, ent-
wickeln und optimieren wir kontinuierlich
Produkte und Prozesse.

Exzellent ausgebildete Fachleute aus
unserer F&E, sowie ein weltweites Netz-
werk bilden die Basis zu maBgeschnei-
derten Materialien fur die additive
Fertigung. Wir nutzen unser langjahriges
Werkstoff-Know-how und zahlreiche
Kooperationen mit nationalen und in-
ternationalen Universitdten und Fach-
hochschulen fir die stédndige Weiter-
entwicklung .

Deshalb setzen wir bei voestalpine im-
mer wieder neue MaBst&be, zur nach-
haltigen Zufriedenheit unserer Kunden,
nicht nur wéhrend der Entwicklung und
Implementierung, sondern auch im
tdglichen Geschdft.

Pulverpartikel unter dem REM (1.000x)

PRODUKTION

Die Herstellung erfolgt nach dem
neusten Stand der Technik. Vakuum-
induktionsschmelzen und Verdisung
unter Schutzgas sichern die hdchste
Produktqualitdt. Abhdngig von der
Stahlmarke, den Nickelbasislegie-
rungen und den kundenspezifischen
Anforderungen wird im Vakuum ge-
schmolzenes oder umgeschmolzenes
Rohmaterial eingesetzt. Dies gewdhr-
leistet hochste Qualitdtsstandards,
bietet Ihnen den Vorteil einer nach-
vollziehbaren Charge und minimiert
unerwlnschte Verunreinigungen. Ab-
h&ngig von den Anforderungen des
verwendeten AM-Verfahrens kdnnen
wir die geeigneten Partikelfraktionen
im Bereich von 15 pym bis 150 pm mit
gleichbleibender Analyse liefern.

Pulverpartikel unter dem REM (2.300x)

Pulverpartikel mit Poren,
Satelliten und Unreinheiten

Nahezu porenfreier Pulver-
partikel.

QUALIFIZIERUNG

Um lhnen konstant die héchste Qualitat
liefern zu kénnen unterlaufen die Pulver
einem fortlaufenden Qualitdtsprozess.
Es wird nicht nur die auf den Verdisungs-
prozess angepasste chemische Zusam-
mensetzung verwendet, sondern auch
eine thermogravimetrische Analyse
durchgefihrt. Bei der Pulvercharakteri-
sierung wird auch auf die Zusammenset-
zung der Partikelform (Sphdrizitdt, Lan-
gen- zu Breitenverhdltnis), die chemische
Zusammensetzung und die Pulvergro-
Benverteilung geachtet. Ein weiteres
Qualitdtsmerkmal ist die Morphologie
der verdisten Qualitéten. Die Form, so-
wie die innere und GuBere Struktur der
Partikel, stellt einen entscheidenden Fak-
tor dar. Durch die langjdhre Erfahrung
in der Pulvermetallurgie weisen die Pulver
keine Locher, Satelliten und Unreinheiten
auf. Dies ldsst sich leicht durch das ar-
chimedische Prinzip (mit Gas) oder das
Messen mit einem Camsizer oder Licht-
mikroskop/Rasterelektronenmikroskop
Uberprifen . Wenn das Pulver alle Test-
prozeduren durchlaufen und bestanden
hat, wird es unter Schutzathmosphdre
verpackt um eine perfekte Lagerféhigkeit
zu gewdhrleisten, ohne schddliche Ein-
flisse von Luftfeuchtigkeit. Wir setzen
neue MaBstdbe fir Pulverqualitadt und
Produktionssicherheit.

PROZESSPARAMETER
ENTWICKLUNG

Wir betreiben unsere eigenen F&E
Zentren weltweit um die optimalen
Verarbeitungsparameter flr die ent-
wickelten Pulver auf allen gdngigen
Maschinen zu entwickeln und zu eva-
luieren. Dadurch sind wir in der Lage
neue Pulver zu entwickeln und fir Sie
zur Verfigung zu stellen. Nur die rich-
tigen Parameter gewdhrleisten ein
Bauteil welches nahezu porenfrei ist
(Dichte 99,98%).




UNSERE AM PULVER -
WERKSTOFFE

Je nach Applikation und verwende-  jeweiligen Anwendungszweck an. In wir immer daran neue Pulver zu vali-
ter Technologie bieten wir Pulver mit unserem Forschungs- und Entwick-  dieren und Verarbeitungsparameter
den richtigen Eigenschaften fur den lungszentrum in Dusseldorf arbeiten  fUr Sie zu entwickeln.

Bestellmenge 10 kg mindestens

KorngréBenverteilung 15 - 45 um, 45 - 150 um oder nach Kundenwunsch auf Anfrage

YW Patentiert

PO Chemische Zusammensetzung [durchschn. %]
Element C Si Mn Cr Ni Mo v Co-frei
Mass - % 0.19 0.22 0.30 0.95 1,25 0.20 0.15
patentiert
PO Chemische Zusammensetzung [durchschn. %]
Element C Si Mn Cr Mo \% )
Co-frei
Mass - % 0.50 0.20 0.25 4.50 3.00 0.55
Patentierung ist in Anmeldung
PO Chemische Zusammensetzung [durchschn. %]
Element (o4 Cr Ni Mo Al Ti )
Co-frei
Mass - % <0.02 12.20 10.00 1.00 0.60 1.00
DIN 2.4856 / UNS N06625 (auf Kundenwunsch chemische Zusammensetzung nach
PO AMS 5666 / ASTM B 446 / ASTM B 564 mdglich)
Chemische Zusammensetzung [durchschn. %]
Element (o4 Si Mn P S Cr Mo Ni Co Ti Al Nb+Ta Fe
min - - - - - 21.00 8.00 - - - - 3.20
max 0.03 040 0.50 0.0710 0.0170 23.00 10.00 Restmenge 1.00 0.40 040 3.80 5.00
DIN 2.4668 / UNS N0O7718 (auf Kundenwunsch chemische Zusammensetzung nach
PO API Std. 6ACRA oder AMS 5662 bzw. AMS 5663 mdglich)

Chemische Zusammensetzung [durchschn. %]
Element C Ni Cr Mn P S Si Mo Fe Cu Co Al Nb Ti

min 0.02 50.00 17.00 - - - - 2.80 Restmenge - - 0.30 4.70 0.65
max 0.08 55.00 21.00 0.35 0.015 0.015 0.35 3.30 Restmenge 0.30 1.00 0.70 5.50 1.15
DIN 1.4542 / 17-4PH / UNS S$17400 (chemische Zusammensetzung nach AMS 5643 respectively AMS 5622)
PO Chemische Zusammensetzung [durchschn. %]
Element C Ni Cr Mn P S Si Mo Cu Nb
min - 3.00 15.00 - - - - - 3.00 5xC
max 0.07 5.00 17.00 1.00 0.025 0.015 0.70 0.50 5.00 0.45

DIN 1.2709
PO

Chemische Zusammensetzung [durchschn. %]

Element C Si Mn P S Cr Mo Ni Ti Co
min - - - - - - 4.50 17.00 0.80 8.50
max 0.03 0.10 0.15 0.01 0.01 0.25 5.20 19.00 1.20 10.00
Uddeholm Chemische Zusammensetzung [durchschn. %]
Corrax Element C Si Mn CR Ni Mo Al
Mass- % 0,03 0,3 0,3 12,0 9,2 1,4 1,6
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VOM METALLPULVER ZUM GEDRUCKTEN BAUTEIL -
WIR BIETEN LOSUNGEN

KONSTRUKTION

Die additive Fertigung ist zum heu-
tigen Zeitpunkt in der Regel kosten-
intensiver als konventionelle Fer-
tigungsverfahren. Damit additive
Fertigung wirtschaftlich ist, missen die
hergestellten Bauteile einen Mehrwert
generieren, der durch konventionelle
Fertigungsverfahren nicht abbildbar
ist. Dafir bendtigt es neue Denkan-
sGtze in der Konstruktion - losgeldst
von altbewdhrter Systematik.

Die Spezialisten in unserem Additive
Manufacturing Center in DUsseldorf
wissen durch jahrelange Erfahrung
Uber die Regeln des AM Designs Be-
scheid und kénnen die Moglichkeiten
der eingesetzten Simulations- und
Konstruktionssoftware voll ausschdp-
fen. Nur wenn man das Know-how
Uber das Zusammenspiel zwischen
Design und Druckprozess hat, kann
man das Optimum aus dem Prozess
erreichen.

Konstukteur bei der Arbeit mit Simulations- und
Konstruktionsprogrammen

TOPOLOGIE- UND STUTZ-
STRUKTUROPTIMIERUNG

Die richtige Topologie und Stutzstruk-
turoptimierung kann groBe Material-
einsparungen bewirken. Dies fuhrt zu
einer Gewichtsreduktion bei gleich-
bleibender Steifigkeit, sowie zu klirze-
ren Bauzeiten und Kosteneinsparun-
gen. Die Aufbaurichtung ist essentiell
wichtig um Stltzstruktur, die Bauzeit
und den Verzug zu minimieren und
die Plattform optimal auszunutzen.

Die richtige Orientierung im Bauraum kann groBe
Teile der Stutzstruktur einsparen.

SIMULATION

Die additive Fertigung ermdglicht
gestalterische Freiheitsgrade, die mit
konventionellen Fertigungsverfahren
nicht moglich sind. Um die Vorteile
der Technologie maximal auszurei-
zen, bildet die Simulationen einen
zentralen Bestandteil der Wertschop-
fungskette. Nicht jedes Design ist so
effizient wie es auf den ersten Blick
aussieht. Wir kdnnen folgende Mog-
lichkeiten der Simulation fir Sie abbil-
den.

FINITE-ELEMENTE-METHODE

Die Finite-Elemente-Methode (FEM),
ist ein numerisches Verfahren bei der
Festigkeits- und Verformungsuntersu-
chungen von Festkdrpern mit geome-
trisch komplexer Form auf lhre Eigen-
schaften untersucht werden kdnnen.
Dies ist notwendig, da einfachere Ver-
fahren bei bionischen Strukturen an
ihre Grenzen stoBen und somit nicht
mehr angewendet werden kdnnen.
Das Berechnungsgebiet wird in end-
lich viele Gebiete einfacher Form
aufgeteilt. Das Verhalten, wie der Ge-
samtkdrper auf Randbedingungen
wie Krdfte und Lasten reagiert, wird
dadurch nachgebildet und gibt Auf-
schluss, wo in der Konstruktion noch
Potential steckt oder wo noch nach-
gebessert werden muss.

Grafische Darstellung der Finite-Elemente-Berechnung




FLUIDDYNAMIK-CFD

Bei der Fluiddynamik-CFD-Simulation
kdnnen wir die Stromung des durch-
gefUhrten Mediums simulieren und
die Temperaturverteilung daraus ab-
leiten. Eine Entscheidung fir parallele
oder serielle Kiihlkandle, mit all ihren
Vor- und Nachteilen, kann hier durch
fundierte Validierung und Wissen tUber
die Design- und Simulationsrichtlinien
erbracht werden. Durch die Verwen-
dung von eingebetteten Simulations-
programmen in unsere Konstruktions-
software kdnnen Designdnderungen
schnell und effizient durchgefiihrt
werden.

Fluiddynamik-CFD-Simulation

SPRITZGUSSSIMULATION

Mit Hilfe der Spritzgusssimulation
kdnnen wir Flllzeiten von Werkzeugen
simulieren, den Einspritzdruck vari-
ieren, den Druck am Umschaltpunkt
anpassen und die mittlere Tempera-
tur, sowie Hotspots im Werkzeug und
die Zykluszeit ermitteln. Wir kd&nnen
Aussagen Uber Verzug, Schwindung
und Abkihlverhalten der Bauteile
treffen und so bestehende Werkzeug
fUr sie optimieren oder durch Neukon-
struktion optimal auslegen.

DRUCKGUSSSIMULATION
Bei der Druckgusssimulation kdnnen
wir den kompletten Druckgussprozess
oder nur einzelne Einsdtze simulieren.
Wir erzielen so maBgeschneiderte Lo-
sungen zur Verbesserung der Bauteil-
qualitdt des Druckgussteils, der Op-

Schieber fiir den Druckguss mit kundenorientierter Kiihlkanalauslegung

timierung von Prozessbedingungen
sowie eine Lebensdauerverléngerung
des Werkzeuges. Zusdtzlich erhalten
wir Ergebnisse Uber die Formfillung
wie Turbulenzen oder Verwirbelungen
und den Erstarrungsphdnomenen wie
Lunkerbildung.

ADDITIVE FERTIGUNG

Die Spezialisten in unseren weltweiten
Additive Manufacturing Centern kon-
nen auf ihre langjdhrige Expertise zu-
rickgreifen und gewdhrleisten einen
reibungsfreien und qualitativ, den
hochsten Ansprichen standhalten-
den, Fertigungsprozess. Wir betreiben
Maschinen mit und ohne Bauraum-
heizung und beherrschen die Additi-
ve Herstellung von Bauteilen in kon-
ventioneller und Hybridbauweise aus
Warmarbeitsstahl, welche besonders
in Bezug auf die Vermeidung von Ris-
sen anspruchsvoll ist.

Unser Angebot:

» Vollstdndigthermo-mechanisch
gekoppelte Analyse

» Stresssimulation

» Mechanische Analyse

» Verzugssimulation

» Restspannungsminimierung
» Teileorientierung

» Supportoptimierung

Amboss fur den Druckguss

Kern fur den Kunststoffspritzguss

Angussverteiler fir den Druckguss

Schieber fur den Kunststoffspritzguss

ADDITIVE MANUFACTURING



UNSER AM-CENTER

IN DUSSELDORF

Kundenberatung

Pulver Pulver Konstruktion & AM-Bauteile Wdrmebehandlung
Entwicklung Produktion Berechnung & Nacharbeit

voestalpine

voestalpine Additive Manufacturing Center

voestalpine Warmebehandlung
voestalpine Bearbeitung

Das Additive Manufacturing Center,
in DUsseldorf (zertifiziert nach DIN ISO
9001)ist das Kompetenzzentrum wenn
es um die gesamte Wertschopfungs-
kette im Additive Manufacturing Pro-
zess geht. Es hatlangjdhrige Erfahrung
in der Entwicklung von Druckparame-
tern und arbeitet mit unseren Werken
bei der Entwicklung von neuen, spe-
ziell fir den Additive Manufacturing
Prozess entwickelten, Pulvern eng
zusammen.

Sollten Sie Fragen zu Konstruktion und
Simulation haben, in denen Sie nicht
weiter kommen, unsere Spezialisten
finden einen Weg und kénnen lhre
Konstruktionsdaten Ubernehmen, ana-
lysieren und verbessern. Wenn Sie uns
freie Hand geben und uns lhre Rand-
bedingungen benennen, werden wir
die bestmdgliche Losung fur Sie rea-
lisieren.

Neben der Konstruktion und Simula-
tion bieten wir ebenfalls den Build-to-
printan. Unsere Spezialisten begleiten
den gesamten Ablauf von der Planung
des Bauteils, der Auswahl des Werk-
stoffs, Uber die Produktion bis hin zur
Wdrmebehandlung und wenn ge-
winscht auch in der Nachbearbeitung.
Somit entwickeln wir maBgeschneider-
te Kundenldsungen, die genau lhren
Anforderungen und Bedrfnissen ent-
sprechen.

Der Produktionsansatz deckt folgende
Bereiche und Aktivitdten ab:

» Design & Redesign fiir AM

» Schadensanalyse von ausge-
fallenen Bauteilen und Ableitung
von OptimierungsmaBnahmen

» Konturnahe Kiihlung
» Topologieoptimierung

» Prozesssimulation
(z.B. Kunststoff-Spritzguss)

» Materialauswahl
» Kosten Kalkulation

» Bauteilorientierung und
Supportstrukturoptimierung

» Parameter und
Belichtungsstrategie

» Hybrid-Bauteile
» Wdrmebehandlung
» Nachbearbeitung

» Qualitdtssicherung

Der F&E-Ansatz deckt folgende Berei-
che und Aktivitaten ab:

» Simulation und spezifisches AM-
Design in Bezug auf Machbarkeit,
Kosten, Gewicht und Funktion

» Entwicklung, Bliindelung und Bereit
stellung von Know-how

» Generierung neuer Alleinstellungs-
merkmale und spezieller IP-
spezifischer Lésungsansdtze

Extpertenteam bei der Bauteilbesprechung




Programmierung der AM-Maschine

AM MASCHINEN IN DUSSELDORF

Renishaw AM400 HT

» Baukammer: 243 x 243 x 186 mm
» Laserleistung: 400 Watt

» Plattform-Heizung: 495°C

Renishaw AM500 QHT

» Baukammer: 243 x 243 x 270 mm
» Laserleistung: 4 x 500 Watt

» Plattform-Heizung: 495°C

Bauraum einer AM-Maschine

EOS M290

» Baukammer: 252 x 252 x 300 mm
» Laserleistung: 370 Watt

» Plattform-Heizung: 200°C

EOS M290

» Baukammer: 252 x 252 x 300 mm
» Laserleistung: 370 Watt

» Plattform-Heizung: 200°C

» EOSTATE MeltPool + Exposure OT

Entnahme des Werkstlicks aus der AM-Maschinen

ADDITIVE MANUFACTURING



WARMEBEHANDLUNG

Vakuumhdrten ist der derzeit mo-
dernste Stand der Wdrmebehand-
lungstechnik. Da unter Vakuumbedin-
gungen keine Oxidation stattfindet,
werden saubere und blanke Werk-
zeugoberfldchen erzeugt. Unsere Va-
kuumhdirtereien verfligen Uber eine
hohe Kapazitdt und Ofen verschiede-
ner GréBen und damit Uber eine hohe
Flexibilitdt beim Hdrten und Anlas-
sen. Ebenso wichtig fur ein optimales
Wdrmebehandlungsergebnis sind das
Know-How und die langjé&hrige Erfah-
rung unserer Warmebehandlungs-
fachleute, die |hr Bauteil wdhrend des

Wdrmebehandlungsdfen zum
Vakuumdrten

Bestlickung eines Anlassofens

gesamten WB-Prozesses begleiten.
Alle W&rmebehandlungsparameter
werden durch die prozessgesteuerten
Vakuumoéfen prdzise und llckenlos
dokumentiert. Somit ist jeder Warme-
behandlungsprozess jederzeit repro-
duzierbar, sodass bei lhren Werkzeu-
gen immer wieder exakt die gleichen
Eigenschaften eingestellt werden
kdnnen. Unsere QualitGtsanspriiche
sind hoch und werden laufend Uber-
praft. Wir sind DIN EN ISO 9001:2015
zertifiziert und erfillen die NADCA-
Standards.

NACHBEARBEITUNG

Die Anforderungen an additiv gefertig-
te Bauteile unterscheiden sich stark
nach den jeweiligen Anwendungsfel-
dern. Die meisten Teile kommen nicht
so aus dem Drucker, dass sie direkt
eingesetzt werden kénnen. Wir haben
modernste Anlagen, wie 5-Achs-CNC,
Frds- und Bohrzentren in unserem Ma-
schinenpark und kédnnen so in kurzen
Wegen die komplette Nachbearbeitung
fUr Sie Ubernehmen. Diese reicht vom
einfachen Trennen des Bauteils von der
Plattform Uber die Pulverentfernung aus
konturnahen Kihlungen bis zum fertig
gefrdsten und einbaufertigen Produkt.

Typische Nachbearbeitungskette:
» Trennung von der Plattform
» Entfernen von Stitzstrukturen

» Wdrmebehandlung und/oder
HeiB-Isostatisches-Pressen

» Bearbeitung wie Frdsen, Polieren,
Entgraten, Kantenverrundung
und Sandstrahlen

» Oberfldchenbeschichtung
» Qualitdtspriifung

Qualitatsprifung nach der mechanischen Bearbeitung

Bauteile vor dem Anlassen

lhr Nutzen/Vorteil

» Ein Ansprechpartner fir Alles

» Qualifizierte Beratung

» Kiirzere Wege

» Steigerung Ihrer Wettbewerbs-
fahigkeit

» Geringe MaBdnderung

» Geringer Verzug

» Geringe Nacharbeit

» Metallisch blanke Oberfldche

» Hohe FlexibiliGt in der Warme-
behandlung

» Kurze Lieferzeiten

Warmebehandeltes Bauteil im Vaku-
umofen

Entfernung der StUtzstruktur eines Bauteils
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QUALITATSKONTROLLE

PRUFLABOR

Gleichbleibende Qualitdt kann nur
durch die Uberwachung der Fertigungs-
prozesse gewdhrleistet werden.

Um die hohen Qualité&tsanspriiche un-
serer Kunden zu garantieren, wird im
eigenem Labor speziell der additive
Fertigungsprozess von Metallbauteilen
Uberwacht. Die MaBnahmen erstrecken
sich von der Wareneingangskontrolle
aller Pulverchargen, bis hin zur Kont-
rolle des Fertigungsprozesses.

QUALITATSMANAGEMENT

Stdndig steigende Anforderungen an
unsere Produkte erfordern ein konstant
hohes Qualitdtsniveau.

In jedem Prozessschritt der additiven
Fertigung kontrollieren unsere speziell
ausgebildeten Mitarbeiter die Qualitét
unserer Bauteile. Ziel der Qualitdtskon-
trollenist es, Kundenbedurfnisse zube-
friedigen und den Marktanforderungen
gerecht zuwerden. Um lhren und unse-
ren hohen Anspruch gerecht zu werden,
arbeiten wir mit optiemierten Arbeits-
schritten und den passenden Kontroll-

Abtastung eines AM-Bauteils mit einer Feinmessmaschine

Validierung der Bauqualitat im Priflabor

und Pulververfahren. Gemdf ihren An-
forderungen erstellen wir fUr jedes
Bauteil ein Prifprotokoll bzw. einen
Erstmusterprifbericht.

Die voestalpine High Performance
Metals Deutschland GmbH wendet ein
zertifiziertes Qualitdtsmanagement-
System entsprechend den Forderungen
der DINENISO 9001:2015 an und stellt
damit die Kundenzufriedenheit in den
Mittelpunkt. Damit ist die organisatori-
sche Voraussetzung fir unsere konfor-
me Leistungserstellung geschaffen.

Qualitatskontrolle

Oberfldche eines AM-Bauteils

ADDITIVE MANUFACTURING
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voestalpine High Performance Metals Deutschland GmbH
Hansaallee 321

40549 Dusseldorf

T.0211522-0

additive@voestalpine.com
www.voestalpine.com/hpm/deutschland

voestalpine

ONE STEP AHEAD.



