Grofdformatige Pellet-Extrusion
LFPE

Der Schlussel zu skalierbarer und kosteneffizienter Additiver Fertigung
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Pellet Extrusion

Pellet Extrusion ist der nachste Schritt im
groBformatigen 3D-Druck. Kunststoffgranulate
werden direkt verarbeitet

- effizient, kostengunstig und ideal flr
industrielle Anwendungen. Wir beraten dich bei
der Auswahl des richtigen Fertigungssystems
und den passenden Materialien

Yizumi

Selektives Laser
Sintern

SLS 3D-Druck steht fir selektives
Lasersintern und ist ein additives
Fertigungsverfahren, bei dem ein Laser
Kunststoffpulver schichtweise zu einem
festen Objekt verschmilzt. Dabei wird der
Kunststoff in einem Pulverbett durch den
Laser prazise an den Stellen erhitzt, wo
das Bauteil entstehen soll. Das
tiberschussige, nicht gesinterte Pulver
dient dabei als natlirliche Stltzstruktur, @ RA'SEBD
was die Herstellung komplexer

Geometrien ohne zusatzliche Stiitzen

ermoglicht.

Stereolithographie

Stereolithographie steht flir hochste Prazision
im 3D-Druck. Flussiges Harz wird mit Licht
ausgehartet - perfekt fir feine Details und
glatte Oberflachen.

UnionTech
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Funktionsweise & Vorteile

e Kunstoffgranulat wird Uber rotierende
Schnecke schichtweise aufgetragen

e Hohe Durchsatzraten bei geringen
Materialkosten moglich W SR I Sk

e Hohe Materialvielfalt (Haufig
Faserverstarkte Kunststoffe)

e Modularer Aufbau:
Weitere Achsen moglich

e In der Regel grobe Auflosung



SpaceA — Vorteile auf einen Blick Yizumi
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= Robotervariationen ¢ 5 .-Hohe Matetialauswahl zur | o

= Modulares Konzept .4 , einem Bru"g'_ﬁ,téifa,e’r";l(‘o's;tér‘f_-
= Weitere Achsen \' : : (Spritzguss)»" P
moglich l : : Bereits zertifiziert und =

: zugelassen flr anspruchsvolle

Anwendungen (PA, PP, PMMA,
PPA, PC, Ultem, PEEK)

Hoher Automatisierungsgrad

= |ntegrationvon AMin
bestehende Produktionsprozesse

= GroRes Einsparungspotential bei
Kleinserien

= Voll-Automatiersbar

Hoher Output

Schnecken Extruder

= Austrag wird tber die
Drehzahl gesteuert

= Biszu 28 x hoherim
Vergleich zu konvetioneller
FDM/FFF
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Vergleich der Wirtschaftlichkeit zum Spritzguss Yizumi
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Anwendungsbeispiel: Automotive
“Corona Protection Shield”

‘Faurecia

inspiring mobility

Kurzfristiger Bedarf fur ca 1000 Stlick wahrend
Corona Pandemie flr VW Moia

Ziel: Design + Fertigung innerhalb von 90 Tagen

Konventionelle Fertigung Uber Spritzguss nicht
abbildbar




Anwendungsbeispiel: Automotive ‘Faurecia
“Corona Protection Shield” inspiring mobility

Faurecia Anfrage 1. Iteration

o1 12. lteration Faurecia Abnahme
October 20 Ende Oktober Anfang November Ende November



Anwendungsbeispiel: Automotive
“Corona Protection Shield”

‘Faurecia

inspiring mobility

750 Stuck geliefert
Januar 2022

PA6 CF30 (810 gr)
13,16 € Bauteilkosten

3 Wochen Fertigung









Anwendungsbeispiel:
Architektur / Produktdesign
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Ausblick: Pellet Extrusion im Benchtop Format

Pam Pro

Pollen AM's biggest, fastest and easiest to use 3D printer yet ;
58 / you mistry ing

material portfolio
680 x 680 x 500 mm
that pam o2 printer range
Injection grade thermoplastics
Filled material compatible
TPEs from 00 to Shore D

Touchscreen with gestures
calibration
to monitor and record production in




Materialkombination fiir technische anspruchsvolle Bauteile

your chemistry inside

Faltenbalg mit léslichem Stiitzmaterial- TPU 33
Shore A

Dieser fiir den Automobilmarkt bestimmte Faltenbalg wurde unter
Verwendung von TPU 33 Shore D als Strukturmaterial und PVOH

- Multi-material Gripper- ABS & TPE70 Shore A

Angesichts der zunehmenden Automatisierung in Fertigungs- und i
Montagelinien steigt der Bedarf an individuellen Greifsystemen |

(wasserlasliches Material) zur Stitzung Uberhéngender Elemente stetig an. Die Multi-Material-Féhigkeit der Pam 3D-Drucker \
gefertigt. ermiglicht es hierbei, flexible und starre Materialien direkt
miteinander zu kombinieren. —
Die Entfernung des Stitzmaterials erfolgt durch Eintauchen des N
Bauteils in ein temperiertes Wasserbad. Sobald das Stitzmaterial In diesem Beispiel bilden ABS und TPU 33 Shore D die perfekte L '
aufgeldst ist, ist der Faltenbalg voll funktionsfihig und weist die K ion, um einen opti Grelfeffekt (Grip) zu erzielen. ]
erforderliche Flexibilitdt auf.” |
Nozzle size: @ Layer height: Part weight: E c:]z:lemize: ? gazy:n:lelght: ;; rstﬁweightz |
T @04 mm 0.2mm 15.00g 5 - - =bE |
" o | [ - i i . i
/" Part size: il Material cost: Material suppliers: | /" Part size: ii Material cost: Material suppliers:
@55xH75mm : ' L 110 x W45 x H22 mm €0.59 INEQIS |
e €043 o-BasF kuraray | d RS sivroLution |
Multi-material Schuhsohle Multi-Material mechanische Eigenschaften

Es wurden erfolgreich Multimaterial-Bauteile aus PMMA/PLA entwickelt, die mit einem Pam 3D-
Drucker hergestellt wurden. [...] Achsensymmetrische PMMA/PLA-Mehrschichtstrukturen weisen
Grenzflacheneigenschaften auf, die zwischen denen der reinen PLA- und PMMA-Einzelschichten

Dieser Prototyp erforderte zwei verschiedene TPEs (45 Shore A
& 70 Shore A); zusitzlich wurde ein Stiitzmaterial bendtigt, um
die Fertigung der iiberhingenden Elemente zu ermoglichen.

Insgesamt kamen also drei Materialien zum Einsatz. ' | liegen. [...] SchlieBlich kann der in dieser Studie vorgestellte Workflow fiir die Herstellung wenterer 3p-

Das Bauteil weist gute mechanische Eigenschaften sowie eine gedruckter Multimaterialien mit unterschiedlichen Misci dltnissen und funkti '

hochwertige Oberflachenglte auf. Die Herstellung von | Gradienteneigenschaften genutzt werden, was im Hinblick auf zahlreiche industrielle Anwendungen !

Prototypen aus den Original-Materialien erméaglicht es, die - | vielversprechend ist Multilayers

Iterationszeit erheblich zu verkiirzen (ca. 90 Tage Ersparnis) und : Part presentation structure ;

die Kosten fiir den Werkzeugbau zu vermeiden (ca. 18.000€ pro ! E | e !

Prototyp) 1 g o Comaa | |

Nozzle size: Layer height: Part weight: ' ;

@0.4mm 0.2 mm 16.85g i 3D printed Injection Injection Injection 3D printed | |

' Properties 3D printed PLA P! melding PLA/PMMA |

! PMMA molding PLA |molding PMMA | PLATPMMA @Tr=55°C i

/" part size: Material cost: Material suppliers: : Flexural :;’]E"E‘“ 14 81 16 146 133 %0 !

L 275 x W 85 x H 45 mm €0.08 INEZ) H |
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Fazit und Ausblick

Pellet-Extrusion im industriellen Umfeld

Wirtschaftlichkeit: Massive Reduktion der Materialkosten (bis zu 90 %) und Entfall teurer Werkzeugkosten im Prototyping.
Funktionalitat: Einzigartige Mdoglichkeit, harte und weiche Materialien (Multimaterial-Druck) sowie funktionale Gradienten
in einem Bauteil zu vereinen.

Nachhaltigkeit: Direkte Verarbeitung von recycleten Kunststoffen oder Biokunststoffen fordert die Kreislaufwirtschaft.

e  Skalierbarkeit: Die Technologie ermdéglicht den Sprung vom Benchtop Format hin zur groRformatigen industriellen
Fertigung von Endbauteilen.

,Die Pellet-Extrusion schlieBt die Liicke zwischen der Freiheit des 3D-Drucks und der Kosteneffizienz des
Spritzgusses.“
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Layer Performance: Browser-based Non-Planar Slicing for every AM-System

3 S1art & naw grojact

Current Projects

All kinematics
3 axis gantry to 6 axis robot

Completed Projects

Variety of materials
Polymers, metals, and many
more

Layer Performance



Match the Slicing Strategy to Your Application

Supportless 3D printing saves
material and time

Load-path optimized slicing
improves part strength

Precise freeform surfaces
reduce post-processing




0.3 mm layer height
P Y 9!

."..0.2 mm

T 01mm

Surface roughness Ra [um]

0 500 1000 1500 2000 2500

Manufacturing time [s]

® FDM - planar
® FDM - Layer Performance Advanced Surface

Vergleich der Oberflachenqualitat
bei komplexen Oberflachen im FDM
Druck

5 Achsen System mit Dreh- und Kipptisch: Uberhange
ohne Support Material




;—a nicht-planares Slicing fur Erhohung der Bauteil
1T Stabilitat gemaR Belastungsrichtung







Molds, Jigs and Fixtures

1600 mm_ | Next Gen

Mold 3D printed
from unfilled
Polypropylene
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