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CNC-Bearbeitung und 3D-Druck -
Freunde oder Feinde?

Sara Richardson,

Communications
Manager Europe
Proto Labs Ltd.
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Die bexden Technologien CNC-
Baarbetung und 30-Druck haben
ginen grolen Einfluss auf viele
Branchen, Aber kankurrigren
sie milemander oder erganzen
sie sich gegensetig? Daman
Henressey, Geschaltsfihrer van
Proto Labs, geht auf Spurensuche

Einfach ausgedriickt, ist de
CNC-Bearbeitung die Umkeh-
rung des 3D-Drucks. Wahrend
beim 3D-Druck Objekte durch
den Aufbau von dredimensio-
nalen Schichlen hargestelll wer-
den, wird bei der CNC-Bearbe-
tung in diese Objekle hineinge-
schnitien. Es st wee cer Unler-
schied zwischen der Herstefiung
ener Skulplur aus Ton (en add-
tvas Verlahren) und dem Heraus-
meifieln aus Marmor {ein subtrak-
tves Verfahren), Natirkch lassen
sich manche Tede am basten md
dem einen ocer dem anderen Ver-
fahren herstelien, Doch in vielen
Fallen arbeiten sie gul zusam-
men. Ein gules Bespiel hierfir
stdas Finish’ eines 3D-gedruck-
ten Otyekis mitels CNC-Bearbes-
tung, um die Oberflache zu ver-
edein oder Locher. Nulen oder
Gewinde hinzuzufiigen
Unterschiedliche Starken

Wann is1 es ratsam, de baiden
Verfatren zu trennen? Wonn st
das eine besser als das andere?

Wenrn Sie schon einmal auf den
3D-Druck zurlickgegriffen haben,
werden Sie wissen, dass das Ver
fatran sich basonders gut fir sehr
spezielie Konsiruktionen eignel.
Da es bei null startet und Schicht
fir Schicht hinzufigl, sind den
Ergebnissen fast keine Grenzen
gesetzt. Die einzige Enschran-
kung llegt in den Mogiichkeiten
des Druckers. Aulerdem ist es
en flexibles Verfahven, sodass
man schnall 2wischen verschie-
denen Arbelten hin- und herwech-
sein kann, Die Stickkosten eires
bestimmien Obiekts sind unabhan-
g von der Mange immer gieich.
Somit ist der 3D-Druck deal fir
die Herstelung individueler, ja
sogar einzigartger Objekte. Es
%1 kein Wunder, dass das Ver-
fahren in viglen medzirischen
und zahnmediznischen Anwen-
dungen zum Einsalz kommt, be!
denen sich damit Objekte indivi-
dugll an die einzelnen Patenten
anpassen lassen.

Begrenzung

Doch diese groftartige Starke
kann sich auch als Schwache
erwesen, Be: manchen Massen-
produkbonen kann der 30-Druck
umvirischaftich sein, Aullerdem
151 die Ausgabegrifie begrenzi.
Watrend sich das Verfahren
perfext fir kiaine, komplzerie
Objekte eignel, ket de Maximal-
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groRe anrdhemc bel der Grolte
erer Waschmaschine (Stereo-
kthographie mit bestimmien Werk-
shoffen)

In soichen Falien kommt man
mé der CNC-Bearbeitung manch-
mal weder. Damd lassen sich effi-
Zent betrachliche Menger von
prazise gearbetelen Produkien
aus enar \ielzahl an Warksioffen
herstelien. Tede fur gewerbliche
und industrialie Anwendungen
und Maschinen sind besonders
behebl, besorders soiche, die
aus Metaien md haher Dichie
hergasielt werdan. Das Verfah-
ren aignet sich auch fir kienere
Losmengen, obwohl die Stiick-
kosten dann in der Regal hoher
ausfalien.

Mit vereinten
Kraften konstruktive
Herausforderungen
meistern

Die Entschedurg zwischen
3D-Druck und CNC-Baarbeiung
hangt somit oft von der GroBe
des Produktionsiaufs urd der
Ausgabegrofie ab. Fallen jedoch
diese Fakloren weder 2u groll
noch zu kieir aus, um enes der
baiden Verdahren auszuschielien,
kénnen die Technian wirkungs-
voll kombmiert werden. Dieser
kombirserte Ansslz sollle dnn-
gend erkunde!l und weilarentwi-

e

meditronicjournal 2/2017



cielt werden. Da Hersteller den
skeigenden Anforderungen ihrer
Kunden gerecht werden mis
sen, muss de Technik sich we-
Erentwicke!n, um Schritt zu hat-
ter. Dabel geht es um de schnek-
lere und effizientere Hersielung
lesstungsfahgerar Prooukte unc
Drenstiesstungen. Deshab kann
de Kombinaton aus 30-Druck
und CNC-Bearbeiturg erheb-
fiche Voriede brirgan.
Insbesondere knnen de be-
den Techndogen zusammen
dazu beitragen, de groen kon-
struktiven Herausbrderungen,
deren Hersteller heute gegend-
berstehen, zu messiem - beson-
ders im Hinbck auf de Nachfrage

nach leichieren Bautelen und
Produkten sowie nach Objekien
mit immer komplaxeren Geome-
trizn Hier karn der 3D-Druck in
betung mehr ameichen a's jedes
anderz Verfahrer. Die Flaxbi-
|44t cdes 3D-Drucks wird durch
de Prazsion der CNC-Bearbe-

Proo Labs verfigt {ter de Aus-
ristung sowohl fir den 3D-Druck

ds auch fir de CNC-Beabe-
urg. Daher kombnieren wr oft

net sich aullerdem iceal fir die
Herstallung von Ersatzteilen fir
veraitele Produkte.

Die Situation entscheidet

Der Trick besteht darin, den
spezifischen Wert der enzeinen
Techniken zu erkernen und diese
auf de geexgnetste Weise auf de
Design- und Produkonsprozesse
anzuwenden. An den enzeinen
Punkien des Zyklus der Proto-
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typenhersteliung, Prilfung und
Fertigung kdnnen 3D-Druck und

Maskings und Conformal Coatings prazise spriihen

Mt dem neuen Prazsiors-
volumendoserer preefiow eco-
SPRAY von Vscolec lassen
sich Maskings sowie Conformal
Coatings von Panacol gechma-
g und schnel appizeren. De
neve Technologe ermdghcht per-
fektes Sprihen vonnedrg- bs
hochviskosen UV-Kiebsbffen
mit hoher Randscharke

Hochviskose Kiebstoffe
von Paracol mt mehr als
10.000 mPas gechmalg auf
groBera Flachen 2u appizieren
wird mi dem neven 2c0-SPRAY
von ViscoTec kinderdecht: hoch-
viskose und standfeste Mater-
aten, we etwa de Flissiodch-
tung Viralit FIPG 60702 oder das
Masiirg Vitrait MASK 20102 von

Panacdl, lassen sich enfach aul
ene Oberfizche aulsprihen. De
rein volumetrsche Forderung
des 2co-SPRAY mittels Endios-
kober-Prinzp lasst das System
viskosdats- und vordruckunab-
hangg exakie Mengen appizie-
ren urd prazse defineren.

Je nach gewlinschier Schicht:
dicke kann de Doserung durch
enfache Anderung des Luft-
drucks, des Kiebstoffvolumens,
des Abstands zum Substrat
oder durch die Gaschwindigked
der Appikaton engesiedt wer-
den. Die Anwendung des eco-
SPRAY st ntutv, sowe durch
de Kombinaton verschedener
migelieferter Nadeldurchmes-
ser und Luftkappen indwiduel

an Maleraben sowe Doserpro-
2esse anzugechen.

Somit ist der eco-SPRAY nichl
nus fir viskose Klebsboffe geeig-
nel, sondem hat sich auch fir
das Sprihen und Zerstauben
dunnfiissiger oder niedrigvisko-
ser Conformal Coatings bewéhrt
Im Ensatz waren her de Pro-
dukie Viraiit 2004 F und Vitra-
I 2007 F, bedes dual-harience
Kiebstoffe auf Epoxidharzhass
Bede Kiebstoffe rnen mit
dem eco-SPRAY as fachice
Beschichungen mit hoher Ranc-
schirfe augetragen und dam mit
UV-Fachensirahiem, baspels-
wese aus der UVAPRINT-Rehe
von Honle, m Durchiauf ausge-
hartel werden. Dabe i3sst sich
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e Bogeriange optimal auf de
Lesterplaltenbrede arpassen.

» Panacol-Blosol GmbH
www.panacol de
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