»QUASI-TOP-HAT-
SCANSTRATEGIE« FUR
DAS LASERPOLIEREN
VON 3D-GEDRUCKTEN
KUNSTSTOFFTEILEN

Aufgabenstellung

Beim Laserpolieren von 3D-gedruckten Kunststoffteilen

stellt das Erzielen einer homogenen Glattung der Oberflachen-
rauheit eine zentrale Herausforderungen dar. Durch die
geringe Warmeleitfahigkeit der Kunststoffe kann es bei
Ublichen Laserpolierstrategien (z. B. Maander mit fokussierter
Laserstrahlung und Scangeschwindigkeiten im Bereich 50 -
200 mmy/s) sowohl zu Uberhitzungen der Oberfléche als auch
zu geringen Existenzdauern des Schmelzbads kommen. Dies
flhrt zu langen Prozesszeiten und hat auBerdem einen nega-
tiven Einfluss auf die resultierende Rauheit der Oberflache.

Vorgehensweise

Das Problem wird durch die Erzeugung eines homogenen,
konstanten Oberflachentemperaturfelds mithilfe der neu
entwickelten »Quasi-Top-Hat-Scanstrategie« und einer
Temperaturregelung gelost.

Bei der Quasi-Top-Hat-Scanstrategie wird die gauBférmige
Intensitatsverteilung der Ublicherweise verwendeten CO -
Laserstrahlung defokussiert und mit hoher Scangeschwindig-
keit (5 - 10 m/s) in vielen Uberfahrten Uber die zu polierende
Oberflache geflihrt. Dabei wird die Oberflachentemperatur
mittels Pyrometrie gemessen und die Laserleistung so geregelt,
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dass die Temperatur in der Bearbeitungszone fur eine bestimmte

Dauer konstant bleibt. Flachen zwischen 1 - 1000 mm2 kénnen
dadurch zusammenhangend aufgeschmolzen und somit laser-
poliert werden.

Ergebnis

Auf Flachproben des Materials PA12, die mit dem SLS-Ver-
fahren (Selective Laser Sintering) hergestellt wurden, konnte
gezeigt werden, dass ein Schmelzbad der GréBe 10 x 10 mm?
an der Oberflache homogen und mit konstanter Temperatur
erzeugt werden kann, ohne dass die Probe verformt wird.
Die Rauheit kann so stetig ausflieBen, bis die gewlnschte
Glattung erreicht ist. Typische Rauheiten des SLS-Verfahrens
von Ra = 10 ym konnen auf Ra < 0,5 pm reduziert werden.
Mit dem FDM-Verfahren (Fused Deposition Modeling) herge-
stellte Proben aus PEEK konnten von Ra =~ 15 um auf Ra < 1 um
geglattet werden.

Anwendungsfelder

Das Laserpolieren von 3D-gedruckten Kunststoffteilen kann
z. B. in Branchen wie der Automobilindustrie, der Energie-
oder Medizintechnik Verwendung finden und stellt dort ein
groBes Potenzial dar.
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2 SLS-gefertigtes Bauteil aus PA12,

Ausgangszustand (re.), laserpoliert (1i.).

Jahresbericht 2018 69

Anderungen bei Spezifikationen und anderen technischen Angaben bleiben vorbehalten. 04/2019.



