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Das Auge druckt mit: Vapour
Smoothing in der additiven Fertigung

Spritzgussfertigung und 3D-Druck bringen zentrale Vorteile bei der Herstellung von Medizinprodukten mit sich.
Durch Vapour Smoothing lassen sich nun die Vorziige beider Verfahren kombinieren — und so Mehrwerte ftir
Patientinnen und Patienten erreichen.

Asthetik und Perfektion sind zen-
trale Bestandteile des menschlichen
Lebens - aber auch von Produktion
und Prototypenfertigung. Unge-
ordnete Strukturen und Schemata
fallen dem menschlichen Auge
ebenso schnell auf wie durchbro-
chene Muster und desolates Design.
Dabei haben Menschen nicht nur
im Alltag eine genaue Vorstellung
davon, was asthetisch ist und was
nicht. Auch bei der Prototypenher-
stellung und Kleinserienfertigung ist
die Ansehnlichkeit der Bauteile und
Werkstlicke ein zentraler Aspekt,
den Unternehmen im Blick behalten
mussen. Dies gilt insbesondere fiir
Produkte, die schlussendlich in der
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Medizinbranche Anwendung finden
sollen. Hier unterliegen einzelne und
individuell auf den Patienten zuge-
schnittene Teile hdchsten medizi-
nischen Anspriichen und missen
zugleich hohen gesetzlichen Nor-
men und Standards entsprechen.
Dabei kommen bei der Fertigung
dieser Teile vor allem das Spritz-
gussverfahren und die additive Fer-
tigung zum Einsatz.

Optik und Haptik

Bei der Herstellung von Tei-
len durch den 3D-Druck besteht
zudem naturgemaR ein hoher
Anspruch an die Optik und Hap-
tik der fertigen Produkte. Insbe-
sondere wenn die Produkte in der
Medizinbranche zum Einsatz kom-
men sollen, ist eine einfach zu rei-
nigende Oberflache entscheidend.
Da bei den meisten Verfahren der
additiven Fertigung prozessbedingt
Bauteile zunachst eine raue Ober-
flache aufweisen, ist deren Nach-
bearbeitung (iblicherweise fester
Bestandteil jeder einzelnen Produk-
tion. Mithilfe von Vapour Smoothing
wird der abschlieRenden Verede-
lung von additiv gefertigten Teilen
aber ein entscheidender Prozess-
schritt hinzugefligt, der nicht nur die
Asthetik von Bauteilen mafigeblich
optimiert, sondern auch noch wich-
tige Vorteile fir die physikalischen

und mechanischen Eigenschaften
mit sich bringt.

Letzter Feinschliff
fiir ein glanzendes
Erscheinungsbild

Zum Einsatz kommt das Vapour
Smoothing-Verfahren bei Thermo-
plasten und Elastomeren, die mit-
tels additiver Fertigung verarbei-
tet werden kdnnen. Hierzu zéhlen
verschiedene TPU- und PA-Werk-
stoffe wie etwa PA11 oder PA12 aus
dem Pulverbettverfahren. Nach der
Fertigung weisen Bauteile, die aus
diesen Materialien gedruckt wur-
den, haufig eine matte und ver-
gleichsweise raue, pulverfoérmige
und pordse Oberflache auf. Durch
ubliche Nachbearbeitungsverfah-
ren, wie etwa durch Sandstrahlen,
erreicht man bereits eine hochwer-
tige Oberflachenstruktur, allerdings
reicht diese qualitativ nicht an die
Resultate von Vapour Smoothing
heran. So zeichnen sich durch
dieses Verfahren geglattete Ober-
flachen durch einen bis zu 1.000
Prozent geringeren Wert hinsicht-
lich der Oberflachenrauheit aus. Bei
Ultrasint TPUO1 AM kann so bei-
spielsweise der Mittenrauwert von
20 ym auf 2 ym reduziert werden.

Idealer Schutz

Die so veredelte Oberflachen-
struktur des Bauteils kann als ver-
siegelt bezeichnet werden und bie-
tet daher auch einen idealen Schutz
vor Nasse, Schmutz und Bakte-
rien. Darliber hinaus gewahrleistet
sie auch eine verbesserte Dicht-
heit der Bauteile. Dies hat insbe-
sondere dann Auswirkungen auf
die tatsachliche Nutzung der Pro-
dukte, wenn diese im Alltag gerei-
nigt oder desinfiziert werden sollen
— eine perfekte Voraussetzung flr
den Einsatz in der Medizinbranche.
Konkrete Vorteile sind so etwa die
dadurch erreichte Schweifundurch-
lassigkeit bei Prothesen und Orthe-
sen sowie der geringere Abrieb bei

belasteten Teilen, wie zum Beispiel
bei Sohlen. Zudem wird vonseiten
hoher Hygienestandards auch eine
einfachere Desinfektion und Reini-
gung von Teilen erreicht, die mit-
tels Vapour Smoothing nachbear-
beitet wurden.

Geglattete Bauteile Uberzeu-
gen zudem durch eine glénzende
Oberflache und verbesserte Hap-
tik, die sie ideal firr den Einsatz im
Umfeld der Prototypenproduktion
und in manchen Anwendungsféllen
auch bei der Herstellung von End-
produkten macht. Elastomere und
Thermoplasten, die mittels Vapour
Smoothing nachbearbeitet wur-
den, zeichnen sich aulerdem durch
einen erhohten Wert hinsichtlich der
Bruchdehnung ohne gleichzeitigen
Verlust der Zugfestigkeit aus. Die
Mdglichkeit, auf diese Weise bear-
beitete Teile einfacher lackieren zu
kénnen, rundet die Palette an Vor-
teilen durch diese Form der Nach-
bearbeitung zusatzlich ab.

Effizient, sicher und
automatisiert: Der Prozess
hinter Vapour Smoothing

Betrachtet man herkémmliche
Verfahren zur Oberflachenverede-
lung additiv gefertigter Teile, sind
oftmals manuelle Arbeitsschritte
von Noéten, um die gewlnschten
Ergebnisse zu erzielen. Auch hier
sticht das Vapour Smoothing positiv
hervor. Da sich die Bauteile ledig-
lich etwa zwei Stunden innerhalb
einer Glattungsmaschine befinden
miissen, wird hier kein weiteres han-
disches Eingreifen notig. Vielmehr
werden Bauteile im bis zu 90 Liter
fassenden Innenraum automatisiert
mit nicht brennbaren oder explosiven
Lésungsmitteln behandelt und ver-
edelt. Dabei spielen sich im Inneren
der Glattungskammer nacheinander
verschiedene Prozesse ab. So wird
im ersten Schritt die Oberflache
geglattet, danach kann das Bauteil
weiter ausharten und schlussend-
lich findet eine Trocknung statt. All
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Magliche Typen von Orthesen:
unbearbeitet, poliert und in leichter
Bauweise.

dies wird erreicht durch die Erhit-
zung des Losungsmittels auf seine
spezifische Verdampfungstempe-
ratur und bedarf keinerlei weiterer
Interaktion wéhrend des Vorgangs.

Zwei Voraussetzungen

Beachtet werden missen im Rah-
men dieses Verfahrens lediglich
zwei Aspekte: Zum einen sollten
die Wandstarken der Bauteile nicht
zu duinn sein. Bei Wandstérken, die
unter einem Wert von 1,5 Millimeter
liegen, kdnnen im Zuge des Verfah-
rens strukturelle Verformungen auf-
grund der erhohten Oberflachen-
spannung auftreten. Zudem fallt bei
dermalen geringen Wandstarken
der Glattungseffekt bei den Bautei-
len geringer aus. Um den maxima-
len Nutzen innerhalb dieses Nach-
bearbeitungsverfahrens zu erhalten,
sollte auch beriicksichtigt werden,
dass wéhrend des Vorgangs ledig-
lich Bauteile aus den gleichen Mate-
rialien verarbeitet werden kdnnen.

Diese Orthese wurde individuell
gefertigt und ist noch nicht final
bearbeitet.

Schnelle Nachbearbeitung

Werden diese Voraussetzungen
beachtet, entfaltet sich die Flille der
Vorziige von Vapour Smoothing.
So lassen sich durch den automa-
tisierten Nachbearbeitungsprozess
innerhalb klrzester Zeit eine Viel-
zahl von Teilen optimieren. Diese
schnelle Form der Nachbearbei-
tung Uberzeugt zudem dadurch,
dass aufgrund der Glattung durch
Dampfe diese Oberflachenbehand-
lung auch innenliegende Bereiche
der Bauteile glattet und veredelt. Mit-
tels herkdmmlicher Methoden lasst
sich dies nicht umsetzen. Zudem
ist diese Form der Nachbearbei-
tung — insbesondere im Vergleich
zu einer herkdmmlichen Herstellung
von etwaigen Designiterationen im
Umfeld der Spritzgussproduktion —
kostengiinstiger. Statt fiir einzelne
Bauteile, die die genannten Vor-
zlige und Oberflachengiite erfiillen,
jeweils ein kostenintensives Spritz-

PA-Werkstoffe wie PAT1 und PA12, die im Pulverbettverfahren mit
Selektivem Lasersintern gedruckt werden, eignen sich besonders fiir Vapour
Smoothing.
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Der letzte Feinschliff bei Vapour
Smoothing sorgt fiir eine glatte und
glinzende Oberfliche.

gusswerkzeug herzustellen, kon-
nen einfach Bauteile aus der addi-
tiven Fertigung verwendet werden.

Fazit

Die additive Fertigung ist aus der
Prototypenproduktion nicht mehr
wegzudenken. Auch in der Medi-
zinbranche spielen die unterschied-
lichen 3D-Druck-Verfahren eine
herausragende Rolle und haben
bereits vielen Patienten eine bes-
sere Behandlung ermdglicht. Durch
Vapour Smoothing kann die Versor-
gung von Patienten noch besser
abgedeckt werden. Die Technolo-
gie stellt ein Schllisselelement dar,
wenn auf die Vorziige der Design-
freiheit zuriickgegriffen werden
soll und zugleich eine hohe Ober-
flachengiite erreicht werden muss,
die sonst bislang nur bei Produkten
aus der Spritzgussfertigung verwirk-
licht werden konnte.

Wahrend sich mittels Vapour
Smoothing auch einzelne, indi-
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Die Orthese ist aufgrund ihrer
Struktur leichter und trotzdem
stabil. Diese Form ist nur mit dem
3D-Druck maglich.

viduelle Teile fir den Einsatz in
der Medizin umsetzen lassen, die
auf diese Weise die Vorzlge des
Spritzgusses mit denen der addi-
tiven Fertigung vereinen, sind vor
allem die so erreichbaren phy-
sikalischen und mechanischen
Eigenschaften entscheidend fir
Medizinerinnen und Mediziner. So
erlauben die versiegelten Ober-
flachen eine einfachere Desinfek-
tion von Prothesen und Orthesen
aus dem 3D-Drucker und fiihren
somit zu weiteren Einsatzgebieten
fir dieses moderne Fertigungs-
verfahren.

Dabei sind diese inneren Werte
selbstverstandlich nicht der erste
Eindruck, der dem Betrachter ins
Auge fallt. Im Vergleich zu her-
kémmlichen Medizinprodukten aus
der additiven Fertigung ist es vor
allem die umfassende und beein-
druckende Asthetik, die schluss-
endlich einen bleibenden ersten
Eindruck hinterlasst. <«

Bauteile, die mittels additiver Fertigung hergestellt werden, bediirfen nach

dem Druck einer Nachbearbeitung.
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