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Ziele des Binder Jetting / Werkstoffe

Durch die Anisotropie der Schwindung ist eine 

endkonturnahe Fertigung allein durch isotrope 

Verzerrung des CAD-Datensatzes nicht möglich. 

Aufgrund des Schrumpfes nach Entbinderung

und Sinterung kann das Fertigbauteil bis zu 20% 

kleiner sein als der in der Binder Jetting

Maschine erzeugte Grünling. Die Maschine weist 

ein Bauraumvolumen unter Berücksichtigung der 

Schwindung von 203 mm x 180 mm x 69 mm auf.

Das Binder Jetting-Verfahren kann zudem eine 

Lösung der Zielkonflikte einer endkonturnahen 

wirtschaftlichen Fertigung von Zahnrädern bei 

kleiner Losgröße ermöglichen. Die 

Endgeometrie, die Porosität sowie die Festigkeit 

wird beim BJT erst nach der Sinterung erreicht. 

Somit ist Werkstoffflexibilität beim Binder Jetting

lediglich durch die Sinterbarkeit beschränkt. 

Bisher zertifizierte Werkstoffe für das Binder 

Jetting sind die Edelstähle 316L und 17-4PH 

sowie Titanlegierungen etabliert. Die Zulassung 

neuer Werkstoffe schreitet stetig voran.

Prozess des Binder Jetting

Das Binder Jetting ist ein mehrstufiger additiver Fertigungsprozess. Die Bauteile werden in 

zwei oder mehreren Betriebsabläufen produziert. Im ersten Schritt wird flüssiger 

organischer Polymerbinder der obersten Schicht des Pulverbettes zugeführt und auf diese 

Weise das Bauteil schichtweise aufgebaut. Es entsteht ein Grünling, der anschließend 

durch Entbinderung und Sinterung in den rein metallischen Zustand überführt und 

verfestigt wird. Eine Schutzgasatmosphäre bzw. Stützstrukturen sind im Bauraum nicht 

nötig, da keine Wärme vorhanden ist bzw. abgeführt werden muss. Aus diesem Grund 

können Zahnradgrünlinge im Bauraum übereinander angeordnet werden und somit die 

Produktivität gesteigert werden. Nicht genutztes Pulver kann aufbereitet und wieder 

verwendet werden.

Bauraum DM P2500

Druckvorgang eines Zahnrades Build Box
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