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GRENZENLOSE MOGLICHKEITEN

MIT 3D-DRUCK UND

MECHANISCHER NACHARBEIT

UBER MURTFELDT

MURTFELDT ist ein hochleistungsfahiger Partner fir techni-
sche Kunststoffe und Bauteile aus technischen Kunststoffen,
die dazu beitragen, dass Maschinen und Anwendungen noch
besser werden. Mit besser meinen wir schneller, sparsamer,
robuster, haltbarer oder nachhaltiger. Wir sind die Expertin-
nen und Experten daflr, Gber 200 technische Kunststoffe mit
ihren vielseitigen Eigenschaften in Funktion zu bringen. Mit
Uber 700 Mitarbeitenden und vier Fertigungstechnologien,
an sechs Standorten.

Ob Standard oder individuelle Fertigung — der Fokus liegt vor
allem in der umfassenden Beratungsleistung. Ziel dabei ist
stets die technisch beste Losung fur das spezifische und teils
komplexe Anwendungsgebiet unserer Kunden.

ADDITIVE FERTIGUNG

Die additive Fertigung (industrieller 3D-Druck) revolutioniert
die Produktion: Komplexe Geometrien, individuelle Designs
und maximale Flexibilitat — alles wird moglich, ohne Werk-
zeugkosten oder lange Vorlaufzeiten. Vom Prototyp bis zur
Kleinserie liefert diese Technologie prazise und ressourcen-
schonend Bauteile, die selbst hochsten Anforderungen
standhalten.

ALLES AUS EINER HAND

Wir bieten Ihnen die komplette Produktentstehungskette:
von der Beratung und Entwicklung eine Bauteils, Gber die
Produktion, verschiedenste Nachbereitungs- und Vere-
delungstechniken bis hin zur Auslieferung und Montage -
individuell auf Ihren Wunsch und Bedarf abgestimmt.
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IHRE VORTEILE
MIT ADDITIVER

FERTIGUNG

PERFORMANCE WERKSTOFFE

Profitieren Sie von leistungsstarken Werkstoffen, die speziell

far den industriellen Einsatz optimiert sind. Ob hohe Belast-
barkeit, Hitzebestandigkeit oder besondere Oberflachen - die
Materialauswahl erfullt selbst anspruchvollste Anforderungen.

FLEXIBLES DESIGN

Realisieren Sie komplexe Geometrien und individuelle
Designs ohne die Einschrankungen herkdmmlicher Ferti-
gungsmethoden. MaBgeschneiderte Bauteile, ganz nach
lhren Anforderungen - ohne teure Werkzeugkosten.



RESSOURCENSCHONUNG

Nutzen Sie eine ressourcenschonende Fertigung: Der
3D-Druck reduziert Materialabfall auf ein Minimum und er-
moglicht eine wirtschaftliche Produktion auch bei kleinen

Stlckzahlen.

SCHNELLIGKEIT

VerkUrzen Sie Entwicklungs- und Produktionszeiten erheb-
lich. Vom Prototyp bis zur Kleinserie lassen sich Bauteile in
kUrzester Zeit umsetzen, was Ihnen entscheidende Vorteile
im Wettbewerb verschafft.
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Beim selektiven Lasersintern (SLS) wird
ein feiner Pulverfilm aus Polyamid (PA12)
mithilfe eines Wischers aufgetragen und
gezielt durch einen Laser verschmolzen.
Durch das schichtweise absenken der Bau-
plattform entsteht das Werkstlck prazise
und ohne zusatzliche Stltzstrukturen — un-
gesintertes Pulver Ubernimmt diese Funk-
tion. So lassen sich auch hinterschnittene
Konturen und komplexe Geometrien mihe-
los realisieren.

Beim FLM-Verfahren werden Bauteile
schichtweise aus einem Kunststoff-Fila-
ment aufgebaut, das selektiv aufgeschmol-
zen wird. So lassen sich auch komplexe
Geometrien realisieren, bei Bedarf mit
Stltzmaterial fir Uberhange und Hinter-
schnitte. Der Schichtaufbau bleibt erkenn-
bar, und die Bauteileigenschaften kénnen
je nach Richtung variieren. Feine Struk-
turen und enge Toleranzen sind teilweise
begrenzt umsetzbar.
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Das Digital Light Processing (DLP) ist eine
3D-Druck Technologie die auf dem Einsatz
eines Matrix LCD-Displays basiert. Mittels
einer UV-Lichtquelle und einem LCD-Dis-
play (zur Maskierung) wird ein Kunstharz
schichtweise ausgehartet.

DLP-Drucker sind mit einen Harz bzw.
Resintank mit transparentem Boden und
einer Bauplatte aufgebaut. Die Bauplatte
senkt sich in den Harz- bzw. Resintank ab,
um das Bauteil Schicht fur Schicht zu ferti-
gen. Dabei wird das Bauteil von oben nach
unten gefertigt.

Das DLP-Verfahren ist vor allem fir
Bauteile mit hochster Oberflachengiite
bekannt. Zudem kénnen im DLP die
genauesten bzw. prazisesten Ergebnis-
se im Bereich der Additiven Fertigung
erreicht werden.

(VFGF) ist ein Verfahren, bei dem Bauteile
mithilfe einer DUse, welche Uber einen
variablen Disendurchmesser verflgt,
schichtweise von unten nach oben auf-
gebaut werden. Der Ausgangswerkstoff
fur den Prozess ist ein Kunststoffgranulat.
Mittels des variablen DUsendurchmessers
kénnen sowohl diinne (sichtbaren AuBen-
flachen mit feineren Strukturen) als auch
dicke (innenliegende Geometrien) Schich-
ten wahrend des Prozesses aufgetragen
werden.

Bei diesem Verfahren ist das Preisver-
haltnis etwa fiinffach giinstiger als bei
herkémmlichen Pulvern fiir die additive
Fertigung.



GROSSFORMATIGER 3D-DRUCK FUR
INDUSTRIELLE, ANSPRUCHSVOLLE
ANWENDUNGEN (VFGF)

Bauraum-GrofBe
1700 mm x 1050 mm x 1050 mm

©

Auflésung Schichthéhe
Detail: 0,3 mm, Turbo: 7.2 mm

08

Materialien
PA6 GF25 und PLA

Wenn es groB, robust und prazise sein muss, ist
unser groBformatiger 3D-Druck (Large Scale
Printing) die perfekte Losung. Wir ermoglichen
die Fertigung anspruchsvoller Bauteile in be-
eindruckenden Dimensionen, die hdchsten
industriellen Anforderungen gerecht werden.
Von Prototypen Uber Funktionsbauteile bis hin zu
Kleinserien — profitieren Sie von maximaler Flexi-
bilitat, Effizienz und Performance in der Fertigung.

%,

Variabler Diisendurchmesser

Detail: 7.5 mm, Turbo:3 mm

72

Bauraum-Heizung

Bis 80°C thermisch geregelt

P
/I\

Extrusion
750 g/h - 2,0 kg/h
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03 WERKSTOFFE

UNSERE BELIEBTESTEN
WERKSTOFFE FUR JEDE
ANFORDERUNG

PA2200

Geeignet fir das SLS-Verfahren

PA2200 basiert auf Polyamid 12 und besitzt
sehr gute Materialeigenschaften. Es eignet
sich fur alle Werkstucke, die hohe Anforde-
rungen an hygienische und/oder mechani-
schen Eigenschaften erfordern, ist biokom-
patibel, chemikalienbestéandig und sehr gut
nachbearbeitbar.

ALUMIDE

Geeignet fir das SLS-Verfahren

Alumide ist ein mit Aluminium versetzter
PA12 Kunststoff, der aufgrund seiner exzel-
lenten MaBhaltigkeit und der besonderen
Hitze- und Widerstandsfahigkeit vor allem
far robuste Werkstlcke geeignet ist. Zudem
lasst er sich sehr gut nachbearbeiten.

PA3200GF

Geeignet fiir das SLS-Verfahren

PA3200GF ist ebenfalls ein PA12 Kunststoff,
der mit Glaskugeln versetzt wurde und
dadurch Uber hervorragende mechanische
Eigenschaften verfugt. Bauteile sind dadurch
sehr formstabil und steif und zeichnen sich
durch eine hohe Bruchdehnung aus.

Im industriellen 3D-Druck zahlt die Wahl des richtigen Werkstoffs. Unsere
Ubersicht zeigt Ihnen die ganze Bandbreite an leistungsfahigen Materialien,
die wir fir unterschiedlichste Anwendungen bereitstellen. Ob hohe Festig-
keit, Temperaturbestandigkeit oder besondere Oberflicheneigenschaften —
wir bieten die passende Losung fur lhre Projekte.

VORTEILE AUF EINEN BLICK
@ Hohe Festigkeit

@ Gute Trennscharfenauflésung
und Detailtreue

@ Hohe Langzeitstabilitat

@ Sehr gute VerschleiBfestigkeit

VORTEILE AUF EINEN BLICK
® Hohe Druckfestigkeit

@ Gutes Verhaltnis von Dichte und
Steifigkeit

@ Erhéhte Warmeleitfahigkeit

@ Formbestandigkeit

VORTEILE AUF EINEN BLICK
® Hochthermische Belastbarkeit
@ Gut zu verarbeiten

@ Hohe Detailauflésung

@ Sehr gute Dauerverwendbarkeit



MURSINT PA12
BLAU

Geeignet fiir das SLS-Verfahren

Wir fertigen gesinterte Bauteile aus dem
eigens entwickelten MurSint PA12 blau®

— einem PA12-basierten Material fur die
Lebensmittel- und Pharmaindustrie. Es
erlaubt das Sintern durchgeféarbter, visuell
detektierbarer Bauteile, selbst bei Bruch. Fir
den optimalen Einsatz in der Lebensmittel-
und Pharmaindustrie besteht sowohl eine
FDA-Regelung des Materials als auch eine
Lebensmittelkonformitat (EU) flr Produkte
aus MurSint PA12 blau® in Kombination mit
unserem Glattungsverfahren MurPear|®.

ABS

Geeignet fiir das FDM-Verfahren

Das Material ABS (Acrylnitril-Butadien-Sty-
rol) ist ein Thermoplastik, welches wir mit
dem FLM / FDM Verfahren verarbeiten. Die
Oberflache des Bauteils kann leicht geriffelt
aussehen, wobei das Material an sich eher
glanzend ist. ABS eignet sich ideal flr Bau-
teile mit hoher mechanischer und umwelt-
bedingter Belastung.

TPU

Geeignet fir das FDM-Verfahren

Thermoplastisches Polyurethan (kurz: TPU) ist
ein Elastomer auf Uretanbasis. TPU eignet sich
insbesondere fur flexible, komplexe, gummi-
artige Bauteile. Der Werkstoff ist sehr wider-
standsfahig, thermisch stabil und bestandig
gegen Ole, Fette und einige Lésungsmittel.

VORTEILE AUF EINEN BLICK

@ Vollstandig durchgefarbt, daher
visuell detektierbar

@ FDA geregeltes Material
Entwicklung speziell fir Anfor-
derungen der Lebensmittel- und
Pharmaindustrie

@ Lebensmittelkonformitat geman
EU-Verordnung in Verbindung

mit MurPearl®

@ Mechanische Eigenschaften von
PA12

VORTEILE AUF EINEN BLICK
@ Sehr gute Stabilitat
@ Geringes Gewicht

@ Hohe Abriebsfestigkeit

VORTEILE AUF EINEN BLICK

@ Hohe ReiB- und Abriebfestigkeit
@ Schockabsorbierend

@ Witterungsbestandig

@ Dermatologisch unbedenklich
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BIS INS KLEINST
DETAIL : ot

GRENZENLOSE MOGLICHKEIT
MIT 3D-DRUCK UND MECHA-
NISCHER NACHARBEIT

Die perfekte Kombination aus In-
dustriellem 3D-Druck und praziser
mechanischer Nacharbeit eroéffnet
vollig neue Dimensionen der
Fertigung. Komplexe Geometrien,
realisiert im additiven Verfahren,
werden durch mechanische Be-
arbeitung zu hochfunktionalen,
maBgeschneiderten Bauteilen ver-
edelt. Ob exakte Passungen, spe-
zielle Oberflachen oder zusatzliche
Funktionalitdten — diese Synergie
bietet unendliche Moglichkeiten
fUr innovative Lésungen.




OBERFLACHENVEREDELUNGEN

Das perfekte Finish von Funktion bis Optik.

In den letzten Jahren haben wir uns stark auf das Thema Nacharbeit fokussiert und uns hier
eine umfangreiche Expertise aufgebaut. Oberflachenveredelungen, wie beispielsweise

Lackierungen oder das Einfarben von Bauteilen; oder auch Funktionsoberflachen, wie eine
PUR-Beschichtung oder ESD-Lack - in der Nacharbeit von additiv gefertigten Bauteilen ist
fast alles moglich. Mit unserem eigens entwickelten Glattungsverfahren MurPearl® haben wir

einen Meilenstein erreicht und kénnen unseren Kunden SLS-Bauteile nach Anforderungen

der EU-Lebensmittelzertifizierung anbieten.

Ob rein additiv gefertigte Bauteile, ob mit oder ohne Oberflachenveredelung und/oder me-
chanisch nachbearbeitet. Ob Prototypen, Einzelanfertigungen, ganze Serien, ob Stiickzahl 1
oder10.000. Ob Einzelteile oder komplett montierte Baugruppen.

Sie entscheiden!

MURPEARL®"

Chemisch-thermisches Glatten

Mit unserem eigens entwickelten Glattungs-
verfahren MurPearl®* kénnen wir Bauteile so
Glatten, dass sie wasser- und schmutzabwei-
send sind. Die Bauteile werden versiegelt -
ohne zusatzlichen Materialauftrag. Wir konn-
ten fur das Verfahren die Zertifizierung nach
Lebensmittel- und Futtermittelgesetzbuch
erlangen. MurPear|®* kénnen wir fir unser
Standardmaterial PA2200 und far Alumide
nach EU-Lebensmittelrecht anwenden.

Zugelassen nach EU-Lebensmittelrecht

*vorher: JOMA-PEARL®

ué (on
Al A
.-';er .l_ I|I i @
b )

VORHER: SLS-Bauteil
ohne Glattung

NACHHER: SLS-Bauteil
mit Glattung

Ansichten 60-fach vergro-
Bert, Schragaufsicht
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EINFARBEN

Schutz vor sichtbarem Schmutz

Wir empfehlen aufgrund der porésen Ober-
flache Bauteile immer zu Farben, da Verunrei-
nigungen schnell aufgenommen werden und
das Bauteil dreckig wirkt. Beim Farben dringt
die Farbe ins Bauteil ein — ohne Materialauftrag
oder Verlust der Bauteileigenschaften. Wir bie-
ten Ihnen standardmaBig die Farben Schwarz,
Blau, Limettengrin, Orange, Rot, Gelb und Lila
an. Weitere Farben sind auf Anfrage erhaltlich.

LACKIEREN

Optische Veredelung in vielen Varianten

Das Lackieren eignet sich fur Bauteile, die
besonders hochwertig aussehen sollen (z.B.
Messeteile). Je nach Anforderungen gibt
es vielfaltige Mdglichkeiten, wie z.B. Matt,
Hochglanz mit Strukturen oder Soft-Touch.

Die Farbauswahl ist dabei vielfaltig — beinahe
alle RAL-Varianten sind moglich.

ESD-LACKIEREN

Schutz vor Elektrostatik

Neben der optischen Veredelung von Bauteilen
gibt es auch die Moglichkeit, Speziallacke auf
Bauteile aufzubringen. Am haufigsten kommt
hier eine ESD-Lackierung zum Einsatz. Durch
die Applikation von leitfahigen Oberflachen
auf Substrate, bei denen eine elektrische Auf-
ladung aus Griinden der Betriebssicherheit
(elektrostatische Entladung, Funkenbildung)
vermieden werden muss, kann die elektrische
Ableitfahigkeit deutlich erhéht und so das Risi-
ko geféhrlicher Entladungen reduziert werden.

04 NACHARBEIT




INFILTRIEREN

Versiegelt luft- und wasserdicht

Durch das Infiltrieren wird die Oberflache
des Bauteils impragniert und versiegelt.

Im Vorgang wird ein farbloses Epoxidharz
auf das Bauteil aufgetragen. So kann eine
luft- und wasserdichte Versiegelung auch
bei Feuchtigkeit oder hohen Temperaturen
gewahrleistet werden.

GLEITSCHLEIFEN

Bauteile werden glattgeschliffen Materialabtrag lassen sich je nach Dauer
des Trowalisierungsvorgangs beliebig
Bei diesem Nachbereitungsverfahren wird variieren.

die Oberflache des Bauteils so bearbeitet,

dass sie sich nicht mehr rau und pords an-

fahlt. Gemeinsam mit Schleifkdrpern (aus . .
Keramik oder Kunststoff) werden die Bau-
teile in einen Trog gegeben und durch Re- @ &

lativbewegungen poliert. Die Oberflache
der Bauteile, die Ubrige Rauigkeit und der

PUR-BESCHICHTEN

Gummierungen fiir diverse Anwendungsfille

Far Bauteile, die weder Gleit- und Rutschvor-

gange verursachen durfen noch auf hoch-
wertigen Teilen Abdricke hinterlassen sollten,
empfiehlt sich eine Polyurethanbeschichtung.

Elastisch nachgebende Beschichtungen
umschlieBen die Teilekontur, verteilen den

Flachendruck und schwachen punktuelle
Belastungen ab. Je nach Anwendungsfall
kénnen wir verschiedene Oberflachen und
Shore-Harten anbieten.
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BEFLOCKEN

Weiche Fasern schiitzen die
Oberflache

Beim Beflocken werden einzelne Fasern zu

einer weichen Oberflache auf den Bauteilen "
aufgetragen. So konnen Teile vor Bescha- ; . b
digungen geschutzt und deren Gleiteigen- L :
schaft optimiert werden. Neben verschiede- i J &
nen Haarlangen der Flockfasern sind auch | r
unterschiedlichste Farbvarianten moglich. -

BEDRUCKEN

Farbiger Druck auf lhren
Bauteilen

Mittels UV-LED-Drucktechnologie sind wir
in der Lage, additiv hergestellte Bauteile
mit farbigen und hochauflésenden Bildern

zu bedrucken, Markierungen aufzutragen EMADE

und die Bauteile zu beschriften. Bauteile bis Wl EIEHHANY
zu einer GréBe von 300 mm x 420 mm (A3) EMADE

und 150 mm Dicke sind bedruckbar. Da das

Druckbild, dhnlich des Tintenstrahldrucks, BVIELFALT

nur oberflachlich auf das Bauteil aufgetragen

wird, ist dieser empfindlicher gegenlber
mechanischem Abrieb und Verschmutzung.

FRAGEN ZUR
ADDITIVEN
FERTIGUNG?

Wir helfen Ihnen gerne weiter.
Team Additive Fertigung
3D@murtfeldt.de




VON PROTOTYP BIS
SERIENPRODUKTION

Ob komplexe Geometrien, maB-
geschneiderte Losungen oder die
Integration von Funktionen — unser
breites Technologie-Spektrum
setzt neue MaBstabe in Effizienz,
Prazision und Designfreiheit. Durch
modernste additive Technologien
kombiniert mit einer Vielfalt von
Nachbearbeitungsmdglichkeiten
verschieben wir nicht nur die Gren-
zen der Fertigung, sondern gestal-
ten auch die Zukunft nachhaltiger
und ressourcenschonender.
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MECHANISCHE NACHARBEIT

GEWINDEEINSATZEN

Gewindeeinsatze sorgen fur eine hohere

Stabilitat als gedruckte Gewinde. Wir kdnnen
Gewinde ab einer GréBe von M2,5 problem-
los in Ihre Bauteile einbringen. Da es fUr addi-
tiv gefertigte Teile keine Kaufteile in Ublichen
ZollgréBen gab, haben wir eigene pneumati-

sche Gewindeeinsatze (mit und ohne Bund)
entwickelt. Gewindeabzlge und -einsatze

fr unsere Gewinde stellen wir lhnen zudem
als STEP Modell zur Verfigung. Produktbeispiel: Gewindeblock

SPANENDE
NACHARBEIT

Individuell geméas lhrer Anforderungen

Mechanische Verfahren wie Bohren, Reiben,
Drehen, Frasen oder Gewinde schneiden
erhohen die Prazision und somit die Qualitat

des Bauteils. Besonders bei passgenauen Hybrider 3D-Greifer fur Reifenprtfanlagen
Teilen ist eine mechanische Nachbearbei- (Leichtbauweise dank 3D-Druck und Zer-
tung unbedingt empfehlenswert. spanung fur hochste Prazision)

MONTAGE

Alles aus einer Hand

Viele Kunden nehmen gerne zusatzlich un-
sere Montagedienstleistung in Anspruch. Hier
montieren und konfektionieren wir fir Sie

komplette Bauteile oder ganze Baugruppen.
Die Teile werden anschlieBend einzeln oder
als Gruppe verpackt und auf Wunsch direkt Produktbeispiel: SLS Traktor aus mehreren
an Sie oder auch in Ihrem Namen versendet. farbigen Einzelteilen (Privatkunde)




PRAZISION TRIFFT PERFORMANCE.

Mit gezielter mechanischer Nachbearbeitung
heben wir 3D-gedruckte Bauteile auf ein neues
Level. Ob passgenaue Bohrungen, Gewinde,
spezielle Oberflachen oder enge Toleranzen —
unsere Nacharbeit erganzt die additive Fer-
tigung perfekt und macht Ihre Bauteile fit fur
anspruchsvollste Anwendungen.
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