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Anpassungen durch das Tissue Engineering

Stand der Technik

- Prozessbedingte Werkstoffe
- Standardwerkstoffe (PA12)

Forschung
- Produktbedingte Werkstoffe
- Sonderwerkstoffe (PLGA)
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Projektziel: Entwicklung eines Lasersinterprifstands

Technische Anforderungen
- Hohes Mal3 an Modularitat
- Grol3er einstellbarer Prozessparameterbereich
- Steuer- und Programmierumgebung: LabVIEW
- Hohe Genauigkeit

? - Implementierbarkeit von Messtechnik

- Medizintechnische Anforderungen
- Bauvolumen fur Fertigung von Herzklappen
- Biokompatibilitat (FDA-Konformitat)
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Modularisierungsansatz

1 Maschinengestell

(2) Baustempelmodul
@ Pulverzufiihrmodul
(@ Pulverauftragsmodul

@a)Beschichtereinheit

() Prozessgasmodul
® Lasermodul
7. Heizmodul
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Produktarchitektur des Lasersinter-Prufstands

Seitenansicht rechts Frontansicht — schrag oben
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Maschinengestell

Steuerkonzept der Maschine: cRIO-9035 als EtherCAT-Master
NI Embedded Steuersystem Bosch Rexroth Antriebstechnik

Pulverauftrag

Pulverzufihrung
Pulverzufiihrung
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Bosch Rexroth Hubantriebe

= Servomotor: MSK 040C

= Multiturn-Absolutwert-Geber: M2
- Direkte Kraftibertragung

- Kugelgewindetrieb: EMC-040

= H-Flhrung
= Schnittstelle zur Baustempelbaugruppe

- Betrieb: Positionsgeregelt
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Bosch Rexroth Motor

Servomotor: MSK 040C

- Kegelgetriebe 1:1
- Kugelgewindetrieb

- Doppelwagen — Profilschienenftihrung
- Aufnahmeplatte fiir Beschichtereinheit

Betrieb: Geschwindigkeitsgeregelt



Bosch Rexroth IndraDrive Cs als EtherCAT-Slaves

CRIO-9035 (EtherCAT Master)

Konfiguration in IndraWorks

- via Ethernet (Windows)

- Erstinbetriebnahme

- Achsreferenzierung

- Fahrbereichsbegrenzung

- Steigungsfehlerkompensation
= FUihrungskommunikation

C— NG . LabVIEW Implementierung
Wi, ol = Plug-In Vs fur CoE-Protokoll
- Steuerung: SoftMotion Vs

| Sollwertvorgaben
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Heizeinheiten aus Baustempel- und Pulverzufihrmodul

Gehauseheizungen
= 230V 950W Keramikheizband
- PT1000

Stempelheizungen
- 12V 15W Silikonheizmatte
- PT100

By |
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Beschichtereinheiten
- Starre Klinge

- Rotierende Rolle
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Next Step: Lasermodul

Laserdemonstrator
- Laserpointer
- Strahlaufweiter

- Scanlab Galvano-Scanner
- Regelung RTC5-PCl-Karte

Anforderung an Lasermodul
- CO,-Leistungslaser ~100W / Wellenlange t.b.d.
= 2 bzw. 3 Achs-Scanner t.b.d.
- Ansteuerung Uber das cRIO t.b.d.
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