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Vorstellung

Arnd SauterGmbH

Å1991 alsHandelshausfür CNC Dreh- und 
Fräsmaschinengegründet

Åseit2006 zertifizierter3D Systems-Händler

PhenixSystems

Å2000 alsEntwicklerund Produzentvon Rapid 
Manufacturing Systemengegründet

Åseit2013 bei 3D Systems

3D SYSTEMS

Ågegründet1986

ÅErfinderdes Rapid Prototyping (SLA,SLS, MJM & 
DMP)



Vorstellung

Arnd SauterGmbH & DMP

ÅEnde2014 wurdedie ArndSauterGmbH 
alsältesterund erfahrenster3DS-Reseller 
ausgwähltdie neueProduktlinieDMP zu
präsentierenund anzubieten.

ÅEnde2015: Die Errichtungunsererneuen
DMP Räumlichkeitenwird abgeschlossen.

ÅAnfang2016: Vorstellung& Demonstration 
der ProX300 exklusivin Deutschland.

Häuslematten5
78132 Hornberg

www.arnd-sauter.de



DerStandard in Direkt-Metall-3D-Printing

ÅRobusterMaschinenbaumit dem
Fokusauf Zuverlässigkeit, 
Präzisionund Wiederhol-
genauigkeit

ÅHöchsteDetailwiedergabe

ÅGroßeAuswahlan 
Standardwerkstoffenund Keramik
(z.B. Al2O3)

ÅKEINEMaterialbindungan den 
Hersteller



Schlüsselmerkmale

ÅPatententiertesPulver-
Beschichtungssystem

ÅEigeneOptik/Scanner & Software

ÅάIŀƴŘǎ hŦŦέ-Pulver Handling  teils
integriert, teilsextern, immer
primärabgeschirmt

ÅSoftware und Anlagesindals
OFFENES SYSTEM ausgelegt, alle
Bauparametersindzugänglich, 
eigeneWerkstoffekönnen
parametisiertwerden.



PatentiertesBeschichtungssystem

ÅPulverauftrag& Pulver-
komprimierung! mittels
Planierwalze

ÅDie Schichtenwerden
einheitlichund immer in der
selbenDichtebereitet

ÅSomitwerdendie Werkstücke
von Batch zuBatch mit der
selbenKonsistenzund Güte
produziert/generiert

ÅDie Schichtstärkeist, in 
Abhängigkeitdes verwendeten
Pulvers, von (10µ) 20µ bis50µ 
wähl-, einstellbar



PatentiertesBeschichtungssystem

ÅFeinstePulversindverwendbar
(Korngrößenverteilungim Ø zw. 6 
und 9 µ) 

ÅInkonsistenzder Pulverkann
dadurchbessergehandeltwerden: 
Partikelgröße, - form, -verteilung

ÅSphärische& asphärischePartikel
sindverarbeitbar

ÅMetall & Keramikkannmit einem
System bedientwerden



PatentiertesBeschichtungssystem

ÅDerEinsatzfeinererPulver
begünstigtdie Kontrolle
thermischerEinflüssewährend
Laser und Pulvermiteinanderin 
Kontaktsind. Somitwerden
mechanischeKräfteim Prozess
reduziert, die Material-und 
Oberflächengütesteigt, feinere
Details könnenabgebildetund 
die Masse an Supports reduziert
werden.



Imaging System & Software

ÅHigh Power Faserlaservon 
IPG & GSI (JK Laser)

ÅSpot-Ø 70µ fix

ÅScangeschwindigkeit2,5 bis
4m/s, theoretischbis7m/s



Imaging System & Software

3DS/PhenixManufacturing Software Modul

ÅIntuitive Schrittfür Schritt-Lösungzumimportierenvon Daten
bishin zurErstellungder Prozessdatei

1. VomPositionierender 3D Modelleim Bauraum

2. mit material- und teilespezifischenVoreinstellungen

3. überdie schichtweiseKalkulationund Visualisierungder
Bahnendes Lasers

4. biszurGenerierungder Build Files



Imaging System & Software

3DS/PhenixDental Software Modul

ÅSonderlösungzurProgrammierungfixer und entnehmbarer
ProthesenStep by Step.

1. Optimierte, wirtschaftlicheTeileplatzierung

2. AutomatischeErzeugungder Supports

3. SchichtweiseKalkulationund Visualisierungder
Lasertrajektoren

4. Kollisionserkennung

5. AutomatischeBuild File-Erzeugung



Imaging System & Software

3DS/PhenixProcessing Software Modul

ÅCAD/CAM Tool zurDefinition allernotwendigenParameter

1. Erzeugungvon Solids, Oberflächenund Meshsin den 
FormatenSTEP, IGES & STL

2. Programmierungder Laserparameter

3. Positionierungvon Objektenim Raum

4. ManuelleErzeugungvon Supports

5. Programmierungder Beschichtungsparameter

6. SchichtweiseKalkulationund Visualisierungder
Lasertrajektoren

7. Generierungder Build Files



Imaging System & Software

R&D

ÅUnterschiedlicheTeileinnerhalb
einesBaujobskönnenmit
unterschiedlicherLaserpower
und Scanstrategieaufgebaut
werden.

ÅEigene, Sonderwerkstoffe
könnenvomAnwenderselbst
parametrisiertwerden



IntegriertesάIŀƴŘǎ hŦŦέ PulverHandling

ÅAutomatisiert, 
teilautomatisiertod. manuell

Åzwischenden reinen
Produktionszyklenprimär
vomAnwenderabgeschottet

ÅBe- und Entladungüber
Schleusen

ÅSchutzgasklimableibt
weitgehenderhalten

ÅsicheresHandling reaktiver
Pulver



Optionales, externesPulverHandling

PX-Box

(Pulver-Recycling-Einheit)

ÅintegrierterStaubsauger

ÅintegrierteSiebmaschine

ÅintegriertesBefüllsystem

Åkomplett gasdicht

ÅsicheresHandling reaktiver
Pulver



Oberflächengüte& Auflösung

ÅFinish ~ 6µ Ra nachden 
Aufbau

ÅMin. Detailabbildung~ 100-
150µ, 20µ in Z-Richtung

Wall thickness = 150µm



Oberflächengüte& Auflösung

Zahnrad:
Ø 2mm, 
20 Zähne



Einfache, manuelleSupportentfernung

ÅEinfache, manuelle
Supportentfernung, bei nur
minimalenAnsatzspuren



Genauigkeit& Wiederholgenauigkeit

ÅGenauigkeit= EN ISO 2768 (fein)

ÅWiederholgenauigkeit~ 20 microns in X,Y,Z



MechanischeEigneschaften

ÅHoheDichte(> 99% theor.)

ÅGleichwertighohe
Teileeigenschafteninnerhalb
des gesamtenBauvolumens

Density > 99%



Baugeschwindigkeit

ÅStandard Beschichtungsgeschwindigkeit:

ÅProX100: 8 seconds

ÅProX200: 10 seconds

ÅProX300: 11 seconds

ÅDental manufacturingreferences



Baugeschwindigkeit

Nur 300µ Abstandvon TeilzuTeil
Ą erhöhteWirtschaftlichkeit

250 Teileauf 250x250mm

Überhängehier ohneStützenaufgebaut


