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(57) Hauptanspruch: Beschichtereinrichtung (9) fir eine
Bauvorrichtung (1) zur Erstellung von Formteilen (2) aus
Baumaterial (3) unter Einbringung von Strahlungsenergie fir
eine Lasersinteranlage oder eine Laserschmelzanlage, mit
— mindestens einer horizontal verfahrbaren Klingenanord-
nung (10) mit mindestens einer Beschichterklinge (13) zum
Transport des Baumaterials (3) aus einem Vorratsbehalter
(11) in den Bauraum (8), wobei das pulverartige Baumaterial
(3) durch die nach unten weisende Kante (12) der mindes-
tens einen Beschichterklinge (13) als gleichmafige Pulver-
schicht auf einer Bauflache (7) aufbringbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dafl

— der Klingenanordnung (10) mindestens eine Abscherklin-
ge (15) zugeordnet ist, die vor oder beim Beschichtungsvor-
gang Uber die Bauflache (7) verfahrbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Beschichtereinrich-
tung fir eine Bauvorrichtung zur Erstellung von Form-
teilen aus Baumaterial unter Einbringung von Strah-
lungsenergie, insbesondere fir eine Lasersinteran-
lage oder eine Stereolithographieanlage. Bei derarti-
gen Anlagen wird Baumaterial, ndmlich Metallpulver
und/oder Kunststoffpulver aus einem Vorratsbehalter
in einen Bauraum verbracht. Die nach oben weisen-
de Oberflache des Bauraumes wird mit einer diinnen
Pulverschicht versehen und kann durch einen Uber
einen Scannerkopf geleiteten Laserstrahl oder eine
andere geeignete Strahlungsenergiequelle verfestigt
werden, so dal} ein metallisches oder aus Kunststoff
bestehendes Formteil entsteht. Eine derartige Vor-
richtung ist aus DE 295 06 204 U1 bekannt.

[0002] Zum Transport des Baumaterials aus dem
Vorratsbehélter in den Bauraum wird eine Be-
schichtereinrichtung verwendet, die eine horizon-
tal verfahrbare Klingenanordnung aufweist. Generell
kann die Klingenanordnung aus zwei mit Abstand
parallel zueinander befestigten Beschichterklingen
bestehen, zwischen die durch Anheben des Bodens
des Vorratsbehélters eine dosierbare Pulvermenge
eingebracht wird. Durch horizontales Verfahren der
Klingenanordnung wird das zwischen den Klingen
befindliche Baumaterial tUber die zu beschichtende
Oberflache des Bauraumes gebracht und kann dort
durch die Einwirkung der Strahlungsenergie verfes-
tigt werden.

[0003] Bei dem Verfestigungsvorgang, insbesonde-
re beim vollstdndigen Aufschmelzen von Baumate-
rial kann es geschehen, daR sich auf der sich ver-
festigenden Oberflache Materialspritzer festbacken,
die deutlich Uber das durch die sonstige Oberflachen-
rauhigkeit bestimmte Oberflachenniveau hinausste-
hen. Dies flhrt in nachteiliger Weise dazu, daf}
beim nachfolgenden Beschichtungsvorgang die Be-
schichterklingen an derartigen ausgehéarteten Vor-
springen hangenbleiben kénnen, wodurch auf die
Beschichteranordnung Schlage ausgefiihrt werden,
die in mehrfacher Hinsicht nachteilig sind. Zum ei-
nen kann es zu einer Beschadigung der Antriebs-
teile der Beschichteranordnung oder zu einer Be-
schadigung der Klingen kommen. Zum anderen Tell
wirken sich die Schlége auf die Beschichteranord-
nung auch negativ auf die GleichmaBigkeit des Be-
schichtungsvorganges aus, da auch dann, wenn bei
Kontakt mit den Beschichterklingen der festgebacke-
ne Vorsprung wegbricht, die Beschichteranordnung
schwingt oder vibriert und dadurch die Oberflachen-
gute der Beschichtung negativ beeintrachtigt wird.

[0004] Um ein moglichst glattes Beschichtungser-
gebnis zu erreichen, sind herkdmmliche Beschichter-
klingen nicht scharf ausgebildet, sondern an ihren
nach unten weisenden Kanten leicht gerundet, was

einer gleichmaRigen Verteilung des Feinstpulvers zu-
gute kommt. Aus diesem Grunde sind sie nicht ge-
eignet, zum Abtrag von festgebackenen Vorspriingen
und dergleichen zu dienen.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
ne Beschichtereinrichtung mit den Merkmalen des
Oberbegriffes des Anspruches 1 derart auszubilden,
dal beim Beschichtungsvorgang negative Auswir-
kungen durch vorstehende, festgebackene Teilchen
vermieden werden kénnen. Diese Aufgabe wird da-
durch gel6st, dal’ der mindestens einen Beschichter-
klinge einer Klingenanordnung mindestens eine Ab-
scherklinge zugeordnet ist, die vor oder beim Be-
schichtungsvorgang Uber die Bauflache verfahrbar
ist, z. B. der Beschichterklinge in Transportrichtung
des Pulvers voreilt. Alternativ dazu ist als Lésung
vorgesehen, die Beschichterklinge als Abscherklinge
zu verwenden und den relativen Abstand zwischen
der zu beschichtenden Oberflache und der wirksa-
men Scherkante der Beschichterklinge etwas zu ver-
gréern, dies fuhrt dazu, dal} die groben Agglomera-
te mit vergroRerter Hebelwirkung aus der Oberflache
der sich bildenden Schicht herausgerissen werden,
aus diesem Grunde bleibt der Beschichter beim Be-
schichtungsvorgang nicht mehr hangen.

[0006] Die AbstandsvergréRerung kann dadurch
vorgenommen werden, dall entweder die zu be-
schichtende Oberflache abgesenkt oder die Be-
schichterklinge etwas angehoben wird, wobei natir-
lich auch eine Kombination dieser beiden Varianten
mdglich ist.

[0007] Wird die Beschichterklinge schrég zu ihrer
Bewegungsbahn angestellt, kann entweder ein soge-
nannter ,ziehender Schnitt” zu einem besseren Ab-
scherergebnis fihren, auflerdem sorgt ein Aufein-
andertreffen von groRen Agglomeraten mit der Be-
schichterklinge bei schrag gestellter Beschichterklin-
ge fur eine weniger starke Beanspruchung der Be-
schichterklinge, so dal diese eine langere Standzeit
aufweist.

[0008] Es hat sich gezeigt, dal dann, wenn in Lauf-
richtung vor der oder den Beschichterklingen ei-
ne scharfe Abscherklinge montiert wird, die auf-
grund ihrer Schéarfe und Harte geeignet ist, vorste-
hende Teilchen abzurasieren, der Beschichtungsvor-
gang deutlich verbessert wird. Im einfachsten Fall
ist dem Ublichen Beschichterklingenpaar auRenseitig
ein Abscherklingenpaar zugeordnet, das am Schlit-
ten der horizontal verfahrbaren Beschichterklingena-
nordnung befestigt ist. Falls allerdings nur eine Be-
schichterklinge vorgesehen wird, kann es auch még-
lich sein, der einen Beschichterklinge beidseitig zwei
Abscherklingen zuzuordnen.
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[0009] Mit Vorteil ist jeder Beschichterklinge eine
Mehrzahl von Abscherklingen zugeordnet, die der
Hohe nach gestaffelt sein kénnen.

[0010] Die nach unten weisende Kante einer jeden
Beschichterklinge ist geringfligig tiefer angeordnet
als die nach unten weisende Kante der zugehdrigen
Abscherklinge oder Abscherklingen. Es kann auch
vorteilhaft sein, die H6he der Abscherklinge(n), bezo-
gen auf die Hohe der Beschichterklinge(n) verstellbar
zu gestalten. Dann kann der dem Beschichtungsvor-
gang vorausgehende oder voreilende Abschervor-
gang an die jeweiligen Gegebenheiten (Energieein-
trag, Pulverart) angepalit werden.

[0011] Um zu vermeiden, dal sich die auf die Ab-
scherklinge(n) einwirkenden Schlage allzusehr auf
die Beschichterklingenanordnung Ubertragen, kann
es vorteilhaft sein, die Abscherklingen unter Zwi-
schenschaltung einer mechanischen Dampfungsein-
richtung an der Anordnung der Beschichterklingen
zu befestigen. Es ist aber auch moglich, mindestens
eine Abscherklinge an einer gesonderten Halterung
mechanisch entkoppelt von der Beschichterklinge-
nanordnung verfahrbar zu lagern. Grundsatzlich ist
es sogar moglich, einer Klingenanordnung mit zwei
Beschichterklingen nur eine Abscherklinge oder Ab-
scherdoppelklinge zuzuordnen, die beidseitig auler-
halb der Beschichterklingen der Klingenanordnung
zur Voreilung in Transportrichtung des Pulvers posi-
tionierbar ist.

[0012] Es ist auch mdglich, dal das Material der
mindestens einen Abscherklinge eine héhere Shore-
Harte aufweist als das der Beschichterklinge, damit
die Abscherklinge eine sehr hohe Standzeit aufweist.

[0013] Grundsatzlich ist es auch vorteilhaft, den Ab-
schervorgang zeitlich vom eigentlichen Beschich-
tungsvorgang zu trennen, da dann Vibrationen, die
durch den Abschervorgang auf die gesamte Anla-
ge ubertragen werden kénnen, abgeklungen sind
und der eigentliche Beschichtungsvorgang ungestort
durch solche Vibrationen vollzogen werden kann.

[0014] Die Abscherklingen sind austauschbar ange-
ordnet, wobei die austauschbare Anordnung an je-
der vorstehend bereits erwahnten Bauform mit Vorteil
vorliegen kann. Der Antrieb der Abscherklingen sollte
gesondert steuerbar sein, damit auf die Oberflachen-
rauhigkeit durch langsames oder schnelles Verfahren
der Abscherklingen reagiert werden kann.

[0015] Die Abscherklingen kénnen mit Vorteil an ei-
nem motorisch héhenverstellbaren Abscherklingen-
halter befestigt werden, der an einem gesonderten
horizontal verfahrbaren Schlitten gelagert ist. Da-
durch ist es moglich, die Abscherklingenanordnung
Uber die Klingenanordnung der Beschichterklingen
von einer Seite auf die andere Seite hinwegzuhe-

ben. Alternativ ist es moglich, die Abscherklingena-
nordnung an einem verfahrbaren oder verschwenk-
baren Arm zu haltern, der ebenfalls an einem ge-
sonderten Schlitten befestigt sein kann, um die Ab-
scherklingen von der Vorder- auf die Rickseite der
Beschichterklingenanordnung und umgekehrt brin-
gen zu konnen. Die Abscherklingen werden dann
nicht Gber die Beschichterklingenanordnung geho-
ben, sondern durch horizontales Verfahren oder Ver-
schwenken aus dem Weg der Beschichterklingenan-
ordnung herausgefahren und auf der anderen Seite
der Beschichterklingenanordnung wieder in ihre Ar-
beitsposition gebracht.

[0016] Durch eine Schragstellung der Abscherklinge
(n) wird ein ,ziehender Schnitt” erreicht, der ein noch
besseres Ergebnis herbeifiihrt.

[0017] Die Lehre des Anspruches 22 zielt darauf ab,
die Beschichterklinge(n) beim Beschichtervorgang
rechtwinklig zu ihrer Bewegungsbahn und bei einem
Abschervorgang schrag zu ihrer Bewegungsbahn an-
stellen zu kénnen. Die Verstellung erfolgt ber einen
nicht dargestellten motorischen Antrieb.

[0018] Die Erfindung ist anhand vorteilhafter Ausfih-
rungsbeispiele naher erlautert. Diese zeigen:

[0019] Fig. 1 eine schematische Darstellung der fir
die Erfindung wesentlichen Komponenten einer Bau-
vorrichtung nach dem Stand der Technik zur Erstel-
lung von Formteilen aus Baumaterial unter Einbrin-
gung von Strahlungsenergie, mit einer Beschichter-
einrichtung mit zwei Beschichterklingen

[0020] Fig. 2 eine vergréRerte Darstellung der Be-
schichtereinrichtung mit Pulverbehalter und Bauraum

[0021] Fig. 3 eine Detailansicht der Beschichterklin-
ge mit drei gedampft gelagerten Abscherklingen

[0022] Fig. 4 eine Beschichterklingenanordnung mit
beidseitig angeordneten, gesondert steuerbaren Ab-
scherklingen

[0023] Fig. 5 einen schematischen Arbeitsablauf ei-
ner Vorrichtung gemal Fig. 4

[0024] Fig. 6 eine Beschichterklingen- und Abscher-
klingenanordnung, bei der ein Abscherklingensatz
Uber der Beschichterklingenanordnung verfahrbar
angeordnet ist,

[0025] Fig. 7 eine Abscherklingenanordnung in
Schragstellung.

[0026] Zeichnungsfigur Fig. 1 zeigt zunachst den b-
lichen Stand der Technik. Darin ist zunachst eine
Bauvorrichtung 1 zur Erstellung von Formteilen 2 aus
Baumaterial 3 unter Einbringung von Strahlungsen-
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ergie gezeigt, die durch einen Laser 4 erzeugt wird,
wobei der Laserstrahl 5 Gber eine Scannereinrichtung
6 auf die Bauoberflache 7 eines Bauraumes 8 abge-
lenkt wird. Eine derartige Anlage ist auch unter der
Bezeichnung Lasersinteranlage gelaufig, falls metal-
lische Baumaterialien 3 verarbeitet werden. Das Bau-
material 3 wird Uber eine Beschichtereinrichtung 9
mit einer horizontal verfahrbaren Klingenanordnung
10 von einem Vorratsbehalter 11 in den Bauraum 8
verbracht, wobei das Baumaterial 3 durch eine nach
unten weisende Kante 12 einer Beschichterklinge 13
als gleichmaRige Schicht auf der Bauflache 7 verteilt
wird.

[0027] Beim dargestellien Ausfihrungsbeispiel ist
die Beschichtereinrichtung 9 mit zwei Beschichter-
klingen 13 ausgestattet, die sich in gleicher Hohe mit
Abstand parallel gegentberliegen. In der in Fig. 1
dargestellten Stellung der Beschichtereinrichtung 9
gelangt das Baumaterial 3 durch Anheben des Bo-
dens 14 des Vorratsbehélters 11 zwischen die Be-
schichterklingen 13. Wird die Beschichtereinrichtung
9 aus der dargestellten Position nach rechts in Rich-
tung des Bauraumes 8 verfahren, wird das zwischen
den Beschichterklingen 13 befindliche Baumaterial
3 mitgezogen und je nach Abstand der Kanten 12
der Beschichterklingen 13 von der Bauflache 7 als
Schicht aufgezogen.

[0028] Die in Fig. 1 schematisch dargestellte Laser-
sinteranlage entspricht — was die Beschichtereinrich-
tung 9 anbelangt — einem Ublichen Stand der Technik.

[0029] Nachfolgend wird auf die weiteren
Fig. 2-Fig. 6 Bezug genommen. Wie in Fig. 2 deut-
lich zu sehen ist, ist die Beschichtereinrichtung 9 zu-
satzlich mit Abscherklingen 15 versehen, wobei beim
dargestellten Ausfliihrungsbeispiel beidseitig auller-
halb der Beschichterklingen 13 jeweils eine Abscher-
klinge 15 zugeordnet ist. Wird nun die Beschichter-
einrichtung 9 durch einen motorischen Antrieb 16 und
daran angekoppelte Antriebselemente z. B. in Form
einer Spindel 17 nach rechts Uber den Bauraum 8
verfahren, sind die Abscherklingen 15 in der Lage,
auf der Bauflache 7, d. h. der Oberflache des sich bil-
denden Formteils 2 nach oben vorstehende verfestig-
te Materialvorspriinge 18 mit ihrer geschéarften Unter-
kante 19 abzuscheren, so daf’ vermieden wird, dal}
die Beschichterklingen 13 an den Materialvorspriin-
gen 18 hangen bleiben, was zu einer Verschlechte-
rung des Beschichtungsergebnisses oder gar zu ei-
ner Beschadigung der Beschichtereinrichtung 9 flih-
ren kdnnte. Dabei ist bedeutungsvoll, dal® die nach
unten weisenden Kanten 12 etwas gerundet sind,
was dem Beschichtungsergebnis zugute kommt, wo-
hingegen die Kanten 19 der Abscherklingen 15 ge-
hartet und gescharft sind.

[0030] Aus Fig. 3 ergibt sich, dalk einer Beschichter-
klinge 13 eine Mehrzahl von Abscherklingen 15 zuge-

ordnet sind, deren nach unten weisende Scherkanten
19 der Héhe nach in einem geringen Winkel gestaf-
felt sein kdnnen. Die nach unten weisende Kante 12
der Beschichterklinge 13 ist geringfligig tiefer ange-
ordnet als die nach unten weisende Scherkante der
Abscherklinge oder Abscherklingen. Es liegt auch im
Rahmen der Erfindung, die H6he der Abscherklingen
15 bezogen auf die Hohe der Beschichterklinge 13
verstellbar zu gestalten, was beispielsweise durch ein
Verstellelement 20 vollzogen werden kénnte, das von
einem Tragerelement der Beschichtereinrichtung 9
einen Abscherklingenhalter durchsetzt und als Spin-
deltrieb ausgebildet ist.

[0031] Zwischen den Abscherklingen 19 und der
Klingenanordnung 10 der Beschichterklingen 13 ist
eine mechanische Dampfungseinrichtung 21 vorge-
sehen, um allzu harte Schlage auf die Abscherklingen
15 nicht auf die Beschichterklinge oder Beschichter-
klingen 13 zu Ubertragen.

[0032] Bei dem in Fig. 4 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel sind die Abscherklingen 15 an gesonder-
ten Halterungen 25 mechanisch entkoppelt von der
Klingenanordnung 10 der Beschichterklingen 13 ver-
fahrbar. Bezugnehmend auf Fig. 5 wird nun die Ar-
beitsweise einer solchen Vorrichtung dargestellt. Zu-
nachst befindet sich die Beschichtereinrichtung 9 so-
wie die beiden beidseitig angeordneten Halterungen
25a, 25b der Abscherklingen 15 auf der linken Sei-
te einer Fuhrungsbahn 26 der Halterungen 25 und
der Beschichtereinrichtung 9 (Fig. 5a). Sodann wird
die Halterung 25b mit den daran angeordneten Ab-
scherklingen 15 aus der linken Position, die beispiels-
weise die Position Uber dem Vorratsbehalter 11 sein
kann, nach rechts, d. h. Gber den Bauraum verfah-
ren, wodurch Materialvorspriinge 18 an der Obersei-
te des sich bildenden Formteils 2 abgetrennt werden.
Die Beschichtereinrichtung 9 ist dabei noch in Ruhe,
ebenso die Halterung 25a (Fig. 5b).

[0033] Sobald der Abschervorgang durch die an der
Halterung 25b befestigten Abscherklingen 13 ab-
geschlossen ist, wird die Beschichtereinrichtung 9
aus ihrer Position Giber dem Vorratsbehalter 11 nach
rechts Uber den Bauraum 8 verfahren, wodurch neu-
es Baumaterial 3 auf die Oberflache des Formteils 2
geschichtet wird. Unmittelbar nachfolgend oder auch
separat wird dann die Halterung 25a nachgefahren.
Sodann wird der Sintervorgang eingeleitet und das
Baumaterial 3 ganz oder teilweise aufgeschmolzen.
Sobald dies geschehen ist, wird durch die an der Hal-
terung 25a befestigten Abscherklingen 15 ein erneu-
ter Abschervorgang vorgenommen. Dieser Abscher-
vorgang ist in Fig. 5e dargestellt, der nachfolgende
Beschichtungsvorgang in Fig. 5f.

[0034] Alternativ ist es mdglich, nach dem Verfah-
ren der Beschichtereinrichtung 9 von der linken auf
die rechte Seite, d. h. nach dem Aufbringen von Bau-

4/13



DE 103 00 959 C5 2013.10.02

material 3 auf die Bauoberflaiche sofort den Sinter-
vorgang zu starten, wobei die Halterung 25a noch in
der linken Position stehen bleibt. Nach dem Sinter-
vorgang kann dann die Halterung 25a nach rechts
in die in Fig. 5d dargestellte Position verfahren wer-
den und dann sofort wieder zurtick, d. h. es kann ein
doppelter Abschervorgang auf beiden Verfahrwegen
vorgenommen werden, wobei durch geringfugige Zu-
stellung nach der Rechts-Bewegung der Halterung
25a der erneute Abschervorgang etwas tiefer geht als
der erste Abschervorgang. Dadurch ist ein grindli-
cheres Abscherergebnis mdglich. Nach diesem dop-
pelten Abschervorgang erfolgt dann ein erneuter Be-
schichtervorgang, wie dies in Fig. 5f dargestellt ist.

[0035] Es ist nur selbstverstandlich, da} auch mit
den Abscherklingen 15, die an der Halterung 25b
befestigt sind, entsprechende doppelte Abschervor-
gange durch Links-Rechts-Bewegung der Halterung
25b nach einem Sintervorgang vorgenommen wer-
den kénnen.

[0036] Nachfolgend wird auf Zeichnungsfigur Fig. 6
Bezug genommen. Dort sind die Fiihrungsbahnen 31
der Beschichtereinrichtung 9 und die Fiihrungsbahn
32 fir eine héhenverfahrbare Halterung 33 einer Ab-
scherklingenanordnung 34 so angeordnet, da} die
Halterung 33 der Abscherklingenanordnung 34 so-
wohl horizontal als auch vertikal verfahren werden
kann. Dazu ist die Halterung 33 an einem Schlitten
35 mittels einer Hdhenverstelleinrichtung 36 ange-
ordnet, die beispielsweise eine Zahnstange 37 und
ein Antriebsritzel 38 aufweisen kann. Selbstverstand-
lich sind auch Spindelantriebe und dergleichen mit
Vorteil einsetzbar. Durch die Hdhenverstelleinrich-
tung ist es moglich, die Halterung 33 mit der Ab-
scherklingenanordnung 34 langs eines Weges 39
Uber die Beschichtereinrichtung 9 hinwegzuheben,
so dal die Abscherklingenanordnung 34 beidseitig
der Beschichterklingen 13 eingesetzt werden kann.
Die Héhenverstelleinrichtung hat dabei den zuséatzli-
chen Vorteil, dal} sie nicht nur geeignet ist, die Hal-
terung 33 Uber die Beschichtereinrichtung 9 hinweg-
zuheben, sondern Uber die Héhenverstelleinrichtung
auch noch eine Feinzustellung zur Vertiefung des ei-
gentlichen Abschervorganges vorgenommen werden
kann.

[0037] In Zeichnungsfigur Fig. 7 ist schematisch
angedeutet, wie zwei Beschichterklingen 13 schréag
zu ihrer Bewegungsbahn an der Beschichtereinrich-
tung 9 angeordnet werden kénnen. Selbstverstand-
lich sind auch andere Winkel einer Schragstellung
moglich, dariber hinaus ist es denkbar, nur eine der
beiden Beschichterklingen schrag zu stellen und die
andere in herkdmmlicher Weise rechtwinklig bezo-
gen auf die Bewegungsbahn der Beschichtereinrich-
tung anzuordnen.

[0038] Die in Zeichnungsfigur Fig. 7 dargestellte
Schragstellung kann in gleicher Weise auf die Ab-
scherklingen angeordnet werden. Dann ergibt sich
ein ,ziehender Schnitt” an den Agglomeraten, was
zu einer besonders materialschonenden und griindli-
chen Abscherung der gegebenenfalls auf der zu be-
schichtenden Oberflache befindlichen Agglomerate
fuhrt.

Bezugszeichenliste

Bauvorrichtung
Formteil
Baumaterial

Laser

Laserstrahl
Scannereinrichtung
Bauflache
Bauraum
Beschichtereinrichtung
10  Klingenanordnung
1" Vorratsbehalter

O©COoONOOGDLWN--

12 Kante

13  Beschichterklinge
14  Boden

15  Abscherklinge

17  Spindel

18  Materialvorspriinge

19 Kante von 15

21 Dampfungseinrichtung
25  Halterung

26  Fihrungsbahn

31 Fihrungsbahn von 9

32  Fihrungsbahn von 9

33  Halterung

34  Abscherklingenanordnung
35  Schlitten

36  Hohenverstelleinrichtung
37 Zahnstange

38  Antriebsritzel

39  Weg

Patentanspriiche

1. Beschichtereinrichtung (9) fir eine Bauvorrich-
tung (1) zur Erstellung von Formteilen (2) aus Bau-
material (3) unter Einbringung von Strahlungsenergie
fur eine Lasersinteranlage oder eine Laserschmelz-
anlage, mit
—mindestens einer horizontal verfahrbaren Klingena-
nordnung (10) mit mindestens einer Beschichterklin-
ge (13) zum Transport des Baumaterials (3) aus ei-
nem Vorratsbehalter (11) in den Bauraum (8), wobei
das pulverartige Baumaterial (3) durch die nach un-
ten weisende Kante (12) der mindestens einen Be-
schichterklinge (13) als gleichmaRige Pulverschicht
auf einer Bauflache (7) aufbringbar ist,
dadurch gekennzeichnet, da}

— der Klingenanordnung (10) mindestens eine Ab-
scherklinge (15) zugeordnet ist, die vor oder beim Be-
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schichtungsvorgang uber die Bauflache (7) verfahr-
bar ist.

2. Beschichtereinrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dal® die horizontal verfahrba-
re Klingenanordnung (10) in an sich bekannter Weise
zwei voneinander beabstandete Beschichterklingen
(13) aufweist und an der Aufienseite des Beschichter-
klingenpaares (13) mindestens je eine Abscherklinge
(15) angeordnet ist.

3. Beschichtereinrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dal} jeder Beschichterklin-
ge (13) eine Mehrzahl von Abscherklingen (15) zuge-
ordnet ist.

4. Beschichtereinrichtung nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dal3 die nach unten weisen-
den Scherkanten (19) der Mehrzahl der Abscherklin-
gen (15) der H6he nach gestaffelt sind.

5. Beschichtereinrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf}
die nach unten weisende Kante (12) der Beschichter-
klinge (13) geringfugig tiefer angeordnet ist als die
nach unten weisende Scherkante (19) der Abscher-
klinge(n) (15).

6. Beschichtereinrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf}
die Hohe der Abscherklinge(n) (15) bezogen auf die
Hoéhe der Beschichterklinge(n) (13) verstellbar ist.

7. Beschichtereinrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf®
die mindestens eine Abscherklinge (15) unter Zwi-
schenschaltung einer mechanischen Dampfungsein-
richtung (21) an der horizontal verfahrbaren Klinge-
nanordnung (10) befestigt ist.

8. Beschichtereinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daf die mindestens eine Abscherklinge (15) an einer
gesonderten Halterung (25) mechanisch entkoppelt
von der Klingenanordnung (10) der Beschichterklin-
ge (13) verfahrbar ist.

9. Beschichtereinrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf®
der Klingenanordnung (10) mit zwei Beschichterklin-
gen (13) nur eine Abscherklinge (15) zugeordnet ist,
die beidseitig aullerhalb der Beschichterklingen (13)
der Klingenanordnung (10) zur Voreilung in Trans-
portrichtung des Baumaterials (3) positionierbar ist.

10. Beschichtereinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daf} das Material der mindestens einen Abscherklin-
ge (15) eine héhere Shore-Harte aufweist als das der
Beschichterklinge (13).

11. Beschichtereinrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafl
die nach unten weisende Scherkante (19) der Ab-
scherklinge (15) gescharft ist.

12. Beschichtereinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daf’ die Abscherklinge (15) Uber die zu beschichten-
de Bauflache (7) verfahrbar ist, bevor die Transport-
bewegung der Klingenanordnung (10) mit der min-
destens einen Beschichterklinge (13) einleitbar ist.

13. Beschichtereinrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da®
die Abscherklinge(n) (15) austauschbar angeordnet
ist (sind).

14. Beschichtereinrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da®
der Antrieb der Abscherklinge(n) (15) gesondert steu-
erbar ist.

15. Beschichtereinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daR die Abscherklinge (15) oder Abscherklingenan-
ordnung (34) an einem motorisch héhenverstellbaren
Abscherklingenhalter (33) befestigt ist, der an einem
gesonderten, horizontal verfahrbaren Schlitten (35)
gelagert ist.

16. Beschichtereinrichtung nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, dall die Abscherklingenan-
ordnung (34) tGber der Klingenanordnung (10) der Be-
schichterklingen (13) horizontal verfahrbar und ne-
ben der Klingenanordnung (10) der Beschichterklin-
gen (13) in Arbeitsposition absenkbar ist.

17. Beschichtereinrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf®
die wirksame Scherkante (19) der Abscherklinge (15)
bezogen auf die Bewegungsbahn der Abscherklinge
(15) schrag angeordnet ist.

18. Beschichtereinrichtung (9) fir eine Bauvorrich-
tung (1) zur Erstellung von Formteilen (2) aus pulver-
artigem Baumaterial (3) unter Einbringung von Strah-
lungsenergie fur eine Lasersinteranlage oder eine La-
serschmelzanlage, mit
— mindestens einer horizontal verfahrbaren Klingena-
nordnung (10) mit mindestens einer Beschichterklin-
ge (13) zum Transport des Baumaterials (3) aus ei-
nem Vorratsbehalter (11) in den Bauraum (8), wobei
das Baumaterial (3) durch die nach unten weisende
Kante (12) der mindestens einen Beschichterklinge
(13) als gleichmaRige Schicht auf einer Bauflache (7)
aufbringbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dafl
die mindestens eine Beschichterklinge (13) als Ab-
scherklinge dient, wobei vor dem Abschervorgang
der Abstand zwischen einer wirksamen Scherkante
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(19) der Beschichterklinge (13) und der zu beschich-
tenden Oberflache vergroerbar ist.

19. Beschichtereinrichtung nach Anspruch 18, da-
durch gekennzeichnet, dal die zu beschichtende
Oberflache vor dem Abschervorgang in eine abge-
senkte Abscherstellung verfahrbar ist.

20. Beschichtereinrichtung nach Anspruch 18 oder
19, dadurch gekennzeichnet, dall die Beschichter-
klinge (13) vor dem Abschervorgang in eine angeho-
bene Abscherstellung verfahrbar ist.

21. Beschichtereinrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf®
die nach unten weisende Scherkante (19) der Be-
schichterklinge (13) gescharft ist.

22. Beschichtereinrichtung nach einem der An-
spriiche 18-21, dadurch gekennzeichnet, daft die Be-
schichterklingen (13) motorisch verschwenkbar hin-
sichtlich ihres Anstellwinkels zur Bewegungsbahn
der Beschichtereinrichtung (9) ausgebildet sind und
beim Beschichtungsvorgang ein erster Anstellwinkel
und beim Abschervorgang ein zweiter, modifizierter
Anstellwinkel einstellbar ist.

23. Beschichtereinrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf®
der als Scherkante (19) dienende Bereich der Be-
schichterklinge (13) gehartet ist.

24. Beschichtereinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dafd der als Scherkante (19) dienende Bereich der
Beschichterklinge (13) mit einer harten Beschichtung
versehen ist.

25. Beschichtereinrichtung nach einem der An-
spriche 18-24, dadurch gekennzeichnet, daf die als
Abscherklinge (15) dienende Beschichterklinge (13)
bezogen auf ihre Bewegungsbahn schrag angeord-
net ist.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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