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RP IN DER PRAXIS

Prototypen binnen Tagesfrist

In wenigen Stunden vom 3D-CAD-Datensatz
zum kleinserientauglichen Blech-Umformwerkzeug

kel

Zeit ist Geld! Das gilt vor
allem im Prototypenbau.
Zeitkritisch sind stets
Bauteile fiir deren Her-
stellung spezielle Werk-
zeuge oder Formen be-
nétigt werden. So
benétigt zum Beispiel die
Herstellung von Umform-
werkzeugen fiir Blechteile
zumeist mehrere Tage
oder gar Wochen. Ge-
schichte! Denn: Mit dem
SLM-Verfahren lasst sich
die Zeit von der Idee zum
einbaufertigen Blechteil
drastisch verkiirzen.

Dipl.-Ing. Klaus Dieter Hennecke

ofern ein 3D-Daten-

modell existiert,

benotigt die Herstel-
lung von Stempel und Matri-
ze mit Hilfe des MCP Reali-
zer nur ein paar Stunden.
Die durch Selective-Laser-
Melting hergestellten
Umformwerkzeuge sind geo-
metrisch nicht nur auf 0,1
mm genau, iiberdies ist die
Widerstandsfahigkeit der
verfugbaren Werkstoffe abso-
lut Praxis-proofed.

So erzielte einer der ersten ;

Anwender, Lohnfertiger
OTNI in Borchen, Westfalen,

“mit SLM-generierten For-

men bei der Herstellung von
Blechteilen mit immerhin 3
mm Materialstiarke Stiick-
zahlen von rund 3.000, ohne
dass die Werkzeuge sichtba-
ren Verschleifs zeigen.

Die Komplettlosung,...

Mit dem MCP-Realizer
offeriert MCP-HEK eine
Komplettlosung, mit der sich
die Vorteile des Selektive

20 konstruktionspraxis

Laser Melting konsequent
nutzen lassen. Der MCP Rea-
lizer generiert gleicher-
maflen zuverldssig wie zeit-
sparend beliebige Bauteile
aus nahezu allen handelstib-
lichen Metallpulvern oder
Keramiken auf Metallbasis
in hoher Prézision.

Obschon der Arbeitsraum
des Realizer mit seinem
Volumen von 250x250x250
mm? die maximal herstellba-
re Bauteilgrofle vorgibt, las-
sen sich durch Segmentie-
rung durchaus auch groflere
Teile realisieren - und zwar
»in Rekordzeit sowie sehr
wirtschaftlich“, wie OTNI-
Geschéftsfithrer Jirgen
Gerold mit der Erfahrung
aus zwischenzeitig rund 40

i Schneller von der Idee
zum Produkt:

1-2004

SLM-gefertigten Werkzeug-
satzen flr die Blechumfor-
mung bestétigt.

Dass der im Hauptgeschaft
auf Blechzuschnitte und
Blechbiegeteile spezialisierte
Lohnfertiger trotz der tiber-
zeugenden Ergebnisse noch
keinen eigenen MCP Reali-
zer einsetzt, liegt einzig am
»Return on Invest®. Gerold:
»380.000,— Euro fur ein
System ist fiir uns nattirlich
eine Menge Geld. Zur Zeit
konnten wir eine eigene SLM-
Maschine nicht auslasten.”

...mit Vorteilen

So arbeitet der MCP Reali-
zer mit einer mittleren Bau-
geschwindigkeit von 5 cm?
automatisch und prozesssi-

cher, was einen weitgehend
unbeaufsichtigten Einsatz
quasi rund um die Uhr
ermoglicht. Fur die Program-
mierung des MCP Realizer
gentigt ein 3D-CAD-Modell
im STL-Format. Dieses
Datenformat wird von jedem
giangigen 3D-CAD-System
unterstitzt.

Als weiteres Plus lassen
sich mit dem SLM-Verfahren
auch solche Werkstoffe verar-
beiten, die sich nur schwer
oder Uiberhaupt nicht prozes-
ssicher zerspanen lassen.
Kiihlschmiermittel braucht
es nattirlich auch nicht.

Auch Pulver aus der Fami-
lie der MCP-Legierungen eig-
nen sich zum Beispiel fur
den Aufbau von Schmelzker-

Bilder: HEK/Henneck

. Flir die Programmierung des MCP Realizer geniigt ein 3D-CAD-Modell im STL-Format. Die erforder-
liche Qualifikation zur Bedienung des Gerdtes ist deutlich niedriger als beim NC-Frdsen. Das Ermitteln
i der Werkstiicknullpunkte sowie Einfahren der Maschine entfdllt beim SLM-Verfahren komplett.



SLM-generierte Blechumformwerkzeuge
...sind quasi tiber Nacht verfiigbar und somit I. Wahl fiir die wie-

nen, womit sich der MCP-
Realizer kiinftig auch noch
ganz andere Anwendungsge-
biete erschliefen diirfte.

Komplexe Geometrien

Die Geometrien der SLM-
Bauteile diirfen (fast) belie-
big komplex sein. Dadurch
koénnen Anwender des MCP
Realizer selbst Formen mit
senkrecht fallenden, tiefen
Senken und hochragenden
schmalen Stegen herstellen.
Aufierdem ist es kein Pro-
blem, Kithlkanéle parallel
zur Oberflache einer Kavitat
(conformal cooling) einzu-
bauen. Das Tiefbohren von
Heiz- und Kiihlkanélen wird
verzichtbar. ewerbsvorteil
verschafft.

Auch Nachteile?

Fairerweise darf an dieser
Stelle nicht unterschlagen
werden, dass die Ober-
flachen und geometrischen
Genauigkeiten der mit SLM
hergestellten Formen nicht
mit geschlichteten oder ero-
dierten Formen konkurrie-
ren konnen - zumindest
nicht ohne Nacharbeit.

Die geometrische Genauig- !

keit der SLM-Bauteile liegt
bei 0,1 mm. Allerdings: Die
Entwicklung geht weiter.

Zusétzliche Metall- und Kera- :

mikpulver sind derzeit in
der Testphase.

Aktueller Stand

der Dinge

Egal um welche Bauteile
es sich handelt, SLM- gene-
rierte Werkzeuge, Formen
und Werkstiicke haben stets

selflinke Prototypenherstellung bis hin zur Klein-
 serienfertigung. Je nach Blechstdrke,

erreichen die SLM-Um-
formwerkzeuge
Standmengen von
mehreren Tausend

Umformteilen.

ein homogenes
Geflige, wobei sich
die Dichte je nach
Anforderung auf bis
zu 100% des verwen-
deten Grundmateri-
als einstellen lasst.

I Einzige Restriktionen fir
! den MCP Realizer sind die

i : i

i maximale Bauteilgrofie

i sowie die derzeit erzielbaren
I Genauigkeiten in den drei

: Raumachsen.

i  Der eingesetzte100 W-IR-

I Laser fokussiert den Strahl
: (TEM() auf einen Durch-

i messer von 0.03 mm. Die

i minimale Dicke je Schicht

I misst 0,05 mm.

: Allerdings hat der Exklu-
i sivanbieter MCP-HEK in

i seinem Euro TechCenter in
: Kaarst bereits erfolgreiche

i Versuche mit der doppelten
i Auftragsstirke gefahren,

I was einer Halbierung der

: Bauzeit gleichkommt.
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Fazit

Wie auch immer: Entwick-
. ler von Blechformteilen kon-
i nen die vorhandene SLM-

i Technologie schon jetzt zu

. ihrem eigenen Wettbewerbs-
i vorteil nutzen. Zumal die

i Erfahrungen bei Lohnferti-

I ger OTNI in Borchen zeigen,

. dass sich SLM-generierte Ble-
i chumformwerkzeuge nicht

i nur fir die wieselflinke Pro-

: totypenherstellung, sondern

i ebenso gut fiir die Produkti-

i on Kleiner Serien bestens

| eignen.
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