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Rapid Prototyping

Die Herstellungsverfahren des Gief3ens haben fir die Entwicklung wettbewerbsféhiger Produkte eine grofie Bedeutung. Dabei spielt die
Entwicklungszeit fir neue Produkte in zunehmendem Maf3e eine wettbewerbsentscheidende Rolle. Vor diesem Hintergrund kommen bei der
Entwicklung neuer Gussteile verstérkt sogenannte Rapid Prototyping Verfahren zum Einsatz. Rapid Prototyping bezeichnet ein Konzept fir die
schnellstmégliche Umsetzung einer Idee oder eines Entwurfs in einen Prototyp withrend der Produktentwicklung. Die Uberpriifung der Funk-
tionsfahigkeit und die Vorbereitung von Ferfigungsabléufen kann hiermit bereits in der Phase der Produktentwicklung durchgefihrt werden.

SLS-Form mit Kern fir Hydraulikguss

In Abhéingigkeit davon, ob es sich um einen
technischen, einen geometrischen oder einen
funktionellen Prototypen handelt, und unter
Beriicksichtigung der gewiinschten Anzahl von
Prototypen muss aus den unterschiedlichen Ver-
fahren das fir das gewiinschte Bauteil optima-
le Rapid Prototyping Verfahren ausgewdihlt wer-
den. Bei CLAAS GUSS kommen vor allem das
Selektive Laser-Sintern (SLS) und das Laminated
Obiject Manufacturing (LOM) zum Einsatz. Die
mit diesen Verfahren hergestellten Formen und
Kerne kdnnen mit allen gebrduchlichen Guss-
werkstoffen abgegossen werden. Die Gussteile
entsprechen aufgrund der verwendeten Form-
und Werkstoffe den spéteren Serienbauteilen.
Voraussetzung beider Verfahren ist eine dreidi-
mensionale Beschreibung der Bauteilgeometrie.
Prozessintern wird diese Beschreibung in hori-
zontale Scheiben mit 0,2 mm Dicke zerlegt.
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Komplex geformte Bauteile, die auch Hinterschneidungen und
Hohlrdume beinhalten kénnen, lassen sich mit unterschiedlichen
Rapid Prototyping Verfahren innerhalb kirzester Zeit herstellen.
Die Basis fir alle Verfahren bildet eine dreidimensionale Be-
schreibung des Bauteils durch CAD-Daten. Der Einsatz teurer
und zeitaufwendiger Modelleinrichtungen fiir die Prototypen-
herstellung ist nicht mehr notwendig. Die Verarbeitung von
Kunststoffen sowie von Papier- und Wachsmaterialien zur direk-
ten Prototypenherstellung sowie die Herstellung von abgief3fhi-
gen Formen aus Gief3ereisanden sind bereits Stand der Technik.
Mit letzterem Verfahren kann der Prototyp auch im gleichen
Werkstoff zur Verfigung gestellt werden wie das Serienbauteil.

Ubersicht iber die Verfahren
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Beim Laminated Object Manufacturing werden diinne beschichtete Papier- und Kunststofffolien mit einer beheizten Laminierwalze Schicht
fur Schicht aufeinandergeklebt und mit einem CO.-Laser ausgeschnitten. Jede ausgeschnittene Folie entspricht einer der vorher rechnerisch

erzeugten horizontalen Scheiben.
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Im Fall der Verarbeitung von Papierfolien entstehen LOM-Mo-
delle mit holzéhnlichen Eigenschaften. Aufgrund ihrer Stabilitéit
— insbesondere bei massiven Teilen — und der grofien redlisier-
Rolle baren Bauvolumina kdnnen diese direkt als Modelle bzw.
Modellplatten, Kerne und Kernkésten oder auch als Los- und
Ansteckteile eingesetzt werden. Dazu werden sie dhnlich den
traditionellen Modellen nachbearbeitet, versiegelt und gestri-
chen. Die Lebensdauer der LOM-Gief3ereimodelle ist jedoch auf-

grund des qbrasiven Versch|eif3es durch den Formsand be-

Laser Spiegel SLS
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Im Gegensatz zum LOM-Verfahren, bei dem Modelle hergestellt [ piege
werden, werden beim selektiven Lasersintern (SLS) direkt Gief3- Laser

formen und Kerne aus Formstoff hergestellt. Hierzu wird auf
einer vorgesinterten Platte, die auf einem vertikal verfahrbaren
Bautisch befesﬁgt ist, eine Schicht von losem, harzumhilltem
Formsand aufgetragen. Mit einem Laserstrahl werden nun Fléche nicht benstigtes
und Kontur der im Bau befindlichen Schicht abgefahren. Die TS e L — Material
Sandschicht wird lokal so stark erwdrmt, dass die Reaktion des | ’
Sintersystems ausgeldst wird. So wird Schicht fir Schicht ein fes-
ter Korper erzeugt, withrend der lose, nicht verschmolzene Sand
entfernt werden kann. Die mittels SLS hergestellten Formen und
Kerne kénnen mit allen gebréuchlichen Gusswerkstoffen abge-
gossen werden. Die Gussteile entsprechen auf Grund der verwen-
deten Form- und Werkstoffe weitestgehend den spéiteren Serien-
bauteilen. Unter der MafBgabe zusammengesetzter Formen kén-
nen mit diesem Verfahren Toleranzen von = 0,3 mm erreicht Restrolle Materialrolle
werden, die sich aus dem Zusammenbau der Form ergeben.
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Unter Kostengesichtspunkten kann die Kombination von Rapid Prototyping Verfahren mit konventionellen Herstellungsverfahren interessant
sein. Steht beispielsweise die Auf3engeometrie eines Bauteils fest, sollen aber noch Veréinderungen an der Innengeometrie vorgenommen
oder verschiedene Varianten erprobt werden, so bietet es sich an, fir die AuBBengeometrie bereits das Serienwerkzeug anzufertigen und
nur fir die Kernherstellung Rapid Prototyping Verfahren einzusetzen. So kénnen fiir die AuBengeometrie unnétige doppelte Kosten ver-
mieden werden.

Auch der Einsatz von Ureol-Modellen hat sich in der Vergangenheit im Prototypenbau bewdhrt. Dieser spezielle Kunststoff lésst sich her-
vorragend bearbeiten, so dass bei vorhandenem 3-D-Datensatz hieraus schnell Modelle und Kernkésten gefrést werden kénnen.
Insbesondere bei gréferen Stiickzahlen ist dieses Verfahren im Vergleich zum Sintern héufig kostengiinstiger und unter Umsténden sogar
schneller. Die Standzeiten eines Serienwerkzeugs werden bei Ureol-Modellen jedoch nicht erreicht.

Uber das Stadium eines Spielzeugs fir den Techniker sind Rapid Prototyping Verfahren léingst hinausgewachsen. Sie bieten vielmehr den
Schlissel zu einem schnellen Produkterfolg. An keiner anderen Stelle und durch keine andere Maf3nahme kann so viel Geld gewonnen
oder bei Nichtnutzung verloren werden wie bei der Minimierung der ,time to market”. Bei der Auswahl des fiir den Kundenwunsch opti-
malen Verfahrens oder einer entsprechenden Verfahrenskombination unter bauteilrelevanten sowie Zeit- und Kostenaspekten ist CLAAS
GUSS ein kompetenter Ansprechpartner.



