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Direktes Laserformen mit Serienwerkstoffen
far eine konturnahe Werkzeugkthlung

Neue Strukturen fur kurze Kihl- und Zykluszeiten

Wird die Kihlzeit im Spritzgiel3zyklus bei
der Formteilfertigung deutlich gesenkt,
sinken die Fertigungskosten ebenfalls ent-
scheidend. Erschlief3en lassen sich diese
Einsparpotentiale jetzt mit dem Direkten
Laserformen.

In kiirzester Zeit werden konturnahe Kihl- Werkzeugeinsatz aus Warm-
kanale, komplexe Strukturen in Werkzeug-  arbeitsstahl mit konturnaher
einsétze oder komplette, komplexe Werkzeu- <"

ge direkt aus dem 3D-CAD-Modell Schicht fiir Schicht aufge-

baut. Direktes Laserformen ermoglicht Geometrien, die bisher

nicht oder nur sehr schwer herstellbar schienen — und das mit
Serienwerkstoffen, wie u.a. mit dem Stahl 1.2343.

Ob das Direkte Laserformen, ein anderes Verfahren oder bereits eine kleine
Konstruktionsanderung ihre Zykluszeit reduzieren kann, zeigt uns die ther-
mische Analyse, informieren Sie sich bei uns - wir beraten Sie gerne!

Die Impetus Plastics Engineering beliefert Sie gemeinsam mit einem
Aachener Partnerunternehmen mit lasergeformten Werkzeugeinsatzen!

Das Verfahren - Direktes Laserformen

Beim Direk_ten La_serforme_n wird reine.s Metallpul- . cian warmarbeits-
ver ohne Bindemittel auf einer temperierten Tra- stahl, Aluminium und
gerplatte aufgebracht und zu einem praktisch po-  Titan sind nur einige der
renfreien Werkstiick verschmolzen. Ein Laser maoglichen Metalle
schmilzt dazu die Pulverschicht entsprechend der

berechneten Flache des CAD-Modells schichtweise mit einer Dicke

Nutzen des Direkten Laserformens

= Herstellung von Werkzeugen und Einsétzen mit nahezu
unbegrenzter geometrischer Freiheit

= Optimierte Zykluszeiten, maximale Wirtschaftlichkeit durch
konturnahe Kihlung

* hohe Bauteilqualitat

= Verkirzung der Werkzeug-Fertigungszeit

= gute Belastbarkeit und lange Standzeiten der Werkzeuge

= Breite Werkstoffpalette — Einsatz von Serienwerkstoffen




wahlweise zwischen 30 und 100 um auf. Benachbarte Schmelzspuren und
aufeinander liegende Schichten werden dabei miteinander verschweif3t.

Bei diesem Verfahren kommt ein Scheibenlaser zum Einsatz, der tiber eine
ausgezeichnete Strahlqualitat verfiigt und fiir filigrane Teile genauso wie fr
Werkstlicke mit anspruchsvoller Oberflachenqualitat bestens geeignet ist.
Das fertige Bauteil wird langsam abgekihlt und tberschiissiges Pulver
kann wiederverwendet werden. Das Bauteil wird — je nach Anforderung —
nachbearbeitet.

Synergien zwischen thermischer Werkzeugauslegung und
konturangepasster Werkzeugkiihlung effizient einsetzen

Eine gute Bauteilqualitat bei niedriger Zykluszeit wird bei einer optimal aus-
gelegten Werkzeugkthlung erreicht. Die anfallende Warme in der Kavitat
muss in kirzester Zeit abgefuhrt und eine gleichmafige Temperatur auf der
Oberflache des Formteils erzielt werden. Geschieht dies nicht, kommt es zu
Eigenspannungen, das Bauteil verzieht sich oder es bilden sich Einfallstel-
len. Heil3e Stellen, "hot spots”, in der Kavitat sind zykluszeitbestimmend.

Mit der thermischen Werkzeugauslegung wird die Temperaturverteilung in
der Kavitat und im Werkzeug mit allen Details wie Schiebern, Auswerfern,
Kuhlkanalen oder vorhandenen Einlegeteilen berechnet. Es werden die kri-
tischen Bereiche des Formteils erkannt und kénnen in der Konstruktion be-
riicksichtigt werden. Geringfiigige Anderungen zeigen oft schon groRRe Ef-
fekte.

Die Impetus Plastics Engineering besitzt das Know-how, lhnen die mogli-
chen Malihahmen aufzu-
zeigen, die zur optimalen

Weitere Themen der Inside € 2004 Kuhlung des Werkzeugs
; _ fihren, und diese wirt-
Neu: Anisotropes Bauteilverhalten schaftlich zu bewerten. So
komplett in 3D und schnittstellenfrei kénnen auf Basis der ther-

mischen Werkzeugausle-

gung Temperaturdifferen-
zen an der Formteiloberflache durch unterschiedlich gekihlte Werkzeugbe-
reiche mit MaRnahmen wie anders positionierte oder konturangepasste
Kihlkanale minimiert werden. Hier wird das Direkte Laserformen in Zukunft
einen wichtigen Beitrag leisten. Weiterhin stehen Mehrkreissysteme und
hochwarmeleitfahige Materialien wie Ampcoloy zur Verbesserung der
Werkzeugkuhlung zur Verfligung.

Planen Sie mit uns lhre Produktivitats- und Qualitatssteigerung!

Dieses ist ein Artikel unseres Newsletters Inside, mit dem wir regelmafig tber interessante
Themen rund um die Produktentwicklung informieren. Wenn Sie noch kein Abonnent sind
und in den Verteiler aufgenommen werden moéchten, senden Sie uns bitte eine E-Mail oder
melden sich auf unserer Homepage an. Wir nehmen Sie gerne in unseren Verteiler auf.

Wenn Sie mehr Uber die Impetus Engineering erfahren moéchten, besuchen Sie unsere Ho-
mepage oder rufen uns direkt an!
.m,> www.impetus-engineering.de
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