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»Lasern + Loten“ - das neue Verfahren zur

Herstellung optimaler Kiihlkanale

Impetus und Contura MTC kombinieren Direktes Laserformen

mit Contura® -System

,Lasern + Loten" ist
ein neues, zum Pa-
tent angemeldetes
Verfahren der Impe-
tus Plastics Enginee-
ring gemeinsam mit
der Contura MTC
GmbH zur Fertigung
von konturnahen

,Lasern + Loten” fur
eine erhebliche Quali-
tats— und Produktivi-
tatssteigerung bei
gleichzeitiger Zyklus-
zeitreduzierung bzw.
Verzugsminimierung
und Kostenreduktion
von konturnahen
Kuhlkanalen
(Zeichnung: Impetus
Plastics Engineering

Kihlkanalen. Hierbei und Contura GmbH)

wird ein lasergeform- -

ter mit einem gel6teter Kiihlkanaleinsatz gekoppelt und so die optima-
le Werkzeugkihlung mit einer kostenoptimierten Herstellung kombi-
niert. Die thermische Werkzeugauslegung ist seit langem ein Schwer-
punktthema der Impetus Plastics Engineering. Mit der neuen Verfah-
renskombination ,Lasern + Léten kdnnen die Ergebnisse der thermi-
schen Werkzeugauslegung jetzt wirtschaftlich in eine optimale Werk-
zeugkuhlung - ohne eine grélienmalRige Beschrankung - umgesetzt
werden.

Optimale Kuhlung mit thermischer Werkzeugauslegung

Eine gute Bauteilqualitat bei niedriger Zykluszeit wird bei einer opti-
mal ausgelegten Werkzeugkihlung erreicht. Mit der thermischen
Werkzeugauslegung wird die Temperaturverteilung in der Kavitat und
im Werkzeug mit allen Details wie Schiebern, Auswerfern, Kiihlkana-
len oder vorhandenen Einlegeteilen berechnet. Es werden die Kriti-
schen Bereiche des Formteils erkannt und kdénnen in der Werkzeug-
baukonstruktion berticksichtigt werden. Geringfiigige Anderungen zei-
gen hierbei oft schon grof3e Effekte. Die Impetus Plastics Engineering

Nutzen von Lasern + LOten

= Maximale Wirtschaftlichkeit durch konturnahe Kihlung -
optimierte Zykluszeit, minimierter Verzug

= Optimal flexible Gestaltung der Kiihlkanale

= Keine Grollenbeschrankung

= Konturfolgende Temperierung auch bei stark
gekrimmten Flachen



besitzt das Know-how, lhnen die méglichen MaRnahmen aufzuzeigen, die
zur optimalen Kiihlung des Werkzeugs filhren, und diese wirtschaftlich zu
bewerten. So kdnnen auf Basis der thermischen Werkzeugauslegung Tem-
peraturdifferenzen an der Formteiloberflache durch unterschiedlich gekiihl-
te Werkzeugbereiche mit Malinahmen wie anders positionierte oder kontur-
angepasste Kiihlkanale minimiert werden.

,Lasern + Loten“ verbindet Vorteile von Direktem Laserformen und
Contura®-System

Mit dem Direkten Laserformen kdnnen fast beliebig komplexe konturnahe
Kiuhlkanéale, komplexe Strukturen in Werkzeugeinsatze oder komplette,
komplexe Werkzeuge direkt aus dem 3D-CAD-Modell Schicht fur Schicht
aufgebaut werden. Geometrien, die sonst nur sehr schwer herstellbar wa-
ren, konnen so in kiirzester Zeit bei Einsatz von Serienwerkstoff realisiert
werden. Edelstahl, Warmarbeitsstahl, Aluminium und Titan sind nur einige
der moglichen Metalle, die eingesetzt werden kdnnen. Jedoch ist ein laser-
geformter Kihlkanal nicht fur alle Bereiche des Formnests die wirtschaft-
lichste Alternative. Zudem unterliegen mit Direktem Laserformen gefertigte
Strukturen gewissen GroéRenbeschrankungen.

Mit ,Lasern + Loéten* kdnnen nun die weniger komplexen Bereiche der kon-
turnahen Kiihlung mit dem Contura®-System und die hochkomplexen Be-

reiche mit dem Direkten Laserformen gefertigt und gekoppelt werden. Dies
bewirkt eine wirtschaftlichere Fertigung der Kiihlkanéle und gleichzeitig ei-

ne Aufhebung der GréfRenbeschrankung auch bei

komplexen Kihlkanalen. Direktes Laserformen

Impetus berechnet und liefert konturnahe

Kuhlungen

,Mit der neuen Verfahrenskombination sind wir in
der Lage, unseren Kunden einen erheblichen Mehr-
wert im Bereich der thermischen Werkzeugausle-

Beim Direkten Laserformen wird reines
Metallpulver ohne Bindemittel auf einer
temperierten Tragerplatte aufgebracht und
zu einem praktisch porenfreien Werkstuck
verschmolzen. Ein Laser schmilzt dazu die
Pulverschicht entsprechend der berechne-
ten Flache schichtweise mit einer Dicke
wahlweise zwischen 30 und 100 pum auf.
Benachbarte Schmelzespuren und aufein-
ander liegende Schichten werden dabei

gung zu bieten.* Wir legen fiir Sie das Werkzeug | icinander verschweirt.
thermisch aus und setzen als offizieller Vertriebs-
partner fur Direktes Laserformen und Patentanmel-

.. « 1 . Contura®-System
der von ,Lasern und L6éten” die Berechnung direkt

in optimierte, konturnahe Kihlungen um.
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In der Konstruktionsphase wird der Werk-
zeugeinsatz in verschiedene Ebenen auf-
geteilt. Separate Kreislaufe kdnnen so der
Kontur folgend eingebracht werden. Mit
einem geeigneten Lotverfahren werden die
verschiedenen Ebenen wieder vollflachig
zusammengebracht.

Dieses ist ein Artikel unseres News-

letters Inside, mit dem wir regelmafig tber interessante Themen rund um die Produktent-
wicklung informieren. Wenn Sie noch kein Abonnent sind und in den Verteiler aufgenommen
werden mochten, 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
neering erfahren moch-
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