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Additive Fertigung

ADDITIVE FERTIGUNG ALS DIENSTLEISTUNG

Verlangerte Werkbank

Nonnenmann eroffnet mit dem Metall-3D-Druck ein neues Geschaftsfeld. Das Unternehmen
bietet die Technologie als Komplettpaket mit Fertigbearbeitung an. Zum Einsatz kormmt dabei
ein neuer, korrosionsbestandiger Werkstoff zur additiven Fertigung.

ir sehen die Corona-Zeit als
Chance, die Weichen fur die
Zukunft zu stellen und fur

unsere  Kunden  neue,
innovative Produkte und Losungen zu
erarbeiten”,  erklart  Geschaftsfuhrer

Volker Nonnenmann, dessen Unterneh-
men bislang hauptsachlich als Normteil-
hersteller bekanntist. Fr den Aufbau des
neuen Geschaftsfelds hat sich Nonnen-
mann fur das selektive Laserschmelzen
(SLM) entschieden.

Im SLM-Verfahren werden die Bau-
teile durch das schichtweise Aufschmel-
zen von metallischem Pulver generiert.
Die Fertigungstechnologie ermoglicht es,
konturnahe  Werkzeugtemperierungen
umzusetzen und dadurch die Bauteil-
qualitat und Zykluszeit in der Spritzguss-
produktion zu optimieren. FUr den
Metall-3D-Druck bietet Nonnen-
mann das bereits etablierte Material

3D-Druck im Werkzeug- und Formenbau:
Nonnenmann realisiert konturnahe Kiihlungen

im SLM-Verfahren.
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12709 an, das fur viele Anwendungen
und Anforderungen im Werkzeug- und
Formenbau einsetzbar ist. Im Bereich der
Werkzeugstahle zur additiven Fertigung
sind bis dato nur wenige Materialien
verfugbar, denn nicht jedes aus der kon-
ventionellen Fertigung bekannte Material
ist auch in Pulverform verflgbar. Daher
liegt das zuklnftige Potenzial auf der
weiteren Materialentwicklung. Nonnen-
mann macht hier einen Schritt nach
Vorne und bietet zusatzlich einen korro-
sionsbestandigen Werkzeugstahl an.

Er ahnelt in seinen Eigenschaften und
der Zusammensetzung dem bekannten
12083, ist jedoch fur den 3D-Druck
optimiert. Seine Korrosionsbestandigkeit

gewahrleistet eine lange Lebensdauer
der damit gefertigten Bauteile. Beide
Materialien lassen sich bei Bedarf be-
schichten und sind polierbar. Durch War-
mebehandlung erreichen die Werkstoffe
eine Arbeitsharte von 48 bis 52 HRC.

Kunden kénnen die AM komplett
auBBer Haus geben

JWir wollen es fur unsere Kunden so
einfach wie moglichen machen” berich-
tet Danny Dispan, Technischer Leiter
beiNonnenmann. ,Nach der Konstruktion
des Kunden ubernehmen wir den
gesamten Leistungsumfang bis hin zum
finalen einbaufertigen Bauteil, alles aus
einer Hand", erganzt Dispan. Fur die
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kundenspezifische Fertigbearbeitung
greift das Unternehmen auf die lang-
jahrige Erfahrung als verlangerte Werk-
bank fur Zeichnungs- und Prazisions-
teile zurtck. Der Kunde profitiert von
den Vorteilen der additiv gefertigten
Bauteile, ohne selber in teure Maschi-
nentechnologien zu investieren.

Vom Kunden bendtigt Nonnen-
mann lediglich die CAD-Daten des
finalen Bauteils im STEP-Format.
Daraus erzeugt der Dienstleister die
erforderlichen Daten inklusive Aufmal3
fr den additiven Fertigungsprozess
und fuhrt anschlieBend die einbau-
fertige Fertigbearbeitung kundenspe-
zifisch nach den Konstruktionsdaten
durch. Hierbei bietet das Unternehmen
die Ublichen Bearbeitungsverfahren im
Werkzeugbau an: Frasen, Drehen,
Flach- und Rundschleifen sowie
Draht- und Senkerodieren. Die additive
Fertigung ist moglich fur Bauteile bis
zur max. Abmessung von 250 x 250 x
300 mm. Druckbar ist ein minimaler
Temperierkanal von | mm Durch-
messer. Die Schichtdicken im SLM-
Fertigungsprozess betragen 0,05 mm.
Wandstarken  mussen  mindestens
I mm betragen.

Warum ist AM fiir konturnahe
Temperierung so geeignet?

Eine konventionelle  Temperierung,
gefertigt durch klassische spanende
Bearbeitungsverfahren, besteht aus
geradlinigen Rohrkuhlbohrungen. Die
geometrische Freiheit der Temperier-
kanalanordnung ist durch die Ferti-
gungstechnik eingeschrankt. Die Posi-
tionierung ist daher nicht immer
optimal maoglich. AuBBerdem besteht
Kollisionsgefahr mit anderen Bauteilen
wie zum Beispiel den Auswerfern.

Bei der konturnahen Temperierung
folgen die Temperierkanale der Kavi-
tatskontur, die Anordnung ist der Bau-
teilkontur angepasst.  Auch kleine
Kanalguerschnitte dicht unter der
Oberflache sind realisierbar. Die kon-
turnahe Temperierung bewirkt eine
einheitliche Werkzeugwandtempera-
tur, da lokale Temperaturerhohungen
vermieden werden. Daraus resultieren
die Vorteile von hoheren Kuhlleistun-
gen, besserer Bauteilgualitat und
kUrzeren Zykluszeiten. Die Ausschuss-

quote sinkt, die Ausbringungsmenge pro
Werkzeug und Maschine steigt. Die Frei-
heit dieser flexiblen Anordnung der Kana-
le wird durch AM maoglich. Auch die Bau-
teilentformung wird optimiert, da der in
der Werkzeugkonstruktionsphase be-
kannte Kompromiss aus Temperierung
und Entformung entfallt. Auswerferposi-
tionen konnen ideal gesetzt und von der
Temperierung ,umlaufen” werden.
Allerdings mussen die Potenziale der
additiven Fertigung bereits in der Kon-
struktionsphase bedacht werden. Dafur
ist ein Umdenken in der Konstruktion
erforderlich. Hier sind die Konstrukteure

Wenn zwischen Ihnen und uns mehr entsteht:

Das ist der MAPAL Effekt.

Sie

fertigen in hochster Genauigkeit
und Komplexitat.

3
: ', EE{ Erfahren Sie mehr unter:
m'+ formenbau.mapal.com

bringen
: und passendem Prozess.

gefragt, das Bauteil auch 3D-Druck-
gerecht zu konstruieren. So sind zum
Beispiel bei Schragen groer als 45° oder
Bohrungen groBer als 8 mm Stutzstruk-
turen erforderlich. Nicht alles, was bisher
klassisch gefertigt und zerspant wurde,
ist auch fur den 3D-Druck geeignet. ®

Info

Nonnenmann GmbH
www.nonnenmann.net
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