TECHNOLOGIEN

Rapid-Manufacturing

ADVANCED-DIGITAL-MANUFACTURING

1000 Gehause uber Nacht

Dank smarter Werkstoffe und verbesserter Technik drangen generative
Fertigungsverfahren wie die Stereolithographie und das Lasersintern in
immer neue Einsatzbereiche. Besonders geschatzt wird dabei die Option
dieser Rapid-Technologien, die Bauteile ohne Wartezeit und Kosten

flr die Werkzeugherstellung von »jetzt auf gleich< einsetzen zu konnen.

»MIT DEN heute verfiigbaren Tech-
niken konnen wir einsatzfihige
Formteile ganz ohne Werkzeug und
unmittelbar aus CAD-Daten auf-
bauen«, sagt Volker GriefSbach,
promovierter Ingenieur und Ge-
schiftsfithrer der VG Kunststoff-
technik GmbH in Chemnitz
(www.vg-kunst.de). Spezialisiert auf
Rapid-Prototyping-Dienstleistun-
gen, setzt das Unternehmen unter-
schiedliche Verfahren zur schnellen
Erzeugung von Prototypen und Pro-

totypwerkzeugen aus Kunststoff

oder Metall ein. Bei generativen
Verfahren wie der Stereolithographie
(SL) und dem Lasersintern (LS) hat die
Verfugbarkeit verbesserter Werkstoffe
in jlingster Vergangenheit jedoch zu ei-
ner neuen Situation gefiihrt: Immer
mehr Kunden lassen nicht nur ihre
Prototypen, sondern auch gleich die
Endprodukte per Stereolithographie
oder Lasersintern herstellen. Nach
GriefSbachs Einschatzung besonders
ausgepragt ist der Trend zum so ge-

Rapid.Tech

Rapid-Manufacturing-Verfahren  zum
profitablen Sofortgebrauch stellt die 3D-
Systems GmbH auf der Rapid.Tech in Er-
furt vor. Die zweite Ausgabe der Anwen-
dertagung und Fachausstellung fiir Ra-
pid-Technologien findet am 31. Mai und
1. Juni 2005 im Messezentrum Erfurt
statt. Veranstalter ist die Messegesell-
schaft Erfurt AG.

INFO www.rapidtech.de

Ohne Werkzeug: Diese Gehé&use fiir Miniatur-Elektronikstecker werden in groRer
Stiickzahl im Stereolithographie-Verfahren auf einer Supportstruktur erzeugt und miis-
sen nur noch vereinzelt werden. Alle Bilder: 3D-Systems

nannten Advanced-Digital-Manufactu-
ring (ADM) im Bereich der Elektronik-
industrie. Fur diesen Kundenkreis
fertigt die VG Kunststofftechnik mitt-
lerweile routinemafSig Steckverbinder-
Gehause, Spulenkorper oder Gehause
fir Kleinantriebe fiir den direkten Pro-
duktionseinsatz. Die Losgrofien liegen
zwischen 1 und weit tiber 10 000.

Immer hohere Produktivitat

Je kleiner die Bauteile, desto hoher ist
in der Regel die Produktivitat. So las-
sen sich im Bauraum einer Stereolitho-
graphie-Anlage des Typs SLA Viper
250 — Hersteller ist der US-Hersteller
3D-Systems (www.3dsystems.com) mit
deutschem Sitz in Darmstadt — tiber
Nacht rund 1000 Gehiuse fiir Minia-
tur-Elektronikstecker erzeugen. Mit
Lasersinter-Anlagen des Typs Vangu-
ard werden pro Durchgang rund 500
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Wickelkorper fiir eine Elektronikspule
mit viereckigen Durchbriichen fur
Kontaktstifte gefertigt. » Was die Werk-
stoffe angeht, hat es vor allem bei der
Stereolithographie erhebliche Fort-
schritte gegeben«, ergdnzt der Sohn des
Geschiftsfuhrers, Jorg GriefSbach, der
sich bei VG Kunststofftechnik vorran-
gig um Datenmanagement und eben
die Stereolithographie kiimmert. Die
dort eingesetzten fotosensitiven Harze
seien bis weit in die 90er Jahre hinein
so sprode und bruchempfindlich gewe-
sen, dass die daraus erzeugten Modelle
keine grofSeren Belastungen vertrugen.
Dies hat sich grundlegend gedndert. So
ist seiner Meinung nach das Harz Ac-
cuGen 100 - Lieferant ist auch hier
3D-Systems — in seinen mechanischen
Eigenschaften heute durchaus mit ABS
vergleichbar. Es zeichne sich durch ho-
he erreichbare Genauigkeit aus, so dass
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man auch sehr dinnwandige Teile fer-
tigen konne. Dartiber hinaus ist der
Werkstoff temperaturbestindig bis

100 °C. Ebenfalls bestens geeignet fur
Funktionsteile sind seiner Meinung
nach die Lasersinter-Werkstoffe Dura-
Form PA und DuraForm GF, deren Ge-
brauchseigenschaften weitgehend den-
jenigen von normalem respektive glas-
fasergefulltem Polyamid entsprachen.
Auch hier sind dufSerst dunnwandige
Strukturen erreichbar. Hinzu kame, so
Seniorchef Volker GriefSbach, dass den
Konstrukteuren heute Losungen abver-
langt werden, die fertigungstechnisch
echte Probleme bereiteten. Dies sei eine
Folge von zwei wesentlichen Entwick-
lungen: Auf der einen Seite zwinge der

Diinn geworden: Dank verbesserter Werkstoff-
Eigenschaften sind heute auch Wanddicken von lediglich
0,3 mm beim Lasersintern kein Problem mehr.

sparsame Umgang mit endlichen Res-
sourcen zur Herstellung immer filigra-
nerer Bauteile mit stets diinneren Wan-
den. Auf der anderen Seite fordere der
Markt eine Verringerung der Teileviel-
falt, was im Umkehrschluss zu einer
enormen Steigerung der Bauteilkom-
plexitit gefithrt habe: Immer mehr
Funktionen miissen jetzt in das einzel-
ne Teil integriert werden. So sehe er —
GriefSbach — sich zunehmend bei seinen
Kunden mit der Forderung nach Teilen
konfrontiert, die tiber die Grenzen des
bislang Machbaren hinausgehen. »Es
gibt heute Mobiltelefone mit Wand-
dicken, die noch vor wenigen Jahren
als nicht spritzbar eingestuft worden
wiren.« Ahnliches gilt fiir Megabautei-
le, die aus der Integration von sieben
oder acht bisherigen Einzelkomponen-
ten entstanden sind. Diese hohere
Komplexitit verursache einen entspre-
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chend grofSeren Aufwand bei den Pro-
duktionswerkzeugen, etwa um not-
wendige Hinterschneidungen durch
Schieber oder andere bewegliche Form-
elemente darzustellen.

Bei der Entwicklung und Marktein-
fithrung neuer Produkte sind kurze An-
laufzeiten mitentscheidender Erfolgs-
faktor. Hinzu kommt, dass die genera-
tive Fertigung mit dem Laser
zusitzliche Moglichkeiten eroffnet. So
ist es ohne weiteres moglich, Bauteile
mit Hinterschneidungen, nahezu ge-
schlossenen inneren Hohlrdumen oder
gewundenen FlieSkanalen zu erzeugen.
Die Genauigkeit der Verfahren erlaubt
zudem, extrem diinne Winde und tiefe
Bohrungen vorzusehen, die bei kon-
ventioneller Fertigungstechnik
nicht mehr entformbar sind.

Die Entwicklung
geht weiter

Zugleich ergibt sich hieraus die
Notwendigkeit, die bestehenden
Rapid-Prototyping-Technologi-
en umfassend weiterzuent-
wickeln. GriefSbach junior:
»Dabei geht es nicht allein um
bessere Werkstoffe oder hohere
Baugeschwindigkeiten. Ebenso
wichtig sind die Einengung von
Toleranzen und Eigenschafts-
streuungen.« Wahrend bei rei-
nen Prototypen je nach Verwen-
dungszweck teils erhebliche Ab-
weichungen zum Serienprodukt
in Kauf genommen werden, verlangt
man vom Endprodukt die Einhaltung
wesentlich engerer Toleranzen — und
dies sowohl bei den Abmessungen der
generierten Teile als auch hinsichtlich
der Eigenschaften. Das stellt alle Betei-
ligten vor neue technische und kon-
struktive Herausforderungen. An die
Konstanz des Bauergebnisses von An-
lage zu Anlage und die GleichmafSig-
keit der Materialeigenschaften von
Charge zu Charge werden dadurch we-
sentlich hohere Anforderungen gestellt.
Aus Rapid-Prototyping-Werkstoffen
mit >In etwa«-Angaben zu den mecha-
nischen und physikalischen Eigenschaf-
ten miissen Ingenieur-Werkstoffe mit
eng tolerierten Streubdndern werden.
Kreativitit sei aber auch seitens der
Anwender gefordert, bilanziert Volker
Grief$bach. Denn » Anforderungen
nach DIN soundso« seien mit ADM-

Multistecker-Kombination: Innenstruktur
eines per Stereolithographie generierten
Mehrfach-Steckverbinders. Bei konventio-
neller Produktion wére ein dulerst komple-
xes Werkzeug erforderlich gewesen.

Flexibilitdt eingebaut: Dieses Filmschar-
nier wurde bei der Herstellung im Lasersin-
ter-Verfahren in das Bauteil integriert.

Runde Sache: Deckel fiir das Geh&use ei-
nes Kleinantriebs mit sehr engen und zu-
gleich tiefen Bohrungen.

Bauteilen nicht immer ohne weiteres
darzustellen. Der Konstrukteur sei in
deutlich hoherem Mafs als bislang ge-
fordert, tiber den Sinn und Unsinn
mancher Abnahmekriterien nachzu-
denken und diese auf das wirklich un-
umgangliche Mindestmaf$ zuriickzu-
schrauben. Lohn der Miihe seien Lo-
sungen, die cleverer sind als bisher
darstellbar und mit denen man wesent-
lich schneller am Markt sei als bisher. m



