Projektziel

Den Projektteilnehmern soll es durch das Projekt
ermdoglicht werden, innerhalb kurzer Zeit die MPA-
Technologie im Vergleich zu konventionellen Ferti-
gungsmaoglichkeiten sowie zu gdngigen generativen
Fertigungsmethoden bewerten zu kénnen. Dadurch
wird ihnen eine Entscheidungsbasis flir zuklnftige
Projektierungen im eigenen Hause bereitgestellt.

Projektleistungen

Theoretische Betrachtungen

» Recherche nach dem Stand der Technik:
~Generative Fertigungsverfahren im Formenbau®

» Erstellung eines elektronischen Nachschlagewerks

zu den Verfahren

Entwicklung einer Versuchsgeometrie

Entwicklung von Aufbaukonzepten flir die Formele-

mente

= Konventionell

= Generativer Monomaterialaufbau

= MPA-Technologie

Simulation des Werkstulickverhaltens
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Praktische Untersuchungen

(Konv./ Gen.Monomaterialaufb./MPA-Techn.)

» Untersuchung der Zykluszeitreduzierung/ des ther-
mischen Haushaltes

» Untersuchung der Oberflachenqualitat/der Struk-
turierungsmaoglichkeiten

» Untersuchung des Verhaltens bei dynamischer
Temperierung (Wassertemperierung)

» Analyse des Korrosionsverhaltens

Weitere Leistungen
> Vier Projekttreffen innerhalb der Projektlaufzeit
» Schulung zur MPA-Technologie

Projektdaten ' KUNSTSTOFF

INSTITUT
Projektname: Generativer Werkzeugbau ‘ LUDENSCHEID
Projektstart: Juni 2017
Projektlaufzeit: 1,5 Jahre
Projektkosten: 2 x 4.950 €%

Die Rechnungsstellung erfolgt in zwei Teilbetragen zu
Beginn und nach der Halfte der Projektlaufzeit!

*Mitgliedsfirmen der Tragergesellschaft des Kunststoff-
Instituts Lidenscheid zahlen einen um zehn Prozent er-
maBigten Projektbeitrag.

Quereinstieg moglich
Auch nach Projektstart ist ein Quereinstieg jederzeit
maoglich.
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Weitere Ausklinfte zum Projektinhalt und -ablauf er-
halten Sie lber unsere Internetseite oder durch einen
direkten Kontakt:

Timo Boehm, M.Eng.
+49 (0) 23 51.10 64-175
boehm@kunststoff-institut.de

Claudia von Hafen, M.Eng.
+49 (0) 23 51.10 64-145
haefen@kunststoff-institut.de

Kunststoff-Institut
flr die mittelstandische Wirtschaft NRW GmbH o
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Generativer Werkzeugbau

Projektschwerpunkte

Gestiegene Anforderungen an die Produktionsprozesse
der Unternehmen, die Bauteilqualitat sowie eine erfor-
derliche Reduzierung der Zykluszeiten im Sinne einer
wirtschaftlichen Produktion machen es heute bereits
in vielen Fallen notwendig, eine konturnahe Temperie-
rung in Formelementen vorzusehen. Durch diese auch
in filigrane Bereiche ragenden Temperierkanale kdnnen
somit Hotspots vermieden und homogene Werkzeugo-
berflachentemperaturen gewahrleistet werden.

Heute etablierte generative Fertigungstechnologien
(z.B. selektives Lasersintern bzw. Laserschmelzen)
basieren auf dem Einsatz eines metallischen Pulvers,
welches zumeist mittels Laser schichtweise zu einem
Koérper zusammengefiigt wird. Dadurch kdnnen sehr
feine Konturen und Kanale generiert werden. Nachteilig
kénnen sich jedoch die relativ rauen Oberflachen und
die u.a. dadurch notwendige Nacharbeit darstellen.
Hier erzeugte konturfolgende Temperierkanadle wei-
sen zumeist eine raue Oberflache auf, da ein Zugang
zwecks Nacharbeit schwierig ist. Dies bedingt bei sehr
filigranen Kanalen jedoch oftmals, dass im Laufe des
Betriebes Probleme durch verstopfte Kanale auftreten.
Bei hohen oder auch wechselnden Wassertemperaturen
kann ferner bei géangigen Werkstoffen eine Korrosions-
problematik zusatzlich eintreten.

Die M(etall)P(ulver)A(Auftrags)-Technologie der Fa.
Hermle ermdglicht wiederum den Einsatz verschie-
dener Eisen- und Nichteisenmetalle in einem kombi-
nierten generativem Aufbau, der verfahrensbedingt mit
einer hohen Baugeschwindigkeit erfolgt. Ferner ist es
anlagenseitig moglich, sequentiell mittels klassischer
spanender Abtragsmethoden Zwischenbearbeitungs-
schritte vorzusehen, die auch glatte Oberflachen in in-
nen liegenden Konturen maoglich machen. Mdéglich wird
dies ferner durch ein Stltzmaterial welches im Nach-
hinein einfach entfernt werden kann. So kann ein als
stoffschllissig zu bezeichnender, hybrider Aufbau, in
dem jedes Material seine Vorteile ausspielt, realisiert
werden.

Die Mdglichkeit des hybriden Aufbaus erweitert in nicht
unerheblichem MaBe das Spektrum der in ein Forme-
lement zu integrierenden Funktionen. So kdnnen die
spezifischen Eigenschaften des jeweiligen Werkstoffs
an entsprechender Position im Werkstick genutzt
werden. Da als Auftragsverfahren Kaltgasspritzen ein-
gesetzt wird, kann eine gute mechanische aber auch
thermische Kopplung zwischen den Sektionen realisiert
werden, die bei einem verschachtelten Aufbau aus Ein-
zelkomponenten nicht gegeben ware.

Innerhalb des Verbundprojektes ist es nun das Ziel
herauszuarbeiten, wie und woflir man die Vorteile des
hybriden Aufbaus effektiv nutzen kann.

Denkbar ist es beispielsweise, Temperierkanale groBer
zu gestalten (hoherer Durchfluss/geringerer Druckver-
lust) sowie von der Kavitatsoberflache zu distanzieren

Was ist ein Verbundprojekt?

In den Verbundprojekten entwickelt das Institut fur die teil-
nehmenden Unternehmen ein innovatives Thema. Dieses ist
praxisnah, mit hohem technologischem Know-how und wird
ausschlieBlich Uber Teilnehmer-Beitrdge finanziert.

Vorteile eines Verbundprojektes

= Kostensharing = niedrige Projektbeitrage pro Teilnehmer
= Geringe Personaleinbindung der teilnehmenden Firmen

= Technologische Marktfiihrerschaft

= Netzwerkbildung

= Interdisziplinarer Erfahrungsaustausch

= Mitarbeiterweiterbildung/-qualifizierung

Zeit- und kostenintensive Untersuchungen sowie die Projekt-
abwicklung erfolgen ausschlieBlich durch das Institut. Die
Personaleinbindung der Firmen beschrankt sich im Minimum
auf die Teilnahme an den Projekttreffen (i. d. R. zwei- bis
dreimal im Jahr).

Geheimhaltung

Samtliche Projektergebnisse unterliegen wahrend der Pro-
jektlaufzeit der Geheimhaltung. Ergebnisse von firmenspezi-
fischen Untersuchungen werden vertraulich behandelt.

Quelle: Hermle Maschinenbau GmbH

und durch gezielt eingebrachte Kupferelemente eine
dennoch gute und homogene Warmeabfuhr zu er-
moglichen. Auch eine Homogenisierung der Ober-
flachentemperatur durch Warmeleitelemente, um
Glanzunterschiede zu vermeiden, ware hier denkbar.
Ferner kdnnte der gezielte Einsatz eines korrosions-
bestdandigen Werkstoffs Korrosionsprobleme im Tem-
periersystem aber auch der Kavitat reduzieren, ohne
erheblichen Einfluss auf das Warmemanagement aus-
zuiben.

Im Projekt sollen die Teilnehmer in Bezug auf die Ein-
satzmoglichkeiten der Technologie geschult werden.
AuBerdem werden ein Demonstratorbauteil sowie ent-
sprechende Formelemente entwickelt, die es ermdgli-
chen herauszuarbeiten, ob und in welchem MaBe Vor-
teile gegenlber konventionellen und lasergesinterten
Formelementen durch den hybriden Aufbau generiert
werden kdnnen. Neben der simulatorischen Abbildung
des Verhaltens in der Entwicklung sollen naturlich
auch wirtschaftliche Aspekte (z.B. Zykluszeiten) be-
leuchtet werden.

In diesem Zuge sollen ferner auch Aspekte hinsicht-
lich der erreichbaren Oberflachenqualitdten sowie der
Einsatzfahigkeit in dynamischen Temperierprozessen
anhand des Demonstrators betrachtet werden.



