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Schneller durch ,,digitales GieBen*

Rapid Manufacturing durch Drucken von Sandkernen und -formen
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Bild 1: Prozessfolge beim . digitalen Giefen"

a) CAD-Modell von Kernen, Gussteil und GieBform, b) Ermittlung der Kastenbelegung der Sanddruckmaschine mit RAPIX3D,

¢} Sandgedruckte Form- und Kemnteile

Eine Vielzahl von Gussteilen aus Me-
tallen werden kontinuierlich in Serie
hergestellt. Das SandgieBverfahren
wird dabei fiir alle TeilegriBen einge-
setzt. Fir die Herstellung der verlo-
renen Formen und Kerne sind dafiir
Modelle und Werkzeuge erforderlich.
Die Investition in komplexe Werk-
zeuge und der fiir deren Herstellung
erforderliche zeitliche Vorlauf lasst

das GieBen oft sehr unflexibel er-
scheinen. Die Anwendung der seit 30
Jahren verfigbaren computerunter-
stiitzten CAD-CAM-Techniken kén-
nen jetzt auch problemlos zum werk-
zeuglosen ,digitalen Gieen" genutzt
werden.

Die CAD-CAM-Technologien und ihre
praktische Umsetzung zum digitalen

Bild 2: Zylinderkopf aus Aluminium, gegossen im gedruckten Sandformpaket

GieBprozess haben in den letzten 20 Jah-
ren zu bedeutenden Produktivitéitsstei-
gerungen beigetragen. Damit konnte
die Wetthewerhsfihigkeit gesichert
und viele Innovationen implementiert
werden, die das Marktwachstum posi-
tiv beeinflusst haben. Die méglichen
Produktivititssteigerungen konnten in
den letzten Jahren dazu beitragen, den
Kostendruck durch Wetthewerb und
Globalisierung aufzufangen.

Die direkte Herstellung von Sandguss-
formen und -kernen nutzt diese Tech-
niken und revolutionierte damit die
GieBereitechnik in ihrer gesamten Pe-
ripherie. Die CAD-Daten der Gussteil-
konstruktion werden hierbei genutzt,
um die GielMormieile und die entspre-
chenden Kerne fiir die Innenhohlriu-
me zu konstruieren. Das sogenannte
Negativ wird dann anhand der Da-
ten (stl) mit einer Maschine gedruckt.
Die 3-D-gedruckten Sandformen (z. B.
Quarzsand mit Furanharz-Bindersys-
temen) werden Schicht fiir Schicht
aufgebaut und verfiigen durch die ex-
zellente Auflosung tiber eine hohe Ge-
nauigkeit.

Die Materialschrumpfung des Guss-
materials wird ebenfalls im CAD-File
berticksichtigt (skaliert) und kann so
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Bild 3: Die neue Sanddruckmaschine S-Max fiir die Kern- und
Formenferfigung von ProMetall RCT

schnellstens angepasst werden. Jede Anderung, ob alter-
native Auslegung oder Optimierung, lasst sich in kiirzester
Zeit iiber entsprechende Anderungen im CAD-Datensatz
umsetzen. Da Zeit Geld ist, diese aber heute keiner mehr
hat, fiihrt die Nutzung dieser computerunterstiitzten Tech-
niken zum Rapid Manufacturing in der Gussfertigung viel-
fach zu hohen Zeit- und Kosteneinsparungseffekren.

Im Bild 1 ist schematisch die Prozessfolge einer Gussferti-
gung unter Nutzung des Rapid Manufacturing dargestellt.
Die Vorteile sind schnell nachvollziehbar:

- eine zuverlissige Maschinentechnik arbeitet flexibel
rund um die Uhr,

- die Herstellung von Modellen und/oder Werkzeugen
entfillt komplett,

- Sandformen und -kerne kiimnen gieBfertig ohne Nach-
behandlung hergestellt werden,

- Funktions-, form- oder schnittstellenbezogene Optimie-
rungen, Anderungen und Anpassungen sind am Daten-
madell sofort einfach umsetzbar,

- giefitechnische Innovationen sind mit 3-D-Druckpro-
zessen realisierbar.,

Ohne sich auf bestimmie Anwendungen bzw. Verwen-
dungen des Verfahrens fiir die Herstellung von bestimmten
Gussteilen beschriinken zu wollen, erschliefit die ProMe-
tal RCT, Augsburg, mit innovativer Maschinentechnik
das Feld vom Rapid Prototyping bis zum Rapid Manufac-
mring in der Gussherstellung. Referenzen und Anwen-
dungsheispicle, vor allem im Automobilbau, dem allge-
meinen Maschinenbau und der Luftfahrt, sind seit Jah-
ren vorhanden.

Verstiirkte Marktsegmentierung und Herausforderungen
durch Kostenbewusstsein und flexible, schnell anpass-
bare Strukturen erschlieben die Verwendung dieser Tech-
nologien in einer Vielzahl von Branchen neue Anwen-
dungsgebiete.

Das Rapid Manufacturing ist im Markt
angekommen

Der Ansatz fir die Nutzung der Verfahren zum Rapid
Prototyping stellte den time-to-market-Ansatz immer
stirker in den Vordergrund. Die Vorteile dieser Vorge-
hensweise in Kombination mit hoher Produktivitdt bei
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niedrigen variablen Kosten und Vor-
teilen bei der Fertigungslogistik wer-
den zunehmend angenommen. Fiir
viele potentielle Anwender stellt das
werkzeuglose Verfahren des Rapid
Manufacturing von Gussteilen eine
Umstellung dar, die jedoch aufgrund
der Maschinenleistung, die cinen gro-
Ben Bauraum mit hoher Geschwindig-
keit kombinieren kann, hestechende
Vorteile bietet. Die Nutzung der RP-
Technologien verkiirzt die Prozessket-
te und erschlieft Potentiale zur Kos-
tenminimierung. Diese ergeben sich
nicht nur durch eine schnellere Be-
reitstellung von modernen Gusser-
zeugnissen und Produkten (Bild 2],
sondern auch aufgrund von Ressour-

Bild 4: RAPIX3D-Software als virtuelle
Jobbox - im Beispiel mit RAPIX3D
optimierte Kastenbelegung eines
Kemsortimentes

censchonung und Vorteilen der Ferti-
gungslogistik.

Die Herstellung von Formen chne Mo-
delle und/oder Werkzeugen liisst die
schnelle Herstellung von gegossenen
Produkten zu. Eine schnelle Umset-
zung von Anderungen, die ohne die
Anderung von Werkzeugen oder Mo-
dellen auskommit, ist ein unschitzbarer
Vaorteil. Der Zeitfaktor und die gerin-
gen Investitionskosten sowie die Ver-
meidung von Anderungskosten lassen
den CAD-Formenbau duBerst kostenef-
fizient fiir die Herstellung von Proto-
typen bis zur Kleinserie einsetzen.

Die neueste Generation der 3-D-Dru-
cker von Prometall (Bild 3) ist konse-
fuent auf ein hohes Ausbringen opti-
miert. Die Druckkopfauflosung und die
verbesserte Dynamik der Bewegungs-
achsen sind so exakt geregelt, dass
die Schichtbauzeit erheblich reduziert
werden kann. Die Baugeschwindigkeit
wird in Kombination mit der grile-
ren Jobbox-Plattform mehr als ver-
doppelt. Die Arbeitsweise ist auf den
automatischen Bau von Kernen und
Formteilen ausgelegt. Mit dieser Ma-
schinentechnik konnte bewiesen wer-
den, dass eine digitale Kernprodukti-
on wirtschaftlich sein kann. Aber auch
bei Grobformteilen ergibt sich ein er-
heblicher Produktivitdtssprung. Die
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Anwendung dieser digitalen Prozess-
technik erbringt einen hoheren wirt-
schaftlichen Effekt im seriennahen Be-
reich bei hoher Variantenvielfalt,

Durch die RAPIX3D-Software (Bild 4)
werden die gewiinschien .gedruck-
ten” Formteile in die virtuelle Jobbox
geladen und die Kastenbelegung vor-
genommen, Dabei kann die Packung
optimiert werden und durch Kollisi-
onserkennung ein maglicher Fehl-
druck ausgeschlossen werden.

ProMetal RCT, als Hersieller von
3-D-Druckfertigungstechnik zur Her-
stellung von Gussteilen hat tiber 30
Installationen von Maschinen unter-
schiedlicher Grillen weltweit im Ein-
satz. Maschineninstallationen fir die
Gussteilfertigung in der Automobi-
lindustrie konnten seit 6 Jahren mit
groliem Erfolg realisiert werden. Die
Zusammenarbeit mit ihren Kunden
versteht ProMetal RCT als System-
partnerschaft, wodurch der Anwender
umfangreiche Dienstleistungen in An-
spruch nehmen kann,

Hanns-Peter Rehls, Vertriebsingenieur,
Prometal RCT GmbH, Augsburg

Weitere Informationen:

www.prometal-rct.de

24 Monate
'ostfach 10 08 37, Telafon: (0208)423020, Fax: (0208)42 37 B0

magnete.de

NEUHOr
|  GIESSEREI- und
FORDERTECHNIK GmbH

Sandaufbereitungsaniagen
Kemsandaufberaitungsaniagen

Wir bieten alles aus einer Hand:

Sand-Heiz-Kuh

Sichier
Prneumatische Férderaniagen

Jforderanlagen,

Thermische und mechanische Sehwi
COMINS_S 0 Sandregenerierungsaniagen e

by - 1k, zechlagroste
57258 Frougenbesy o Jaanag Ausschiagrosts
Tel: 02734/43481-0 Siloanlagen

Fax; D2734/43481-69

E-Mail; mfo@nauhol-fil.com
warw.neuhal-fi.com

Chrom-Er,

A TI‘Erlﬂ'I-ﬂr'lr'i}!E]El"l

Durchiaufmscher

Entkernmaschinen flr
Grofgusstaile
Entstaubungs




