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Kunststofflasersintern ist die Technologl'e.f den
kirzesten Weg von der Idee bis zur Marktreife
eines Produktes. Schnell, kostengi]nétig und direkt.

Der Markt hat zunehmend Bedarf an Funktions-
teilen aus Kunststoff in kleinen Stiickzahlen bei
geringem Investitionsvolumen. Lasersintern ist ein
wirtschaftliches Tool fiir die losgrofenangepasste
Fertigung. Es ist eine Méglichkeit von Direct Manu-
facturing mit Anwendungspotential in allen
Bereichen und Branchen.

Simultaneous Engineering ist der Organisations-
ansatz, mit dem sich die Herausforderungen kiirze-
rer Produktlebenszyklen und gréperer Modellviel-
falt beherrschen lassen. Durch friihes und meist
sogar gleichzeitiges Starten der einzelnen Phasen
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Prozesses verkirzen.

o
Schnelle und effiziente Produktentwick -_..
Lasersintertechnologie beschleunigt das Si ul-
taneous Engineering weiter, da voll funktionsfahige
Prototypen in kirzester Zeit und in allen Phasen
der Produktentwicklung zur Verfligung stehen.
Dadurch lassen sich die einzelnen Phasen nochmals
verkirzen. Gleichzeitig steigt die Entwicklungs-
qualitat, da Fehler vermieden oder friih erkannt
werden, bevor sie hohe Kosten verursachen oder
gar die rechtzeitige Markteinfihrung gefahrden.

Anwendungsbereiche von Kunststofflasersinter-
teilen sind Anschauungsmodelle, Prototypen fir die
Funktionserprobung und auch dauerlauffahige Teile
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entwicklungszyklus sind Zeit unad
sofortige Verfligbarkeit, grépere Flexibilitat u
mehr Handlungsspielraum durch Wegfall der

Lasersinterve

festen Investition in ein Werkzeug.

Lasersintern sollte fir Anwender als normale
Option und nicht als letzte Chance gesehen
werden, um Kunststoffteile herzustellen.




*Phantasie ist wichtiger als Wissen, denn Wissen ist
begrenzt.*

Mit diesem Zitat von Albert Einstein ist vieles gesagt,
was in der Produktentwicklung zahlt. Wir von robot-
mech mdchten |hre Phantasie beflligeln anstatt
Grenzen zu setzen. Sowohl in terminlicher als auch

in technischer Hinsicht.

Einen wichtigen Schritt in diese Richtung stellte die
Integration der Kunststofflasersintertechnik in unse-
ren umfangreichen Rapid Prototyping - Maschinen-
park dar. Damit kbnnen wir Ihnen ein verbessertes
Full Service bieten und in unserem Haus auf die gan-
gigsten Rapid Prototyping - Verfahren im Kunst-
stoffbereich zugreifen.

Die Lasersinteranlagen erstellen aus thermoplasti-
schen Kunststoffen Funktionsmuster in Design-
gualitat, es entstehen mechanisch vollbelastbare
Bauteile aus Polyamid und glasgefilltem Polyamid.

Ausgangsbasis ist Ihre 3D CAD Konstruktion. Diese
wird bei robotmech in Schichten zerlegt. Ein CO2
Laserstrahl wird benutzt, um aus feinstem Polyamid-
pulver Schicht fir Schicht das im Computer vorlie-
gende Modell genau nachzubilden.

Vor allem im Kunststoffbereich hat das Lasersintern
grofes Anwendungspotential. Von einigen wenigen
Funktionsprototypen bis hin zu serienidentischen
Kleinserien reicht das Uberaus attraktive
Anwendungsspektrum. Schnappverbinder und sogar
Filmscharniere lassen sich in einem Arbeitsschritt
realisieren.

AuBerdem kénnen aus lasergesinterten Teilen im
Feingussverfahren komplexe metallische Gussteile in
kirzester Zeit fertiggestellt werden.

Far Sie als Anwender entstehen natirlich einige
Fragen zur Qualitat und zum Anwendungsbereich die-
ser Technologie: Wie finden wir die richtigen
Anwendungen, was ist zu vermeiden, wo ist diese
Technologie optimal einsetzbar? In der
Gegentberstellung der drei Prototypenverfahren
Stereolithografie, Kunststofflasersintern und
Vakuumguss sind die wichtigsten Schlisselfaktoren
als Vorentscheidungshilfe aufgelistet.

Wir méchten Sie jedoch auch gerne persénlich in
Ihrem konkreten Anwendungsfall beraten und freuen
uns auf lhre Anfrage.

Im Namen des robotmech -Teams

Klaudia Marte (Dipl.- Ing. FH)
Technische Leitung

[1 1 Kunststofflasersinteranlage

[2] Funktionsteil

[ 3] Datenaufbereitung

[ 4] Staubsaugergehduse in Filteranlage

[5]1 Duftei

[ 61 Abpinseln des PA-Pulvers von einem Kdnnchen
[ 71 Kunststoffverschluss

[ 81 Halteplatte

[9]1 Armadapter

Bilder 1-9 mit freundlicher Genehmigung der Firmen:
Pepperoni Design, Plaston, Alpla, Technoplast Engineering,
WKW-KTR, Provenda



Stereolithografie

Kunststofflasersintern

Vakuumgiefen

+ Prototypen im One-day-Service

+ Vor allem Designmodelle, aber auch
Funktionsmodelle

+ Wandstdrken ab 0.25 mm baubar

+ Teilegrofe unbegrenzt durch
Klebetechnik

« Sehr glatte Oberflachen

+ Jegliche Oberflachengestaltung nach
Ihren Vorstellungen -Lackieren,
Polieren, alle Farben

+ Sehr gute Maphaltigkeit (die
Modellgenauigkeit liegt bei 0.1 %)

+ Exakte Urmodelle fir den
Vakuumguss

« Urmodelle fir den Feinguss

+ Temperaturbestdndigkeit bis max. 50°C

+ permanent wasserbestandig durch
allseitiges Lackieren

« Sehr gute Detailabbildung

» StlUtzgeometrie im Bauprozess nétig

+ Material Epoxydharz

« Kiirzeste Lieferzeit von allen Rapid
Prototyping Verfahren
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Vor allem Funktionsmodelle -
Designmodelle nur begrenzt

Hohe Materialanforderungen (Temperatur-
mechanische und chemische Bestandigkeit)
Realisierung technischer Funktionen

wie Schnapper, Filmscharniere, Falltests
Wandstarken ab 0.6 mm

Teilegrofe unbegrenzt
Oberflachengestaltung moglich

Gute Maphaltigkeit (die Modellgenauigkeit
liegt bei 0.2 %)

Kleinserien technischer Kunststoffteile
Verlorene Modelle aus wachsinfiltriertem
Polystyrol fiir den Feinguss

Urmodelle fir den Sandguss
Temperaturbestandigkeit bis 140°C

Gute Wasserbestandigkeit und Dichtheit
Keine Stitzgeometrie im Bauprozess
erforderlich

Erstellung von komplexen, stark hinterschnit-
tenen Geometrien

(Luftkanal, Tanks, Motorblocks, ...)
Material Thermoplast - Polyamid und
Polyamid glasgefiillt

Design- und Funktionsmodelle

Spezielle Materialanforderungen
(Temperatur, mechanische Eigenschaften
und chemische Bestandigkeit)
Realisierung technischer

Funktionen wie Schnapper, Filmscharniere,
Falltests

Wandstdrken ab 0.15 mm

Teilegrépe unbegrenzt
Oberflachengestaltung nach lhren
Wiinschen

Gute Maphaltigkeit (die Modellgenauigkeit
liegt bei 0.2 %)

Kleinserien von Kunststoffteilen
Transparente Teile, 2K-Teile, gummiartige
Teile, Silikonteile, Einlegeteile,
Mikrostrukturen

Je nach Material Temperaturbestdndigkeit
bis 180°C

Sehr gute Detailabbildung (bis unter 1um)
Gute Wasserbestandigkeit und Dichtheit
Alle Farben - RAL, NCS, Pantone, ..
Material Duroplast Polyurethan in
verschiedensten Variationen,
Epoxydharze oder Silikon

Seriennahe Kunststoffteile

on aus Polyamic

Interessante 6konomische Perspektiven eréffnen sich im Lasersintern durch die Moglichkeit, mehrere Modelle im Raum gleichzeitig zu bauen oder

wdhrend des Bauprozesses neue zuzuladen. Nach Fertigstellung kénnen die Teile zum Abklihlen aus der Prozesskammer genommen und neue Auftrage

sofort gestartet werden.

Teilegrofe: 42 x 42 x 11 mm (Kastenmaf3)
Volumen: 4.562,3 mm?

Oberflache: korundgestrahlt

Qualitat:

Stickzahl: 100 Stick

Preis: 17.20
EUR/Stlck

Lieferzeit:

4 Werktage

allgemeine Langenmape +/- 0.2 %, spezielle Toleranzen nach Absprache




Bericht aus dem Materialpruflabor

Biokompatiblitat Zertifikat! Das Material PA2200 wurde geprift und besiegelt -
PA2200 ist zur Verwendung im andauernden direkten Kontakt mit der Haut zugelassen.

Sintermaterial
Materialkennwert | DIN | ABS PP PA6 | PA PA PA12
2200 3200GF

ungefillt | glasgefillt

Finish, Far,b‘elh,
und Design

E-Modul 1500- 1100~ 1500- 1500 2800- 1200-
[N/mm_] 53457 | 2000 1300 3200 4500 1600

Zugfestigkeit

[N/mm_] 53455 | 30-60 | 18-42 | 60-90 |50 40-47 35-50 In Absprache mit dem Kunden werden die

Teile so nachbearbeitet, dass Maphaltigkeit
Bruchdehnung und Funktion optimal gewahrleistet sind.
[%] 53455 | 20-30 10-900 | 6-12 15 2,8-6 8-26

Verfahren: Bohren, Reiben, Frasen, Drehen,
Schleifen, Feilen, Gewindeschneiden.

Kugeldruckharte
[N/mm_] 53456 | 65-110 30-90 90 90

Sinterteile kénnen wasserfest eingefarbt wer-
den. Es stehen alle Grundfarben zur Auswahl
(rot, griin, gelb, schwarz, grau, blau, violett,
braun, ...). Die MaBhaltigkeit der Teile wird
dabei nicht beeintrachtigt und der schichtwei-
se Aufbau der Teile ist nach dem Farben noch
sichtbar.

Schlagzahigkeit
[kJ/m_] 53453 | Ohne Ohne Ohne 21 16 Ohne
Bruch Bruch Bruch Bruch

Kerbzahigkeit
[kJ/m_] 53453 | 20-30 5-20 3-20 3 2,7 10..
Ohne Bruch

Vicat Erweichungs- ) . . .
Fir die perfekte Optik empfiehlt es sich,

temperatur [C °] 53460 | 90-105 | 45-100 170

Sinterteile zu lackieren. Dabei ist zu beachten,
Linearer dass ca. 0.3 mm stark beschichtet werden
Ausdehnungs-

muss, um eine saubere und glatte Oberflache

koeffizient (10-5/K] zu erhalten

Hauptanwendungsbereich

Eigenschaften: Temperaturbestédndigkeit, wasserunempfindlich, Funktionstests, Falltests, Filmscharniere, Seriennahe Materialqualitat, Einbauteile, Sondermaschinenteile, robuste
Teile zur Einrichtung von Montage- und Fertigungslinien, Verpackungsteile zum Test von Abflllanlagen, Anschauungsmodelle von Sondermaschinen, Architekturmodelle, medizini-
sche Modelle, Teile mit komplexen, mehrfach hinterschnittenen Geometrien, gut zu kleben ...

VIM-Verschluss
Halter EVO-Bus
Taste

Zahnrad

Kafig

Auszug aus dem Meniiplan einer Lasersintermaschine
Motorschutzkappe, Dosiermechanismus fiir Waschmaschine, Endkappe, Gehduseschalen, Becher, Feder, Staubsaugergehduse, Tastatur,
Schlauchklemmen, Tropftasse fiir Kaffeemaschine, Riickenlehne eines Sessels, Luftkanal, Benzintank, Skibindung, Klemmteile,

Halterung, Sondermaschinen-Anschauungsmodell im Mapstab 1:25, Architekturmodell Villa im Mafstab 1:200, Anschlussstutzen, > So finden Sie uns!

St. Gallen Deutschland
Lindau

1,
A4

Boiler, Verschlusskappe, Joystick, Distanzrahmen, Relinghalter, Schnallen, Kinderspielzeug, Kunststoffflaschen, Joghurtbecher,

Grenziibergang

Schweiz ~ Osterreich
Diepoldsau j Hohenems

Sperrhebel, Dosierkappe, Verschlusskappe mit Schmetterlingsverschluss, und viele mehr....

Exit
Diepoldsau

~ A14 Anschlussstelle
Richtung Innsbruck
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Das Lasersintern im Prinzip
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Das grundlegende Prinzip besteht im Sintern von pulver-

formigen Thermoplasten mittels eines CO2 Lasers. Die vom _9’"" Gex  Lamer it Klas (et

Laser zugefiihrte Energie wird vom Pulver absorbiert und oo (@ "o " Fanrivehtung bruck

fihrt zu einer lokalen Erwdrmung und Verfestigung des e ; -

Materials. Der gesamte Bauraum und das Pulver wird bis
ca. 10°C unter seinen Schmelzpunkt vorgeheizt, um den
Energiebetrag, der durch den Laser eingebracht werden
muss, so gering als moglich zu halten.

Innsbruck

robote

RAPID PROTOTYPING

Ein Zyklus fiir den Bau einer Schicht besteht im :
Wesentlichen aus den folgenden vier Prozessschritten: Rattiorm

1. Belichtung der Geometrie mit CO2 /50W Laser - an der Datenaufbereitung:
belichteten Stelle wird das Kunststoffpulver zu einer festen ~ Das vom Kunde erstellte 3D-Modell des Prototyps wird von

Geometrie verschmolzen, Scannergeschwindigkeit 5m/s
2. Bauplattform absenken um eine Schichtstarke

3. Dosierung - loses Pulver wird in den Beschichter gefiillt
4. Beschichtung - eine diinne Schicht loses Pulver wird
Uber die Bauoberflache gelegt

Die endgiiltige Bauhodhe entsteht durch das standige
Wiederholen des schichtweisen Belichtens und Auftragens.
Nach Bauende wird nach entsprechender Abkiihlzeit (10-30
Stunden) die Bauplattform durch die Entnahmeklappe aus
der Maschine genommen.

erfahrenen Technikern der Firma robotmech im Bauraum
positioniert. Die Positionierung und Ausrichtung der Teile
im Bauraum bestimmt zu einem grofen Teil die Qualitat
der gebauten Teile (Schichtaufbau, gleiche Positionierung
zusammengehorender Teile bei Baugruppen, ...).
Anschliefend wird das Modell ,gesliced’ - d.h. das Teil wird
virtuell in Schichten geschnitten und die Geometriedaten
pro Schicht werden errechnet. Die Schichtdicke variiert je
nach Anwendung zwischen O.Imm bis 0.2mm.
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