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Entwicklung eines Hybrid-
Spritzgusswerkzeugs und Fertigung durch
Laserschmelzen

In der Spritzgussindustrie wird heutzutage sehr grosser Wert auf eine
moglichst geringe Zykluszeit gelegt, um eine hohe Produktivitat zu
erreichen. Einer der gréssten Anteile eines Zyklus bildet die AbkUhlphase
des Kunststoffs. Es wird darum angestrebt, diese so kurz wie moglich zu
halten. Um das zu erreichen wird das Werkzeug gekuhlt. Je mehr Dinlomisrende
Kuhlkandle das Werkzeug besitzt und je geringer die Wandstarke _piMarkus Erni
zwischen den Kihlkanédlen und dem Werkstick ist, desto besser kann Julian Krieg
Warme abgefihrt werden. Mit herkdmmlichen Fertigungsverfahren ist
eine Realisierung dieser Anforderungen jedoch nur schwer zu erreichen.
Ein Ansatz daflr ist die Herstellung von Spritzgusswerkzeugen mit dem
noch relativ neuen Fertigungsverfahren Selektives Laserschmelzen, kurz
SLM. Bei diesem additiven Fertigungsverfahren wird eine
Metallpulverschicht nach der Anderen mit einem Laser dort verfestigt, wo oy
das Bauteil entstehen soll. Der Vorteil dieses Verfahrens ist die nahezu
uneingeschrankte konstruktive Freiheit, die man im Gegensatz zu
konventionellen Fertigungsverfahren besitzt. Somit lassen sich zum
Beispiel helixfiérmige Kandle in ein Bauteil einfigen.

Die Aufgabe bestand darin, eine bestehende Spritzguss-Werkzeughalfte
einer Taschenlampe so umzukonstruieren, dass sie als SLM-
Hybridbauteil gefertigt werden kann. Ein SLM-Aufbau mit den komplexen
Kuhlkanadlen und den Kavitdten soll auf einer Basisplatte aus
Werkzeugstahl aufgebaut werden.

Es wurden verschiedene Varianten auf inre Machbarkeit Gberprift und
schlussendlich eine Variante gewahlt, die die Vorteile des SLM-
Verfahrens maximal ausnutzt. Nachdem der erste Fertigungsversuch
misslang, wurde die Konstruktion Uberarbeitet. Beim anschliessenden
zweiten Versuch konnte das Werkzeug nun komplett aufgebaut werden.
Aufgrund einer unerwartet grossen Porositét des SLM-Aufbaus, war das
Werkzeug zun&chst undicht. Das Kihlwasser entwich bei den
durchgefUhrten Drucktests Uber unz&hlige Poren aus dem Werkzeug.
Durch mehrmaliges Vakuumimpragnieren konnte jedoch erreicht werden,
dass das Werkzeug der Druckprtfung standhaélt.
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Der obere Teil des Bildes zeigt das

Die Vakuumimpragnierung ist jedoch nur ein Kompromiss. Fir zukinftige Werkzeug mit den konturnahen
Werkzeuge muss das Ziel sein, ein Geflige zu erreichen, welches ohne Kuhlkanalveridufen in blau.

\ . ) ) Im unteren Teil des Bildes ist der noch
eine zusatzliche Nachbehandlung dicht ist. Nun muss das Werkzeug nicht fertig bearbeitete SLM- Rohling
noch fertig bearbeitet und in einer Spritzgussmaschine getestet werden. abgebildet. Das Werkzeug besitzt vier

Kavitaten mit je drei Bauteilen.
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