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DirectCast mit EOSINT

Kerne und Formen fur |
Gussteile direkt mit Lasep= -
Sintern gebaut

Gussteile werden

im Serienprozess mit §
korrekten metallurgischs
Eigenschaften produzie

kein Modell notig
» hohe Komplexitat
» extrem schnell

Alle Ublichen Gusslegierungen
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EOSINT S 750 - Innovation fur Rapid Success

- Weltweit einziges Doppelkopf-
RP-System (2 x 50W, CO,)

- 2 High Speed Scanner fur
max. Baugeschwindigkeit bis
ZuU
1000 cm3/h

_ Max. Bauvolumen:
720 x 380 x 380 mm?

- Bauteilgenauigkeit:
0.3 mm absolut

__ Automatischer, mannloser
Betrieb

- Ergonomische und saubere
Arbeitsumgebung
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Der Laser-Sinter Prozess der EOSINT S 700
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DirectCast - Der direkte Weg zu lhren

Prototvben

x CAD-Konstruktion / Datenaufbereitung | g
D

S DirectCast®

o| Frasen von Werkzeugen g i

) (Modellplatten und Montage des Kernpaketes \ v

(D Kernkasten)

<

o .

o keine

= g zeit- und

Kernherstellung kostenintensive
~— Werkzeugherstellu

Montage des Kernpaketes \

ng
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Neue Moglichkeiten mit DirectCast

spezielle

CAD-CAM-TEAM £

BECKERS?S

ANTOLARIINOED: hlexer Kern mit

diversen Hinterschnitten

Wassermantel, Ringkern,
Ein- und Auslasskanale
wurden zu einem Kern
zusammengefasst

konventionell nicht einteilig
herstellbar wegen
Hinterschnitten

Ziel . Verbesserte Kuhlung
durch weiter
umschlossene Kanale

EOSINT




1. Abguss: Erfolg von Anfang an

— 6-teiliges Kernpaket mit
Wassermantel und
Olraum

— Bauzeit nur 50 Stunden
— Abguss Im
Serienmaterial
Al 226 (AISI9Cu3[Fe])

CAD-CAM-TEAM T

BECKERS
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Zeit- und Kostenvorteil durch DirectCast

- Werkzeuglose Herstellung von
Sandgussteilen

- Darstellbarkeit komplexester
Geometrien mit Hinterschnitten

- keine Ausformschragen notig

Vorteile fur:

- Prototypen und Kleinserien in
allen giel3baren Werkstoffen

I Machbarkeitsstudien
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Prototypen wie Serienteile

DirectCast® liefert
Gussteile:

» im Serienverfahren
(serienidentische
metall- urgische
Eigenschaften)

im Zielwerkstoff
hoher Komplexitat
variabler Wandstarke
hohen Gewichts
innerhalb von Tagen
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DirectCast: Ein moderner

Produktionsprozess
B H hochste Anlagenproduktivitat
Q \ D durch Minimierung der
ews Nebenzeiten

— abgestimmte Peripherie

— Qualitatssicherung durch
Automatisierung

— ergonomisches Arbeiten

— saubere Arbeitsbedingungen

Kernproduktion

¢/
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Ergonomische Arbeitsumgebung durch angepasste Peripherie
(IPCM)

Forderstation = *%

MultiBox
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Schema einer industriellen EOSINT S 700
Installation Gereinigte Abluft

fertiger Ker

Absauge- und
E Filteranlage

Tg EOSINT 700

. Formstoffkreislauf li

’ sbrechtisch

Siebmaschine

Forderstation

7]

Auffangbehalter
mit Glaskugelsieb

legend:
@ubwagen

Glaskugelkreislauf

Einbett- :
behalter achharte-

ofen
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IPCM - Hohe Kernqualitat durch maldgenaues
Nachharten

§> variable Wandeinteilung @
R integrierte Prazisionssteinplatte s

— :‘C?.i-J.

Wandung um
Grunteil aufzubauen

\ \ Nachharten
N | .

e ' im Ofen
Ablassen der Glaskugeln

//
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EOSINT S Materialien

Sandkorner (z.B. Quartz)

uberzogen mit Binder
(z.B. Phenolharz)

optimierte Version des
bekannten "Croning" Sa

» Art und Menge des Binde
wurden dem Laser-Sinter
Prozess angepasst

Empfohlene Schichtdicke 0,2 mm

Lasergesinterte Kerne und Formen
verhalten sich wie konventionell gefertigte
Kerne und Formen

\
14 ©EOS GmbH, 11-00, UW/MS, S_standard_d.ppt EOSINT & //y
//




Simulation der Verfestigung

Simulation basiert auf STL
Daten

|deal in Kombi

DirectCast®

Temperature
[*C]

614.0

Simulations-
Software von:

GL9.2
MAGMA |

609.8
605.6
601.4
597.1
592.9
588.7
584.5
580.3
576.1
571.9
Ge7.6
Gh3.4

EOSINT

e7/5



Simulation der Verfestigung

|dentifikation
von Kritischen
Bereichen
Optimierung
von Design-
Formen

Simulations-
Software von:

EOSINT




DirectCast mit EOSINT S 700

Seriennahe Prototypen und Kleinserien ' g
__in allen ublichen Gusswerkstoffen
__In ein bis drel Wochen

i s -i-t B 2 ‘-. =
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//'
17 ©EOS GmbH, 11-00, UW/MS, S_standard_d.ppt EOSINT




Sandmaterialien fur EOSINT

EOSINT S quartz 5.7

EOSINT S quartz 4.2

N \ )\ )
: Binderinhalt
Basic Sand
M;terial (Gluhverlust in %)

EOSINT e%s




