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(57) Zusammenfassung: Es wird eine Vorrichtung zum schichtweisen Aufbau von Modellen beschrieben, wobei die Vorrichtung
einen Rahmen (1), eine héhenverfahrbare und auswechselbare Werkstiickplattform (17) sowie eine Materialzufiihreinrichtung mit
einem Beschichter (4) aufweist, wobei der Beschichter (4) zur Zuftihrung von Material aus einem Vorratsbehélter in einen Prozess-
bereich tiber der Werkstiickplattform (17) dient und die Werkstiickplattform (17) in der Vorrichtung zumindest beim Aufbau eines
Modells fixiert ist. Ein Einfiihren der Werkstiickplattform (17) in die Vorrichtung erfolgt dabei einerseits der Vorrichtung und ein
Herausfithren der Werkstiickplattform (17) andererseits.
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Vorrichtung zum schichtweisen Aufbau von Modellen

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum schichtweisen Aufbau von Modellen, die einen Rahmen, eine
héhenyerfahrbare und auswechselbare Werkstickplattform sowie
eine Materialzufithreinrichtung mit einem Beschichter auf-

weist, wobei der Beschichter zur Zufthrung von Material aus

einem Vorratsbehilter in einen ProzefRbereich Uber der Werk-

stlckplattform dient und die Werkstlickplattform in der Vor-
richtung zumindest beim Aufbau eines Modells fixiert ist.
Weiterhin bezieht sich die vorliegende Erfindung auf eine

Verwendung einer solchen Vorrichtung:

Die Entwicklung von Bauteilen stellt heute neue Anforderungen
an das GieRereiwesen. Dem steigenden Zeit- und Kostendruck
14Rt sich begegnen, indem das Dienstleistungsspektrum erwei-
tert und eine Gieflerei zum Full-Service-Anbieter wird, der
die Produktentwicklung ganzheitlich Ubernimmt, und zwar von
der Konstruktion der Gussteile bis zu ihrer Fertigung. Das
erfordert jedoch unter anderem die Integration neuer Prozes-
se. Viele GieRereien haben sich deshalb zum Beisgpiel durch
die Investition in verschiedene Rapid-Prototyping und Rapid-
Tooling-Technologien innerhalb. klirzester Zeit fest als Part-

ner, vorrangig der Automobilindustrie, etabliert.

So ist es beispielsweise bekannt, mit einer Sinteranlage aus
CAD-Daten auf direktem Weg Formen und Kerne aus harzumhiilltem

Formsand herzustellen. Dieses Verfahren heift selektives La-
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ser-Sintern. Dabei wird auf einer vorgesinterten Platte eine
Schicht von harzumhtulltem Formsand aufgetragen. Unter Ein-
bringen von Energie mit einem schwenkbaren Laserstrahl werden
genau die Sandfl&chen abgefahren, die in dieser Schicht aus-
gehdrtet werden sollen. Der Laserstrahl erwl&rmt lokal die
Sandschicht und 1&st den Reaktionsprozess des Harzbinders aus
und versintert an diesen Stellen den Formsand. Ist eine
Schicht fertiggestellt, senkt sich der Bautisch um etwa 0,2

mm und anschlieffend wird eine neue Sandschicht aufgetragen.

Nach Abschluf? des Bauprozesées kann die Bauplattform mit dem
Sandpaket zum Entformen aus der Maschine entnommen wexden.
Der lose, nicht thermisch beaufschlagte Sand wird entfernt
und die entstandenen Formen bzw. Kerne entnommen. Die so her-
gestellten Formen kdénnen mit allen gangigen Gusswerkstoffen
abgegossen werden. Die Gussteile entsprechenAdabei durch die
verwendeten Formstoffe in ihren Eigeﬁschaften exakt den spa-

teren Serienbauteilen.

Darliber hinaus ist auch ein Verfahren bekannt, bei dem eine
Schicht eines schiittfihigen Partikelmaterials in einem Be-
reich auf einer Bauunterlage abgelagert wird. Darauf wird
vollfléchig ein Bindermaterial aufgetragen. Wiederum darauf
wird ein das Bindermaterial aushdrtender Hirter in Form £lis-
siger Trdpfchen mittels eines verfahrbaren Dosiergerdtes auf
die Schicht von Partikelmaterial und Bindermaterial in einem
ausgewdhlten Teilbereich des Bereichs aufgetragen. Binderma-
terial und Partikelmaterial bilden eine verfestigte Struktur,
wo der Harter aufgetragen wird. Weitere Schichten werden je-
weils durch Wiederholen der vorangehend genannten Schritte
gebildet. Danach wird die wverfestigte Struktur von nicht ver-

festigten Anteilen des Partikelmaterials getrennt.
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Um nun solche aus dem Stand der Technik bekannten sogenannten
Rapid-Prototyping-Verfahren durchzuflhren, sind verschiedene

Vorrichtungen bekannt.

So ist beispielsweise aus der DE 198 46 478 Al eine Laser-
Sinter-Maschine mit einem in einem Maschinengeh&use unterge-
brachten Sinterbauraum bekannt, bei der im Bauraum eine Aus-
gangsoptik eines Sinterlasers sowie darunter eine hdhenver-
fahrbare Werkstlckplattform angeordnet sind. Weiterhin ist
eine Materialzufihrungseinrichtung mit einem Beschichter vor-
gesehen, der zur Zufihrung von pulverartigem Sinterﬁaterial
aus einem Vorratsbehdlter in dem ProzeRbereich Uber der Werk-
stlckplattform dient. In den Sinterbauraum ist ein einen Be-
grenzungsrahmen bildender Wechselbeh&lter einsetzbar, in dem
die Werkstlckplattform als Behdlterboden integriert ist und
in den eine Tragervorrichtung, wie ein Scherenheber oder
Tragarme, eingreift, auf der sich die Werkstlckplattform beim

Betrieb der Lasermaschine abstiitzt.

Der Wechselbehilter weist in seinem oberen Bereich auch Hal-
te- oder Einhé&ngeelemente, beispielsweise fir einen Kran,
auf, mit denen ein Austauschen des Wechselbehdlters nach dem

Fertigstellen des Modells durchgefliihrt werden kann.

Daneben wird in diesem Dokument auch beschrieben, den Wech-
selbehdlter wie eine Schublade in den ProzeRraum einzuschie-
ben, wozu Fihrungen im Bereich der Seitenwandungen des Pro-

zefiraumes vorgesehen sind.

Weiterhin sind Vorrichtungen bekannt, bei denen der Wechsel-
behalter oder die Werkstlckplattform mit Gabelstaplern oder
Hubwdgen in eine entsprechende Vorrichtung eingebracht werden

konnen.
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Bel allen aus dem Stand der Technik und der Praxis bekannten
Vorrichtungen hat es sich jedoch als nachteilig erwiesen,
dass das Be- und Entladen der Werkstlckplattformen oder Wech-

selbehidlter relativ zeitintensiv und platzaufwendig ist.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vor-
richtung zum schichtweisen Aufbau von Modellen bereitzustel-
len, die einen mdglichst geringen Platzbedarf hat und mit der

es mdglich wird, den Zeitaufwand weiter zu minimieren.

Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe bei einer Vorrichtung zum
schichtweisen Aufbau von Modellen der eingangs genannten Art
dadurch gelést, dass ein Einflhren der Werkstlckplattform in
die Vorrichtung einerseits und ein Herausflhren andererseits

der Vorrichtung erfolgt.

Dadurch, dass die Werkstlckplattform nun einerseits in die
Vorrichtung beladen werden kann und andererseits entladen
werden kann, kann die Zeit zwischen zwel Aufbauprozessen von
Modellen minimiert werden, da wahrend der Zeit, in der die
eine Werkstlickplattform entladen wird, bereits die néchste

Werkstlickplattform in die Vorrichtung geladen werden kann.

Weiterhin kann der Platzbedarf einer solchen Vorrichtung sehr
gering gehalten wer&en, da keinerlei zusatzliche Bauteile nd-
tig werden. Auch muR kein Freiraum, beispielsweise nach oben
vorgesehen werden, um ein Be- und Entladen von oben zu ermdg-

lichen.

Unter dem Begriff Rahmen ist hierbei irgendeine -auRere, der
Vorrichtung einen Halt gebende Begrenzung zu verstehen, die

auch zur Aufnahme von Bauteilen dient. Dadurch wird jedoch
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nicht ausgeschlossen, dass die Vorrichtung im wesentlichen
geschlossen sein kann oder noch zusdtzlich ein geschlossenes

Gehaduse aufweist.

Weist die Vorrichtung jedoch zur Stabilisierung im wesentli-
chen nur einen offenen Rahmen auf, also eine Art Gerlst, so
kann dieses beispielsweise sehr einfach an verschiedene Werk-
sttickplattformgrdéRen angepafdt werden. Daneben ermdéglicht ein

Rahmen auch eine gute Zuganglichkeit.

Das Ein- und Herausfihren der Werkstickplattform kann Uber
alle médglichen Férdermittel geschehen. So kdénnten beispiels-
weise durch die Vorrichtung hindurchlaufende Férderbander an-
geordnet sein. Bevorzugt ist zum Ein- und Herausflhren der
Werkstlckplattform aber mindestens eine Rollenbahn vorgese-
hen. Bei Verwendung einer derartigen Rollenbahn sind keiner-
lei mobile F&rdereinrichtungen, wie éabelstapler oder Hubwéa-
gen, erforderlich. Die Rollenbahn sollte dabei bevorzugt
durch die Vorrichtung hindurch, im wesentlichen geradlinig,

verlaufen.

Grundsatzlich kdénnte die Werkstickplattform zwar'jede erdenk-
liche Form aufweisen. Jedoch kann sie besonders leicht herge-
stellt und in der erfindungsgemafden Vorrichtung justiert wer-
den, wenn sie in Draufsicht einen im wesentlichen rechtecki-
gen oder quadratischen Querschnitt aufweist. Weist die Werk-
stiickplattform in Draufsicht einen im wesentlichen rechtecki-
gen Querschnitt auf, so erfolgt das Ein- und Herausflhren der
Werkstlickplattform vorzugsweise in einer Richtung mit einer
kurzen Seite nach vorne, also im wesentlichen parallel zu den

langen Seiten der Werkstuckplattform.
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Wird die HOhenverstellung der Werkstlckplattform {iber minde-
stens eine seitliche Linearfihrung am Rahmen erreicht, so
sind keinerlei Filhrungselemente unter der Werkstilickplattform
notwendig. Die Fihrung lauft seitlich von der Werkstlckplatt-
form, vorzugsweise dabeili an den Seiten, die im wesentlichen
parallel zur Einfahrtrichtung liegen. Bei einer derartigen
Ausgestaltung wird die Bauhdhe der Vorrichtung allein durch
die Werkstlckplattform und die Hdhe des aufzubauenden Model-
les bestimmt und nicht durch Flhrungen zum Heben der Werk-
stickplattform unterhalb dieser, die eine sehr viel grdRere

Bauhdhe bedingen.

Auch das Be- und Entladen der Werkstlckplatte ist sehr ein-
fach, da nicht mittels Zusatzgeraten eine genaue Positionie-
rung auf den Flhrungen notwendig ist und das Fdérdern in die

Vorrichtung begrenzt ist.

Dadurch, dass die Vorrichtung sehr kompakt gebaut werden
kann, wird auch eine viel steifere Bauweise bedingt und die

Vorrichtung ist dadurch sehr stabil.

Ein Antrieb der HOhenverstellung kann auf viele verschiedene,
dem Fachmann bekannte Art und Weisen erfolgen. So ware es
denkbar, dass beispielsweise zwei seitliche zur Hbéhenverstel-
lung der Werkstlckplattform ‘dienende Spindeln mit einem Motor
angetrieben werden, wobei der Motor vorzugsweise eine Zahn-
riemen-Kopplung antriebt. Auch kénnte die Kopplung durch ein

Stirnradgetriebe und Wellen erfolgen.

Darliberhinaus ist es ebenso denkbar, dass die HOhenverstel-
lung Uber mindestens zwei, vorzugsweise seitlich angeordnete
Getriebemotoren erfolgen. Bei einer derartigen Anordnung std-

ren sie beim Be- und Entladen nicht.
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Die beiden Motoren sind dabei gemaR einer bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung Uber eine Koppelung miteinander wver-
bunden. Die Koppelung kann dabei beispielsweise mechanisch
mit Hilfe einer Kdénigswelle erfolgen. Ebenso ist es auch
denkbar, die Getriebemotoren Uber eine elektronische Koppe-
lung im Master/Slave-Betrieb zu verbinden. Eine solche Koppe-
lung bezeichnet ein Prinzip der Arbeitsteilung zwischen von-
einander abhé&ngigen Systemen, wobel der ,Master“ (ein erster
Motor) Ubergeordnete Aufgaben Ubernimmt und die Koordination,
wdhrend der ,Slave“ %ein zweiter Motor) einzelne Teilaufgaben

Ubernimmt.

Die Getriebemotoren sind vorzugsweise derart in der Vorrich-
tung integriert, dass sie eine Kugelumlaufspindel antreiben,
die ihrerseits wiederum Uber eine Spindelmutter an der Werk-

stickplattform angelenkte Hubplatten antreiben.

Sehr haufig hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die
Werkstlckplattform in einem Wechselbehalter eingesetzt wird
und dieser als ganzes in die Vorrichtung ein- und herausfihr-

bar ist.

Weist die Werkstiickplattform bzw. der Wechselbehalter eine im
wesentlichen rechteckige Form in Draufsicht auf, so hat es
sich gezeigt, dass mdglichst viel Nebenzeiten eingéspart wer-
den kénnen, wenn der Beschichtungsprozef mit dem Beschichter
Uber die kurze Werkstlckplattformseite ausgefihrt wird. Auch
eine derartige Anordnung flhrt zu einer deutliche Zeiterspar-

nis.

Es kann jedoch sein, dass zumindest ab einer bestimmten Lange

des Beschichters dieser, je mach Ausfihrung, einen merklichen
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Durchhang aufweist, der im Beschichtungsprozeff nicht mehr to-
leriert werden kann. Ein solcher Durchhang kann durch eine
einstellbare Beschichterkante ausgeglichen werden. Diese Be-
schichterkante ist vorzugsweise derart ausgebildet, dass sie
eine geschliffene Stahlleiste aufweist, die in regelméfigen

Abstanden durch Einstellschrauben justiert werden kann.

zusé&tzlich kann durch diese Einstellschrauben auch die Nei-

gung der Stahlleiste eingestellt werden.

Die Beschichtung erfolgt vorzugsweise Uber éinen sogenannten
Spaltbeschichter, der zwel Kanten aufweist. Dabei dient eine
Kante zur Einstellung der Schichthdhe des jeweiligen Materi-
als, wie beispielsweise des Formsandes und die zweite Kante

definiert die Spaltbreite des Beschichters.

Daneben kénnte die Beschichtung aber-auch durch einen Walzen-
beschichter vorgenommen werden. Dabei erfolgt das Auftragen
des Materiales durch eine Walze. Diese dreht sich gegenlaufig
zur Beschichtungsrichtung und wird tUber das Baufeld bewegt,

wobeisich eine Materialmenge in dinner Schicht ausbreitet..

Insbesondere dann, wenn es sich bei der Vorrichtung um eine
Lasersintervorrichtung handelt, ist im oberen Bereich des

Rahmens eine Ausgangsoptik eines Sinterlasers vorgesehen.

Daneben k&nnte es jedoch ebenso sein, dass im oberen Bereich
des Rahmens ein Dosiersystem zum Zerstduben von Flissigkeiten
und ein Drop-on-Demand-System vorgesehen sind, wodurch mit
einer Art Tintenstrahltechnologie ein Modellaufbau erfolgen

kann.
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Insbesondere vorteilhaft hat sich die erfindungsgeméfie Vor-
richtung zur Verwendung bei einem Lasersinterverfahren oder
einem Verfahren zum Aufbau von Gussmodellen aus Formsand,

GieRereiharzen und entsprechenden Hartern erwiesen.

Eine bevorzugte Ausflhrungsform der Erfindung wird nachfol-
gend unter Bezugnahme auf die Zeichnung né&her beschrieben. In

der Zeichnung zeigt dabei:

Figur 1 eine dreidimensionale Darstellung einer erfindungs-
gemaRen Vorrichtung mit einem eingesetzten Wechselbehalter

geméﬁ einer bevorzugten Ausfiuhrungsform;

Figur 2 eine dreidimensionale Darstellung der Vorrichtung

von Figur 1 ohne eingesetzten Wechselbehdlter; und

Figur 3 eine Detailansicht eines Ausschnittes der Darstel-

lung von Figur 2.

In der Figur 1 ist eine erfindungsgemdRe Vorrichtung zum Auf-
bau von Modellen dargestellt, wobei hier beispielhaft die
Vorrichtung fir ein Verfahren zum schichtweisen Aufbau von
Gussmodellen aus Formsand, GieRereiharzen und Hartern einge-

setzt werden soll.

Eine entsprechend anders ausgestattete erfindungsgemidfie Vor-
richtung wi&re jedoch ebenso flr andere Verfahren, wie bei-
spielsweise einem selektivem Laser-Sinter-Verfahren, einsetz-

bar.

Die dargestellte Vorrichtung weist einen Rahmen 1 auf, der
als eine Art Gerust dient, an dem weitere Bauteile direkt

oder indirekt angelenkt sind. In der Vorrichtung ist eine im
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wesentlichen in Z-Richtung hdhenverfahrbare Werkstlckplatt-
form 17 eingesetzt, die wiederum in einem Wechselbehdlter 2
eingesetzt ist. Werkstlckplattform 17 und Wechselbeh&lter 2
weisen dabei in Draufsicht einen im wesentlichen rechteckigen

Querschnitt auf.

Das Einftithren der im Wechselbehdlter 2 enthaltenen Werkstlick-
plattform 17 in die Vorrichtung erfolgt gemaf der gezeigten
Ausfithrungsform einerseits in Richtung des Pfeiles 18 und ein
Herausfiihren andererseits der Vorrichtung in Richtung des
Pfeiles 19. Es ist dabei selbstversténdiich, dass hierzu ent-

sprechende Offnungen im Rahmen 1 vorgesehen sein missen.

Um das Ein- und Herausfiihren des Wechselbehalters 2 zu er-
leichtern, ist auch eine Rollenbahn 3 vorgesehen, die hierbei

geradlinig durch die Vorrichtung verlauft.

Die Beschickung der erfindungsgeméfien Vorrichtung gemdf der
gezeigten Ausflihrungsform erfolgt Uber die Rollenbahn 3. Dies
hat den Vorteil, dass die Vorrichtung beim Kunden Platz spa-
rend in ein Rollenbahnsystem integriert werden kann. So sind
vor Ort keine mobilen Fdrdereinrichtungen, wie Gabelstapler,

Krane oder Hubwigen, erforderlich.

Dadurch, dass die Vorrichtung beidseitig be- und entladen
werden kann und durch den Einsatz mehrerer Werkstuckplattfor-
men 17 und Wechselbehilter 2 kann die Zeit zwischen zwei Bau-
prozessen minimiert werden, da beim Entladen des einen Wech-
selbeh&lters 2 direkt der nachste von der anderen Seite her

beladen werden kann.

Nach der seitlichen Einfahrt des die Werkstlckplattform 17

enthaltenden Wechselbeh&lters 2 mit einer kurzen Seite des
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Wechselbehalters 2 bzw. der Werkstlickplattform 17 nach vorne
in Einfahrrichtung 18 in die Vorrichtung wird der Wechselbe-
hdlter 2 Uber pneumatisch bet&tigte Bolzen 8 in Einfahrrich-

tung fixiert.

Weiterhin fahren seitlich, an den Langsseiten des Wechselbe-
hadlters 2 vier Klauen 15, an jeder Seite zwel, in den Wech-
selbehdlter 2 ein, wobei die Klauen 15 unter die Werkstlick-

plattform 17 eingreifen.

Die Werkstlckplattform 17 wird dabei an den Klauen 15 durch
kegelige Auflagen festgelegt. Hierzu weist die Werkstlck-
plattform 17 entsprechende Ausnehmungen auf und die Klauen 15
greifen darin ein. Dabeil sind vorzugsweise zwel kegelig aus-
gebildete Klauen 15 vorgesehen, die diagonal zueinander ange-
ordnet sind, damit die Werkstﬁckplattfprm 17 in beiden Rich-
tungen in die Vorrichtung eingesetztuwerden kann. Die zweil
kegeligen Auflagen der Klauen 15 sind derart ausgestaltet,
dass sie die genaue Lage der Werkstlckplattform bestimmen.
Die beiden anderen Klauen 15 sind dagegen flach ausgebildet,
damit sich die Werkstiickplattform 17 ausrichten kann. Derart
ist die Werkstiickplattform 17 in der Ebene genau definiert

gelagert.

Die Hohenverstellung der Werxkstlckplattform 17 erfolgt Uber
mindestens eine seitliche Linearfihrung 12 am Rahmen 1. Daher
sind keinerlei Flihrungselemente unter der Werkstlckplattform
17 notwendig. Die Linearfthrungen 12 laufen seitlich der
Werkstlickplattform 17,und zwar an den Seiten, die im wesent-

lichen parallel zur Einfahrtrichtung 18 liegen.

Die Verschiebung der Werkstlckplattform 17 wird Uber zwel je-

weills geitlich am Rahmen 1 angeordnete Getriebemotoren 5 er-
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12

zeugt, die Uber eine elektronische Koppelung im Master/Slave-
Betrieb arbeiten und je eine Kugelumlaufspindel 13 antreiben,
die wiederum Uber eine Spindelmutter 14 zwel Hubplatten 16
antreibt. Die je an einer Seite angeordneten beiden Klauen 15
sind dabei an einer Hubplatte 16 zur HOhenverstellung befe-

stigt.

Nach dem Festlegen der Werkstuckplattform 17 in der Vorrich-
tung wird diese zu Beginn des Bauprozesses in die oberste Po-
sition gefahren und ist fir den Start des Aufbaurozesses be-

reit.

In der Vorrichtung oben ist eine Materialzuflhreinrichtung
mit einem Beschichter 4 angebracht. Der Beschichter 4 dient
zur Zufihrung von Material, hier Formsand, aus einem Vorrats-
beh&lter 10, der fest mit dem Rahmen 3 verbunden ist, in ei-
nen Prozeflbereich Uber der Werkstﬁckélattform 17. Seinerseits
wird der Vorratsbehélter 10 Uber ein Vakuumfdrdersystem 9 mit
dem Formsand versorgt. Der Formsand wird mittels des Be-
schichters 4 in einer definierten Schichtdicke auf die Werk-

stlckplattform 17 aufgebracht.

Der Beflillvorgang des Beschichters 4 erfolgt Uber eine RUt-

telschiene 11, die (iber einen Pneumatikriittler in Schwingung
versetzt wird. Die Schwingrinne 11 ist Uber Festkdérpergelenke
20 am Vorratsbehilter 10 befestigt. Durch eine Vibration der
Schwingrinne 11 wird Sand in den entsprechend positionierten

Beschichter 4 gefdrdert.

Um mdglichst gleichmiBig ttber die komplette Lange der Schwin-
grinne 11 den Formsand fdérdern zu kdnnen, ist ein gleichmafi-
ges Sandniveau im Vorratsbehdlter 10 erforderlich. Unter-

schiedliche Formsandniveaus haben namlich einen unterschied-
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lichen Druck auf den Dosierspalt an der Schwingrinne 11 zur
Folge und damit auch unterschiedliche Dosiervolumina. Da die
Beftullung des Vorratsbehdlters 10 durch das Vakuumférdersy-
stem 9 allerdings nur punktuell in etwa mittig erfolgt, muf
durch eine entsprechende Einrichtung das Niveau ausgeglichen
werden. Dies erfolgt mit zwei Férderschnecken, die aus der
Mitte heraus in gegensdtzlicher Richtung férdern. Derart kann
eine ausreichende Nivellierung des Formsandes mit wenig Auf-

wand erfolgen.

Wie der Figur 1 zu entnehmen ist, wird der Beschichtungspro-
zeR mittels des Beschichters 4 Uber die kurze Baufeldseite
der in Draufsicht einen rechteckigen Querschnitt aufweisenden
Werkstickplattform 17 ausgeflihrt. Dadurch kann eine deutliche
Zeitersparnis erreicht werden, da der zurlickzulegende Weg

viel klUrzer ist.

Da jedoch der Beschichter 4 Uber seine La&nge einen merklichen
Durchhang aufweisen kann, ist gemdR der gezeigten bevorzugten
Ausflhrungsform der Beschichter 4 mit einer einstellbaren Be-
schichterkante versehen, mit der ein Durchhang ausgeglichen

werden kann.

Mittels eines angepassten Dosiersystems zum Zerstauben von
Flissigkeiten 6 wird danach GiefRereiharz in einem bestimmten,

erwlinschten Volumenverhaltnis auf den Formsand aufgetragen.

Anschlieffend daran werden auszuh&rtende Fl&chen des Sand-
Harz-Gemisches mit einem geeigneten Harter verklebt, der tber
ein sogenanntes ,drop-on demand-system"“ 7 nach Art eines Tin-

tenstrahl-Druckkopfes selektiv aufgebracht wird.
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Danach wird die Werkstuckplattform 17 abgesenkt und der Vor-
gang solange wiederholt, bis das Gussmodell erstellt ist.

Woran sich das Entladen des Wechselbehdlters 2 andererseits
aus der Vorrichtung heraus anschliefft, wdhrend gleichzeitig

ein neuer Wechselbahdlter beladen wird.
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Patentansprliche

Vorrichtung zum schichtweisen Aufbau von Modellen, die ei-
nen Rahmen, eine hdéhenverfahrbare und auswechselbare Werk-
stlickplattform sowie eine Materialzufthreinrichtung mit
einem Beschichter aufweist, wobei der Beschichter zur Zu-
fihrung von Material aus einem Vorratsbehdlter in einen
ProzefRbereich Uber der Werkstlckplattform dient und die
Werkstlickplattform in der Vorrichtung zumindest beim Auf-
bau eines Modells fixiert ist,

dadurch gekennze ichnet ,

dass ein Einfthren der Werkstlckplattform (17) in die Vor-
richtung einerseits und ein Herausflthren der Werkstlck-

plattform (17) andererseits der Vorrichtung erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass zum Ein- und Herausflhren der Werkstlckplattform (17).

mindestens eine Rollenbahn (3) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Werkstlickplattform (17) in Draufsicht einen im
wesentlichen rechteckigen Querschnitt aufweist und das
Ein- und Herausflhren der Werkstlickplattform (17) in die

Vorrichtung mit einer kurzen Seite nach vorne erfolgt.
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16

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprlche,
daduzrxrch gekennzedichnet,

dass eine Hbhenverstellung der Werkstlckplattform (17)
Uber mindestens eine seitliche Linearfihrung (12) am Rah-

men (1) erfolgt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprlche,
dadurch gekennzedichnet,
dass ein Antrieb der Hbhenverstellung Uber mindestens zwei

Getriebemotoren (5) erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Getriebemotoren (5) eine Kugelumlaufspindel (13)
antreiben, die Uber eine Spindelmutter (14) an der Werk-

stlickplattform (17) angelenkte Hubplatten (16) antreiben.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzedichnet,
dass die Getriebemotoren miteinander Uber eine Koppelung

verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzedichnet,

dass die Koppelung mechanisch und/oder elektrisch erfolgt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Werkstlickplattform (17) in einem Wechselbehalter

(2) eingesetzt ist.

.Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,
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12.

13.

14.

15.

16.

17

dass der Beschichter (4) Uber die kurze Werkstlckplatt-

formseite (17) verlauft.

.Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,
dass der Besgschichter (4) eine einstellbare als eine defi-

nierte Anlagefldche dienende Beschichterkante aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

§ adurch gekennzeichnet,

dass die Beschichterkante eine geschliffene Stahlleiste,
die in regelmidfRigen Absténden durch Einstellschrauben ju-

stiert werden kann, aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
dass im oberen Bereich des Rahmens eine Ausgangsoptik ei-

nes Sinterlasers vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 12,
dadurch gekennzeilichnet,
dass im oberen Bereich des Rahmens ein Dosiersystem zum
Zerstiuben von Flissigkeiten (6) und ein Drop-on-Demand-

System (7) vorgesehen ist.

Verwendung der Vorrichtung nach einem der vorhergehenden

Anspriiche 1 bis 14 bei einem Lasersinterverfahren.

Verwendung der Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Ansprliche 1 bis 14 bei einem Verfahren zum schichtweisen
Aufbau von Gussmodellen aus Formsand, GieBereiharzen und

Hartern.



WO 02/26420 PCT/DE01/03661

113

ERSATZBLATT (REGEL 26)



WO 02/26420 PCT/DE01/03661

2/3

ERSATZBLATT (REGEL 26)



WO 02/26420 PCT/DE01/03661

3/3

13

|

16

ERSATZBLATT (REGEL 26)



INTERNATIONAL SEARCH REPORT n_

tional Application No

PCT/DE 01/03661

A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

IPC 7  B22C9/04 B29C41/34

B29C67/00

B22F3/105

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B22F3/00

B. FIELDS SEARCHED

IPC 7 B22C B29C B22F

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

Electronic data base consulied during the International search (name of data base and, where practical, search terms used)

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category ° | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

cited in the application
claim 1; figures 1,2

claims 2,3; figure 1

A DE 198 53 834 A (HOECHSMANN RAINER
;KUDERNATSCH ALEXANDER (DE); EDERER INGO
(DE)) 31 May 2000 (2000-05-31)

A DE 198 46 478 A (EOS ELECTRO OPTICAL SYST)
27 April 2000 (2000-04-27)

1-16

1-16

D Further documents are listed in the continuation of box C.

Patent family members are listed in annex.

° Special categories of cited documents :

considered 1o be of patticular relevance

‘E" earlier document but pubiished on or after the international
filing date

L' document which may throw doubts on priority claim(s) or
which is cited to establish the publication date of ancther
citation or other special reason (as specified)

"0" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or
other means

“P* document published prior to the international filing date but
later than the priority date claimed

"A" document defining the general state of the art which isnot -

pe

e

wyr

ge

later document published after the international filing date
or priority date and not in conflict with the application but
cited to understand the principle or theory underlying the

invention

document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered novel or cannot be considered to
involve an inventive step when the document is 1aken alone

document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered to involve an Inventive step when the
document is combined with one or more other such docu—
ments, such combination being obvious to a person skilled

in the art.

document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

20 February 2002

Date of mailing of the international search report

28/02/2002

Name and mailing address of the ISA

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL — 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo ni,
Fax: (+31-70) 340-3016

Authorized officer

Dupuis, J-L

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (July 1992)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

- . b Ink  wwnal Application No
formati atent famil
nformation on patent family members PCT/DE 01/03661
Patent document Publication Patent family Publication
cited in search report date member(s) date

DE 19846478 A 27-04-2000 DE 19846478 Al 27-04-2000
WO 0021736 Al 20-04-2000
EP 1037739 Al 27-09-2000
DE 19853834 A 31-05-2000 DE 19853834 Al 31-05-2000

Fom PCT/ISA/210 (patent family annex) (July 1992)



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT I tionales Aktenzeichen
PCT/DE 01/03661
A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES
IPK 7 B22C9/04 B29C41/34  B29C67/00  B22F3/105 B22F3/00

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPK) oder nach der nationalen Kiassifikation und der IPK

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestpriifstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

IPK 7 B22C B29C B22F

Recherchierte aber nicht zum Mindestpriifstoff gehdrende Verdffentiichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Wahrend der internationalen Recherche konsuliierte elekironische Datenbank (Name der Datenbank und evil. verwendete Suchbegriffe)

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie® | Bezeichnung der Veroffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
A DE 198 46 478 A (EOS ELECTRO OPTICAL SYST) 1-16

27. April 2000 (2000-04-27)

in der Anmeldung erwdhnt

Anspruch 1; Abbildungen 1,2
A DE 198 53 834 A (HOECHSMANN RAINER 1-16

(DE)) 31. Mai 2000 (2000-05-31)
Anspriiche 2,3; Abbildung 1

;KUDERNATSCH ALEXANDER (DE); EDERER INGO

Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu
entnehmen

Siehe Anhang Patentfamilie

° Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen

"A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

*E" &lteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen
Anmeldedatum vergffentlicht worden ist

"L* Verofientlichung, die geeignet ist, einen Priorit&tsanspruch zweifelhaft er—
scheinen zu lassen, oder durch die das Verdffentlichungsdatum einer
anderen im Recherchenbericht genannten Verdifentlichung befegt werden
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgefiithrt) :

‘0" Verdiientlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht

*P" Verdffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach
dem beanspruchten Prioritatsdatum veréfientlicht worden ist

"T* Spétere Verdffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
oder dem Prioritatsdatum verdtfentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Versténdnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben ist

*X* Veréfientlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann allein aufgrund dieser Ver6ifentlichung nicht als neu oder auf
erfinderischer Tétigkeit beruhend betrachtet werden

*Y* Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet
werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren anderen
Verdffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

& Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilio ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche

20. Februar 2002

Absendedatum des intemationalen Recherchenberichts

28/02/2002

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehdrde
Européisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL — 2280 HV Rijswijk
Tel. (+31~70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl,
Fax: (+31-70) 340-3016

Bevolimachtigter Bediensteter

Dupuis, J-L

Formblatt PCT/ISA/210 (Blalt 2) (Juli 1992)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

" Inl ionales Aktenzeichen
el Verdfientlichtingen, di Iben Patentfamili v :
Angaben zu Verdfientlichtingen, die zur selben Patentfamilie gehtren PCT /D E 01 /03 661
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verbffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 19846478 A 27-04-2000 DE 19846478 Al 27-04-2000
WO 0021736 Al 20-04-2000
EP 1037739 Al 27-09-2000
DE 19853834 A 31-05-2000 DE 19853834 Al 31-05-2000

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie)(Juli 1992)




	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims
	Drawings
	Search_Report

