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Maschinengehause (2) untergebrachten Bauraum (3), in / / / A
welchem eine Ausgangsoptik (Scanner (5)) eines Sinterla- 1 / 3
sers (6) sowie darunter eine héhenverfahrbare Werksttick- \_ [:r:;\iﬂ_l / T
plattform (8) angeordnet sind sowie eine Materialzufiih-

rungseinrichtung mit einem Beschichter (10) vorgesehen —t z—1 P

ist, der zur Zufiihrung von pulverartigem Sintermaterial (9) W *0 ] — F 7

aus einem Vorratsbehalter in den ProzeRbereich tGber der | Yy
Werkstlckplattform (8) dient, dadurch gekennzeichnet, .»E 7

dafd in dem Bauraum (3) ein einen Begrenzungsrahmen fir 33/7-—-—-_-‘:'_;/? 12
das Sintermaterial (9) bildender Wechselbehalter (12) ein- R ":fﬁ/ _
setzbar ist, in den die Werkstiickplattform (8) als Behalter- g2 . //‘_{) 25"
boden integriert ist und in welchem eine Tragervorrichtung U] e

(20, 40) angeordnet ist, auf der die Werkstiickplattform (8) 24 ~ /J

beim Betrieb der Laser-Sintermaschine (1) abgestiitzt 20 ]
und/oder befestigt ist, und wobei die Tragervorrichtung (20) = y _@
fur die Werksttickplattform (8) in Verschieberichtung verlau- O (3 P Q

fende Eingriffsausnehmungen (33) in der hinteren Seiten-

wandung (14') durchgreift.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Laser-Sinterma-
schine, insbesondere eine Kunststoff-Laser-Sinter-
maschine mit den Merkmalen des Oberbegriffs des
Patentanspruchs 1.

[0002] Bekannte Laser-Sintermachinen weisen ein
Maschinengehause auf, in welchem ein Sinter-Bau-
raum oder ProzelRraum angeordnet ist. Im oberen
Bereich dieses Bauraumes befindet sich die Aus-
gangsoptik eines Sinterlasers in Form eines Scan-
ners. Der Scanner bildet das optische System zum
Ablenken des Laserstrahls, der die zum Sintern des
Sintermaterials (Thermoplastpulvers) erforderliche
Energie liefert. Unter dem optischen System befindet
sich eine héhenverfahrbare Werkstiickplattform, tGber
der eine Materialzufihrungseinrichtung mit einem
Beschichter vorgesehen ist, der zur Zufuhrung von
pulverartigem Sintermaterial aus einem Vorratsbe-
hélter in dem ProzeRbereich tber der Werkstuck-
plattform dient.

[0003] Bei den Laser-Sintermaschinen nach dem
Stand der Technik wird im Innenbereich der héhen-
verfahrbaren Werkstlickplattform das Bauteil schicht-
weise aufgebaut. Um aber das Thermoplastpulver,
das nicht belichtet und damit nicht gesintert wird, am
Herrunterfallen von der Werkstlickplattform zu hin-
dern, wird im Randbereich der Plattform im wesentli-
chen gleichzeitig ein Rand aufgebaut, d. h. gesindert,
der als Begrenzung der Werkstuckplattform dient.

[0004] Diese Vorgehensweise ist in mehrerer Hin-
sicht mit Nachteilen verbunden. Der Aufbau des Ran-
des auf der Werkstlckplattform bedarf zusatzlicher
Belichtungszeit und erfordert auf’erdem zusatzli-
ches, und nicht mehr weiterverwendbares Thermo-
plastpulver.

[0005] Besonders nachteilig ist zudem, daf bei ei-
nem Baufehler im Randbereich keine ausreichend
stabile kastenartige Begrenzungsstruktur gebildet
wird, was bereits vor oder spatestens beim Entneh-
men des Bauteils von der héhenverfahrbaren Werk-
stuckplattform zu Verformungen und damit zu Aus-
schuf flhren kann.

[0006] Dariber hinaus filhren Randbriiche oder
Randschaden beim Entnehmen der Werkstlckplatt-
form aus der Laser-Sintermaschine dazu, dall Pulver
in den unteren Bereich der Laser-Sintermaschine
fallt, diesen Bereich verschmutzt und damit zusatzli-
che Serviceleistungen und Standzeiten der La-
ser-Sintermaschine verursacht.

[0007] Dazu kommt als weiterer gravierender Nach-
teil, dal® das gesinterte Bauteil sowie die Berandung
nach dem eigentlichen Herstellungsproze® noch
Uber einen gewissen Zeitraum in der Laser-Sinterma-
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schine zu verbleiben hat, um einen solchen Aushar-
tungs- und Abkihlungsgrad zu erreichen, daf3 Verfor-
mungen des Randes und des Bauteils beim Entneh-
men nicht mehr vorkommen kénnen. Hierbei gilt als
Faustregel, dal bei einer Bauzeit von 20 Std. auch
eine Abkuhlzeit von etwa 20 Std. fiir den erstellten
Rand und das Bauteil erforderlich sind, so daf} La-
ser-Sintermaschinen nach dem Stand der Technik re-
lativ hohe Standzeiten haben.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine Laser-Sintermaschine mit den Merkmalen des
Oberbegriffs des Patentanspruchs 1 derart auszubil-
den, da® Energie und Materialaufwand gesenkt und
die Standzeiten zwischen zwei Bauprozessen erheb-
lich verkirzt werden kdnnen. Diese Aufgabe wird in
Verbindung mit dem Oberbegriff durch die kennzeich-
nenden Merkmale des Patentanspruchs 1 geldst.
Vorteilhafte Weiterbilden ergeben sich aus den Un-
teranspriichen 2-20.

[0009] Als Kern der Erfindung wird es zunachst an-
gesehen, in dem Sinter-Bauraum einen einen Be-
grenzungsrahmen bildenden Wechselbehalter einzu-
setzen, in welchen die Werkstiickplattform als Boden
integriert ist und in welchem eine Tragervorrichtung
angeordnet ist, auf der sich die Werkstickplattform
beim Betrieb der Laser-Sintermaschine abstitzt.

[0010] Der neuartige in den Sinter-Bauraum ein-
setzbare Wechselbehalter besteht damit im wesentli-
chen aus zwei Kernbestandteilen, namlich einmal
aus einem schachtartigen AuRenbereich, der den
Begrenzungsrahmen bildet und der Gblichen Werk-
stuckplattform, die in diesem schachtartigen Bereich
héhenverfahrbar integriert ist.

[0011] Beim schichtweisen Aufbau des Bauteils
wird sukzessive, d. h. Schichthéhe fiir Schichthéhe,
der Behalterboden innerhalb des Begrenzungsrah-
mens abgesenkt und der tber der Werkstlckplatt-
form liegende Bereich immer wieder neu mit pulver-
artigem Sintermaterial ausgefiillt, was in herkémmli-
cherweise durch den Beschichter vorgenommen
wird.

[0012] In vorteilhafter Weise mul} aber randseitig
kein Rand mit aufgebaut werden. Es reicht vollig aus,
wenn nur das eigentliche Werkstlick gesintert wird,
das innerhalb des stabilen Wechselbehalters und
dem darin einliegenden nicht gesinterten Sintermate-
rial verformungsgeschitzt gelagert ist.

[0013] Sobald die letzte Schicht des Bauteils gesin-
tert ist, kann Uber die Tragervorrichtung die Werk-
stuckplattform in einen unteren Bereich abgesenkt
werden, Uber Verriegelungselemente, beispielsweise
Steckschieber, die in miteinander fluchtende Bohrun-
gen zwischen den Wandungen des Wechselbehal-
ters und der Werkstuckplattform eingeschoben wer-
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den kénnen, wird der Behalterboden mit den Behal-
terseitenwandungen fest verbunden. Dieser Verbund
kann dann von der Tragervorrichtung gelést und ab-
gehoben und aus dem Bauraum entnommen wer-
den. Dies kann problemlos in heilem Zustand ge-
schehen. Die Ausklhlung des Behalters, des darin
befindlichen Bauteils und des Sintermaterials ge-
schieht aulRerhalb der Sintermaschine.

[0014] Unmittelbar nach dem Entnehmen des
Wechselbehdlters kann in die Sintermaschine ein
neuer Wechselbehalter eingesetzt werden, sein Bo-
den mit der Tragervorrichtung verbunden und nach-
folgend von den Seitenwandungen des Wechselbe-
halters entriegelt werden. Die Sintermaschine steht
nach einer Umrustzeit von etwa 15 20 min wieder fur
den nachsten Laser-Sintereinsatz zur Verfigung.

[0015] Die Erfindung wirkt sich damit in mehrfacher
Hinsicht vorteilhaft auf den Betrieb einer solchen Sin-
termaschine aus. Zum einen koénnen Baufehler im
Randbereich nicht dazu flhren, dal das eigentliche
Bauteil Ausschufld wird. Abkulhlzeiten des Bauteils
bzw. des dieses umgebenden Materials sind aus der
Sintermaschine herausverlagert.

[0016] Die Sintermaschine steht sehr schnell wieder
fur neuen Einsatz zur Verfugung. AuRerdem wird Sin-
termaterial und Energie eingespart.

[0017] Der Wechselbehalter hat in Draufsicht vor-
teilhafterweise einen im wesentlichen quadratischen
oder rechteckigen Querschnitt und umfaldt vier zuein-
ander im wesentlichen rechtwinklig angeordneten
Seitenwandungen. Innerhalb dieser Seitenwandun-
gen ist die Werkstuckplattform hdéhenverschiebbar
gefihrt.

[0018] Grundsatzlich ist es moglich, die Tragervor-
richtung von unten in den Schacht der Behaltersei-
tenwandungen eingreifen zu lassen oder auch als
festen Bestandteil in den Wechselbehalter zu inte-
grieren. Um stabile Verhaltnisse bei Ausnutzung ei-
ner in die Maschine fest eingebauten Tragervorrich-
tung zu schaffen, ist es vorteilhaft, wenn die hintere
Behalterwand des Wechselbehalters in Verschiebe-
richtung, d. h. von unten nach oben verlaufende Ein-
griffsausnehmungen aufweist, durch die eine im
Ruckwandbereich des Bauraumes héhenverfahrbar
geflhrte Tragervorrichtung mit im wesentlichen hori-
zontal abstehenden Tragarmen hindurchgreifen
kann. Es sind dabei Mittel vorgesehen, durchweiche
die Eingriffsausnehmungen im Bereich oberhalb der
Werkstlickplattform pulverdicht abgedeckt sind.

[0019] Vorteilhafterweise geschieht dies durch ei-
nen Rollo, der an der Oberkante der Wechselbehal-
terrlickwand befestigt ist und sich beim Absenken der
Werkstuckplattform auf die Innenseite der Behalter-
wandung anlegt und die Eingriffsausnehmungen
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Uberdeckt.

[0020] Um eine ausreichende Sinterpulverdichtig-
keit zu gewahrleisten, sind neben den Eingriffsaus-
nehmungen mit dem Stahlrollo zusammenwirkende
Haltemagnetelemente angeordnet. Der Stahlrollo
schmiegt sich durch die Haltemagnetelemente sehr
innig an die Innenseite der rlickwartigen Behalter-
wandung an, so daf kein oder nur sehr wenig Pulver
in den unteren Maschinenbereich fallen kann.

[0021] Im oberen Bereich des Behalters sind Halte-
oder Einhdngeelemente vorgesehen, und den Wech-
selvorgang auf nur wenige Handgriffe zu beschran-
ken. Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Wechsel-
behalter wie eine Schublade in den Prozeliraum ein-
schiebbar ist, wozu Fihrungen im Bereich der Sei-
tenwandungen des Prozeliraumes vorgesehen sind
und der Wechselbehalter an seinem oberen Ende mit
seitlich abstehenden Tragerwinkeln oder dgl. verse-
hen ist, die auf den Fihrungen des ProzeRraumes
aufliegen.

[0022] Bei den Laser-Sintermaschinen nach dem
Stand der Technik wird der gesamte untere Bauraum
beheizt. Eine solche Bauraumbeheizung ist relativ
trage und energieaufwendig. Durch eine Heizvorrich-
tung, die in den Wechselbehalter bzw. seinen Boden
oder seine Wandungen integriert ist, kann die Hei-
zung gezielt an die thermischen Bedurfnisse des La-
ser-Sinterprozesses angepaldt werden.

[0023] Die Erfindung ist anhand von Ausflihrungs-
beispielen in den Zeichnungsfiguren naher erlautert.
Diese zeigen:

[0024] Fig. 1: Eine schematische Seitenschnittdar-
stellung einer Laser-Sintermaschine mit Wechselbe-
halter,

[0025] Fig. 2: eine Schnittdarstellung wie Fig. 1, je-
doch mit einem modifizierten Wechselbehalter,

[0026] Fig. 3: eine Detailschnittdarstellung eines
Wechselbehalters gemafd Fig. 1 mit Werkstlckplatt-
form in oberer Stellung,

[0027] Fig. 4: eine Detaildarstellung gemaf Fig. 3
mit Werkstlckplattform in abgesenkter, verriegelter
Stellung.

[0028] Die in den Zeichnungsfiguren dargestellte
Laser-Sintermaschitte 1 weist ein Maschinengehau-
se 2 auf, in dem ein Bauraum 3 untergebracht ist. Im
oberen Bereich 4, des Bauraums 3 ist ein Scanner 5
eines Sinterlasers 6 angeordnet, um den Laserstrahl
7 abzulenken und auf die Werkstlckplattform 8 bzw.
darauf geschichtetes Sintermaterial 9 zu focussieren,
das schichtweise auf die Werkstuckplattform 8 durch
einen Beschichter 10 aufgetragen wird. Das Sinter-
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material 9 wird dem Beschichter 10 aus einem nicht
dargestellten Vorratsbehalter zugefihrt.

[0029] Im unteren Bereich 11 des Bauraums 3 ist
ein Wechselbehalter 12 eingesetzt, der sich aus Sei-
tenwandungen 14 und der Werkstuckplattform 8 zu-
sammensetzt, die innerhalb der Seitenwandungen
14, d. h. innerhalb der durch diese gebildeten
Schachtes nach oben und unten verfahrbar ist.

[0030] Um die Hohenverfahrbarkeit der Werkstlick-
plattform 8 zu gewahrleisten, ist eine Tragervorrich-
tung 20 vorgesehen, auf der sich die Werkstlckplatt-
form 8 beim Betrieb der Laser-Sintermaschine ab-
stutzt und auf welcher die Werkstickplattform 8 be-
festigt ist.

[0031] Beidem in Fig. 1 dargestellten Ausflihrungs-
beispiel befindet sich die Werkstickplattform in der
obersten Stellung innerhalb des Wechselbehalters.

[0032] Beidem in Fig. 4 dargestellten Ausflihrungs-
beispiel, das eine Detailansicht einer Ausflihrungs-
form eines Wechselbehalters 12 zeigt, ist die Werk-
stuckplattform 8 mit dem Seitenwandungen 14 des
Wechselbehalters 12 in der unteren Entnahmestel-
lung verrastet, in diesem Zustand kann der Wechsel-
behalter 12 zusammen mit der seinen Behalterboden
bildenden Werkstiickplattform 8 in verrastetem Zu-
stand aus dem Bauraum 3 entnommen werden. Zur
Verrastung zwischen den Seitenwandungen 14 des
Wechselbehalters 12 und der Werkstickplattform 8
sind der Steckschieber 25 vorgesehen, die in mitein-
ander fluchtenden Bohrungen in den Seitenwandun-
gen 14 und im Wechselbehalter 12 eingefliihrt werden
kdnnen. Dadurch bildet der Wechselbehalter 12 eine
zusammenhangende Einheit, die von der Tragervor-
richtung 20 abgehoben werden kann.

[0033] Beidem in den Zeichnungsfiguren 1, 3 und 4
dargestellten Ausfiihrungsbeispielen besteht die Tra-
gervorrichtung aus Tragarmen 30, die in einer Fih-
rungsvorrichtung 31 im Bereich der Maschinenge-
hauserickseite angeordnet sind. Auf den Tragarmen
30 ist die Werkstuckplattform 8 durch Schraubele-
mente 32 |osbar befestigt. Befindet sich gemaf
Fig. 3 die Werkstickplattform 8 in einer oberen oder
mittleren Lage des Wechselbehalters 12, so greifen
die Tragarme 30 durch senkrecht verlaufende Ein-
griffsausnehmungen 33 hindurch, die in der hinteren
Seitenwandung 14' angeordnet sind.

[0034] Alternativ ist es auch mdglich, gemal Fig. 2
die Tragervorrichtung 40 im unteren Bereich des
Wechselbehalters 12 fest einzubauen um beispiels-
weise als Scherenheber 41 auszubilden, der Gber ei-
nen Spindeltrieb 42 stufenlos anhebbar und absenk-
bar ist.

[0035] Indiesem Falle kann der Wechselbehalter 12
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ohne die Eingriffsausnehmungen 33 in der hinteren
Seitenwandung 14" ausgefiihrt werden, da keine Ele-
mente einer Tragervorrichtung durch die hintere Sei-
tenwandungen 14' durchgreifen missen.

[0036] Nachfolgend wird wieder auf die Zeich-
nungsfiguren 1, 3 und 4 Bezug genommen.

[0037] Um die Eingriffsausnehmungen 33 im Be-
reich oberhalb der Werkstuckplattform 8 pulverdicht
abzudecken, ist ein Rollo 34 vorgesehen, dessen
oberes Ende 35 an der Oberkante 36 der hinteren
Seitenwandung 14' befestigt ist. Der Rollo 34 ist ein
Stahlrollo und besteht deswegen aus magnetisierba-
rem Material. Neben den Eingriffsausnehmungen 33
sind Magnetelemente 37 angeordnet durch welche
der Rollo 34 sinterpulverdicht an die Innenseite der
Seitenwandung 14" angezogen wird.

[0038] Die Werkstlickplattform 8 wird durch zwei pa-
rallel mit Abstand zueinander angeordnete Béden
gebildet, wobei der obere Boden den Werkstlcktra-
ger bildet und der untere Boden oder ein entspre-
chendes bodenartiges Element auf der Stitzvorrich-
tung 20 aufliegt. Zwischen den beiden Boden sind flr
den Rollo 34 eine Umlenkrolle 60 und eine federvor-
gespannte Aufrollvorrichtung 61 vorgesehen.

[0039] Zwischen den Innenseiten 15 der Seiten-
wandungen 14 des Wechselbehalters und den Au-
Renkanten der Werkstlckplattform 8 ist ein Pulver-
dichtungselement wirksam, das durch eine nicht na-
her dargestellte Silikonplatte gebildet wird, deren Au-
Renmalie an die Innenmale der Behalterwandungen
angepalt sind.

[0040] Der Wechselbehalter 12 ist in Flihrungen 70
des Maschinengehauses 2 wie eine Schublade ein-
schiebbar und weist dazu vom oberen Rand des
Wechselbehalters 12 seitlich abstehende Tragerwin-
kel 71 auf, die auf den Flihrungen 70 des Maschinen-
gehauses 2 aufliegen.

Bezugszeichenliste

1 Sintermaschine

2 Maschinengehause
3 Bauraum

4 offener Bereich

5 Scanner

6 Sinterstrahl

7 Laserstrahl

8 Werkstlickplattform
9 Sintermaterial

10 Beschichtung

1 Bereich von 3c

12 Wechselbehalter
14  Seitenwandungen
15 Innenseiten

20 Tragevorrichtung
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25  Steckschieber

30 Tragarm

31 Fihrungsvorrichtung
32 Schraubelemente
33 Eingriffsausnehmung
34 Rollo

35 oberes Ende

36 Oberkante

37 Magnetelemente

40 Tragervorrichtung

41 Scherenheber

42 Spindeltrieb

60 Umlenkrolle

61 Aulenrolltrieb

70 Fihrungen

4l Tragerwinkel

Patentanspriiche

1. Laser-Sintermaschine (1), insbesondere
Kunststoff-Laser-Sintermaschine, mit einem in einem
Maschinengehause (2) untergebrachten Bauraum
(3), in welchem eine Ausgangsoptik (Scanner (5)) ei-
nes Sinterlasers (6) sowie darunter eine héhenver-
fahrbare Werkstickplattform (8) angeordnet sind so-
wie eine Materialzufiihrungseinrichtung mit einem
Beschichter (10) vorgesehen ist, der zur Zuflihrung
von pulverartigem Sintermaterial (9) aus einem Vor-
ratsbehalter in den ProzeRbereich Uber der Werk-
stuckplattform (8) dient, dadurch gekennzeichnet,
daf in dem Bauraum (3) ein einen Begrenzungsrah-
men fir das Sintermaterial (9) bildender Wechselbe-
halter (12) einsetzbar ist, in den die Werkstuckplatt-
form (8) als Behalterboden integriert ist und in wel-
chem eine Tragervorrichtung (20, 40) angeordnet ist,
auf der die Werkstlickplattform (8) beim Betrieb der
Laser-Sintermaschine (1) abgestitzt und/oder befes-
tigt ist, und wobei die Tragervorrichtung (20) fir die
Werkstuckplattform (8) in Verschieberichtung verlau-
fende Eingriffsausnehmungen (33) in der hinteren
Seitenwandung (14') durchgreift.

2. Laser-Sintermaschine nach Anspruch 1, du-
durch gekennzeichnet, dal die Werkstuckplattform
(8) mit den Seitenwandungen (14) des Wechselbe-
halters (12) in einer unteren Entnahmestellung ver-
rastbar und der Wechselbehélter (13) zusammen mit
der seinen Behalterboden bildenden Werkstlickplatt-
form (8) in verrastetem Zustand aus dem Bauraum
(3) entnehmbar ist.

3. Laser-Sintermaschine nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf3
die Verrastung zwischen den Seitenwandungen (14)
des Wechselbehalters (12) und der Werkstlckplatt-
form (8) durch in miteinander fluchtende Bohrungen
einfihrbare Steckschieber (25) erfolgt.

4. Laser-Sintermaschine nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf3
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der Wechselbehalter (13) in Draufsicht einen im we-
sentlichen quadratischen oder rechteckigen Quer-
schnitt aufweist und vier zueinander im wesentlichen
rechtwinklig angeordnete Seitenwandungen (14) um-
faldt, in welchen die Werkstuckplattform (8) héhen-
verschiebbar geflhrt ist.

5. Laser-Sintermaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dal® die Tragervorrichtung
(20) im Bereich der Maschinengehduserickwand ge-
fUhrt ist.

6. Laser-Sintermaschine (1), insbesondere
KunststoffLaser-Sintermaschine, mit einem in einem
Maschinengehduse (2) untergebrachten Bauraum
(3), in welchem eine Ausgangsoptik (Scanner (5)) ei-
nes Sinterlasers (6) sowie darunter eine héhenver-
fahrbare Werkstlckplattform (8) angeordnet sind so-
wie eine Materialzufihrungseinrichtung mit einem
Beschichter (10) vorgesehen ist, der zur Zufiihrung
von pulverartigem Sintermaterial (9) aus einem Vor-
ratsbehalter in den ProzeRbereich Uber der Werk-
stuckplattform (8) dient, dadurch gekennzeichnet,
dafd in dem Bauraum (3) ein einen Begrenzungsrah-
men fir das Sintermaterial (9) bildender Wechselbe-
halter (13) einsetzbar ist, in den die Werkstuckplatt-
form (8) als Behalterboden integriert ist und in wel-
chem eine Tragervorrichtung (20, 40) angeordnet ist,
auf der die Werkstlckplattform (8) beim Betrieb der
Lser-Sintermaschine (1) abgestiitzt und/oder befes-
tigt ist, und wobei die Tragervorrichtung (40) in den
unteren Bereich des Wechselbehalters (12) einge-
baut und damit fester Bestandteil des Wechselbehal-
ters (12) ist.

7. Laser-Sintermaschine nach einem der vorher-
gehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dal}
der Wechselbehalter (13) in Fihrungen (70) im Be-
reich der Seitenwandungen (14) des Bauraumes (3)
einschiebbar ist.

8. Laser-Sintermaschine nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, da® der Wechselbehalter (12)
an seinem oberen Ende mit seitlich abstehenden Tra-
gerwinkeln (71) versehen ist, die auf den Fihrungen
(70) des Maschinengehauser (2) aufliegen.

9. Laser-Sintermaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal} die Ein-
griffsausnehmungen (33) im Bereich oberhalb der
Werkstlckplattform (8) pulverdicht abgedeckt sind.

10. Laser-Sintermaschine nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, daf® die Abdichtung der Ein-
griffsausnehmungen (33) durch einen Rollo (34) er-
folgt.

11. Laser-Sintermaschine nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, daf} das obere Ende (35) des
Rollos (34) an der Oberkante (36) der hinteres Sei-



DE 198 46 478 C5 2004.10.14

tenwandung (14') befestigt ist.

12. Laser-Sintermaschine nach einem der An-
spriche 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, daf}
der Rollo (34) ein Stahlrollo ist.

13. Laser-Sintermaschine nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dal die Wezkstuckplattform (8) durch zwei parallel
mit Abstand zueinander angeordnete Béden gebildet
wird, wobei der obere Boden den Werkstucktrager
bildet und der untere Boden auf der Stitzvorrichtung
(20) aufliegt.

14. Laser-Sintermaschine nach einem der An-
spriche 11-12, dadurch gekennzeichnet, dafl® neben
den Eingriffsausnehmungen (33) mit dem Rollo (34)
zusammenwirkende Magnetelemente (37) angeord-
net sind.

15. Laser-Sintermaschine nach einem der An-
spriche 10-12, dadurch gekennzeichnet, dall der
Rollo (34) Uber eine Umlenkrolle (60) geflihrt ist, de-
ren hintere Kante mit der Innenflache der hinteren
Seitenwandung (14') fluchtet.

16. Laser-Sintermaschine nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dal} zwischen den Innenseiten (1a) der Seitenwan-
dungen (14) des Wechselbehalters (12) und den Au-
Renkanten der Werkstuckplattform (8) ein Pulver-
dichtungselement wirksam ist.

17. Laser-Sintermaschine nach Anspruch 16, da-
durch gekennzeichnet, dal® das Pulverdichtungsele-
ment durch eine Silikonplatte gebildet ist, deren Au-
Renmalie an die Innenmalie des Wechselbehalters
(12) Seitenwandungen (14) angepal3t sind.

18. Laser-Sintermaschine nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daf die Werkstuckplattform (8) mit der Tragevorrich-
tung (20) wahrend des Prozesses verbunden ist.

19. Laser-Sintermaschine nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dal in dem Wechselbehélter 12, insbesondere sei-
nen Seitenwandungen 14 und/oder in der Werkstuick-
plattform 8 eine regelbare Heizvorrichtung angeord-
net ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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