3D-Printning for stgberier:

hvor er vi1?

Af Sten Farre, Swerea

De danske stgberier er kendte for deres fleksibilitet
og har derfor altid kunnet fremstille nye produkter
pa forholdsvis kort tid. Imidlertid er kravet til hur-
tigt at kunne fremstille prototyper gget samtidigt
med at stgbegodset bliver mere kompliceret. Vi ved,
at der ved hjalp at 3D-printning kan fremstilles
mange forskellige spaendende og komplicerede em-
ner i plast (fig.1). Det er endda muligt at fremstille
saerdeles velsiddende tgj ved hjzlp af en printer (fig.
2), og disse muligheder har givet ekstraordineert stor
interesse for teknikken. Men til serigst brug i stgbe-
rier har vi endnu ikke veeret parate. Der var derfor
gleedeligt under arsmgdet 2014 at der i raekken af
foredrag var et indlaeg om 3D-printning af forme og
kerner i sand.

Et typisk forlgb ved prototypefremstilling er vist i
fig. 3. I allerbedste fald er tiden fra CAD til et stgbt
prototypeemne 2 uger, men normalt taler vi om 6 til
8 uger. Traditionel fremstilling af modeller udfgres
i dag i stigende grad med nye og stadig hurtigere
fremstillingsmetoder, men til trods herfor tager det
alligevel nogen tid, da det som regel er ngdvendigt
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Ved anvendelse af 3D-printning er forlgbet kortere,
se fig. 4. Sandformen og kernen fremstilles direkte
som en engangsform/kerne ved hjeelp af 3D-printning
og de kan, hvis det er ngdvendigt, seendres i CAD-
modellen, sd en modificeret form/kerne kan printes
umiddelbart efter. Printningen tager ca. 24 timer.,
Princippet i printningen er vist i fig. 5, mens fig. 6
viser et eksempel pa en kompliceret 3D-printning af
en form og en kerne i sand.

Der findes allerede mange lande, som har opnéaet
stor erfaring og viden om 3D-printning. Det foregar
for eksempel, ikke overraskende, i USA, hvor teknik-
ken er taget i brug for at kunne beholde arbejdsplad-
ser i landet. Europa og Japan har tidligere veeret le-
dende i udviklingen, men amerikanske virksomheder
har opkgbt en del af disse virksomheder og dermed
sat den europaiske og japanske udviklingen i sta.
England er dog godt i gang med flere videncentre, og
Singapore, Kina og Indien satser stor summer pa at
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Fig. 5: Princippet i 3D-printning af sandforme.

opbygge videncentre. I de skandinaviske lande for-
skes en del pa universiteterne, men der findes tilsy-
neladende ingen klar strategi om mal og ngdvendige
ressourcer for at kunne fremme i udviklingen.

Der findes en reekke faktorer, der driver udviklin-
gen fremad, og en raekke, der heemmer udviklingen
af 3D-printning. De drivende faktorer er blandt an-
dre:

® Formindsket/elimineret behov for vaerktgj og mo-
deludstyr

® Formindsket investering i maskiner

® Kortere leveringstider

® Stgrre design- og konstruktionsmaessige mulighe-
der

® Formindsket materialeforbrug

® Lettere komponenter

Det, som haemmer udviklingen kan vere det helt nye
i processen, stgberierne er ofte konservative. Des-
uden er metoden mest egnet korte serier og en 3D-
printer kan nemt koste flere mio. kroner.

Verdens stgrste 3D-printer (fig. 7) kan printe en

Fig. 7: Verdens stgrste 3D-printer
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Fig. 6: 3D-print af form og kerne i sand

sandform pa 4 x 2 x 1 meter, og hos Volkswagen frem-
stilles kerner (fig. 8) rutinemaessigt med denne tek-
nik. Sa teknikken findes og anvendes til bade stort
og sméat. Hvis de danske stgberier vil veere med, sa er
det pa tide at komme i gang.

Artiklen er baseret pd et foredrag af Sten Farre ved
DFS’s arsmgde 2014. — Bearbejdet for Stpberiet af
Herbert Wolthoorn. Yderligere oplysninger kan fas
hos Sten Farre (Sten.Farre@swerea.se)

Fig. 8: Vandkammerkerne (Volkswagen)
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