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Inhoud

= MIM = 3D print
= Wat is het? = Concurrerende techniek voor MIM?
= Hoe werkt het? = Risico’s bij opschalen

= Risico’s bij productie van spare parts



Bosch reaches one billion Metal

Injection Moulding parts at
Immenstadt facility
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Feedstock

Basispoeder: Polymeren:
Metaal (MIM) Vuller

Keramiek (CIM) Backbone
Cermets Surfactant

Veel meer keus in:
- Materialen

- Poedervorm

- Poedergrootte

+ lagere kosten




Spuitgieten

= Conventionele spuitgiettechniek
= ‘Groenling’

= Recycling van reststromen







Primair Debinden

= Verwijderen van ca 50% van de binder
= Oplosbaar in water/oplosmiddel

= POM wordt afgebroken door warmte + katalysator (BASF)




Secundair Debinden

= Langzaam verwarmen breekt overige polymeren af

= Basispoeder blijft over —>Bruinling




Herbruikbare supports




Sinteren

= Verhitting tot net onder het smeltpunt
RVS: 1300-1400C

= Krimp van ~13-25%




Materiaalstructuur

95-99% dichtheid

Fijne, gesloten porositeit

Spanningsvrij!

o

316L (austenief) Porositeit aan oppervlak
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Nabewerking .

Functionele coatings S
Esthetische coatings
Harden

Polijsten ?

Verspanen

= Richten




Als het niet past...

Nabewerken(CNC)

Ondersteuning tijdens sinteren

Uitbreek-bruggen

Buigen/persen
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Metal Injection Moulding

1 mm Afmetingen 100 mm
0.1 mm Feature afmeting

01g Gewicht 100 g

1 mm Wanddikte 10 mm

1000 Stuks/jaar oo
+0.25% Tolerantie +0.5%

€0.10 Productprijs €10




MIM en prijs

Meer caviteiten voor hoge aantallen

= Combineer producten in een familie-matrijs

= Bestel producten als set a5
40
= Aantallen! e

30

Costprice per piece (€)
]

0
<9 o) ) Q O \e| Q D S \) )
""“9\‘?@'8\'-90@0@@@@‘%@0
RIS
Productaantallen s



MIM en serieproductie

= MIM heeft hoge opstartkosten:
= Matrijs
= Keramiek
= Procesvalidatie
= Uitstel van MIM is aantrekkelijk
= Lage aantallen nodig bij productontwikkeling/validatie

= Ontwerp-aanpassingen bij MIM zijn moeilijk en duur
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Praktijkvoorbeeld




Van idee naar serie

Representatieve toleranties
Gelijke materiaaleigenschappen
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Van serie terug naar prototype/spare part

.

Wat als het onderdeel niet past?
Wat als hij wel past, maar niet goed werkt?
Wat als hij faalt?
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Concluderend

MIM is bij uitstek geschikt om complexe (metalen) producten te maken in hoge aantallen
AM is complementair door lagere aantallen PM producten economisch te produceren
Het proces van prototype, validatie, serie wordt niet altijd goed gevolgd

Ik voorzie risico’s bij het inzetten van niet-gevalideerde AM spare parts in bestaande
producten

Gefinancierd door
de Europese Unie
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