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Ich freue mich, Sie begriBen zu
dirfen!

Mein Name ist Wim Janssen,

ich bin Geschaftsleiter der
Unternehmen

Mareco Kunststoffen B.V.
und
Mareco Prototyping B.V.

Beide Unternehmen haben ihren
Sitz in Venlo an der Rijnaakkade

plasticproto.com



O

ID?OTVQNQ Short leadtimes

are

MARECO PROTOTYPING

ntegration des

Micro- und Macro-
Prototyping in den
’roduktionsprozess

plasticproto.com



m \E} olyping Short leadtimes

Definition von Macro- und Micro-Protoyping
Anderungskosten

Prototyping, ein notwendiger Schritt
Prototyping auswahlen

Micro-Prototyping

Macro-Prototyping

Integration von Micro- und Macro-Prototyping
Zusammenfassung
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DEFINITION VON MACRO- UND MICRO-PROTOYPING

Short leadtimes

MICRO-Prototyping:

Produkte duBerst kleiner Abmessungen und/oder die kleinste
Elemente enthalten und die in diesen Dimensionen auch
funktionsfahig sind. Unter , k/ein” verstehe ich bislang Abmessungen
ab 0,15 mm bis einschlieBlich 10 mm.

MACRO-Prototyping

GroBere Produkte als beim Micro-Prototyping und deren
Abmessungen im Prinzip keinerlei Beschrankungen unterliegen.
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Short leadtimes

ANDERUNGSKOSTEN

A KOSTEN

Vorgabe der Spezifikationsanforderungen /

L /

\

Technische Anderungskosten

Einkaufsspielraum

/

—— ZEIT
>
PRODUKT- PRODUKT- PRODUKT- PRODUKTION
ENTWICKLUNG ENTWURF VORBEREITUNG

1 1

80% des Produktkostenpreises wird in
der Entwicklungsphase festgelegt
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Short leadtimes

PROTOTYPING, EIN NOTWENDIGER SCHRITT

Warum eine Integration des Prototyping?

m Minimalisierung von Konstruktionsfehlern
» Kosteneinsparung

m Schaffung eines Produktes ,,zum Anfassen”
» Meilenstein im Entwurfsprozess
» Prasentation (Marketing, Kunde, Messen)

m VerkUrzung des , Time-to-Market”

A KOSTEN

mate waarin spec|

TuD

PPPPPPPP
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PROTOTYPING, EIN NOTWENDIGER SCHRITT

Verfligbare Techniken:

m MICRO-PROTOTYPING
» Fotopolymerisation

B MACRO-PROTOTYPING
» SLS (Selective Laser Sintering)
» Mechanisch (CNC-Frasen)
> In PU giel3en (Silikonmatrizen)
» Spritzguss (mit Spritzgussmaschine)

plasticproto.com
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Short leadtimes

MICRO-PROTOTYPING

Merkmale des Micro-Prototypings

m sehr hohe Auflésungen (ab 16 pm)
m direkte funktionale Einsetzbarkeit
m hochmoderne Materialien

Produktionsprozess:
m Fotopolymerisation

plasticproto.com
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Short leadtimes

.""".__‘l. ‘.}fr""'”r g
MICRO-PROTOTYPING
Sehr feine Detaillierungen:

- Auflésungen ab 16 pm
Schichtdicken ab 0,016 bis 0,10 mm
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MICRO-PROTOTYPING

Bio-kompatible, transparente, nano-beschichtete Materialien
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Short leadtimes

MICRO-PROTOTYPING

Verfigbare Materialien:

m RCP 130 mit Keramik-

Nanobeschichtung

e ' Properties Units Method Value
o PIaStlkahﬂllCheS R1 1 Density [G/cm | DINISO 1183-1
s " 3}
. AB S_a h n | ICh eS Sl 1 3 OO Tensile Strength [MPa] DIN EN ISO 527- | 48
1
[ | B iove rtrég | ICheS EZOO Elongation at Break % ?m ENISO527- | 2.5
[ Transpara ntes E3OO Flexural Strength [MPa] DINENISO 178 | 102
.o . Flexural Modulus [MPa] DIN EN ISO 178 3860
m Gummi-ahnliches E500 Bod pacieEhea (K/m7 | DNENISO 180 | 00t6
Hardness ShoreD | DINENISO 868 | 93.1
1 Heat Deflection Temp. (HDT) op 0,46 Mpa °C ASTM D 648 87
Heat Deflection Temp. (HDT) op 1,81 Mpa °C ASTM D 648 53.6
Weitere Materialtabellen unter: L e R e S b
WWW m a reco_ p rOtOtypl n g d e Heatheﬂ!action Temp. (HDT) op 1,81 MPa na °“C ASTM D 648 102
. . ovendroging
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MICRO-PROTOTYPING

Realisierbare Abmessungen mit Material R11 und RCP30

@ 0.20 mm
20 - 30 mm
=

4 € 1 @ 0.30 mm 4 =
o LN — @) -
S + S | =
= : = = = ™M
o E o 1<
oD
z X2 o

r &

Die allerh6chste Auflésung kann mit R11 und RCP30 erreicht
werden, wobei die maximalen Produktabmessungen 40 x 30 mm
betragen. Theoretische Bauhdhe betragt dabei 230 mm.
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Totyping

MICRO-PROTOTYPING: 7TECHNOLOGISCHE MATRIX

tabel 1 ® : Micro-Prototyping met DLP/DMD

hoe meer plusjes, hoe beter
belangrijkste factoren | RCP-130 R-11 SI-300 | E-200 | E-300 E-500
gewenste
sigenschap
functie +++++ +++ +H+++ | - = ++4+
Snap-Fit onderdelen prijs +++++ 4+ 4+ - _ 4+
levertijd | ++++ ++ +++ - = ot
functie +++++ +++ +4+++ + +++ +
Hoge stijiheid prijs +++++ +++ +++ +++ ++4+ ++4+
levertiid | ++++ ++++ ++++ +4++ 4t +44+
functie - ++ - = F+4+4++ |+
Transparantie prijs - +++ - - +++ +++
levertijd | - +++ - - +++ +++
functie - - - 4 |ttt |
Bio-compatible prijs = - - bttt | bt | bt
levertijd | - - - HHE | A | b Besuchen Sie flr einen Abruf der
. vollstandigen technologischen Matrix
functie +++++ +++ ++ - - ~
Temperatuur- bestendigheid prijs ++++ +++++ |+t | - = = unsere WebSIte unter
levertijd | ++++ +H+4++ | | - - = .
WWWw.mareco-prototyping.de
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Short leadtimes

MACRO-PROTOTYPING

Merkmale des MACRO-Prototypings
B Produktabmessungen ohne Limits
B hohe Genauigkeit
B direkte funktionale Einsetzbarkeit

m auch Serienproduktion moglich
(Direct Manufacturing mit SLS)

Herstellungsprozess:
m SLS (Selective Laser Sintering)
B mechanisches Prototyping
B Guss in Silikonmatrize
B Spritzgussverfahren
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MACRO-PROTOTYPING

Tabel PA12

Verfligbare Materialien: =5 | win precton
Moulding
Properties Units MNorm PA12 | PAl1
. Density [g/em?] ASTMD792 [ 1.00 | 1.034
- S LS Nlen 1 2 > Tensile Strength [Mpa] ASTMDE38 | 43 47
[ | MeChaﬂISCheS Pro‘totyp|ng: a”e Elongation at Break % ASTMDE38 | 14 >50
; Flexural Modulus [Mpa] ASTMD790 | 1387 | 1090-1150
H a | bfa b r.| kate _ _ Hardness ShoreD | ASTMD2240 | 73 64-72
[ | G USSfertlgUﬂg: untel"SCh Ied | IChe Heat Deflection Temp.(HDT) at0.45 Mpa | °C ASTM D648 180 | 140
PO |yU ret h an _SO rten Heat Deflection Temp.(HDT) at 1.82 Mpa | °C ASTM D648 95 47
Flamability uL94 HB HB

B Spritzgussverfahren: alle

verflgbaren Spritzgusspolymere

Common Properties PA12 (SLS)

1 Glueing very good

Painting moderate

. . Use as Elastic Hinge very good

Weitere Materialtabellen unter: T —
wWWW.m a re Co_ p rototypl N g : d e Average roughness of a non-finished SLS part Ra7

Minimum Wall- Thickness 0.65 [mm]

Building Tolerance per 100 [mm] 0.10 [mm)
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MACRO-PROTOTYPING

SLS Nylon-12: Detaillierte technische Komponenten

J
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Short leadtimes

MACRO-PROTOTYPING

SLS Nylon-12: Funktionelles Modell mit Folienscharnier
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Drofotyping

Short leadtimes

mar:

MACRO-PROTOTYPING

SLS Nylon-12: Funktionelle Modelle, lackiert
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MACRO-PROTOTYPING

SLS Nylon-12: Auch Serienproduktion (Direct Manufacturing)
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MACRO-PROTOTYPING

Mechanisches Prototyping: Alle Halbfabrikate, auch aus Metall

plasticproto.com
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MACRO-PROTOTYPING

Guss in Polyurethaan
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MACRO-PROTOTYPING

Spritzgussverfahren: Beispiel eines Produkts in PBT-GF30
Hergestellt mittels einer Spritzgussmatrize aus Alu
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MACRO-PROTOTYPING:

Short leadtimes

TECHNOLOGISCHE MATRIX

factoren | SLS PA12 Mechanisch Spuitgieten Afgieten in PU
belangrijkste Selective CNC-frezen Spuitgieten van Afgieten in
gewenste Laser draaien prototypes PU a.d.h.v.
eigenschap Sintering verlijmen oermodel
RP + DM P E RP + DM
factoren factoren factoren bij factoren sterk
beinvioed beinvioed prototype beinvioed
door door CAM en spuitgieten sterk door SLA-
afmetingen Set-Up beinvioed door model + Sil.
aanmaak matrijs
hulpmatrijs
hoe meer plusjes, hoe beter
functie +++++ +++ +++++ +++
::sg;gglen prijs +++++ +++ + +++
levertijd | +++++ +++ +++ +++
functie +++++ ++++ +++++ ++++
Eiflsgngme'en prijs +++++ ++ + +++
levertijd | +++++ ++ + ++
functie ++++ +++++ +++++ ++++
‘,gz‘;!‘gl”jzz‘l::’ o | prijs +H++ 4+ + 4+
levertijd | ++++ +++ + +++
functie - ++++ +++++ +++
Transparantie prijs - + + +++
levertijd | - ++ + +++

Besuchen Sie fur einen Abruf der
vollstandigen technologischen Matrix
unsere Website unter

www.mareco-prototyping.de
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INTEGRATION VON MICRO- INS MACRO-PROTOTYPING

Short leadtimes

MICRO-Komponenten
mittels Inserting in
MACRO-Komponenten
integrieren
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Prototyping ist ein ganz notwendiger Schritt

Dabei kénnen sowohl Micro- als auch Macro-Prototyping zum
Einsatz kommen

Abmessungen ohne Limits bei allerhdchstem Detaillierungsgrad
Kurze Durchlaufzeiten

Einsatz hochmoderner Materialien

Auch Serienproduktion méglich mittels SLS

MICRO-Komponenten kdnnen via Inserting in MACRO-
Komponenten integriert werden
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Mareco Prototyping B.V.
Rijnaakkade 20
5928 PT Venlo

Download dieser Prasentation ist
maoglich Gber unsere Website

WWW.mareco-prototyping.de

P.O. Box 3196
5902 RD Venlo

Vertrieb:

+31(0)77 323 01 20 (Durchwabhl)
+31 (0)77 504 599 25 (Durchwahl)
+31 (0)77 351 50 50 (Zentrale)
+31(0)77 351 38 38 (Fax)
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