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Fiks lgsning til slangen

Ved at anvende Rapid Manufacturing har GN-Resoundgaret 95 procent af omkostningerne
ved produktion af et slangefikstur

Af Julie Ring-Hansen Holtfredag 23. nov 2007

Anvendt teknologi: Selective Laser Sintering

En laserstrale smelter nylonpulver lag for lag. Rglken pa lagene varierer fra 0,1 mm til 0,15 mm,
og arbejdsomradet i maskinen er 350x350x620 mm.dgllehe kan slibes og males, men finishen
er ikke lige sa god som SLA-maskinerne, hvor mareader epoxy

Nar en plastslange til et hgreapparat er stgbkdskaformes, sa den slynger sig fra hgreapparatet
ned i gret, hvor den ender i en prop. GN Resoundidhizgklet en metode til at forme slangen pa en
billig og hurtig méade.

»Vi solgte ti gange sa mange apparater og derna@gst, som vi havde budgetteret med, sa vi
skulle gge kapaciteten pa meget kort tid,« sigeskoktionschef hos GN Resound Henrik Nielsen.

Ved hjeelp af Rapid Manufacturing (RM) producereksomheden et fikstur, som kan tale de 170
grader, der skal til for at slangen former sig refitesturet.

Overvejelserne i udviklingen af fiksturet gik pan alet skulle produceres i aluminium. Men da der
sa farst skulle laves vaerktgj, ville det dels tlagdang tid og dels veere meget dyrt, ndr man som
GN Resound skal bruge flere tusinde af dem.

»Med Rapid Manufacturing er der en hurtig reaktimhdwis vi har behov for flere, og det er
hurtigt og nemt at eendre designet af fiksturegershan.

Samtidigt ville processen med aluminiumsveerktdjke ikunne lade sig gare, fordi slangerne skal
kagre igennem en varmetunnel og derefter ind tiingail kort tid begge steder.

Aluminiumen tager lang tid at opvarme og nedkadelempen er, at slangen, der er monteret pa
fiksturet, er laengere tid om at blive opvarmeetiltemperatur, hvor den er formelig.

Bagefter bliver slangen kalet ned for lase fornoanher ville aluminium ogsa tage laengere tid at
kale nedi den del af processen bliver den sideyeeder ind mod fiksturet gerne varmere end
resten af slangen, da aluminium ogsa tager laenigeaekgle af. Resultatet bliver en slange, der er
misformet.

Med nylon, som fiksturet er lavet af, undgar maobpemet, fordi det bliver varmet op og kalet ned
lige sa hurtigt som slangen.

En anden veesentlig fordel er, at RM-metoden err®8gmt billigere at starte op, end hvis
hgreapparatproducenten havde valgt aluminium naglititvnel bearbejdning.



Kompakt pakke

Selve fiksturet maler 20 x 40 x 20 mm, og for Dagnievelop, der har produceret fiksturerne, har
det vaeret en udfordring at "pakke" SLS-maskinem sonaet op pa at producere flere tusinde
fiksturer ad gangen.

»Jeg har aendret holdning til, hvor mange emner kaarproducere ved hjeelp af RM. Men det er
stadig kun billigere til en vis greense, for hverdead i SLS-maskinen koster det samme,« siger
Jesper Damvig.

RM ikke kun til modeller

En anden udfordring med produktionen af slangefiksthar vaeret, at fA mikrodetaljerne steerke
nok til at holde til de 100 gange igennem varmeglem Damvig havde sat som udgangspunkt. En
stabil konstruktion, hvor udformningen af vinklerper, at den ikke kan klappe sa nemt sammen,
har betydet, at konstruktionen kan tale meget nMege preecist ti gange mere.

Desuden har Damvig veeret ngdt til at optimere flfigle parametre. For eksempel
overfladebeskaffenhed, som betyder noget for deanbejtiere, der sidder og monterer slangerne pa
fiksturerne manuelt.

»Vi kan styre offset af laserlys-stralen for aefabedre overflade. Men det betyder, at det tader |
leengere tid,« siger Jesper Damvig, der ser RM sogiuiitionsmetode til andre lignende emner.

»Det kan veere alle slags lavvolumenapparater soekempel indmaden i medikoapparater, der
ellers bliver sprgjtestabt,« siger han.

For det meste bruger GN Resound kun RM-teknologjiemodeller. Virksomheden har selv
maskiner til skaller og propper, fordi brugere afdapparater stiller store krav til materialer, som
RM ikke kan leve op til.

Men Henrik Nielsen kan godt forestille sig, at regmearatproducenten kunne fa produceret andre
emner med teknologien.

»Vi har ogsa eksperimenteret med holdefiksturdrdileapparat og andre slangefiksturer,« siger
konstruktionschefen. Indtil videre har det dog usgksturet til slangen, som er blevet realiseret i
16 forskellige varianter i hver apparattype.

»Hvis man skal holde produktionshastigheden og Wiaksibel pa variantmaengden, er det en god
metode, fordi teknologien betyder, at man kan skiftdance med kort varsel. Samtidigt far man
helt nye muligheder for at lave ting, man ikke kannet far, fordi SLS for eksempel har fiedrende
egenskaber,« siger han.




