


 *3d-laser-schmelzen

Höchste präzision für werkzeug- und formenbau.

Engelmann + Schachler GbR ist Ihr kompetenter Partner und Anwender des Lasercusing®-
Verfahrens für die Herstellung von technischen Prototypen und komplexen Werkzeugen 
mit konturnaher Kühlung. Wir fertigen Teile, die einen hohen Grad der Individualisierung 
erfordern und in Branchen wie z. B. die der Medizintechnik oder Luft-/Raumfahrt Ihren 
Einsatz finden.

Die Anbindung an unseren weiteren Betrieb Engelmann & Sünkel GmbH ermöglicht weitere 
Nachbearbeitungen wie Drahterodieren, Senkerodieren oder Startlocherodieren. 
Hier stehen wir Ihnen – an selber Adresse – als starker Partner zur Seite. Die Größe 
unseres Unternehmens garantiert zudem ein hohes Maß an Flexibilität und Qualität.

Wir freuen uns auf Ihre Kontaktaufnahme!

Thomas Engelmann Christian Schachler



 *DIE TECHNOLOGIE LASERCUSING®

LaserCUSING® ist ein Schichtbauverfahren, das 

zu den generativen Fertigungsverfahren zählt.

Unter Verwendung von 3D-CAD-Daten werden 

Schicht für Schicht (Schichtstärke 15 – 60 µm) 

Bauteile erstellt, indem feines, pulverförmiges 

Metall durch einen Faserlaser aufgeschmolzen 

wird.

Diese besondere Technik ermöglicht gegenüber 

konventionellen Verfahren die Realisierung von 

Bauteilen, die nur sehr schwierig oder überhaupt 

nicht herstellbar sind.

Bauteil..............Versorgungsventile

Branche........... Luft-/Raumfahrt

m1cusing.
Bauraum LaserCUSING®............................... 250 x 250 x 250 mm (x, y, z)

Schichtstärken LaserCUSING®................... 20 – 80 µm

Fertigungsgeschwindigkeit 

LaserCUSING®.................................................. 2 –15 cm3/h

Lasersystem Faserlaser............................... 200 W (cw)

Scangeschwindigkeit.....................................max. 7 m/s

Focusdurchmesser.......................................... 50 µm

1.4404 EDELSTAHL.
1.4404 (Edelstahl in Pulverform, chemische Zusammensetzung entsprechend 1.4404, 

X 2 CrNiMo 17 13 2, 316L) ist ein austenitischer nichtrostender Stahl zur Herstellung von 

Funktionsbauteilen oder Werkzeugkomponenten für Vorserienwerkzeuge. 

Anwendungsbereiche:

Der Werkstoff eignet sich für die Herstellung von säurebeständigen und rostfreien 

Prototypen-, Unikat- oder Serienteilen für die Bereiche Anlagenbau, Automobil, Medizin-

technik, Schmuck oder Werkzeugkomponenten.

1.2709 WARMARBEITSSTAHL.
1.2709 (Werkzeugstahl 1.2709 in Pulverform) ist ein Pulverwerkstoff zur Herstellung von 

Werkzeugkomponenten mit konturnaher Kühlung für das Serienspritzgießen sowie den 

Druckguss und Funktionsbauteilen.

Anwendungsbereiche:

Hochbelastete Werkzeugeinsätze mit konturnaher Kühlung für den Spritzguss sowie 

Aluminiumdruckguss und Funktionsbauteile.



DIRECT CUSING MANUFACTURING®

1.)  CAD DESIGN

CAD-Konstruktion und Einbringung der konturnahen Oberflächen- und Parallelkühlung. 

Simulation der Strömungsverhältnisse und Aufmaß anbringen.

2.)  DATENAUFBEREITUNG

Orientieren des Werkzeugeinsatzes und generieren der Maschinendaten.

3.)  M1 CUSING

Auf den konventionell gefrästen und gebohrten Grundkörper aus Stahl wird im patentier-

ten Hybridbauverfahren mittels LaserCUSING® die formgebende Restgeometrie inklusive 

Kühlkanal aufgeschmolzen. Der LaserCUSING®-Bauprozess läuft bedienerlos rund um die 

Uhr.

4.)  NACHBEARBEITUNG

Abtrennen von der Bauplatte, Entfernen des Supports und ggf. nachfräsen, schneiden 

oder schleifen.

5.)  NACHBEREITUNG BY ENGELMANN & SÜNKEL GMBH

Für weitere Nachbearbeitungen wie Fräsen, Drahterodieren, Senkerodieren oder Start- 

locherodieren stehen wir Ihnen – an selber Adresse – mit der Engelmann & Sünkel GmbH 

als starker Partner zur Seite. Maschinenlösungen aus dem Hause HURCO (VMX24, VMX24t, 

42i), SODICK (500W, SL400Q, AQ750L) und AEG (Elotherm) garantieren höchste Qualität. 

Alles aus einer Hand!

Anfrage und Kontakt:

Thomas Engelmann (Geschäftsführer) 

Tel.	 +49 9574 80292 

Fax	 +49 9574 80293 

E-Mail	verwaltung@erodiertechnik-es.de

Von der  
CAD-Konstruktion 
zum fertigen Teil.



 *Branchenlösungen

Bauteil..............Abgaskrümmer
Branche........... Automotive

Bauteil..............Kupplung
Branche........... Automotive

Bauteil..............Pleuel
Branche........... Automotive

Bauteil..............�Turbinenschaufel 
mit Innenkühlung

Branche........... Luft-/Raumfahrt

TYPISCHE ANWENDUNGEN DES LASERCUSINGS®

–	 Werkzeuge mit konturnaher Kühlung 

	 bei gleichzeitiger Steigerung der Qualität lassen sich die Zykluszeiten im Schnitt um 

	 30% reduzieren.

–	 Technische Prototypen

–	 Fertigung von Serienteilen 

	T ypischerweise werden generative Verfahren bei geringeren Stückzahlen, komplexen 

	G eometrien oder einem hohen Grad der Individualisierung eingesetzt, zum Beispiel 

	 für die Medizintechnik oder die Luft - und Raumfahrt.



 *Vorteile

Bauteil..............Siebscheibe
Branche........... Rapid Prototyping

DAS »ISLAND-PRINZIP«

Vorteile gegenüber 
konventioneller prozesse

Die Besonderheit der LaserCUSING®-Anlagen ist die stochastische Belichtungsstrategie

nach dem „Island-Prinzip“. Die Segmente jeder einzelnen Schicht – sogenannte

„Islands“ – werden dabei sukzessive abgearbeitet. Das patentierte Verfahren sorgt für

eine signifikante Reduktion von Spannungen im Bauteil, was verzugarmes Generieren

von massiven und großvolumigen Bauteilen ermöglicht.

–	 Realisierung von Kühlkanälen 

	B ei Formeinsätzen, wie sie in der Kunststoffspritztechnik eingesetzt werden und 

	 konventionell nicht herstellbar wären. Mit der Folge, dass Kunststoffteile in einer 

	 wesentlich höheren Qualität erzeugbar sind. Außerdem werden durch die nahezu ideale 

	 Verlegung der Kühlkanäle die Zykluszeiten erheblich verbessert, wodurch Kunststoff- 

	 teile kostengünstiger hergestellt werden können.

–	 Verkürzung der Herstellungszeit 

	 durch „Near net shape-Fertigung“

–	 Geringere Nachbearbeitungszeit 

	 beim Fräsen und Erodieren, da der Schrupp- und Vorschlichtprozess entfällt

–	 Weniger Verzug 

	 Qualitätssteigerung und/oder Reduzierung der Ausschussrate

–	 Wettbewerbsvorteil 

	 aufgrund des qualitativ hochwertigen Produktes

–	 Geringere Stückkosten 

	 Zykluszeitseinsparung von 20% bis 30% und mehr



ENGELMANN UND SCHACHLER GBR

Geschäftsführer: Thomas Engelmann und Christian Schachler 

Spitzbergweg 5 · D-96275 Marktzeuln 

Tel. +49 9574 6522951 · Fax +49 9574 6522952 · E-Mail info@es-3d.de

www.es-3d.de


