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Aditivha vyroba
Nova dimenzia pri navrhu a vyrobe exponovanych casti foriem pre vstrekovanie plastov

voestalpine




ADITIVNA VYROBA

NOVA DIMENZIA PRE FORMY NA PLASTY

Po celé desatrocia sme boli uznavani ako globalny lider
vo vyrobe a dodavani nastrojovej ocele, preto chapeme
vyzvy, ktorym nasi zakaznici v priemysle vstrekovania
plastov ¢elia. Spolupraca so zakaznikmi a technické cha-
panie st hlavnym faktorom pri vyvoji UspesSnych rieSeni s
nasimi partnermi.

NasSa pozornost venovana detailom ide omnoho dalej
ako je dizajn nastroja. Nasi odbornici na aditivhu vyrobu
vyvijaja parametre tlace Specialne optimalizované pre
nase vysokovykonné materialy urcené pre vstrekovanie
plastov, Co nasim zakaznikom prinasa jedinecné rieSenia
s vynikajuacimi vysledkami.

Jedinecné nastroje si vyzaduju jedinecné rieSenia. V spo-
lupraci s nasimi zakaznikmi, s vyuZitim nasich najmode-
rnejSich materialov a technoldgii pre aditivnu vyrobu,
vyvijame na mieru §ité rieSenia optimalizované Specialne
pre vstrekovanie plastov.

OE’TIMALIZOVANY
NAVRH

Odborné znalosti 3D tlace spojené s rozsiahlym know-how
o vstrekovani plastov zaistujl, Ze zakaznikom dodavame
najlepSie mozné nastrojové rieSenia. Podporujeme nasich
zakaznikov prostrednictvom podrobného konzultacného
procesu s cielom vyvinUt rieSenie pre danu aplikaciu
pomocou hajmodernejsich nastrojov na podporu
vyrobného procesu od konceptu po funkéné suciastky. Ak
je to potrebné, nasi odbornici na vstrekovanie plastov
moZzu pombct nasim zakaznikom s prepracovanim
nastrojov podla presnych poziadaviek ich aplikacii.

Nas pristup k navrhu chladiacich kanalikov, zalozeny na
datach, analyzuje procesné parametre a mechanické
zatazenie s cielom vyvinlt podrobné pocitacové modely
a simulacie procesov. Tato metdda optimalizacie riadenia
tepla je nevyhnutna na zabezpecenie spravnej rovnovahy
medzi t&innym chladenim a mechanickym vykonom
nastroja.

Tento proces ide ovela dalej ako je bezny navrh
konformného chladenia. My rozumieme vstrekovaniu
plastov.

SPOLUPRACA SO
ZAKAZNIKOM

Trojpilierovy pristup: Optimalizovany prasok, navrh a tlac.




Analyza poSkodenia a simulécia procesov su klicové
schopnosti, ktoré pomahaja identifikovat potencialne
chyby a odstranovat tieto problémové oblasti skor,
ako mobézu spbsobit predcasné zlyhanie nastroja.
Tento proces zaistuje prijatie najlepSieho mozného
konStrukéného rieSenia eSte pred vytlacenim. Po
spojeni s naSim know-how v oblasti navrhu a
spracovania aditivne] vyroby mézeme optimalizovat
diel vo vztahu k vykonovym potrebam zakaznika.

I. 205
_ 154
103

[MPa]

OPTIMALIZOVANA
TLAC

Zaistujeme najvyssiu moznu kvalitu, spolahlivost a déslednost riadenim vSetkych krokov hodnotového retazca od
vyroby prasku po dodanie hotového dielu. Nase interné systémy kvality zabezpecujd, aby sme vzdy vyhoveli Vasim
poziadavkam, ¢i uz ide o jednorazovl objednavku alebo sériovl vyrobu. Pouzivame najmodernejSie nastroje na
neustale zdokonalovanie nasich internych procesov tlace. Navrh experimentov, Statisticka kontrola procesov a
monitorovanie procesov tvoria zaklad nasej metodiky. Neustala inovacia nasich materialov a aditivnej vyroby

zaistuje, Zze dodavame vynikajlce vlastnosti materialov pre najnarocnejSie aplikacie. Vdaka tomu mdzu nasi
zakaznici uvadzat do prevadzky diely s najvy$Sou mierou spolahlivosti.

Rozumieme interakciam medzi laserom a materialom. Toto hlboké pochopenie 3D tlace a vstrekovania plastov
umoznuje zakaznikom pridat hodnotu do ich podnikania a dosiahnut konkurencnt vyhodu.
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VIavo: Ciel'optimalizacie “build zone” dete-
govany monitorovanim procesov pomocou
EOSTATE Exposure OT (hore) a EOSTATE
MeltPool (dole).

Uprosted: Navrh experimentov na optima-
lizaciu parametrov pomocou obrysovej
mapy povrchu odozvy na pérovitost (hore)
a slvisiace metalografické vzorky po opti-
malizacii (dole).

Vpravo: Mikrostruktira ocele typu H13
spracovana 3D tlacou, analyzovana pomo-
cou SEM (hore) a EBSD (dole).




OPTIMALIZOVANY

PRASOK
Nasa dih& histéria vo vyvoji materidlov pre formy pre
vstrekovanie plastov znamena, ze prasky, ktoré pouzivame, su
najvyssej kvality a poskytujd vynikajlcu Zivotnost nastrojov.

Nase prasky pre 3D tla¢ navrhuju a vyrabaju ti isti odbornici
zodpovedni za naSe Spickové nastrojové ocele.

Uddeholm AM Corrax® a BOHLER M789 AMPO BOHLER W360 AMPO
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» Navrhnuta na aplikacie vo formach, kde sa » Navrhnuta na vysoko namahané formy pre aplikacie
vyzaduje odolnost proti kordzii I ako vstrekovanie plastov vystuzenymi viaknami
| > Odportcana tvrdost 45 - 52 HRC [ Odporucana pracovna tvrdost 50 - 57 HRC |

» Vysoka hlzevnatost
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., Dosiahnutelna Odolnost Odolnost proti '
Material tvrdost e opotrebeniu Lestitelnost
1.2083 ESU 52 HRC® * * Kk k * Kk Kk
Uddeholm AM Corrax® 50 HRC?® * %k %k * * * % * * % K K K
BOHLER M789 AMPO 52 HRC * K Kk K * k% * % Kk kK
1.2343 ESU 53 HRC / * * % * ok * kK
BOHLER W722 AMPO (~1.2709) 54 HRC / * Kk % * K Kk
BOHLER W360 AMPO 57 HRC / * %k Kk kK * K Kk

CHEMICKE ZLOZENIE'

Uddeholm AM Corrax® BOHLER M789 AMPO BOHLER W360 AMPO
Cc Cr Ni Mo Al Co C Cr ] Mo Al Ti Co C Si Mn Cr Mo \4 Co
0.03 12.0 9.2 1.4 1.6 - 0.02 122 10 1 0.6 1 - 0.50 0.20 0.25 45 300 0.55
MECHANICKE VLASTNOSTI

Na z&klade optimalizovanych parametrov tlace mbézeme zabezpedit vynikajlce mechanické viastnosti tlaCenych Casti

Pevnost Predizenie3 Razovéa
Material Vlastnosti? v tahu3 [%] praca*
[MPa] [J]
BOHLER W360 AMPO 54-56 HRC® 2000 - 2100 1600 - 1800 4 - 6% * k%
BOHLER M789 AMPO 52 HRC 1800 - 1900 1700 - 1800 7 - 10% * %k Kk k
Uddeholm AM Corrax® 50 HRC 1700 - 1750 1600 - 1700 6-8% * ok Kk

1. BOHLER W360 AMPO a BOHLER M789 AMPO sii materidly voestalpine Bhler Edelstahl GmbH & Co KG. Uddeholm AM Corrax® je materidlom Uddeholms AB.
Chemickeé zloZenie a spracovanie je chranené registrovanymi pravami duSevného vlastnictva.

2. Vsetky namerané mechanické vlastnosti boli zo vzoriek s relativnou hustotou ~ 99,9%

3. Skaska tahom vykonana podla metddy DIN EN ISO 6892-1B, Specifikovanej vo VDI 3405, Cast 2, pri izbovej teplote, vzorky boli vyrobené podla DIN EN ISO 50125.

4. Charpyho skuska s V-drazkou podla DIN EN ISO 148-1 pri 20 ° C.

5. Skaska tvrdosti vykonana podla DIN EN ISO 6508-1




LESTITELNOST

LeStitelnost je nesmierne délezitym faktorom v priemysle
vstrekovania plastov. Vysledna lestitelnost vytlaceného
materialu zavisi od mnohych faktorov, ako st parametre
tlace a kvalita prasku. Optimalizovali sme nase procesy
tlace a vyroby prasku tak, aby nase tlacené viozky mohli
byt leStené tak, aby vyhovovali priemyselnym

Standardom vstrekovania plastov.

POROVNANIE ODOLNOSTI PROTI
OPOTREBENIU - OZUBENE KOLIESKA

Vyrobené kusy
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Pri spracovani plastov spevnenymi sklenenymi viaknami méze byt
800.000

znacnym problémom opotrebenie. Spracovanie ozubenych kolies pre
komponenty pre domacnost vyrobené z PA66 + 35GF mbze byt pre
tradicné nastrojové ocele osobitnou vyzvou. V nedavnej pripadovej
$tadii zakaznika, material BOHLER W360 AMPO preukézal vynikajlcu
odolnost proti opotrebeniu v porovnani s 1.2343 ESU. Vysledna
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1.2343 ESU .. .. ) -~ .
AMPO Zivotnost nastroja sa zvySila o viac ako 300%.

ANALYZA
POSKODENIA

Nasa podpora nekonci dodanim dielov vyrobenych
aditivnou vyrobou. Ideme ovela dalej. Zanalyzujeme a

Povrch lomu

preskimame vase vlozky nastrojov po Zivotnosti, aby sme
urcili pric¢inu poSkodenia. Napriklad trhlina méze mat
r6zne priciny. Iba ti, ktori poznaju pricinu, mézu prijat
napravné opatrenia na predizenie Zivotnosti a vyrieenie
problému.

Hore: Povrch lomu a dalfSie trhliny v pozdiznom reze
(obraz zo svetelného optického mikroskopu)

Chladiaci kandl

Dole: Obraz niekolkych koréznych $kvin v priereze




OVERENE ,
USPECHY U ZAKAZNIKOV

Nas trojpilierovy pristup PRIPADOVE STUDIE

k aditivne] Verbe preukazal Aplikacia: vloZka pre medicinsku nadobku

u nasich zakaznikov » Skratenie Casu cyklu

vyznamné zlepSenie vykonu Vykonnost v porovnani s
v celom rade aplikacii konvencéne chladenym navrhom:

pri vstrekovani plastov. &as chladenia: -15%
Cas cyklu: -8%

Aplikacia: rucka Zehli¢ky
» Skratenie Casu cyklu

» PrediZenie Zivotnosti

Vykonnost v porovnani s
konvencne chladenym navrhom:

Cas cyklu: -2,5 sekiind

Zivotnost: + 40% (stale v prevadzke)

Aplikacia: vloZzka z formy pre pracku
» Skratenie Casu cyklu
Vykonnost v porovnani s CuBe

vlozkou:

Cas chladenia: -12%

Cas cyklu: -8%

Aplikacia: vloZka pre puzdro motora

» Skratenie Casu cyklu

» PrediZenie Zivotnosti
Vykonnost v porovnani s konvencne
chladenym navrhom:
Cas cyklu: -11%

Zivotnost: +80%

Aplikovany optimalizovany PVD povlak




RIESENIE
SITE NA MIERU

OPTIMALIZOVANY NAVRH, TLAC, PRASOK. OPTIMALIZOVANE PRE VAS.

Optimalizovany dizajn, Optimalizovany

ktory zodpoveda Vasim
poziadavkam

prasok pre
Vasu aplikaciu

SPOLUPRACA SO
ZAKAZNIKOM

» RieSenie §ité na mieru

Optimalizovana tlac s

najvys8ou moznou kvalitou, » Aplikacné poradenstvo
» Analyza poSkodenia

spolahlivostou a ekonomickou

efektivnostou

OD KONCEPTU
PO KOMPONENT

Na zaklade sklsenosti a tradicie pontkame cely hodnotovy retazec: od vyvoja praskov priamo pre Vase aplikacie,
ich vyrobu, cez navrh alebo optimalizaciu dizajnu stciastky, az po samotnu tlac suciastky a nadvazujlce operacie
ako su finalne opracovanie, lestenie, tepelné spracovanie, povlakovanie a podobne. VSetko pod jednou strechou.
Pontkame komplexné rieSenia na znizenie nakladov a zmiernenie rizika v dodavatelskom retazci, s cielom stat sa
dbéveryhodnym a spolahlivym obchodnym partnerom. Dodavame rieSenia §ité na mieru od konceptu po komponent.

Kovovy prasok -

PVD Povlakovanie Kontrola/Testovanie

Tepelné spracovanie Opracovanie




voestalpine High Performance Metals Slovakia, s.r.o.

Csl. armady 5622/5,

036 01 Martin

hpm-slovakia@voestalpine.com

www.voestalpine.com/highperformancemetals/slovakia/sk/sluzby/ VoeStG I pl ne

aditivha-vyroba/ ONE STEP AHEAD.



