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CHLADENIE

PRESNE TAM, KDE JE POTREBNE

OPTIMALIZOVANY NAVRH.

Nas pristup k navrhu chladiacich kanalikov zaloZeny na datach,
analyzuje procesné parametre a mechanické zatazenie s cielom

vyvinut podrobné pocitacové modely a simulacie procesov.

OPTIMALIZOVANY PRASOK.

Nasa dlha histdria vo vyvoji materialov pre formy na plasty
znamena, Ze prasky, ktoré pouzivame, st najvyssej kvality a
poskytuju vynikajicu zivotnost nastrojov.

OPTIMALIZOVANA TLAC.

Rozumieme interakciam medzi laserom a materialom. Toto
hiboké pochopenie 3D tlace a vstrekovania plastov nam
umoZniuje ponuknut zakaznikom pridant hodnotu a dosiahnut
konkurencnu vyhodu.

OPTIMALIZOVANY
NAVRH

MALIZOVANY
PRASOK

SPOLUPRACA SO
ZAKAZNIKOM

Trojpilierovy pristup: Optimalizovany praSok, navrh a tlac.

PRECO AM?

Additive Manufacturing - Aditivna vyroba méze vyrazne
zlepsit vykonnost novych i existujdcich foriem. Bez ohladu na
to, ¢i st formy jednodutinové alebo viacdutinové, spravne
navrhnuté a dobre implementované konformné chladiace
kanaly mbzu viest ku skrateniu cyklu a vysSej produktivite.

DIZAIJNOVA SLOBODA

Konformné chladenie umozniuje konStruktérovi umiestnit
chladiace kanaly vo forme presne tam, kde je potrebné
maximalizovat chladiacu Ucinnost nastroja. Tento stupen
volnosti dizajnu je moZné dosiahnut iba pomocou aditivnej
vyroby a ponuka lepS§i vykon ako bezné chladiace systémy.
Chladiace kanaly mézu byt navrhnuté tak, aby ich bolo
mozné integrovat do existujlcich nastrojov s minimalnym
Usilim a kratkymi ¢asmi vymeny.

V stlade s naSou filozofiou optimalizovaného navrhu,
optimalizovaného prasku a optimalizovanej tlace tato
pripadova §tudia pojednava o vyhodach aditivnej vyroby
(3D tlac tavenim laserovym IGcom) pri vyrobe foriem pre
vstrekovanie plastov pre automobilovy priemysel.

Tato pripadova Studia bola vyvinuta v spolupraci s nasim
partnerom Eisenhuth.

PROBLEM

Pouzitie konvenéného (vitaného) dizajnu chladiaceho
kanala méze mat za nsledok nerovnomerné ochladenie
vstrekovaného dielu. Tento nedostatok méze viest k
zdeformovaniu dielov a v dbsledku toho k zvySeniu podielu
nepodarkov.

RIESENIE

V Uzkej spolupraci s firmou Eisenhuth sme identifikovali
nastroje, ktoré potrebuju optimalizaciu. Pri navrhovani AM -
nastrojov sme pouzili nas pristup zaloZzeny na troch
pilieroch a pouzili sme nasledujlce pravidla:

» Vytvorit novy navrh konformného chladenia, aby sa
skratila celkova doba cyklu.

» Novy konformny chladiaci systém by mal eliminovat
horlce miesta a zniZzovat deformaciu dielu
(nepodarkovost).

» Priemer chladiaceho kanala okolo vstrekovaného dielu
by sa mal maximalizovat, aby sa zvysila tcinnost
chladiaceho okruhu.

» PradSok by mal byt z antikoréznej nastrojovej ocele.

» Na znizenie celkovych nakladov na tlac sa pouzije

topologicka optimalizacia.

» PouZiju sa simulacné nastroje na vyvoj ,, digitdlneho
dvojéata” na odhadnutie potencialneho skratenia cyklu.




CHLADENIE ,
PRESNE TAM, KDE JE POTREBNE

ANALYZA

Implementaciou aditivnej vyroby a konformného
chladenia dokazala spolo¢nost Eisenhuth vyrazne skratit
dobu cyklu, ako aj zvysit kvalitu produktu. Dodatocna
topologicka optimalizacia zvysila pridanl hodnotu
znizenim nékladov na tla¢ a zvySenim ziskovosti celkovej
investicie.

40% SKRATENIE CASU CYKLU (Z 38 SEKUND NA 23 SEKUND)
60% SKRATENIE FAZY CHLADENIA (Z 25 SEKUND NA 10 SEKUND)

VYHODY NAKLADY

Okrem redizajnu chladiaceho okruhu sa poufila aj V porovnani s konvencnymi vioZzkami nastrojov sa AM
optimalizacia topoldgie na znizenie celkovej hmotnosti néstroj s dodatocnym tvarovym chladenim stal ndkladovo
nastroja. Tento proces vyuziva pokrocilé pocitacové efektivnym po 15 000 vyrobenych kusoch (s topologickou
modelovanie na odstranenie nepotrebného materialu z optimalizaciou) alebo po 29 000 vyrobenych kusoch (bez

dielca a bol pouzity na zniZzenie celkového casu tlace o 30%.
Hmotnost dielu bola znizena o 35% (z 2,3 kg na 1,5 kg).

topologickej optimalizacie).
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