Mystowice 03.11.2020

Druk 3D w narzedziach wg voestalpine High Performance Metals

Podstawa dobrego produktu jest materiat z jakiego jest wykonany, to jest podejscie voestalpine.
Narzedziowcy doskonale rozpoznajg marki nalezgce do koncernu voestalpine — Bohler, Uddeholm
i oferowane stale narzedziowe. W ostatnich latach koncern wprowadzit na rynek proszki stali
narzedziowych, dzieki czemu wzbogacit swdj asortyment i dostarcza wszystkie mozliwe formy stali -
bloki, ptyty, watki, pretyi proszki stalowe.

Oferujgc opatentowane proszki do druku 3D (AM) voestalpine skupia sie na konkretnych aplikacjach
narzedziowych czym przewyzsza standardowe rozwigzania. Wybierajgc konkretny materiat musimy
miec pewnosé, ze jego jakos¢ jest odpowiednia. Najwazniejsze sg czynniki takie jak:

- sktad chemiczny

- rozktad wielkosci czgstek
- ksztatt czastek

- sypkosc

- gestos¢ proszku.

Poza samg jakoscig proszku, badang w laboratoriach naszych hut Béhler i Uddeholm, dochodzg jeszcze
parametry takie jak wilgotnosé i zawartosé tlenu, ktére muszg by¢ kontrolowane w trakcie procesu
produkcyjnego.

Parametry proszkdw dobierane sg w zaleznosci od dedykowanej technologii wytwarzania, a zmiana
jednego z nich wptynie na koricowgq jakosé czesci. Np. dla technologii PBF (ang. Powder Bed Fusion —
budowanie komponentu warstwa po warstwie) stosuje sie gradacje 15-45um, a dla DMD (ang. Direct
Metal Deposition — laserowe napawanie proszku metalowego) stosuje sie gradacje 45-150 um.

Technologia produkcji proszku jest znana od kilkudziesieciu lat, jednak dopiero teraz z petng
Swiadomoscia mozemy powiedzieé, ze jest dobrze dopracowana a wytwarzane proszki w petni
uzyteczne do produkcji narzedzi. Proszki stalowe, powstajgce w laboratoriach austriackiej i szwedzkiej
huty, sg wielokrotnie badane i modyfikowane aby oferowany produkt byt najwyzszej jakosci i spetniat
wymagania branzy.

voestalpine High Performance Metals Polska, jako czotowy dostawca stali dla przemystu
narzedziowego dostarcza szereg gatunkéw materiatdw proszkowych do wytwarzania przyrostowego.
Huta Uddeholm produkuje proszek AM Corrax, ktdry jest dedykowany dla narzedzi, gdzie wymagana
jest odpornos¢ na korozje i znakomita polerowalnosé. Gtéwnym zastosowaniem proszku sg wktadki
z chtodzeniem konformalnym w przetwdrstwie tworzyw sztucznych. Gatunek dostepny jest zaréwno
jako stal konwencjonalna i materiat proszkowy. Pozwala to na tgczenie wykonania konwencjonalnego
z drukiem 3D, gdzie po odpowiednim procesie obrébki cieplnej uzyskujemy podobne twardosci
i wtasciwosci mechaniczne. tgczenie technologii jeszcze bardziej sprzyja inwestycji w technologie
przyrostowe.



Wiasciwosci mechaniczne (dia 50HRC)

Wytrzymatosé na
Uddehol AM Corrax Modut Younga Granica plastycznosci rozcigganie
[N/mm?] Rpo [N/mm?] R, [N/mm?]
Materiat konwencjonalny 200.000 1.600 1.700
W kierunku prostopadtym 200.000 1.640 1.700
W kierunku réwnolegtym 200.000 1.560 1.650
Twardos¢ do 50 HRC (starzenie), gestosc 7,624 g/cm3.

1. Poréwnanie wtasciwosci wytrzymatosciowych

Huta Bohler produkuje proszek stali do pracy na gorgco Bohler W360 AMPO - ta stal réwniez jest
dostepna w wersji konwencjonalnej. Stal stosowana jest gtéwnie do produkcji wktadek
z chtodzeniem konformalnym stuzgcych do cisnieniowego odlewania aluminium. Charakteryzuje sie
duzg wytrzymatoscig i twardoscia - nawet do 57HRC. Ma réwniez bardzo dobrg odpornos¢ na
powstawanie siatki peknieé¢, ktéra czesto pojawia sie przy odlewaniu aluminium. Stosowana jest
rowniez w formach wtryskowych do tworzyw sztucznych, gdzie wymagana jest duza udarnos¢ rdzeni.
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2. Poréwnanie wtasciwosci wytrzymatosciowych elementu drukowanego z konwencjonalnym.

Technologie przyrostowe rozwijajg sie bardzo szybko, odkrywane s3 nowe mozliwe zastosowania
elementéw drukowanych. voestalpine High Performance Metals Polska jest blisko swoich klientéw,
przez co moze szybko odpowiadaé na zapotrzebowanie rynku wypuszczajac kolejne materialy
proszkowe dedykowane do konkretnych, czestoinnowacyjnych, zastosowan.

voestalpine High Performance Metals Polska nie jest tylko dostawcg stali ale przede wszystkim jest
dostawca rozwigzan. Dostarczajgc komponenty voestalpine bierze na siebie petng odpowiedzialnos¢
za jakosé stali ale rowniez za kolejne etapy wykonywania elementu — obrébke cieplng, obrdébke
mechaniczng, druk 3D czy powtoki PVD - czyliza caty projekt. Kazdy etap jest bardzo wazny ale dopiero
umiejetne ich zastosowanie w jednym projekcie przynosi klientowi wartos¢ dodang w postaci np.
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zwiekszenia wydajnosci czy zywotnosci narzedzia. Bardzo wazng rzeczg jest wspétpraca z klientem,
codzienne rozmowy i zaangazowanie inzynieréw pozwalajg zrozumiec istote problemu idobraé
odpowiednie procesy technologiczne. Wspdlna praca inzynierdw aplikacji ze specjalistami w dziedzinie
materiatoznawstwa, obrébki cieplnej czy powtok PVD sprawia, ze ustalony proces produkcji jest
optymalny i uwzglednia wszystkie mozliwe czynniki.

Proces wykonywania komponentu w technologii przyrostowej mozemy podzieli¢ na cztery szerokie,
powigzane ze sobg etapy: projektowanie i inzynieria, wybdr proszku stalowego, produkcja AM
i obrébki wykornczeniowe.
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Kazdy etap obejmuje kilka elementéw procesu, wymagajacych odrebnej wiedzy specjalistycznej:

1.

Projektowanie i inzynieria - rozpoczyna sie od zrozumienia i zdefiniowania zafozen
technicznych i warunkdéw eksploatacji projektowanego elementu. Przy projektowaniu
wykonywanych jest wiele symulacji wytrzymatosciowych i optymalizujgcych by spetni¢
wszystkie zatozenia.

Wybor proszku stalowego—bardzo wazny etap, ktéry czesto decyduje o powodzeniu projektu.
Rdéznice we wiasciwosciach oferowanych proszkéw stalowych decydujg o mozliwosci jego
zastosowania w danej aplikacji.

Produkcja AM - obejmuje ustawianie parametréw dla procesu AM, wydruk komponentu przy
uzyciu drukarki 3D oraz oczyszczenie modelu z proszku, ktéry zostat w kanatach i usunieciu
struktur podporowych.

Obrébki wykoniczeniowe —w pierwszych trzech etapach stworzylisSmy struktury wewnetrzne
i ksztatt z naddatkiem na obrdbke wykonczeniowg. Na tym etapie nadajemy odpowiednie
wiasciwosci mechaniczne przez obrdbke cieplng i mechaniczng. Wykonujemy ostateczng
strukture powierzchni (polerowanie, drgzenie czy nakfadanie powtok).

Rozdzielenie tych etapdw pomiedzy rézne firmy wymaga od menadzera projektu posiadania duzej
wiedzy technicznej i zdolnosci organizacyjnych. Z kolei niedotrzymanie rygoru technologicznego na
jednym z etapow produkcji zostanie uwidocznione na kolejnym lub juz po uruchomieniu produkcji.
Zazwyczajw takiej sytuacji trudne i kosztowne jest dochodzenie gdzie popetniony zostatbtad.

Na przyktad proszki stalowe s bardzo wrazliwe na wilgotnos$¢ i mogg sie utleniac jesli zostang
nieumiejetnie zamkniete. A Zle dobrane parametry procesowe mogg powodowac pory, pekniecia
czy deformacje.



Druk 3D to technologia, ktéra moze przyniesé firmie wymierne korzysci, takie jak poprawe jakosci
detalu czy skrécenie czasu cyklu. Elementy wykonane w technologii druku 3D z odpowiednim
partnerem, jakim jest voestalpine High Performance Metals Polska, dajg gwarancje wysokiej jakosci
i trwaftosci narzedzi. Jestesmy firmg, ktéra nie tylko wykonuje ustugi druku 3D ale firmg, ktdra
podejmuje sie realizacji catego projektu, analizy kosztéw, doboru odpowiedniego materiatu
i oczywiscie samego wydruku, a finalnie dostarczy komponent o pozgdanych wiasciwosciach.
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