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Challenge

Verimli bir Dokum Hucresi icin FRECH K640 Projesi
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Dokum
Hucresi

Challenge: Prosesin ¢evrim suresinin kisaltilmasi 2 40% FRECH Grubu ve Partnerlerinin
Performansi
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FRECH Grubu Performansi ve

FRECH Grubu Performansi:

> £ 7 ROEAMAT — Basingh dokim kaliplari ve konformal sogutulmus
insortler icin ozel sartlandircilar

» /WN=1_1=[_ — Aluminyum Vakumlu Dozajlama Firini AVDF
> X SPESIMA — Robotik Parca Alma ve Tasima Sistemleri
> VDS —Vakum Teknolojisi
Partnerler:
> MIONEVA — Aluminyum Dokumhanesi
[ DRUCKGUSS |

> WOLLIN VY  — Mikro Spreyleme Teknolojisi
> m — Mikro spreyleme icin yaglayici ve kalip ayiricilar
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Etkin Bir Basincli Dokum Hucresi

MELTEC
Aliminyum
Vakumliu
Dozajlama
Firint AVDF

WOLLIN Mikro Spreyleme

SPESIMA Optimize
edilmis Robotik Tasima
ve Temizleme Sistemi

FRECH K640 soguk
kamarali basincli
dokim makinasi
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Challenge: Cevrim Suresinin Azaltiim

4 gozlu basinglh dokum kalibi
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Frech Lazer Ergitme (Laser Melting-FL

Cekirdek

Yayici

Cekirdekler ve yayicilar konformal
sogutma kanallari ile dosenmistir.

Bu kompleks sogutma kanallari
sadece metallerin Selective
Laser Melting - SLM - 3D Printing
sistemi dedigimiz Frech Laser
Melting (FLM®) yardimi ile
uretilmektedir.
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Oskar Frech Bunyesindeki Me

SLM 280 HL
SLM Solutions Makinesi

* 400W fiber lazer
« 200° C’ye kadar i1sitma
« 280 x 280 x 350mm Calisma hacmi

Su anda Oskar Frech bunyesinde iglenen
,uygulanan malzemeler sunlardir:

« AlSi10Mg

« Takim Celigi 1.2709

« Takim Celigi L-40

FRECH"
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ROBAMAT (1)

Basincli Dokum Kaliplarinda Coklu Bolgeli Sartlandirma

Sartlandiricilarin Bazi Ozellikleri

Pompa surekli kontrol edilir. Bu pompalar, istenen debiyi en
dusuUk enerji tuketim degerleri ile saglar.

Sogutma kapasitesi: 200 kW (120 K) ve 120 kW (60 K)
Oldukga yuksektir, cunku mikro spreyleme sogutma etkisine
sahip degildir.
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ROBAMAT (2)

Coklu Bolgeli Sartlandiricilar icin Dagitici

Bu Dagiticinin Arti Ozellikleri

> Bir dagitici 10 farkh bolgeye kadar yeterlidir.
> Bir dagitici suyun girisi ve ¢ikigi yeterlidir.
Boyutlar: uzunluk 620 mm x genislik 420 mm x yuksek 670 mm, agirlik

62,4 kg

Makinaya dogrudan baglanabilmekte ya da makinaya yakin ozel bir
bir yerde tutularak kullanilabilmektedir.

© Oskar Frech GmbH + Co. KG




MELTEC: Aluminyum Vakumiu

Dogru Dozajlamayi tekrarlama ile cevrim suresinin
minimalize edilmesi amacglanmistir

Av D F Al Vacuum Dosing furnace
Al Vakuum Dosieraten

» K640 ‘ta kalip korumanin bitmesiyle dozajlama baglar

» Bu sureg¢ yeni bir yazilim ile yaratalar

» Aluminyum Vakumlu Dozajlama Firini igin 6zel bir
dozajlama konteyniri kullanilir. Daha buayuk capli bir
konteynir ile dozajlama yapilir.

» Ergimig metalin tartiimasinda hizl bir sistem uygulanir

» Akilli teknolojiler sayesinde otonom robotlar ve doner
araclarla mekanik hareketlilik iginde hizli bir ulagim
saglanir
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WOLLIN Mikro Spreyleme Tek

Ozel yetenekler

> Ozel spreyleme teknolojileri ve araglarinin
birlesmis halidir.

» Klasik spreylemeden daha hizli bir suregtir

» Guclu bir spreyleme ve dagilan bir hava

» Kisa devreye alma suresi

» Sprey Kontroll sayesinde spreylemedeki
hava miktar ida programlanabilmektedir.
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Ozel yetenekler

» Robotik sistem, hareket verimliligini
artirmak igin programlanmistir

> Ozel gelistirilmis Geiger tagsima
sistemi
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Cevrim Suresi: DAK580 & K640 (ko

Gercek Durum K640 ile yeni Durum
DAK580 | K640

[saniye.] | [saniye.]

Dokum bitimi 2,8 2,7

K640 ileDozajlama kalip dokiumii ile baglar. AVDK

MO el i 5.5 2,1 enib rcesit dojazlama konetyniridir

Injeksyon (Piiskiirtme)

!3irinci asama 1 1,2

Ikinci Agama 0,1 0,1

Soguma zamani 6 6

Elektrot Agikhgi 2,5 2

ileri piiskiirtiicii 0,5 0,4

AtiS cikarma 5,6 4,9 optimize edilmis sekans
Spreyleme (Plskirtme) 11,5 11,5

Geri puskirtiici 0,5 sec During spraying

Geri itici 1,5sec During spraying

Puskurtme baslangicina kadar giktiktan sonra

bekleme siiresi 2,5 2,5 Optimize edilmis sekans

zaman dongusu indirgemesi 12%
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Cevrim Suresi: DAK580 & K640 Ko

FRECH"
|

Gercek Durum

K640 ile yeni Durum

DAK580 (| K640
[saniye.] | [saniye.]
Dokim Bitimi 2,8 2,7
Kovana dozajlama 55 21 K64_O |IeDc_)zajI<:;1ma kalip dokiimii ile baslar. AVDK
yenib rcesit dojazlama konetyniridir
Enjeksyon
Birinci agama 1 1,2
ikinci agama 0,1 0,1
Soguma zamani 6 51 Thanks to conformal cooling
Dokiim Aciligi 2,5 2
ileri Piiskiirtiicii 0,5 0,4
Atis ¢cikarma
2 o Optimized edilmis sekans
Piiskiirtme Spryeleme 115 45 Konformal soguma sayes_l_nde mikro puskurtme -
spreyleme oldukca kisa siirede gerceklesmektedir
Geri puskiirtiicii 0,5 sec During spraying
Geri itici 1,5 sec During spraying
Puskurtme baslangicina kadar giktiktan sonra 2.5 0 Optimize edilmis sekans

bekleme siiresi

High Speed Casting Cell, November 30st, 2019
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Video-Clip: Prosesin ¢




DIKKATINIZ ICIN COK TESEKKURLER!

Dr. Waldemar Sokolowski
Product Manager
Department Product and Business Area Planning

Oskar Frech GmbH + Co. KG
Schorndorfer Strale 32

74614 Schorndorf

Telefon: +49 7181 702 3915

Mobil: +49 170 613 6670

E-mail: sokolowski.waldemar@frech.com
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Backup Slides
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Toz Katinin Uygulanmasi

Scanner

Lazer kaynagi

Yeniden
Kaplayici

Toz Kati

Toz Fazlasi
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Tarama ve Lazer Ergitme

Scanner H

Lazer kaynagi

Yeniden

kaplayici Lazer Isini
play - S
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Palatformun Indirilmesi

Scanner

e

Lazer kaynagi

Yeniden
kaplayici
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Is parcasi katman katman olusuyor

Scanner H
Laser kaynagi
Yeniden Laser Isini
Kaplayici /

is Pargasi
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Oskar Frech’teki Uygulama Sonucla

Basincli dokim kaliplari icin Konformal sogutma

y— i
— N 31
malzemeler: St.1.2709 or hybrid kisimlar (1.2709 + 1.2343)
Frech Gating System (FGS) Distributoru Prototyping (e.g.otomotiv bilesenleri)

-

Malzeme AlISi10Mg
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Geleneksel Sogutma versus K

Geleneksel Sogutma Konformal Sogutma

Red: Kor delikli ve tikagli geleneksel sogutma
Blue: Geleneksel ors sogutumu
Konformal sogutum

FRECH"
]
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Bilgisayar Simulasyonu Sonucu

Dokumden 18 saniye sonra dokum kaliplarinin yuzey sicakhginin karsilasgtiriimasi

Geleneksel Soguma Konformal Sogutma

e ‘

100

Segmentler hizla anlamli bir gsekilde konformal sogutmanin etkisi ile sogumaktadir.:

=> Zaman dongiisiiniin kisalmasi

- minimum puskirtim bir opsiyon olmakta

- Buzulme gozenekliligi riski anlamli bir sekilde diigsmekte
- Kalip ve segmentlerin ylizey ¢atlamalari da aza inmektedir.

FRECH"
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Konformal Sogutma: Aliminyumun S¢

- Soguma 12 saniyeden 5 saniyeye inerek
%60 dan fazla Zaman indirgemesi olmaktadir.

—

- Toplam zaman 58 saniyeden 46 saniyeye
dusmekte %20 Azalmaktadir.

— Neredeyse urunlerde hig
Kusur olmamakta sadece ¢ok kuguk gozenekli
Yapi olmaktadir.

FRECH"
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Amortisman Hesaplamasi: Al

1. Manufacturing costs of inserts

[EUR]
conventional manufacturing 6.800,00
3D printing with channels for the conformal cooling 29.100,00

One-time investment costs:| -22.300,00

2. Reduction of costs in the die casting process by reduction the cycle time by 15%

Example: MONEVA Machine: KK580T Costs of the die casting cell: 110€/h
Cost per year with conventionally cooled inserts 387.200,00
Cost per year with conformal cooled inserts 329.120,00

Savings / year:| 58.080,00

3. Savings by extending the life time of the inserts and the die casting die
Example costs of the die casting die: 120.000 €
Extension of the life of the inserts by 100% 11.500€ p.a. additional costs per year| -11.500,00
Extension of the life time of the die casting die by approx. by 1/3 = 40.000€ p.a. Savings / year:| 40.000,00

Total savings /year:|64.280,00
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Sonuclar

Dokumler icin Optimize edilmis konformal sogutma sunlari etkinlestirir:

« Urlin kalitesinin gelisimi
« zaman dongulerinin kisaltimi
« dokum insertlerin omurlerinin uzamasi

* minimal puskdrtum

FRECH"
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Takim celigi L-40
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Metal Tozun Karakteristik Ozellikle

Karakteristik Ozellikler L-40 1.2343 1.2709
Formetrix (USA) X38CrMoV5-1 X3NiCoMoTi 18 95

Termal Konduktivite
[W/m-K] 17,3 / 21,1/ 23,6 253/ 276 / 30,5 14,3/18,6/ 22,6

@ 25°C /200°C / 500°C

Thermal genisleme katsayisi

[ppm/°C] 11,2 11,4 10,4
@ 20°C
Ozel Isi 442 /525 /642 460 450
[J/Kg-K] @ 25°C /200°C / 500°C @ 20°C @ 20°C
Celik tipi Kargi takim geligi Martensitik takim celigi Kargi takim geligi
Kimyasal Bilesim [%)] C<l/Mo<l/Cr>105/Ni<5/ CO0,38/Si1,1/Mn04/Cr50 C<0,03/ Mo5,0/Ni18,0/Co
Al, V, Nb, Mn, Cu, N<1 /Mo 1,3/V 0,4 10,0/Ti 1,0
Printerdaki proses IsisI 200°C ‘ye kadar > 450°C 200°C ‘ye kadar
Sertlik derecesi as built 47+1 HRC as built >54 HRC between 44-52 HRC after aging
FRECH"
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Hibrid sondalarin tensil test Son

T(°C] | do[mm] | du[mm] | _Z[%]

Kiriklarin olustugu yerlerin ornekler hakkinda
bilgi ve gerilme-gekilme egrisi Hakkinda D Hybride_400°C_01 400 4,016 3,26 34
degerlendirme 7 Hybride_400°C_02 400 4,024 3,61 20
Hybride_400°C_03 400 4,028 3,54 23
Sonug Hybride 400°C_04 400 4,005 3,72 14
) ; . . Hybride_400°C_05 400 4,009 3,68 16
» L-40 Yuksek suneklik olarak karaktarize Hybride_ 400°C. 06 400 4,049 3.63 20
edilmektedir. Hybride_400°C_07 400 4,029 352 24
» Hibrid bilesimlerin tensil guglulugu L-40_400°C_08 400 3,984 3,81 o Reference
L-40/ 1.2343: L-40_400°C_09 400 4,029 3,88 7 Reference
L-40_400°C_10 400 4,003 3,60 19 Reference
« 1.470 N/mm? at 20°C Hybride_600°C_01 600 4,028 2,22 70 Fracture in 1.2343
« 1.230 N/mm? at 400°C Hybride_600°C_02 600 4,042 2,36 66 Fracture in 1.2343
. 770 N/mm?2 at 600°C Hybride_600°C_03 600 4,014 2,50 61 Fracture in 1.2343
Hybride_600°C_04 600 4,044 2,70 55 Fracture in 1.2343
Hybride_600°C_05 600 4,020 Failure
- Kargllastlrma olarak Hybride_600°C_06 600 4,047 Frailure in L-40 thread
1.2709 / 1.2343: Hybride_600°C_07 600 4,008 Thread failure
« 1.480 N/mm? at 20°C L-40_600°C_08 600 4,018 3,06 42 Reference
e 1.200 N/\mm2 at 400°C L-40_600°C_09 600 4,041 2,74 54 Reference
. 800 N/mm?2 at 600°C L-40_600°C_10 600 4,032 2,84 50 Reference
Hybride_20°C_01 20 4,038 3,92 7 Fracture in 1.2343
Hybride_20°C_02 20 4,032 3,89 7 Fracture in 1.2343
Hybride_20°C_03 20 4,029 3,94 8 Fracture in 1.2343
Hybride_20°C_04 20 4,042 3,81 i Fracture in 1.2343

do, [mm] : Sonda gapi , [mm] :Kirilma ¢api
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