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Built-Rite Tool & Die Vyroba nastrojt

Desktop Metal

Built-Rite
Tool & Die

irma vyrabgjici vstrikovaci formy
a zkoumaijici rychloobratkove
pouzivani forem, odhalila prostor
pro 90% usporu nakladu
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Ptipadova studie

do formy Built-Rite
osazena na vstiikovaci desce.

Pirehled

BUILT-RITE TOOL & DIE je firma zabyvajici se
vyrobou a navrhovanim forem se sidlem

v Massachusetts s odbornymi znalostmi na poli
vyroby presnych vstiikovacich forem. Specializuje
se na vyrobu forem pro vstfikovani plastd. Tyto formy
maji Casto slozity design vyzadujici rozsahlé
planovani a pfesné provedeni.

Vyzva

Malé az stfedni podniky jako Built-Rite ¢eli rostoucimu tlaku mezingrodnich

i domacich konkurentl. Zamofrsti vyrobci nabizeji niz&i ceny a domaci vyrobci
prototypt nabizeji kratkou dobu zpracovani pro malé pocty dild. 3D tisk
poskytuje spoleénosti Built-Rite pfilezitost zvladnout realizaci za kratsi dobu

a snizit naklady na rychloobratkové sluzby spojené s vstfikovacimi formami

v porovnani s doméacimi vyrobci prototypt. Kritickym aspektem pro ziskani
projektovych nabidek a spinéni naro¢nych terminl je schopnost rychlych iteraci.

Reseni Studio System™ umoznilo spole¢nosti Built-Rite vyrabét rychloobratkove
soucasti pro sestavu vstfikovacich forem s pouzitim procesu, ktery vyzaduje
mené prace oproti jinym konvenénim strojiim a konkurenceschopnéji nez
externi spole¢nosti vyrabegjici prototypy. Tiskarna Studio System vyuzivé vypln

§ uzavienymi burikami pro vyrobu lehkych dild pfi vyuziti minimalniho mnozstvi
materialu a bez naruseni odolnosti proti opotfebeni pozadované pro nastrojaiskeé

aplikace.

Omezeni aplikace Vyhody systému Studio System™
Vysoké néklady na nastroj Niz&i naklady na dil a vyuziti materialu
Del&i doba potiebna k realizaci Rychla iterace, interni zpracovani

Slozita geometrie dilt Schopnost tisku slozitych geometrii
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Studio System™ tiskne soucést vrstvu
po vrstvé v procesu nazvaném
Bound Metal Deposition™

Podstata vyplné

Zobrazena vliozka do dutiny formy byla
rozfiznuta, aby bylo vidét vypln tisténou

v dilu. Horni pohled ukazuje trojuhelnikovy
vzor vyplné pouzivany pro lehke dily.

Druhy pohled ukazuje schopnost
selektivniho zvySovani tloustky dilu tam,
kde je to potfeba. V tomto pfipade je celni
povrch formy tlustsi, aby bylo mozné
provést nasledné obrabéni a zlstala
pfitom zachovana odolnost.
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Posouzeni vhodnosti
technologie

Vstfikovani plastt do formy je vyrobni proces pro vyrobu dild ve velkych
objemech. Provadi se vstiikovanim roztaveného plastového materialu
pod velkym tlakem do dutin ve formé vytvofenych pro natvarovani dilu.
Pro masovou vyrobu nabizi vstiikovani do formy nizké naklady na dil,
opakovatelné vystupy a minimalni odpad vstfikovaného materiélu.
Timto procesem prochazi asi 32 % v&ech zpracovéavanych plastl, coz
z néj dela dominantni vyrobni metodu.

Proces vytvaieni forem je rozsahly, vyzaduje precizni planovani
arealizaci. Zaroven je potieba dodrzet terminy pozadovaneé klientem,
iterace a o¢ekavani ohledné kvality dilu. Forma je tvofena fadou
slozitych dutin, vlozek a chladicich kanald. Vstfikovaci formy musi
odolat opakovanym narazm a vystaveni vysokoteplotnim

polymertim — proto je odolnost proti opotfebeni kritickou vlastnosti.
Mezi vyzvy patii vysokeé naklady na nastroje a dlouha doba potfebna pro
realizaci. Designové zmény mohou vyrazné ovlivnit ¢as a naklady, proto
je pro celkovou uc¢innost procesu kritickd schopnost rychlych iteraci.

Reseni Studio System vyuziva technologii nazvanou Bound Metal
Deposition™, kdy se kovoveé ty¢inky — kovovy prasek a polymerova
pojiva — natavi a pak se vytla¢uji na tiskovou plochu, pficemz vytvareji
vrstvou po vrstvé tzv.: ,zeleny dil — green part”. Dil se ponofi do
patentované kapaliny, kde se vyplavi pojivo a na zavér se provede
sintrovaniv peci, kterou Ize pouzivat v kancelarskeém prostfedi. Tridilny
systém je navrzen jako komplexni fedeni pro interni 3D tisk z kovu.

"http://www.dc.engr.scu.edu/cmdoc/dg_doc/develop/process/molding/b2500001.htm
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.Vstiikovaci forma je velmi komplexni
sestava a musi byt zkonstruovana tak,
aby odolala velmi vysokym tlakam.
Okamzité jsme rozpoznali vyhody
pouzivani tisténych kovovych dild

v nasich forméach, véetné schopnosti
rychlejsi vyroby kovovych viozek,
schopnosti designovani chladicich
kanald zptsobem, kterym to dfive
nebylo mozné — pfizpdsobeni
geometrie dutin a také odleh¢eni dild
pro Ucely snizeni unavy obsluhy.

Co trvalo dva tydny s externimi
dodavateli, Ize nyni zvladnout za par
dnd. Mdzeme zvysit konstrukeni
kapacitu a diverzifikovat. Dokdzeme
také zpracovat vétsi pocet zakazek —
zejmeéna na poli vyroby prototypd. Diive
jsme nedokézali nabidnout konkurenéni
feSeni v pfiméfené kratkém case.”

Ron Caron
Generalni feditel ve spole¢nosti
Built-Rite

Built-Rite Tool & Die Vyroba nastrojud

Vyroba dilu
a porovnani

Spolec¢nost Built-Rite porovnala stavajici viozku do
dutiny vstfikovaci formy pro prvotni testovani

s feSenim Studio System. V porovnani s externim
dodavatelem pro vyrobu prototypt dosahlo feseni
Studio System nizSich nakladu a kratSiho ¢asu
potfebného pro vyrobu, ale i snizeni hmotnosti dilu
a mnozstvi pouzitého materialu.

USPORA NAKLADU USPORA CASU SNIiZENi HMOTNOSTI

90% 30% 41%

Rozméry dilu 2,54 x 3,57 x 7,62 cm

Vyroba s pouzitim Studio System

Technologie Bound Metal Deposition™

Typ materialu AISI 4140 ocel

Odstupy vypIné 2,8 mm

Hmotnost dilu 320g

Doba vyroby 50 hodin tisk 14 h \ reakce (debind) 6 h \ sintrace 30 h
Néklady na dil 47 USD

Externi firma na vyrobu prototypt

Technologie CNC obrabéni z pIného kovového bloku
Typ materialu 4140 ocel

Hmotnost dilu 545¢g

Doba potfebna pro vyrobu 3 dny

Naklady na dil 493 USD
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Brouseni povrchu vliozky do dutiny formy

1. Brouseni povrchu

Zameéstnanci spole¢nosti Built-Rite brousili
povrch vloZek do formy vyrobenych pomoci
3D tisku na pozadovanou toleranci

a povrchovou Upravu. Posuzovali, zda je
potfeba specialni zachéazeni a stanovili, Zze
dily se ohfivaly podobné jako jiné nastrojove
oceli a nevznikéa problém s rozméry nebo
napasovanim viozek do sestavy formy.

Vyhodnoceni

Nastroje pro vstfikovani do formy vyzaduji pfesné tolerance, aby sestava dobfe sedéla, a lestény
povrch na plochéach, které prichazeji do kontaktu se vstfikovanym plastem kvali snadnému
vyhazovani dilu z formy. Na sintrovaném dilu byla posuzovéana funkénost dilu na zékladé dvou
stadii po zpracovani pro ucely sledovani promeénlivosti procesnich parametr a chovani
materidlu, a nasledné bylo provedeno funkéni testovani dilu pfi pouziti.

2. Elektrojiskrové obrabéni(EDM)

Zaméstnanci pouzivali EDM pro dosazeni
pozadované povrchove upravy na povrchu
dutiny vlozky. Posuzovali potfebu proménlivého
nastaveni parametrd, opotfebeni elektrod

a vysledné povrchove upravy. Stanovili, ze neni
nutné odliSovat parametry EDM pro tisténé dily
a opotiebeni elektrod bylo srovnatelné

s netisténymi viozkami. Nebyly patrné rozdily

v povrchove upravé.

Elektrojiskrove obrabéni (EDM)

3. Funkéni testovani

Po dokonc¢ovacich upravach byla viozka
nainstalovana do sestavy formy a pouzita pro
vyrobu plastovych dild z acetalu, coz je
neabrazivni plastovy material s nizkym tfenim.
Teplota plastu pfi vstfikovani do formy je
priblizné 205 °C a teplota samotné viozky

je udrzovéna na hodnoté 82 °C az 121 °C.
Testovaci provoz ¢itajici pfiblizné 100 cykld
neukazal zadné nedostatky na vyrobenych
plastovych dilech a vlozka vyrobena pomoci
3D tisku nevykazovala zadné znamky opotiebeni.

Instalace vlozky
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Built-Rite Tool & Die

Shrnuti

Uspé&ch prvniho vyhodnoceni naznadil potencial feseni
Studio System pro aplikace vstiikovani do formy.
Systém umozriuje vyrobclm vstfikovacich forem zlepSit
provoz a vyuzit vyhod aditivni vyroby bez nutnosti
spoléhani se na externi dodavatele. To zahrnuje mensi
spotifebu materialu a tisk s vyplni s uzavienymi
burikami, tedy nizsi naklady a schopnost vyroby leh¢ich
dild pfi zachovani odolnosti proti opotiebeni
pozadovaneé pro nastrojove aplikace. Ve spojeni

s neoCekavanymi designovymi zménami nebo kratkymi
reakénimi ¢asy umoznuje Studio System vyrobctm
forem rychlejsi provadéni zmény designu s nizsimi
naklady nez pfi outsourcingu u externich vyrobcu forem.

Pfi dalSim testovani bude posuzovan vliv designove
flexibility feSeni Studio System na vytvaieni viozek do
forem s chladicimi kanaly, které budou kopirovat tvar dutiny
formy. Tim se docili stejnomérného chlazeni plastového
dilu ihned po vstfikovani, omezeni lokalnich ,,horkych mist®
a optimalizovani kvality dilu zptsobem, jaky u tradiCnich
metod vyroby neni mozny. Doplrikoveé testy zahrnuji i tisk

S pouzitim nastrojove oceli H13, coz je material bézné

pouzivany pro tuto aplikaci.

0 reseni Desktop Metal™

Spole¢nost Desktop Metal, Inc. se sidlem v
Burlingtonu ve staté Massachusetts urychluje
transformaci vyroby s pouzitim komplexniho
fedeni pro 3D tisk kovu. Byla zalozena v roce
2015 pfednimi osobnostmi v oblasti pokrocilé
vyroby, metalurgie a robotiky. Tato spole¢nost
se zaméfuje na vyzvy rychlosti, nakladu a kvality
v 3D tisku kovu, které potfebuji inzenyfi

a vyrobci po celém svété. V roce 2017 byla
spole&nost vybrana asociaci World Economic
Forum jako jeden z 30 nejslibnéjsich
technologickych prikopnikd na svété a nedavno
byla zafazena na seznam 50 nejchytfejsich
spolecnosti asociaci MIT Technology Review.
Vice informaci naleznete na strankéach
www.desktopmetal.com.

0 spole¢nosti Built-Rite Tool & Die

Spole¢nost Built-Rite Tool & Die je firma
zabyvajici se zakazkovou vyrobou a navrhovanim
forem. Built-Rite je matefska korporace a hnacim
motorem pro divize Reliance Engineering a LSR
Engineering. Built-Rite zaméstnava velmi
zku$ené inzenyry, designéry a tvarce forem
pfipravené zvladat ty nejnaro¢néjsi designove
vyzvy. Byla zalozena v roce 1984 a je pic¢kou ve
vyrobé presnych forem pro vstfikovani kapalin do
forem pro materialy LSR, kapalné silikonové gumy,
injekéni vstfikovani termoplastt a termosett

a kompresni a pfenosoveé vstfikovani
temosetovych plastovych materiald.



