KONTURNAHE
TEMPERIERUNG

UNSER SERVICE

» Beratung bezuglich
konturnaher Kihlung in kunden-
spezifischen Giel3formen

= Optimierung mit Hilfe von
Computersimulationen

» Realisierung der Projekte mit der
InsideSLM-Technologie
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InsideSLM-TECHNOLOGIE

Nach dem Schuss muss die Temperatur
des Werkzeugs schnell und gleichmaBig
gesenkt werden, damit das Alu erstarrt.
Bleibt das Teil zu lange in der Form, lasst
es sich nur noch schwer losen. Verzug und
Reibstellen sind die Folge.

Da sich im Bereich der Tablette (Einfull6ffnung far
flussiges Alu) das meiste Material und die hoéchste
Temperatur befinden, gibt sie meist die Erstar-
rungszeit vor. Zum Abkuhlen ist eine
konturnahe Kiihlung sinnvoll. Auch bei Hotspots
(heiRe Areale im Teil) kann so die Kihlzeit verkirzt
und das Entstehen von Lunkern reduziert werden.

Wahrend sich herkémmliche Kihlungen nur durch
Bohren einbringen lassen und meist gerade sind,
kann bei der konturnahen Kiihlung mit Inside

R U\ 23 [ NSIUE V

selective Laser Melting (3D-Druck) die Kiihlung
im 3D entlang der Kontur eingebracht werden.
So kann sie bei komplizierten Verlaufen (z.B.
Spiralen) an die Geometrie angepasst werden.

Ohne Kuhlung dauert die Abkuhlzeit sehr lange,
genauso bei der herkdmmlichen Kuhlung (alte
Kdhlung). Die konturnahe Kuhlung ist mit einer
groRen Oberflache nahe an der "heil3en" Zone.
Dadurch verkirzt sich die Abkiihlzeit.

Das generative Fertigungsverfahren
InsideSLM ist ein additives Verfahren
zur direkten Herstellung von metalli-
schen Bauteilen. InsideSLM ist ein
Flachbettpulververfahren, das
haufig als metallischer 3D-Druck
bezeichnet wird.

Wir setzen den 1.2343 anstatt des 1.2709 ein, da der 1.2343 eine hohe Warmfestigkeit
und Zahigkeit, eine hohere Warmeleitfahigkeit und bessere Warmrissunempfind-

lichkeit hat. Er ist somit geeigneter fir den Druckguss.

Teile die mit InsideSLM aus 1.2343 hergestellt sind, konnen individuell auf eine Harte von
42HRC bis 52HRC gehartet werden und wie Bauteile aus normalem 1.2343 in der Form
verwendet werden. Es gibt also keine Einschréankungen gegeniiber der
herkémmlichen Fertigung.

VORTEILE VON InsideSLM
BEIM EINSATZ IM DRUCK-
UND SPRITZGUSS

Eine kiirzere Abkiihlzeit:

» Verringert die Zykluszeiten

= Minimiert die Gefahr von Schwindungs-
lunkern sowie Porositat im Gussteil

» Ermoglicht das Minimalmengen sprihen
durch effektive Kuihlung

= Beseitigt Hotspots in der Form

Das bedeutet eine verbesserte Qualitat
der Druck- und Spritzgussteile sowie
eine kiirzere Zykluszeit.

DERVORHANDENE
3D-DRUCKER VERFUGT UBER

= 400W Faserlaser
= Vorheizung der Bauplatte bis 400°C
= Bauraum 250 x 250 x 250 mm

Damit lassen sich innenliegende
Temperierkanale flr die konturnahe
Kdhlung in 1.2343 herstellen.

stahl
1.2343

VERBESSERT WARMEHAUSHALT
DURCH DEN EINSATZ VON 3D
GEDRUCKTER KUHLUNG

Ohne Kuhlung

Herkémmliche Kuhlung

3D gedruckte Kihlung

1.2343

X37CrMoV5-1C 0,38 Si 1,00 Cr 5,30 Mo 1,30V 0,40
Warmeleitfahigkeit bei °C 20 350 700

W/(M K) GEGLUHT 29,8 30,0 334
W/(M K) VERGUTET 26,8 27,3 30,3
1.2709

X3NiCoMoTi18-9-5) C < 0,02 Mo 5,00 Ni 18,00 Co 10,00 Ti 1,00

Warmeleitfahigkeit bei °C 20 350 700
w/(M K) 142 185 225

Das Gefiige der 3D gedruckten Bauteile
entspricht der NADCA C bis F.
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INSIDE INNOVATION GMBH Telefon: 0151 16167777
Weidenweg 6 E-Mail: az@inside-innovation.de
91166 Georgensgmund Web: inside-innovation.de




