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3D печат на функционални прототипи
Съкращаване на времето за разработка на нови изделия
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3D печат на функционални прототипи

2.5 мм

1.3 мм

Бърза проверка на различни дизайни



3D печат на функционални прототипи

0,3мм 
дебелина на стената

Подобрена функционалност 



3D печат на резервни части

Създаване на геометрия без режещи 
инструменти

Без запаси от резервни части



3D печат на резервни части

0,8 мм 
дебелина на стената

Невъзможна изработка с традиционните технологии

Presenter
Presentation Notes
Тънкостенна кутия от неръждаема стомана. Не е възможно да се огъне от стоманата. Невъзможност за изработка от неръждаема стомана.
Кратка серия за ремонт за АЕЦ .



3D печат на компоненти за индустриално 
оборудване

Бързо производство на кратка серия  

Твърдост: 55 ± 2 HRC                                         
Доп. обработка:         
Закаляване, 
Шлайфане,                                         
Механична обработка 

Presenter
Presentation Notes
ЮМТ ЕООД се възползваха от 3D печата в метал 
за изработка на технологично оборудване за своите CNC машини
ЮМТ ЕООД е българска компания, производител на стандартни и специални монолитни твърдосплавни инструменти и доставчик на  услуги по презаточване и покриване на инструменти. Производствената база на фирмата е оборудвана с последно поколение 5 осни координатно-шлифовъчни машини на фирмите Walter и Anca. Машините са оборудвани с роботи, което им дава възможност да работят на непрекъснат цикъл 24/7.
ЮМТ ЕООД  взеха решение  да изработят технологично оборудване за своите машини чрез директен  3D печат в  метал. Те предпочетоха да се възползват от гъвкавостта на адитивното производство, защото когато става въпрос за високотехнологично производство, бързата доставка на спомагателна екипировка е критична. Адитивното производство позволява на компаниите да произвеждат приспособления по поръчка според необходимите им количества в конкретния случай. Поръчаните детайли са на разположение в кратки срокове и на изгодна цена.
Инженерните екипи на Спейскад и ЮМТ обсъдиха в предварителните разговори изискванията към точността, твърдостта и качеството на повърхнината, след което беше оптимизирана геометрията на детайлите, съобразно спецификата на 3D печата и изискванията към допуските на отговорните размери.
 „Благодарим за своевременната реакция относно съгласуване на технологичните възможности, срокове за оферти и самата изработка. За нас беше голямо предизвикателство изработката по неконвенционален метод, но сме щастливи, че този съвременен подход съществува в град Казанлък, което ще бъде полезно за нас и нашите контрагенти и в бъдеще.”  Свилен Недялков, началник цех в ЮМТ.
За нуждите на компанията Спейскад изработи два вида детайли – Подложки за инструменти за машини  с точност до 0,01мм, твърдост 58 ± 2 HRC и грапавост на повърхнината около Ra 0,8 μm.  Изработката на детайлите премина през няколко етапа:
3D печат 
Твърдост на детайлите след печат - 34 ± 2 HRC
Грапавост  - около Ra 5μm
 
Термична обработка 
Твърдост на детайлите след топлинната обработка –  58 ± 2 HRC
 
Доп. обработка на координатен шлайф
Грапавост  - около Ra 5μm
Общо време за изработка:  15 работни дни
Предизвикателства
Едновременна работа на машини от един тип
Непрекъсната работа на CNC машини
Липса на резервни части на склад
Съкращаване на времето на престой на машината 
 
Резултати
Съкращаване на цикъла „поръчка–доставка“ на технологично оборудване – периода на изработка на същите приспособления по традиционна технология може да е около 3 месеца. 
Възможност за поръчка на малка серия детайли (4 броя)
Съкращаване на разходите за транспорт
Съкращаване на наличността на резервни части на склад




3D печат на компоненти за индустриално 
оборудване

Нестандартни детайли. Без допълнителна механична обработка



3D печат на компоненти за индустриално 
оборудване

Трансформация на начина на проектиране и производство

Presenter
Presentation Notes
Сложни вътрешни канали и кухини невъзможни за изработка с традиционните методи на работа



3D печат на детайли за крайна употреба
Производство без сложни 5 осни обработки



3D печат на детайли за крайна употреба



3D печат на детайли за крайна употреба

Отлично допустимо 
отклонение 

Повторяемост 
~ 20 µm по 3 оси

Плътност > 99,9%. Отлични якостни характеристики

Presenter
Presentation Notes
Водачи за оптички кабели . Малки прецизни детайли



3D печат на детайли за крайна употреба
Отлична точност - 0,05 мм



3D печат на изделия за крайна употреба
Отлична точност - 0,05 мм



3D печат на детайли за крайна употреба
Дизайнерски модели с детайлна структура



3D печат на вложки за инструментална 
екипировка

Бързо производство



3D печат на вложки за инструментална 
екипировка

Бързо производство на кратки серии

60 детайла 
Индивидуална геометрия
1 ден за производство 

Presenter
Presentation Notes
Индивидуална геометрия на всеки детайл , над 60 детайла, производство в рамките на ден 



3D печат на вложки за инструментална 
екипировка

Бързо производство на единични бройки 

Presenter
Presentation Notes
Бързо производство
Вложки за леарска екипировка, 



3D печат на вложки с конформални канали
Съкращаване времето за производство на изделия от пластмаса и силикон
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Presentation Notes
Бързо производство
Вложки за леарска екипировка, 



3D печат на асемблирани изделия
Подобрена функционалност. Намаляване броя на детайлите             

Presenter
Presentation Notes
Намален брой компоненти, по-ефективни продукти, повече иноваци




Как работи технологията?

Presenter
Presentation Notes
Видове технологии в метал.



Материали за производство
Механични свойства

стандарт ASTM E8

Мартензитна стомана
1,2709

Неръждаема стомана
17-4PH

Якост на опън, MPa 1110±50 1110±50

Граница на провлачване, MPa 680±50 620±50

Удължение при разрушаване,% 11±3 16±2.0

Твърдост – след печат 37±2 HRC 300±20 HV5

Твърдост – след доп. термична 
обработка

55±2 HRC 400±20 HV5
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