MECHANIK NR 8-9/2023

30

Z DZIALALNOSCI

THE INTERNATIONAL ACADEMY FOR PRODUCTION ENGINEERING
MIEDZYNARODOWA AKADEMIA INZYNIERII PRODUKCJI

Hybrydowe, przyrostowe

wytwarzanie narzedzi formierskich

Produkcja ztozonych matryc do gtebokiego tloczenia jest kosztowna, energo- i czasochtonna. Zwtaszcza w przypadku
wytwarzania matych partii pozadane jest opracowanie szybkich i tanich proceséw. Takim rozwigzaniem jest zastosowa-
nie arkuszy blachy oraz laserowego osadzania metalu do ich taczenia i wygtadzania.

W trakcie konwencjonalnej produkgcji (rys. 1a) ma-
tryce sg obrabiane z petnego materiatu, a nastepnie
hartowane w celu zmniejszenia tempa ich zuzycia oraz
poprawy zywotno$ci. Nowy proces rozpoczyna sie od
wyciecia laserowo arkuszy metalu i potgczenia ich
w matryce (rys. 1b). Poszczegblne warstwy sg spawa-
ne metoda laserowego osadzania metalu (laser metal
deposition — LMD), ktéry ma postac¢ proszku. Gtéwna
zaleta LMD jest to, ze osadzony materiat nie wymaga
dodatkowego utwardzania. LDM zmniejsza réwniez
efekt schodkéw. W poréwnaniu z pelnym drukowa-
niem narzedzi do szybkiego prototypowania, w tym
procesie zuzywa sie mniej energii, czasu i proszku.

Zaprojektowanie warstwowej matrycy wymaga
okres$lenia materiatu, jego grubosci i kolejnosci
umieszczania poszczegdlnych arkuszy. W kazdej
kombinacji obszary stopni (4,) moga sie znacznie
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Rys. 1. Poréwnanie a) konwencjonalnego i b) nowego procesu szyb-
kiego wytwarzania matryc do gtebokiego ttoczenia

réznic (rys. 2a). Narys. 2b pokazano wptyw poczatko-
wej grubosci blachy (t,) na powierzchnie stopnia (4,)
dla réznych promieni matrycy.

Do wypetniania obszaréw po spojeniu stosuje sie
specjalng strategie: z wyjatkiem pierwszego i ostat-
niego arkusza w stosie, wszystkie pozostate arkusze sa
ciete z przesunieciem (b) w stosunku do nominalnego
promienia matrycy R (rys. 3a). Zbadano jednokierun-
kowa i dwukierunkowg $ciezke wypetniania (rys. 3b).
Dwukierunkowe wypetnianie wzdtuz promienia wy-
kazuje o okoto 35% lepsza $rednig chropowatos$¢ po-
wierzchni ze wzgledu na bardziej ciagte osadzanie.
Jednak czas produkcji jest trzykrotnie dtuzszy, a zy-
wotno$¢ dyszy laserowej jest krétsza niz w przypadku
jednokierunkowego wypetniania.

Poniewaz chropowato$¢ powierzchni osadzonego
obszaru jest nadal zbyt wysoka, konieczna jest obrob-
ka wykonczeniowa. Tu zastosowano trzy metody wy-
gtadzania powierzchni: frezowanie, nagniatanie kulo-
we i obrdébke laserowa. Najlepsza jakos¢ powierzchni
uzyskuje sie w wyniku frezowania, a nastepnie walco-
wania i obrobki laserowej. Wszystkie uzyskane war-
to$ci chropowatos$ci powierzchni sg poréwnywalne
z chropowato$cia powierzchni uzyskana w przy kon-
wencjonalnej metodzie produkcji matryc.
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Rys. 2. Obszar efektu schoddw (a), wptyw grubosci blachy (t;) na ob-
szar pierwszego stopnia schodéw (A,) (b)

Rys. 3. Przesuniecie arkuszy (R - nominalny promienn matrycy,
b - odlegtos¢ przesuniecia) (a), rézne strategie wypetniania (b)
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