One stop shop
with
Rheosoft

Kostnadseffektiv kortserietillverkning



Hur det hanger ihop

Verktyg
*Enkla verktyg

*Enbart insats
*Snabb framtagning

Processen Foradling
*Flexibel process * Hjalp med design
*Kostnadseffektiv *Alla processer, inga transporter

*Q ansvar for hela kedjan
*One stop shop



castings and
moulding innovation

Lang erfarenhet av verktygstillverkning och
konstruktion av gjutna komponenter ger en
Kort tid fran idé till komplett fardig detalj
Normal tid for framtagning av konstruktion
40 - 80 timberoende pa komplexitet.

Moderbolster star vi for, ger kostnadsfordel
da endast insatser behover tas fram.

Enbart insatsen ar typbunden

Underskarningar via bearbetning
istallet for rorliga verktygsdelar

Ej sdaker pa konstruktion
Formrummet ar latt att andra

Verktyg

Ingdtshylsor m.m. Ar standardiserade
for snabba insatsbyten

Ingen hardning, innebar snabb
framtagningstid av verktyget.
Beroende pa komplexitet fran
4 veckor.

Lag gjuttemperatur ger mycket lagt
verktygsslitage

Livslangd beroende pa hur komplex
detaljen ar ca 3000 till 15000 detaljer

Verktygskonstruktion for ett eventuellt
framtida produktionsverktyg ar klart.
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Processen
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Processen bygger pa att konventionella pressgjutmaskiner anvands och vi gjuter vid ett thixotropiskt tillstand

hos legeringen.

-Legeringar som ar varmebehandlingsbara kan anvandas.

- Processen ger ett litet innehall av porer vilket ger mojligheter att svetsa ihop komponenter.

- Laga temperaturdifferenser ger sma termiska rorelser i verktygsstalet, vilket betyder att mindre verktygsdelar
(t ex kdrnor for M2.5) kan anvandas och pa sa satt ersatta t.ex. bearbetning.

- Ger en mycket snabb vag till nastan fardig geometri med valdigt hog repetitionstolerans.

-Snabb genomloppstid av detaljer, ett storre parti kan tas fram relativt snabbt jamfort med bearbetning ur block
och gipsgjutning.

- En hogvolymprocess pa kopet.



Overgjutning

Lackering

Ytbehandling

Bearbetning

Skaggning

Foradling

Dispensering

Montering

Konstruktionsresurser

Verktygstillverkning

Rheogjutning




Var gar brake even?
- Ett typiskt exempel

e Detalj + verktyg = volym (tillverkningskostnad)

Rheosoft Block eller gipsgjutning
e Tillverkningskostnad st: 300 kr e Tillverkningskostnad st: 5 000 kr
e Verktygskostnad: 1 000 000 kr * Verktygskostnad: O kr

Vid produktion av 213 detaljer eller
mer dr Rheosoft kostnadseffektivast



Kostnad per detalj (kr)

P . .
—==ech Kostnad per dEtaIJ blir Uupp

till 10 ganger lagre med Rheosoft

20000

15 000

10 000

5000

—Rheosoft
—Block/gipsgjutning

500 kr
|

\/ 213 detaljer
/\w
Lk —800Kkr 633
0 1 000 2 000 3000 4 000 5000

Antal detaljer




castings and ! ’ '
moulding innovation

Sammanfattning

Foljande fordelar nar du med att valja Rheosoft som kortseriemetod.

- Mojlighet att fa hjalp med konstruktionsarbete med flerarig erfarenhet av detaljer tillverkade med formverktyg
- Konstruktion klar for volymtillverkning behover ej tid for omkonstruktion

- En process som ar anpassad for hogvolymtillverkning om sa behovs

-Detalj klar for volymtillverkning utan dyra omvalideringar.

- Flexibel process for att snabbt ta fram en storre serie

-Moéjligheter att testa olika legeringar for basta resultat.

- Mattnoggrannhet med hog repeterbarhet jamfort mot gipsgjutning

- Breakeven mot andra kortseriemetoder pa relativt laga antal beroende pa komplexitet.

- Alla processer under ett och samma tak

- Ansvar for hela vardekedjan. endast ett interface



