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VaV c¢innosti

* \Vlyzkum prasku - morfologie, distribuce, panensky prasek vs. Presety,
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* Porozita — vyzkum procesnich parametr

VaV c¢innosti

Vykon laseru
Skenovaci rych.
Strategie
Porozita

Vykon laseru
Skenovaci rych.
Strategie
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Procesni okno pro idealni porozitu
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VaV c¢innosti
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Spolupréce s praxi
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Max. 1,1571
Avg. 0,0108
RMS 0,1729

Std. Odch. 0,1725
Prom. 0,0298
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-Avg. -0,0992

V Toleranci(%) 60,102
Mimo Tol.(%) 39,898
Over Tol.(%) 16,9942
Z?rrgln(‘j;:’) v 22,9037
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* Proc¢ kolobézka?

Kolobézka
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* Topologicka optimalizace

Kolobézka
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STREDNI UZEL PREDNi RAM LEVA A PRAVA PATKA
Material: SS 316L (1.4404) e Material: SS 316L (1.4404) e Materidl: SS 316L (1.4404)
Tiskarna: Renishaw AM400 * Tiskarna: Renishaw AM400 * Tiskarna: Renishaw AM400
Doba tisku: 16 hodin * Doba tisku: 62 hodin * Doba tisku: 4 hodiny
Hmotnost: 703 g * Hmotnost: 2107 g * Hmotnostlevé: 92 g
Rozmeéry: 147 x 132 x 110 mm e Rozmeéry: 773 x 197 x 116 mm *  Hmotnost pravé: 148 g
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NASLAP

MATERIAL: NYLON (PA 2200)
TISKARNA: EOS P396
VYSKA VRSTVY: 120 um
DOBA TISKU: 4 hodiny

ROZMERY: 400 x 116 x 33 mm

Kolobézka




VSB TECHNICKA v v
|| || UNIVERZITA Kolobezka

OSTRAVA

POROVNANI

VYROBA: KONVENCNI ADITIVNI
NOSNOST: 150 kg 150 kg
VAHA RAMU: 4,4 kg 3,8 kg

VAHOVA USPORA: 15 %
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* Pokracovani v topologickych optimalizacich
* Predikce chovani 3D tisku (ANSYS, 3D experience)
 \/yuka aditivni technologie (vznik skript)

* Bezpodporovy tisk

15.3 DMLS — Direct Metal Laser Laser Sintering, SLM — Selective Laser Melting

Vyroba prototypl z kovli technologii Selective Laser Melting vychazi z principu spékani tenkych vrstev
praskového materidlu laserem ve vyhfivané stavebni komore. Komora nemusi byt vidy vyhfivana,
sohledem na tepelny proces taveni prasku, vihkost prasku a vznikajici tepelné pnuti se predehfev
doporuéuje. Ze stavebni komory jsou vybaleny prototypy, které se piskuji a ofukuji stla¢enym vzduchem.
Nasleduje postprocessing, ktery zahrnuje tepelné zpracovani za Ucelem odstranéni zbytkového pnuti
a zvy3eni mechanickych viastnosti, obrabéni funkénich ploch, svafovani, povrchové tpravy, atd. Praskovy
y a lze pouzit &. V praxi se miZete setkat, Ze tuto technologii nazyvaji
spolecnosti pod riiznymi synonymy. Napriklad némecky EOS nazyva tuto technologii Direct Metal Laser
Sintering.

material je rec

Obr. X: Princip 3D tisku technologii Selective Laser Sintering
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