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|zrada delova od plastike

Princip rada selektivnog lasersog sinterova

Priprema modela

|zrada delova

Obrada delova nakon izrade
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Selektivno laserko sinterovanje

SCANNER
‘ LASER I e
Part with complex surface Part with simple surface

«—> =———
POWDER S%
N_“
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Selektivno lasersko sinterovanje

Formiga P 100 il
dimenzije radne
zapremine:

Xc recoater

Z- platforma

X:200
Y:250
Z:320

KRALJEVO
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Postupak izrade

CAD model CAD model prepared Laser Sintering principle Nitinol structure produced
for Laser Sintering by Laser Sintering

powder deposition

-
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piston movement
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Priprema modela

/'5 Y2RSfA o0Y2RSf 2SS 2LJAa3

funkcijama)
Prijem madela u standardnim formatima za
NFTYSydz LR2RIFGFLF AT YSSdz /!
(*.step,*.iges)
P12t A12 2SS Y23dz6S>E LINBTSNA
modela u Solid Works formatimé&. gldprt,
*.sldasem)
az23dz6S 2SS R2alGl @AU0A Y2RSE S
formatima ¢.X_T)

STereoLithography STL

model je opisan sa trouglovima.
bS &F RNOA YAl {1 Ddz Ay
naknadno menijati.

Operacije nad STL formatom su veoma
2ANIYASESYSo

=
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Priprema modela

STL $TereoLithographyc ulazni format za pripremu delova za izradu metodom
SL&

AGeometrija dela opisana trouglovima (koordinatemsjcaka i definicija normale)
ASto je veci broj trouglovabolja je rezolucijadelova @GSO A Fl 2f 2 JA
AStandardni format za sve CAD softverske pakete

YaldeloReSd p2 IS pr&Ruiédnli pbdaiivinia S izlaiNdS dal2 NibizéoSnyft LI2 F
ADeviation tolerance: 0,01 mm ; ou
AAngle tolerance: 2 deg
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Priprema modela
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Priprema modela

Svaki dobar iprojektovan model u CAD softveru je pogodan za izradu SLS tehnologijom.
t NEROARSUA 2R3I2GF NI 2dzl T 260faSyelk ®
'12tA12 &S NIYRS RSt20A (22A aS VylIlylIRy2 aiftl

Primer Magics

2013/09/18 KRALJEVO



|zrada delova

Dimenzije radne zapremine
200 x 250 x 320 mm

_ Dimenzije delova X
E . E Y E 12STAO0A

‘ bAed Y23d5S8 AT NI RAGGA

N\

200 x 250 x 320 !
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|zrada delova

{fTAGYIl LINIGAfLF 1F2 (2R tA@Syel LIIFAGAGYAK R
Uvijanje tankih delova usled neravhomernog hladjenja

' grelyesS dzat SR NITfAG6AGS R

(0p)
@]
QY
>
<,
(0p)
>
A
No
Q
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|zrada delova

t P AGAB6YA LINY K afdzOA 112 y2aSoel aidNd¥zl ddzNI T 1|
drugog.
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|zrada delova

|zrada delova u slojevima ima i svoje nedostatke.
t22F g aGdSLISYAOlF yI L2 gNDA Y Ay raknbrhagjiod 20 d@peni A | 2

Z ﬁff o,

.../'/'/ ’
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|zrada delova

Zazori:
X1y pravag; 0,3 do 0,5 mm

z pravac; 0,5 do 0,6 mm

Variable:
+SEAGAYIl T FT 2N !
t NBEYA]l 2a20AyS |/
Debljina D

Visina zgloba B

2013/09/18 KRALJEVO VR




|zrada delova

RSf20A NI RS

2 dz afdzl a2dz {FRI &S

Zea

labave ve

|zrada
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|zrada delova

Tolerancijska polja

Potrebno je definisa A YS (I NRA 6 y |
tolerancijskgpolja zbog samog procesa f 30.20£0,20
proizvodnje. i

<-1l 3AYSOUNRGSY 2 (G2fSNYyYyy

f5 @8 80,2 0

<l [
| |
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|zrada delova

Otvori¢ debljina zida
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|zrada delova

Precnik otvora

0.5mm

0.6mm

0.7mm

0.8mm
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|zrada delova

I Syl AT N}¥YRS dzvyl-,8®§§?8 OAAaAAY
gradnje(zz2al 0 A 2R dzi NB OS]

Redukovati visinu gradnje delova

At N22S1G20F4G4A RSt 2@0S Oi: AdaAyS
At N22S1 G20 G4A RSt 20S G dzy 2 A @2

radne zapremine
Redukovatrzapreminu delova
A Integrisano projektovanje
At N2 2 S 1 (i 2 Hank@iBnihaldloval A K £
A Optimizacija
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|zrada delova

Debljine zidova

Zavisi prvenstveno od orjentacije dela prilikom izgradnje!

X/y
Minimalna debljina zida 0,45 mm
Minimalna debljind A Rl 1 22F 3 Nl yidz2S YSKIYAG61S 2a20AyS A

L

AMinimalna debljina zidgteoretski debljina slojg 0,1 mm

2 A & xtebsvi

A Minimalna debljina zid@,8 mm

AaAYAYlLEyl RSof2AYylF 1T ARLF fdimerzijed8mid yidz2S YSKI YAG]
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Obrada delova nakon izrade

Standardna procedura za obradu delova nakon izrade je peskarenje.
S5AYSYIl A2S NIXRYS T IFLINBYAYS yAiadz A RAYSYyIl A2S
Leplienjecdélova od|plastike
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Obrada delova nakon izrade

Metaliziranje Bojenje
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|lzrada delova od metaildMLS

SCANMNER

Selektivno lasersko sinterovanje
je

Selektivndaserskosinterovanje

s ey XY DMLS> Direct Metal Laser Sintering

----------

Osnovna razlika u odnosu na plastiku je rad u
T OGA (Y 2@ezpiissta kis€onlia

A Azota

A Argona
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Nitinol structure produced

Postupak izrade

CAD model CAD model prepared
for Laser Sintering

— ‘ e z'
metal powder

’
'
'
'
'
'
'
'
'
'
3

KRALJEVO
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EOS M 280DMLS

DMLE; Direct metal laser sintering

Materijali
LE L dyA 6St A
bSNBI 2dzdA 6St A
Aluminijum
Titanijum

Debljina sloja
0,04-0,06mm

Dimenzijeradne zapremine
250 x 250 x 330 mm
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Priprema delova

/15 Y2RStA O0Y2RStf 2SS 2LRA&lyYy YIFGSYFLGAG6TAY Tdz
Prijem modela u standardnim formatima za razmenu o A
L2REFOF1F AlI'YSSdz /!5 aAausSyYl o6ausSLl A3ISao
' 12ftA12 2SS Y23dz26SE LINBFSNANI Y2 LINA2SY /!5 Y2RSH
Works formatima (sldprt, sldasem)
az2z3dz0S 2SS Rz2adl @AGA Y2RSE S A dz LI N a2t AR F2NXI

STereoLithography STL
model je opisan sa trouglovima.

bS &1 RNOA VYAll {Ddz AVF2NXI OA2dz 122dz 28 Y23dzS vyl
menjati.

hLISNI OA2S VIR {¢[] F2NXIG2Y &dz 9S2YF 23INIYAS6SYySo
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