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Materialy

* Termoplasty
°* PLA
* ABS
* PETG
NYLON

* Polycarbonate
* Carbon fiber

. Zivice

» Photopolymer Resin

Gréy

* Kovy

* Nerezova ocel, med, hlinik, titan
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Build Platform

Printed Part

Supports

Resin Tank

Mirror

Laser
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Filament is led

Filamen
to the extruder ament

The extruded material is laid down
on the model where it is needed.

The print head and/or bed is moved
to the correct X/Y/Z position for placing
the material
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SLS

* Laserové spekanie

* Prasok

* Nizke naklady

* Vysoka produktivita

* Prototypy aj sériova vyroba
* Nylon, TPU, PP, Carbon ...




Adds new material

to the next |
E Sintered pan

|Z Powdered material

R\

Moves down one layer thickness
when previous layer has been sintered




Nylon

* Lahky
* Pevny
* Odolny

* Narazy, chemikalie
* Tepelnd odolnost
* 220°C
* Zmesi
* Sklo, uhlikové vlakno




DMLS




DMLS

Podobné ako SLS

Kovovy prasok

Post-processing

Plyn v komore

* Velkost

* Objednanie




X-Y SCANNING MIRROR

LENSES LASER SOURCE
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Kedy zvolit
kovovu 3D tlac ?
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* Zlozity dizajn
* Prototypy
* Rychlost

Whody

dolné diely
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Nevyhody

Povrchova uprava
Pevnost

Sériova vyroba
Obmedzend velkost
Materialy




Aspekt

Presnost a povrchova

kvalita

Komplexnost

geometrie

Rychlost vyroby

Materialova

efektivhost

Naklady na vybavenie

Vhodnost pre
prototypy

Naklady na vyrobu

kusov

CNC obrabanie

Vysoka presnost’ a velmi hladké

povrchy

Obmedzena pre zlozité tvary a

vnutorné struktury

Rychle pre jednoduchsie diely a

sériovll vyrobu

Velké mnozstvo odpadu

Nastroje su cenovo dostupné, ale

potrebuju udrzbu

Menej flexibilné pre rychle

prototypovanie

Lacnejsie pre velké série

3D tla¢ kovu

Nizsia presnost, potreba post-

processingu

Schopnost vytvarat velmi komplexné

tvary

Pomalsie pri velkych dieloch alebo

sériach

Minimalny odpad

Vysoké naklady na tlaciarne, ale niZsie

naklady na nastroje

Idedlne pre rychly wwvoj a prototypovanie

Vyhodné pre malé série a prototypy




Ultrafuse

* Filament
* Kombinacia prasku s plastom
* Tla€ na beznych tlaciarnach




Proces

1. 3D tlac

* Na FDM/FFF 3D tlaciarni sa pomocou Ultrafuse filamentu vytvaraju kovové
objekty.

2. Odstranenie polymérov

e Zaslanie firme

3. Sinterizacia
* Objekt sa speka pri vysokych teplotach



| PARTS SHRINK ANISOTROPICALLY

Cca.20%




Markforged
Metal X

Technolégia: FDM (Bound Metal Deposition)

Materialy: Nerezova ocel, Inconel, nastrojové ocele,
med.

Velkost plochy: 300mm (w) x 220mm (d) x 180mm (h)

Vyhody: Metal X pouziva proces, ktory spaja kovovy
prasok v polymérovom filamente (podobne ako
Ultrafuse), a nasledne dochadza k spekaniu v peci.
Tento proces je cenovo dostupnejsi a menej
komplikovany nez klasické laserové metody.

Preco pre firmu: Metal X je vhodny pre vyrobu
prototypov a mensich sérii kovovych dielov, co méze
byt idealne pre stredne velké firmy, ktoré potrebuju
flexibilitu v kovovej vyrobe bez obrovskych investicii do
laserového tavenia kovov.
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SINTER-2

* Cena: Odhadovana cena 100 000 — 150 000 USD (vratane debinding a sinterizacie).
* Detail: Cena zahfna samotnu tlaCiaren, debinding stanice a spekaciu pec, Co je potrebné pre dokonCenie
procesu vyroby kovovych dielov



Desktop
Metal
Studio
System 2

Technoldgia: Bound Metal Deposition (podobne
ako Ultrafuse, ale komplexnejsi)

Materialy: Nerezova ocel, med, Inconel.
Velkost plochy: 300 mm x 200mm x 200 mm

Vyhody: Tato tlaciaren kombinuje jednoduchy a
bezpecny proces s vysokou presnostou. Je
navrhnuta pre pouzitie v kancelarskom prostredi,
kde nie su potrebné Specialne bezpecnostné
predpisy. Po 3D tlaci diel prechadza cez debinding a
sinterizaciu.

Preco pre firmu: Studio System 2 je idealne pre
firmy, ktoré potrebuju spolahlivu tla¢ kovovych
dielov, bez potreby komplikovanej infrastruktury. Je
to skvela volba pre inzinierske timy, ktoré vyzaduju
rychlu produkciu funkénych kovovych dielov.



*Cena: Odhadovana cena 100 000 — 200 000 USD (s plnou vybavou pre debinding a sinterizaciu).
*Detail: Podobne ako Markforged, aj tato tlaCiaren prichadza s potrebnym vybavenim na debinding a spekanie.
Cena moéze byt vysSia v zavislosti od zakupenej konfiguracie.



EOS M 290

Technoldgia: Selective Laser Melting (SLM)

Materialy: Sirokd $kala kovov, vratane hlinika,
nerezovej ocele, titanu, kobalto-chromovych zliatin
a dalsich.

Velkost plochy: 250 x 250 x 325 mm

Vyhody: EOS M 290 vyuziva SLM technologiu, ktora
topi kovovy prasok pomocou lasera, ¢im umoznuje
vyrobu vysoko presnych a komplexnych dielov s
vynikajucou pevnostou. Tlaciaren je velmi robustna
a vhodna na velkosériovu vyrobu.

Preco pre firmu: Ak je pre firmu prioritou vysoka
produktivita, presnost a materidlova roznorodost,
EOS M 290 je vhodnym riesenim pre vyrobu vysoko
kvalitnych a strukturalne komplexnych dielov. Ide o
Spickovu technoldgiu pre priemyselnu produkciu.



EOS M 290-2

*Cena: Odhadovana cena 600 000 — 800 000 USD (bez dalSieho prislusenstva).
*Detail: EOS M 290 je priemyselny systém, ktory vyzaduje pokrocilé infrastrukturne prvky, ako je kontrola atmosféry,
recyklacia praskov a robustna podpora. Cena moze narast v zavislosti od potrebného vybavenia a udrzby.



	3D TLAČ
	Slide 2
	Materiály
	SLA
	Slide 5
	FFF
	Slide 7
	SLS
	SLS (2)
	Slide 10
	Nylon
	DMLS
	DMLS (2)
	Slide 14
	Kedy zvoliť kovovú 3D tlač ?
	Výhody
	Nevýhody
	Slide 18
	Ultrafuse
	Proces
	Slide 21
	Markforged Metal X
	Slide 23
	Desktop Metal Studio System 2
	Slide 25
	EOS M 290
	Slide 27

