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SELEKTYWNE SPIEKANIE LASEROWE (SLS)

Selektywne spiekanie laserowe jest metoda przyrostowg wytwarzania modeli
prototypéw i narzedzi polegajaca na scalaniu warstw proszku przy uzyciu wigzki swiatta
laserowego. Takie budowanie modelu nie wymaga generowania dodatkowych elementow
podtrzymujacych. Elementem podpierajgcym wystajgce czesci modelu, pochylenia lub
powierzchnie zamykajace jest tu materiat, z ktérego buduje sie model, a ktéry nie zostat
poddany procesowi spiekania. Catym procesem steruje program zainstalowany na
specjalistycznym stanowisku komputerowym.

Proces ten przeprowadza sie przy uzyciu promieniowania laserowego z zakresu
podczerwieni, ktérego zrodtem jest laser CO, (10.6 uym) lub Nd:YAG (1.06 pm).
Rozpoczecie procesu polega na rozprowadzeniu cienkiej warstwy proszku na stole
o regulowanym wzgledem osi Z potozeniu. Warstwa ta spetnia role podioza dla
powstajgcego przedmiotu. Wigzka laserowa prowadzona jest po powierzchni proszku
zgodnie z wprowadzonymi wczesniej i odpowiednio skonfigurowanymi informacjami
dotyczacymi kolejnych warstw poprzecznego przekroju przestrzennego obrazu
przedmiotu. Dobdér odpowiednich parametréw wigzki laserowej pozwala na stopienie lub
spieczenie w $cisle okreslonych obszarach czasteczek proszku. Nastepnie stot
z proszkiem obniza sie o zadang wysokos$c¢ i rozprowadzana jest kolejna cienka warstwa
proszku i nastepuje ponowne spajanie ziaren. Kolejne warstwy przekroju poprzecznego
spiekajg sie ze soba. Proces powtarzany jest az do momentu uzyskania spdjnego obiektu.
Po zakonczeniu procesu spiekania i obnizeniu temperatury przedmiotu i materiatu,
oczyszczamy gotowy do uzytku model.

Technologia spiekania laserowego umozliwia elastyczng oraz niedrogg produkcje
niewielkich serii i pojedynczych elementow, co pozwala na szybkie reagowanie na
potrzeby klientéw.

IZTW posiada urzadzenie do selektywnego spiekania laserowego firmy EOS —
EOSINT M 250 Xt.

EOQSINT # 258 Xerene
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Urzadzenie EOSINT M 250XT umozliwia tworzenie metalowych skomplikowanych,

krzywoliniowych elementow, na gotowo korzystajgc z opracowanej przez EOS technologii

Direct Metal Laser-Sintering (DMLS). Odpowiednio dobrany proszek metalowy spajany

jest na drodze przetopienia w jednolita bryte. Odbywa sie to w selektywnie wybranych

obszarach na powierzchni proszku. Technologia DMLS umozliwia uzyskanie
skomplikowanych wgtebien, podcie¢ i kanatow wewnetrznych, ktérych uzyskanie
tradycyjnymi metodami (np. HSC) jest kosztowne lub niemozliwe. System EOSINT 250XT
pozwala przetwarza¢ szerokg game proszkdédw metalicznych tj. stopy metali lekkich, stopy
tytanu, stale, super - stopy (np. kobalt - chrom)i materiaty kompozytowe.

Obecnie oferujemy ustugi w zakresie wytwarzania elementéw z trzech rodzajéw
specjalnie opracowanych prze firme EOS materiatow:

e DirectMetal 20: drobnoziarnisty proszek na bazie brgzu. Czesci wykonane z DM20
charakteryzujg sie dobrymi wtasciwosciami mechanicznymi, wysokim zageszczeniem
i bardzo dobrg jakoscig powierzchni. Typowe zastosowania to przede wszystkim
prototypy elementéw konstrukcyjnych i narzedzi.

¢ DirectSteel 20: drobnoziarnisty proszek na bazie stali. Otrzymane z DS20 elementy
charakteryzujgq sie wysoka dokfadnoscia wykonania i bardzo dobrg jakoscig
powierzchni. Wysokie wtasciwosci mechaniczne elementédw wykonanych z DS20 (duza
gestosé, wysoka wytrzymatos¢) pozwalajg na ich dalszg obrdébke mechaniczng (np.
polerowanie, kulowanie). Typowe zastosowania: formy wtryskowe (przeznaczone do
wykonania wiekszej ilosci elementow), wykrojniki, prototypy funkcjonalne.

e DirectSteel H20: bardzo drobny proszek na bazie stali, pozwalajacy na uzyskanie
elementdéw o wysokiej gestosci, wytrzymatosci, twardosci, charakteryzujacych sie
wysokg odpornoscig na zuzycie. Elementy wykonane z H20 majg wtasciwos$ci zblizone
do czesci wykonanych tradycyjnymi metodami. Typowe zastosowania to: formy
wtryskowe dla produkcji seryjnej, cisnieniowe formy odlewnicze i oraz inne elementy
wymagajace wysokich wtasciwosci mechanicznych.

Przyktady budowanych elementéw

Urzadzenie jest wyposazone w system monitorowania temperatury budowanego
wyrobu i kalibrowania parametréw tak, aby produkt posiadat zblizone witasciwosci
mechaniczne w catej swojej objetosci, a proces wytwarzania byt powtarzalny.

Urzadzenie zapewnia w sposéb kompleksowy proces powstawania elementu, czyli:
e przygotowanie pliku STL na podstawie wprowadzonego modelu 3D stworzonego
w $srodowisku CAD,
automatyczny podziat modelu na warstwy o okreslonej grubosci,
sprawdzenie i korekte btedow,
dobdr parametrow procesu a priori w trybie ,offline”.
wykonanie elementu metodg SLS.
Doktadnos¢ otrzymywanych przedmiotow: +/- 0,05mm
Maksymalne wymiary budowanego elementu: 250 x 250 x 200 mm
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