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Co je SLM technologia

» Patri do skupiny aditivnych technologii

» technoldgia vyuziva vysokovykonné lasery (napr. 200w Yb) na tvorbu
modelov spekanim jemnych kovovych praskov v inertnej atmosfére

» stavebny material je Cisty kovovy prasok o velkosti zrna obvykle do 20
um

» vyrobené komponenty maju plnu hustotu, a mechanické vlastnosti
ktoré sa priblizuju mechanickym vlastnostiam konvencne vyrabanych
vyrobkov

» komponenty je mozné po vyrobe upravovat’ brusenim, lestenim, a
inymi obrabacimi metodami.



Proces SLM sa deli na dva sposoby:

» Metoda ukladania prasku

Kovovy prasok uskladneny v zasobniku, kde sa tavi a
postupne uklada po tenkych vrstvach na budovaciu
platnu.



Metoda ukladania prasku
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Proces SLM sa deli na dva sposoby:

» Metoda praskového l6zka

piest, umiestneny na spodnej strane zasobnika prasku dviha
davku prasku do pracovnej komory,

rameno zhrnovaca odoberie prasok urceny pre jednu vrstvu a
nanesie ho na budovaciu platnu

laser nasledne vytvori jednu vrstvu suciastky.



Metoda praskoveho lozka
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Stroj Renishaw AM250 na vyrobu
kovovych prototypov

» Tento stroj vyuziva Zilinska univerzita vo svojom
laboratoriu Rapid Prototyping

» Vyuziva metédu ukladania prasku

Proces vyroby vychadza z digitalneho 3D CAD modelu
virtualne rozdeleného na vrstvy, resp. 2D krivky o
hrabkach 20 ym az 100 pm

» Postupnym nanasanim jednotlivych vrstiev kovového
prasku a jeho natavovanim laserom v inertnej
atmosfére vznika trojrozmerny kovovy diel.

» Plyn na vytvorenie inertnej atmosféry sa vyuziva
argon




RENISHAW AM 250
Technolégia: SLM

Pouzivany material: Aluminium
AlSi10Mg

Hrabka vrstvy: pre material
AlSi10Mg - 25

Max. vykon laseru: 200W
Presnost’:
+/-0.050 mm

Max velkost’ tlacového
priestoru: 250 x 250 x300 mm







Materialove vlastnosti AlSi10Mg AM250
200W 25 micron:

Nizka hustota (vhodné pre lahké komponenty)
Dobra specificka pevnost’ (hmotnostna pevnost’)
Dobra tepelna vodivost’

Vyborna elektricka vodivost’
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Dobre reaguje na postprocesingové Upravy
Aplikacie:
» automotive

» letectvo a vojensky priemysel

» elektrotechnika




Chemicke zlozenie materialu AlSi10Mg

Udaje uvadzané vyrobcom/dodavatelom Renishaw Vlastna chemicka analyza - meranie 1,2,3

Percentualny obsah % Meranie 1 Meranie 2 Meranie 3 Aritmeticky
priemer
Balance 90,00 89,60 89,30 89,63
9-10 9,60 9,90 10,00 9,83
0.25-0.45 0,70 1,00 0,93 0,88

<0.25 0,23 0,40 0,43
<0.20 . . .
<0.20 - - -

0,35

<0.15 - - -
<0.10 - - -
<0.10 = = =
<0.05 - - -
<0.05 = = =
<0.02 = = =
<0.02 0,10 0,10 0,10




Materialové vlastnosti AlSi10Mg

Pevnost' v tahu (UTS) / MPa*

Horizontalny smer (XY) 400 MPa +13 MPa

Vertikalny smer (Z) 366 MPa +30 MPa

Medza klzu (0.2%) / MPa*

Horizontalny smer (XY) 266 MPa +2 MPa

Vertikalny smer (Z) 220 MPa +11 MPa
Modul pruznosti

Horizontalny smer (XY) 64 GPa +16 GPa
Vertikalny smer (Z) 69 GPa +9 GPa

Vseobecné udaje

2.68 g/cm3
Tepelna vodivost’ 130 W/mK to 190 W/mK
Teplota tavenia 570 °C - 590 °C
Drsnost’ povrchu Ra (Rz) 7-12 (45-80)
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Pozd(Zny rez vzorkou - Vyplriovd plocha je meandrovaci typ skenovania lasera
Okrem iného je mozné nastavit skenovanie na Stripes alebo Chessboard,
ktoré znizuju vnutorné napatie pri velkoobjemovych komponentoch




Mikroskopicka struktura komponentov
vyrobenych AM250 materialom AlSi10Mg

Priecny rez vzorkou -Na reze
je dobre vidiet vrstvy

a takisto pory, ktoré su
nevyplnené materialom.




Ukazka vyrobenych komponentov a prototypov:

» Meraci pripravok




Ukazka vyrobenych komponentov a prototypov:

» Meraci pripravok







Ukazka vyrobenych komponentov a prototypov:




kazka vyrobenych komponentov a prototypov:

Bez povrchovej Upravy Pieskovana suciastka Lestena suciastka




57 v

tka pre pracku

- sucias

Loziskovy domec



Ukazka vyrobenych komponentov a prototypov:




Ukazka vyrobenych komponentov a prototypov:
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Komponenty prototypu kridla pre Aeromobil
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Priciny nepodarkov

» Zapricinené operatorom

» Nevhodne navrhnuté podporné struktury.
Nedostatocna priprava stroja.
Zle recyklovany material.
Nedostatocna kontrola a priprava dat.
A.i.

v v vy

» Nezapricinené operatorom
» Necakané vypadky elektrickej energie.

» Poskodenie stieraca materialu pocas stavby - vznikaju geometrické nepresnosti a
deformacie.

» Softvér - nevhodne vygeneroval data.

» Prilis dlha tlac, ktora moze zapricinit’ kontaminaciu pracovnej komory a optiky - vznikaju
rozmerové nepresnosti.

» Al



Dakujem za pozornost.




