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POTENCJAL RYNKU
RAPID PROTOTYPING...

SLS DOSKONAtA TECHNOLOGIA WYTWARZANIA PRZEDMIOTOW

Nieustanny rozwoj technik przyrostowych spowodowal, iz laser zaczeto wykorzystywac do spajania
materiatow takich jak proszki poliamidowe, proszki aluminiowe, mieszaniny tych proszkow, a nawet
metale.

Kiedy ponad 20 lat temu Charles Hull zaob-
serwowat zjawisko utwardzania powtok po-
limerowych $wiattem UV, nikt wowczas nie
zdawal sobie sprawy jak bardzo przystuzy? si¢
do narodzenia nowej dziedziny a mianowicie

Drazek zmiany biegéw w jednym z modeli
Jaguara, wydrukowany za pomoca maszyny
EOSINT M 270

technologii przyrostowych. Juz w tamtych
latach powszechne stato si¢ wykorzystywa-
nie promieni laserowych z zakresu pasma UV
do utwardzania polimerow w drukarkach 3D.
Nieustanny rozwdj technologii przyrostowych
spowodowat, iz laser zaczgto wykorzystywaé
do spajania innych rodzajow materiatow jak
na przyktad proszki poliamidowe, prosz-
ki aluminiowe, mieszaniny tych proszkow,
a nawet metale. W ten sposob narodzily si¢
kolejne technologie Rapid Prototyping: SLS
- Selektywne Spiekanie Laserowe (z ang.
Selective Laser Sintering) oraz SLM — Selek-
tywne Topienie Laserowe (z ang. Selective
Laser Melting).

W metodach tych nast¢puje przejscie mate-
riatu od stanu statego (proszek), poprzez stan
ptynny, ponownie do stanu stalego (spiek).
Na platformie roboczej urzadzenia, za po-
moca specjalnego walka rozprowadzana jest
warstwa proszku, ktora jest nastgpnie miej-
scowo spiekana wiazka lasera z zakresu pod-
czerwieni. Wiazka lasera prowadzona jest po
powierzchni proszku zgodnie z wprowadzo-
nymi wezesniej i odpowiednio skonfigurowa-
nymi informacjami (tzw. bitmapa), przy czym
nastepuje takze spiekanie poprzednio nanie-
sionej warstwy. Dzigki temu uzyskuje si¢
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Urzadzenie FORMIGA P 100 firmy EOS
wykorzystujagca m.in. proszki poliamidowe
a powyzej zdjecia modeli 3D wydrukowanych
za pomoca tego urzadzenia.

jednolita bryle tworzonego materiatu. Dobor
odpowiednich parametrow wiazki laserowej
pozwala na stopienie lub spieczenie w Scisle
okreslonych obszarach czasteczek proszku.
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Producentem maszyn wykorzystujacych
powyzsza technologi¢ jest niemiecka firma
EOS GmbH. Oferuje ona trzy rodzaje syste-
mow klasyfikowanych w zaleznosci od rodza-
jow uzytych materiatow eksploatacyjnych.

Pierwsze rozwiazanie to systemy tzw. P
(Plastik) np.: Formiga P 100, Eosint P 390,
Eosint P 700, w ktorych wykorzystuje sig
nastepujace proszki: poliamid, poliamid
wzmacniany wiloknem szklanym, poliamid
wzmacniany wioknem weglowym, alumide
(mieszanina poliamidu i proszku aluminio-
wego), polistyren (proszek do metody tra-
conego wosku). Materialy wykorzystywane
w tych urzadzeniach pozwalaja na produkcje
w pehi funkcjonalnych prototypéw o do-
brych wilasciwosciach mechanicznych i ter-
micznych. Dodatkowe wzmacnianie szklem
badz wtdknem weglowym podnosi odpornosé
termiczna 1 wytrzymato$¢ mechaniczna po-
zwalajac na wykorzystanie takich czgsci przy
testach z wysokim obcigzeniem termicznym.
Z kolei material PA 2210 FR (flame resistant)
pozwala drukowaé czesci o wiasciwosciach
ognioodpornych. Powyzsze materialy daja

uzytkownikowi nieograniczone spektrum za-
stosowan. Wigkszo$¢ obudow roéznego typu
urzadzen powstaje wlasnie po analizie mode-
li wydrukowanych za pomoca drukarek 3D.
Odbiorca bez watpienia moze by¢ caty sektor
elektroniczny. Innym potencjalnym odbiorca
jest medycyna czy biura architektoniczne.
W ostatnim przypadku mamy do czynienia
z produktem koncowym, ktorego reczne wy-
konanie jest czasochtonne i czgsto nie daje
powtarzalnych czgsci.

Kolejne systemy, tzw. M, wykorzystuja
metale i ich stopy w postaci sproszkowanej
np. stal niklowa, braz, stop kobaltu z chro-
mem, stal nierdzewna, tytan czysty, stop ty-
tanu z aluminium itd. Urzadzenia te, np. Eo-
sint M 270 korzystajac z opracowanej przez
EOS technologii Direct Metal Laser Sintering
umozliwiaja wykonywanie gotowych elemen-
tow metalowych. Tworzenie skomplikowa-
nych wglebien, podcigé i kanalow wewngtrz-
nych nie stanowi problemu, a jednocze$nie
jest znacznie szybsze i mniej kosztowne.
Waznym aspektem w tym przypadku jest gg-
sto$¢ modelu — systemy tworzace metalowe
czgsci pozwalaja uzyska¢ modele o gestosci
99%. Dzigki temu charakterystyki wytrzy-
matosciowe tak uzyskanych modeli nie roz-
nig si¢ od charakterystyk czgsci uzyskanych
czasochtonnymi metodami tradycyjnymi.
Typowe zastosowania to przede wszystkim
elementy wymagajace wysokich wlasciwosci
mechanicznych — elementy konstrukcyjne,
narz¢dzia, formy wtryskowe, ciSnieniowe
formy odlewnicze. DMLS to réwniez jesz-
cze wigksze mozliwosci dla medycyny (orto-
doncja, implantologia, stomatologia itd.) jak
réwniez przemystu lotniczego. Przyktadowo,
NASA prowadzi zaawansowane badania nad
wykorzystaniem selektywnego spiekania la-
serem do wytwarzania czgsci zapasowych.

Technologia SLS to takze systemy S (Sand
— piasek), ktore wykorzystuja jako materialy
piaski powszechnie stosowane w odlewni-
ctwie.

Poszczegodlne systemy rézni moc lasera
—od 30 W w przypadku spiekania poliamidu,
do 200 W w przypadku spickania metalu np.
tytanu. Ponadto systemy ro6znia si¢ wielko$cia
komory roboczej, a takze grubo$cia nanoszo-
nej warstwy. Dla przyktadu urzadzenia wyko-
rzystujace metale pozwalaja uzyska¢ warstwe
o grubosci 20 mikronéw, co oczywiscie prze-
ktada si¢ na doktadno$¢ uzyskanego modelu.
Zasada jest, ze doktadno$¢ w osi Z réwna jest
grubosci nanoszonej warstwy. W pozosta-
tych osiach X, Y doktadnos$¢ wynosi 0,1mm.
Dodatkowa zaleta jest fakt, iz nie trzeba ge-
nerowa¢ dodatkowych podpodr; elementem
podtrzymujacym wystajace czgsci, pochyle-
nia czy powierzchnie zamknigte jest material,
z ktérego powstaje model, a ktory nie zostat
zwiazany podczas procesu spiekania.

BIBUS MENOS, bedac juz autoryzowanym
dystrybutorem takich firm w dziedzinie szyb-
kiego prototypowania jak Objet, ZCorpora-
tion i Materialise, dazac do poszerzenia swo-
jej oferty na wspomnianym rynku wprowadza
w Polsce systemy firmy EOS. Zdajac sobie
sprawg jak wysoki potencjal mozna osiag-
na¢ w dziedzinie szybkiego prototypowania
BIBUS MENOS dzigki technologii SLS/SLM
daje jeszcze wyzsza elastyczno$¢ projektowa-
nia, oszczednos¢ czasu i kosztow. To co utoz-
samia nas z najwigkszymi producentami na
rynku RP to fakt, iz zdajemy sobie sprawe jak
bardzo technologie szybkiego prototypownia
przyspieszaja i utatwiaja caly proces projek-
towania i wytwarzania nowego wyrobu.
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