KATETOPWJE MPOLECA

1. dortononumepusaumja matepujana (Vat photopolymerization) /

* npouec Al y Kome ce TeyHu ¢OTOMONMMEP Y KaAWuM cenekTuBHO ouysplihaBa
CBET/IOCHO aKTUBMPAHOM MOIMMEPU3ALIUjOM.
2. Bpusrawe/wramnarbe matepujana (Material jetting) /
* npouec All y Kome ce Kambuue matepujana (boTononmmep mam Bocak) CeNeKTUBHO
Tanoxe.
3. Bpwusrarbe Be3uBa Ha matepumjan (Binder jetting) /
* npouec All y KOMe ce TeYHO BE3UBHO CPEACTBO CE/IEKTUBHO HAHOCK pagy NoBe3nBakba
npaLuKacTor matepujana.

4. Cnajarbe npawkactor matepmjana (Powder bed fusion) /

* npouec All y Kome ce TONJIOTHOM EHEPrnjom CENeKTUBHO ToMne U cnajajy npalwkactu
maTepujanu

KATETOPWJE MPOLECA

5. Ekctpyguparbe matepmjana (Material extrusion) /

* npouec All y Kome ce maTepujan CeNeKTUBHO 403MPa KPO3 MAA3HULY UM OTBOP

6. [enoHoBare/Tanoxere nog aejctsom nseopa eHepruje (Directed energy deposition) /

* npouec AN y Kome ce ¢dOKycuMpaHa TennoTHa eHepruja (nacep, CHOM E€NEeKTPOHa,
NNa3MUH IYK) KOPUCTYM 3a CTanake TON/beEeM MaTepujana Koju ce AenoHyje.

7. Namuuupare donuja/nucrosa martepujana (Sheet lamination) /

* npouec Al y Kome ce IMCTOBM maTepujana crajajy aa 6u ce obopmmno objekar.




23. CMAJAHE NPALUKACTOI MATEPUIANA (Powder

bed fusion)
OCHOBHM NPUHLUNK NacCepPCKOT CUHTEPOBakba

Y K/by4yHe TeXHO/OWKe NapameTpe NacepcKor CUHTepoBatba cnagajy:
* CHara nacepa (Pu);
* bBp3unHa ckeHuparba/KpeTara nacepa no c10604HOj NOBPLUMHM (Vs);
* Kopak ckeHupama (H);
KBaHTUTaTUBHM 04HOC M3Mely HaBeAeHMX NapameTapa M3parkaBa ce Kao:

Ea= Pi/(vs*H) [J/m~2]
Ea je MOBPLUMHCKA TyCTMHA eHepruje, Koja ce jow HasuBa u EHOpyos 6poj (Andrew
number). Ha ocHoBy u3pasa 3a Ea npousunasu ga ce Beha NoBpLIMHCKA rycTMHa
eHepruje gobuja npumeHom Behe cHare nacepa, Npu HUXKOj 6P3MHKU 1 Kpahem Kopaky
CKEHMparba. BaXkHO je 3amasvTy fa ce NopacT MeXaHWUYKUX KapaKTepucTUKa ycnepn

nopacta Ea ogBuja camo A0 jeaHe Tayke, nocne Koje gasbe noseharbe EA noBoau [o
perpagaunje matepujana.




24. CNAJAHE NPALUKACTOI MATEPWMIANA (Powder
bed fusion)

Ancopnuuja nacepckor 3payerba

Mopen, rycTtMHe nacepcke eHepruje, KBaNWUTET MpoLeca J/lacepCKOr CUHTEPOBaHba
3aBUCU M of Tepmo-OU3MYKOr MapameTpa Koju ce HasmBa ancopnuuja. Ancopnuuja
lacepcKor 3payetba (A) Hekor maTepujana geduHuLLe ce Kao KOIMYHMK ancopboBaHor
W ynagHor 3payera. MehyTnm, U3 NpakTUYHKUX pasfiora, mepu ce pedaeKkcuja 3paderba
(R). PedneKkcuja ce usparkaBa Kao KOJMIMYHMK O4bMjeHOr M ynagHOr 3payera, Te ce
ancopnumja u3payyHasa Kao:

A=1-R

Ancopnuumja 3aBuCK Of TanacHe AyKMHe ynafHor 3payera (1), Kao M og, cBojcTaBa
maTtepujana, reomeTpuje NOBPLUMHE, CacTaBa OKpy:Kyjyhe aTmocdepe, UTa. 3a pasanky
04, KOMNAKTHUX MaTepKjana, NOBPLUMHCKM OMOTaY YecTMua npaxa ancopbyje camo aeo
ynagHor 3payerba, AOK MpeocTanu Oeo Npoaupe Kpos nope uamehy yectmua M
OCTBapyje KOHTaKT ca yHyTpawHWUM cnojeBnma npaxa. Ancopnuuja mopa y npaxy
NPUBAUNKHA je ancopnumjy LpHor Tena.

24. CNAJAHE NPALUKACTOI MATEPWMIANA (Powder
bed fusion)
Ancopnuuja fnacepcKor 3payera
Ancopnunja meTana u Kapbuga onaga ca nosehakbemM TanacHe Ay*KWUHe ynagHor
3payerba, 40K KOA NoAMMepa M OKCuaa ancopnuuja 3HavajHO pacTe ca nopactom A. Y

NPUHUMNY, MaTepujanm Bos/be ancopbyjy facepcko 3payerbe Yy MpalKactoj Hero y
yBpcTOj popMU. 3a MeLLaBMHE Npaxa, ancopnumja ce n3pavyyHaea Kao:

Anmix = A1f1 + A2f2,

rae je Ai ancopnumja, a fi 3aNpeMmnHCKN YAE0 KOMMOHEHTE .
12 ~ e SR - -
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25. CMAJAHE MPALUKACTOI MATEPUMIANA (Powder

bed fusion)
CKeHupatbe y npoLecy 1acepckor CMHTepoBakba

Mpunvkom nacepckor ckeHuparba Tekyher cnoja, Hajnpe ce ouspwhasa cnosbawmba
KOHTypa. C 063MpomM fga je NpeyHuK oysBpcsie 30He Behu o4 HOMMHAMHOT NPeYyHUKa
JlacepcKor 3paka, HEOMXOAHO je M3BPLIMTU KOMMEeH3auujy AMMEH3UOHOr oACTynakba
Tako wWTo he 3pakK 6UTM NOmepeH 3a MOMOBUHY MNPEYHUKA O4YBpCAe 30He Ka
YHYTPALWHOCTU KOHTYpE.

Efektivni precnik laserskog zraka
 (sirina oévrsle zone)

25. CMAJAHE MNPALUKACTOI MATEPUMIANA (Powder

bed fusion)
CKeHupatbe y npoLecy 1acepckor CMHTepoBakba

3axBasbyjyhu KOMNeH3aumju, AMMEH3Mje peasHO OYBPCHY/NE KOHTYpe MOonpeyHor npeceka
ogrosapajy 3a4atMm AumeHsnjama. OBa KomneHsaumja ce jow Ha3MBa U KOPEKTUBHM odceT
(offset). HakoH ouBpwhaBatba cnosbalikbe KOHTYpe, /Nacepcku 3pak ouspwhasa
YHYTPaWHOCT NOMnpeyHor npeceka. Pactojarbe u3mehy cycegHUx MHMjA CKeHWparba
npescTaB/ba Kopak ckeHupama (H — hatch spacing) u nsHocu NpubANKHO jefHY YeTBPTUHY
NpeyHuKa Nacepckor 3paka. MNpuaMKom cKeHupara YHYTPallHOCTM MOMPEYHOr Npeceka,
Takohe ce KOpPUCTM KOMMeH3auuja AMMEH3MOHOr oAcCTynarba. Y npasuy z-oce mopa
MocTojaTu NpeKianake c/0jeBa Kako BM Ae nocTuraa Yspcroha gena.
e Efektivni precnik laserskog zraka
 (sirina oévrsle zone)

e - laserskog snopa

Kompenu cija Sirine
erskog zraka




26. CNAJAHE MPALWKACTOI MATEPUIANA (Powder
bed fusion) / Selective Laser Sintering (SLS)

SLS TexHOnoruja KOpUCTM MOCTYMaK S1aCepCKOr CMHTepOBakba Y NPUCYCTBY TeYHe, Y3
npuUMmeHy yribeH-gunokenaHor (CO2) nacepa 3a ouBpwhasakbe GUHO camieBeHor npaxa.
CHara CO2 nacepa MHCTanMpaHux y KomepuujanHum SLS mawmHama kpehe ce op,
50-200 W. Cpeatba BpegHOCT npeyHMKa yectmua Kpehe ce og 50 go 100 um, anu
nocToje 1 cneuujanHu NOCTYNLUM KOjU KOpUCTe Npax ca YecTuuama mcnog, 10 um.

Sistem za
skeniranje  COplaser

PoviSena,
kontrolisana,
temperatura

u radnom prostoru

Sistemza
nanosenje praska
=

Platforma za _
dodavanje praska

26. CNAJAHE MPAWKACTOI MATEPUIANA (Powder
bed fusion) / Selective Laser Sintering (SLS)

CBe HaBefeHe KOMMOHEHTe CMeLUTEHE Cy Y KOMOPY ca MHePTHOM aTmochepom, rae je
NPUCYCTBO KMceoHWKa ceegeHo Ha 0.1 go 3%, ca pogaTtkom asoTa. Atmocdepa ce
peayKoBaHUM NPUCYCTBOM KUCEOHUKA 0besbehyje:

* CMatbetbe pU3MKa 0f, eKcniosuje (36or NpucycTBa CUTHUX YecTMLA Ca BEJMKOM
NOBPLUMHCKOM eHeprujom);
* Cmatberbe pM3MKa 04 OKCMAaLmje NOBPLUMHCKOT C/10ja npaxa.
PagHa Komopa ce Takohe 3arpeBa A0 TeMnepaType Koja je HewWTO HUMKa Of Tauke

TOM/berba MNPALWKACTOr MaTepujana, YMMe ce 3HATHO YMakbyje eHepruja Koja je
HEONXoAHa 33 CUHTEPOBAbE, KA0 M NojaBa YHYTPaLUHbUX HAMNOHa.




26. CMAJAHE NPALUKACTOI MATEPWMIANA (Powder
bed fusion) / Selective Laser Sintering (SLS)

SLS npouec ce oaguja y cneaehum Kopaumma:

* Ha pagHy nnatdopmy (pasHuW CTO) Ce, CUCTEMOM 33 HaHOLEHE Npaxa, PaBHOMEpPHO
HaHOCK HEKOJIMKO C/10jeBa npaxa, Kako paaHu npeameT (obpagak/uspanak) He 6u 61o
Y AVNPEKTOM KOHTaKTY ca pagHoOM naathopmom (pagHMm CTONOM);

Ha ocHoBy ynpaB/baykor nporpama Koju je reHepucaH y dasu npenpouecuparba, Hajnpe
ce BpwK ouspwhaBakbe OCHOBHOT (HajHMMKEr) NONpPeYHOr Npeceka pagHor nNpegmerta.
CO2 nacep cKeHMpa noBpWMHY Tekyher cnoja npema npOrpammpaHoj KOHTypH,
cTBapajyhu HeonxoZHy TemnepaTypy 3a ¢y3ujy yecTmua npaxa y ouspcay macy. OKonHK
npax 3afp)KaBa CBOjCTBa, cAyXehn Kao NPUPOAHM OCNOHAL, OYBPCAMM COjeBMMa
pagHor npeamerta;

Kaga je Tekyhu nonpeuyHu npecek pagHor npeamerta y MOTNYHOCTUM CKEHWUPaAH
(ouBpcHyT), pagHa nnatdopma ce cnywTa 3a Aeb/buHy cneseher cnoja U Ha Taj npecek
Cce PaBHOMEpPHO HAHOCU HOBWM Cnoja npaxa. Y 3aBMCHOCTM o4 Twna, cucTeM 3a
HaHoOLWeHEe Mpaxa MOMXe KOPUCTUTM poTupajyhun Basbak uau netsy. Ha Taj HauuH je
M3BpLUEHa Npunpema 3a ckeHupare cnegeher cnoja;

Kopaum 2 1 3 ce Ha3MeHNYHO NOHaB/bajy, NPU Yemy ce cBaku cnegehu cnojy npouecy
dy3nje Besyje 3a nperxoaHu. lMpouec ce NOHaB/ba [AOK Ce He 3aBpWwu U3paja
nocnegmer (HajBuLIer) cnoja pagHor npegmera.

26. CMAJAHE NPALUKACTOI MATEPWMIANA (Powder
bed fusion) / Selective Laser Sintering (SLS)
Cucrtem 3a HaHOWERE npaxa mopa Aa 3a40B80/bU cnep,e'he TeXHU4YKe KpMTepijme:

* Mopa ga omoryhu ga ca nomohHe nnatdopme Ha pagHy nnatpopmum byae HaHeTa
TayHa 3anpemuHa npaxa — Tj. KoanumHa Koja he 6utM goBO/bHA Aa ce npekpuje
NPeTXoAHO 04BPCAMU €noj, 6e3 cyBULLIHON, 3a0CTaNor MaTepujana;

* Cn10j HaHeTor Npaxa Mmopa buTK ragak v 3axteBaHe gebsbuHe;

* Y npouecy HaHowera npaxa, He cme Aohu OO NojaBe cuna cMUUaka uuje 6u
[ejCTBO MOpPeMeTU/Io NPETXOAHO 3aBpLIEHE CojeBe.




26. CMAJAHE NPALUKACTOI MATEPWMIANA (Powder
bed fusion) / Selective Laser Sintering (SLS)

Mo 3aBpleTKy M3page, MoOLeNn ce Mopa OXNaguTh y Mpaxy, jep ce Ha Taj HauuH
obesbehyje paBHOMepHO U nocteneHo xnahewe, uyMme ce ymamyje nojaBa
YHYTpaLW KX HanoHa v gedopmaumja. Y 3aBUCHOCTM o4 rabaputa pasHor npegmera u
BpCcTe MmaTepujana, xnaherwe MoXKe MNOTpajaTM U HEKOAMKO caTu. 3aTo MOBpLUMHA
pagHor npeameTa OCTaje NOKPUMBEHA HEKO/IMKO LeHTUMeTapa gebennm cnojem npaxa,
cBe A0K Ce He 3aBpLUM npoLec xnahera.

Mpeamer ce 3aTum BaAW M3 KOMOPE W HEOYBPCAM Mpax Ce OAcTpakbyje
KOMMNPMMOBAHUM Basayxom. SLS He 3axTeBa nocebHo nspaheHe ocnoHue, byayhu ga
HEeoYBPCAM Npax Ha pagHoj nnatdopmu mma ynory Hocehe noanore. 3aBpLUHM
KBa/IMTET MOBPLUMHE MOCTUKE ce bpyllerem WM neckapewem. Y caydajy npumeHe
CENeKTUBHOT JIaCEPCKOT CUHTEPOBAa NOAMMEPA U CENEKTUBHOT IACEPCKOT TOM/beHA
(SLM) metana, moryhe je pobutu penose nyHe ryctTuHe 6e3  HakHagHoOr
nocrrnpouecupatrba. Y octaamm ciay4yajeBMma gobujajy ce noposHW 4enoBu M Taga je
HeonxogHo 06aBUTM M NOCTNPOLLEeCUpPatbe Ha jenaH of cnepnehmx HaumHa.

26. CMAJAHE NPALUKACTOI MATEPWMIANA (Powder
bed fusion) / Selective Laser Sintering (SLS)

Y ocTanum cnyyajeBuma gobujajy ce NOpo3HM Ae/I0BU U Taga je HeEONXo4HO 06aBUTU U
nocTnpoLecupare Ha jeaaH og cneaehunx HaunHa:

UHunTpaumjom — oBae ce NOpPO3HOCT Aena Hajnpe nosehasa, TpeTmaHom y nehy,
npyM 4Yemy ce MOAMMEPHO BE3WBO Yy MOTMYHOCTU ENUMUHULLIE, TOM/bEHEM W
ucnapasartbem. Y HapegHoj ¢asu, pagHu npeametr ce, y nehn, uHdunTpupa
MeTasioM/Nerypom ca HUKOM TauKoM Torsberba (6akap/6poHsa), paau aobujarba nyHe
ryCTUHE;

NocTcuHTepoBakbeM — AOLATHUM BULLECAaTHUM 3arpeBarbem [e/10Ba Y KOHTPOUCAHO]
atTmocdepu Ha NPUTUCKY Koju je 6ansak aTmocdepckom. Kpajibm pesyntaTt 3aBuUCK of
noyeTHe NOPO3HOCTU AeNa;

Bpyhum mnsocratuukum npecoBarbem (Hot Isostatic Pressing - HIP) — npumemsyje ce y
C/lyyYajeBMMA Kaga MHOUATPaLMja HUje MoKesbHa, jep 6 Tako gowno go ysohemwa
maTepujana ca HUMKOM TaUKOM TOM/beHba UM Kafa MOCTCUHTEPOBake HE MOXKe BUTK
npumereHo 360r BUCOKE MHULMjaIHE NOPO3HOCTU Aena.




27. CNAJAHE MPAWKACTOI MATEPUIANA (Powder
bed fusion) / Selective Laser Melting (SLM)

SLM je HacTao y Hamepu aa ce omoryhu nspaga aenosa Koju cy rotoBo 6e3 npucycrea
NMOPO3HOCTH, a KOja B MO CBOjUM MeXaHUYKMM ocobuHama buan BGAUCKM aenosBuma
KOju cy m3paheHn HEeKoM 0of, KOHBEHUMOHANHUX TEXHONOIWja, HMP. UHEKLUMOHUM
nveerwem. Uwmb je Takohe 6MO pace enMMUHMWE BPEMEHCKM  3axTeBaHO
noctnpouecupatrbe Koje je KapaktepuctuyHm 3a SLS taxHonorujy.

MaKo nacepckum 3payerbem mory BUTK NOTNYHO UCTOM/bEHU U NOMMEPU U METANHMN
martepujann, TepmuH SLM ce ogHocK camo Ha meTasHe maTepujane. Y nopehemwy ca
NOSIMMEPHUM MaTepujaiuma, MeTaIHM MPax je 3HAaTHO TeXXe NPOLLeCMpPaTU NacepPCKUM
3payerbeM. Pasnor npe ceera nexu y Behoj ToNA0THOj NPOBOA/LUBOCTU MeTana, Kao U
CKNOHOCTWN Ka OKCUZALNjXU, BUCOKOM NOBPLUMHCKOM HaMoOHY M HUCKOj ancopnuuju. U3
TOr pasnora ce 3a notpebe SLM KopwucTe nacepu uumje cy TanacHe ayxuHe 6osbe
npunaroheHe ancopnuunju metanHor npaxa. Ymecto CO2 nacepa y npBo Bpeme cy
Kopuwhenn Nd:YAG nacepu, a pgaHac caBpemeHe KomepuwujanHe SLM mawwuHe
Kkopucte ¢ubep (fiber) nacepe Koju cy jepTUHMjU, KOMNAKTHUjU U umajy Behy
eHepreTcky edukacHoct og Nd:YAG nacepa.

27. CNAJAHE MPAWKACTOI MATEPUIANA (Powder
bed fusion) / Selective Laser Melting (SLM)

Byayhu na Hucy cBuM MeTanHM maTepujanu nogjefHako MnorogHW 3a obpagy NpYMeHOM
SLM, noKesbHO je 3a CBaku MaTepujan ekcnepuMMeHTanHo YTBPANUTU NPUXBAT/bUBE rpaHuLe
npoteca. P W] 4

200 +
Sferoidizaci
180 (balling)
g x

BakHO je younTun aa, nopes ounrneaHux npegHoctn, SLM KapaKkTepuwy n ABa HeAOCTaTKa,
LITO M3NCKYje BP0 NPeLn3HOo ynpas/bakbe NpPoLLEecoM:

* Y TOKy MnpoLecupa jaB/bajy Ce BMCOKM TemnepaTypHu rpagumjeHTy, npaheHn sennkom
6P3MHOM 3rylitbaBatba MaTPULE, LWTO 4OBOAM A0 MOjaBe BEAMKMX YHYTPaLLH WX HanoHa
1 n3obanuer-a reomeTpuje aena;

* Yenen chepounamsaumje Aonasum Ao aerpajaumje KBaauteTa nospLInHE.




27. CNAJAHE MPAWKACTOI MATEPUIANA (Powder
bed fusion) / Selective Laser Melting (SLM)

MojaBa popmuparba ANCKPETHUX OYBPCAUX CHepa YMECTO KOHTUHYaHE OYBPCAE CTase
y MpoLLecy flacepcKkor ckeHnpaka — coepoungmsaunja (Balling), nocebHo je uspaxkeHa
KOZ, npouecupatba jeAHOPOAHMX MeTasHMX MaTepujana. [o oBe nojaBe fonasu ycies,
Tora WTO TOM/beHe W3a3BaHO AEjCTBOM YNaAHOT /lacepCcKor 3payerba Y3pokyje
CTEeneHacTM TemnepaTypHW TrpagaujeHT, WTo 3a nocneguuy WMa HepaBHOMEPHY
pacnoaeny NoBPLUMHCKOT HamnoHa.

28. CMAJAHE NPALUKACTOI MATEPWMIANA (Powder
bed fusion) / Direct Metal Lasser Sintering (DMLS)

PaHW eKCnepuMEeHTU ca NacepCKMM CUHTepoBakeM jeaHOda3HMX MeTasa Kao LWTOo cy
0/10BO, LMHK W Kanaj 3abenexnnn y jow peHux gedenecetnx rogmHa ABajeceTor Beka,
anu Bes Beher ycnexa. [JMPeKTHO facepcko cMHTepoBake meTana (Direct Metal Lasser
Sintering - DMLS) HacTasno je Kao pe3ynTaT oBMX Hanopa.

DMLS TexHosnorvja je Hactasna Ha ocHoBama SLS TexHonormje, a tbeHa reHepasiHa
HaMeHa jecTe uU3paga MeTasIHUX YMeTaKa KOju ce KOPUCTE Y Kanynuma 3a UHeKLMOHO
nmBerwe U nAmBerse nog nputuckom. DMLS je Takohe norogaH 3a v3pagy AenoBsa
Be/IMKE TeOMETPUjCKe CNOXKEHOCTU, Ca KOMMNEKCHOM YHYTPaALWHOM CTPYKTYPOM WU
dUHMM geTabuma.

MpBo6buTHE DMLS mawwmHe kopuctune cy CO2 nacepe, a notom n Nd:YAG nacepe, Koju
ce Takohe KopucTe Yy KOHBEHLMOHA/NIHMM TEXHONOrMjamMa NacepcKor ceyerba WU
3aBapuBarba. Ca HaNpeTKom maTepujana M TaYHOCTU TEXHOOTMje, KBANTET flacepa je
nocrao orpaHuyaBajyhu daktop. 3aTo ce aaHac Kopucte caBpemeHujn, fiber n disk
nacepm, cHara 200W.
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28. CMAJAHE NPALUKACTOI MATEPWMIANA (Powder
bed fusion) / Direct Metal Lasser Sintering (DMLS)

Mpuankom wuspage ymetaka DMLS TexHonormjom, rae je HeOnxogHO Aa camo
noBpLlKNHa Kanyna Oyae Henopo3Ha W BUCOKe TBpAohe, Tj. OTNOpHa Ha xabatbe,
moryhe je Bpwwutu onTumusaumjy 6p3uHe uspage. MNpuavkom u3lpage jesrpeHor
CTpaTyma, 6p3mHe cKeHWparba mory 6UTH BuLe, Ynme ce f06Knja MOPO3HMja CTPYKTYpa.
Ca cmatberbeM aybuHe, O4HOCHO ca NpubanykaBarbem MOBPLIMHM M3paTKa, 6p3nHa
M3page ce CMakbyje WTo A0BOAM A0 CKOPO NOTNyHEe elMMUHALMje NOPO3HOCTHU.

Volumetrijska
Rel. gustina brzina Stampe
- [mm3/s]
Spoljasnja povrs

Spoljasnji stratum 299.5% 0.5

Unutrasnji stratum 0

Jezgreni stratum

29. CNAJAHE MPAWKACTOI MATEPUIANA (Powder
bed fusion) / Electron Beam Melting (EBM)

3a pas3nMKo of cucTema Koju KopucTe nacepe,
EBM KopucTV GOKycMpaHM CHOM enekTpoHa/mnas

enexktpoHa. CkeHupare ce ofskja camyHo SLS, L

SLM wunnan DMLS nocTtynky, npu u4emy oBae R bl
¢doKycMpaHn Mmnas/cHon enekTpoHa CKeHupa s s
. ament ——
NPOrpamcku 3afaty KOHTypy y Tekyhem cnojy, P e
n3asmajyhu NOKANHO  TOM/beHe U MOHOBHO e napona
oyspwhaBare matepujana. o tematZa
Kalemovi za

fokusiranje —

Mnas enektpoHa, cHare og 0,5 go 3,5 kW, Gy :
reHepulle ce y €eNeKTPOHCKOM Tomny, uuje cy kalemovi R S
K/byYHE KOMMOHEHTEe KaToga — BNAaKHO Bosippama, Miazelktrona =
aHOJA M CUCTEM e/IeKTPOMArHeTHUX jeAMHNLA 33  vakuumska
dokycuparbe M CcKpeTarbe Mnasa. Katopa ce ot
3arpesa Ha 2500-3000 °C u ycneps, nponacka ctpyje Rz 2

nanosenje
eMuTyje enekTpoHe. AHOZa je NOA BMCOKUM
HanoHom opa 60000 V, Tako Aa BenuKa pasnuka y
noteHuunjany omoryhasa ybp3saBarbe enekTpoHa y
npasLy pasgHe Komope.

praska

Radna
platforma
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29. CNAJAHE MPAWKACTOI MATEPUIANA (Powder
bed fusion) / Electron Beam Melting (EBM)

Mna3 enekTpoHa je moryhe dokycupatn 1
YyCMEepUTHK y3 Nomoh crcTema CKpeTHWX KaaemoBa.

EnekTpomarHeTHM NPUHLMN CKpeTarba omoryhasa fikmoni

BEOMa BenMKe Op3MHe CKeHMparba Koje Kog g

MalunHa HoBMje reHepauuje, nsHocn m go 4000 filament B

m/s. NebmuHa cnoja ce kpehe og 0,07 go 0,1 mm. e | yelivariicls
Y uM/by CMarberba YHYTpallkMX HanoHa Koju cy it

nocneamua BEMKMX TemnepaTypHUX Hanpesatba, Kalemovi za

fokusiranje —

BPLWM Ce Npearpesakbe npaxa. Ynora Kanemosa 3a Skretni

. . Kkale i

KOpPeKUMjy acTUrMaTu3Ma jecTe [a OApKe KPYXHM i

06/MK  ¢doKycupaHor cHona, 6e3 o63upa Ha

H ki

TPEeHYTHM yrao noA Kojum CcHon naga Ha ‘ﬁg;‘;;" 2
noBpwuHy pagHe nnatbopme. be3 HasegeHe

Mlaz elektrona

Sistem za

KopeKuuje, Jowno 61 ao n3obanuerba KpysKHOT T
CHOMa y enuncactu, uime 6u 6Buna HapyweHa Radins
platforma -

TAYHOCT CKeHUpatrba.

29. CNAJAHE MPAWKACTOI MATEPUIANA (Powder
bed fusion) / Electron Beam Melting (EBM)

Mpema HauMHy Ha KOju Nponase Kpo3 megujym,
Nacepcku 3pak M GOKYCUpPaHW M/a3 efleKTpoHa
3Ha4YajHO ce pa3nuKyjy. Mnas enekTpoHa nyTyje

Elektronski

6p3nHOM Koja je 6ancka H6pP3MHKM CBETNOCTU, AO0K op
ce ¢GOTOHM nacepckor 3paka Kpehy ynpaso e
ilamen

6p3nHom cBeTiocTU. Takohe, flacepcku 3pak - T e
nponiasn Kpos rac 6e§ MKaKBe WHTepaKuuje ca s * napona
OKO/IMHOM, CBE JOK je rac TpaHCnapeHTaH Ha Rt

. roEan
TaNacHOj OYKUHW NacepcKor 3padyerba. Hacynpot el
TOMe, MPU NPO/IACKy KpO3 rac, m/ia3 enekTpoHa Skretni

kalemovi

CTyna y MHTepaKuujy ca aToMmmnma raca v npu Tom
[ONa3n [0 cKpeTarba Mnasa. M3 Tor pasnora ce Mizelekion
EBM npouec yBek oaBMja Y BAaKYYMCKOj KOMOPM, Y  Vakuumska
MPUCYCTBY Masie KOJIMYMHE MHEPTHOT raca umju je *omo@

3afaTaK A3 HeyTpasiMwe racHe Hycnpovssoge u o
3a0CcTannM KuceoHuk. [asbe, 360r HeraTusHOr i

H ds
HaeneKTpucakba, M1a3 efieKTPoHa je y TOKy paga A
moryhe ycmepaBaT MarHeTHUM NoJbeM.




29. CNAJAHE MPALUKACTOI MATEPUIANA (Powder
bed fusion) / Electron Beam Melting (EBM)

Ca apyre cTpaHe, Nacepcku 3paK ce onTUUYKKM GOKyCMpa, a HEroBoO yCMepaBakbe ce BPLUK Y3
nomoh ranBaHomeTapa Koju cagpike ornegana Koja nokpehy motopu. U3 osor pasnora
EBM uMma roToBO TPEHYTHO YCMepaBatbe U NO3ULMOHMPakbe M1a3a eNeKTPOoHa, AOK Bp3nHa
CKeHMparba MOXKe 6UTU BPAO BMCOKA. Kog nacepckmx MocTynaka, 6p3uHy cKeHuparba
orpaHu4aBajy maca ornefana v KapakTepucTUKe NOroHCKUX MOTOpA.

Kapakrepuctuka EBM SLM

M3Bop TonnoTe Mnas enektpoHa JNacep

Atmocdepa Bakyym NHepTHM rac

CKeHupatbe CKpeTHM Kanemosu FansaHomeTpu

Ancopnuuja eHepruje  lMposoherbem Ancopnuujom

Mpearpesatbe npaxa Kopuwherem mnasa enekTpoHa Kopuwherem nHdpaupseHux rpejaya
Bp3unHa ckeHupatba Benvka 6p3uHa, y3 nomoh marHeta  Bp3nHa orpaHU4eHa MHepLWjom rasBaHomeTpa
TpowKoBM eHepruje YmepeHu Bucokun

KBanutet nosplmHe Cnabuju, o ymepeH YMmepeH, A0 oann4yaH

Pesonyuuja YmepeHa OanvyHa

Martepujanu Metanu (npoBogHWLM) Monumepwu, meTtanu, Kepamuka

13





