AINTUBHE MPOWM3BOHE
TEXHO/IOTMIE

[enoHoBake NPUMEHOM YCMEPEHE eHepruje
(Directed energy deposition)

NamuHuparse ponunja (Sheet lamination)
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Karteropuje npoueca

1. ®otononumepusaumja y kagu (Vat photopolymerization) /

npoLec aguTMBHe Npon3Boabe (All) TOKOM Koje TeYHU GoToNoANMEP Y KaZM CeNnekTMBHO ousBpwhasa
noMmepusaLMjomM Koja je akTMBupaHa ceetiowhy.

2. OwupektHa 3D wramna / Bpusrawe matepujana (Material jetting) /

npouec Al TOKOM Kojer ce Kan/buue rpafiMBHoOr matepujana (Gotonoanmep UM BOCaK) CENEKTUBHO TasIOKe.

3. Bes3uBHa 3D wrtamna / Bpusrawe Be3uBa (Binder jetting)

npouec Al TOKOM Kojer ce Te4YHO BE3MBHO CPEACTBO CE/IEKTUBHO HAHOCK PaaM Crnajakba npaLuKacTor
marepwujana.

Karteropuje npoueca - HactaBak

4. ®ys3nja HaHeTor npaxa (Powder bed fusion) —

npouec All TOKOM Kojer TONN0THa eHepruja CenekTUBHO TOMWU U CMaja HaHEeTM NpaLKacTm
marepujanu.

5. EkcTpyaupawe matepujana (Material extrusion)/

npouec All TOKOM Kojer ce maTepujan cenekTMBHO A03UpPa KPO3 MIasHULY UK OTBOP.

6. [JenoHoBake NpumeHoM ycMepeHe eHepruje (Directed energy deposition)

npotiec All TOKOM Kojer ce poKycupaHa TennoTHA eHepruja (nacep, CHON eNeKTPOHA, MNAA3MUH JyK)
KOPUCTW TaKo A3 TON/bEHEM CMOjU MaTepujaa 0K Ce TaNoXKM.

7. NamwuHauwmja cbonuja (Sheet lamination) /

npouec Al ToKoMm Kojer ce ponnje matepujana cnajajy Kako bu dopmupane geo.




37. [lenoHoBakbe NpMMeHOM ycMmepeHe eHeprije (Directed energy
deposition)

JednHnumja npema ISO 17296-1 rnacu fa je AenoHoBake 1
nos [ejcTBOM M3BOpa €Hepruje nocTynak agUTUBHUX /
NPOM3BOAHUX TexHoMorMja y Kome ce OKycupaHa
TENJ0THa eHeprvja KOPUCTM 3a CTanakbe TOM/berem
maTtepujana fOK ce AenoHyje.

1. Pesepsoap 3a npax
2. YcmepeHu eHepreTcKku CHoN (nacep, CHOM eNekTpoHa,
NAasMUH NyK)
3. Mpowussog
4. Cynctpat
4
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5. Kotyp xuue (punamenr) ~—~ ] 6
6. I'Inachopma == el Vil i .In/
MoryhHocT o6page ca Bule oca (3-6) NocTUKe ce KpeTarem
MJ1a3HULEe 1 nnathopme.
ANTEepHATMBHM CUCTEMM 33 HaMNajatbe MaTepujanom, Ha ;2
npumep: npax ybayeH Kpo3 eHepreTcku cHon, npax ybayeH Ao
EHEepreTCcKe XUKHe Tauke, dbunameHT (Kuua) ybaveHa ao CxemaTCKM NpUKas NpUHLMNA eKCTpyAnparba maTepujana

XUXKHEe Ta4dKe CHONa.

Mpunpemak (nonasHu matepwmjan): npax UAn xuua, ‘
TUMWYHO 04 MeTana, 3a oapeheHe NpUMeHe KepammnyKu l
YK/bY4UM Mory BUTU NpUAOAATU OCHOBHOM MaTepujany. y
MexaHu3am BesuBara: Be3nBarbe TOMNJIOTHOM peaKLmnjom:

Ton/bere u ouBplwhaBarse.

AKTUBaUMja: nacep, CHON eNeKTPOHA, NNA3MUH NyK. ;%
Mocrnpouecuparbe: Nobosbluarbe KBaUTeTa NOBPLUKHE,

HMNp: pe3arbem, MUKPO NecKMparbem, IacepcKo

npetanate, bpylwerem UM NoMpatbeM U NobosblIake

CBOjCTaBa maTepmjana — TepMunyKka obpaaa.




376. TexHoNOrMja Nacepckor MpesKHor 06/1MKoBakba

JenoHoBake npumeHom ycmepeHe eHepruje (Directed energy deposition)

Tehnologija laserskog mreznog oblikovanja - Laser Engineered Net Shaping™
(LENS ©®) je proces u principu vrlo sli¢an procesu selektivnog laseskog
sinterovanja. Umesto da se Cestice praha valjkom nanose u cilindar za
sinterovanje, prah se doprema pomocu mlaza gasa kroz brizgaljke.

Model se formira ocvrs¢avanjem nanesenog materijala formirajuci na taj nacin
potpuno ocvrslu strukturu zeljenog modela.

OGLEDALG ILI NEKI
DRUGI ELEMEMT ZA
VODENJE s
LASERSKOG ZRAKA i

S0&IVO

—

INERTNI GAS

PRIKLJUCAK ZA
ZASTITNI GAS

GLAVA ZA
MANOSENJE

MATERIJALA

i

K KONTEJNER SA

METALMIM PRAHOM

POSTOLJE POMERLIVO U X - ¥ RAVNI

Osnovna sema LENS procesa

LENS sistem se sastoji od lasera velike energije - tzv. Nd:YAG lasera, 3-
osnog sistema za pozicioniranje i jedinice za dopremanje praha. Putanje
kretanja su smestene unutar kontrolisanog mlaza inertnog gasa (obi¢no
argon) pod pritiskom kako bi se sprecilo prodiranje kiseonika i okolnog
vazduha. Laserski zrak prolazi kroz glavu za nanosenje materijala i biva
fokusiran kroz fokalno socivo na malu oblast u kojoj se vrsi ocvrsé¢avanje

praha.




Brizgaljka za dopremu praha je tako dizajnirana da se mlaz praha ubacuje
direktno u fokusirani laserski zrak, tako da se brizgaljka i socivo pomeraju
zajedno sa glavom. Cestice metalnog praha su veli¢ine oko 150 pum.
Laserski zrak obi¢no deluje u sredistu glave za nanoSene materijala i
obi¢no je fokusiran u jednu tacku pomocu jednog ili vise sociva. Deo se
zatim pomera po X-Y ravni pri ¢emu se formira jedan od slojeva na
Zeljenom modelu. Glava se pomera u vertikalnom pravcu, inkrementalno,
za debljinu sloja.

DIRECT
ENERGY DEPOSITION
(DED)




Prednosti:

Raznovrsnost upotrebljenih materijala

Nema potrebe za naknadnim termickim
obradama

Materijal od koga su delovi izradeni ima finu
zrnastu strukturu a samim tim i svojstva vrlo
bliska teorijskim

Mogucénost izrade delova sa velikim odnosom
izmedu duZine i precnika (duboke rupe malog
precnika, visoki delovi tankih zidova.)

Visok stepen iskoris¢enja materijala

Nedostaci:
¢ Visoka cena masina i pomoéne opreme

¢ Neophodna vazdusna komora za dobro
sinterovanje

¢ U nekim slu¢ajevima neophodna je zavrsna
obrada

e Skupe polazne sirovine

e Skupi troskovi odrzavanja opreme







38. JTamunHupatbe ponnja (Sheet lamination)

JebuHuumnja npema SO 17296-1 rnacn pa  je
NlAaMUHUpatbe  maTepujana  nocTynak  agUTUBHMX
NPOM3BOAHUX TEXHONMOTUja Yy KOMe Cce JIUCTOBMU

maTepujana cnajajy fa 6u ce opopmuo objekar.

1. Ypehaj 3a pesamre

2. KoTyp ca otnaTkom

3. Basbak 3a lamMuHUpatbe

4. TNnatdopma 3a rpagrby v ynpassbaktbe KOPAaKom
5. Tlpowussog

6. KoTyp ca npunpemkom

{ o

CxemaTcKu NprKas npuMHUMNa NammuHUpatba matepujana

/
======c===c=c=x%==9
3

o 8

Mpunpemak (nonasHu matepujan): AMCTOBM MaTepujana:
yobuuajeHo nanup, metanHa ponuja, bonuje nonvmepa uam
KOMMO3UTa npeTex 06/1MKOBaHM Of METasIHOT UK
KepammuKor npaxa Koju cy mehyco6Ho nosesaHu Be3MBOM.
MexaHu3am Be3nBaka: TEpMUYKA PeaKLmja Uan Xxemujcka
peakumja Be3vBakem, yATPasByK.

AKTUBaLUMja: M3BOp aKTMBaLMje: NOKAAHO UAU NOTNYHO
3arpeBatbe, XeMUjCKe peaKLmje 1 yNTpassyyHu npeTBapayn.
MocTnpouecuparse: yknarake oTnagHor
maTepujana,onumoHO CUHTEPOBakbe, UHOUATPALM]a,
TonnoTHa o6pasa, 6pylwerse uan obpasa pesarbem paau
nobosbliakba KBasnTeTa NoBpLUMHe.

1. Ypehaj 3a pesamre

3. Basbak 3a lamMUHUpPatbe

4. TNnatdopma 3a rpagrby v ynpassbatbe KOPAaKom
5. Tlpowussog

7. 3anuxa npunpemaka

8. OTtnagak
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MpeaHocTtH

Bbp3uHa paga

MoryhHocT nspage nenosa sehux gumeHsuja
MoryhHOCT npYMeHe pasMunMTMX MaTepujana: nanup,
nnacTuKa, Mm

JedTnHM npunpemum (nanmp)

[o6pa uspcroha

EKonowkn nogobax

He yrposkaBa 3gpas/be

bes notpebe ouspwhasara

Hepoctaumn
Manwup je jedTnH ann 1 HecTabunaH

MocTnpouecunpatrbe — OTKNAHakbe BULKA MaTepujana
3axTeBa MyHO Py4yHOT paja — Be/IMKM OTNnag,

JaBsbajy ce aMm n ncnapema

OnacHOCT og, nokapa (CTanHo Haarepate)

Huje noroaaH 3a KOMNAeKcHe reomeTpuje

He KopucTu ce 3a Kpenparbe GYHKLMOHANHNUX
npoToTMNOBA

Mopgenun BenuKux gumeHsmja

3a u3pagy NPOTOTUNOBA BEINKUX AMMEH3Mja "Knacuyun" Pl
noctynkom 6mno 6u notpebHO BEoMma Ayro BpemeHa, WwTo 6u
LLeo NpoLecc y4MHUI0 eKOHOMCKM HeonpasaaHum. C apyre
CTpaHe, Y MHOTUM C/ly4ajeBMMa NOTPeBHO je y KpaTKom

BpeMeHy 13paguti mogene/npoToTMNoBe BENIMKUX ANMEH3M]a

KOZ, KOjuX Huje noTpebHa BeMKa TauyHOCT. Y TaKBUM

C/ly4ajeBMMa MOTy ce KOpUCTUTU MoaudrKoBaHu cuctemm Pl-a

Koju ce 6asupajy Ha npuHumny JIOM-a. Kog, Hux ce Kopuctu
jedT™MH maTepujan, Ha NnpuMep nNao4ve CTMPONOPA, U3 KojUX ce
nceua notpebaH 061K Nnomohy cneunjanHor Hoxa. JefiaH o,

npobsiema Koju ce ToM NPUANKOM jaB/ba je MojaBa CTENeHULa.

Taj npobnem je oBae nocebHO M3parKeH jep cy naoye
CTMpONOpa penaTuBHo BeanKe Aeb/buHe (HEKOANKO
LeHTUMmeTapa). AKo ce TaKBe CTeNeHULEe Ha MoZeny He mory
aKuenTupaTn, oHaa ce npuberasa ncelary NoA Yyriom Koju
Hajbosbe anpoKCMMMpPa CTBAPHY 3aKPUB/LEHOCT Ha MoZeny .

Edekart cteneHunua Kog namena
Behux aebsbuHa

WUceuare namena nog, yrnom

CmeneHu4acmocm Ha Moodesy 8enuKux OumMeH3uja
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ANAT 3A CABMJAHE HA ABKAHT NMPECU

Cnajarbe BUjuuma Cnajatbe 3aBapuBabem

Glue

Monpe4yHo Ha namene HaHoweme nenka

il |
\“I
.
4

Y3ayK usmMua namena MputUcKkuBame

i sales@metlase.com 1T

slephone: oia 254

1250
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