AINTUBHE MPOW3BOHE
TEXHO/IOTMIE

[enoHoBake NPUMEHOM YCMEPEHE eHepruje
(Directed energy deposition)
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Karteropuje npoueca

1. ®otononumepusaumja y kaam (Vat photopolymerization) /

npouec aguTnBHe npounssoabe (All) TOKOM Koje Te4HU GoTononnumep y Kagu cenektnsHo ousplrhasa
noAMmMepunsaLmMjom Koja je akTusmpaHa ceetnowhy.

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

npouec Al TOKOM Kojer ce Kansbuuie rpagnsHor matepujana (Gotononmmep UAn BOCaK) CENEKTUBHO TasloKe.

3. BesusHa 3D wrtamna / Bpusrawe Be3usa (Binder jetting)

npouec Al TOKOM Kojer ce Te4YHO BE3UBHO CPeACTBO CeNEeKTUBHO HAaHOCK paAu crajakba npalukacTor
martepwujana.

Karteropuje npoleca - HactaBak

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

npouec All TOKOM Kojer TONN0THa eHepruja CeNeKTUBHO TOMM M CMaja HaHeTU NpaLKacTn
maTepujanu.

5. Ekctpyaupawe matepujana (Material extrusion) /

npouec Al TOKOM Kojer ce maTepujaa CeNeKTUBHO A03MPa KPO3 MAA3HULY MU OTBOP.

6. [enoHoBawe npumeHoM ycmepeHe eHepruje (Directed energy deposition)

npouec Al TOKoM Kojer ce poKycupaHa TENI0THa eHepruja (nacep, CHON e1eKTPOHA, NAA3MUH NyK)
KOPUCTU TaKO A TOM/beHEM CMOjU MaTepUjan AOK Ce TaNOXKM.

7. NamunHaumja cponuja (Sheet lamination) /

npouec Al ToKkom Kojer ce donunje matepujana cnajajy Kako 6u popmupane aeo.




37. lenoHoBatbe NpuMmeHoM ycmepeHe eHepruje (Directed energy

deposition)

JedvHnumja npema ISO 17296-1 rnacu ga je fAenoHoBake
nos [ejcTBOM W3BOpa eHepruje MocTynak aAUTUBHUX
Npou3BOAHUX TexHo/sorMja y Kome ce ¢oKycupaHa
TENJ0THa eHeprvja KOPWUCTM 3a CTanarbe TOM/bereM
maTepwujana AOK ce AenoHyje.

1. Pesepsoap 3a npax

2. YcmepeHU eHepreTcKu cHon (flacep, CHOM e/1eKTPOHa,
NAasMuH NyK)

3. Tpowussog

4. CynctpaTt

5. Kotyp xuue (pnnameHr)

6. Mnatdopma

MoryhHocT o6pagae ca Buwe oca (3-6) nocTuKe ce KpeTarbem
MJ1a3HULEe 1 nnathopme.

AnTepHaTMBHM CUCTEMM 33 HaMajarbe maTepujanom, Ha
npumep: npax ybayeH Kpo3 eHepreTcku cHom, npax ybayeH Ao
E€HepreTcKe KMKHe Tauke, GunameHT (3kuua) ybayeHa ao
JKMMKHE TauKe cHoma.
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CxemaTCKM MPpUKas NpUHLMNA eKcTpyaupata matepujana

Mpunpemak (NnonasHu matepujan): npax UM Xuua,
TUMNWYHO 04 MeTasna, 3a ogpeheHe NpUMeHe KepammnyKkm
YK/by4um Mory 61T npuaoaatv oCHOBHOM MaTepwujasny.
MexaHu3am Be3nBara: Be31Batbe TOM/JI0THOM PEaKLMjoM:
Tonsberbe M ouspwhasarbe.

AKTUBaUMja: 1acep, CHON e/IeKTPOHa, NIa3sMUH NyK.
MocTnpouecuparbe: Nobosbluarbe KBaAUTeTa NOBPLUMHE,
HNP: pe3arbeM, MUKPO NECKMpParbeM, IaCepCcKo
npetanare, Gpylerem Mna noanparsem n nobosbluarbe
cBOjcTaBa maTepmjana — TepMmuKa obpaga.




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.
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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 so¢ivo 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.

VIDEO: inserti-filmovi/37
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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







