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Politechniki Koszalinskiej

DRUKARKA SLM ORLAS CREATOR

Drukarka CREATOR firmy ORLAS bezposrednio buduje metalowe czesci i komponenty

o bardzo

Laser Swi

CO zapew

ztozonej geometrii.

iattowodowy 250 W zapewnia doskonata jakos¢ wiazki, stabilnos¢ i wydajnosg,
nia spojne warunki procesu, a tym samym gotowe czesci o najwyzszej rozdzielczosci,

o wysokiej sktadowej gestosci i doskonatej jakosci powierzchni.

Obstuga

i przetwarzanie danych do druku odbywa sie bezposrednio poprzez plik CAD dzieki

modutowi druku 3D zintegrowanemu z oprogramowanie operacyjne APP SUITE CAM.

Obszar roboczy 100 x 100 [mm]

Moc lasera 250 [W]
Roztozenie proszku Precyzyjna, obrotowa rakla
Wysokos¢ warstwy 20-100 [um]

Min. rozmiar detalu 80 x 80 x 20 [um]
Typowa doktadnos¢ 40 [um]

Gléwne parametry systemu

Na czym polega technologia SLM?

Selektywne topienie laserowe (SLM) jest jedng z najpopularniejszych technik wytwarzania

przyrosto
w produk

Drukarka

wego z proszkow metali, wykorzystywana zaréwno do szybkiego prototypowania, jaki i
cji masowe;j.

pracujaca w technologii SLM sktada sie z zamknietej komory roboczej, w ktérej znajduja

sie zrodto wiazki lasera, platforma robocza, zasobnik proszku i rakla. Proces mozna podzieli¢ na
kilka etapoéw:

1.
2.

Rakla rozprowadza cienka warstwe proszku na platformie roboczej

Wiazka lasera topi i spaja ze soba ziarna proszku zgodnie z projektem (modelem
komputerowym wytwarzanego elementu)

Obnizenie platformy roboczej o wysokos¢ jednej warstwy i rozprowadzenie przez
rakle kolejnej warstwy Swiezego proszku

Powtarzanie krokéw do uzyskania gotowej czesci

Laser Lenses Laser beam X-Y scanning mirror
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Built parts

Metal powder supply ; 3
7 Support structure

Build envelope

Build platform
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Zrodho: http://3d.edu.pl/selektywne-topienie-laserowe-sim-druk-3d-wyjasniony-w-przystepny-sposob/
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Catos$¢ procesu przeprowadzona jest w kontrolowanych warunkach (w atmosferze argonu).
Po zakonczeniu procesu nadmiar niestopionego proszku, ktéry petnit role wsparcia dla
wytwarzanego elementu, jest usuwany. Duzg zaletg technologii jest mozliwos¢ ponownego
wykorzystania proszku po jego recyklingu. Kolejnym krokiem jest usuniecie podpo6r mocujacych
wytwarzany element do platformy roboczej.

Widok z komory roboczej ORLAS CREATOR

Element wytworzony w technologii SLM jest ,gotowy do wykorzystania”. Posiada on wtasciwosci
zblizone do elementéw wytwarzanych w tradycyjnych procesach produkcyjnych.

W zaleznosci od zastosowan wytworzony element moze wymagac przeprowadzenia post-
processingu, np. piaskowanie, polerowania czy obrobka cieplna. Dla jakosci wytwarzanego
elementu niezbedna jest optymalizacja parametréw procesu.

GALERIA PROJEKTOW REALIZOWANYCH W CENTRUM

Centrum Szvbkiego



