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Obrabéci stroje a nastroje



O technologiich

technologie L-PBF
Laser Powder Bed Fusion

str. 3-14

Viyroba dild probihd lokalnim natavovanim ve vrstvach
nanaseného kovového prasku pomoci laseru. Proces
probihd v ochranné atmosféfe a po ném nasleduje
pfedepsané tepelné zpracovéni. Dily je mozné vyrabét
napfiklad z korozivzdorné, nastrojové oceli, slitiny titanu,
hliniku, CoCr, Inconel nebo drahych kova (Au, Ag, Pt).

technologie EB-PBF
Electron Beam Powder Bed Fusion

str. 15-20

Vyroba také probiha postupnym nanasenim a natavovanim
prasku. K nataveni je vyuzit elektronovy paprsek. Proces
probiha ve vakuu za vysokych teplot, coz redukuje pnuti, a
tim i potrebu tvorby podpurnych struktur. V pfipadé titanu
je eliminovano také nasledné tepelné zpracovani. Dily je
mozné pfi stavbé stohovat.

technologie LMD
Laser Metal Deposition

str. 21-26

Pétiosé stroje série Laser EX jsou vybaveny technologii
LMD pro nandseni kovového prasku tryskou, kterd
zaroven prasek pritavuje k povrchu dilu laserem. Je tak
mozné navarovat kov i na tvarové plochy. Mezi kovy patfi
napfiklad nastrojové oceli pro praci za tepla, korozivzdorni
martenzitické oceli, Inconel 625 nebo Stellite 6.




Vyuziti

COLIBRIUM
ADDITIVE

a GE Aerospace company

Porovnani

Uplatnéni nachazi pfi vyrobé hotovych dilG, které nelze
béZnymi vyrobnimi metodami zhotovit (napf. s konformnim
vnitfinim chlazenim, porézni struktury, bezesvé zietézené dily,
dily nahrazujici sestavy atd.) nebo pfi prototypové vyrobé
odlitk(i ¢i plechl bez nutnosti vyroby formy, resp. tvarecich
nastrojl. Stroj Ize vyuzit v oblasti automobilového, leteckého,
Iékarského, dentalniho, Sperkaiského primyslu a v oblasti
vyroby vstfikovacich forem.

V porovnani s EB-PBF je laserovy stroj schopen tvofit detailné&jsi
struktury a kvalitnéjsi povrchy, slozitéjsi vnitfni geometrie
z vice druhl materiall vcetné oceli. V piipadé specialnich
a titanovych slitin v3ak nedosahuje takové produktivity.
Vyzaduje fixaci ke stavebni paleté a/nebo dalsi podplrné
struktury, coz prodluzuje néasledné opracovani. Po stavbé je
také vzdy predepsano tepelné zpracovani.

COLIBRIUM
ADDITIVE

a GE Aerospace company

Porovnani

Nasazuje se v pfipadé potieby vyroby vétsich sérii s
vysokou pfidanou hodnotou v medicinském nebo leteckém
primyslu z titanovych, niklovych a CoCr slitin pro Unavové
a vysokoteplotni aplikace. Vyuziti nachazi také v oblasti védy
a vyzkumu.

V porovnani s lasery vsak nelze dosahnout takové miry
detaild a kvality povrchu. Omezeni je také v moznostech
tvorby vnitfnich struktur. Pro jemné tenkosténné geometrie,
dily s chladicimi systémy a dily z oceli a hlinikovych slitin je
vhodnéjsi laserové taveni pomoci L-PBF.

| OKUMA

Porovnani

Vyuziti

Tyto stroje se vyuzivaji k vyrobé napfiklad lopatkovych kol
a Snekd navarovanim (a prdbéznym obriabénim) materidlu
na povrch rota¢nich dild. Vyuzit se da také pro navarovani
tvrdé vrstvy nebo pii opravach slozitych tvarovych dild
odfrézovanim poskozené geometrie s naslednym navafenim
a obrobenim nového materialu.

Rozdil od ostatnich aditivnich technologii (L-PBF a EB-PBF)
spociva v tom, Ze vrstveni neni omezeno na horizontalni
rovinu, ale materidl je mozné nanaset i na rGzné tvarové
a rota¢ni plochy. Praskovym materidlem neni nutné vyplnovat
cely stavebni prostor a nefesi se podplrné struktury. Material
se nanasi pouze na mista, kde je zapotrebi. Naneseny material
se v definovanych intervalech obrabi. Aditivni i obrabéci
operace probihaji v jednom stroji na jedno upnuti.




L-peF - Aplikace Colibrium Additive

automobilovad vyroba

Pfimd vyroba automobilovych soucdsti

Individualni feeni pro konstrukci vozidel a motorsport.

Pfi vyvoji prvniho prototypu nebo vyrobé v malych davkach dokazuje technologie L-PBF high-tech moznosti, které byly prak-
ticky vyzkouseny a testovany a nyni jsou jiz nedilnou soucasti mezinarodni automobilové vyroby. L-PBF vytvaii piesné a cenové
usporné komponenty motord, karosérie, nosnych dil a dily vnitiniho prostoru vozidel.

VHODNE STROJE

M2: Stroj pro stavbu téles z titanovych a CoCr slitin, korozivzdornych oceli, ptipadné cistého titanu.

M LINE: Moduldrni systém pro laserové spékani kov(.

X LINE 2000R: DMLM v rozmérech XXL! Vysoce produktivni stroj pro bezpecné zpracovani reaktivnich materialG.

NABIDKA MATERIALU

L-PBF stroje od Colibrium Additive jsou vhodné pro zpracovani téchto materidlovych skupin:
korozivzdorné oceli, hlinikové a titanové slitiny a niklové superslitiny.

APLIKACE

Plechové soucasti pro vyvoj prototypu vozidla vyrobené na stroji M2 z korozivzdorné oceli 316L (1.4404). Vyhody soucasti
vyrobené L-PBF: Ve vyvojové fazi nejsou nutné jakékoliv tvareci nebo razici nastroje. Prvni vylisované soucasti jsou mnohem blize
findlnimu provedeni. Odpadaji naklady na zménu nastroja. Celkové nizsi naklady a Uspora vyrobniho ¢asu.

Zdroj | Daimler AG

leteckd vyroba

Topologicky optimalizované komponenty a konsolidované sestavy pro letectvi

IndividualIni feseni pro letecky priimysl.

Technologie L-PBF je idedlni volbou pro vyrobu slozitych tenkosténnych struktur. L-PBF poskytuje maximalni efektivitu pfi
vyrobé topologicky optimalizovanych a bionicky tvarovanych odlehéenych soucasti, které mohou nahradit i celé sestavy.
Inovativnimi fesenimi zohlednujicimi pfirodni prostiedi mize byt dosazeno znatelné tispory hmotnosti, a tim pozadované
uspory paliva.

VHODNE STROJE

M2: Stroj pro stavbu téles z titanovych a CoCr slitin, korozivzdornych oceli, pfipadné cistého titanu.

M LINE: Modularni systém laserového spékani kovtl pro sériovou vyrobu.

X LINE 2000R: L-PBF v rozmérech XXL! Vysoce produktivni stroj pro bezpec¢né zpracovani reaktivnich materiald.

NABIDKA MATERIALU

L-PBF stroje od Colibrium Additive jsou vhodné pro zpracovéni téchto materidlovych skupin:
korozivzdorné oceli, hlinikové a titanové slitiny a niklové superslitiny.

APLIKACE

Bionicka konzola pro kabinu v Airbus A350 XWB vyrobend na M2 z titanové slitiny TiAl6V4 ELI. Odlehceny tvar vytvoreny témér
1:1 pomoci technologie L-PBF. Takto vytvorend soucdst s optimalizovanou strukturou pfindsi vice nez 30% Usporu materidlu ve
srovnani s konven¢né vyrobenym dilem!

Zdroj | Source: Airbus Operations GmbH
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korozivzdorné oceli, néstrojové oceli, korozivzdorné nastrojové oceli a niklové superslitiny. . \ 3
APLIKACE £

Tvarova vlozka formy pro vstfikovani vika vysavace. Vyrobeno na stroji M2. Material: nastrojovéa ocel M300 (1.2709). Méfitelné
zlepseni diky aplikaci patentovaného konformniho paralelniho chlazeni: Zrychleni vyrobniho cyklu, snizeni ceny dilu a zlepseni
kvality.



L-peF - Aplikace Colibrium Additive

vyroba kostnich ndahrad a zubnich protetik

Nové druhy struktur v medicinské a zubarské praxi

L-PBF piinasi revoluci v dentalnim priimyslu

Ekonomi¢téjsi pfima vyroba zubnich komponent: korunky, skelety a mustky. Vysoka kvalita, dokonale padnouci ndhrady vyro-
bené z kobalt-chromové, titanové slitiny nebo ze vzacnych kovli - v podstaté pres noc!

Implantaty a Iékafské ndstroje vyrobené pomoci L-PBF

IndividudIni biokompatibilni implantaty nebo nahrady s otevienou porézni strukturou povrchu. Vyroba slozitych bioanalo-
gickych trabekularnich struktur neboli kostnich ndhrad. Vyroba netypickych vzork(i nebo prototypt implantatd a nastroja.

VHODNE STROJE

Mlab R a Mlab 200R: IdeaIni pro malé a stfedné velké zubni laboratore.

M2: Stroj pro stavbu téles z titanovych a CoCr slitin, korozivzdornych oceli, pfipadné cistého titanu.
M LINE: Modularni systém laserového spékani kovt pro sériovou vyrobu

NABIDKA MATERIALU

ZUBNI: Skupina DENTAURUM, kter4 je vyznamnym hrac¢em na trhu s kovovymi slitinami, je na$im partnerem vyrabéjicim préasko-
vé materidly pfimo pro vyrobu technologii L-PBF, dostupné pouze nasim zakaznik(im. Dvé klinicky testované slitiny bez vzacnych
kov, které byly dfive dostupné pouze v podobé valeckl pro odlévéani do forem a polotovar( pro obrabéni, jsou nyni dostupné
ve formé prasku pro laserové spékani stroji L-PBF od Colibrium Additive: remanium® star a rematitan®.

Produkty vyrobené laserovym spékanim splfuji pozadavky némeckého Zdkona o zdravotnickych prostfedcich (DIN EN ISO 9693
/ DIN EN ISO 22674).

LEKARSKE: L-PBF stroje od Colibrium Additive jsou vhodné pro zpracovani mimo jiné téchto materialovych skupin: titanové
slitiny, Cisty titan, kobalt-chromové slitiny a korozivzdorné oceli.

APLIKACE

Nahrada ploténky patefe pro zachovani pohyblivosti vyrobena na Mlab R z titanové slitiny TiAl6V4 ELI. Nahrada s optimalni
povrchovou skofepinou pro pfizplGsobeni kosti. Nahradu Ize pfizpUsobit individudIni patefi s pfirozenou pohyblivosti. Vyrobeno
najednou.

Patefni implantat vyrobeny na Mlab R z komeréné ¢istého titanu (CpTi). Pomoci technologie L-PBF mohou byt implantéty
zhotoveny na miru bez potfeby jakéhokoliv nastroje. Navic mohou byt ¢aste¢né nebo plné vyuzity makroporézni struktury, které
podporuji vrist kostni tkané do implantatu.

vyroba sperkii

Kovové Sperky vyrobené technologii L-PBF

Nevidana efektivita vyroby $perkd

Vytvorte jednotlivé Sperky v CAD a vyrobte si dily z drahych kovii podle Vaseho piani pfimo bez prototypu nebo voskového
modelu. Technologie DMLM spini Vase pfani a vytvofi slozité aplikace jako unikatni kus nebo malou sérii s trvale vysokou kvali-
tou povrchu. Navrhnéte dnes, vytvorite do zitrka!

VHODNE STROJE

Mlab R: IdeaIni stroj pro vyrobu soucastek s propracovanymi tvary. Spravna volba pro vysokou kvalitu povrchu a nejjemnéjsi
detaily komponent.

NABIDKA MATERIALU

Stroje Mlab R jsou vhodné pro zpracovani téchto materidlovych skupin:

Korozivzdorné oceli, titanové slitiny, Zluté a bilé zlato a slitiny stfibra a platiny.

Zluté a bilé zlato a slitiny stfibra jsou dostupné na vyzadani.

Material je uskladnén ve vyménitelnych kontejnerech. Misan s.r.o. Vdm doporuci pouzitelné materidly a rad Vam poskytne udaje
o vhodnych dodavatelich.

APLIKACE

Clankovy naramek vyrobeny na Mlab R z korozivzdorné oceli 316L (1.4404). Vyhody laserem stavénych komponent: Vyroba
funk¢né spojenych kouskd $perku. Diky konstrukci pfizpGsobené pro laserové spékani je mozné naramek vyrobit,z jednoho
kusu”. Samotné segmenty jsou ohebné a ouska jsou pfimo integrovana. Neni nutné dily svafovat nebo smontovat. To snizuje
pocet operaci.
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L-rer - Proces a Fizeni kvality Colibrium Additive

Kov ve formé prasku je lokalné natavovan pomoci vysoce vykonného

vldknového laseru. Skenovaci hlavy (jednotky se zrcatky) laserovy svazek Laser
vychyluji a vykresluji tak pozadované kontury do roviny, ve které se nachazi

prasek. Nataveny material v mziku chladne a tuhne. Stavba pokracuje

snizenim stavebni palety o jednu vrstvu a doplnénim nové vrstvy prasku y

z davkovaci komory pomoci nanasece. Nasleduje taveni dalsi vrstvy. s

Timto zplsobem je postupné po vrstvach dil vystavén od spodni zékladny
smérem vzhUru.

i Skener

-

Staveb

QM MODULY PRO RIZENI JAKOSTI VYROBY
SYSTEMU L-PBF PRO DOSAZENI KVALITY
V SERIOVE VYROBE

QM moduly umozniuji sledovat rlizné podminky vyroby jako napf. vykon
laseru, stav atmosféry a zajisténi kvality prasku. Navic jsou potieba také
moduly pro in-line sledovéni hlavnich vyrobnich faktor(, aby bylo mozné
zajistit opakovatelnost a kvalitu procesu.

Frepad

Davkovaci komora

RT
Q_ ) « QM Live View: On-line pfenos procesu stavby
live view
Lias + QM Atmosphere: Pfidavné sledovani a ovladani obsahu kysliku. Sledovéni stavu filtru a jeho automatické ¢isténi podle rozdilu
atmosphere tlakQ.

« QM Powder: Rizeni kvality prasku v obé&hu. Externi inertizované prosévaci stanice s vysokou propustnosti.
powder Jemné sito pro zajisténi optimalniho rozlozeni zrnitosti prasku.

« QM Fiber Power: Priibézny zéznam vykonu laserového systému v pribéhu vyrobniho procesu (pouze pro systémy s jednim

fiber power lasere m)
M « QM Power: Méfeni vykonu laseru pfed a po stavebnim procesu pfimo v roviné expozice.
power

« QM Documentation: Software pro analyzu a vystupni zpravy po dokonceni stavby. Ma pfistup ke vSéem datlm ze sledovacich
documentation QM moduld.

e o RT
QM MODULY PRO PRUBEZNE SLEDOVANI PROCESU QM

QM coating coating

Tento modul v pribéhu stavby vyhodnocuje nanaseni jednotlivych vrstev a automaticky prizplisobuje
davkovaci pomér. Priibézné zvysuje nebo snizuje davkovaci pomér, popfipadé opakuje nanaseni.

Vyhody QM Coating:

« Sleduje davkovaci pomér v redlném case

. Zajistuje optimalni nanaseni v pribéhu celého stavebniho procesu

. Setfi prasek

« Umoznuje stavét objemné stavby bez zbyte¢ného doplnovani prasku

o o RT
QM MODULY PRO PRUBEZNE SLEDOVANI PROCESU

QM Meltpool 3D

QM Meltpool 3D je modul sledovani taveniny, ktery vyuziva koaxialni snimace pro detekci
tepelnych emisi taveniny ve formé infracerveného zéreni. Rozméry a intenzitu tavného bodu
je mozné zobrazit a posuzovat ve 3D.

meltpool 3D®

Vyhody QM Meltpool 3D:

» Vyhodnocovani v redlném case

+ Vysoké rozliseni (35 pm ve 3D zobrazeni)

+ Vlysoka vzorkovaci frekvence (> 10 kHz)

+ Data dostupna ihned po stavebnim procesu

+ Detekce pfipadnych chyb

+ Minimalizace naslednych kontrol

» Ddlezité v riznych odvétvich s vysokymi kvalitativnimi pozadavky




L-peF - Software Colibrian Additive

3D model soucasti vytvoreny v CAD systému je potieba naimportovat do systému pro pfipravu dat
(format STL). Software opravi pfipadné chyby povrchu dilu zplsobené prevodem formatu. Dale je
mozné doplnit geometrii soucasti o pfidavky na pozdéjsi opracovani. V definovaném prostoru se

nastavi vhodna orientace soucasti. V pfipadé nutnosti jsou automaticky nebo manualné vytvoreny
podpéry previst soucasti. Pak je potieba soucasti rozdélit na vodorovné vrstvy o tloustce odpovidajici
vrstvam nanaseného kovového prasku. Tim je soucast pfipravena pro export do souboru ve formatu
pfislusném konkrétnimu stroji.

MATERIALISE MAGICS

Vychozi software pro piipravu dat pro fidici systém L-PBF stroje od Colibrium Ad-
ditive Je mozné jej doplnit rliznymi moduly pro pokrocilou tpravu podpér, aplikaci
slozitych povrchovych ¢i objemovych (sitovych) struktur soucésti nebo moduly pro
piimy import proprietarnich CAD formatd.

Zdroj | TU Fast e.V.

OQCAM SOFTWARE

Software pro piipravu dat zaméreny na medicinsky obor, zejména na vyrobu zubnich protetik.
Podporuje optimalni rozmisténi soucasti, vytvareni podpér, identifikacni znaceni jednotlivych dilt
nebo automatické shlukovani dilli podle zakézek. Je pIné cloudovy, dostupny z jakéhokoliv zafizeni,
skalovatelny a bezpecny.

WRX Control

Ridici systém umoznuje nacist pfipraveny soubor dat s informacemi o geometrii jednotlivych vrstev. Pro vyrobu z materiél(i z na-
bidky Colibrium Additive staci vybrat pfeddefinované nastaveni vykonovych parametrd stroje. V systému je mozné upravovat nebo
vytvéret zakladni vyrobni parametry. V pfipadé pouziti materialt od jinych vyrobct se tak naskytd moznost vyvinout si vlastni
vyrobni parametry.

Po spusténi vyroby fidici systém sleduje stav stroje a ovlada cely vyrobni proces bez zasahu obsluhy.

WRX Parameter

Tento SW pro PC je ur¢en pro odborniky, ktefi si potfebuji vyvinout vlastni pokrocilé vyrobni parametry pro své materialy. Je uré¢en
pro podniky s vyvojovym oddélenim pro zkouseni vlastnosti novych materialt nebo pro podniky spolupracujici s univerzitnim
pracovistém, které je potfebnym zazemim vybaveno.



.-per - Mlab R Colibrium Additive

Stroj pro vyrobu slozité strukturovanych soucasti a dilG z reaktivnich materiald,

mezi které patfi napfiklad praskovy Titan.
Vhodny pro jemné detaily, vysokou kvalitu povrchu a pfesné struktury.

TECHNICKA SPECIFIKACE

Stavebni prostor 50 x 50 mm (x, y)
90 x 90 mm (x, y)
z=80mm
Tloustka vrstvy 15-50 pm
Produktivita 1 -5 cm?/h (dle materialu)
Vldknovy laser 100W
Max. rychlost pohybu laserového svazku 7m/s
Pramér ohniska svazku cca 50 ym
Upnuti stavebni zakladny Mechanicky
(opce s upinacim systémem se pfipravuje)
Energetické pozadavky Prikon 1,5 kW
Pripojeni 1/N/PE AC 230V, 16 A
Zdroj inertniho plynu 1 pfipojeni pro plyn (N, nebo Argon)
Spotieba inertniho plynu cca 0,6 - 0,8 I/min (prac. proces)
Rozméry 705x 1220 x 1848 mm (S x Hx V)
Rozméry manipulaéni stanice 729x 628 x 1391 mm (Sx Hx V)
Hmotnost 600 kg
Hmotnost manipulacni stanice 100 kg
Pracovni prostredi Okolni teplota 15 - 30 °C
Materialy pro L-PBF remanium® star CoCr slitina (od Dentaurum
rematitan® Ti slitina
316L orozivzdorna ocel (1.4404)
17-4 PH Precipita¢né vytvrditelna korozivzdorna martenziticka ocel 17-4 PH
AISiTOMg** Al slitina (AISiT0Mg)
Ti64 grade 23 TiAl6V4 ELI (Extra-Low-Interstitial), 3.7165, tfida 23
CpTi grade 2 (komercné) cisty titan 99,9%, tfida 2; ASTM F67 a ASTM B348 Grade 2
Bronz** CuSn10
Zluté zlato** 18 karatové zluté zlato 3N
Rzové zlato** 18 karatové zluté zlato 4N
Platina** Pt slitina platiny, ryzost 950

Slitina stibra**
* Materidly se vyvijeji, ** Dostupné parametry
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.-eer - Mlab 200R Colibrium Additive

Provedeni pro vyrobu slozité strukturovanych soucasti a dil(i z reaktivnich materiald,

mezi které patfi napfiklad praskovy Titan.
Vhodny pro jemné detaily, vysokou kvalitu povrchu a pfesné struktury.
Vybaven 200 W laserem.

TECHNICKA SPECIFIKACE

Stavebni prostor 100 x 100 x 100 mm (x, Y, 2)
50 x50 x 80 mm (x, Y, )
Tloustka vrstvy 15-30 um
Produktivita 1 -9 cm?/h (dle materialu)
VlIdknovy laser 200 W
Max. rychlost pohybu laserového svazku 7m/s
Priimér ohniska svazku cca75um
Upnuti stavebni zékladny Pneumaticky
Energetické pozadavky Prikon max. 1,5 kW
Pripojeni 1/N/PE AC230V, 16 A
Zdroj inertniho plynu 1 pfipojeni pro plyn (N, nebo Argon)
Spotieba inertniho plynu cca 0,6 - 0,8 I/min (prac. proces)
Filtracni systém Integrovany
Rozméry 820x 1410x 1839 mm (S x Hx V)
Rozméry manipulacni stanice 729 x 628 x 1391 mm (Sx Hx V)
Hmotnost 700 kg
Hmotnost manipula¢ni stanice 100 kg
Pracovni prostiedi Okolni teplota 15 - 30 °C
Materialy pro L-PBF remanium® star CoCr slitina (od Dentaurum
rematitan® Ti slitina
Ti64 grade 23 TiAI6V4 ELI, 3.7165, tfida 23
CpTi grade 2 komercné cisty titan 99,9%, tfida 2; ASTM F67 and ASTM B348 Grade 2
Ni718 Ni superslitina Inconel 718
316L Korozivzdorna ocel (1.4404)
M300 Martenzitickd nastrojova ocel pro praci za tepla 1.2709
17-4 PH Precipitacné vytvrditelna korozivzdorna ocel 17-4 PH
AlISi10Mg** Al slitina (AISi10Mg)
Bronz** CuSn10

* Materidly se vyvijeji, ** Dostupné parametry
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L-pBr - M2 Colibrium Additive

Stabilni stroj pro opakovatelnou vyrobu dil(i z titanovych, hlinikovych, ocelovych
a dalSich kovovych slitin, pfipadné ¢istych kova.

Stroj je vybaven 3D optikou a je dostupny se dvéma 400W nebo 1000W lasery.
Konstrukcné je rozdélen na procesni a manipulacni ¢ast pro snadnéjsi a bezpecnéjsi
obsluhu. Procesni komora je optimalizovana pro rovnomérny pratok plynu. Dlouha

Zivotnost filtracnich patron umoznuje provoz bez ¢astych odstavek.

TECHNICKA SPECIFIKACE

Stavebni prostor 245 x 245 x 350 mm (x, Y, ) e ———l
Tloustka vrstvy 25-120 ym : {
Produktivita dle materidlu, parametr( a geometrie
Vldknovy laser 2x1 kW, 2x400 W, 1x400W (opce) -
Bezpecnost laseru Certifikace T2 -
Max. rychlost pohybu laserového svazku Max. 4,5 m/s pfi proménlivém zaostfovani
Pramér ohniska svazku 70 um - 500 um
Vyhtivani platformy dostupné
Referenc¢ni systém upinani EROWA / dalsi na vyzadani
Energetické pozadavky Priblizny odbér 28A, pfipojeni 3/N/PE AC400V, 32 A ®
Cisty stlaceny vzduch 5 bar bez oleje
Zdroj inertniho plynu 2 pfipojeni pro plyn, Externi N, generator (opce) !
Filtra¢ni systém Integrovany, filtra¢ni povrch 20 m?
Rozméry 2739x2050 x 2781 mm (5 xHx V) \/
Hmotnost 2500 kg
Pracovni prostredi Okolni teplota 18 - 25 °C
Materialy pro L-PBF 316L Korozivzdorna ocel (1.4404)
17-4 PH Precipita¢né vytvrditelnd korozivzdornd martenziticka) ocel 17-4 PH
M300 Martenziticka nastrojova ocel pro praci za tepla 1.2709
H13 Nastrojova ocel
Corrax Korozivzdorna néstrojova ocel pro praci za tepla
AlSi10Mg Al slitina (AISi10Mg)
AlSi7Mg AlSi7Mg podle F357 (AMS 4289)
A205 AL slitina
CoCrMo CoCr slitina
CoCrW CoCr slitina
Ti64 grade 23 TiAl6V4 ELI (Extra-Low-Interstitial), 3.7165, tfida 23
CpTi grade 2 (komercné) cisty titan 99,9%, tfida 2; ASTM F67 and ASTM B348 Grade 2
Ti6242 Ti slitina
Ni718 Ni superslitina Inconel 718
Ni625 Ni superslitina Inconel 625
Ni X Ni slitina
CuNi2SiCr CuNi slitina
Tantal * Materialy se vyvijeji, ** Dostupné parametry
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L.rer - X LINE 2000R Colibrium Additive

Vysoce produktivni stroj se dvéma 1000 W lasery pro bezpecné

zpracovani reaktivnich materiala.
Dvoumodulové usporfadani s automatickou vyménou pro eliminaci vedlejsich ¢asu.

TECHNICKA SPECIFIKACE

Stavebni prostor 800 x 400 x 500 mm (x, Y, )

Tloustka vrstvy 30-150 pm

Produktivita az 120 cm?/h (dle materialu, parametr(i a geometrie)

VIdknovy laser 2x1kw

Max. rychlost pohybu laserového svazku 7m/s

Priimér ohniska svazku 100 - 500 um

Vyhfivani 9 kW, max. teplota 200 °C

Energetické pozadavky Prdmérny piikon 13 kW
Pripojeni 3/N/PE AC 400V, 63 A

Zdroj inertniho plynu 1 pfipojeni pro plyn

Spotieba inertniho plynu cca 17 -341/min

Rozméry 5235 x 3604 x 3655 mm (S x Hx V)

Hmotnost 9500 kg

Pracovni prostiedi Okolni teplota 15 - 25 °C

Nezbytné periferie Prosévaci stanice, zasobnik prasku

Materidly pro L-PBF Ti64L4V grade 23 (Extra-Low-Interstitial),

3.7165, tfida 23

Ni718 Ni superslitina Inconel 718
Ni625 Ni superslitina Inconel 625
316L korozivzdorna ocel (1.4404)
CoCrMo CoCr slitina
AlISi10Mg Al slitina AlSi10Mg

* Materidly se vyvijeji, ** Dostupné parametry
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L-pBr - M LINE Colibrium Additive

Modulérni koncept stroje s mnoha inovacemi pro velmi vysokou produktivitu.

Opakovatelna, hospodarna sériova vyroba dil{, zajisténa jedine¢nymi
bezpecnostnimi prvky.
Vykon laser(i 4 x 400 Watt, které umi spolupracovat pfi vyrobé jednoho dilu.

STROJNI RESENI PRO PRUMYSLOVE NASAZENI
KOVOVEHO 3D TISKU

Aditivni vyroba postupné prechazi od prototypovani k finalni vyrobni metodé.
Spolec¢nosti z rliznych odvétvi ¢eli zvysujicim se narokdm na objem vyroby.

Je zapotFebl’ vice stroja, prostor \Y haléch je omezen)'/, s vy3sim poétem zakézek
obsluhujiciho personélu. Bézné koncepty stroja, tedy samostatnejednotky, mohou
za téchto podminek jen stéZi zajistit hospodarnou vyrobu. Vyrobce dokazuje svou
technologickou vyspélost inovativnim fesenim M LINE, které je diky modularni
koncepci schopno nabidnout hospodarnou sériovou vyrobu v primyslovém méfitku.

M LINE

Modularni architektura stroje
M LINE LPS: Vyrobni jednotka s nezavisle pohyblivymi davkovacimi, stavebnimi a pfepadovymi moduly.
M LINE MHS: Manipulacni jednotka pro pfipravu, vyjimani dild a nakladani s praskem. Je vybavena prosévackou.
Pohyblivé moduly pro piepravu a dodavku materialu

« Tunelovy koncept pro pfesun mobilnich moduld

WRX 3.0 VYHODY

Mod uldrni architektura software * Moznost kombinovat strojni moduly
Efektivni, uzivatelsky privétivy, rozsifitelny Paralelni, ne sekven¢ni pracovni ¢innosti s nejvyssim stupném automatizace:

Rozdélen pro rzné uzivatelské role - Vyroba 24/7, s | . L ” L
Ovladani celé vyroby v jednom softwaru - Automatickd vyména nastroje (nanaseciho bfitu) bez preruseni stavby

Sesivani dilu vice lasery na stejné kvalitativni Grovni - Piepinaci ﬁvltraénl'J'ednotky
jako jednim laserem Unikatni bezpecnostni prvky:
- Vyrobni a manipula¢ni jednotky jsou oddélené
- Obsluha nepfichézi do kontaktu s praskem
- Pasivace filtrG zaplavenim
+ Inovativni prvky:
- Stabilni 3D optika s vykonem laseru 4 x 400 W

QUAD - Termoregulace zahrnuje také ochlazovani procesniho plynu
4 LASER - Stavebni prostor 500 x 500 x 400 mm
- Modularni provazana architektura softwaru se spoustou novych funkci

1



.-p8F - M LINE

TECHNICKA SPECIFIKACE

Stavebni prostor
Tloustka vrstvy

Max. rychlost pohybu laserového svazku
Vlaknovy laser

Prmér ohniska svazku
Filtracni systém

QM moduly

M LINE LPS - rozméry

M LINE LPS — hmotnost
M LINE MHS - rozméry
M LINE MHS - hmotnost
Materidly pro L-PBF

M LINE LPS

Colibrium Addivite

500 x 500 x 400 mm (x, y, ) Casti SW baliku WRX 3.0

20- 100 pm
max. 5 m/s |
3D optika s vykonem 4 x 400 W | | —
proménlivé zaostfovani 50 pm - 400 um . W _ - Qe
integrovany s filtra¢ni plochou 2 x 20 m? 1 ; i
QM Meltpool 3D, QM Live View, QM Atmosphere |
4245 x 4300 x 3525 mm (S x HxV) 0O
cca14.000kg
2960 x 3090 x 4190 mm (S x H x V) .
7.000 kg
CoCrMo CoCr slitina
CoCrW CoCr slitina
Ni718* Ni superslitina Inconel 718
Ni X Ni slitina
Ni625 Ni superslitina Inconel 625
316L korozivzdorna ocel (1.4404)
17-4 PH Precipita¢né vytvrditelna korozivzdorna
martenzitickd) ocel 17-4 PH
M300 Martenzitickd nastrojova ocel
pro praci za tepla 1.2709
H13 Nastrojova ocel WRX Manager 3.0
Corrax Korozivzdorna néstrojova ocel pro praci za tepla Sledovéni pomoci mobilniho zafizeni
A205 AL slitina

* Materialy se vyvijeji, ** Dostupné parametry

ADITIVNIVYROBA ZITRKA

Svym integrovanym vyrobnim konceptem ,AM Factory
of Tomorrow” vyrobce soustavné implementuje zakladni
myslenky Industry 4.0: automatizace, provazanost a
digitalizace.

Modularni systém M LINE umoznuje hospodarnou sério-
vou vyrobu aditivnich dild jakozto soucast chytré tovarny.

4 QUAD
LASER

vyjiméni a nasledné
zpracovani

aditivni vyroba

M LINE MHS

.
Kl
|
4
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-reF - Materialy

Colibrium Additive

Material Veli¢ina Tvrdost Mez kluzu' Pevnost Prodlouzeni' Modul
vtahu' pruznosti
Jednotky 2\% N/mm? N/mm? % 103 N/mm?
XY (vodorovné) 205 HV10 545 700 37,5 194
316L Korozivzdorna ocel
Z (svisle) - 475 605 51 189
17-4 PH XY (vodorovné) 457 HV10 1250 1430 125 195 Precipitacné vytvrditelna korozivzdorna
Z (svisle) - 1300 1435 10,5 197 ocel
XY (vodorovné) 675 HV10 2200 2270 3,0 187 s g a Lo -
M300 Martenziticka nastrojova ocel pro praci
Z (svisle) - 2200 2290 25 187 zatepla 1.2709
XY (vodorovné) - 230 340 12,5 73
AlSi10Mg Al slitina
Z (svisle) - 235 355 8,0 73
XY (vodorovné) | 110 +5HV5 270 340 11,5 67
AISi7Mg Al slitina
Z (svisle)) 110 £ 5 HV5 255 325 11,5 68
XY (vodorovné) - 395 465 9,0 74
A205 Al slitina
Z (svisle) - 400 470 6,6 75
XY (vodorovné) 342 HV10 940 1015 16,0 121
Ti6Al4V ELI grade 23 Ti slitina
Z (svisle) - 940 1015 14,5 118
XY (vodorovné) 349 HV10 985 1065 12,0 121
Ti6242 Ti slitina
Z (svisle) - 910 1060 15,0 17
XY (vodorovné) 213 HV10 475 595 25,0 108
CpTigrade 2 Komer¢né Cisty titan tr. 2
Z (svisle) - 520 620 25,0 115
XY (vodorovné) 480 HV10 1305 1495 15,0 195
Inconel 718 Ni superslitina
Z (svisle) - 1220 1400 17,5 175
XY (vodorovné) 278 HV10 605 955 40,0 178
Inconel 625 Ni superslitina
Z (svisle) - 590 895 43,5 153
XY (vodorovné) - 695 1320 45,3 230
CoCrMo F75 CoCr slitina
Z (svisle) - 685 1300 46,3 225
XY (vodorovné) - 792 +24 1136 + 24 8+3 230
remanium® star CoCr slitina od Dentaurum
Z (svisle) - 835+44 1156 £ 9 1M1 +£1 230
rematitan® - 950 1005 10 115 Ti slitina od Dentaurum

Kovy pro vyrobu $perku

Bronz CuSn10

18 karatové zluté zlato 3N
18 karatové zluté zlato 4N
Ag slitina stfibra, ryzost 930
Pt slitina platiny, ryzost 950

" pevnost méfena podle ASTM E8 a ASTM E21




-reF - Materialy

Pouziti

Ocel pro vyrobu korozné odolnych soucasti a pro ¢asti pred-
produkénich forem. Vyuzitelny také v odvétvi automobilovém,
medicinském, ropném, plynovém a $perkaiském.

Nasledné zpracovani

Zihani pro odstranéni pnuti: Béhem 3 hodin oh¥at na 550 °C.
Teplotu udrzovat po dobu 6 hodin.

Colibrium Additive

Ocel pouzivana pro chirurgické a ortopedické nastroje, v
chemickych, ropnych a leteckych odvétvich pro svou vysokou
korozni odolnost a pevnost.

Rozpoustéci zihani pfi 1040 °C po dobu 1 hodiny, kaleni vodou.
Vytvrzeni precipita¢nim starnutim pfi 480 °C po dobu 1 hodiny,
kaleni vodou.

Nastrojova ocel pro vyrobu hotovych soucasti, vstfikovacich
forem pro plasty a tlakové liti lehkych kovovych slitin.

Rozpoustéci zihani pfi 940 °C po dobu 2 hodin, chlazeni vzdu-
chem. Umélé starnuti pfi 490 °C po dobu 6 hodin.

Nezbytné minimum pro aditivni vyrobu lehkych dil( s vysokou
tepelnou vodivosti s Sirokym uplatnénim v automobilovém,
leteckém a automatiza¢nim prdmyslu.

Zihani pro odstranéni pnuti pfi 270 °C po dobu 2 hodin, chlaze-
ni na vzduchu.

Tepelné zpracovatelnd hlinikova slitina mGze byt pouzita pro
tvorbu lehkych dild v automobilovém a leteckém odvétvi.
Material s dobrym pomérem hmota/pevnost.

Zihéni pro odstranéni pnuti ve vakuu pii 440 °C po dobu 1 hodiny, HIP
po dobu 8 hodin pfi 538 °C a tlaku 100 MPa, rozpousténi po dobu 8
hodin pfi 543 °C, rychlé kaleni, starnuti po dobu 8 hodin pfi 160 °C.

A205 je hlinikova slitina odvozena od letecké A20X. Diky uni-
katnimu mechanismu tuhnuti ma modul pruznosti o 150 MPa
vys3si nez bézny AlSi10Mg a vy3si tepelnou stabilitu.

Rozpoustéci zihdni a starnuti T7.

ce a motorsport

Zihéni pro odstranéni pnuti p¥i 840 °C po dobu 1 hodiny v
argonu. Nechat vychladnout v peci.

Titanova slitina Ti-6Al-2Sn-4Zr-2Mo-0.08Si s vysokou tepelnou
a creepovou odolnosti i pfi 550 °C (oproti 400 °C u bézného
Ti6Al4V)

Zihani pro odstranéni pnuti p¥i 900 °C po dobu 1 hodiny v
argonu. Nechat vychladnout v peci.

Praskovy material pro vyrobu lehkych technickych soucasti
a lékarskych implantatt

Zihani pro odstranéni pnuti pfi 625 °C po dobu 1,25 hodiny v
argonu. Nechat vychladnout v peci.

Slitina na bazi niklu pro vyrobu Zarupevnych soucasti v energe-
tickém, petrochemickém, leteckém priimyslu a motorsportu.

V argonu provést rozpoustéci zihani pri 980 °C po dobu 1 ho-

diny. Nasledné nechat vystarnout pfi teploté 720 °C po dobu 8

hodin. Pak v peci ochladit na 620 °C a udrzovat pri této teploté
dalSich 8 hodin. Nechat vychladnout na vzduchu.

Austeniticka slitina na bazi niklu s vysokou odolnosti proti ko-
rozi pro vyrobu dilG pro aplikace za kryogenickych az vysokych
teplot do 982 °C.

V argonu provést rozpoustéci zihani pfi 875 °C s vydrzi 30
minut.

CoCrMo slitina pro dily s odolnosti proti vysokym teplotam,
korozi a opotiebeni. Diky absenci niklu je také pouzitelnd pro
ortopedické a dentélni aplikace.

Zihani pro odstranéni pnuti ve vakuu pfi 1052 °C po dobu 2
hodin, HIP po dobu 3-5 hodin pii 1204 °C a tlaku min. 100 MPa,
rozpousténi ve vakuu po dobu 1 hodiny pfi 1190 °C.

CoCr slitina pro zubni nahrady podle normy DIN EN ISO 9693 /
DIN EN ISO 22674, vyrobena pfimo pro Colibrium Additive od
firmy Dentaurum.

Zihani pro odstranéni pnuti v argonu: Rychlosti ohfevu 400 °C/h
ohrat na 1150 °C. Teplotu udrzovat po dobu 1 hodiny. Nechat
vychladnout v peci na 300 °C.

Titanova slitina TiAl6V4 pro vyrobu kostnich nahrad a zubnich
protetik vyrobend pfimo pro Colibrium Additive od firmy
Dentaurum.

Siroce pouzivana titanova slitina pro letecké, medicinské aplika-

Zihani pro odstranéni pnuti v argonu: Béhem 4 hodin ohfat na
820 °C. Teplotu udrzovat po dobu 1,5 hodiny. Nechat vychlad-
nout v peci na 500 °C.



es-per - Proces a rizeni kvality

Kov ve formé prasku je lokalné natavovan pomoci vysoce vykonného
elektronového paprsku.

Systém elektromagnetickych ¢ocek (civek) formuje a vychyluje elektronovy
svazek a vykresluje tak pozadované kontury do roviny, ve které se nachdzi
prasek. Nataveny material v mziku tuhne, ale je ve vakuu udrzovan pfi vysoké
teploté, aby nedochdzelo k pnuti. Stavba pokracuje snizenim stavebni

palety o jednu vrstvu a doplnénim nové vrstvy prasku ze zasobnik( pomoci
nanasece. Nasleduje taveni dalsi vrstvy. Timto zpUsobem je postupné po
vrstvach dil vystavén od spodni zakladny smérem vzhru.

MultiBeam™

Vykonny elektronovy paprsek predava materialu energii potfebnou pro
produktivni natavovani. Vychylovaci elektronika ovladajici paprsek je
extrémné rychla a presna. To umoznuje taveni na vice mistech soucasné bez
obav o kvalitu povrchu, pfesnost nebo rychlost stavby.

LayerQam™
Tento systém je tvoren fotoaparatem s vysokym rozlisenim pro detekci vad.
Po kazdé vrstvé sleduje porozitu a hlasi vady jednotlivych soucasti stavby.

tepelny stit

xQam™

Presna kalibrace je predpokladem spravné funkce stroje. Vestavény modul
xQam pro detekci rentgenového zareni provadi nezdvisle na procesu
automatickou kalibraci a diagnostiku systému. V budoucnu maze byt
vyvinuta i funkce elektronového mikroskopu.

Point Melt™
Zvysuje efektivitu a vytéznost stavby diky vynikajicim isotropnim
materidlovym vlastnostem nezavislym na orientaci dilu pfi stavbé.

Powder Support™

Potieba podpér je zcela odstranéna nebo vyrazné snizena.

Plate Free™
Stavba mUze probihat i bez spotfebni stavebni palety, coz Setfi cas, naklady a
Zivotni prostredi.

B tanncoss
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es-peF - Aplikace

Colibrium Additive

leteckd vyroba

Pro produktivni, cenové vyhodnou vyrobu geometricky slozitych leteckych dild, jako napfiklad
turbinovych lopatek, nosnych ramu atd. Je mozné stavét vétsi dily nebo stohovat spoustu malych.
Vyuzivaji se predevsim titanové slitiny a vysokoteplotni materidly splfujici vysoké vykonnostni
pozadavky.

VHODNE STROJE
Spectra H: 6 kW, 2250 x 430 mm
Spectra L: 4,5 kW, 350 x 430 mm

NABIDKA MATERIALU
-Ti6Al4V

-Ti6Al4V ELI

-TiAl

-Inconel 718

medicinskd vyroba

Pro cenové vyhodnou vyrobu ortopedickych implantatd je vhodné zvolit stavebni komoru s paletou
Ctvercového tvaru pro optimalni stohovani nejbéznéjsich typl implantatd. Tato komora svou
konstrukci dovoluje zkratit vedlejsi casy pro rychlé znovuspusténi. Je mozné vyrabét jak typizované
implantaty s trabekularnimi strukturami, tak implantaty na miru pro pacienta dle CT skenu.

VHODNE STROJE
Q10+: 3 kW, 200 x 200 x 180 mm
Spectra M: 4,5 kW, 2270 x 430 mm

NABIDKA MATERIALU
-Ti6Al4V

-Ti6Al4V ELI

- CoCr

Detail trabekularni struktury



es-per- Q710 plus

Colibrium Additive

Nova generace stroje s elektronovym paprskem navrzend pfimo pro cenové vyhodnou
vyrobu ortopedickych implantatd. Velikost a tvar stavebni komory umoznuje optimalni

stohovani nejbéznéjsich typl implantatd a konstrukce komory je pfizplisobena
jednoduchému nakladani s praskem a rychlému zakladani novych staveb.

TECHNICKA SPECIFIKACE

Stavebni prostor

Vykon svazku

Typ katody

Min. prdmér ohniska svazku

Max. rychlost pohybu elektronového svazku
Aktivni chlazeni

Tlak vakua v komote pred startem
Stavebni atmosféra (parcialni tlak He)
Spotieba helia - v procesu

Spotieba helia - chladnuti

Pfipojeni a pfikon

Rozmaéry stroje (S x H x V)

Hmotnost stroje

Materialy

Funkce

Odvétvi

X, ¥,2:200 x 200 x 180 mm
3000W

krystal (LaB,)

140 pm

8 000 m/s

vodni chladi¢

5x10* mbar

4 x 103 mbar

11/h .
50 - 75 I/stavbu ’
3x400V,32A,7 kW

2060 x 1066 x 2608 mm

1681 kg

Conted b
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Ti6Al4V Grade 5

Ti6AI4V Grade 23 = It =

CoCr*
Ti Grade 2*

Pure Copper*

* Materidly se vyvijeji

MultiBeam ™

LayerQam ™

xQam ™

Vyroba implantatd




es-pr - Spectra H

Colibrium Additive

Systémy EB-PBF Spectra jsou nejpokrocilejsi inovace Colibrium Additive. Maji zvétSeny
stavebni prostor, ¢imz rozsifuje vyrobni kapacitu vysokopevnostnich dilG. Upravena
konstrukce zjednodusuje obsluhu a vysuvny teplotni $tit umoznuje vysokoteplotni vyrobu.

Vykonnéjsim, automaticky kalibrovanym paprskem Ize uspisit vyrobu o 20 - 50 %, coz
umoznuje vyrobclm posun k vétsim vyrobnim objemdm. Soucasti systému je také nova
otryskavaci stanice pro odstranovani praskového slepence. Ta ma vclenény cyklonovy
a magneticky odlucovac pro zabranéni kontaminace praskového materialu.

TECHNICKA SPECIFIKACE

Stavebni prostor

Vykon svazku

Typ katody

Tlak vakua v komote pred startem
Stavebni atmosféra (parcialni tlak He)
Spotreba helia - v procesu
Spotreba helia - chladnuti
Pripojeni a pfikon

Rozméry stroje (S x Hx V)
Hmotnost stroje

Materialy

Funkce

Odvétvi

@, h: 250 x 430 mm

6 000W

krystal

5x 10 mbar

4 x 103 mbar

51/h

150 - 200 I/stavbu
3x400V,32A, 13 kVA
2344 x 1328 x 2858 mm
2900 kg

Ti6Al4V Grade 5

TiAl*

Nickel alloy 718*

CoCr

Highly Alloyed Tool Steel*
* Materialy se vyvijeji

MultiBeam ™
LayerQam ™
xQam ™

Leteckd vyroba
Vysokoteplotni aplikace 4
Zpracovani material( ndchylnych k praskani
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es-per - Spectra M Colibrium Additive

Nejnovéjsi systém Spectra od Colibrium Additive primarné uréeny pro vyrobu
implantatd. Diky vétsi komofre snizuje pomér ceny stroje za objem oproti

prfedchozimu systému z fady Q.
Spectra M umoznuje tésné stohovat dily bez ovlivnéni kvality vyroby
tenkosténnych ¢i tlustosténnych dild.

TECHNICKA SPECIFIKACE

Stavebni prostor @, h: 270 x 430 mm
Vykon svazku 4500 W
Typ katody krystal
Tlak vakua v komofre pred startem 5x 10 mbar
Stavebni atmosféra (parcialni tlak He) 4 x 107 mbar
Spotfeba helia - v procesu 51/h
Spotieba helia - chladnuti 150 - 200 I/stavbu
Pripojeni a piikon 3x400V,32A, 13 kVA
Rozméry stroje (S x HxV) 2344 x 1328 x 2858 mm
Hmotnost stroje 2900 kg
Materialy Ti6Al4V Grade 5
Ti6Al4V Grade 23
Funkce MultiBeam ™
LayerQam ™
xQam ™
Point Melt ™
Powder Support ™
Plate Free ™ ¥
Odvétvi Vyroba implantatt

L]

0+0




es-pBr - Spectra L Colibrium Additive

Rozmérnéjsi systém Spectra od Colibrium Additive. Diky rychlejsi stavbé dila a vétsi
komore snizuje cenu za kus o 10 % oproti pfedchozimu systému z fady Q.

Spectra L umoznuje tésné stohovat dily bez ovlivnéni kvality vyroby
tenkosténnych ¢i tlustosténnych dild.

TECHNICKA SPECIFIKACE

Stavebni prostor

Vykon svazku

Typ katody

Tlak vakua v komote pred startem
Stavebni atmosféra (parcialni tlak He)
Spotieba helia - v procesu
Spotieba helia - chladnuti
Pfipojeni a pfikon

Rozméry stroje (Sx Hx V)
Hmotnost stroje

Materialy

Funkce

Odvétvi

2, h:350 x 430 mm
4500 W

krystal

5x 10* mbar

4 x 10 mbar

51/h

150 - 200 I/stavbu
3x400V,32A,13kVA
2344 x 1344 x 2858 mm
2900 kg

Ti6Al4V Grade 5
Ti6Al4V Grade 23

MultiBeam ™
LayerQam ™
xQam ™

Point Melt ™
Powder Support ™
Plate Free ™

Leteckd vyroba

v S e




wvp - Proces a Fizeni kvality Okuma
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SUPERMULTIFUKNCNI CENTRA KOMBINUJI SOUSTRUZENI, FREZOVANI, BROUSENI, LASEROVE NAVARO-
VANI A LASEROVE KALENI PO KRIVCE. PETIOSE STROJE SERIE LASER EX JSOU VYBAVENY TECHNOLOGII
LMD PRO NANASENI KOVOVEHO PRASKU TRYSKOU, KTERA ZAROVEN PRASEK PRITAVUJE K POVRCHU
DILU LASEREM. JE TAK MOZNE NAVAROVAT KOV | NA TVAROVE PLOCHY.

Laserovy generator TruDisk 6C pro kaleni, povlakovéani a LMD se dodéva ve tiech vykonovych verzich - 1 kW, 2 kW a 4 kW. Generator mlze mit 1 az 4,
popfipadé az 6 (u 4 kW) optickych kanald. Jedna jednotka tedy mUze obslouzit az 6 stroju soucasné.

Pramér tavného bodu Ize plynule ménit v rozmezi 0,4 — 8,5 mm. V pfipadé kaleni pracuje pouze samotny laser, pro povlakovani a LMD je navic tryskou
privadén kovovy prasek. Trysky jsou dodavany ve trech velikostech, kterymi se voli mezi jemnym nebo vykonnostnim navarovanim. Praskovy davkovac
ma 2 nebo 4 zasobniky pro rlizné materialy, mezi kterymi Ize prepinat i v pribéhu procesu.

U stroje jsou kromé laserového generatoru a davkovace jesté dalsi periferie, mezi které patfi chladi¢, odlu¢ovac¢ mlhy a prachu, a automatické hasici
zafizeni. Pro ochranu procesu a davkovani prasku je navic potfeba zajistit zdroj argonu a helia. Chladici kapalina je filtrovéana pres HEPA filtr.

Tyto stroje se vyuzivaji k vyrobé napfiklad
lopatkovych kol a $nekl navafovanim

(a pribéznym obrabénim) materidlu na
povrch rotacnich dilG. Vyuzit se da také pro
navarovani tvrdé vrstvy nebo pfi opravach
WL 2 slozitych tvarovych dilG odfrézovanim

. poskozené geometrie s ndslednym
navarenim a obrobenim nového materidlu.

Navarovat Ize napfiklad nastrojové oceli pro
préci za tepla, korozivzdorni martenzitické
oceli, Inconel 625 nebo Stellite 6.

KONVENCNI 5-OSE & MULTIFUNKCNIi STROJE

*

LASER EX series

SUPERMULTIFUNKCNI STROJE
KALENI

Schéma porovnani konvencnich a LASER EX stroj(



wvp - Aplikace Okuma

presnd aditivni vyroba systémem OSP Control

Schopnost dosdhnout rozliseni mensi nez 1 mm

ADITIVNI VYROBA TENKYCH PRVKU

Stejnomeérné nanaseni tloustky stabilnim laserem

vyroba tenkosténné lopatky

MU-6300V LASER EX

- 3D stavba a obrabéni
Procesné naro¢na vyroba

Stridavé aditivni a obrabéci proces pro dosazeni presného tvaru

- Mozno vyrébét také zahnuté tvary

Zaklad: SUS304 t6

Stavba: 21 min
Obrabéni: 2 h 14 min

Vykon Doba
Tryska laseru [W] nanaseni
0 20min49s
o Inconel 625 | Detailova 250 (200 vrstev)

22
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wvp - Aplikace

oprava formy

Okuma

MU-6300V LASER EX

- Oprava soucasti na jedno upnuti

Rozsah vyrobnich operaci od odstranéni
praskliny po dokon¢ovani

- LokalIni oprava téZkoobrobitelného materialu

» Vykon Doba
Prasek Tryska  |aseru[W] nanageni
SUS420L | Vykonnostni| 1500 | (g fgﬁev)

Dokoncovani \§\‘ - I/

:. Vykapsovani

povlakovdni

LMD

Z3klad: STAVAX

DO05E =02

MULTUS 13000 LASER EX

- Zvy$end odolnost proti otéru a korozi

Stellite (slitina WC-Co) Inconel 625
Stridani a vicenasobné vrstveni

- Nizka oxidace povlaku

Vykon laseru [W] Doba nanaseni
. . 20min25s
Stellite Detailova 250 =
o 18 min 31 s
Inconel 625 | Detailova 250 =

LMD+soustruzen
i

Stellite

Zaklad: SUH3 (Zaruvzdorna ocel)

000532-02



wvp - Aplikace Okuma

kaleni rotacnich ploch

MULTUS 15000 LASER EX

- Povrchové kaleni montéazni plochy loziska

SCM440H (2 110)

- Rovnomérné kaleni pti rotaci

- Kaleni
Tvrdost: HRC 58
Hloubka: 0,3 mm

Vykon laseru Svazek Cas kaleni -
[w] laseru [mm] [min] Otacky (rychlost)
P 284 min~ (80 m/min)
| . e, &
4000 01.2x10 (L=110mm) booe42 04

kaleni po kFrivce

MULTUS 13000 LASER EX

- Povrchové kaleni bokt zubt

- Rovnomérné kaleni ¢tvercovym vldknem a valcovou
¢ockou

- Kaleni

Tvrdost: HRC 58
Hloubka: 0,8 mm

Material: SCM440H

00054205

Vykon laseru Svazek Cas kaleni
[W] laseru [mm] [min]
2 min/prejezd
600 01.2x10 (200mm)

24



wvmp - Multus LASER EX

Supermultifunkéni vodorovné obrabéci centrum s posuvovymi osami X, Y a Z, které

spolecné s nataceci osou B polohuji nastrojovou hlavu. Hlavni vieteno je vybaveno
C-osou. Riizné varianty provedeni stroje dovoluji zvolit provedeni bez konika,
s konikem nebo s protivietenem, a to v rliznych délkovych variantach.

TECHNICKA SPECIFIKACE

Okuma

plocha stroje

Multus LASER EX
U30001SC ~ U30001SW ~ U30002SC  U30002SW  U40001SC  U40001SW ~ U40002SC ~ U40002SW ~ US0001SC  US0001SW  U500025C  U5000 25W
-1500 -1500 -1500 -1500 -1500 -1500 -1500 -1500 -1500 -1500 -1500 -1500
Max. obrabé- H(1): 650; H(1): 650; H(1): 650; H(1): 650; H(1): 650; H(1): 650;
ny primér mm 650 650 D(2):320 D(2):320 650 650 D(2):320 D(2):320 650 650 D(2):320 D(2):320
Max. délka
ohribeni mm 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000
Rozsah otacek
! ot/ | 50225000 | 50225000 | 50225000 | 50a25000 | 45224200 | 45224200 | 45a24200 | 45a24200 . . § s
hlavniho min | (50a24200) | (50a24200) | (50a24200) | (50a4200) | (30a23000) | (30a23000) | (30a23000) | (30az3000) | 30823000 | 3023000 | 30223000 | 30az3000
5;::;:;"""’”' mm | 80(91) 80 (91) 80 (91) 80 (91) 91 (112) 91 (112) 91 (112) 91 (112) 112 112 112 112
Rozsah otacek
! ot/ 50 a2 5000 5 45 a3 4200 . . .
sFr:tZe:;o min (50 22 4200) 38az5000 (30 2% 3000) 38 az3800 30 az 3000 38az3800
Pocet
nastrojthlavy/ 1 1 H:1/D:12 H:1/D:12 1 1 H:1/D:12 H:1/D:12 1 1 H:1/D:12 H:1/D:12
revolveru
Rozsah otacek ot/ N N N N N N N H:50a2 12000 N N N H:50a212000
o | 502212000 | 502212000 | 502212000 | 502212000 | 502212000 | 502212000 | 502212000 | =% /' | 502212000 | 502212000 | 502212000 | > = 20"
Pocet nastro-
jovych mist ! ! ! ! ! ! ; ! 40(80;120; | 40(80;120; | 40(80;120; | 40 (80;120;
AN 40/(80;120) | 40(80;120) | 40 (80;120) | 40(80;120) | 40(80;120) | 40 (80;120) | 40 (80;120) | 40 (80; 120) 180) 180) 180) 180)
nastroji
Pojezdy os X:645/ X:645/ X:695/ X:695/ X:695/ X:69/
X/Y1Z/X2 X:645/ X:645/ Y:250/ Y:250/ X:695/ X:695/ Y250/ Y250/ X:695/ X:695/ Y:250/ Y:250/
/172 mm Y:250/ Y:250/ 2:1100/ 2:1100/ Y:250/ Y250/ 2:1100/ 2:1100/ Y250/ Y:250/ 2:1100/ 2:1100/
2:1100 21100 X2: 235/ X2: 235/ 21100 Z:1100 X2:235/ X2:235/ Z:1100 2:1100 X2: 235/ X2:235/
72:1461 721584 72:1461 721524 72:1461 721524
Pojezd osy W
(2. vieteno mm 1594 1584 1554 1524 1554 1500
nebo konik)
f:;‘:tzizm B B 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
hlava) d [-30a2210] | [-3022210] | [-3022210] | [-30a2210] | [-30a2210] | [-30a2210] | [-30a2210] | [-3022210] | [-30a2210] | [-30a2210] | [-30a2210] | [-30a3210]
Padorysna mm | 5475x3156 | 5475x3156 | 5475x3156 | 5475x3156 | 5475x3156 | 5475x3156 | 5475x3156 | 5475x3156 | 5475x3156 | 5475x3156 | 5475x3156 | 5475x3156
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wmo - MU LASER EX

Supermultifunkéni pétiosé svislé obrabéci centrum s laserem a LMD je nabizeno

ve trech rozmérovych variantach.

TECHNICKA SPECIFIKACE

Okuma

MU LASER EX

MU-5000V MU-6300V MU-8000V
Velikost upinaci plochy mm @500 @630 2800
Max. zatizeni stolu kg 500 600 700
Max. rozméry obrobku (@ x vyska) mm ©700x500 @830x550 @1000x550
Pojezd osy X mm 800 925 925
Pojezd osy Y mm 870 870 870
Pojezd osy Z mm 600 600 600
Pojezd osy A (naklapéni stolu) ° +90az-120 +90 az-120 +90 az-120
Pojezd osy C (otaceni stolu) ° 360 360 360
Rychloposuv osy X, Y, Z m/min 50 50 50
Rychloposuv osy A, C ot/min A:18000; C: 36 000 A:10800; C: 32400 A:10800; C: 32400
Vieteno ot/min No.40: 8 000 (12 000); No.50: 10 000 No.40: 8 000 (12 000); No.50: 10 000 No.40: 8 000 (12 000); No.50: 10 000
Upinaci kuzel No.40; HSK-A63; No.50; HSK-A100 No.40; HSK-A63; No.50; HSK-A100 No.40; HSK-A63; No.50; HSK-A100
Pocet nastrojovych mist fet: 32, 48, 64; ragal: 64+ fet: 32, 48, 64; ragal: 64+ fet: 32, 48, 64; mat: 64+
Pldorysna plocha stroje mm 4672x7250 4672x7382 4672x7382

Laserovy generator TruDisk 6C pro kaleni, povlakovénia LMD se
dodava ve tfech vykonovych verzich - 1 kW, 2 kW a 4 kW. Gene-

rator mGze mit 1 aZ 4, popfipadé az 6 (u 4 kW) optickych kanald.
Jedna jednotka tedy miize obslouzit az 6 strojl soucasné.

Prdmér tavného bodu Ize plynule ménit v rozmezi 0,4 - 8,5 mm.
V pfipadé kaleni pracuje pouze samotny laser, pro povlakovéni
a LMD je navic tryskou pfivadén kovovy prasek. Trysky jsou
dodavany ve trech velikostech, kterymi se voli mezi jemnym
nebo vykonnostnim navarovanim. Praskovy davkova¢ ma 2
nebo 4 zasobniky pro rlizné materialy, mezi kterymi Ize prepinat
i v pribéhu procesu.




WMisan

Obrabéci stroje a nastroje

Skolici a predvadéci stfedisko Misan s.r.o.
Ke Vrutici 1795, Lysa nad Labem 289 22
tel.: +420 325 551 440, e-mail: lysa@misan.cz
service hotline: +420 602 311 796, servis@misan.cz
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Vyhrazujeme si zménu specifikace bez upozornéni.
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