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SLS-Metall

Keine Zauberei: Vom 3D-Modell direkt
zum Funktionsteil aus Metall

I Beim SLS-Metall  Mit der zukunftstrachtigen Technologie des
wird das metallische - g) 5. Metall (Selektives Laserschmelzen Metall)
Funktionsteil unmittelbar . . .
aus den 3D-Daten werden metallische Funktionsteile und Werkzeug-
erzeugt  einsdtze auf direktem Wege aus 3D-Daten erzeugt.

Das anspruchsvolle, schnelle Verfahren erweitert
die Fertigung hochwertiger Prototypen aus Metall
und erganzt das Metallfeingussverfahren. Als
generatives Schichtbauverfahren funktioniert es
ahnlich wie das Lasersintern von Kunststoff
abgesehen vom verwendeten Werkstoff.
Das Erstmuster entsteht aus feinem Metallpulver.
Ein gesteuerter Laser schmilzt die erste Schicht
entsprechend der vorher in Schichten zerlegten
Kontur des Bauteils schrittweise in das Pulverbett
ein. Danach senkt sich die Bauplattform um die
Schichtdicke und die nachste Schicht wird ver-
schmolzen. Mit Hilfe des Beschichters wird der
Werkstoff kontinuierlich in einer Schichtdicke von
30 bis 50 pm vollflachig auf die Bauplattform
aufgetragen. Der Prototyp baut sich so Schicht fiir
Schicht in vertikale Richtung bis zur gewiinschten
Form auf. Auch komplexe Geometrien oder
Hinterschneidungen sind dadurch moglich. Die
Prototypen des SLS-Metall kommen als mechanisch
belastbare Funktionsteile sowie schnell gefertigte
Werkzeugeinsdtze zur Anwendung.

Materialien:

Metalle wie Edelstahl/Werkzeugstahl,
Aluminium, Zink, Titan, Inconel, sowie
weitere Materialien auf Anfrage

. Besonderheiten:

H Kammer fiir Bauteile mit hoher Komplexitit herstellbar,
i | Pulveraufnahme mechanische Belastbarkeit, fiir erste
Funktionstests und als Werkzeugeinsatze

Beschichter geeignet; Materialeigenschaften der
Serienmaterialien

Stuckzahlen:
l 1-5, bei kleinen Bauteilen auch bis 100

max. Bauteilgréf3e (mm):
280 x280x350

Mafgenauigkeit:
Pulveriiberlaufe Prozesskammer ca. 0,2 % (min. £ 0,2 mm)




Weitere Informationen
und Referenzen

auf unserer Internetseite:
www.ptz-prototypen.de

SLS-Metall

Technische Daten fiir SLS-Metall-Materialien

Werkzeug-

Material- Aluminium Edelstahl Zink

bezeichnung AlSitoMg 1.4404 1?;“;219 Zamak 5

Zugfestigeit R (MPa) 352 585 1900 218 1090
Streckgrenze R (MPa) 200 353 1800 - 1028
Bruchdehnung A (%) 9 44 2 2 10
Harte 100 (HV10) 172 (HV10) 52 (HRC) - -

Alle Wert sind Richtwerte, da die Messungen
mit Probekdrpern nicht vollstandig
auf andere Geometrien und Konturen Ubertragbar sind.

*Werte fUr gegliihte Proben
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