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O firmeé Systémy pro laserové spékani kov(

CONCEPTLASER

a GE Additive company

Termin LaserCUSING® - slozeny z pismene C jako Concept Laser a slova FUSING pro ,UpIné splynuti” — popisuje
technologii budoucnosti. Fuzni proces s patentovanou ,stochastickou expozici” generuje slozitou geometrii
soucasti vrstvu po vrstvé pomoci 3D CAD dat. LaserCUSING® otevira nepfedstavitelné moznosti. Nové navrhy
produktl a kovovych soucasti, které mohou byt vystaveny vysokému mechanickému a tepelnému namahani, Ize
vyrobit jiz dnes. Jednotlivé, pruzné, rychle a efektivné.

ConceptLaserGmbHse nachazivLichtenfelsv némeckém
regionu Horni Franky. Od roku 2000 je spole¢nost
povazovdna za prlOkopnika v oboru technologie
generativniho laserového spékani kovid a je jednim
z pfednich svétovych dodavateld. Portfolio spole¢nosti
zahrnuje standardni stroje a stroje upravené na zakazku
pro LaserCUSING®, dale také zakladni sluzby a vyvojové
prace.Vyzkum a nasledny vyvoj neustdle snizuji cenu dilu
vyrobeného touto aditivni technologii. Concept Laser
GmbH disponuje mnohaletymi zkuSenostmi a know-
how a je synonymem vyrobné spolehlivych a efektivnich
feSeni. Spokojeni zakaznici po celém svété poskytuji ty
nejlepsi reference.

Misan s.r.o.sidlici v Lysé nad Labem je od roku 2013 vyhradnim zastoupenim firmy Concept Laser GmbH pro Ceskou
republiku a Slovensko. Zajistuje dodavky a instalace systém(, servis se zakladnou v CR, technologickou aplika¢ni
podporu a Skoleni obsluhy v ¢eském jazyce.




Proces a rizeni kvality

Kov ve formé prasku je lokalné natavovan pomoci vysoce vykonného
vlaknového laseru. Skenovaci hlavy (jednotky se zrcatky) laserovy svazek
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

z davkovaci komory pomoci nanasece. Nasleduje taveni dalsi vrstvy.

Timto zplsobem je postupné po vrstvach dil vystavén od spodni zakladny
smérem vzhdru.

QM MODULY PRO RIZENI JAKOSTI VYROBY
SYSTEMU LASERCUSING® PRO DOSAZENI KVALITY
V SERIOVE VYROBE

QM moduly umoznuji 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.

Systémy pro laserové spékani kovu

Skener

Nanase¢

Prepad

Davkovaci komora

RT
Q_ ) « QM Live View: On-line pfenos procesu stavby
live view
Lias » QM Atmosphere: Pfidavné sledovani a ovladani obsahu kysliku. Sledovani stavu filtru a jeho automatické cisténi podle rozdilu
atmosphere tlak(.
powder « QM Powder a QM Powder S: Rizeni kvality praku v ob&hu. Externi inertizovana prosévaci stanice s vysokou propustnosti.
Jemné sito pro zajisténi optimalniho rozlozeni zrnitosti prasku.
powder S
« QM Fiber Power: Prlibézny zéznam vykonu laserového systému v pribéhu vyrobniho procesu (pouze pro systémy s jednim
fiber power lasere m)
( « QM Cusing Power: Méfeni vykonu laseru pfed a po stavebnim procesu pfimo v roviné expozice.
cusing power
« QM Documentation: Software pro analyzu a vystupni zpravy po dokonceni stavby. Ma pfistup ke vSem datim ze sledovacich
documentation QM moduld.
QM MODULY PRO PRUBEZNE SLEDOVANI PROCESU
i coatin
l@ QM coating g
Analyzer 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 zbytec¢ného doplnovani prasku

QM MODULY PRO PRUBEZNE SLEDOVANI PROCESU
QM Metlpool 3D

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

je mozné zobrazit a posuzovat ve 3D.

Vyhody QM Meltpool 3D:

« Vyhodnocovani v redlném case

+ Vysoké rozliseni (35 pm ve 3D zobrazeni)

- Vysoka vzorkovaci frekvence (> 10 kHz)

+ Data dostupna ihned po stavebnim procesu

+ Detekce pfipadnych chyb

+ Minimalizace naslednych kontrol

- Ddlezité v riznych odvétvich s vysokymi kvalitativnimi pozadavky

RT

meltpool 3D®




Aplikace Systémy pro laserové spékani kov(

.automobilovd vyroba

Rychle! Pfimd vyroba automobilovych soucdsti

IndividudlIni feeni pro konstrukci vozidel a motorsport.

Pfi vyvoji prvniho prototypu nebo vyrobé v malych davkach dokazuje technologie LaserCUSING® high-tech moznosti, které
byly prakticky vyzkouseny a testovany a nyni jsou jiz nedilnou souc¢asti mezinarodni automobilové vyroby. Direct Cusing Manu-
facturing® vytvaii presné a cenové usporné komponenty motord, karosérie, nosnych dilli a dily vnitiniho prostoru vozidel.

VHODNE STROJE

M1 cusing: Pro vétsi laboratofe a vyrobni stfediska.

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

M LINE FACTORY: Modularni systém pro laserové spékani kovu.

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

NABIDKA MATERIALU

Stroje LaserCUSING® 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 cusing z korozivzdorné oceli 1.4404. Vyhody soucasti
vyrobené laserovym spékanim: Ve vyvojové fazi nejsou nutné jakékoliv tvareci nebo razici nastroje. Prvni vylisované soucasti jsou
mnohem blize findInimu provedeni. Odpadaji ndklady na zménu nastroja. Celkové nizsi ndklady a Uspora vyrobniho ¢asu.

Jeteckd vyroba

Vzhdiru! Topologicky optimalizované komponenty pro letectvi

IndividualIni feseni pro letecky prlimysl.

Technologie LaserCUSING® je idealni volbou pfi vyvoji prvnich prototypt pro vyrobu slozitych tenkosténnych struktur.
LaserCUSING® poskytuje maximalni efektivitu pfi vyrobé topologicky optimalizovanych a bionicky tvarovanych odlehéenych
soucasti. Inovativnimi feSenimi zohlednujicimi pfirodni prostfedi mGze byt dosazeno znatelné uispory hmotnosti, a tim
pozadované uspory paliva.

VHODNE STROJE

M1 cusing: Pro vétsi laboratore a vyrobni stfediska.

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

M LINE FACTORY: Modularni systém laserového spékani kova pro sériovou vyrobu.

X LINE 2000R: LaserCUSING® v rozmérech XXL! Vysoce produktivni stroj pro bezpe¢né zpracovani reaktivnich materiald.

NABIDKA MATERIALU

Stroje LaserCUSING® jsou vhodné pro zpracovani téchto materialovych skupin:
korozivzdorné oceli, hlinikové a titanové slitiny a niklové superslitiny.

APLIKACE

Bionicka konzola pro kabinu v Airbus A350 XWB vyrobena na M2 cusing z titanové slitiny TiAl6V4 ELI. Odlehceny rostly tvar
vytvoreny témér 1:1 pomoci laserového spékani LaserCUSING®. Takto vytvorena soucast s optimalizovanou strukturou pfinasi
vice nez 30% Usporu materialu ve srovnani s konvenéné vyrobenym dilem!

.vyroba forem

Dokonale chlazené! Formy bez horkych mist

Ekonomické feseni pro obrabéni a vyrobu forem.

Zajistit konkurencni vyhodu a rychlejsi nastup na trh je dnes nezbytné témér ve vsech primyslovych oblastech. Jako renomovany
dodavatel z oblasti vyroby plasti a tlakového liti lehkych kovovych slitin tézi Concept Laser GmbH z mnohaletych zkusenosti.
Tvarové vlozky forem s konformnim chlazenim pfinasi zvyseni kvality, isporu vyrobnich nakladii a ¢asu.

VHODNE STROJE

M1 cusing: Nejlepsi volba pro zacatek s technologii LaserCUSING®.
M LINE FACTORY: Modularni systém pro laserové spékani kovu.

NABIDKA MATERIALU

Stroje LaserCUSING® jsou vhodné pro zpracovani téchto materialovych skupin:
korozivzdorné oceli, nastrojové oceli, korozivzdorné nastrojové oceli a niklové superslitiny.

APLIKACE

Tvarova vlozka formy pro vstiikovani vika vysavace. Vyrobeno na stroji M1 cusing. Material: nastrojova ocel CL 50WS (1.2709).
Méfritelné zlepseni diky aplikaci patentovaného konformniho paralelniho chlazeni: Zrychleni vyrobniho cyklu, snizeni ceny dilu a
3 zlepseni kvality.




Aplikace Systémy pro laserové spékani kov(i

.vyroba kostnich ndahrad a zubnich protetik

Bionické! Nové druhy struktur v medicinské a zubarské praxi

LaserCUSING® piindsi revoluci v dentdlnim priimyslu

Ekonomictéjsi pfima vyroba zubnich komponent: korunky, Srouby a mustky. Vysoka kvalita, dokonale padnouci néhrady vyro-
bené z kobalt-chromové, titanové slitiny nebo ze vzacnych kovl - v podstaté pres noc!

Implantaty a lékafské nastroje vyrobené pomoci LaserCUSING®

IndividuaIni biokompatibilni implantaty nebo nahrady s otevienou porézni strukturou povrchu. Vyroba slozitych bioanalo-
gickych trabekuldrnich struktur neboli kostnich nahrad. Vyroba netypickych vzorkl nebo prototypl implantatd a nastroja.

VHODNE STROJE

Mlab cusing: Idedlni pro malé a stfedné velké zubni laboratore.

M1 cusing: Pro vétsi laboratore a vyrobni strediska.

M2 cusing: Stroj pro stavbu téles z titanovych a CoCr slitin, korozivzdornych oceli, pfipadné ¢istého titanu.
M LINE FACTORY: Modularni systém laserového spékéni kov( pro sériovou vyrobu

NABIDKA MATERIALU

ZUBNI: Skupina DENTAURUM, kter4 je vyznamnym hra¢em na trhu s kovovymi slitinami, je nasim partnerem vyrabéjicim
praskové materidly ptimo pro vyrobu technologii LaserCUSING®, dostupné pouze nasim zakaznik(im. Dvé klinicky testované
slitiny bez vzacnych kovd, které byly dfive dostupné pouze v podobé véleckl pro odlévani do forem a polotovar( pro obrabéni,
jsou nyni dostupné ve formé prasku pro laserové spékani stroji Concept Laser: remanium?® star CL a rematitan® CL.

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

LEKARSKE: Stroje LaserCUSING® jsou vhodné pro zpracovani mimo jiné téchto materialovych skupin: titanové slitiny, ¢isty titan,
kobalt-chromové slitiny a korozivzdorné oceli.

APLIKACE

Nahrada ploténky patefe pro zachovani pohyblivosti vyrobena na Mlab cusing R z titanové slitiny CL 41T (TiAl6V4 ELI).
Nahrada s optimalni povrchovou skofepinou pro pfizplsobeni kosti. Nahradu Ize prizpGsobit individudlni patefi s pfirozenou
pohyblivosti. Vyrobeno najednou.

Patefni implantat vyrobeny na Mlab cusing R z komer¢né cistého titanu CL 42TI.Pomoci technologie LaserCUSING® mohou
byt implantéaty zhotoveny na miru bez potieby jakéhokoliv nastroje. Navic mohou byt ¢aste¢né nebo plné vyuzity makroporézni
struktury, které podporuji vrist kostni tkané do implantatu.

Zdroj [TSUNAMI S.R.L.

.vyroba sperkii

Primo! Kovové sperky vyrobené technologii LaserCUSING®

Nevidana efektivita vyroby Sperku

Vytvorite jednotlivé Sperky v CAD a vyrobte si dily z drahych kovl podle Vaseho prani pfimo bez prototypu nebo
voskového modelu. Technologie LaserCUSING® splni Vase prani a vytvofi slozité aplikace jako unikatni kus nebo
malou sérii s trvale vysokou kvalitou povrchu. Navrhnéte dnes, vytvorte do zitrka!

VHODNE STROJE

Mlab cusing: Idealni stroj pro vyrobu souc¢astek s propracovanymi tvary. Spravna volba pro vysokou kvalitu povrchu
a nejjemnéjsi detaily komponent.

NABIDKA MATERIALU

Stroje Mlab cusing jsou vhodné pro zpracovani téchto materialovych 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. Vam doporuci pouzitelné materialy a rad Vam poskyt-
ne udaje o vhodnych dodavatelich.

APLIKACE

Clénkovy naramek vyrobeny na Mlab cusing z korozivzdorné oceli 1.4404. Vyhody laserem stavénych komponent:
Vyroba funkéné spojenych kouskl Sperku. 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 smon-
tovat. To snizuje pocet operaci.

Zdroj |Eichenberger Casting AG



Mlab cusing

MLab cusing: Idedlni stroj pro vyrobu slozité a jemné strukturovanych soucasti,
kdy zalezi na vysoké kvalité povrchu.

Systémy pro laserové spékani kovu

concerr

Mlab cusing R: Provedeni pro vyrobu slozité strukturovanych soucasti a dilt
z reaktivnich materiald, mezi které patii napriklad praskovy Titan.
Vhodny pro jemné detaily, vysokou kvalitu povrchu a presné struktury.

TECHNICKA SPECIFIKACE

Stavebni prostor LaserCUSING®

Tloustka vrstvy LaserCUSING®
Produktivita LaserCUSING®

VIdknovy laser

Max. rychlost pohybu laserového svazku
Prdmér ohniska svazku

Upnuti stavebni zakladny

Energetické pozadavky

Zdroj inertniho plynu
Spotteba inertniho plynu
Rozméry

Rozméry manipula¢ni stanice
Hmotnost

Hmotnost manipulacni stanice
Pracovni prostiedi

Materialy pro LaserCUSING®

Mlab cusing

50 x 50 mm (x, y)

70x 70 mm (x,y)

90 x 90 mm (x, y)

z=80mm

15-50 um

1-5 cm?/h (dle materialu)

100 W

7m/s

cca 50 pm

Mechanicky

(opce s upinacim systémem se pfipravuje)
Prikon 1,5 kW

Pfipojeni 1/N/PEAC 230V, 16 A

1 pfipojeni pro plyn (N, nebo Argon)
cca 0,6 - 0,8 I/min (prac. proces)

705 x 1220 x 1848 mm (S x Hx V)

600 kg
Okolni teplota 15 - 35 °C

remanium®star CL  CoCr slitina (od Dentaurum)

CL 20ES Korozivzdorna ocel (1.4404)

CL80CU Bronz

CL92PH Precipita¢né vytvrditelna
korozivzdorna ocel 17-4 PH

Zluté zlato 18 karatd

Slitina stfibra
Cervené zlato*

930 %o Ag slitina
18 karatt 5N
18 karat 4N
950 %o Pt slitina

RUZové zlato*
Platina

* Pfipravuje se
Dalsi materidly na vyzadani.

Mlab cusing

05

-

1848

Milab cusing R

CONCEPT.

50 x 50 mm (x, y)

70 x 70 mm (X, y)

90 x 90 mm (x, y)
z=80mm

15-50 um
1-5cm?h (dle materiélu)
100w

7m/s

cca 50 um
Mechanicky

(opce s upinacim systémem se pfipravuje)
Prikon 1,5 kW

Pripojeni 1/N/PE AC230V, 16 A

1 pfipojeni pro plyn (N, nebo Argon)

cca 0,6 - 0,8 I/min (prac. proces)

705 x 1220 x 1848 mm (S x Hx V)
729 x 628 x 1391 mm (SxHx V)

600 kg

100 kg

Okolni teplota 15 -35°C

remanium?® star CL CoCr slitina (od Dentaurum)

CL 20ES Korozivzdorna ocel (1.4404)

CL8oCU Bronz

CL 92PH Precipitacné vytvrditelna korozivzdorna ocel 17-4 PH
CL31AL Al slitina (AISi10Mg)

CL41TIELI Ti slitina (TiAl6V4 ELI)

CL 4211 Cisty titan 99,9%, tiida 2; ASTM F67

Cervené zlato* 18 karatd 5N

Rizové zlato* 18 karatt 4N

Zluté zlato 18 karatd

rematitan® CL  Ti slitina (TiAl6V4 od Dentaurum)
Slitina stfibra 930 %o Ag slitina

1848

Platina 950 %o Pt slitina
Mlab cusing R
705 —
JJ H 4
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Artwork: www.brandnew-design.de | Machine design/CAD: www.meyer-design.net

Technical changes reserved. | Photos: www.finamedia.de
Machine design (glovebox carriage): www.newkon.info



Mlab CUSing 200R Systémy pro laserové spékani kov(i

Provedeni pro vyrobu slozité strukturovanych soucasti a dilti z reaktivnich
material, mezi které patfi naptiklad praskovy Titan.

Vhodny pro jemné detaily, vysokou kvalitu povrchu a pfesné struktury.
Vybaven 200 W laserem.

TECHNICKA SPECIFIKACE

Stavebni prostor LaserCUSING® 100 x 100 x 100 mm (x, y, 2)
70x 70 x 80 mm (x, Y, 2)
50 x50 x 80 mm (x,y, z)

Tloustka vrstvy LaserCUSING® 15-30 pm

Produktivita LaserCUSING® 1-5cm?/h (dle materialu)

Vldknovy laser 200 W

Max. rychlost pohybu laserového svazku 7m/s

Priimér ohniska svazku cca 50 um

Upnuti stavebni zékladny Pneumaticky (opce: upinaci systém)

Energetické pozadavky Prikon max. 1,5 kW
Pfipojeni 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)

Filtracni systém Integrovany

Rozméry 820x 1410x 1839 mm (S x Hx V)

Rozméry manipulacni stanice 729x 628 x 1391 mm (Sx Hx V)

Hmotnost 600 kg

Hmotnost manipula¢ni stanice 100 kg

Pracovni prostiedi Okolni teplota 15 - 35 °C

Materidly pro LaserCUSING® remaniume® star CL CoCr slitina (od Dentaurum)
rematitan® CL* Ti slitina
CL 20ES * Korozivzdorna ocel (1.4404)
CL 31AL* Al slitina (AISi10Mg)
CL41TI ELI* Ti slitina (TiAl6V4 ELI)
CL42TI* cisty titan 99,9%, tfida 2; ASTM F67
CL 80CU* Bronz
CL 92PH* Precipitacné vytvrditelna korozivzdorna

(martenziticka) ocel 17-4 PH
* Pripravuje se
Dalsi materialy na vyzadani.

1839
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Machine layout & Renderings: newkon.info

10/2016 | Subject to technical changes.
Artwork: brandnew-design.de



M1 cusing

Nejlepsi volba pro zacatek s technologii LaserCUSING®.

TECHNICKA SPECIFIKACE

Stavebni prostor LaserCUSING®
Tloustka vrstvy LaserCUSING®
Produktivita LaserCUSING®

Vlaknovy laser

Max. rychlost pohybu laserového svazku
Pramér ohniska svazku

Referencni systém upinani

Energetické pozadavky

Zdroj inertniho plynu

Spotfeba inertniho plynu
Rozméry

Hmotnost

Pracovni prostredi

Systémy pro laserové spékani kovi

250 x 250 x 250 mm (x, Y, )

20-80 um

2 - 15 cm?/h (dle materidlu a vykonu laseru)
200 W, (opce: 400 W)

7m/s

50 um

EROWA, System 3R/ dal3i na vyzadani
Prikon 5,5 kW (200 W) / 6,8 kW (400 W)
PFipojeni 3/N/PE AC400V, 32 A

Cisty stlaceny vzduch 5 bar

1 pfipojeni pro plyn

Externi N, generator (opce)

<1mh

2323 x 1507 x 2308 mm (S x Hx V)
1500 kg

Okolni teplota 15 - 35 °C

Materidly pro LaserCUSING® CL 20ES Korozivzdorna ocel (1.4404)
CL 50WS Nastrojova ocel (1.2709)
CL91RW Korozivzdorna néstrojové ocel
CL92PH Precipita¢né vytvrditelna korozivzdorna (martenzitickd) ocel 17-4 PH
CL 100NB Ni slitina (Inconel 718)
CL 110CoCr* CoCr slitina (F75)
remanium® star CL CoCr slitina (od Dentaurum) Dalsi materidly na vyzadani.
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M2 cusing/Multilaser

Systémy pro laserové spékani kovu

Stroj pro stavbu téles z titanovych, hlinikovych, ocelovych

a dalsich kovovych slitin, pfipadné cistych kova.

TECHNICKA SPECIFIKACE

Stavebni prostor LaserCUSING®
Tloustka vrstvy LaserCUSING®
Produktivita LaserCUSING®

Vlaknovy laser

Max. rychlost pohybu laserového svazku
Primér ohniska svazku

Referenc¢ni systém upinani

Energetické pozadavky

Zdroj inertniho plynu

Filtra¢ni systém

Rozméry

Hmotnost

Pracovni prostiedi
Materidly pro LaserCUSING®

Dalsi materidly na vyzadani.

2542
2500

250 x 250 x 280 mm (x, Y, 2)

20-80 um

2 -20 cm?/h (dle materidlu)

2 - 35 cm®/h (dle materialu) - Multilaser

200 W, 400 W (opce)

2x200W, 2 x 400 W (opce) - Multilaser

7 m/s, 4,5 m/s pfi proménlivém zaostfovani
50 pm, opce: proménlivé zaostfovani 50 um - 500 ym |
EROWA, System 3R / dalsi na vyzadani

Prikon 7,4 kW, Pfipojeni 3/N/PE AC 400V, 32 A
Cisty stlateny vzduch 5 bar bez oleje

2 ptipojeni pro plyn

Externi N, generator (opce)

Integrovany, filtra¢ni povrch 20 m?

2542 x 1818 x 1985 mm (S x Hx V)

CONCEPT

2400 kg
Okolni teplota 15 - 35 °C
CL 20ES Korozivzdorna ocel (1.4404)
CL31AL Al slitina (AISi10Mg) DUAL
CL41TIELI Ti slitina (TiAl6V4 ELI) LASER
CL 42Tl Cist)'l titan 99,9%, tfida 2; ASTM F67
CL 50WS Néstrojova ocel (1.2709)
CL91RW Korozivzdornd nastrojové ocel
CL 92PH Precipita¢né vytvrditelna korozivzdorna
(martenzitickd) ocel 17-4 PH
CL 100NB Ni slitina (Inconel 718)
CL101NB Ni slitina (Inconel 625)
CL 110CoCr* CoCr slitina (F75)

CoCr slitina (od Dentaurum)
Ti slitina (TiAl6V4 od Dentaurum)

remanium® star CL
rematitan® CL

3333

1987

/
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Artwork: www.brandnew-design.de | Machine design/CAD: www.meyer-design.net

M2 cusing 11/2010 | Technical changes reserved. | Photos: www.finamedia.de
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Systémy pro laserové spékani kovl

M LINE FACTORY pro sériovou vyrobu

Modularni koncept stroje s mnoha inovacemi, vybaveny pro pozadavky

Industry 4.0.

Velmi vysoka produktivita pro hospodarnou sériovou vyrobu spékanych dili,
zajisténou jedine¢nymi bezpecnostnimi prvky.

Vykon laserti az 4 x 1000 Watt.

STROJNI RESENI PRO PRUMYSLOVE NASAZENI
KOVOVEHO 3D TISKU

Aditivni vyroba postupné prechdzi od prototypovani k finalni vyrobni metodé.
Spole¢nosti z riznych odvétvi Celi zvysujicim se narokdim na objem vyroby.

Je zapotiebi vice stroju, prostor v halach je omezeny, s vyssim poctem zakazek

vice obsluhujiciho personalu. Bézné koncepty stroj(, tedy samostatné jednotky,
mohou za téchto podminek jen stéZi zajistit hospodarnou vyrobu. Concept Laser
dokazuje svou technologickou vyspélost inovativnim feSenim M LINE FACTORY,
které je diky modularni koncepci schopno nabidnout hospodérnou sériovou vyrobu
v pramyslovém méfitku.

M LINE FACTORY

Modularni architektura stroje
M LINE FACTORY PRD: Vyrobni jednotka (PRoDuction) s nezévisle pohyblivymi davkovacimi, stavebnimi a pfepadovymi moduly.
M LINE FACTORY PCG: Manipula¢ni jednotka (ProCessinG) pro pfipravu, vyjimani dilG a nakladani s praskem. Je vybavena prosévackou.
Pohyblivé moduly pro piepravu a dodavku materialu

« Tunelovy koncept pro pfesun mobilnich moduld

CLWRX 3.0 VYHODY
Modularni architektura software * MoZnost kombinovat strojni moduly
« Paralelni, ne sekven¢ni pracovni ¢innosti s nejvyssim stupném automatizace:

Efektivni, uzivatelsky privétivy, rozsifitelny
Rozdélen pro rlizné uzivatelské role
Ovladani celé vyroby v jednom softwaru

- Zadné prostoje - vyroba 24/7
- Automatickd vyména nastroje (nanaseciho bfitu) bez preruseni stavby
- Dvouosy nanasdec¢ pro zkraceni vedlejsiho ¢asu — nanadseni
- Prepinaci filtra¢ni jednotky
- PInd redundance pokryti palety diky uspofadani laserd
Unikatni bezpecnostni prvky:
- Vyrobni a manipula¢ni jednotky jsou oddélené
- Obsluha nepfichazi do kontaktu s praskem
- Pasivace filtr(i zaplavenim

+ Inovativni prvky:
4 QUAD - 3D optika s vykonem laseru az 4 x 1000 W
LASER - Stavebni prostor 400 x 400 x az 425 mm

- Modularni provazana architektura softwaru se spoustou novych funkci




M LINE FACTORY

TECHNICKA SPECIFIKACE

Stavebni prostor LaserCUSING®

Tloustka vrstvy LaserCUSING®

Max. rychlost pohybu laserového svazku
Vlaknovy laser

Prlimér ohniska svazku

Filtra¢ni systém

QM moduly

M LINE FACTORY PRD - rozméry
M LINE FACTORY PRD - hmotnost
M LINE FACTORY PCG - rozméry
M LINE FACTORY PCG - hmotnost
Pracovni prostiedi

Materidly pro LaserCUSING®

sklad moduld

pfiprava vyroby

400 x 400 x az 425 mm (X, Y, 2)

(dalsi vysky Z ve vyvoji)

20 - 100 pm

4,5 m/s (dle materialu, hustoté a tloustce vrstvy)
3D optika s vykonem az 4 x 1000 W

proménlivé zaostfovani 50 pm — 500 um
integrovany s filtracni plochou 2 x 20 m2

QM Meltpool 3D, QM Live View, QM Atmosphere,

QM Powder, QM Documentation (viz strana 2)
2158 x 2850 x 2365 mm (S x Hx V)

5700 kg

1258 x 2604 x 3552 mm (Sx Hx V)

3000 kg

Okolni teplota 15 - 35 °C

CL 20ES* Korozivzdorna ocel (1.4404)
CL41TIELI* Ti slitina (TiAlI6V4 ELI)

CL 100NB* Ni slitina (Inconel 718)

* Pripravuje se.

vyjimani a nasledné
zpracovani

aditivni vyroba

Systémy pro laserové spékani kovu

pro sériovou vyrobu

Casti SW baliku CL WRX 3.0

CL WRX Office

—

. CLWRX Manager c

. CLWRXPRD

ERP System

CLWRXPCG

CL WRX Manager 3.0
Sledovéani pomoci mobilniho zafizeni

ADITIVNI VYROBA Z{TRKA

Svym integrovanym vyrobnim konceptem ,AM Factory
of Tomorrow” Concept Laser soustavné implementuje
zakladni myslenky Industry 4.0: automatizace, provaza-
nost a digitalizace.

Modularni systém M LINE FACTORY umoziuje hospo-
darnou sériovou vyrobu aditivnich dild jakozto soucast
chytré tovarny.

4 QUAD
LASER
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X LINE 2000R

Vysoce produktivni stroj se dvéma 1000 W lasery pro bezpecné zpracovani reak-

tivnich materiald.

Systémy pro laserové spékani kovu

Dvoumodulové usporadani s automatickou vymeénou pro eliminaci vedlejsich

¢asu.

TECHNICKA SPECIFIKACE

Stavebni prostor LaserCUSING®
Tloustka vrstvy LaserCUSING®
Produktivita LaserCUSING®
Vlaknovy laser

Max. rychlost pohybu laserového svazku
Prameér ohniska svazku
Vyhftivani

Energetické pozadavky

Zdroj inertniho plynu

Spotieba inertniho plynu
Rozméry

Hmotnost

Pracovni prostredi

Nezbytné periferie

Materidly pro LaserCUSING®

2

800 x 400 x 500 mm (x, Y, )
30-150 ym

az 120 cm?/h (dle materidlu, parametr(i a geometrie)
2x1kw

7m/s

100 - 500 pm

9 kW, max. teplota 200 °C
Prameérny pikon 13 kW

Pripojeni 3/N/PE AC 400V, 63 A

1 pfipojeni pro plyn

Externi N2 generator (opce)

cca 17 - 34 1/min

5235 x 3604 x 3655 mm (S x Hx V)
9200 kg

Okolni teplota 15 - 25 °C
Prosévaci stanice, zasobnik prasku

CL3TAL/CL32AL Al slitina (AISi1T0Mg)
CL41TIELI Ti slitina (TiAl6V4 ELI)
CL TO0NB Ni slitina (Inconel 718)

pozn.: Tyto materialy se v soucasnosti pfipravuiji.
Dalsi materidly na vyzadani.

Manipulacni stanice X LINE PCG
s kolébkou pro manipulaci s paletou
(opce)
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Software Systémy pro laserové spékani kov(

3D model soucasti vytvoreny v CAD systému je potifeba naimportovat do systému pro pripravu dat (format
STL). Software opravi pfipadné chyby povrchu dilu zptisobené prevodem formatu. Déle je mozné doplnit
geometrii soucasti o pridavky na pozdéjsi opracovani.V definovaném prostoru se nastavi vhodna orientace

soucasti. V pfipadé nutnosti jsou automaticky nebo manualné vytvoreny podpéry previsli soucasti. Pak
je potireba soucasti rozdélit na vodorovné vrstvy o tloustce odpovidajici vrstvam nanaseného kovového
prasku. Tim je soucast pfipravena pro export do souboru ve formatu prislusném konkrétnimu stroji.

MATERIALISE MAGICS

Vychozi software pro piipravu dat pro fidici systém stroji Concept Laser.
Je mozné jej doplnit rdznymi moduly pro pokrocilou Upravu podpér,
aplikaci slozitych povrchovych ¢&i objemovych (sitovych) struktur soucasti
nebo moduly pro pfimy import proprietarnich CAD formata.

Zdroj | TU Fast e.V.

3SHAPE CAMBRIDGE

Software pro pfipravu dat zaméreny na medicinsky obor, zejména na vyrobu zubnich protetik. Pod-
poruje optimalni rozmisténi soucasti, vytvareni podpér, identifikacni znaceni jednotlivych dild nebo
automatické shlukovani dill podle zakazek.

Zdroj | LAC-Laser Add Center GmbH

RIDICI SYSTEM CONCEPT LASER WRX

Systém umoznuje nacist pripraveny soubor dat s informacemi o geometrii jednotlivych vrstev. Pro
vyrobu z materiald z nabidky Concept Laser staci vybrat pfeddefinované nastaveni vykonovych
parametrd stroje. Diky otevienému systému je mozné upravovat vsechny vyrobni parametry bez
omezeni.V piipadé pouziti materiald od jinych vyrobcl se tak naskyta moznost vyvinout si vlastni
vyrobni parametry a to bez ztraty zaruky na stroj.

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

WRX

CONTROL




Materiély Systémy pro laserové spékani kovi

103 N/mm?

CL 20ES

CL 30AL AlSi12 170-220 310-325 120-190

CL31AL AlSi10Mg 170-220 310-325 120-180

CL32AL® AlSi10Mg 195-230 235-255 120-180

CL41TI TiAI6V4 ELI 900-1200 1100-1300

CL 42TI ASTM F67 530-570 600-620

CL50WS ™"

CL50Ws?

CL50WS ®

CL 80CU CuSn10

CL91RW

1200-1300 1300-1400

CL92PH?®
770-870 840-960

CL 100NB ¥ Inconel 718 1000-1100 1250-1350

CL101NB*? Inconel 625 640-670 920-990

remanium®star CL | CoCrslitina

rematitan® CL TiAl6V4

DTepelné neupraveny 9 Tepelnym zpracovanim |ze dosahnout vétsiho prodlouzeni
2 Tepelné zpracovany (490 °C) ) Tvrdost méfena podle DIN EN 1SO 6508

3 Tepelné zpracovany (540 °C) 8 Specifikace podle ASTM A564/A564M — 13 UNS S17400

4 Specifikace dle dokumentace vyrobce materialu 9 CL 32AL je uréen pouze pro X LINE 2000R

%) Pevnost méfena pfi 20 °C podle DIN EN 50125

13



Korozivzdorna ocel

Pouziti

Praskovy material pro vyrobu soucésti odolnych korozi
a kyselinam a pro casti predprodukénich forem

Systémy pro laserové spékani kovu

Nasledné zpracovani

V pfipadé soucasti nachylnych na deformaci: BEhem 3 hodin ohfét na 550 °C. Teplotu
udrZovat po dobu 6 hodin. Nechat vychladnout v peci nebo v pokojové teploté.

Praskovy material pouzitelny pro vysoce mechanicky a dynamicky

Béhem 1 hodiny ohfét na 240 °C. Teplotu udrzovat po dobu

Al slitina namahané dily. Tento material se pouziva pro prototypovou 6 hodin. Nechat vychladnout v peci na 100°C. Posléze nechat
a malosériovou vyrobu. vychladnout pfi pokojové teploté.
Ti slitina Praskovy material pro vyrobu lehkych technickych soucasti Tepelné zpracovani provadét v argonu. Béhem 4 hodin ohfat na 840 °C.

a lékarskych implantat

Teplotu udrzovat po dobu 2 hodin. Nechat vychladnout v peci na 500 °C.

Komercné cisty titan tr. 2

Praskovy material pro vyrobu lehkych technickych soucasti
a lékarskych implantat

Tepelné zpracovani provadét v argonu. BEhem 4 hodin ohiat na 1000 °C.
Teplotu udrzovat po dobu 1 hodiny. Nechat vychladnout v peci na 70 °C.

Martenzitickd nastrojova
ocel pro préci za tepla

Praskovy material pro vyrobu hotovych souéasti, vstfikovacich
forem pro plasty a tlakové liti lehkych kovovych slitin

Rychlosti ohfevu 100 °C/h ohfét na 540 °C. Teplotu udrzovat po
dobu 6-10 hodin. Nechat vychladnout v peci rychlosti 100 °C/h.

Bronz

Bronzovy praskovy material pro vyrobu originalt nebo modeli
Sperku

Pred lesténim se doporucuje v pfipadé nutnosti zhutnit povrch
kuli¢kovanim.

Korozivzdornd nastrojova
ocel pro préci za tepla

Praskovy material pro vyrobu soucasti a vstrikovacich forem pro
plasty; certifikace pro balici a Iékarské produkty

Rychlosti ohfevu 100 °C/h ohrat na 530 °C. Teplotu udrzovat
po dobu 4 hodin. Nechat vychladnout v peci rychlosti 100 °C/h.

Precipitacné vytvrditelna
korozivzdorna ocel

Praskovy materiél pro vyrobu funkénich dild a Iékafskych nastrojd

Rozpoustéci zihani a precipitacni vytvrzovani H900 pro maximalni
pevnost.

Rozpoustéci zihani a precipitacni vytvrzovani H1150 pro maximal-
ni prodlouzeni.

Ni superslitina

Slitina na bazi niklu pro vyrobu Zarupevnych soucasti
v energetickém a leteckém primyslu

Tepelné zpracovani provadét v argonu ve dvou krocich:

Nejprve provést rozpoustéci zihani pfi 980 °C po dobu 1 hodiny a
nasledné nechat vychladnout v peci. Ve druhém kroku nechat vystar-
nout pfi teploté 720 °C po dobu 8 hodin. Pak béhem 2 hodin nechat
ochladit na 620 °C a udrzovat pfi této teploté dalsich 8 hodin.

Ni superslitina

Slitina na bazi niklu pro vyrobu dilt pro aplikace za vysokych
teplot

Tepelné zpracovani provadét v argonu. Ohrev na 875 °C s vydrzi
30 minut.

CoCr slitina od Dentaurum

CoCr slitina pro zubni nahrady podle normy DIN EN ISO 9693 / DIN
EN ISO 22674, vyrobena pfimo pro Concept Laser od firmy Dentaurum

Tepelné zpracovani provadét v argonu. Rychlosti ohrevu 400 °C/h ohfat na 1150
°C.Teplotu udrZovat po dobu 1 hodiny. Nechat vychladnout v peci na 300 °C.

Ti slitina od Dentaurum

Titanova slitina TiAl6V4 pro vyrobu kostnich nahrad a zubnich
protetik vyrobena pfimo pro Concept Laser od firmy Dentaurum

Platina

Drahé kovy (pouze pro stroje Mlab cusing)
Zluté zlato 18 karatd 3N
Ruzové zlato 18 karatti 4N

Cervené zlato

Slitina stfibra

18 karatti 5N
950 %o Pt slitina
930 %o Ag slitina

Tepelné zpracovani provadét v argonu. Béhem 4 hodin ohiét na 820 °C.
Teplotu udrzovat po dobu 1,5 hodiny. Nechat vychladnout v peci na 500 °C.



WMisan

Obrabéci stroje a nastroje

Skolici a pfedvadéci stredisko Misan s.r.o.
Ke Vrutici 1795
Lysa nad Labem 289 22
tel.: +420 325 551 440, +420 325 552 924
fax: +420 325 551 062
service hotline: +420 325 551 600, +420 602 311 796, servis@misan.cz

www.misan.cz lysa@misan.cz

Vyhrazujeme si zménu specifikace bez upozornéni. V022017



