I...L Desktop Metal

Studio

Navrzeno pro kancelar

Studio System 2 byl od zékladu navrzen tak,

aby zapad| do pracovniho postupu vaseho
tymu. Systém usnadnuje 3D tisk kovovych
dilt — bez rozpoustédel, volnych kovovych
praskd nebo laseru, bez zafizeni tfetich
stran a s minimalnim zésahem obsluhy.

Systemm™ 2

Jednoduchy dvoustupfiovy proces

Vyroba slozitych kovovych dilt nebyla
nikdy jednodu$$i. Diky pralomovému
dvoustupnovému procesu, ruéné
oddélitelné podpofe nové generace
a softwarové fizenému pracovnimu
postupu umoznuje Studio System 2
vyrobu zakazkovych kovovych dild
snadnéji nez kdy dfive.

Vysoce kvalitni dily

Snadno vyrobite obtizné obrobitelné
soucasti se slozitou geometrii,

jako jsou podkosy a vnitfni kanalky.
Software Fabricate automatizuje slozité
metalurgickeé procesy za u¢elem vyroby
vysoce kvalitnich dill s hustotou

a pfesnosti podobnou odlévani.




Technologie BMD

Studio System 2 vychazi z technologie chemickych a pragkovych
procesl plastického vstiikovani kov (MIM - Metal Injection
Molding). S vyuzitim tohoto vyspélého, globélniho pramyslového
odvétvi v hodnoté nékolika miliard dolar nabizi spole¢nost
Desktop Metal zakaznikdm osvédceny a spolehlivy proces vyroby
kovovych sougasti. Obrazky nize ukazuji, jak je Studio System,
diky technologii Bound Metal Deposition™ (BMD), snadno pfistupny

uzivatellm.

Specidlné vyvinuté materidaly

Proces BMD zacina specialné vyvinutymi
stmelenymi kovovymi pruty (kovovy
prasek stmeleny voskem a polymerovymi
pojivy), jejichz slozeni je podobné pojivu
a smési kovoveho prasku pouzivaného
pfi pramyslovém plastickém vstfikovani
kovl (MIM).

Tisk

Prvnim krokem v kazdém procesu je
zhotoveni ,zeleného*® dilu. Pfi metodé
MIM je tento dil vyroben vstfikovanim
smési kovového prasku a pojiva do
formy, u BMD je tvar dilu vytvofen extruzi
stmelenych kovovych prutl vrstvu po
vrstvé peclivé kontrolovanym procesem.
Béhem tisku jsou vytvofeny podplrnée
struktury, které jsou soucasti vytisténého

dilu, dokud nejsou odstraneény uzivatelem.

Aby bylo mozné po sintrovani tyto
podpory jednodu$e oddélit od dilu,
vytiskne se mezi dilem a podporou tenka
vrstva keramicke separacni vrstvy.

Sintrovani

Bé&hem sintrovani se “zeleny” dil nejprve
zahfeje na relativné nizkou teplotu,

pii které je ze souc¢asti odstraneno pojivo.
Specifické slozeni pojiva firmy Desktop
Metal umozriuje dilu si zachovat tvar,
zatimco je pojivo odstranéno z celého
prafezu dilu. Poté se teplota zvysi tésné
pod teplotu tani dané kovove slitiny.
Pfi této teploté (pfiblizné 1300 °C)

se kovoveé ¢astice slinuji, coz zpasobi
smréténi soucasti a zhutnéni materialu
az na 98%.

Spolec¢nost Desktop Metal

Spole¢nost Desktop Metal urychluje transformaci vyroby diky
komplexnim kovovym 3D tiskovym feSenim. Firma byla zalozena
v roce 2015 lidry z oblasti pokrogcilé vyroby, metalurgie a robotiky.

Spole¢nost se zabyva nevyfesenymi vyzvami tykajici se rychlosti,

nakladl a kvality, aby podpofila vyznam vyuziti 3D tisku z kovu jako
nastroje inzenyrl, designérd a vyrobcl po celém svété.

Zajimavosti

= 438 mil. USD finanéni kapital

= vice nez 200 inzenyrd, 25 s titulem Ph.D.

= 4 profesofi MIT (spoluzakladatelé)

= pfes 100 Z&dosti o udeleni patentu pokryvajici
vice nez 200 vynalezu

= uznavany vyrobce v aditivni vyrobé

= pfes 90 prodejcl/resellerd v 65 zemich
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Stézejni aplikace

o1 02

Funkéni prototypovani Vyrobni nastroje

Postupujte co nejrychleji od navrhu k prototypu diky vyuziti Tisknéte nastroje pro rzne formovaci, lisovaci a extruzni
pramyslovych materiald. Testujte a iterujte, abyste zrychlili vyvoj aplikace. Pfi vyrobé nastrojd vyuzijte moznosti zafizeni Studio
vadeho produktu a zkratili dobu uvedeni na trh. System 2 vyrabét dily ve vysoké presnosti a s podstatné kratsi

dobou post-processingovych operaci.

03 04
Nizkoobjemova produkce Montdzni pripravky

Vyménte neumérné drahé vybaveni a nastroje, dlouhé dodaci Usnadnéte si montaz, spojovani a kontrolni operace ve vasi dilneé
Ihaty a obtizné obrabéci operace za piimy 3D tisk komplexnich pomoci 3D tisténych dild. Rychle vyrabéjte slozité montazni

dilt pomoci zafizeni Studio System 2. pfipravky, které vydrzi i extrémni vyrobni prostredi.

Materla’l Studio System 2 je navrzen pro kompatibilitu s rdznymi materialy
y i pro jejich snadnou vymeénu. Studio System stavi na dobfe
znamych slitinach z oboru plastického vstfikovani kovt (MIM).
Materialy jsou specialné upraveny do podoby stmelenych
kovovych prutd, s nimiz je manipulace naprosto bezpeéna.
Vysledkem je mensi smrsténi a vy§Si hustota sintrovani nez
u alternativnich technologii zaloZenych na extruzi.

Studio System 2 materialy Zpétné kompatibilni materialy
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3D tiskarna

01
Stmelené kovové pruty
vs. struna

Stmelené kovoveé pruty umoznuji

vy$si obsah kovového prasku, protoze
nevyzaduji flexibilitu tiskového materialu
navinutého na civce. Diky prutdm je také
mozné pouzit jedineény plnici “tlaény”
mechanismus pro vy$§$i hustotu dilu.
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Variabilni tlou$tka stény

Dily vytisténé na zafizeni Studio System 2
se mohou pochlubit vnitini strukturou
vypliové miizky a vnéj§i skofepinou.
UZivatelsky nastavitelna tloustka stény
nabizi flexibilitu v dosazeni vy$§§i
pevnosti dilu a vice prostoru

pro nasledné zpracovani.

Tiskarna vytlacuje stmelené kovové pruty a vytvaii tak ,,zeleny dil -
green part” — podobné jako tiskarny FDM/FFF. Tim jsou eliminovana
bezpecénostni rizika, ktera jsou ¢asto spojovana s laserovym kovovym
3D tiskem, kde je vyuzivan sypky prasek, a umoznény nové funkce,
jako je vypln uzavienych bunék pro tisk lehkych a pevnych dild.

02
Volitelné tiskové rozliseni

Snadné piepinani mezi standardnim

a vysokym rozliS§enim tiskové hlavy
(velikost trysky 400 vs. 250 mikront)
umozriuje optimalni kvalitu tisku i délku
zpracovani u malych i velkych dild.

05
Rychld a snadnéa vyména
materialu

Rychlé uvolnéni tiskovych hlav a snadna
vymeéna kazet bez kontaminace umozriuji
rychlou vyménu materialu béhem par
minut.

03

Keramicka separacni vrstva
s ochranou proti uzavrenym
podporam

Umoznuje snadné nasledné zpracovani
komplexnich tvard; k odstranéni slozitych
podpor nejsou zapotiebi zadné fezné
nastroje.



Pec je pIné automatizovana a dimenzovana tak, aby prosla kancelaiskymi
dveimi. Nabizi sintrovani primyslové kvality v zafizeni vhodném

pro kancelaiské prostiedi. Vestavéné teplotni profily, nastavované
specialné pro kazdy tisk a zvoleny material, zajistuji rovhomérné
zahfivani i chlazeni bez zbytkového napéti znameého u laserovych

systéema.

o1

Velka kapacita a snadny
pristup

Pec se otevira stiskem tlacitka a poskytuje
plny pfistup k velkokapacitni komofre

s vnitfnimi rozmeéry 30 x 20 x 20 cm.

Na rozdil od tubusovych peci je umisténi
dild a jejich vkladani rychlé, snadné

a bezpegéné.

02
Pokroc¢ily design grafitové
retorty

Nastavitelny policovy systém umoznuje
sintrovani dilt ve vice urovnich

pro efektivni davkové zpracovani.
Stalost teploty a cirkulace plynu jsou
optimalizovany diky navrzenému
designu vhodnému pro v§echny
zatézové podminky.

04

Nejniz8i spotreba plynu

s flexibilni dodéavkou

pro nizkonakladovy provoz

Pro kvalitni metalurgii musi byt dily
sintrovany v prostfedi bez pfistupu
kysliku. Studio System 2 pouziva

pro eliminaci kysliku z pece vakuum.
To vyrazné snizuje objem spotfeby plynu
béhem sintrovani. Plyn je dodavan

z malych originalnich tlakovych lahvi
nebo je mozné sintrovaci pec napojit
na externi pfivod sintrovaciho plynu.
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03
Rovnomérng teplota az do
1400 °C

K dosazeni vysokeé teploty a tepelné
stalosti (+ 5 °C) se pouziva vice
tepelnych zén. Maximalni teplota 1400 °C
umoznuje sintrovani Sirokého spektra
kovl az po nejvyssi dosazitelnou hustotu.

05

Spréava vypart (vakuové
¢erpadlo a odlucovac
pojiva)

Jak jsou dily zahfivany v peci, véechna
zbyvajici polymerové pojiva se vlivem
zvysujici se teploty pifeméni na paru.
Pro snadnou likvidaci pary kondenzuji

v kontejneru odluéovace pojiva na zadni
strané stroje.



Software Fabricate

01
Zjednodudend priprava
modelu

Software provede uzivatele pfipravou
souborl a optimalizuje nastaveni vyroby
na zakladé uzivatelsky definovanych cila.
= Moznost vkladani nativnich
soubort CAD nebo STL pro
zpracovani s nejvyssi veérnosti
= Kalkukace faktord smrsténi
ve v§ech rozmérech
= Navrh optimalni orientace tisku
pro v8echny kroky procesu
= Interaktivni nahled drahy nastroje
= Automatické generovani vrstev
podpor a keramické separaéni
vrstvy

04
Automatizované zpracovani
tisku a sintrovani

Pro zajisténi kvality dilu a sou¢asné
eliminaci zatéze manualni obsluhy
software Fabricate automatizuje
i ty nejnaro¢néjsi aspekty vyrobniho
procesu odeslanim instrukci ke
zpracovani do kazdeho zafizeni.
= Generovani oddélitelnych podpor
s eliminaci uzavienych podpor
= Vypocet doby sintrovani pro
efektivni davkové zpracovani
= Nastaveni automatickych profild
sintrovani
= Monitorovani systému a pribézné
aktualizace

Software Fabricate™ poskytuje uzivateldm intuitivni navod béhem
celého procesu kovového 3D tisku. Od zjednodu$ené pfipravy
modell az po instrukce k umisténi dild. Vyuzivéa znalosti od pfednich
svétovych védcl z oboru materiald a odbornikd na 3D tisk z kovu.
Tim je odstranéna metoda pokus-omyl a je dosahovano velmi
kvalitnich dild s dobrymi metalurgickymi vlastnostmi.

02
Vestavéna odborna
metalurgie

Software Fabricate je integrovan

se znalostmi pfednich svétovych
materialovych védcl a odbornik

na 3D tisk. Fabricate aplikuje odbornou
metalurgii v kazdém procesnim kroku
a optimalizuje vyrobu tak, aby
poskytovala vysoce kvalitni kovoveé dily.

05
Cloudovy nebo lokalni
software

Cely systém je integrovan se softwarem
Fabricate prostifednictvim zabezpecené,
cloudové platformy, kterd umoznuje:
= Spravu vice zafizeni
= Automatické aktualizace softwaru
= Preventivni udrzbu a vzdalenou
podporu

03
Zivé sledovani a upozornéni

Sledujte dily pfi jejich vyrobnim procesu.
Software Fabricate monitoruje uroven
procesu a upozorni uzivatele jesté pred
zahajenim cyklu, pokud se vyskytne
néjaky problém.






Technicka specifikace
Studio System 2

[3D tiskarna]

[Sintrovaci pec]

Spolehliva technologie zalozena na BMD procesu

Prostredi

Caste¢né tlakové slinovani (vakuoveé)

Technologie podpor

Separable Supports™

Max. teplota

1400 °C

Technologie separa¢ni vrstvy Ceramic Release Layer™

Tepelna stalost

+5 °C pfi sintrovacich teplotach

Primeér trysky

= 0,40 mm - standardni rozliseni
= 0,25 mm - vysoké rozliseni

Vyska vrstvy

= 50-150 pm s tiskovou hlavou pro vysoké
rozliseni

= 150-300 pm s tiskovou hlavou pro standardni
rozliseni

Max. hmotnost dilu

6,5 kg

Tiskova podlozka

300 x 200 x 200 mm

Komora

Vyhtivana

Tiskova plocha

= Vyhfivandazna70 °C
= Vakuove prisata tiskova podlozka

Vnéjsi rozmer

948 x 823 x 529 mm

Hmotnost

97 kg

Pozadavky na napajeni

200-240 VAC, 50/60Hz,10 A, 1 faze

Bezpecna pro provoz v kancelarském prostiedi

[Software Fabricate]

Spréva vyrobniho procesu dilu napfi¢ vSemi zafizenimi

Kompatibilita s vétSinou nativnich 3D dat nebo s .stl daty

Vzdaleny monitoring pfes Cloud

Moznost provozu bez nutnosti pfipojeni k internetu volbou lokalniho pfipojeni

ADDITIV=

Additive Systems, s.r.0.

Kninicka 1771/6
664 34 Kufim

info@additivesystems.cz
www.additivesystems.cz

SYST=MS

Druhy plynt

Formovaci plyn, argon (zévislé na sintrovaném materialu)

Pripojeni plynu

Externi pfipojka plynu

Pracovni prostor

300 x 200 x 200 mm

Sintrovaci objem

3000 cm?

Sintrovaci prostor

Nastavitelny policovy systém s az 6 patry a keramickymi
sintrovacimi podlozkami

Sintrovaci retorta

Stohovatelna grafitova patra

Vnéjsi rozmeér

1618 x 1380 x 754 mm

Vyska pfi otevieni

2160 mm

Hmotnost

798 kg

Pozadavky na napajeni

208 VAC, 60 Hz, 30 A, 3fazovy vyhrazeny obvod

Odveétravani

= Hadice vyfuku odpadniho vzduchu
(0,5”, push-to-connect)
= Hadice kondenzatu (0,5, push-to-connect)

I...; Desktop Metal



