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POJECIE SLS

Selective Laser Sintering to technologia wytwarzania przyrostowego,
wymyslona i opatentowana przez Carla Deckarda w 1980 roku,
polegajaca na selektywnym spiekaniu laserowym proszkow
polimerowych.

Technologia SLS stanowi jedng z podstawowych metod szybkiego
prototypowania, zaliczanych do technologii typu Powder Bed (grupa
technologii, ktorych cecha charakterystyczng jest selektywne spajanie
kolejnych warstw proszku).

Proces SLS wykorzystuje laser jako zrodto mocy do spieczenia
(zespolenia) sproszkowanego materiatu. Laser CO2 za pomoca
komend wydawanych przez oprogramowanie sterujace celuje w
punkty w przestrzeni zdefiniowane przez model 3D i w ten sposdb topi
i t3czy materiat, w celu utworzenia trwatej struktury.




ZANIM START

Baza kazdego procesu wytwarzania przyrostowego jest projekt
cyfrowy w postaci pliku CAD.

Kazdy projekt musi zostac przekonwertowany w plik mozliwy do
odczytania przez oprogramowanie sterujgce drukarki 3D —
najczesciej wykorzystywanymi sg tu pliki w formacie STL.

Zanim proces druku sie rozpocznie na platformie roboczej musi
zostac rozprowadzona cienka warstwa proszku : 0,08, 0,1, 0,12, 0,15
lub 0,28 mm.

Za czynnosc te odpowiadaja w urzadzeniach SLS noze lub zagarniacz,
zwany recouterem.

We wszystkich dostepnych na rynku urzadzeniach SLS platforma
robocza umieszczona jest wewnatrz urzadzenia/ stacji roboczej
systemu SLS.




PROCES SLS
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oprogramowanie spiekanie
sterujace laserowe

kontrola
temperatury




® Pojemnik z proszkiem oraz obszar roboczy urzadzenia sg wstepnie

podgrzewane — ponizej temperatury topnienia wykorzystywanego
polimeru.
Recoater rozprowadza cienkg warstwe proszku na platformie robocze;.

PROCES SLS/ °
ETAP 1

W procesie selektywnego spiekania laserowego wykorzystuje sie
tylko i wytacznie materiaty w postaci sproszkowanej. Zanim
przystapimy do procesu drukowania proszki poliamidowe musza
zostac przesiane lub zmieszane (jesli w podajnikach proszkow
pozostat niespieczony po poprzednim procesie proszek, nalezy go
wymieszac¢ w odpowiednich proporcjach z nowym prochem;
proporcje te zalezne sg od rodzaju domieszkowania proszku).




PROCES SLS/
ETAP 2

Kolejnym krokiem w procesie SLS jest skierowanie wigzki lasera na platforme
robocza.

Za zmiane kierunku wigzki lasera odpowiadajag ZWIERCIADtA.

Promien lasera, zanim trafi na zwierciadta skanera galwanometrycznego, jest
wstepnie powiekszany. Takie rozwigzanie zapobiega uszkodzeniu zwierciadet
przez skupiong energie wigzki lasera

Po przejsciu wigzki lasera przez soczewke kierowana jest ona na pole robocze

Skupiona wigzka lasera pracujgcego w pasmie dtugiej podczerwieni (najczesciej
CO2) skanuje kontur danej warstwy materiatu i selektywnie spieka (tfaczy ze sobg)
czasteczki proszku polimerowego.

Nastepuje sterowane cyfrowo skanowanie kontur danej warstwy materiatu i jego
selektywne spiekanie. Skanowanie catego przekroju komponentu warunkuje
uzyskanie jego wysokiej wytrzymatosci po zakoriczonym procesie przyrostowym.
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® Pozakonczeniu procesu selektywnego spiekania czgsteczek proszku
polimerowego, platforma robocza przesuwa sie w dot.
PROCES SLS/

ETAP3 ® Nastepnie za posrednictwem nozy lub recoatera zostaje natozona nowa
warstwa niespieczonego proszku. Czynnosc ta powtarza sie az do
momentu uzyskania catego elementu. Caty proces przyrostowy
odbywa sie ponadto w atmosferze gazu ochronnego - azotu, aby nie
doprowadzi¢ do spalenia materiatu.

® Po zakonczeniu procesu wytworzone elementy nadal znajduja sie
w pojemniku (wraz z niespieczonym materiatem polimerowym). Ich
rozpakowanie wymaga wczesniejszego ostygniecia pojemnika
z elementami, co moze potrwac kilka godzin (w zaleznosci od wielkosci
i geometrii wytwarzanego elementu).

® Kolejnym krokiem jest proces oczyszczania wytworzonych elementow.
Najczesciej uzywa sie w tym celu sprezonego powietrza. Tak
przygotowane elementy sg gotowe do uzycia. Moga takze zostac
poddane dodatkowej obrobce.

® Niespieczony proszek zostaje odzyskany i moze by¢, w zaleznosci od
swojego sktadu, uzyty czesciowo ponownie. W przypadku technologii
SLS okoto 50-70% proszku jest ponownie przetwarzane.

SONDA
SYS.
OBJECTS

PRINTER




3-AXIS
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3-AXIS
GALVO SYSTEM

Curved Focal Field
Work Surface

3-Axis: No f-theta lens!
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Druk 3D SLS pozwala wytwarzac¢ w jednym czasie wielokrotnos¢ danego
SLS vs CNC elementu — podczas gdy w obréobce CNC wytwarzanie kolejnego elementu
zaczyna sie dopiero po ukonczeniu poprzedniego.

CNC SLS
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CZAS: 5 h CZAS: 5 h




Ponadto w technologia SLS daje mozliwosc¢ wytwarzania w tym samym
SLS vs CNC YAR0 WEChNoIog ° y y y
czasie wielu roznych elementow.
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3DP vs CNC
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wytwarzanie gotowy odpady
ubytkowe element materiatowe

Ll
wytwarzanie gotowy odpady
przyrostowe element materiatowe



SLS vs CNC

Technologie przyrostowe ograniczajg odpady
materiatowe w stopniu bedgcym poza zasiegiem
metod tradycyjnych (ubytkowych).

Ponadto technologia SLS
pozwala ponowne wykorzystac
nawet 70% materiatu (proszku)
pozostatego po poprzednim procesie
produkcyjnym.



SLS vs CNC

Jako jedng z kluczowych przewag CNC nad drukiem 3D inzynierowie
wymieniajg mozliwos¢ ustawienia zmiennej jakosci powierzchni w réznych
strefach obrabianego elementu, co przyspiesza proces produkg;ji.

Tymczasem zastosowanie w produkcyjnym i/lub przemystowym druku SLS
3-osiowego systemu galvometrycznego oraz dostosowanych do niego
ustawien na poziomie oprogramowania pozwala na takie ustawienie
parametrow wydruku, w ktoérych to plamka lasera wolnej i doktadniej spieka
np. zewnetrze elementu (dajgc tym samym wysoka jakos¢ wykonczenia),
natomiast szybciej i za pomocg plamki o wiekszej sSrednicy — wewnetrze.

W ten sposob zachowane zostajg parametry dotyczace
wytrzymatosci mechanicznej czy chemicznej, natomiast caty
proces ulega znacznemu skroceniu.



DRUK 3D

Szybkie i proste przygotowanie
produkgji.

Niskie koszty uruchomienia produkgji.

Optacalna przy niskich naktadach.
Przy wysokich naktadach koszt
jednostkowy wytworzenia elementu
nie ulega wiekszym zmianom.

Wysoka tatwos¢ modyfikowania
zakresu produkgji.

CNC
Bardziej pracochtonne i dtugotrwate
przygotowanie procesu produkg;ji.

Wytwarzanie poszczegdlnych czesci
szybkie lub bardzo szybkie.

Metoda optacalna przy duzych
naktadach (powyzej 100-150 sztuk).



DRUK 3D

Szybkie i proste przygotowanie produkgji.
Niskie koszty uruchomienia produkgji.

Optacalna przy niskich naktadach. Przy
wysokich naktadach koszt jednostkowy
wytworzenia elementu nie ulega wiekszym
zmianom.

Wysoka tatwos¢ modyfikowania zakresu
produkgji.

CNC
Bardziej pracochtonne i dtugotrwate
przygotowanie procesu produkgcji.

Wytwarzanie poszczegolnych czesci szybkie
lub bardzo szybkie.

Metoda optacalna przy duzych naktadach
(powyzej 100-150 sztuk).



3DP vs CNC

Druk 3D znajduje najlepsze zastosowanie
w przypadkach gdy:

tradycyjne metody nie sg w stanie
wyprodukowac czesci, na przyktad w przypadku
bardzo ztozonych geometrii — szczegdlnie tych
posiadajgcych wewnetrzna strukture.

decydujacy jest szybki czas realizacji. Czesci
drukowane w 3D mozna dostarczyc w ciggu 24
godzin.

niezbedny jest niski koszt projektu. W
przypadku matych naktadow druk 3D jest
znacznie tanszy, niz obrobka CNC.

wymagana jest niewielka liczba identycznych
czesci (mniej niz 100).
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CHARAKTERYSTYKA ELEMENTOW WYTWARZANYCH W TECHNOLOGII SLS

v ‘I’
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FDM Material Jetting
SLS SLA/ DLP
odpornosé odpornosé biokompatybilnos¢
chemieczna termiczna / food-safe
niepalnosc¢
SLS SLS SLM
SLA/ DLP FDM



CZESCI SLS/ proces
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CONTACT:

Maciej Patrzatek

CEO CREATE MAKE DEVELOP

mpatrzalek@sondasys.com
Mob: +48 791 994 122
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Sonda SYS sp.zo.0.
ul. Kosciuszki 107 A,
42-440 Ogrodzieniec
NIP: 63721290980
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