I'..; Desktop Metal

Studio System”

Bezpeény pro kancelar Snadné pouziti Sity na miru

Studio System eliminuje lasery a sypké prasky, Diky zjednodus$ené pfipravé modelu, moznosti Modularni koncepce systému a moznost

které jsou ¢asto spojovany s kovovym 3D tiskem, ru¢niho odstranéni podpor a velikosti, ktera davkového zpracovani zajistuje uzivateldm rast
coz umoziuje bezpeéné pouziti v jakémkoli pohodiné projde kancelafskymi dvefmi, usnadriuje dle individualnich vyrobnich pozadavkd.

prostfedi. Studio System tisk kovovych dilt in-house.



S | b4 t Spole¢nost Desktop Metal urychluje transformaci vyroby diky komplexnim
p O e C n O S kovovym 3D tiskovym fe$enim. Firma byla zalozena v roce 2015 lidry
z oblasti pokrogilé vyroby, metalurgie a robotiky. Spoleénost se zabyva

Des kto p M eta | nevyiesenymi vyzvami tykajici se rychlosti, nakladt a kvality, aby podpofila

vyznam vyuziti 3D tisku z kovu jako nastroje inzenyr(, designérd a vyrobcud
po celém svété.

Zajimavosti Zakaznici

= 438 mil. USD finanéni kapital - -
= vice nez 200 inzenyrd, Google IIIII
25 s titulem Ph.D.
= 4 profesofi MIT (spoluzakladatelé)
= pfes 100 zadosti o udéleni patentu
pokryvajici vice nez 200 vynalez( @P TOLA‘B,S‘ w @ ﬁETE}gIELDS (ntinental* Tem
= uznavany vyrobce v aditivni vyrobé
= 85 prodejcu/resellert ve 48 zemich

GOODFYEAR

' Medtronic ( B MITRE
'CORNING Aerospace
\ 5% | TEXAS AsM @ TEXAS
B DEFENSE L% | uxiverstTY Lo
-|— h | . B M D Studio System vychazi z technologie chemickych a praskovych procest
eC n O Og I e plastického vstfikovani kovll (MIM - Metal Injection Molding). S vyuzitim

tohoto vyspeélého, globalniho primyslového odvétvi v hodnoté nékolika
miliard dolart nabizi spole¢nost Desktop Metal zdkaznikdm osvédcéeny
a spolehlivy proces vyroby kovovych sou¢ésti. Obrazky nize ukazuji,
jak je Studio System, diky technologii Bound Metal Deposition™ (BMD),
snadno pfistupny uzivatelm.

BMD MIM

Specidlné vyvinuta napln

vs. smésny kovovy prasek

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

Tisk (bez potreby opracovani)

vs. vstrikovani plastu

Prvnim krokem v kazdém procesu je zhotoveni ,,zeleného*
dilu. Pfi metodé MIM je tento dil vyroben vstfikovanim smési
kovového pradku a pojiva do formy, u BMD je tvar dilu vytvofen
extruzi stmelenych kovovych prutd vrstvu po vrstve peclive
kontrolovanym procesem

Odstranéni pojiva

Kdyz je zeleny dil vytvofen, pfijde ke slovu modularita systému

a moznost zpracovani po davkach. To umozriuje uzivateldm
pfizptsobeni systému jejich specialnim vyrobnim pozadavkam.

U obou metod je tento dil ponofen do specialniho roztoku,

kde dojde k odstranéni primarniho voskového pojiva.V celém dilu
se vytvofi porézni struktura a dil je tak pfipraven pro sintrovani.

Sintrovani

Pti zahtati dilu na teplotu tésné pod bodem taveni dojde

k odstranéni zbyvajiciho polymerniho pojiva a kovové ¢astice

se spoji dohromady, coz ma za nasledek zhutnéni dilu v homogenni,
kovovy celek. B€hem tohoto procesu, kdy je odstranéno pojivo,
dochézi ke smréténi dilu zhruba o 15 % az zlistanou pouze kovové
Gastice. Toto smréténi je kompenzovano jiz pfi vypoctu dilu

v pokrocilém softwaru Fabricate.




Materialy

Studio System je navrzen pro kompatibilitu s rGznymi materialy
i pro jejich snadnou vymeénu. Studio System stavi na dobfe znamych

*ve Vyvoji slitinach z oboru plastického vstfikovani kovt (MIM). Materialy jsou
specialné upraveny do podoby stmelenych kovovych prutd, s nimiz
je manipulace naprosto bezpe¢na. Vysledkem je mensi smrsténi a vy$si
hustota sintrovani nez u alternativnich technologii zaloZzenych na extruzi.
Aktualne dostupné materialy jsou uvedeny na webu desktopmetal.com.

17-4 PH 316L Med*

Nerezova ocel Nerezova ocel Vysoce ¢ista med

Inconel 625* H13 4140*

Superslitina niklu Nastrojova ocel Nizkolegovana ocel

Stézejni priklady vyuziti

o1

Funkéni prototypovani

Postupujte co nejrychleji od navrhu k prototypu
diky vyuziti pradmyslovych materiald. Testujte

a iterujte, abyste zrychlili vyvoj va§eho produktu
a zkréatili dobu uvedeni na trh.
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Montazni pripravky

Usnadnéte si montaz, spojovani a kontrolni
operace ve vasi dilné pomoci 3D ti§ténych
dild. Rychle vyrabéjte slozité montazni
pfipravky, které vydrzi i extrémni vyrobni
prostredi.

03

Vyrobni néastroje

Tisknéte néstroje pro rzné formovaci,
lisovaci a extruzni aplikace. Pfi vyrobé
nastrojd vyuzijte moznosti zafizeni Studio
System vyrabét dily ve vysoké pfesnosti

a s podstatné kratsi dobou
postprocessingovych operaci.

04

Nizkoobjemova produkce

Vyménte neimérné drahé vybaveni

a nastroje, dlouhé dodaci Ihdty a obtizné
obrébéci operace za piimy 3D tisk
komplexnich dild pomoci zatizeni
Studio System.




3 D tlska’ rna Tiskarna vytlacuje stmelené kovové pruty a vytvéii tak ,,zeleny dil -
green part* — podobné jako tiskarny FDM/FFF. Tim jsou eliminovana
bezpecnostni rizika, ktera jsou ¢asto spojovana s laserovym kovovym
3D tiskem, kde je vyuzivan sypky prasek, a umoznény noveé funkce,
jako je vypli uzavienych bunék pro tisk lehkych a pevnych dild.

Stmelené kovové pruty vs. struna Volitelné tiskové rozliSeni Keramicka separaéni vrstva

Stmelené kovové pruty umoziiuji vy$8i obsah Snadné pfepinani mezi standardnim a vysokym s ochranou proti uzavienym podporam
kovového prasku, protoze nevyzaduji flexibilitu rozligenim tiskové hlavy (velikost trysky 400 vs Umozruje snadné nasledné zpracovani
tiskového materialu navinutého na civce. Diky 250 mikron(i) umozuje optimalni kvalitu tisku komplexnich tvard; k odstranéni slozitych
prutdm je také mozné pouzit jedineény plnici i délku zpracovani u malych i velkych dil. podpor nejsou zapotiebi Zadné fezné nastroje.

“tlaény” mechanismus pro vy$si hustotu dilu.

Variabilni tlou$tka stény

Dily vyti§téné na zafizeni Studio System

se mohou pochlubit vnitfni strukturou vyplnove
mfizky a vnéjsi skofepinou. Uzivatelsky
nastavitelna tloustka stény nabizi flexibilitu

v dosazeni vy§§i pevnosti dilu a vice prostoru
pro nasledné zpracovani.

Rychld a snadnd vyména materidalu
Rychlé uvolnéni tiskovych hlav a snadna vyména
kazet bez kontaminace umoznuji rychlou
vyménu materidlu béhem par minut.




PraCI’ Za‘rl’zenl’ Prao_i zaﬁ'z’er)i odstrar_n’ p_rin,wérni \{oslfgvé pojivo“a pflipravi_qilyv
na sintrovani. Toto je jediné praci zafizeni navrzené specialné
pro kancelaisky kovovy 3D tisk. Jedna se o jednokomorové zpracovani,
dily jsou vkladany suché a suché také pak vychéazeji ven, a nevyzaduji
zadny manualni zdsah béhem cyklu.

Bezpeéné pro vadi kancelar Jednorézova odpadni néadoba

i zaméstnance Rozpous$tédlo se destiluje a recykluje po kazdém
Rozpoustédla jsou pfitomna pouze ve chvili, pouziti. Odpadni vosk je ukladan ve snadno

kdy je jednotka zaviena. Tim je eliminovéana piistupné nadobé na piedni strané jednotky.
potfeba odvétravani a nejsou vyzadovéany zadné Kdyz je nadoba plna, systém vas upozorni,
osobni ochranné pracovni prostfedky. abyste ji vyménili.

P1lné automatizované zpracovani
Ruéni zasahy a odhady metodou pokus-omyl
jsou zcela eliminovany diky pracimu zafizeni
systému Studio System. Jednoduse vlozite dily
podle pokynt softwaru Fabricate a stisknete
start. Systém vas sam upozorni, jakmile cyklus
dobéhne.

Velkokapacitni odstranéni pojiva
Praci zafizeni m& nastavitelné police,

€0z umoznuje zpracovani vice dild souc¢asné.
To Setfi ¢as a umoznuje efektivni zpracovani
po davkach. Rozmisténi dil( je definovano
softwarem a navod je zobrazen na displeji.




Sintrovaci pec

Pec je plné automatizovéna a dimenzovéana tak, aby prosla
kancelaifskymi dvefmi. Nabizi sintrovani prdmyslové kvality

v zafizeni vhodném pro kancelaiské prostiedi. Vestavéné teplotni
profily, nastavované specialné pro kazdy tisk a zvoleny material,
zajistuji rovnomérné zahfivani i chlazeni bez zbytkového napéti

znémeého u laserovych systémda.

Velkd kapacita a snadny pristup

Pec se otevird stiskem tlacitka a poskytuje plny
pfistup k velkokapacitni komofe s vnitinimi
rozmeéry 20 x 20 x 30 cm. Na rozdil od tubusovych
peci je umisténi dilt a jejich vkladani rychle,
snadné a bezpecné.

Nejnizsi spotreba plynu s flexibilni
dodavkou pro nizkonédkladovy provoz
Pro kvalitni metalurgii musi byt dily sintrovany

v prostiedi bez pfistupu kysliku. Studio System
pouziva pro eliminaci kysliku z pece vakuum.

To drasticky snizuje objem spotieby plynu b&éhem
sintrovani. Plyn je dodavan z malych originalnich
tlakovych lahvi nebo je mozné sintrovaci pec
napojit na externi pfivod sintrovaciho plynu.

Pokro¢ily design grafitové retorty
Nastavitelny policovy systém umoziiuje
sintrovani dilt ve vice urovnich pro efektivni
davkové zpracovani. Stalost teploty a cirkulace
plynu jsou optimalizovany diky navrzenému
designu vhodnému pro v8echny zatézové
podminky.
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Rovnomérna teplota az do 1400 °C

K dosazeni vysokych hodnot a tepelné stalosti

(+ 5° C) se pouziva vice tepelnych zén. Maximalni
teplota 1400 °C umozriuje sintrovani irokého
spektra kovl az po nejvy$8i dosazitelnou hustotu.
Naproti tomu pece, které dosahuji pouze 1 300 °C,
maji jen 94% hustotu oceli.

Sprava vyparlt (vakuové c¢erpadlo

a odluc¢ovaé pojiva)

Jak jsou dily zahtivany v peci, véechna zbyvajici
polymerova pojiva se vlivem zvy$ujici se teploty
pfeméni na paru. Pary kondenzuji v kontejneru
odlu¢ovace odpadu na zadni strané stroje.

Tim je zajisténa jejich snadna likvidace, protoze
bez tohoto kontejneru by pary z pojiva cestovaly
vyfukovym potrubim a vznikaly by tak problémy
s zivotnim prostfedim i udrzbou.



Software

Software Fabricate™ poskytuje uzivateldm intuitivni navod béhem

celého procesu kovového 3D tisku. Od zjednodusené pfipravy

Fabricate™

modeld az po instrukce k umisténi dild. Vyuziva znalosti od pfednich

svétovych védcl z oboru materialt a odbornikd na 3D tisk z kovu.
Tim je odstranéna metoda pokus-omyl a je dosahovano velmi
kvalitnich dild s dobrymi metalurgickymi viastnostmi.

Zjednodu$ena priprava modelu
Software provede uzivatele pfipravou souborl a optimalizuje
nastaveni vyroby na zakladé uzivatelsky definovanych cild.

= Moznost vkladani nativnich soubort CAD nebo STL pro zpracovani
s nejvyssi vérnosti
= Kalkukace faktort smrsténi ve véech rozmérech
= Navrh optimalni orientace tisku pro v8echny 3 kroky procesu
= Interaktivni ndhled drahy nastroje
= Automatické generovani vrstev podpor a keramické separacni vrstvy

Automatizované zpracovani v8ech tri krokt - tisku,
odstranéni pojiva 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 kazdého zatizeni.

= Generovani ru¢né oddélitelnych podpor (Separable Supports™)
s eliminaci uzavienych podpor
= Vypocet doby odstranéni pojiva pro efektivni davkové zpracovani
= Nastaveni automatickych profild sintrovani dle zvolené geometrie
a materialu
= Monitorovani systému a pribézné aktualizace

Cloudovy nebo lokalni software
Tiidilny systém je integrovan se softwarem Fabricate prostfednictvim
zabezpegené, cloudoveé platformy, kterd umoznuje:

= Spravu vice zafizeni
= Automatické aktualizace softwaru
= Preventivni udrzbu a vzdéalenou podporu

Vestavénd odbornad metalurgie

Software Fabricate je integrovan se znalostmi pfednich svétovych
materialovych védcl a odbornikd na 3D tisk. Fabricate aplikuje odbornou
metalurgii v kazdém procesnim kroku a optimalizuje vyrobu tak,

aby poskytovala vysoce kvalitni kovové dily.

Zivé sledovéni a upozornéni

Sleduijte dily pfi jejich vyrobnim procesu. Software Fabricate monitoruje
uroveri procesu a upozorni uzivatele jeSté pfed zahajenim cyklu, pokud
se vyskytne né&jaky problém.

Mterial Hoeted

Metst 73,83 9 Intnitace F4B mg



Studio System
Specifikace

3D tiskarna

Praci zafizeni

Spolehliva technologie zalozena na BMD procesu

Nizko emisni design s hermeticky uzavienou pracovni komorou

Maximalni rychlost tisku az 16 cm®/hod Doba cyklu bézné 9-72 hodin, zalezi na geometrii dilu
Vyska vsrtvy 50 pm (s tiskovou hlavou pro vysoké rozliseni) Pracovni prostor 30 x 20 x 20 cm

150/220 pm (s tiskovou hlavou pro standardni

rozliseni) 3 nastavitelné police

Stavebni prostor 30 x 20 x 20 cm

Pozadavky na napajeni 220-240 VAC, 50/60 Hz,10 A, 1 faze

Rozméry (V x § x H) 94,8 x 82,3 x 52,9 cm

Véha 97 kg

Bezpecna pro provoz v kancelarském prostiedi

Sintrovaci pec

220-240 VAC, 50/60 Hz, 10 A, 1 faze,
zéstréka NEMA 5-20

Pozadavky na napajeni

Rozméry (V x § x H) 102 x 74 x 57 cm

Vyska pfi otevieni 160 cm

Véha 150 kg

Bezpecné pro provoz v kancelaiském prostiedi

Software Fabricate

Sintrovaci pec s parcialnim tlakem (vakuova)

Spréva vyrobniho procesu dilu napfi¢ véemi zafizenimi

Doba cyklu bézné 40-48 hodin

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

Maximalini teplota 1400 °C

Vzdaleny monitoring pfes cloudovy soubor funkci

Tepelna stalost +5 °C pfi sintrovacich teplotach

Spotieba plynu

pro jeden cyklus ~ 7Dl

Pracovni prostor 30 x 20 x 20 cm

Grafitova retorta s 5 nastavitelnymi policemi

Pozadavky na napéajeni 208 VAC, 60 Hz, 30 A, 3 faze samostatny okruh,

zéstréka NEMA L15-30 plug (4 dratové pfipojeni)

Privod plynu Malé tlakové lahve nebo pfipojeni k externimu pfivodu

sintrovaciho plynu

Rozméry (V x S x H) 1661,8 x 138 x 75,4 cm

Vyska pfi otevieni 216 cm

Véha 798 kg

Bezpecna pro provoz v kancelarském prostredi

MCAE

MCAE Systems, s.r.0.
Kninicka 1771/6
664 34 Kufim

mcae@mcae.cz
www.mcae.cz

Moznost provozu bez nutnosti pfipojeni k internetu volbou lokalniho pfipojeni
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