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Johdanto

« Jauhepetimenetelma (LPBF)
« Tutkittavana tulostuksen jalkeen
tehtavat kasittelyt
» Tunnettujen menetelmien
soveltuvuus tulostetuille
kappaleille
» Kilpailukyvyn parantaminen +
ylivoimatekijat!
» Hybridituotteet
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Jauhepetimenetelma

* Yleisin menetelma

Useilla tutkimuslaitoksilla
Suomessa (OY, LUT, Savonia)
Kaupallisesti n. 20

« Parhaimpia tarkkuuksia (ei kovin
nopea)

» Keskisuuret kappaleet

» Tukien poisto

Teknologiakohtainen myynti 2019

® Jauhepeti

@ Suorakerrostus
Filamentti
Binder jetting

® Muut

70
% 9=

g-report.com
GmbH & Co. KG

surce: additive-ranufacturio
& Copyright 2020, AMPOWER
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Jauhepetimenetelman sovelluksia

Induktiolinjan kela
Puhdas kupari (EOS)

J [ MotoGP 600 cc - kolmiotukivarsi J [ Laake- ja hammaslaaketiede }
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Jaahdytyskanavat

Kela kappaleen
muodon mukaan

Hammassillat ja —kruunut
' \ .7.\ \

Moderni CT-

kuvaus + AM =
asiakkaalle
raataloity osa

VY EVCHEEUERZ
siella missa todella
tarve
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Materiaalit

w1 Kaytetyt materiaalit ja ominaisuudet

[ 316L

\ = R

"Yleismateriaali”
Jaykkyys

Lujuus
Korroosionkesto
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Lujuus ja kovuus
Termiset
ominaisuudet
Keveys
Koneistettavuus
Pinnoitettavissa

Luujuus/paino
Korroosionkesto

Lampokasittelylla
lopullinen lujuus
(kallis)

Kovaan
kuumuuteen
Korroosionkesto
Lujuus
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"’ Tulostetun materiaalin omlnalsuudet

K. Chadha et al. 2020 Erittain hienorakeinen -

Sularajat > lujempaa kuin
skannauksesta vastaava levymateriaali
nakyvissa
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[‘.5] Pinnankiillotusmenetelmat

Elektrolyyttikiillotus Kuulapuhallus
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Pinnankiillotusmenetelmat

Sisaiset viat

Elektrolyyttikiillotus

Nominal Stress Amplitude [MPa]
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Puhalluskasittelyt

Normaali kuulapuhallus

Voimakas puhalluskasittely (Severe shot

peening)
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Pinnoitusmenetelmat
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Pinnoitusmenetelmat
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Tulostettujen kappaleiden liit

Laserhitsaus
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316L

AlSi10Mg

/Haastava hitsattava
* Huokoinen hitsi
* Piin osuus materiaalissa
tuo haasteita
» Hitsattavuus
» Sahkonjohtavuus

\ * Pinnoitukset
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w1 Liitokset / hybridituottee
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w1 Liitokset / hybridituotteet
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Laserhitsattu 316L, tulostettu + levymateriaali
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w1 Hybridituotteet (muovi/metalli)

Muovi- ja metalliosien toisiinsa liittaminen

“

Muovin metallikappaleeseen liittaminen
kuumentamalla liitoskohta pehmeaksi
(muotolukitus)

N

FMT

P

Tulostettu metallikappale muovin sisaan
kesken tulostuksen

N

v
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wn Vasytyslaitteiston rakentaminen

Taivutusvasytyslaite

™

(. Pohjana Carl Schenck vasytyskone

* Tutkimusryhman vasytyskapasiteetti 10-
kertaistettiin

» Suuressa roolissa jatkotutkimuksissa,

_ teollisuudessa paljon kiinnostusta -
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« Tulostustekniikan erityispiirteet taytyy tuntea jo
suunnittelussa

» Jalkikasittelyilla ominaisuuksia voidaan entisestaan
parantaa, ylivoimatekijoita!

» Tulosteita ja perinteisia menetelmia yhdistamalla
voidaan paasta kustannustehokkaimpiin ratkaisuihin
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