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Metal Injection Moulding 

 



Színterező vákuumkemence 

 



 



MIM alkatrészek 

 



Zsugorodás 

 



A MIM a tömegtermelés egyik megoldása 

 



A MIM átérzése a 3D nyomtatásban 

FDM technológia: hőre lágyuló 

filamentbe kevert fémpor 

Hőre lágyuló porba kevert fémpor 



Filamentbe keverik a fémport 
 

 



 



FDM – fémporos modell – színterezés után 

Kihívások: 

zsugorodás 

pontosság 

megismételhetőség 

méret 

tömörség – 92-94% 

felületminőség 

termelékenység 



Hőre lágyuló porba kevert fémpor 
 

 



Hőre lágyuló porba kevert fémpor 
 Kihívások: 

zsugorodás 

pontosság 

méret 

ismételhetőség 

tömörség – 93% 

felületminőség 

 

 



Ipari, professzionális fémnyomtatás 
 

 

Direct Metal Laser Sintering - DMLS 





DMLS eljárás vázlata 
 

 



AM - fémporos alkatrészek 



Topológiai optimalizálás 



 



 



DMLS gyártás támasztékkal 

 



Conformal Cooling – Formakövető hűtés 

Autodesk Moldflow 



LEAP turbina üzemanyag fúvókája 

 



CMF56 – 7B 

 



EOS nyitottá tette a paramétereket 

 

(*)  M290 estében ez 326 paramétert jelent! 



Sraffozási stratégiák 
 „Stripes“ – csíkozó sraffozás – maximális sebesség nagy felületek kitöltésére 

 „UpDownStripes“ – belső területek sraffozási stratégiája úgy, hogy fentről lefelé halad  

 „Chess“ – sakklépéses sraffozás – feszültségcsökkentés a cél a nagy felületek átolvasztásánál (*) 

 „Contours“ – geometriailag optimalizált kontúr sraffozás 

 „Skin-Core“ – egy területe külső kontúrjának és belső területének eltérő paraméterrel történő 

sraffozása (*) 

 „Edges“ – finom részletek esetén használandó sraffozás 

 - „Rot“ – a Stripes és a Chess kombinációjából kialakuló sraffozás úgy, hogy rétegenként 67° 

lépésenként fordul a sraffozási mintázat – eredménye homogén struktúra minden irányban (*) 

 - „Sli_Hatch“ – támaszték építésének struktúráját biztosító sraffozás 

(*) Szabadalmaztatott sraffozási módszerek! 





A paramétereket az elvárásokhoz igazíthatjuk 

Standard paraméter: 

41 perc; Ra: 35µm 

High speed 

8 perc; Ra: ? µm 

Surface & Detail 

33 perc; Ra: 6µm  

Surface  

37 perc; Ra: 3µm 
 



Rétegek ellenőrzésének szintjei 

 





 



 



Új, rézötvözetek 

 



 



A minőség mindenek felett 

 





A DMLS technológia fejlesztési irányai 
  

A fejlesztés legfőbb hajtóereje a közvetlen gyártás 

Mivel minden egyes réteg ellenőrzésre kerül a gyártás során ezért a rétegen belüli 

metallurgiai folyamatokra koncentrálnak 

Új összetételű fémporokat fejlesztenek 

Előtérbe került az alkatrész tervezése illetve áttervezése a DMLS technológiának 

megfelelően 



Szemléletváltás szükségessége 

Ehhez kell a legtöbb energia, türelem és kitartás 



AM bevezetési konzultáció 

Lehetőségek felmérése 

Alkatrész optimalizálása 

Minőségi elvárások egyeztetése 

Technológiai lehetőségek 

Adatelőkészítés 

Alkatrész minőségének 

optimalizálása 

Technológiai  kiválasztása 

AM gyártás optimalizálása 

Utókezelés technológiájának  

optimalizálása 

 
 

Ügyfél AM megoldásának 

kidolgozása 

Termelékenység növelésének 

lehetőségei 

Minőségirányítási rendszer 

módosítása 
 



Köszönöm a figyelmet! 
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