
A prezentációban található tartalmak engedély nélküli felhasználása, másolás és megosztása jogi következményeket von maga után!



mailto:david.pammer@pab.hu










Eljárás típusok
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Megjegyzés: Alapanyag típusok: fém (F), polimer (P), kerámia (K), kompozit (C), egyéb (E)
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Additív gyártási 
folyamat

AM gyártó 
berendezés
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Anyagszerkezet
Térbeli struktúra

Felületi érdesség

Anyagfolytonossági hibák



Építési magasság 
csökkentése

Hődeformáció 
csökkentése 

Minél kevesebb 
támaszték

-Építési idő/költség
-Alapanyag felhasználás

-Utómunkálás

https://amcm.com/success-stories/customized-large-frame-system-for-launcher-aerospace

Minél 
bonyolultabb 

geometria



Nyomtatási idő: 
1,9 óra

Utómunkálat:
~3 h

Nyomtatási idő: 
6,5 óra

Utómunkálat:
~0,5 h















Lézer paraméterek
Energia
Lézernyaláb alak
Levilágítási sebesség
Levilágítási átfedés

Alapanyag tulajdonságok
Por homogenitás
Szemcseméret
Terítési rétegvastagság

Ömledék tulajdonságok
Folytonosság
Hőmérséklet eloszlás
Dermedési arány
Rétegközi adhéziós kapcsolat

Folyamat optimalizálási 
paraméterek

Energia
Lézernyaláb alak
Levilágítási sebesség
Levilágítási átfedés
Rétegvastagság
Inertizáció
Terítési sebesség

Elterített por tulajdonságok
Hővezető képesség
Szabad felületek nagysága



Aktuális megszilárdult réteg
(n)

Réteg
(n-1)

Réteg
(n-2)

Ömledék

Újraolvasztott rétegek

Elterített por

Lézersugár

Levilágítási irány

Fröcskölt salak

Fröcskölt salak

Terítési
rétegvastagság
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3D modell Importálás és 
ellenőrzés

Orientálás

Támaszték 
generálás

Termék ötlet
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Utómunkálatra 
előkészítés
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Additive.Optimo































144 pcs/batch

150 pcs/batch

Cost per part 15,26€. 500 pcs/batch











https://www.kennametal.com/us/en/about-us/news/kennametal-news/kennametal-revs-up-metal-cutting-innovation-with-3d-printed-tool.html https://cuttingtools.ceratizit.com/gb/en/tool-solutions/additivemanufacturing.html

https://mapal.com/en-us/products-and-solutions/drilling-boring-countersinking

https://mapal.com/medias/sys_master/root/hc2/hef/8838102876190/Technologie%20Report_08_EN%20redu/Technologie-Report-08-EN-redu.pdf
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