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Mérföldkövek
1989: FABICAD Kft. megalapítása (CAD\CAM\CAE)

1990: „Autodesk Partner” státusz megszerzése

1996: IBM Business Partner szerződés aláírása (CATIA)

1996: MSC.Software distributor szerződés aláírása (FEA)

1996: Openmind distributor szerződés aláírása (CAM – 5 AXIS CNC Milling)

1998: Rapid Prototyping Szolgáltatás beindítása - LOM-2030E géppel
1998: ISO 9001 minőségbiztosítási rendszer kiépítése

2000: Innovation Díj

2002: Kármán Tódor Díj

2003: ISO 9001:2000 minőségirányítási rendszer bevezetése

2004: Industria Grand Prize

2006: Objet 3D Nyomtatók disztributor szerződés aláírása - ISRAEL

2008  Industria Grand Prize

2012: Stratasys 3D nyomtatók disztribútos szerződás aláírása – USA/ISRAEL

2014: EOS – SLS 3D nyomtatók disztribútori szerződésének aláírása



VÁZLAT

3D nyomtatás elve

A 3D nyomtatás terjedése

Legfontosabb eljárások



A 3D nyomtatás elve



Jelentős lökés …



Évértékelő beszéd – 2013. február 12.

A 3D nyomtatás forradalmi lehetőséget biztosít, 

hiszen majdnem mindent ki lehet nyomtatni

AMERICA MAKES
15 állami intézet a 3D nyomtatás

technológiai kutatására

Összes költségvetés: 1 milliárd $

Három intézet már működik

Kutatási feladatok: védelmi minisztérium



Az iparág helyzete



A növekedés hajtóereje az 

Additive Manufacturing



Összes AM bevétel alakulása

4, 1 milliárd dollár

berendezés és szolgáltatás

640 millió dollár

AM anyagfelhasználás



A piac várható alakulása



Az AM piac várható alakulása





EOS hőre lágyuló alapanyagai



Funkcionális prototípusgyártás

Anyag: töltetlen poliamid – PA2200



Visszatérő feladatok



Kissorozatú termékgyártás



Itt repül a …



EOS P800 - PEEK



A Poliamid poros technológia kutatásainak gépparkja



A fémporos DMLS kutatása folyamatos

Minden egyes réteg adatát rögzítik és elemzik 

Ez tetszett meg a GE-nek is!





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!





Fémporos gépek eladásának változása

2012-ben 199 darab fémporos 3D nyomtató gépet adtak el

2013-ban 351 darab fémporos 3D nyomtató gépet adtak el

2014-ben 543 darab fémporos 3D nyomtató gépet adtak el, 

Ez a mennyiség 54%-al több mint 2013-ban!

Az EOS egymaga kétszer annyi DMLS berendezést értékesített mint a konkurenciái együttvéve



Az Additive Manufacturing terjedése



Az első AM technológiával gyártott turbina alkatrész

A teljes fejlesztés összege: 3,5 milliárd USD

80 db EOS M290-es DMLS berendezést vásároltak

Új porból keverhető fémfajtákat akarnak kikísérletezni
GE Aviation





EOS M400 fő paraméterei

Munkatér mérete: 400 x 400 x 400 mm

Lézer: 1000W vagy 4db 400W (Ytterbium)

Lézer sebessége: 7 m/sec

Fókusz átmérő: 90 mikron 

Scanner ismétlési pontossága: 11 mikrorad

(0,000630253574645469 fok)

Rétegvastagság:  40 – 90 mikron



EOS M290 fő paraméterei

Munkatér mérete: 250 x 250 x 325 mm

Lézer: 400W (Ytterbium)

Lézer sebessége: 7 m/sec

Fókusz átmérő: 100 mikron 

Scanner ismétlési pontossága: 11 mikrorad

(0,000630253574645469 fok)

Rétegvastagság:  20 -40 – 60 mikron



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



Topológiai optimalizálás



DMLS gyártás támasztékkal



Conformal Cooling – Formakövető hűtés

Autodesk Moldflow





Conformal Cooling – formakövető hűtés



Formakövető hűtés hatása

2013 - 1,6 milliárd fröccsöntött elem

2014  - 3 milliárd fröccsöntött elem



Additive Manufacturing pontossága



EOS nyitottá tette a paramétereket

(*)  M290 estében ez 332 paramétert jelent!



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



Elindítottuk a DMLS szolgáltatásunkat



Benchmark alumínium alkatrészek



Klímakompresszor színterezett alkatrésze

Anyag: AlSi10Mg



CT felvétel a színterezett alkatrészről



Videó felvétel a CT egyes lépéseiről



Stratasys J750 3D Printer



Objet/PolyJet 2K modellek



Prototípusgyártás felsőfokon



7 különböző anyag kezelése egy rétegen belül



350 000 színárnyalat



Csomagoló ipar prototípusai



Teljesen új alkalmazások lehetősége



Élethű anatómiai modellek



Gyárlátogatás



Köszönöm a figyelmet!


