Technicky list materialu Nerezova ocel 316L

Technolégia spekania kovového prasku laserom (SLM/DMLS)
Cisté kovy a zliatiny vyrobené technolégiou spekania jemného kovového prasku.
Vyhody: MoZnost produkovat kovové diely s minimom technologickych

obmedzeni, vratane internej geometrie.
Nevyhody: NiZSia presnost oproti konven¢ne opracovanym dielom.

Chemické zlozenie
Chemicka zlozka Percentudlny pod.iel v celkovej
hmotnosti [%]

Fe Rozdiel su¢tu uvedenych zloZiek a 100%
Cr 16+18

Ni 10+14
Mo 2+3
Mn <2

N <0,1

Si <0,75

P <0,045

C <0,03

S <0,03




Mechanickeé viastnosti

Merana veliéina Hodnota
Pevnost v tahu, maximalne
e 650 = 50 MPa
zatazenie v smere
Medza kizu (Rp0,2%) 400 MPa
Najvacsie pomerné 30 %
prediZenie v smere XY °
Youngov Modul Z ti
g ’ pruznosti v 180 GPa
tahu
Teplotné viastnosti
Merana velié¢ina Hodnota
Vodivost (20°) 15,1 W/m*K
Rezistivita 5000 *m
Teplota tavenia 1380 °C




Technologické parametre

Parameter Hodnota

+ 1% z dizkového rozmeru, najlepsie +0,8 mm (za urgitych

VSeobecné presnosti C . < :
okolnosti aj lepsie, nevieme to vsak garantovat).

Drsnost povrchu po tlaci Ra = 6,3 ym.
Minimdalna hrdbka stien Minimalne 1,2 mm a otvor minimadlne 1,5 mm.
TlaCovy objem 390 x 390 x 290 mm.

V smere osi Z viditelné stopy vrstvenia. V smere osi XY
Kvalita povrchu vrchné plochy Srafované prechodom lasera. Rozdielna
kvalita povrchov v zavislosti od geometrie a orientdcie dielu.

MozZnost strojového opracovania pre dosiahnutie uzsich

Post-processin
P 9 toleran€nych poli a nizSej drsnosti povrchu.

Ukéazky vyrobkov technolégie SLM/DMLS:




Dalsie informécie ku kvalite a vyhotoveniu

Technologické parametre, vratane orientdcie dielu, vypli a dalSie parametre, urCuje
technolég na zdklade geometrie dielu a dodanych informacii o jeho budicom pouziti.

Pri dieloch nad 100 mm najvé&ésieho rozmeru, mézu vznikat vécsie odchylky nad rémec
tolerancii uvedenych v technickych listoch.

Priechodnost kandlikov, odstrdnenie zvySkového materidlu z vybrati alebo vnutornej
geometrie vSeobecne nevieme garantovat, zavisi od pristupnosti pre ich zacistenie.

TensSie a detailnejsie prvky dielu ako su uvedené pri minimdalnej hrabke steny nemusia
byt sprdvne definované a mézu zaniknat, pripadne mdze ddjst k prasklindm alebo
deformaciam.

Diely vyrobené aditivhou technolégiou (3D tlagou) mézu vykazovat rézne vizudine,
rozmerové alebo iné nedokonalosti spojené s procesom vyroby. Medzi tieto viastnosti patri
vizudlne vrstvenie, prirodzend drsnost povrchu a premenlivost povrchovych €i
pevnostnych parametrov, ktoré sa mézu lisit v rdmci jedného dielu alebo medzi viyrobnymi
davkami. Tieto charakteristiky st prirodzenou sG¢astou technolégie a nemozno ich
povazovat za vady vyrobku.

Medzi dalSie vlastnosti patria:

1. Zostatkové stopy po podpornych $truktGrach — malé zahibenia alebo vysttpenia,
ktoré mozu zostat v rdznom mnozZstve a na réznych miestach na povrchu dielu. Tieto
plochy mézu obsahovat stopy po mechanickom odstrdneni a zabruseni podpor.

2. Viditel'né vrstvenie a Srafovanie dielu. Vyhotovenie dielu je definované jeho
orientdciou, ktora uréuje technolég a pozostava z hladkej rovinnej plochy (odrezanej od
tlagovej dosky), kolmo na fiu relativne drsného povrchu daného vrstvenim a najdrsnejsimi
rovinnymi plochami rovnobeznymi s popisanou hladkou plochou, charakteristickymi
hrubym Srafovanim s najvysSou drsnostou povrchu.

Z dévodu $pecifik aditivnej vyroby nie je mozné garantovat Zivotnost ani pind
funkénost dielov mimo stanovenych vlastnosti materidlu uvedenom v tomto technickom
liste.

Kupujlci zodpovedd za spravnost 3D modelu alebo podkladov, ktoré poskytne na
vyrobu, ako aj jeho mierky, kvality exportu a bezchybnosti objemovych alebo plosnych dat.

Kupujaci je povinny sa obozndmit o tychto informécidch, obchodnych podmienkach
a zaslanim objedndavky vyjadruje sthlas s ich porozumenim.

Dalsie informdcie ndjdete aj vo véeobecnych obchodnych podmienkach na strénke
https://stepanek3d.sk/vseobecne-obchodne-podmienky/



https://stepanek3d.sk/vseobecne-obchodne-podmienky/
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~Nasa vizia je minimalizovat vase naklady,
skratit vyrobny ¢as a inovovat.”

Kontakt

obchod@stepanek3d.sk

+421 907 319 874
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