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~ Wprowadzenie ~ Wyniki badan
Materiaty wykonane metodg DLMS sg narazone na wystepowanie Przyktadowe wyniki wykonane dla probek 45° przedstawiono na wykresach
niejednorodnosci w strukturze materiatu. Niejednorodnosc ta wynika z dziatania ponizej.

wysokich temperatur oraz warstwowo-przyrostowej techniki wytwarzania

elementu Probki 11 do 13
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poprawiC parametry wytrzymatosciowe. =4
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« Kierunek uwarstwowienia wynikajgcy z utozenia elementu w komorze podczas g3
)
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druku ma wptyw na ostabienie elementu.
1
« Do badania wykorzystano probki ze stali MS1 wykonane za pomoca
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Wykres rozciggania dla probek wykonach pod katem 45° przed zastosowaniem obrobki cieplnej
Probki 34 do 36
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« Celem pracy jest zbadanie wptywu orientacji druku na witasciwosci mechaniczne
| sktlonnosc¢ do pekania badanego materiatu, z uwzglednieniem obroébki cieplnej.
* W celu wykonania statycznej proby rozciggania, wykonane zostaty probki

utozone pod roznymi kagtami 0°, 15°, 30°, 45°, 60°,75°, 90°.
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» Badaniu zostaty poddane probki zarowno przed jak i po obrobce. FIEOMIESZCZEE. [ M

: , Wykres rozciggania dla probek wykonach pod katem 45° po zastosowaniu obrobki cieplnej
« Badanie zostato przeprowadzone za pomocg maszyny wytrzymatosciowo-

zmeczeniowej Instron ElectroPuls E10000 Badane prébki Srednia Srednie Srednia
wykonane pod katem | wytrzymatos¢ | odksztatcenia przy maksymalna
£ 45° na rozcigganie | granicy plastycznosci | sita zrywajaca
Material Przed zastosowaniem 1083 0,71 5,32
- obrobki cieplnej [MPa] [%] [kN]
Po zastosowaniu 1 980 1,19 9,72
. obrobki cieplnej [MPa] [%] [kN]
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Fzygotowanie Probka : B B \
| modelu 3D Badawcza [ Wnioski ]
« 7 wykonanych badan wynika, ze kierunek utozenia warstw ma duzy
Drukarka DLMS/SLM
EOSINT M280 wplyw na Kierunek pekniecia materiatu.

« Pekniecie probek przebiega wzdtuz linii naktadania warstw
drukowanych.
« Przebieg pekniecia wzdtuz warstw druku wskazuje na wystepowanie

anizotropii w materiale.

« Zaobserwowano rozne parametry wytrzymatosciowe zalezne od kata
utozenia warstw w probce.

« Parametry wytrzymatosciowe sa zblizone do tych podanych przez

producenta odpowiednio przed jak i po zastosowaniu obrobki cieplne;j.

Kierunek utozenia elementu drukowanego metoda DLMS ma wplyw na
jego wytrzymatosc.
« Elementy ze stali typu maraging (np. MS1) wykonane metoda DLMS

poddane obrobce cieplnej potrafia mie¢ nawet o 85% wieksza

wytrzymalosé¢ na rozcigganie w porownaniu do elementow w ktorych

nie zastosowano tej obrobki.
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