MATERIAU LASERFORM

ACIER A6

pour systémes de frittage par laser SLS® sélectionnés

Une technologie pour la fabrication rapide et économique de

pieces et d'outillages complexes en meétal, pour moulage par

injection ou autres applications.

Un mateéeriau aux proprietes
exceptionnelles

Le matériau LaserForm acier AB présente des pro-
priétés excellentes pour la fabrication d'outillages
et de pigces metalliques

Exploitez les capacités opérationnelles
du procéde

Grace au LaserForm acier
AB et au procédeé 5LS, pro-
duisez des pidces et des
outillages d'une résistance
a vert exceptionnelle, d'une
grande précision et garan-
tissant une excellents répé-
tabilité, pour un large éven-
tail d'applications.
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Concevez en toute liberté
M'hésitez pas a produire des

pigces dune complexité Q gﬁ

telle qu'elles ne pourraient ¥
pas etre réalisées avec une
autre technologie. Faites des

Intégraz las canaux de
rafrordissermant ou de

économies et gagnez du
chauffage

temps  en intégrant les
canaux de refroidissement
et de chauffage dans la
conception du moule, et améliorez ainsi les temps
de cycle de moulage.

Des surfaces lisses

A la fin du processus, les pidces
presentant un excellent &tat de sur-
face, leur rugosité iRa) étant de & a
10 pm, et ne nécessitent que peu
ou pas de finition, suivant votre
application. Leur resistance a la cor-
rosion est trés élevée par rapport
aux aciers d'outillage.

Une grande facilité d'u-
sinage

Comme tous les métaux, le
matériau LaserForm acier AS
peut étre using, electrosrodé,
poli. grave, graing, etc, et peut
étre fixé sur des plateaux |
macgnetigques.

La durete d'un outillage de production
Produisez sur votre systéme des piéces et outilla-
ges qui se caractérizent par une dureté* de
20 HRc, ou méme de 39 HRc aprés traitement
thermique pour une meilleure résistance a l'usure.
Un revétement peut &tre appliqué sur la surface
pour une dureté encore plus élevée.

Une conductivite thermique deux fois
plus élevee

La conductivité thermique du LaserForm acier AG
étant prasque deux fois supérieure 3 celle de la
plupart des aciers d'outillage, les cycles de mou-
lage avec des empreintes ainsi fabriquées sont de
20 3 40 %* plus rapides. Résultat : un gain de
productivité et de capacité.

Imegos foumias par
Bastech, Inc.

Applications :

.

.

Empreintes de moules
pour moulage par injec-
tion et coulee sous
pression

Pieces directes en
metal

Avantages :

.

Rapidite ! De la con-
ception a la production
en 2 jours seulement

Idéal pour les geome-
tries complexes

Dureté exceptionnelle
de la piece verte

Complémente les pro-
cedés de fabrication
existants

Des propriétés similai-
res a celles de |‘acier
d'outillage

Des pieces recuites de
grande qualite, comple-
tement denses

Un contréle thermique
avance pour des cycles
de moulage acceleres



Materiau LaserForm Acier A6

pour systemes SLS sélectionnés

Caracteristiques techniques

Configuration du systeme

Systéme SLS Sinterstation® 2500plus, Vanguard ou Vanguard HS
Dépoudrage des piéces De préférence station de dépoudrage [BOS)

Four Four LaserForm

Logiciel Logiciel LS 3.2 ou version supérieure

Proprietés mecaniques™

PROFRIETES METHODE DE TEST VALEUR
Densité ASTM Draz2 7.8 glcm?
Limite d'élasticité (0,2 %) ASTM E8 470 MPa
Résistance # la traction ASTM E8 610 MPa
Alongement ASTM EB 2-4%
Module d'élasticité de Young ASTM EB 138 GPa
Résistance & la compression ASTM E8 480 MPa

Dureté Rockwell G ASTM E18 HRc = 10 — 20 (surface polie)
ASTM E18 HRc = 39 (aprés traitement thermigue)

Conductivité thermigque ASTM Ea57 A9 W/m G & 215°C
Coefficient de dilatation themique ASTM Eg831 7,45 ym/m/"C

Avec le procedé SLS et le matériau LaserForm acier AB**
*% Basd sur wn test do porformances fnferne. Avec fes ressources wiiles en fnferne of pour un profet prioritafre fpas do ddlal d aftente).
Les résultats peuvent varfer et dépendant de fa gdométne et de la dimension des pibces.
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Avec un procéde d'outillage traditionnel ***
*&® Suppose Mulifsation d'vn procédd d'ouwtilfage = classigue » de préparation d'emprofntes de moules de gdomdinie compiexe.
Des exceptions existernt. Les résultsrs peuvent varier




