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ONE CLICK METAL

od One Click Metal predstavuje komplexni a uzivatelsky privétivy systém aditivni vyroby z kovd. Cilem
technologie One Click Metal je zjednodusit vyrobni proces tak, aby byl srozumitelny pro kazdého. Diraz je kladen
také na cenovou dostupnost pfi zachovani kvality. Klicovou funkci je systém kazet s kovovym praskem pro
snadnou manipulaci a plnéni zarizeni kovovym praskem.

se sklada z nékolika zarizeni:

— 3D tiskarna na kov, ktera tvori jadro systému
— Cistici a prosévaci stanice 2v1, ktera zjednodusuje kroky nasledného zpracovani
— digitalni platforma pro monitorovani a ovladani MPRINT nezavisle na misté
— prosévaci stanice dostupna jako alternativni moznost k jiné Cistici stanici (mimo )
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je profesionalni zafizeni pro 3D tisk z kov( presné podle geometrie CAD dat. Pohanéné je 200W vlaknovym
laserem, ktery zajistuje vysokou produktivitu a presnost pro Siroké spektrum vyuziti aditivni vyroby.

Systém kazet s kovovym praskem a vymeénitelny modul pro stavbu 3D tiskarny byly navrzeny pro vysokou
bezpecnost a Cistotu pfi manipulaci, minimalizuji pfimy kontakt obsluhy s kovovym praskem. Pfi stavebnim
prostoru 150 x 150 x 150 mm poskytuje 3D tiskarna dostatek prostoru pro flexibilni vyrobu kovovych dilti na mird.

Uzivatelsky pfivétivé rozhrani 3D tiskarny MPRINT a digitalni platforma vas provedou kazdym krokem
vyroby.






200W vlaknovy laser pro vysokou produktivitu zafizeni

70um vysoce presny prameér ohniska a Galvo skener oteviraji moznosti Sirokého vyuziti 3D tisku z kovu
Vyménitelné moduly pro stavbu poskytuiji flexibilitu vyroby z vice materialt v rdmci jednoho zarizeni
Platforma umoznuje vzdalenou spravu a monitorovani 3D tisku

Intuitivni HMI (Human-Machine Interface) zjednodusuje obsluhu stroje a zajistuje uzivatelsky privétivé
ovladani

Patentovany systém kazet s kovovym praskem zarucuje bezpecny a jednoduchy ,powder management*
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ZASOBOVANI PRASKU
5 kazet s kovovym praskem

ERGONOMICKE OVLADANI
prehledny dotykovy panel

200w
vldknovy laser

INTUITIVNI
software

VYMENITELNY MODUL
PRO STAVBU
tiskovy prostor

GALVO SCANNER
pro vysokou produktivitu

MONITOROVANI PROCESU
integrovanou kamerou




slouzi jako Cistici a prosévaci jednotka kovového prasku v ramci . Jakmile je proces
3D tisku dokoncen, cely modul pro stavbu je bezpecné premistén do Cistici a prosévaci stanice b
kde dochazi k odstranéni prebytecného kovového prasku. Ten je za pomoci ultrazvuku efektivné prosévan
a shromazdovan v prepadové kazeté. Zde je pripraven k opétovnému pouziti pro budouci tiskové ulohy.

Systém kazet s kovovym praskem minimalizuje pfimy kontakt obsluhy s kovovym praskem. Upfednostnéna je
bezpecnost, snizeni rizik nejen pro obsluhu, ale také pro samotny tiskovy proces. Uzavieny systém kazet s kovovym
praskem zarucuje optimalni stav prasku pro bezchybny proces aditivni vyroby.
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Dostatecné prostorna komora s integrovanym systémem rukavic umozruje bezpecné odstranéni volného
kovového prasku

Integrované pripojeni pro externi vakuovy systém snizuje poc¢atecni investicni naklady

Patentované zasobovaci a prepadové kazety zajistuji bezpec¢nost a zjednodusuji manipulaci

s kovovym praskem

PIné automatizovany proces prosévani zjednodusuje pracovni postup a snizuje manualni zasah
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MINIMALIZOVANY PI'!IMVV
KONTAKT S KOVOVYM PRASKEM
uzavrené kazety s kovovym praskem

PRIPOJENI
vakuoveho systému

INOVATIVNI SYSTEM
pfepadovych kazet

UDRZITELNOST VYROBY
znovuvyuziti kovoveho prasku

SNIZENi NAKLADU
diky uspore materialu

ULTRAZVUKOVY SYSTEM PROSEVANI
pro opétovneé pouzitl kovovenho prasku
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Zafizeni je urceno pro prosévani pouzitého kovového prasku z prepadoveé kazety. S pomoci ultrazvukového
sita dochazi k peclivé pripraveé kovového prasku pro budouci pouziti. Prosévaci proces zajistuje eliminaci
veskerych necistot. Takto zpracovany a vycistény prasek je automaticky shromazdovan v pripravené kazeté a je tak
pfipraven k budoucimu 3D tisku dalSich komponent.



46 cm




Dlikladné a efektivni prosévani kovového prasku pomoci ultrazvuku

Patentované zasobovaci a prepadové kazety predstavuji bezpe€nou a zjednodusenou
manipulaci s kovovym praskem

PIné automaticky proces prosévani zjednodusuje pracovni postup a snizuje nutnost
manualniho zasahu

Efektivni a spolehlivé oddéleni nadmérné velkych ¢astic
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UDRZITELNOST VYROBY
Znovuvyuziti kovového prasku

ULTRAZVUKOVY SYSTEM PROSEVANI
pro opetovné pouziti kovového prasku

SNIZENi NAKLADU
diky Uspore materialu

INOVATIVNi SYSTEM
prepadovych kazet

AT T p_‘."‘-
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STARTERKIT

STARTERKIT

PERFEKTNE VYBAVEN - STACI ZACIT

Diky komplexni startovaci sadé je vase aditivni vyroba okamzité pripravena jiz v nékolika malo krocich. Obsahuje
vSechny potfebné komponenty a nabizi moznost pouziti obou zafizeni samostatné.

Mimo jiné zahrnuje pridavny modul a dvé dalsi prazdné zasobni kazety, které umozni nepretrzity vyrobni proces!

Zatimco budete pracovat na Cisténi dild z aktualni stavby v MPUREpro, Ize soubézné v MPRINT spustit novou tlohu
s druhym modulem pro stavbu.

MONE

i

= Osvédceneé parametry navrzené pro vasi vyrobu “-I
= MONE monitorovani procesu — predplatné na 1 rok . =

= Ochranneé prostredky a dalsf pozadované nastroje

- Sada 5 z4sobnich kazet ]'
= Sada 2 prepadovych kazet

= Balenf 10 rozhrnovacich list N —"

= Sada 3 stavebnich podlozek
= Bajonetovy zamek
= Elektricke zvedaci zarizeni v¢. modulu vidlice
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KOVOVY PRASEK

Kromé softwaru a hardwaru ma pro ispésnost vyroby velky vyznam zejména kovovy prasek. Prasek je
certifikovany a kvalitativné testovany pro pouziti v zafizeni

Kovovy prasek je dodavan k okamzitému pouziti v osvédcené formé — kazeta slouzi zarover jako zasobni nadoba
zarizeni — material Ize doplnit béhem procesu stavby bez obtizného ,predpliovani“ zasobovacich komor. Kovovy

prasek ma vynikajici procesni vlastnosti.

Zde muzete najit vice dostupnych
materialt v nasem obchodé



POWDER MANAGEMENT

@ Proces 3D tisku

V priibéhu stavby se jakykoliv prebytek

kovového prasku peclivé shromazduje v urcené

prepadové kazeté. Jakmile je Uloha kompletni,

modul pro stavbu muze byt pfemistén do Cistici  [VIPRINT
komory MPUREpro k dalsSimu zpracovani.

@ Proces cisténi — odstranéni volného
kovového prasku

Béhem procesu ¢isténi dili od volného kovového
prasku je zpracovany prasek opét bezpecné

a efektivné zachycovan v samostatné prepadové
kazeté.

@ Proces prosévani

Prepadové kazety se vkladaji do prosévaci
stanice, kde dochazi k dokonalému proseti
a peclivému shromazdéni kovového prasku
do ,Cerstvé" kazety.
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MPUREpro

UDRZITELNA VYROBA V NEKOLIKA KROCICH

BOLDSERIES se vyznacuje sofistikovanym systémem kazet,
ktery umoznuje efektivni hospodareni s kovovym praskem

v celém rozsahu vyrobniho procesu. Zasobni kazety slouzi jak
pro uloZeni Cerstvého prasku, tak pro sbér prosetého prasku
z prosévaci stanice. Systém kazet vyrazné snizuje pfimy
kontakt s kovovym praskem. Diky tomu je BOLDSERIES
dostupnym a bezpecnym systémem aditivni vyroby z kovi

- pro vSechny bez ohledu na jejich predchozi zkuSenosti.
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OBSLUHA STROJE

Zarizeni jsou vybaveny intuitivnim softwarem s uzivatelsky privétivym prostiedim. Ovladani celého zafizeni
je jednoduché a umoznuje rychly zacatek prace s 3D tiskarnou. Pouhymi nékolika kliknutimi spustite vyrobu dilu a
takto optimalizovanym vyrobnim procesem Setfite ¢as i penize.
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STATUS:

PRINTING

TATUS: PRINTING - 50%

—=

@ BUILD JOB
vybér 3D modelu pro tisk

(2) BUILD MODULE
vytvorenf tiskove ulohy

@ POWDER SUPPLY
kontrola dostatecného mnozstvi prasku pro vyrobu

@ OVERFLOW POWDER
kontrola mnozstvi prasku v prepadu

@ MAINTENANCE
provedeni potrebne Udrzby pred spusténim

@ FIRST LAYER
naneseni prvni vrstvy na stavebni podlozku

FUNKCE

= PrlQvodce obsluhou a tdrzbou zafizeni BOLDSERIES
= Prehled o dostatecném mnozstvi prasku pro vyrobu
= Intuitivni design

= Kamera pro sledovani procesu 3D tisku
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PRIPRAVA DAT

»#2 AUTODESK

Autodesk Fusion 360 kombinuje CAD, CAM, CAE a PCB do jedné ucelené
softwarové platformy freSené formou cloudu. Obsahuje v§echny nastroje,
které potiebujete k tomu, abyste mohli plynule prejit od navrhu k vyrobé.

Cloudové reseni

Sjednoceny retézec procest (design — vyroba — postprocessing)
Import CAD soubortl (Siemens NX, SolidWorks, Catia, ProE/Creo, IGES, STEP, STL)
Automatické generovani podpor

Detekce kolizi

Simulace procesu vyroby

72 AUTODESK 72 AUTODESK




»2 AUTODESK

Detekuje a minimalizuje vyrobni chyby diky simulaci procest aditivni
vyroby vyuzivajicich spojovani materialu v praskovém lozi a laserové
nanaseni kovd.

Software instalovany na PC
Intuitivni a snadné pouzivani

Import CAD soubortl (Siemens NX, SolidWorks, Catia, ProE/Creo, IGES, STEP, STL)
Snadna a automaticka oprava chyb 3D modelu

Automatické generovani podpor

MozZnost optimalniho rozvrzeni, a tim i vyuziti stavebniho prostoru (tzv. nesting)
Projekce pisma na tisténych dilech

Detekce kolizi

Simulace procesu vyroby




BOLDSERIES FUNKCE JEDNOTLIVYCH
MODULU

FLEXIBILITA PRIZPUSOBENA VASIM CiLUM
VYROBA - VYZKUM - VZDELAVANI
VSE V JEDNOM
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Pripravu a odstranéni prasku |ze provadét soubézné s vyrobou
pfi vysokych pozadavcich na produktivitu

Stavebni prostor (X, Y):
Vyska stavebniho prostoru:

_ Snadny tisk dilt z nejréiznéjsich materiall
- Mensi mnozZstvi prasku pro vyzkum material( a pouziti drahych kov(

Stavebni prostor (X, Y):
Vyska stavebniho prostoru:

Teplota vyhfevu (max.):
Odnimatelny prepadovy trychtyr
Integrované pIlnéni praskem

e
O
ZlepsSeni kvality u velkych a objemnych dild
Stavebni prostor (X, Y):
Vyska stavebniho prostoru:

Teplota vyhrevu (max.):
Doba predehrati:



SPOTREBNI MATERIAL A PRISLUSENSTVI

Rozmeéry: 152 x 15 x 152 mm (Sirka x vyska x hloubka) "
Poskytuji dokonalou zakladnu pri stavbeé dild
Zamezuji zkresleni prvnich vrstev pfi tisku a optimalni odvod vznikajiciho tepla

E _
Ergonomicka manipulace s maximalni hmotnosti 8 kg . W1
NFC stitek (zamezeni nezadouciho michani a kontaminace, dodrzeni kvality =]
prasku, ukazatel stavu naplnéni) —_—

Rozmeéry: 135 x 235 x 135 mm
Optimalni odfiltrovani spalin vznikajicich pfi procesu spékani, pro opétovné
pouziti inertniho plynu




PohodIna preprava modulu pro stavbu s rychlosti zdvihu 100 mm/s (s nakladem)
a nosnosti az 80 kg

/"’.
Osobni ochranné pracovni prostredky: 1 x laboratorni plast | 1 x ochranné .‘@
bryle | 5 x jednorazovy respirator | 1 x baleni gumovych rukavic (velikost L)

By ?
N
Vyrovnavaci pripravek slouzici k dokonalému srovnani stavebniho prostoru
=
Nahravani tiskovych dloh a planovani vyroby N A

Monitorovani stavu stroj(, tiskovych uloh, procesu vyroby a dostatecného
mnozstvi prasku

Baleni prasku v rGznych objemech pro pozadované vyuziti stroje
Nizsi (rocni) vyuziti stroje: 6 zasobnich kontejnerd

Stredni (ro¢nfi) vyuziti stroje: 9 zasobnich kontejnerd

Vysoké (rocnfi) vyuziti stroje: 12 zasobnich kontejner(

Ohledné dalsiho prislusenstvi se obratte na svého prodejce



VYROBNI PROCES

CAD + SLICER / PRIPRAVA DAT
Nejprve vytvorte 3D model v CAD
programu. K tomu miZete pouzit

napriklad Autodesk Fusion 360.
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NAHRAVANI TISKOVE ULOHY
+ DIGITALNI PLATFORMA

Pomoci MONE mzZete snadno
a rychle nahrat tiskovou dlohu do
stroje. MONE vam rovnéz umozni

sledovat pribéh tisku a zasobu

prasku ve vSech strojich.

MPRINT

PROCES TISKU
Poté, co jste pfipravili na zafizeni

MPRINT vSe potfebné pro vyrobu
(viz kapitola Obsluha stroje),
mUzete spustit proces tisku.



MPUREpro

PROCES VYJMUTi{ MODULU PRO STAVBU
Po vytisténi dilu je pomoci elektrického zvedaku modul pro
stavbu vlozen do zafizeni MPUREpro. Otevieni modulu
a prosévani probéhne bez pfimého kontaktu pouzitého
prasku s obsluhou.

DODATECNE POVRCHOVE ZPRACOVANI
Pokud byly na vasem dilu pouzity podpory,
prichazi Cas je odstranit. Rovnéz lze provést dalsi
povrchové Upravy, jako je piskovani, lesténi nebo
brouseni.
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je navrzeno tak, aby se pohodIné veslo do kompaktnich prostor o velikosti 15 az 20 m? a pfitom
nebyla ohrozena efektivita vyroby. Zafizeni jsou ve spodni ¢asti vybavena kolecky s aretaci, coz umozriuje jejich
mobilitu bez ndmahy a usnadnuje tak jejich pfemisténi na pozadované misto, véetné prlijezdu dvermi standardnich
rozmeérd.

MPUREpro

.............. PRIKLAD
VYROBNiI
LINKY

Graphic is not in scale




3D TISK KOVU

SROZUMITELNY A PRISTUPNY VSEM




PARAMETRY

MPRINT

MPRINT




Stavebni komora

Technologie tisku LPBF (Laser Powder Bed Fusion)
Zpusob nanaseni prasku gumova lamela (tvar X)

Velikost laserového ohniska 70 pm

Rychlost skenovani az 3000 mm/s

Vykon a typ laseru 200 W, vlaknovy laser

Stavebni prostor

Velikost tiskového prostoru 150 x 150 x 150 mm

Vyska vrstvy 20-80 pm

PInéni praskem
Zasobnik pojme az 5 kontejnerl najednou

Priprava dat

CAM / Slicer Fusion 360 / Netfabb

Pripojeni a spotieba elektfiny

Napajeni 110-230V / 50-60 Hz
Pojistka 16 A

Inertni plyn dusik / argon

Filtr vymeénitelny

Rozmeéry a hmotnost

Sifka x hloubka x vyska 1100 % 790 x 1900 mm

Hmotnost




PARAMETRY

MPUREpro

—
190 cm

34




Pracovni postup

Pracovni proces Vysypani volného okolniho
prasku + prosévani a recyklace (2v1)

Struktura komory Manipulace pfi ¢isténi pomoci integrovanych rukavic
bez pfimého kontaktu s praskem

Odsavaci systém Integrované pripojeni pro externi primyslovy vysavac

Prosévaci jednotka pro recyklaci prasku

Prosévaci proces Ultrazvukové sito

Priprava prasku Opétovné pouziti prosetého prasku
ze zasobniho kontejneru

Recyklace Oddéleni specenych ¢astic kovového prasku

Pripojeni a spotieba elektfiny

Napajeni 110-230V / 50-60 Hz

Pojistka 16 A

Rozmeéry a hmotnost

Sitka x hloubka x vyska 1100 % 790 x 1900 mm

Hmotnost 310 kg




PARAMETRY

MPURE




Pracovni postup

Pracovni proces Prosévani a recyklace (prosévaci jednotka
pro recyklaci prasku)

Prosévaci jednotka pro recyklaci prasku

Prosévaci proces Ultrazvukové sito

Priprava prasku Opétovné pouziti prosetého prasku ze zasobniho kontejneru
Recyklace Oddéleni specenych ¢astic kovového prasku

Sitka x hloubka x vyska 460 x 640 x 1900 mm

Hmotnost 130 kg
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PRODEJ A PODPORA

PARTNERSTVI Z CELEHO SVETA

Spolec¢nost One Click Metal byla zaloZzena v roce 2019 a je primyslovou B2B dcefinou spole¢nosti
INDEX Werke, se sidlem v némeckém Tammu pobliz Stuttgartu.

NasSe zafizeni kovového 3D tisku dodavame predevsim do malych a stfedné velkych firem
a zajistujeme tak, aby se technologie kovového 3D tisku zpfistupnila Sirsi verejnosti. Pracujeme
na tom s tymem odbornik{l a velkym zapalem.

Vérime, ze technologie mohou byt srozumitelné pro kazdého.

MCAE @

MCAE Systems, s.r.o. Centrum 3D digitalnich technologii MCAE Systems, s.r.o0., organizacna zlozka
Kninicka 1771/6 Plazy 126 Starova 1532/92

664 34 Kufim 293 01, Mlad& Boleslav 018 41 Dubnica nad Vahom, SK

+420 549 128 811 +420 326 211 611 +421 422 020 555

mcae@mcae.cz mcae@mcae.sk

www.mcae.cz www.mcae.sk



