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Techniki druku 3D

— przykitady zastosowan
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arialem

modelowym

Kaseta z
materialem
podporowym

Przestrzen robocza: 254 x 254 x 305 mm
Grubosci warstw: 0,2451 0,33 mm
Dimension SST 1200 Rodzaj podpory: SST - rozpuszczalna
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i S _ Model w formacie
STL
STL - 2D

przekroje

i : / \
Budowa

Model podzielony na ’
dwuwymiarowe przekroje ’

Wykonczony i
wyczyszczony model
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o triangulacji  Pojedynczy trojkat
I wektor normalny

- STL = stereolitography
- format rozwiniety przez 3D Systems
- nieformalny standard dla RP

STL - standardowy format wymiany danych w dziedzinach
przemystu zwigzanych z Szybkim Prototypowaniem, wymaganym
przy pracy z maszynami stereolitograficznymi (...).
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A — powierzchnia po triangulacji
B — powierzchnia wejsciowa

Wpltyw tolerancji na jakos¢
Py l . C - tolerancja

odwzorowania powierzchni

facet normal 7.060325e-001 -7.060338e-001 -5.508592e-002

outer loop
vertex -1.924657e+001 -3.877589e+000 -3.000000e+000
vertex -1.919848e+001 -3.855762e+000 -2.663359+000

vertex -1.936898e+001 -4.000000e+000 -3.000000e+000

endloop
endfacet

Przyktad pliku STL w formacie ASCII
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Material

Wydruk 3D
modelowy

e

~_ Materiat
podporowy

“Podstawa : il
modelowa 5 | Stot roboczy
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Jak dziata urzadzenie FDM

WLOKNO MATERIALU PODPOROWEGO
WLOKNO MATERIALU MODELOWEGO - ~ —»§

PODAJNIK ROLKOWY ..
PODGRZEWACZ - =
DYSZE DRUKUJACE .~

GLOWICA DRUKUJACA

ierl OSIEXY

PODSTAWA e MODEL
MODELOWA STRUKTURA
STOL - -z~ PODPOROWA

ROBOCZY ~“( -

MATERIAL
PODPOROWY

MATERIAL
MODELOWY |
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General | Crientation | Pack [ Printer Status [ Printer Services | 4 [>|| Sl

B T 4

( ENS101N. !

Mame: % | | Manage 3 printers... |

Stakus: Disconnected Pa ra m et ryzaCj a

Elapsed time:

N procesu druku 3D

Time remaining:

Material: Model: Suppork:
Properties
Laver resolution: 0.2540 w
Model inkerior: Solid - normal w
Suppaort fill; Sparse L
Mumber of copies: 1 ::l

. STL units: millimeters A

STL scale: 1.0

STL Size (mm) ¥ 39.4 ¥ 39.4 £ 26.8
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General .~ Orientation | Pack [ Printer Status | Printer Services 4k

[ Auto Orient

Okreslenie potozenia
modelu w przestrzeni
roboczej maszyny

Opkion:

| Crient Selected Surface:
(" Bottom

{— Top

{ Front

. I : . I Rotate: E] E] E]
. l l I STL scale: -

»

e [ Top Yiew ] [ Front Yiew ]

[ Iso Yiew ] [ Right Yiew ]

[ Undo STL Orientation ]

[ Reztore STL Orientation ]

STL Size () ¥ 39.4 ¥ 39.4 i 26.8
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Gereral - Orientation | Pack [ Printer Status [ Printer Services 4k

Layer Yiew:

Matériai modelowy [ 1or | [ stepus |
[ oottom ] [ Stepown ]

[ Top Yiew l [Frunt Yiew ]

[ Iso Yiew l [ Right Yiew ]

[ Unde STL Orientation ]

[ Restore STL Orientation ]

Podziat

modelu na

B 2D przekroje
| poprzeczne

Materiat podporo;:;/

STL Size {mrm) W 39.4 ¥ 39.4 7 26.8
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General | Orientation .~ Pack [ Printer Status [ Printer Services |

et Build Estimates
CIS101. _
. Model Material: 17.13 cm3
Mame: printer01 Model: Support Material; 2.77 cm?
Skatus: Disconnected Support: Time: 1:20
Preview Pack List

Marne:
[] Allow Mesting |EEAR /

[ Insert CME ] o] L /
1 GEAR
[ cov |
== | |Analiza czasu
[ re ] |drukuiilosci

zuzytego

/ materiatu

Okreslenie potozenia
na stole roboczym

[ Clear Pack ]

[ savens |

L
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- kiepskie wykonczenie powierzchni, + lepsze wykonczenie powierzchni,

- niewielka wytrzymatos¢ podczas  + wieksza wytrzymatos¢ podczas
pracy, pracy,

- duza ilos¢ materiatu + hiewielka ilos¢ materiatu
podporowego, podporowego.

- dtuzszy czas druku, + krotszy czas druku

- wyzszy koszt wydruku + nizszy koszt wydruku
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Min. grubos¢ scianki: 0,6mm Min. srednica okregu: 0,75mm
Mozliwe obrobki: klejenie, malowanie, szlifowanie, wiercenie, galwanizacja
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270 g

y r

Czas druku: ~ 26 h

llos¢ zuzytego materiatu:
- modelowego ~ 180 g
- podporowego ~
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Czas druku: ~ 5h 30 min
llos¢ zuzytego materiatu:
- modelowego ~ 160 g
- podporowego ~ 40 g
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Podwozie prototypu samochodu
osobowego PZInz 403
Lux Sport z 1936r.
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Czas druku: ~ 12 h

llos¢ zuzytego materiatu:
- modelowego ~ 320 g
- podporowego ~ 65 g
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Czas druku: ~46 h

llos¢ zuzytego materiatu:
- modelowego ~ 610 g
- podporowego ~ 294 g
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Czas druku: ~10 h

llos¢ zuzytego materiatu:
- modelowego ~ 121 g
- podporowego ~ 4,5 ¢
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Pakiet wyswietlacza odtwarzacza MP3
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Obudowa odtwarzacza MP3

Model obudowy gornej i dolnej (rzuty izometryczne)
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Obudowa dolna i gérna wykonana technologia FDM
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Czas druku ok. 35 h

llos¢ zuzytego materiatu:

materialu modelowego — 380 g

Materiatu podporowego — 350 g
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56 mm — karabinek w wersiji

klasycznej — kolbowe,;.

5,56 mm — karabinek w
wersji bezkolbowej

(bullpup)
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Modyfikacja zespotu lufy

.

Modyfikacja zespotu komory zamkowej
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Wykonane podzespoty karabinka:
1 — podzespot kolby, 2 — podzespot komory spustowo-uderzeniowej,
3 — podzespot komory zamkowej z fozem, 4 — podzespot lufy
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1 — podzespot komory zamkowej z tozem
2 — podzespot kolby,

3 — podzespot komory spustowej,

4 — podzespot lufy
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Wykonane podzespoty karabinka:

1 — podzespoét komory zamkowej z chwytem transportowym,
2 — podzespot komory spustowo-uderzeniowej,

3 — podzespot lufy z chwytem przednim.
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&= Podzespot komory
zamkowe)j

- Podzespot lufy wraz
z chwytem przednim

Podzespot komory

4 spustowo -
uderzeniowej
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Makiety 5,56 mm MSBS pomalowane w barwy maskujace
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| ograniczy¢ koszty

g€ etru modelu rzeczywistego
aj WO$ prawdzenla konstrukcji pod wzgledem
ergonomu funkclonalnosm

* Analiza modelu rzeczywistego pozwala dostrzec btedy
konstrukcyjne, ktorych usuniecie we wczesnej fazie rozwoju
projektu, ogranicza koszty i czas realizacji zadania.

* Prototypy wykonane metodg FDM charakteryzujg sie

trwatoscia, moga by¢ poddawane dodatkowej obroébce {;j.
wiercenie, toczenie, frezowanie, chromowanie, lakierowanie.
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