Metody Rapid Prototyping

Moderni zplsob vyroby tzv. rychlych prototypu, modeld a slozitych vyrobk.
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NejznaméjSi a nejpouzivanéjsi jsou metody — stereolitografie a sintering.
STEREOLITOGRAFIE

- jedna se o aditivni zpUsob vyroby — material k vytvoreni zadaného tvaru
neubirdme, jako u obrabéni, ale naopak pridavame!

Hlavni vyhodou je zkraceni asové narocnosti vyroby slozitych 3D modeld.
Material vyrobku — fotopolymery — materidly reagujici na laserové svétlo vytvrzenim

Proces vyroby 1. Vytvoreni 3D pocitacového modelu
Model vytvofime ve 3D CAD/CAM nebo 3D skenovanim

2. Vytvoreni pracovniho programu — 3D model ve formé
souboru je pfenesen do programu stereolitografu, ktery model
pripravi k vlastnimu procesu vyroby — model je ,rozfezan“ na
stejné ,platky“- program ur¢i plochu jednotlivych vrstev, kterou
Lopise“ laser

3. Vlastni proces stereolitografie — laser generuje — vytvari
ultrafialovy paprsek , ktery vykresluje po vrstvach jeden
rovinny fez za druhym. Prichodem laseru se material
vytvrzuje. Minimalni tloustka vrstvy — 0,05mm

4. Vytvrzeni vyrobku v peci — dojde k dotvrzeni, zpevnéni

5. Dokonéeni — povrchova uprava — je mozno aplikovat plnivo,
barvivo, lestit, tryskat
Drsnost : 1 —2 um
Pfesnost: setiny mm

Pouzité polymery - akrylatové nebo epoxidové pryskyrice

Vyrobky — slozité vyrobky s dutinami a slozitymi detaily — modely pro slévarenstvi
nebo jako nahrada voskovych modelt, modely pro |ékafstvi, letecky a
automobilovy primysl

CASTI STEREOLITOGRICKEHO ZARIZENI

1.VYROBNI KOMORA - je tvofena zdvihovym zafizenim a nadobou na tekuty plast

2.LASEROVE ZARIZENI — generuje laserovy parsek vykreslujici rovinné fezy,po

dokonceni jednoho fezu klesne hladina o definovany
o ] pOSUV.

3. RIDICI SYSTEM - program model ,rozfeZe* na platky a nahran do stereolitografu.
Software pracuje na multiplatformé PC Hawlet Packard, Silicon
Graphics, kde dojde k rozmisténi drahy paprsku na pracovni
plochu stereolitografu.



Schéma stereolitografu

HeCd laser

tekuty plast

HeNe laser

plosina

SINTERIG

Podpory

zajistuji vhodnou polohu vyrobku,
musi byt umistény tak, aby se
daly po celém procesu odstranit

Po vytvrzeni vSech vrstev se
model vyjme z podpor.

Stérac

Po kazdém vytvrzeni jednotlivé
vrstvy nUz zarovna hladinu
pryskyfice, aby byla dosazena
stejna tloustka dalSi vrstvy.

Princip je stejny jako u stereolitografie, jen pouzivame praskovy materil.

C0?2 laser

€ocky  skenovaci zrcadlo
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1| Izékladna

zasobniky s praskovym pléstem

Material :

jakykoliv prasek, ktery se
pusobenim tepla tavi nebo mékne

termoplasty - polyamidy,
polyamidy pInéné skelnymi
vldkny, polykarbonaty,
polystyreny

specialni nizkotavitelné slitiny
z niklovych bronzu

ocelové prasky

schéma 3D tiskarny

metoda nevyuziva laser. Termoplast se natavi v
trysce 1 —tryska

2 — systém podavani dratu
3 — zasobnik dratu
4 — obrobek

5 — nosna deska

6 — pracovni komora



