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3D CAD Model

3D Model with layers

Definicja wytwarzania przyrostowego

1. Technika wytwarzania na
podstawie
trojwymiarowych modeli
CAD.

2. Przyrostowy charakter
/ 7 wytwarzania — warstwa po
STL Model .
STL to warstwie.
3. Wytwarzanie

\ . | przeprowadza sie naw

' petni zautomatyzowanych
Finished Model maszynaCh'
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Zrédto: http://blog.techvortal.pl/wp-content/uploads/2013/11/3d_fdm.jpg

Podawanie
termoplastycznego
materiatu (filamentu) do
nagrzanej gtowicy,

Uptynnienie materiatu,

Naktadanie materiatu na
stolik roboczy,

Obnizenie platformy
o zdefiniowang grubosc¢
pojedynczej warstwy.
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Produkcja Filamentow (materiatow do druku 3D )
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<" Spectrum Group - profil firmy

Dystrybucja drukarek 3D FDM/FFF
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Swiadczenie ustug druku 3D
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=" Syactrum Group - profil firmy

Swiadczenie ustug skanu 3D i inzynierii odwrotnej

Zrédto: http://www.3dsystems.com/shop/sense/techspecs




« * W48 godzin jako jedyna firma

w Polsce potrafimy uruchomi¢ masowa

produkcje kazdego projektu na farmie

\ 60 drukarek 3D.

W przeciggu 7 dni jestesmy
w stanie wyprodukowac wybrany
materiat o dowolnym kolorze
z palety RAL.

W ciggu 24 godzin mozemy
zamodelowad/ zeskanowac, a nastepnie
wydrukowac dowolny model 3D.

e Zdobyte przez nas doswiadczenie
pozwala na zrealizowanie nawet
najbardziej skomplikowanego projektu.
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* Celem pracy byto przebadanie zmian twardosci w skali Shore’a A materiatu
termo elastycznego (TPE) ,,Spectrum Rubber” w zaleznosci od grubosci
skorupy, a takze od procentowej ilosci wypetnienia.

e Zakres pracy:

Zamodelowanie elementéw modelowych do badan o wymiarach
10x10x10mm,

opracowanie procesu wytwarzania modeli w oprogramowaniu Simplify,

wytworzenie probek na maszynie 3D Gence ONE,

pomiar twardosci wytworzonych probek przy uzyciu Durometra SAUTER

przedstawienie wynikdow w formie wykresow oraz ich analiza.
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« Elastomer termoplastyczny (TPE) bedacy
kopolimerem tworzywa sztucznego i gumy,
ktory posiada zarowno wtasciwosci plastiku
jak i materiatu elastycznego.

* Witasciwosci materiatu: sprezystosé,
relatywnie wysoka wytrzymatosé, odpornosc
na zwigzki chemiczne, drukowanie mozliwe
bez podgrzewanego stotu, fatwe
odseparowanie obiektu od platformy
roboczej.

e Zastosowanie: produkcja czesci
samochodowych, sprzetu AGD, materiatow
medycznych, uszczelnien okien i drzwi,
obuwia (zwtaszcza podeszwy), izolacji
elektrycznych, a takze ortez.
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e Otwarty system materiatowy pozwalajgcy na
drukowanie niemal wszystkich materiatow
B dostepnych na rynku
1 « Ceramiczny stot zapewniajacy dobrg adhezje
i tatwos¢ odseparowywania gotowych
wydrukow przy estetycznej strukturze
powierzchni przylegajgcej do stotu,
e Szybka, cicha i wydajna praca przy zachowaniu
" wysokiej jakosci wydruku,
1+ Unikatowy system szybkiej wymiany gtowicy
drukujacej PUSH,
'« Duza przestrzen robocza 235x255x195 mm,
* Autokalibracja i Autokompensacja - algorytm
| oprogramowania maszyny zapewnia
automatyczng kalibracje stotu oraz
kompensacje jego krzywizny podczas
wydruku. 11
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Twardosciomierz analogowy Shore A

o SAUTER

* Rozdzielczos¢: 1° Sh

* Doktadnosc: 3% zakresu pomiarowego

 Uzywany recznie lub ze statywem (TI-AO lub
TI-D);

e Zakres: 0-100 HA; 0-100 HD; 0-100 HO

Wymiary: 115*60*25(mm);

* Pomiar wartosci maksymalnej (wskazéwka
bierna)

*  Wymiar wgtebnika: @0.79mm (SHORE A)
SRO.1mm (SHORE D)

e Zgodnos¢ z nastepujgcymi normami: DIN
53505, ASTM D2240,ISO/R868

12




Spectrum ,
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W8 FFF Settings

Process Name: [Process1 ]
Select Profle: 306 0.5(2) ~ | |update profie| [saveasNew | | Remove |
Auto-Configure for Material Auto-Configure for Pint Quaity

[pa (@] (@] [Medm -|[el el

General Settings
Infil Percentage: 1 10% [JindudeRaft [ Generate Support

Extuder  Llayer  Additons Infl  Support Temperature  Cooing  G-Code  Saipts  Other  Ad{fP|
Layer Settings First Layer Settings
Primary Extruder 0.5 2 First Layer Height %
FirstLayer Width (98 [2] %
Primary Layer Height [0,1700 5] mm e

- FistLayer Speed (50 [2] % . o
e __F .  Temperatura gtowicy: 255°C
b oottt  Temperatura platformy roboczej: 25°C
* Rodzaj wypetnienia: kratownicowy
* Grubosc¢ skorupy (Outline Shell): 0,5mm —
2,5mm

 Wypetnienie elementu (Infill): 10% - 100%
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Grubos¢ [mm]

Otrzymane wyniki

Wypetnienie 10% 30% 0% 735% 100%
0,5|24ShA 57ShA 79ShA 88ShA 90ShA
0,5|18ShA 5/ShA /0ShA 82ShA 90ShA
0,5[17ShA 57ShA 7/3ShA 85ShA 89ShA

1{52ShA 81ShA 87ShA 90ShA 90ShA
1{S9ShA /5ShA 90ShA 88ShA 91ShA
1|57ShA 79ShA 84ShA 92ShA 91ShA
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Otrzymane wyniki — wptyw zmiany
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Otrzymane wyniki — wptyw zmiany
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e wypetnienia na twardos¢ ShA
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Twardosc¢ [ShA]
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| wypetnienia na twardos¢ ShA
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* Przy wytwarzaniu przyrostowym FDM z elastomeru termoplastycznego ,,Spectrum Rubber”
mozna uzyskiwac elementy o zmiennej twardosci od 17 do 95 ShA. Mozliwe jest to dzieki zmianie
wypetnienia lub grubosci scianki skorupy.

e Charakterystyki zmian twardosci w funkcji wypetnienia cechujg sie bardziej powtarzalnymi
wynikami i bardziej ptynnymi przebiegami krzywej niz w przypadku charakterystyk zmian twardosci
w funkcji grubosci scianki skorupy.

* Uzyskiwanie metodg przyrostowg modeli o zmiennej twardosci elastomerow moze by¢
wykorzystywane w:

- walidacji komputerowych symulacji z wykorzystaniem elementow sprezystych i

ttumigcych,

- wykonywaniu prototypow elastycznych czesci maszyn o roznych przedziatach twardosci '
w skali Shore A, :

 Wytwarzanie przyrostowe elastomerow termoplastycznych ,Spectrum Rubber” pozwala na A
wykonywanie elementéw na maszynach przyrostowych 3D Gence ONE o bardzo skomplikowanej
geometrii bez koniecznosci stosowania drogich form, oraz zlecania wytwarzania poza jednostke
badawcza.

* Godzinowy koszt wytwarzania na maszynie 3D Gence ONE z materiatu Spectrum Rubber jest
wielokrotnie nizszy niz koszty konwencjonalnego wytwarzania i wynosi zaledwie kilka ztotych. 19
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Dziekuje za uwage.

Spec

Zapraszamy do odwiedzenia
naszego stoiska podczas
konferencji oraz naszej strony
Internetowej:

www.spectrumfilaments.com




spectrum

¢WW
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Spectrum Group Sp. z 0.0. Putawska 233 lok.H, 1 pietro
Parkowa 85 02-715 \{Vﬁ rszawa
05-806 Pecice Polska
Polska
+48 604 796 153 +48 695 444 222
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