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The paper presents results of the study related to the possible ways of improving FDM Rapyd Prototyping
Tehnology in the process of manufacturing casting models.

In our experience workpieces were made of ABS plastics by using Fused Deposition Modeling technology. Finally

prototyps were used as models in elaborating the refractary coat of casting workpieces.

Az alkatrészek ontddei eléallitiasa gyorsfiiziés modellek segitségével.

Altaldnossagok

Nagy méret- és formapontossagot igénylo alkatrészek ontodei gyartasa esetén az ontvény formdjat egy
ideiglenes refraktaris héj adja meg, amelyet az 6ntvény megszilardulasa és kihiilése utan szétvernek az
alkatrész eloallitasa érdekében.

Kis és k6zepes méretii, nagypontossagu alkatrészek esetén alkalmazzak e modszert, a modell alapanyagaul
pedig alacsony olvadaspontu gyanta-sztearin-paraffin keveréket hasznalnak, amelyet a rarakodott kiilso héj
megszilardulasa és égetése (kalcinalasa) soran olvadas utjan elfolyatnak. Ilyenforman méretpontos €s finom
feliilet, valasztasi heg nélkili ontvény-alkatrészeket nyeriink az 6ntés soran.

E modszert hasznaljak forgacsolas utjan nehezen megmunkalhatd, nagy precizitast igénylo, bonyolult
hagyomanyos modszerekkel — szerszamgépeken.

Az alacsony olvadaspontu anyagbol késziilt modell gyartasahoz froccsontoszerszam sziikséges, ennek
pontos elballitasa és megmunkalasa viszont id0, energia és pénzigényes.

Ezt kikiiszobolend6 kiiktatjuk a froccsontoszerszam eldallitasat olyanforman, hogy ontddei modelliinket
nem a hagyomdnyos frdccsontéeljardssal dllitjuk elé, hanem ugyancsak alacsony olvadaspontu anyagot

hasznalva alapanyagul — Rapyd Prototyping eljardssal hozzuk létre.
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Az ontodei modellek eléallitasa az FDM gyorsprototipusgyarto technologiaval.

Az FDM (Fused Deposition Modeling) médszer a munkadarabot ennek 3D-s testmodellje alapjan,
parhuzamos metszeteibdl Iépcsozetesen alakitja ki olvadt anyagszal lerakasa soran (1. abra).

Rajz vagy vazlat alapjan szamitogépen elkészitettem a méretaranyos 3D-s testmodellt, amelyet egymastol
szazadmiliméter tavolsagra lévo, parhuzamos sikokkal metszettem, majd STL formatumu fajlként
mentettem el. A 3D-s metszeteib6l allo modellt az FDM-1650 gép QuickSlice nevil szoftja dolgozza fel,

amely alapjan a gép metszeteibdl épiti fel az alkatrészt (2. abra).
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1. abra: Az FDM-elv

2. abra: Az FDM rendszer felépitése

A. Vizsgalatunk targydt a hatizsakok vallpantjanak rugalmas miianyagcsatja képezte.
B. Az FDM-1650 Rapyd. Prototyping rendszer alkotoelemei:
¢ QuickSlice Software
e UNIX vagy kompatibilis (HP, SUN) munkaallomas — a mi esetiinkben Pentium 64
MRAM, Windows NT
o Testmodellez6 rendszer: CATIA, Pro/ENGINEER - a mi esetiinkben AutoCAD R13
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e FDM-1650 berendezés

C. Az FDM-rendszerrel eléallitott alkatrészek esetén hasznalt technologiai paraméterek:

e felhasznalt anyag: ABS-szal tekercs fomrajaban
e olvadaspont: 270°C

e cloallitasi ido: 1,7 6ra

e lerakott olvadt-anyag szaljanak hossza: 22m

e lerakott olvadt-anyag térfogata: 5,5 cm’

e lerakott olvadt-anyag koltsége: 0,3%/g

e a gép mikodési kéltsége: 5 $/ora.

Az ontvények eloallitasa. Vizsgalat és kiértékelés.

Az FDM modszer alapjan a fenti paraméterekkel eloallitott modellt felhaszndltam az éntédei forma-héj
létrehozasara a kovetkezo 1épéseket kovetve:

- az RP-modellek un. ,furtokbe” valo rendezése és felragasztasa a tartoridra gyanta segitségével
zsirtalanitas fiirdoben (15-20 perc)

- a hdallo héj réteges létrehozasa a modell tobbszori és egymasutani festékbe, homokba majd fixalo firdobe
valo helyezésével eloszaritas levegon, 20-30 perc

- a modell olvadas 1tjan t6rténd eltavolitasa — elfolyatas fiirdoben (90°C)

- a megkeményedett héj végso szaritasa kemencében (130-150°C) és a maradék modell-anyag elégetése

- a héjak ont6-edényekbe és homokba valo ,,pakolasa”

- a héjak kalcinalasa (900°C-on hevités 16 oran keresztiil)

- 6ntés

- héjak szétverése

- ontvény-alkatrészek feliiletének tisztitasa (csiszolas, kémiai maratas)

Vizsgalat és kiértékelés:

A fent leirt modszer alapjan eldallitott ontvények tanulmanyozasa alapjan a kovetkezoket allapitottam meg:

1. Az FDM-médszerrel eldallitott prototipus alapanyagaul ABS-t hasznaltunk, melynek 270°C az
olvadaspontja. Az UNIREA gyarban hasznalt modellek alapanyaga 80°C olvadaspontu gyanta volt, ennek
koévetkeztében az ABS prototipus olvadds-folyatds utjan torténé eltavolitdsa a héjakbol nem torténhetett
meg sem a gyanta olvadasaval egyiitt a 80°C-os fiirdoben, sem pedig a héj kemencében torténd szaritasa
soran (130-150°C).

igy a héjakban maradt prototipust csak a késobbiekben tudtuk eltavolitani a kalcinalas soran (800-900°C),

amikor is elégett, hatrahagyva a héj aljan az égéstermékeket.
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Kovetkeztetés: A késobbiekben alacsonyabb olvadasponti anyagot kell haszndlnunk a ‘prototipus
alapanyagadul, ugyanakkor novelniink kell a héjak eldszaritasi hofokat, betartva a technologiai hatarokat.
2. Kalcinalas végett homokkal t6lt6tt onto-edényekbe pakoljak a fiirtékbe rendezett héjakat, ontési
tolesérrel felfele. igy az ABS — elérve olvaddspontjat — nem tud kifolyni a héjakbol, majd a hémérséklet
novekedésével benne ég, hatrahagyva az égéstermékeket.

Kovetkeztetés: Sziikség lenne olyan technolégiai megoldasok tanulmdnyozasdra és alkalmazdsdra,
amely lehetové tenné az olvadt ABS elfolyatdsat a héjak kalcindldsa soran.

3. A fenti okok miatt az ontvények also feliilete érdes és hibds lett a héjban rekedt égéstermékek jelenléte
miatt.

Kovetkeztetés: A jovoben optimalni kellene az FDM mddszerrel elballitott ‘prototipusok alakjat és
méretét olyan formadn, hogy az esetleges égéstermékek a modell egy nemfunkciondlis, auxilidris részében

gyiiljenek dssze, amelyet darabolds vagy csiszolds utjan eltavolithatnak a késébbiekben.

Végso lépésként, de nem utolsosorban, sziikséges és elengedethetetlen egy 6sszehasonlito koltségelemzés,
amely eldontheti, hogy gazdasagos-€ vagy sem az oOntvény-modellek gyartasa esetén a FDM RP-

technologia alkalmazasa.
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