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GYORS PROTOTIPUS ELOALLITASA LOM ELJARASSAL

Dudas L.*, Gyenge Cs.**, Berce P***, Balc N.****

The ,,Laminated Object Manufacturing” (LOM) give the results to the manufactured piece of 3D models
and that is sectioned for some parallel and perpendicular planes.We obtained in this way the real piece prototype.
The laserjet following this way, gradually is cutting irom the paper the section, what his corresponding from this
level, and that pill up the paper. In the end, this piled paper is spliced, resulting the piece. This installation is
cornmanded from the computer. In this paper we resumed the results of this technological experiment, and the
experiment it was realized from the LOM machine. This experiment was realized from the Technical University
of Cluj Napoca.

Bevezetés

A gyors prototipusgyartasi eljardsok alapja, hogy CAD-rendszerben elkészitett 3 dimenzids modellt egy
alkalmas szoftverrel parhuzamosan szeletekre, rétegekre osztjuk. A berendezés ezeket a rétegeket - melyet egy
lézersugir kovetve a konturpdlydjat vagja ki - egymadsra épitve alakitja ki a végleges alkatrész-geometridt
megtestesitd harom dimenzids prototipust, probatestet, Gsmintat.

Az elBadas beszamol a Kolozsvari Miiszaki Egyetemen 1étez6 LOM berendezéssel elvégzett technoldgiai

kisérletekrdl, amelyeket egy a Miskolci Egyetemen elnyert NATO palyazat keretében végeztiink el.

1. ALOM 1015 berendezés ismertetése
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A berendezés f0 részei:

a) vezérlS szamitogép, amelyre fel van telepitve a LOMSlice program

b) CO, lézer, amelynek sugarat tiikrok irdnyitjdk

c) egy ,plotter,, tipusi mozgatd késziilék amely a 1ézersugarat az XOY sikban iranyitja
d) a munkaasztalt fliggbleges irdnyba mozgatd berendezés

e) az egymast kovets rétegeket hengerlS egység

f) a papirlemezt el6told berendezés

g) gazelszivd

2. sz. dbra

A LOM 1015 gyors prototipus elGallitd gép (zart szekrény felépitésii és

valamennyi részegységhez konnyen hozza lehet férni)

A gépet vezérl§ szamitégép IBM 80486-tal kompatibilis és a Microsoft Windows NT, CPU, 3MHz, 16 MB
RAM alatt fut. A LOMSlIlice szoftver (3 abra) egy 32 bites leképzéses interface-el kapcsolddik. A szoftver
osszhangban az alapgéppel, lehet6vé teszi az elprocesszalast, a test szeletelését, a gép minden mozgisanak és

muikodési paramétereinek a feliigyeletét.
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3. sz. dbra

A LOMSlice interface

A gyors prototipus gydrté gép 1ézer berendezése 25W teljesitményli CO, 1ézer, amely biztositja a papirlap
kivagdsat. A sugdr gyujtésugardnak az dtmérdje 0,25 mm.

Mint valamennyi gyors prototipizald berendezés esetén, a LOM gépnél is a STL szoftvert hasznaljuk,
amelyet atvesz a berendezés LOMSlice szoftverje. Kovetkezik a D modell "szeletelése" a papir vastagsagnak
megfelel§ rétegbe, és ezeknek a rétegeknek megfelel§ keresztmetszet profiljainak a meghatarozasa. Ezeket a
kontirokat koveti a 1ézer sugar. A kivagds a Keresztmetszet bels§ oldalardl kezdddik a "Z" koordindtanak
megfelel§ palya szerint.

Ezutdn a tobblet részek kockaalakban vald kivagdsa és végiil a doboz kiilsG/belsG részének a kivagdsa
torténik. A Helysys cég dltal széllitott papir vastagsiga 0,1067 mm és a jellegzetes adatai a 2 tdbldzatban
foglaltuk Ossze.

A LOM 1015 gyorsprototipizald berendezés f6bb adatait az 1. tdbldzatban lathatjuk.

1. tdblazat A LOM 1015 j ellegzetes adatai

Eljarasi tipusok Hengerlés és vigds lézerrel
A lézer tipusa CO,
A lézer teljesitménye (W) 25
A lézer sugdr nagysaga (mm) 0.25-0.38
Vagasi sebesség az XY tengelyen (m/s) 0.38
Pontossag az XY Z koord.(mm) +0.25
Anyagvastagsag (mm) 0.05-0.38
Hengerlési eljaras Hengerlés és melegités
Munka térfogat (mm x mm x mm) 380x250x350
A réteg minimdlis vastagsaga (mm) 0.05
A gép méretei (m x m x m) 1.20x0.99x1.27
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2. tablazat A LOM-1015 gépnél hasznalt papir f6bb jellemzdi

Jellemz6k Ertékek
Stirliség 1.449 g/cm’
Sikbeli fajhé (25° C-on) 1.455 J/g °C
Sikbeli héterjedés (19° C-on) 0.00107 cm?/s
Szakitoszilardsag 66 MPa
Rugalmassagi modul 6.7 GPa
Sikbeli nyomasellenallas 26 MPa
Fiiggdleges nyomasellenallas 814 MPa
Hamu tartalom 2.7%-3.1%

2. Gyakorlati megvalositas

A kisérletek célkitiizései:

= atechnoldgiai adatok meghatarozasa

= atermelékenység megallapitasa és novelése

®* a megmunkaldsi pontossag meghatarozasa mindharom iranyban

® a geometriai és technoldgiai Osszefliggések megallapitdsa

A LOM modellek gydrtdsdhoz sziikséges lépések:

®* a munkadarab 3D modellezése a STL allomany alapjan.

* abemend mértani adatok osztilyozasa és egy Uj adat szerkezet felépitése (bmp, con, ini). A con
allomany azok a haromszogek Osszefiiggéseit tartalmazza amelyek 3D modell feliiletét megkozelitik.
Ezt az dlloményt haszndljuk a kdvetkezGkben az olieszeletel$ algoritmusba.

= az egymasutan kovetkezd rétegek 2D geometriai modelleinek a meghatarozasa a 3D modell szeletelése

altal.

A LOMSIlice szoftver lehet6vé teszi a modell forgatdsat, eltoldsit, beosztasat, tiikOrmdsinak a

megszerkesztését, a gép munkaasztalan minél célszer(ibb elhelyezés céljabdl.
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4. sz. abra

Néhany megvaldsitott alkatrész

A 4. dbran lathatoé néhany jellegzetes alkatrész amelyet a LOM berendezéssel valdsitottunk meg.

Az alkatrészek mértani és szerkesztési adatai a 3. tdblazatban lathatok

3. tdblazat A LOM1015 berendezésen eldallitott alkatrészek adatai

Alkatrész Méret Oldalak Rétegek szama Felosztas Megmunkalasi id6
neve XxYxZ szama XY

Also rész 45x45x90 66.548 772 5/5 18:36:31
Hiperbolikus 154x154x60 35.040 522 12/12 11:45:15
harang

Kézépmag 188x180x160 39.646 438 15/ 13 14:56:20
Sarkantyt 92x143x51 2.600 455 12/12 5:34:18
All6mag rész 220x218x103 42.730 904 15/15 26:49:43

Az alkatrészek elSallitasanal alkalmazott technoldgiai paraméterek a 4. tablazatban lathatok

4. tdblazat A megmunkaldsok paraméterei

Darab neve Méret Viagési A lézer Henger Megmunkalasi
XxYxZ sebesség teljesitménye sebessége ido
[mm/s] [%] [mm/s]

Forgorész 174x174x10 180 11 130 2:27:48
Erdesség mérdléc 80x170x80 180 11 130 6:30:28

2. csomag 111x192x35 190 6 120 7:6:37:52
Allkapocs 94x125x74 190 6 130 17:58:14
Alkatrész 4198-01 78x191x20 190 7 130 2:29:32
Sugar erossége - 112x150x39 190 6 120 5:30:11
693
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Az alkatrész modellezése a kovetkezd lépésekbdl dll:
= az alkatrész meghatdrozasa, kezdve a STL allomdnnyal. Ebbdél ered a bmp dlloméany, amely segitségével
megalkotjuk a munkadarab 3D modelljét.

a mértani adatok osztdlyozasa és egy Uj adatrendszer kialakitdsa {bmp, con, ini). A con dllomany a
munkadarab feliileteit megkozelitd haromszogek Osszefliggéseit tartalmazza.

= valamennyi réteg alakjanak a meghatdrozasa a 3D modell szeletelésével.

A LOMSlice szoftver a munkadarab eltoldsat, forgatdsit, beosztasat és tiikorképének a meghatarozasat teszi
lehet&vé.

E prototipus elédllito modszer esetén a kovetkezo eltérések léphetnek fel:

= lineéris eltérések az X-Y sikban

= linedris eltérések Z irdnyban.

= térbeli deforméaciok.

A Kolozsvari Mtiszaki Egyetem, Gépgyartastechnnoldgiai laboratériumaban 1étez6 LOM 1015 berendezés
esetén a linedris irdnyu eltérések az X-Y sikban 0,2-0,4 mm kozott valtakozik. A Z iranyban a papir

vastagsagdnak az egyenetlenségeinek fliggvényében még ennél nagyobb is lehet.

Kovetkeztetések

A Kolozsvari Miiszaki Egyetem Gépgyartastechnoldgiai és a Miskolci Egyetem Gépgyartastechnoldgiai
tanszékének egyilittmiikodése a gyors prototipizalas teriiletén igen hasznos, Ugy ezen Uj moddszer technoldgiai
sajatossdgainak a megismerése céljabol mint a technoldgiai paraméterek optimizaldsa és ezek révén a modszer
tovabbfejlesztése céljabdl. A Miskolci Egyetemen beszerzés alatt all egy ,,Stereo Litograf berendezés, amely
lehet6vé teszi az egylittmiikodés még székesebbre tdrasat. Az ismertetett eljards révén mindkét egyetem
hatékonyan segitheti az Uj konstrukcidk kialakitasdt, fejlesztését, ezen 1j gydrtdsi eljards - technoldgiai

kisérleteken tulmend - bevezetésével.
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