
XVI. FIATAL MŰSZAKIAK 
TUDOMÁNYOS ÜLÉSSZAKA TUDOMÁNYOS ÜLÉSSZAKA 

  
Kolozsvár, 2011. március 24–25. Kolozsvár, 2011. március 24–25. 

  
  

A GYÁRTÁSI IDŐ CSÖKKENTÉSÉNEK LEHETŐSÉGEI 

GYORS PROTOTIPIZÁLÁS ESETÉN 

A GYÁRTÁSI IDŐ CSÖKKENTÉSÉNEK LEHETŐSÉGEI 

GYORS PROTOTIPIZÁLÁS ESETÉN 

  
BAKI-HARI Zoltán-Gábor BAKI-HARI Zoltán-Gábor 

  

  
Abstract Abstract 
As know, at the selection of Rapid Prototyping technologies should take into account the production time. In the 
paper the author discusses in detail this time and makes proposals to optimization. 
As know, at the selection of Rapid Prototyping technologies should take into account the production time. In the 
paper the author discusses in detail this time and makes proposals to optimization. 
  
Keywords: Keywords: 
Rapid Prototyping (RP), manufacturing time, optimization Rapid Prototyping (RP), manufacturing time, optimization 
  
Összefoglalás Összefoglalás 
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Bevezetés Bevezetés 

Közismert, hogy napjaink rohanó világában a megfelelő gyártási technológia kiválasztásának egyik fő 

kritériuma a munkaidő. Ugyanakkor ez az idő minél optimálisabb kell hogy legyen, ami ebben az eset-

ben azt jelenti, hogy minimális. 

Közismert, hogy napjaink rohanó világában a megfelelő gyártási technológia kiválasztásának egyik fő 

kritériuma a munkaidő. Ugyanakkor ez az idő minél optimálisabb kell hogy legyen, ami ebben az eset-

ben azt jelenti, hogy minimális. 

Tehát a célfüggvényt röviden így fejezhetjük ki: Tehát a célfüggvényt röviden így fejezhetjük ki: 
  

          (1)           (1) KT mi→ nKT min→

  
ahol: ahol: 

  KT  - a kivitelezési idő az adott technológiai eljárásnál. 

Napjainkban már számos modern gyártástechnológiai eljárás létezik, amelyek alig különböznek egy-

mástól, ezért a gyártási idő pontos meghatározása és optimalizálása komoly problémákat vethet fel. E-

zért pontosan kell elemezni az eljárás minden egyes kis részletét az összetevő részidők pontos feltérké-

pezésével és tanulmányozásával. 
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Az előbb említett esetben található a gyors prototipizálás, vagy gyors prototípusgyártás, illetve más 

néven a Rapid Prototyping (RP). Mint ismeretes, ezek aránylag elég új keletű technológiák, amelyek 

lát-ványos fejlődésen mentek és mennek keresztül a kivitelezési eljárások kiszélesedésével, az elérhető 

pontosság (minőség) javulásával, illetve a felhasználható anyagok skálájának majdnem hihetetlen bő-

vülésével. Így mára már oda jutottunk, hogy egy-egy gyors prototipizálási technológiacsoport több al-

csoportra is felosztható, annak függvényében, hogy például milyen anyagot használ nyersanyagként, 

illetve támasztékanyagként. Ez természetesen a különböző modell-tulajdonságokon kívül meghatároz-

za a kivitelezési időt is. 

 

A kivitelezési idő gyors prototipizálás esetén 

Gyors prototipizálás esetén is a kivitelezési idő nem más mint a termék – ezen esetben az RP modell – 

gyártási ideje, amit modellezési időnek is nevezhetünk: 
 

  K mT T=         (2) 

 
Mint minden gyártástechnológiai eljárás esetében, az RP modellek gyártási ideje is több részidőből te-

vődik össze, éspedig előkészítési, kivitelezési és utómegmunkálási idők [3]: 
 

  ukem TTTT ++=        (3) 

 
ahol: 

  - a modell gyártási ideje (modellezési idő); mT

  - az előkészítési idő; eT

  - a gyártási idő; gT

  - utómegmunkálási idő. uT

 

A kivitelezési idő optimalizálása gyors prototipizálás esetén 

Gyors prototipizalás esetén, figyelembe véve az (1) és (2) összefüggéseket a kivitelezési idő (modelle-

zési idő) optimalizálása a következő képlettel írható le: 
 

          (4) mT mi→ n

 
Tehát egy részidőkből összetevődő időt kell optimalizálni, vagyis minimalizálni. Ez azt jelenti, hogy 

az összetevők legalább egyike kell csökkenjen, esetleg mindenik, vagy csak egyesek. Az is meglehet, 

hogy egyes összetevők csökkenjenek, míg mások növekszenek, de úgy hogy a csökkenés nagyobb le-

gyen. 

A gyors prototipizalási technológiák esetében ezen utolsó eset inkább fennáll, mivel a gyártási idő 
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csökkentése a felhasznált nyersanyagok és „megmunkálási paraméterek” változtatásával általában a fe-

lületi minőség rovására megy, így több időt fog felvenni az utómegmunkálás, ami általában egy si-

mítás. 

De nézzük meg mi a helyzet mindenik részidővel. 

 

a) Az előkészítési idő vizsgálata 

Nem igazán csökkenthető, mivel ez szorosan összefügg a használt számítástechnikai és kivitelezési 

eszközökkel és berendezésekkel, illetve a kiszolgáló személyzet tapasztalatával. És  ha ide számítjuk 

be optimalizálást, vagyis az erre szánt időt is, növekedést figyelhetünk meg. 

 

b) A gyártási idő vizsgálata 

A gyártási idő, amely kimondottan a „gépidő”, ezen gyártástechnológiai eljárások esetén a legjobban a 

következő képlettel határozható meg [3]: 
 

  
1

n

g i
i

T
=

=∑ t         (5) 

 
ahol: 

  - az i réteg megvalósítási ideje, amely a következő összefüggéssel adható meg [3]: it
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At ++=        (6) 

 
ahol: 

  - az i modellréteg felülete; iA

  - átlagos pásztázási sebesség; v

  - az aktív elem karakterisztikája – például lézernyaláb átmérője; D

  - az i támaszték/alap réteg felülete; iS

  - korrekciós tényező, ugyanis a támasztékok/alap ritkábban vannak pásztázva, a kisebb szi-

lárdság elérése céljából – ami a könnyebb eltávolításhoz szükséges; 

k

  - osztási idő. dT

Optimalizálásnál ez az összeg kell csökkenjen, vagyis: 
 

  i i
d

A S T mi
vD kvD

+ + → n       (7) 

 
Mivelhogy a felületek adottak, úgyszintén az aktív elem karakterisztikája, illetve az osztási idő, ezen 

idő minimalizálására nem marad más, mint a pásztázási sebesség és a korrekciós tényező növelése. 
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Az (5) összefüggés minimalizálása a rétegek számának a csökkentésével is lehetséges, ami a rétegvas-

tagság növelését feltételezi, ez pedig más nyersanyag használatával érhető el általában. 

 

c) Az utómegmunkálási idő vizsgálata 

Lényegében ez sem módosítható egy adott eljárás esetében. Csökkenthető esetleg az alap és támaszté-

kok gépesített eltávolításával illetve a gépesített simítással. 

 

Következtetések 

Mint a dolgozatból kitűnik, a gyártási idő optimalizálására a gyors prototipizálási technológiák eseté-

ben több alternatíva is létezik. Viszont ezek különböző hatékonyságúak, így ezek közül is a legmegfe-

lelőbbet kell kiválasztani. Ugyanis sokszor a kivitelezési idő csökkentése a minőség rovására történik 

– épp mint más technológiai eljárásoknál. 

Így nagy figyelmet kell szentelni a darab elforgatásának a munkatérben, illetve a nyersanyag megvál-

toztatásának, mivel ezek egyenesen befolyásolják az RP modellek felületi minőségét. A pásztázási se-

besség és sűrűség változtatásának a modell mechanikai tulajdonságaira van általában hatással. 
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