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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.
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Osszefoglalas
Mint ismertes, a gyors prototipizalasi eljarasok kivalasztasanal, nagy mértékben figyelembe kell venni a gyartasi
id6t. A dolgozat keretében a szerz6 részletesen targyalja ezt az id6t és javaslatokat ad az optimalizalashoz.
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Bevezetés

Kozismert, hogy napjaink rohané vilagaban a megfeleld gyartasi technoldgia kivalasztasanak egyik f6
kritériuma a munkaid6. Ugyanakkor ez az id6 minél optimalisabb kell hogy legyen, ami ebben az eset-
ben azt jelenti, hogy minimalis.

Tehat a célfiiggvényt roviden igy fejezhetjiik ki:
T, — min 1)

ahol:
T,

« - akivitelezési id6 az adott technolégiai eljarasnal.

Napjainkban mar szamos modern gyartastechnologiai eljaras 1étezik, amelyek alig kiillonbdznek egy-
mastol, ezért a gyartasi id6 pontos meghatarozasa és optimalizalasa komoly problémakat vethet fel. E-
zért pontosan kell elemezni az eljaras minden egyes kis részletét az 6sszetevo részidok pontos feltérké-

pezésével és tanulmanyozasaval.
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Az elobb emlitett esetben talalhatd a gyors prototipizalds, vagy gyors prototipusgyartas, illetve mas
néven a Rapid Prototyping (RP). Mint ismeretes, ezek aranylag elég uj keletii technologidk, amelyek
lat-vanyos fejlddésen mentek és mennek keresztiil a kivitelezési eljarasok kiszélesedésével, az elérhetd
pontossag (mindség) javulasaval, illetve a felhasznalhat6 anyagok skaldjanak majdnem hihetetlen bo-
viilésével. Igy mara mar oda jutottunk, hogy egy-egy gyors prototipizalasi technologiacsoport tobb al-
csoportra is feloszthato, annak fliggvényében, hogy példaul milyen anyagot hasznal nyersanyagként,
illetve tamasztékanyagként. Ez természetesen a kiilonb6z6 modell-tulajdonsdgokon kiviil meghataroz-

za a kivitelezési 1dot is.

A Kkivitelezési id6 gyors prototipizalas esetén
Gyors prototipizalas esetén is a kivitelezési id6 nem mas mint a termék — ezen esetben az RP modell —

gyartasi ideje, amit modellezési idonek is nevezhetiink:

T, =T 2)

m

Mint minden gyartastechnoldgiai eljaras esetében, az RP modellek gyartasi ideje is tobb részidobdl te-

vodik ossze, éspedig elokészitési, kivitelezési és utomegmunkalasi idok [3]:
T =T +T,+T, (3)

ahol:
T, - amodell gyartasi ideje (modellezési id6);
T, - az elékészitési ido;

T, - a gyartasi idd;

T, - utdomegmunkalasi ido.

A Kkivitelezési id6 optimalizalasa gyors prototipizalas esetén
Gyors prototipizalas esetén, figyelembe véve az (1) és (2) Osszefliggéseket a kivitelezési id6 (modelle-

z¢si 1d6) optimalizalasa a kdvetkezd képlettel irhato le:
1, — min (4)

Tehat egy részidokbol dsszetevodd idot kell optimalizalni, vagyis minimalizalni. Ez azt jelenti, hogy
az Osszetevok legalabb egyike kell csokkenjen, esetleg mindenik, vagy csak egyesek. Az is meglehet,
hogy egyes OsszetevOk csokkenjenek, mig masok ndvekszenek, de tgy hogy a csdokkenés nagyobb le-

gyen.

A gyors prototipizalasi technologidk esetében ezen utolsé eset inkabb fennall, mivel a gyartasi ido
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csokkentése a felhasznalt nyersanyagok és ,,megmunkalasi paraméterek™ valtoztatasaval altalaban a fe-
lilleti min6ség rovasara megy, igy tobb idot fog felvenni az utomegmunkalas, ami altalaban egy si-
mitas.

De nézziik meg mi a helyzet mindenik részidovel.

a) Az elokészitési ido vizsgalata
Nem igazan csokkenthetd, mivel ez szorosan Osszefligg a hasznalt szamitastechnikai és kivitelezési
eszkozokkel és berendezésekkel, illetve a kiszolgalé személyzet tapasztalataval. Es ha ide szamitjuk

be optimalizalast, vagyis az erre szant iddt is, novekedést figyelhetiink meg.

b) A gyartasi id6 vizsgalata
A gyartasi id6, amely kimondottan a ,,gépid0”, ezen gyartastechnoldgiai eljarasok esetén a legjobban a

kovetkezo képlettel hatarozhaté meg [3]:

T,=>1 (3)
i=1
ahol:
t, - az i réteg megvalositasi ideje, amely a kovetkez6 Osszefiiggéssel adhaté meg [3]:
A S,
t,=—+——+T, 6
" vD kD ¢ @
ahol:

A; - az i modellréteg feliilete;

v - atlagos pasztazasi sebesség;

D - az aktiv elem karakterisztikaja — példaul 1ézernyalab atméréje;

S, - az i tamaszték/alap réteg feliilete;

k - korrekcids tényezd, ugyanis a tamasztékok/alap ritkabban vannak pasztazva, a kisebb szi-
lardsag elérése céljabol — ami a konnyebb eltavolitashoz sziikséges;

T, - osztasi idé.
Optimalizalasnal ez az 6sszeg kell csdkkenjen, vagyis:

A S
——+——+4T, > min 7
vD kD ¢ 7)

Mivelhogy a felilletek adottak, Gigyszintén az aktiv elem karakterisztikaja, illetve az osztasi id6, ezen

1d6 minimalizalasara nem marad mas, mint a pasztazasi sebesség és a korrekcids tényezo novelése.
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Az (5) 0sszefiiggés minimalizalasa a rétegek szdmanak a csokkentésével is lehetséges, ami a rétegvas-

tagsag ndvelését feltételezi, ez pedig mas nyersanyag hasznalataval érhet6 el altalaban.

¢) Az utémegmunkalasi id6 vizsgalata
Lényegében ez sem modosithatd egy adott eljaras esetében. Csokkenthetd esetleg az alap és tamaszté-

kok gépesitett eltavolitasaval illetve a gépesitett simitassal.

Kovetkeztetések

Mint a dolgozatbol kitiinik, a gyartasi ido optimalizalasara a gyors prototipizalasi technologiak eseté-
ben tobb alternativa is 1étezik. Viszont ezek kiilonb6z6 hatékonysaguak, igy ezek koziil is a legmegfe-
lelobbet kell kivalasztani. Ugyanis sokszor a kivitelezési id6 csokkentése a mindség rovasara torténik
— épp mint mas technologiai eljarasoknal.

fgy nagy figyelmet kell szentelni a darab elforgatdsanak a munkatérben, illetve a nyersanyag megval-
toztatasanak, mivel ezek egyenesen befolyasoljak az RP modellek feliileti mindségét. A pasztazasi se-

besség és siirliiség valtoztatdsanak a modell mechanikai tulajdonsagaira van altalaban hatéssal.
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