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A 3D nyomatasro

* 3 dimenzios kézzel foghato targyakat készithetlink

* Az anyag rétegesen dnmagaban készil el

* Fokozatosan hozzaadott anyaghol modellezzik a terméket
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A 3D nyomatasro
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A 3D nyomatasro
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A 3D nyomatasrol — Alapvetd technologiak
* FDM / FFF
* SLA

* DLP LCD SLA

* SLS



A 3D nyomatasrol — FDM

* FDM - Fused Deposition Modelling
- H6re olvado szalas anyagot alkalmazunk
* El6nye: - Viszonylag csendes és kicsi
- Tobb féle anyagot és szint hasznalhatunk
 Hatranya: - Preciz vezérlést igényel
- Extruder-t4l fliggd pontossag
- Beallitastol fuggd, de meg igy is durva feliletmindség
* Megfizethetd szintre csokkent az aruk



A 3D nyomatasrol — FDM

FDM

e Rétegvastagsag: 0,05-0,2 mm
* Anyagok: ABS, PLA, PETG, stb.

Filament

Extruder

Build plate ——»

Z - Axis







A 3D nyomatasrol — SLA

e SLA — Sztereolitografia
- Az els6 3D nyomtatasi eljaras
- Folyékony mianyag gyanta |lézeres térhaldsitasa
- Utdlagos térhalositas a végleges szilardsag eléréséhez
- Megtamasztasok szukségesek



A 3D nyomatasrol — SLA

Stereolithography (SLA)

e Rétegvastagsag: 0,05 - 0,5 mm
Build plate

* Anyagok: akrilgyanta, epoxigyanta

Resin

Resin vat

Focal lens L

direction of laser

UViaser — i — / Mirror for x-y






A 3D nyomatasrol — DLP LCD SLA

 DLP LCD SLA - Digital Light Processing Liquid-crystal display
Stereolithography

- 380 — 405 nm spektrumu UV fény hasznalata

- Folyékony miianyag gyanta térhaldsitasa

- LCD ,maszk” a rétegek levilagitasahoz

- Utdlagos térhalodsitas a végleges szilardsag eléréséhez
- Megtamasztasok szlikségesek

- Megfizethetd szintre csokkent az aruk



A 3D nyomatasrol — DLP LCD SLA

e Rétegvastagsag: 0,025 - 0,5 mm
* Anyagok: akrilgyanta, epoxigyanta

Direct UV Printing (DUP)

Build plate

Resin

L ]
Resin vat
Light beam
/ matrix .

LCD Panel/






A 3D nyomatasrol — SLS

* SLS — Selective laser sintering
- A modell alapanyaga por
- Pontossaga és feliletmindsége szemcsemeéret fluggd
- Nagymeértékdl zsugorodas jellemzi (3-4%)
- Nitrogén szukséges az oxidacio elkeriilése végett
- Megtamasztas nem sziikséges
- Nincs szukség utolagos keményitésre



A 3D nyomatasrol — SLS

e Rétegvastagsag: 0,05 -0,2 mm
* Anyagok: termoplaszt, fém, formazé homok, keramia, viasz

deflection mirror

orinted object roller and scraper

<o

build powder

platform

build chamber feeder chamber






3D nyomtatas - Alkalmazasi tertletek

* Modellezés ellen6rzés

e Koncepcionalis terv készités

* Termék makett készités

e Alak illeszkedés, méret ellenOrzés
 MUkddokepesség és funkcionalitas kiprobalasa
* Mesterdarab kisszérias gyartashoz

» Altaldnos gépészeti, autdipari, orvosi, épitészeti, filmforgatas
alkalmazas

* Stb.



3D nyomtatas — Gyakorlati tapasztalatok

* FDM nyomtatok
- Stratasys Dimension SE
- Qidi Tech 1

* SLA DLP LCD UV m(igyanta nyomtatok
- Anycubic Photon S

- Photon Mono
- Photon Mono X
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3D nyomtatas — Gyakorlati tapasztalatok

* Pozicionalas — Mit tartunk igazan fontosnak?
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3D nyomtatas — Gyakorlati tapasztalatok

* Pozicionalas — Alatamasztasok hasznalata
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3D nyomtatas — Gyakorlati tapasztalatok

 El6fordul, hogy a legegyszeribb megoldas a legjobb




3D nyomtatas — Gyakorlati tapasztalatok

* Hibas nyomtatas barmikor el6fordulhat
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3D nyomtatas — Gyakorlati tapasztalatok

* Tapasztaljuk ki a nyomtato optimalis miikodését
* Mindig figyeljink az illesztési hézagokra

* Amikor sziikséges, hasznaljunk alatamasztasokat



3D nyomtatas - Otthon

e Sajat, egyedi termékek kisszérias gyartasa




3D nyomtatas - Otthon

* Teljes kontrol a 3D nyomtatott alkatrészek mindsége felett




3D nyomtatas - Otthon

* Tanito célu 3D nyomtatas a gyermekek szamara




3D nyomtatas - Otthon

* Onmagunk fejlesztése Uj technoldgidk megismerésével

Porniy - MO @ G TG ADH S A A

“ombo View

Model Tasks

7 cancel 7 oK

Settings Opt Start/End

Curakngine Path

[usr/bin/CuraEngine

Export Settings Import Settings
Machine Settings (mm)
050 _ Nozzle Diameter

3.00 _ Filament Diameter

Slice Settings
0300  1stLayer Height (mm)
0100 _ Layer Height (mm)
2 . Perimiter Shells
6 . Solid Bottom Layers
6 _  Solid Top Layers
20 _  Infill Density (%)
100 Extruder Flow (%)




3D nyomtatas - Otthon

* Hobbi nyomtatas



3D nyomtatas — A jOvO

* Barmi lehetséges




KOszondm a figyelmet!

Ferenczi Gergely
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