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1.1. Frocesntési technolgei
A frocesbntés, mint technolégia, az eavik legsokoldaliibb & . e
e e Y ogia, &K Ieg ¢s legdinamikusabban fjlddd szakesms
(cillfulrl':;!ta) el_!afasl, amellyel polimer kéfzxezméket wdunk eldallitani. Maga az eljaris sorcinja hére gyl
gﬂapmbaﬁimﬁ:& = 2z olvadéspontja f5l¢ melegitik, amelynek koszonheten viszidzzsa B
omldayilison 4t 2 temners %‘.mozm foly6s mianyagor nagy sebességgel és nvomdssal, egy stk b
en az émjed;k éﬂapx:mt’(—limn.)’ nagy ergvel Osszezart, alakadg szerszamba Jmtag.ék_ Ennek kpszichs
geometridt, amely a Hﬁlés I::'):-’efko hmrer X m"aﬂ nyomas alatt felveszi a tetszlegesen bogyolnit D=
gyartisi ideje rovid, de enek is :ZI n;;n rglsla;;do ;u_], igy kialakitva a méretpontos munkadarabet A (-’mf_
» s . Z! LRy - e A I
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ithatok ki, amely' sorén‘ a geometria szabado
p hatért. Olyan haromdimenziés tegtek kialak
SZ:k nagyon nehezen valdsithatok meg. Kezdeth
* készités néYen, ma mar szinte minden alap
kerémia’ papir, illetve ezen alapanyagok egyiittes
Az additiv megmunkalést megelgzgen sz
melynek koszonhetSen AM berendezésse] kon
4g van modositasra, elegendd a modellen 4]
szém, megvaltoztatdsara. A 3D-s szoftver ¢s g,
1S°éj formatum ter'emt kapcso}ato_t, arpely a feliil
o mszogek meret’e befolyasolja, hiszen miné|
folyamat sorén a kivént modellt rétegrl-rétegy
haszndlata nélkiil. Az AM berendezé

tjabb réteget alakit ki, és ez a folyam
A struktira kialakitisa elektro
véd6gézzal teli zart kamraban torténik,

illetve tjra felheviil. Ez4ltal hékezeltitk a méar kialakitott réteget. Ennek koszonhe
cifikus mikroszerkezetet is eredményez. Erre fokozottan tigyelni kell, hiszen ac
tott darab esetén a specidlis mikroszerkezeti karakterisztika nagyban befolyss
sagokat. Ezek csokkentésére megoldaést jelenthet, ha egy platform
Iést biztosit a terméknek, igy cstkkentve a belsd fesziltséget [3].

A geometria pontossiga a termékek esetében tobbny
részecskék eloszlasatol figg. Ezeken kiviil a falvastagsag,
ja. A porszemesék altalaban 5-50 pm kozottick. A 1. tabl
tebb alapanyagokat [3].

n megvalaszthat6 és kialakitdsaban egyediil a tervezd képzelete
itdséra keriilhet sor, amelyek hagyoményos médon nem, vagy
en a technolégiat a polimerek esetén alkalmazték gyors prototi-
anyag esetén alkalmazhat6 az eljards, amely lehet fém, miianyag,
alkalmazs ¢n: kompozit [1, 2].

ﬁkséguﬁm :,Z‘;ICBD-S CEsD (C[omputer Aided Design) modellre,
nyedén megalkothaté a kivéant termék. Abb'fm az c.e.setbc’n, !m sz’uk—
toztatni, s nincs szitkség semmilyen fizikai eszkoz, példaul szer-
AM berendezés kizott az STL (Standard Tessellation Lang’ua’gc)
etet hiromszogek segitségével koveti le. A termék pontossagit a
kisebbek, annal jobban leképezik a modell eredletl geometridjit. A
e (layer-by-layer) épitik fel a CAD modell segitségével szerszim
s miikddését az 1. abra mutatja [1, 2].

kaﬂﬂ!! H ﬁwvgin-h{rdl‘—J

Bevonatolo

) CAD modsll Komponens

LhGengrdlt timogats struktiira d) AM tolyarrat

e) Az AM por- gy rendszer sematikus abraja

1. dbra
Additiv gyarigs Jolyamatdnak elvi bemutatdisa [3]

ti fel a terméket nagy energiasiiriiséggel rendelkezd 1ézerrel mikdzben,
ranyban lefelé elmozdul és a bevonatold 0j réteget felvisz majd a Iézer
at addig tart, amig a termék el nem késziil [3].
nsugaras megoldas esetén vakuumban, mig lézeres megoldas esetén egy
ahol a véd6gaz altalaban argon vagy nitrogén. A termék gyartasa so-
toen ez a médszer €gy spe-
¢l alapanyagi additivan gyar-
olhatja a mechanikai tulajdon-
fiitétestet szereliink be, amely egy hékeze-

ire a lézerfokusz atmérdjének méretétsl &s a por-

ot az alapanyag olvadési viselkedése is befolyasol-
azat tartalmazza a napjainkban hasznalt legelterjed-

1. téblazat. AM rendszereknél haszndlatos por alapanyagok

"1.4404,1.4410

i Korré6zidalld acélok mm
' Titanium btvozetek | TiAl6V4 o
 Aluminium stvozetek | ALSil0Mg, ALSi12
 Kobalt alapii dtvizetek _CoCr-/CoCrMo-Leg. i
. Nikkel bézisi otvozetek  Inconel 625/718
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3 ésszf;FOGLALAS

‘./ foglalasképpen megallapithato, hogy egyedi kialakitdst hiitérendszer alkalmazisa igen nagy
szemet. hiszen ennek kovetkeztében a termék hiitése sokkal jobban kivitelezhetd és igy a termék
L5t jelen i csokkenthetd. Osszességében pedig a ciklusido csokkenéséhez vezethet ez a kialakitas, amely-

e ’ lep

\'eté’;’;‘: ;z adott cég tobb profitra tud szert tenni, amely gazdasigi szempontbdl igen kedvezo.
pek
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