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1.0 Priklad 1 — Rapid prototyping

Jmenuijte a charakterizujte metody Rapid prototyping.
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Obr. 1.1 Schéma technologie FDM.
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Obr. 1.3 Schéma technologie SLA.

Obr. 1.4 Vyrobek z technologie SLA.

Powder delivery piston ‘

Obr. 1.5 Schéma technologie SLS.

Fabrication piston

Obr. 1.6 Proces tisku technologii SLS.
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2.0 Priklad 2 — Reverse engineering

Charakterizujte metodu Reverse engineering.

Obr. 2.1 3D scanner GOM Atos.

Obr. 2.2 3D scanner Jenoptik Flex 3A.
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3.0 Priklad 3 — Vyroba dér ultrazvukovou

metodou

UrCete dobu obrabéni pro vyrobu 300 dér o @7H8 a hloubky 5 mm pfi vyrobé na
ultrazvukovém zafizeni (ultrazvukovou metodou, frekvence 20 kHz, vykon Ize regulovat),

pokud je mérny ubér V,, = 262 mm?3 - min~!.

Obr. 3.1 Schéma obrabéni ultrazvukem (1-kapalina,
2—-nastroj, 3—brousici zrna, 4—pfivod brousicich zrn a
kapaliny, 5—obrobek).

Obr. 3.2 Stroj pro obrabéni ultrazvukem.
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4.0 Priklad 4 — Vyroba soucasti

elektroerozivnim rezanim (WEDM)

Stanovte strojni ¢as, spotfebu dratu (nastroje) a spotfebu energie [kWh] pfi elektroerozivnim
dratovém fezani zadané soucasti. Navrhnéte nastfihovy plan.

Vstupni hodnoty:

e rychlost posuvu dratu v; = 19 cm + s71

e prumeér dratu dy = 0,25 mm

e TFeznarychlost v. = 6 mm- min~
e energie pfi fezu P, = 350 W

e polotovar pro vyrobu souéasti — tabule plechu 2x1 m, tl. 30 mm.
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Obr. 4.1 Elektroerozivni fezani Obr. 4.2 Elektroerozivni dratova i
dratem (WEDM). fezacka Agie Charmilles Obr. 4.3 Sszhe[na o
CUT 30P. elektroerozivniho fezani.
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Obr. 4.4 Vyrobena soucast. {

Obr. 4.5 Vykres soucasti.
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5.0 Pouzité rovnice a vypocetni vztahy a tabulky

Strojni as (ultrazvukové hloubeni):

Vo
tas = — [min]
Vn
Obvod kruhu (obecné):
O =m+D [mm]
Tab. 5.1 Vlastnosti technologii Rapid prototyping.
oru_entacnl tloustka
velikost iy . . .
komory material modelu | vrstvy pfednosti nevyhody
< [mm]
$xdxv [mm]
vykonny laserovy zdroj
S model maze obsahovat otvo fotopolymer vykazuje toxické vlastnosti
L 600x600x500 | fotopolymer 0,05-0,15 | ., . C x v dokoncovaci vytvrzovani modelu
fadové mm a tenké stény X .
A mala tepelna odolnost modelu
skladovani v Sabloné
S fotopolvmer poskozené vrstvy jsou vykonny laserovy zdroj
G 500x350x500 poly 0,1-0,5 odfrézovany maly vybér materialu pro model
nylon .
C model se stavi bez podpor
polyam!d, ) . poérovitost modelu
S polyamid nejsou potfeba podpory drsny povrch
L 350x350x450 | polycarbonate, 01-05 Siroké spektrum materiall odoor
nylon, vosk ' ’ véetné kovovych podpor. . .
S e vykonny laserovy zdroj
kovove prasky nebezpedi rozptyleni kovového pradku
niklovy bronz P Py P
. model ma podobnou strukturu vykonny Laser
L papir jako dfevo produkce nezadoucich vypard
O 500x700x300 | s jednostrannym 0,01-0,2 ] o ey ,
M Ize snadno obrabét nizsi pfesnost vyrobku
M pojivem . ax . A
tvarova stalost pracné odstranovani
200x200x300 o C
. . model nema stejné mechanické
F (Dimension) ABS LAl . o S e .
nékolik typd materiall vlastnosti v riiznych smérech
D vosk 0,05-033 nepritomnost Skodlivych emisi dokonc&ovaci operace — odstranovani
M | 600x500x600 | polykarbonat P Y P
podpor
(Quantum)
300x180x200 o C
L model nema stejné mechanické
M (Invision) A . . . S .
3 akrylatovy 0.05—0.2 velmi tenké vrstvy materialu vlastnosti v riznych smérech
M 250x190x200 fotopolymer nepfitomnost Skodlivych emisi dgléorc\)(:ovaG operace — odstrarfiovani
(Thermojet) podp




