M C A E ’ www.mcae.cz | mcae@mcae.cz |+420 549 128 811

Progresivni vyuziti aditivnich technologii v moderni
spolecCnosti

Bc. Jan Drapela
Ing. Matyas Chaloupka



I Komplexni fedeni MCAE ’

Rapid p A Ptyping Systems




I MCAE Systems MC AE -

stratasys

I'..k Desktop Metal

tep|s

THE CAD/CAM EXPERTS



MCAE

I 3D tisk pripravku, forem a Sablon



I3D tisk pripravk(, forem a Sablon

FDM SYSTEMY

F123 Fortus 380mc  Fortus 450mc

Fortus 900mc

254 x 254 x254mm 914.4 x ‘
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I Pripravek galvanické cely



I Pfipravek galvanické cely MCAE ’

Vyroba pripravku galvanické cely pomoci profesionalni technologie FDM

®  Chemicka odolnost
®m  Pevnost a rozmeérova stabilita

=  Hladkost povrchu bez porovitosti




I Pfipravek galvanické cely MCAE p

" 60% snizeni nakladu
: 2dny ( 6 tydnu)
= 50%
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I Vyroba tvarecich nastroju



I 3D tisk ptipravkd, forem a $ablon

FDM MATERIALY
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Poly Carbonate

FDM
Material

Forming Pressure

ABS 3,000 psi (21 MPa)
PC 6,000 psi (41 MPa)
ULTEM 10,000 psi (69 MPa)
Nylon12CF 15,000 psi (100MPa)

Nylon12CF
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Ultem
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I Vyroba forem

Hydro Forming

Stretch Forming

Rubber Pad Forming

Male/female Form Blocks

MCAE
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I Vyuziti 3D tisku v oblasti mediciny



Vyuziti 3D tisku v oblasti mediciny
Vyroba estetické oCni protézy

5,9% 31%  49%
viddni/arméadni architektonicky  cratn

10,5%
akademické instituce 13,8%

motorova vozidla

12,2%
lékarsky/zubarsky

16,6%
letecky

13,1%
spotrebitelské
produkty/elektronika

19,9%
pramyslové/obchodni stroje
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I Vyuziti 3D tisku v oblasti mediciny

Sklenéna esteticka protéza

Akrylatova protéza
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I Vyuziti 3D tisku v oblasti mediciny

Pavodni fotografie oka

Detail vytvorené textlry
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Vyuziti 3D tisku v oblasti mediciny

Skenovani protézy umisténé v pripravku

Finalni podoba modelu jadra protézy
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I Vyuziti 3D tisku v oblasti mediciny

Vytisknuté jadro prototypu po odstranéni podpor
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I Co kdyz plast jiz nestaci?



Konkurence?
Plast vs. Kov

Proc pouzit pro prototypovani plast?
Prototypovani z plastu nema omezeni tykajici se geometrie dilu

= Vyplavitelné podpory
=  Rozmér dilu
Materidlové vlastnosti plastu
=  Hmotnost
= Cena materialu
= Chemicka odolnost
= Biokompatibilita
Vyssi naroky na material -> KOV
= Pevnost
=  Teplotni odolnost
Pripadoveé studie
= BUILT-RITE TOOL & DIE
= LUMENIUM LLC

MCAE

EDh). Desktop Metal
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I BUILT-RITE TOOL & DIE MCAE ’

Pripadova studie
. EDh). Desktop Metal

= Firma zabyvaijici se vyrobou presnych forem pro vstrikovani plast(
= SlozZita konstrukce vyzadujici rozsahlé planovani a presné provedeni
=  Problém
= \ysokd cena
=  Dlouhé dodaci Ihity
= Komplexni geometrie dil{i
= Vyhody systému Studio System™
= Snizeni nakladd na dil a vyuziti materialu
= Rychlé iterace, in-house
= Schopnost tisknout sloZité geometrie
= 3D tiskarna Studio System™ umoznuje tvorbu komponent( potrebnych pro rychlou vyrobu vstfikolisovych forem
» Uspora pracovnich sil ve vlastnim zavodé
= Dily s odlehéenou vnitfni strukturou -> Uspora materidlu bez vlivu na odolnost proti opotrebeni formy
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I BUILT-RITE TOOL & DIE MCAE ’

EDhA. Desktop Metal

TR AN - ]

e

W e T Y AN S AT L Y STy

l...k Desktop Metal

Tisk soucasti na zafizeni Desktop Metal Studio Printer 21



BUILT-RITE TOOL & DIE MCAE ’

EPhA. Desktop Metal

Povrchové brouseni Elektroerozivni obrabéni Instalace vlozky

Funkéni plochy jsou obrabény pro dosazeni Elektroerozivni obrabéni je pouzito pro Finalni zasazeni vlozky do vstfikolisové
predepsané presnosti a kvality povrchu dokonéeni funkénich ploch uvnitf dilu formy
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I BUILT-RITE TOOL & DIE MCAE ’

Technologicky proces
BICKY P BDh). Desktop Metal

Tl

- ' . : -),
Odlehcena vnitrni struktura Finalni dil Instalovana vlozka
Stejné jako u FDM tisku je mozné tisknout Hotovy dil pfipraveny pro zasazeni do Hotova forma s redlnou soucasti. Pouziti v

formy. 3D tiskarné Studio System na orientaci

s odlehéenou vnitrni strukturou. Dochazi
tiskovych prutda.

tak k uspore materidlu a hmotnosti v
mistech soucasti, kde je to mozné.
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I BUILT-RITE TOOL & DIE MCAE ’

EDh). Desktop Metal

Uspora naklad( Uspora ¢asu Snizeni hmotnosti

90% 30% 41%

* Rozmeéry soucasti: 2,54 x 3,57 x 7,62 cm
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ILUMENIUM LLC MCAE ’

Pripadova studie
EPhA. Desktop Metal

= Startup firma vyvijejici Inverse Displacement Asymmetrical Rotational (IDAR) motor s dirazem na velikost,
hmotnost, nizkou spotrebu paliva a nizké emise

= Moznost rychlych iteraci je pro Lumenium nezbytna z divodu rychlého vyvoje produktu a ¢astych zmén designu
=V soucasnosti pouzivaji CNC obrabéci centrum a zarizeni pro elektroerozivni obrabéni
=  Tyto procesy jsou pomérné zdlouhavé a nakladné
= Pozadavky na vysledny produkt
= \ysokd rozmérova presnost
=  Pevnost pfi dynamickém zatizeni
= Nizka teplotni roztaznost
= Nizky pfenos tepla
= Nizkd hmotnost kazdé jednotlivé soucasti je duleZitd pro celkovy vykon a ucinnost
= 3D tisk umozniuje firmé Lumenium dosahnout téchto pozadavkl a navic napriklad vyuzit moznost vnitfnich
chladicich kanalk
= Sestava se sklada ze 3 soucasti, pficemz u nekterych bylo nutné trochu poupravit geometrii pro bezproblémovy
3D tisk technologii BMD.
= Kazda ze tfi ¢asti vyrobena Studio systémem byla levné;jsi nez obrabény ekvivalent 25



ILUMENIUM LLC

MCAE

BPh). Desktop Metal

Funkéni sestavy

Vysledna funkéni sestava sestavajici ze tri
Casti, kde kazda z nich byla vyrobena
pomoci zafizeni Studio System.

i

Post-processing

Po dokonceni 3D tisku byly provedeny
dokoncovaci operace jako CNC obrabéni
nebo EDM. S témito operacemi bylo
pocitano jiz ve fazi navrhovani soucasti,
kde byly navrzeny jiz pridavky na obrdbéni.

Vysoka rozmérova presnost
Kontrola soucasti pro pouZiti v této

aplikaci, jez ma vysoké naroky na vysledny
dil.
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EPhA. Desktop Metal

Uspora naklad(

74%

Uspora ¢asu

43%

Snizeni hmotnosti

;9 /0 Lumenium printed parts

. saddle carrler

@® swingarm

@ connecting rod 27



I Studio System v €R a SR MCAE g

EDh). Desktop Metal
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