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Prototiparea rapida reprezinta o tehnologie
utilizata la fabricarea obiectelor fizice direct din
fisiere generate intr-un program de proiectare
asistata de calculator (CAD). Etapele de
prototipare rapida ale unui obiect 3D:

Generarea fisierului CAD

Conversia fisierului in format STL
Descompunerea obiectului in straturi
Generarea obiectului 3D strat cu strat

Curatarea si finalizarea obiectului

1. Tehnologia de prototipare rapida
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Geometrie bucsa
exportata
in format STL

Bucsa creata fizic
de imprimanta
3D Objet Desktop 30

Geometrie bucsa creata
in SolidWorks

1. Tehnologia de prototipare r
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Imprimanta 3D Objet
Desktop 30 Tehnologia
Objet Polyjet

Caracteristicile tehnice ale imprimantei:

egrosime straturi (pe directia Z) 28 pm;

edimensiuni maximale de imprimare (XxYxZ) 294x192.7x148.6 mm;
erezolutie X-axis / Y-axis / Z-axis: 600 dpi / 600 dpi / 900 dpi;
eacuratete 0.1 mm;

oformat geometrie: fisiere STL sau SLC.

2. Imprimanta 3D Objet Desktop 30



1. Generarea geometriei 2. Imprimarea

piesei modelului
intr-un program de cu imprimanta
proiectare asistata 3D Objet Desktop 30 3. Realizarea
de calculator miezurilor

si demularea

4. Asamblarea 5. Turnarea propriu-zisa,
miezurilor debaterea formei si
obtinerea semifabricatului turnat.

3. Aplicarea tehnologiei de prototipare rapida la
crearea modelelor pentru turnarea in nisip
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Rehnologia Reverse Engineering este un proces prin care se
reproduce numeric un obiect fizic, prin scanare 3D.
Echipamentul care realizeaza scanarea este denumit generic
scanner 3D.

CARACTERISTICI

evolumul obiectelor care pot fi

scanate 10 cm?3 + 1m3;
ecacuratete +/- 100 um;
erezolutie spatiala 300 pm;
eportabilitate prin conexiune

la un laptop;
cautonomie de scanare la nivel

de ore oferita de acumulatorului
inclus in configuratie.

Scanerul 3D Noomeo Optinum

4. Tehnologia de reconstituire a geometriilor pieselor
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1. Piesa scanata puncte

3. Retea poligonala 3D (Mesh) 4. Model 3D solid

4. Tehnologia de reconstituire a geometriilor pieselor
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Aplicatia AnyCasting [8] este un program de simulare numerica a umplerii
si solidificarii topiturii in procesele de turnare si ofera rezultate
bi/tridimensionale in diferite variante de reprezentari grafice.

Retained Melt Modulus 76018
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Timpul de umplere

5. Aplicatia AnyCasting



eanaliza curgerii stationare si nestationare
eanaliza separata a solidificarii sau curgerii
eanaliza curgerii cu solidificare

epredictia schimbarii de faza
etransfterul de caldura intre interfetele dependente de timp,

) temperatura, presiune si proces de turnare

esimularea modelului de vascozitate newtonian si non-newtonian
esimularea a trei tipuri de modele de turbulenta, tensiune tridimensionala
ede suprafata, de unghi de adeziune la perete

esimularea modelului de predictie retasura

esimularea modelului de predictie microstructura

epredictia proprietatilor mecanice

eposibilitatea simularii diferitelor conditii termice pentru granita
peretelui in functie de timp, rata de umplere si rata de solidificare
esimularea conditiilor de frontiera pentru viteza, presiune, inaltime
esimularea diferitelor modelari ale bazinelor de turnare

esimularea a doua tipuri de functii de modelare canal, modelarea
stoperului si fiderului, modelarea ventilarii si esaparii, forta de rotatie
pentru axe aleatorii

esimularea turnarii ciclice.

5. Aplicatia AnyCasting



ASOCIATIA TEHNICA DE TURNATORIE DIN ROMANIA

si
’ UNIVERSITATEA TEHNICA “GHEORGHE ASACHI” IASI
Organizeazi
CONFERINTA NATIONALA DE TURNATORIE
SI EXPOZITIE CU PARTICIPARE INTERNAIIONAL;X
Editia 21

12 - 14 Iunie 2012, IASI, ROMANIA

Avantaje ale utilizarii imprimantei 3D pentru
generarea modelului de turnare:

e precizia deosebit de ridicata a piesei;

e rapiditatea imprimarii geometriei piesei;

e posibilitatea de scalare a geometrieli piesei;

e posibilitatea de imprimare a unor geometrii
deosebit de complexe.

6. CONCLUZII
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Aplicarea tehnologiilor Rapi rototyping si Reverse Engineering in
turnatorie:

e explorarea rapida si cu costuri reduse a variantelor constructive ale
aceleiasi piese;

e crearea de machete, care permit evidentierea defectelor de
proiectare, inainte de intrarea in productie de serie, economisind astfel
timp si bani;

e construirea de ansambluri de piese care pot fi analizate si testate din
punct de vedere functional;

o utilizarea ca modele pentru piese turnate;

e prototipuri unicat pentru prezentari vizuale, cu rezolutie ridicata si
capabilitati de redare a detaliilor;

e in cazul in care documentatia pentru o piesa este insuficienta sau nu
exista;

e documentatia piesei este invechita sau nu poate fi citita corect;

e producatorul piesei nu mai exista ca firma sau nu mai fabrica piesa;

e piesele sunt uzate sau rupte si nu mai exista furnizori;

o actualizarea procesului de fabricatia a unei piese;

o controlul dimensional al pieselor. ——— ——— — —  — — —

6. CONCLUZII



