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Technologicnost konstrukce

TechnologiCnost konstrukce je v zasadeé provedeni, které umoznuje
vyrobu s vynalozenim co nejmensi pracnosti, resp. nakladu na vyrobu.

Na naklady na vyrobu strojirenskych vyrobku nema vliv pouze volba
technologie. Znacny vliv ma pojeti konstrukce soucasti a celého celku.
Technologi¢nost  konstrukce ma velky vyznam z  hlediska
hospodarského. Je jim do znaCné miry dana produktivita vyroby a
konkurenceschopnost.



Zasady technologicnosti konstrukce

Jednoduche tvary respektujici technologii vyroby.
Jednoducha kinematicka schémata.

Priméreneé naroky na presnost vyroby.

Jasné definované naroky na jakost.

Predchazeni vadam.

Volba vhodneho materialu.

Vyuzivani normovanych a standardizovanych dilu a polotovar.
Vyuzivani vyrobnich moznosti firmy.

Minimalizovani pripravy vyroby.

Minimalizovani vyrobnich (rezijnich) nakladu.
Vyuzivani mechanizace a automatizace.

Dle potfeby vyroby vhodny vybér zpusobu kbétovani.

Brat zretel na zastavbu, montaz a demontaz.



Hlavni pozadavky technologicnosti konstrukce — volba materialu

Vyuzivani hutnich polotovaru (pro technologii obrabéni).

Omezeni poc¢tu pouzivanych druhu a rozméru polotovara.

Volit materialy s ohledem na optimalni vyuzitelnost jejich vilastnosti.
Vyuziti optimalni technologie vyroby.

Optimalizovat mnozstvi odpadu pfi vyrobe.



Hlavni pozadavky technologic¢nosti konstrukce
— volba tvaru a rozméru soucasti

Dimenzovani komponent na zakladé vypoctu.

Nepozadovat zbyteCné vysoky stupen presnosti a jakosti povrchu.
Eliminovat retézovym vazbam toleranci.

Volba co nejjednodussich tvaru.

Volba tvaru s ohledem na vyuziti univerzalnich nastroju, pripravku a
meridel.

Vyuzivani nakupovanych prvku a polotovardu.



Hlavni pozadavky technologic¢nosti konstrukce
— montaz, udrzba a demontaz

Snizeni montaznich praci.
Vytvaret konstrukCni skupiny tak, aby byly samostatné smontovatelne.

Dily konstruovat s ohledem na vyuziti montaznich a demontaznich
pomucek.

Hledani reSeni s minimalnimi pozadavky na udrzbu.

Projektovat dily tak, aby bylo mozné rychle se opotrebovavajici dily
snadno vymenit.

Minimalizovat nutnost pouZzivani specialnich pfipravku.



Technologicnost konstrukce pro aditivni vyrobu

Pokyny: Pro kazdou kategorii oznacte jen jednu moznost pro dil, ktery chcete vytisknout a vysledek pfictéte k nasledujicimu

Slozitost Funkce Odstranéni podptrného Nutnost stavby podpor Pocet Celkem
materialu oznacenych
Jednoduché dily jsou pro AM | Dily zAM maji malou & stfedni | Podpory kazi vyslednou kvalitu [ Nepodepfené casti poklesnou moznosti
neefektivni odolnost povrchu (spadnou) v Fadcich
** Tvar dilu je stejny, jako | * Kontaktni plochy dild maji | Dil je mensinebo stejné velky, | Na dile jsou dlouhé letmé
bézné dostupné polotovary, | byt plné funkéni nebo se | jako potfebné  podplrné | prvky
nebo je kompletné plosny oCekava, Ze vydrzi vice nez | struktury
C::j) 1000 cykld 7 \ :i: x5 =
—— %
* Dil je pfevazné ploSny a [ * Kontaktni plochy se | Na dilu jsou malé oblasti, pro | Na dile jsou kratké prvky
muze byt vyroben na jedno | vyznamné pohybuji, jsou | které je nezbytné stavét | letmo
upnuti  napf. frézovanim, | namahany velkymi silami | podparné struktury
soustruzenim apod. nebo musi vydrzet 100-1000 x4 =
cyklu —
==
Dil a mize byt vyroben napf. | Kontaktni plochy se mohou | Vnitfni dutiny, kandly nebo | Previslé prvky jsou
frézovanim, soustruzenim | nékdy  pohybovat, jsou | diry nemaji otvory pro | konstruovany Sikmo
apod., avSak na vice upnuti namahany mirné, nebo se | odstranéni podpor
oCekava, ze vydrzi 10-100 x3 =
cyklu e I
L —) @g
o
Tvar dilu je komplexni a pfili§ | Kontaktni plochy dili se | Podplrny material mize byt | Previslé prvky jsou
slozity pro ostatni technologie | pohybuji minimalné, s malym | jednoduSe odstranén z dutin, | konstruovany Sikmo pod
vyroby zatizenim, nebo se ocekava, | kanall nebo dér uhlem min. 45°
Ze vydrzi 2-10 cykld /ﬁb X2 =
; ] e
Na dilu jsou vnitfni | Plochy nejsou funkéni nebo | Na dile nejsou Zadné vnitini | Dil Ize orientovat tak, Ze zde
struktury nebo je ¢lenitost | nejsou zatézovany dutiny, kanaly nebo diry nejsou zadné prvky letmo
povrchu pfili§ slozita L
X1l =

~ o

LI




Technologicnost konstrukce pro aditivni vyrobu

Pokyny: Pro kazdou kategorii oznacte jen jednu moznost pro dil, ktery chcete vytisknout a vysledek pfictéte k pfedchozimu

** Je ddrazné doporu€eno zvazit jiny vyrobni proces

24-32 je vhodné zvazit zménu konstrukce s ohledem na AM
16-23 stfedni pravdépodobnost uspésného 3D tisku dilu
8-15 vysoka pravdépodobnost uspésného 3D tisku dilu

Detaily a tloustka stén Koncentrace napéti Tolerance Geometricka pfesnost Pocet Celkem
Tenké prvky se vétSinou ulomi nebo | Vnitfni rohy by nemély byt ostré Kontaktni plochy by nemély byt [ Velké ploché plochy maji tendencise | oznaenych
prasknou konstruovany na totozné rozmeéry zdeformovat mozZnosti

v fadcich
Nékteré stény dilu maji mensi | Vnitfni rohy nemaji zadné Rozméry kontaktnich ploch | Dil méa velké, ploché povrchy
tloustku nez 1,5 mm srazeni, zaobleni nebo | (napf. priimér diry a Cepu) | nebo ma presny tvar, ktery je
vyztuzné Zebro maiji stejné nominaini hodnoty | dulezity
3 j |:: x5 =
Stény dilu maji tloustku mezi | Vnitfni rohy maji srazeni, | Tolerance otvorl nebo délek | Dil ma stfedné velké, ploché
1,5a3mm zaobleni anebo vyztuzné | jsou upraveny s ohledem na | povrchy nebo tvary, které by
zebro zmény rozmér( pfi 3D tisku mély byt témér presné
j . j I:: x3 =
]
Stény dilu jsou silngjSi nez | Vnitfni rohy maji vyznamné | Tolerance otvorG a délek | Na dilu nejsou zadné nebo
3 mm srazeni, zaobleni anebo | nejsou pro dany dil dulezité pouze malé ploché povrchy,
vyztuzné Zebro které musi byt ,pfesné*
x1 =
| | - F -
Vysvétlivky Celkové skore:
* Je vhodné zvazit jiny vyrobni proces 33-40 je tfeba dil pfekonstruovat pro AM Celkem

Rychla metoda pro snizeni poc¢tu Spatnych vytisk( pfi prototypovani, Joran W. Booth, 2015




Priklady ruznych dilti a jejich skére

Score =19

Score = 16 Score =15 | Score =11

Zdroj: BOOTH, Joran W., Jeffrey ALPEROVICH, Pratik CHAWLA, Jiayan MA, Tahira N. REID a Karthik RAMANI. The
Design for Additive Manufacturing Worksheet. Journal of Mechanical Design [online]. 2017, 139(10)



Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

1. Cast dilu ma tenké detaily nebo stény, které jsou mensi nez
0,8 mm pro standardni rozliSeni nebo 0,4 — 0,5 mm u stroju
s vysokym rozliSenim.

Vzhledem k tomu, ze princip AM je stavba "vrstva po vrstvé", nelze
néco mensiho nebo tenciho ¢asto dokonce ani postavit.

Je treba vénovat velkou pozornost vystouplym nebo zapusténym
logim a oblastem malého textu, "ostrym" rysim, které se zuZzuji az do
nuloveé tloustky a klikatym usekim jakéhokoliv designu, kde tloustka
muUZze kolisat.



Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

Cast dilu ma tenké detaily nebo stény, které jsou mensi nez 0,8 mm
pro standardni rozliSeni nebo 0,4 — 0,5 mm u stroju s vysokym
rozlisenim.




Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

Cast dilu ma tenké detaily nebo stény, které jsou mensi nez 0,8 mm
pro standardni rozliSeni nebo 0,4 — 0,5 mm u stroju s vysokym
rozlisenim.
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Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

Porovnani detailu AM ruznych technologii —
vlevo FDM, vpravo Polyjet na zakladé podobnych vstupnich dat.




Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii




Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

2. Nativnhi CAD model je preveden do formatu .STL s velmi
nizkym rozliSenim, coz ma za nasledek hrubé, velké plosky na
povrchu modelu.

Pokud je rozliSeni souboru .STL pfilis nizké, bude model hruby,
namisto hladkych povrchu a kfivek.

To byva docela bézné a vyrobi se tak neatraktivni dily. Aby bylo
dosazeno hladkého povrchu na modelu méla by byt vzdalenost bodu
sité mensi nez 0,2 mm.

Zkontrolujte parametry u nativnino CAD programu, ktery je pouzit pro
export .STL soubord.



Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

Nativni CAD model je preveden do formatu .STL s velmi nizkym
rozliSenim, coZz ma za nasledek hrubé, velké plosky na povrchu
modelu.

hruba sit jemna sit




Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

Nativni CAD model je preveden do formatu .STL s velmi nizkym
rozliSenim, coZz ma za nasledek hrubé, velké plosky na povrchu
modelu.

srovnani hrubé a jemné sité na vytisku (CAD data byla shodna)




Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

3. Pavodni CAD data maji mnoho nespojenych ploch, coz ma za
nasledek chyby pri konverzi do formatu .STL a nasledné i pfi
tisku.

Ujistéte se, ze plochy v puvodnim CAD modelu jsou "vodotésné" a to
tak, ze jsou modelovany pouze objemy.

Soubor .STL je také lepsi zkontrolovat, aby se zajistilo, ze vSechny
rozmery, objemy a plochy jsou v poradku.



Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

Pavodni CAD data maji mnoho nespojenych ploch, coz ma
nasledek chyby pfi konverzi do formatu .STL a nasledné i pfi tisku.

Za



Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

4. Soucasti designu je uzavieny duty prostor, z néhoz podpurny
a stavebni material nelze odstranit.

Kazdy uzavieny duty objem bude obsahovat podpurné materialy,
které nemohou byt odstranény.

Tato oblast muze byt také vyplnéna nevyuZitou pryskyfici nebo
praskem dle zvoleného zpUsobu prototypovani. Navrhnéte dutiny tak,
ze bud budou plné nebo stavba probehne po Castech, aby byl pristup
do uzavreného prostoru, nebo pridejte otvory v modelu, aby bylo
mozné odstranéni nosnych materiald.



Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

Soucdasti designu je uzavieny duty prostor, z néhoz podpurny a
stavebni material nelze odstranit.




Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

5. Sestavy, zavity a dosedaci prvky jsou navrzeny s nespravnou
vuli.

Standardni tolerance pro vétSinu AM technologii zacCinaji na
+/- 0,1 mm. Je tedy obvyklé, Ze jednotlivé Casti konstruované v
nominalnich rozmérech do sebe "nezapadaji”.

Typicky by mély byt do sebe zapadaijici dily konstruovany s vuli (u
FDM az 0,4 - 0,5 mm, dle orientace).

Toto je dulezité mit na paméti pro uspésnost projektu. Zavisi na tom,
jak dobfe rizné dily pujdou Ci nepujdou sestavit.



Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

Sestavy a dosedaci prvky jsou navrzeny v tomto pripadé se spravnou
vuli — mechanismy jsou funkeni.




Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

Sestava zakladny s otvory a koliku pro ovéreni velikosti potfebnych
vuli pro rizné orientace a ruzné technologie (FDM a PolyJet)




Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

6. Konstrukce obsahuje nékteré specialni prvky, které jsou
obtizné vyrobitelné pomoci aditivnich technologii. Napfr. pruzné
(ohebné) zavésy (panty), obvyklé u vstfikovanych dilt.

Navrzené panty, ,zacvaky“ apod. na vétSiné dilu vyrabénych pomoci
AM technologii obvykle nefunguiji, jak bylo zamysleno.

Stavebni material je Casto pfiliS tuhy a zlomi se. Nékolik materialu
vSak bylo vyvinuto pro uspokojeni tohoto pozadavku (napf. material
Duraform EX pomoci procesu SLS nebo pruzné materialy pro PolyJet
Printing).

Dulezita je také orientace modelu pfi stavbé.



Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

Konstrukce obsahuje nékteré specialni prvky, které nejsou u aditivni
vyroby mozné. Napr. pruzné (ohebné) zavesy, ,zacvaky” apod.




Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

7. Respektujte plochu prvni vrstvy. Prvni vrstva je klicova pro
fixaci dilu v pracovnim prostoru tiskarny po celou dobu stavby.

Dulezita je opét orientace modelu pfi pfipravé tisku.



Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

Tisk modelu kulickoveho pocitadla.

Model Material: 7,12 cm?
Support Material: 4,07 cm?
Time: 1:44

Plocha prvni vrstvy kulicek
je prilis mala — toto neni
vhodna orientace!



Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

Tisk modelu kulickoveho pocitadla.

Pohled na nepovedeny
vytisk ze spodu



Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

Tisk modelu kulickoveho pocitadla.

Model Material: 6,93 cm?
Support Material: 7,66 cm?
Time: 3:04

Plocha prvni vrstvy dilu i
kulicek je vetsi — tisk
pravdépodobné dopadne
dobre.



Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

8. Jednotky dat v souboru .STL se lisi od toho, co bylo
zamysleno.

STL data jsou exportovana bez jednotek — v souboru jsou pouze
bezrozmeérna Cisla soufadnic bodu polygonalni sité.

Je proto lépe dvakrat zkontrolovat parametry .STL souboru, aby bylo
jisté, ze jsou zvoleny spravné jednotky.

To plati zejména v pfipadé, Ze je stavéno vice dill nez jeden. Nékteré
CAD programy maji vychozi nastaveni exportu .STL souboru do
jinych jednotek nez jaké byly pouzity béhem procesu navrhu (typicky
Inventor exportoval v minulosti STL data v cm!).



Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

Jednotky dat v souboru .STL se liSi od toho, co bylo zamysleno.

solid Default

facet normal
outer loop
vertex 3.
vertex 3.
vertex 3.
endloop
endfacet
facet normal
outer loop
vertex 3.
vertex 3.
vertex 3.
endloop
endfacet
facet normal
outer loop
vertex 3.
vertex 3.
vertex 3.
endloop
endfacet
facet normal
outer loop
vertex 3.
vertex 3.
vertex 3.
endloop
endfacet
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Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

9. Vyuzijte moznosti aditivhich technologii — dily je mozné

W u L abh &l

je mozné zjednodusit naslednou montaz.
Aditivni technologie vedou ke zméné mySleni a pfistupu ke
konstruovani soucasti.

Je mozné sloucCit nékteré vyrobni celky do jednoho dilu a tim
zjednodusit montaz, naslednou udrzbu apod. — ,design for function®.

Lze vyrobit dily, jinymi technologiemi nevyrobitelneé.



Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

Vyuzijte moznosti aditivnich technologii — ,design for function®.




Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

Vyuzijte moznosti aditivnich technologii — ,design for function®.

Priklad realizovany na KSA — kryt elektroniky modularni jednotky FPV
dronu:

sestava cca 14 dilu na zakladé jeden dil pro 3D tisk metodou
frézovanych bocnic: MJF:




Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

srovnani obou verzi dronu

Frézovana verze 3D tisk
Hmotnost zakladny 336 ¢ 212 g
(bez akumulatoru)
Cena vyroby zakladny 600,-K¢ 1450,-K¢
Pocet dilt zakladny 12 + 10 Sroubt M3 3 + 4 Srouby M3




Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

10. Orientace pri tisku na vysSku u vysokych, stihlych dili muize
byt problematicka. Zvazte jinou orientaci, prip. typ vyplné nebo
podpor.




Zasady a postupy pri navrhu vyroby pomoci
Aditivnich technologii

Shrnuti:

Mejte tyto zasady na pameéti pri uvazovani o vyuziti aditivni vyroby pro
stavbu dilu.

Davejte pozor na integritu puvodnich CAD dat, na pruzné prvky
(panty), uzaviené nebo duté prostory, vale mezi sestavovanymi dily,
detaily nebo steny, ktere jsou mensi nebo tenci nez cca 0,8 mm.

Po exportu souboru .STL z nativniho CAD souboru si overte, ze
celkové rozliSeni souboru je dostatecné, a ze vybrané jednotky jsou
spravne zvolene.

Pri pfipravée tisku zvazujte vhodnou orientaci dilu s ohledem na kvalitu
povrchu, pevnost, spotfebu materialu (viz dale) i tisknutelnost.



3D tisk technologii FDM na KSA

Systém Dimension sst 768

The FDM Extrusion Head
Filament

Zarizeni pro rychlou vyrobu funkCnich
modelu z ABS metodou FDM.

Pracovni prostor: 203 x 203 x 305 mm




Postup vyroby prototypu na stroji Dimension sst 768
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3D data — jakykoliv CAD otevieni souboru *.STL
a export dat do formatu *.STL v programu CatalystEX
(pfisluSenstvi stroje
Dimension)



Postup vyroby prototypu na stroji Dimension sst 768
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napolohovani dilu a spusténi umisteni na pracovni desce pri tisku,
procesu rozdéleni na vrstvy kontrola spotreby materialu a Casu

a vygenerovani podpor a odeslani na stroj




Postup vyroby prototypu na stroji Dimension sst 768

zarizeni

pohled do pracovniho prostoru
stroje pfi vyrobé



Postup vyroby prototypu na stroji Dimension sst 768

hotovy dil, jeste vCetné podpor

vlozeni do lazne pro rozpusteni
podpor



Postup vyroby prototypu na stroji Dimension sst 768

hotovy vyrobek




Ukazky vyrobenych dilt na stroji Dimension sst 768




Orientace dilu v pracovnim prostoru stroje

ma vliv na:

« spotfebu materialu, pfedevsim podpurného,
« (Cas stavby a tim i na naklady na stavbu dilu,
« kvalitu povrchu dilu a tim i na narocnost dokoncCovacich operaci,

* Vv neposledni radé i na mechanicke vlastnosti — u rady aditivnich
technologii je patrna nehomogenita dilu v riznych smérech
(typicky menSi pevnost v rovinach napojeni jednotlivych vrstev)



Priklad vlivu orientace dilu na objem pouzitého materialu

Stavebni material:
131,8 cm?

Podpurny material:
16,6 cm?

Stavebni
material;
131,3cm?

Podpurny
material:
12,0 cm?

Stavebni
material:
131,2cm?

Podpurny
material:
15,8 cm?



Priklad vlivu orientace dilu na jeho cas stavby

Predpokladany Cas Predpokladany Predpokladany
stavby dilu: Cas stavby dilu: cas stavby dilu:
6:41 hod:min 9:33 hod:min 8:59 hod:min



Priklad vlivu orientace dilu na kvalitu jeho povrchu

relativneé hladky povrch hruby povrch

hruby povrch



Priklad vlivu orientace dilu na jeho pevnost

mala pevnost pri axialnim zatizeni Cepu
(sila pusobi kolmo na rovinu vrstev)

dobra pevnost Cepu pfi jeho
zatizeni v axialnim sméru
(sila pusobi rovnobézné
S rovinami vrstev)



Priklad vlivu orientace dilu na kvalitu jeho povrchu




Experiment - vliv riznych nastaveni parametru tisku na
vysledné vlastnosti modelu

Cile experimentu:

« Zjistit, jak velky vliv ma orientace staveneho dilu v pracovnim
prostoru 3D tiskarny na vysledné mechanické vlastnosti dilu.

« Zjistit vliv nasledného teplotniho zpracovani (temperace)
vytisténych dili na mechanické vlastnosti.

« Zjistit vliv pfirozeného starnuti vytisteneho dilu na jeho mechanicke
vliastnosti.

« Qveéfit vyrobcem uvadéné parametry materialu



Zkusebni télisko — dle CSN EN ISO 527-2
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Zpusoby orientace a vyroba vzorkii

Pri¢né na plochu




Zpusoby orientace a vyroba vzorkii

Poly Jet Matrix — material ABS-like

Podélné na plochu
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Zpusoby orientace a vyroba vzorkii

Poly Jet Matrix — nasledné operace
e Temperace

Pozadovana teplota:

80°C
Doba:
7 hodin

Pozadovana teplota:

100°C
Doba:
9 hodin

e Starnuti

Pokojova teplota:
22°C

Doba:

3 mésicu

§ o i X ) % W
= o ———
Prubéh temperace 1

Prubéh temperace 2



Zkouska tahem

Trhaci zarizeni Hounsfield H10KT

Napéti MPa Kivka pro Viyrobek: ABS like_LveSmeru
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Vysledky

Pevnost v tahu uvadena vyrobcem materialu: 34,5 MPa.

Vysledky z tahové zkousky materialu ABS z 3D tiskarny
Dimension SST 768 (FDM)

Pevnost v tahu, MPa

26
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24
23
22
Z1
20
19
18

Podelne Kolmo

Orientace zkousebni tyci ke sméru jizdy tiskové hlavy

M Na plochu m Na bok

24,89




Vysledky
Pevnost v tahu uvadéna vyrobcem materialu: 55-60 MPa.

Vysledky z tahové zkousky materialu ABS-like z 3D tiskarny
Objet Connex 500 (PolyJet Printing)

80 y i R A g
70 68,18 66,92 : 65,14 69,38 66,62

57,46

57 38 58,95
60 .
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Pevnost v tahu, MPa

Podéelne Na bok Kolmo

Orientace zkousebni tyci ke sméru jizdy tiskové hlavy

W Bez naslednych operaci M Temperacel B Temperace2 M Starnuti



Vysledky - zhodnoceni

Orientace stavéného dilu v pracovnim prostoru 3D tiskarny ma u
obou testovanych aditivnich technologii vliv na vysledné
mechanické vlastnosti dilu. U pevnosti v tahu az 20% u FDM a az
10% u PolyJet Printing.

Nasledné teplotni zpracovani (temperace) vytisténych dilud ma vliv
na mechanické vilastnosti. Az 20% navySeni pevnosti v tahu u
ABS-like.

Prirozené starnuti vytisténého dilu z ABS-like ma sice vliv na jeho

mechanické vlastnosti, ale je vyraznéjSi jen u orientace na bok
(cca 10% navysSeni pevnosti v tahu).

Vyrobcem uvadéné parametry materialu odpovidaji pro ABS-like a
u ABS pro FDM se nedosahlo pevnosti v tahu (30% rozdil v
pevnosti tahu).



Vysledky - zhodnoceni

 Vysledky experimentd umoznuji |épe rozhodovat pfi pfipravé
vyroby o orientaci dili v pracovnim prostoru stroje a tim zvysit
uzitné vlastnosti vyrabénych dilu.

« Usnadni také rozhodovani o pfipadné nutnosti temperace dilu —
bez temperace kratSi doba vyroby.

« Je porovnani s udaji vyrobcl v materialovych listech.
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