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CREAREA MODELELOR CAD PENTRU IMPRIMARE 3D

ETAPELE PENTRU REALIZAREA UNEI
PIESE/ANSAMBLU PRIN FABRICARE PRIN ADITIVARE

REALIZAREA REALIZAREA REALIZAREA SETAREA PRELUCRARE §f CURATAREA
MODELULUI FISIERULUI FISIERULUI A PIESEI PE INDEPARTAREA :
, , IMPRIMANTEI PIESEI DE
3D CAD *STL *. GCOD 3D IMPRIMANTA SEIPRIRVEEE BAVURI

3D

ASAMBLAREA
(daca este
cazul)

MODELAREA PE
_ POST-PROCESARE
CALCULATOR A PRE-PROCESARE
PIESEl/ansamblului




CREAREA MODELELOR CAD PENTRU IMPRIMARE 3D

REALIZAREA
MODELULUI
3D CAD

REALIZAREA
FISIERULUI

*.STL
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MODELAREA PE
CALCULATOR A




RIMARE 3D
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REGULI PENTRU REALIZAREA UNOR PIESE CORECTE Fﬁfc?é‘gﬁii?
PENTRU TEHNOLOGIA PRIN ADITIVARE 2D CAD
——a : o Y R
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Dimensiunea minimaa

unui element din piesa
—-2mm

Diametrul minim

Grosimea minima a peretilor > al gaurii — ®2 mm

- 0,8 mm

R

-

»

—_

Dimensiunea
minima a unui

Dimensiunile minime ale canelurilor .
pin —3 mm

in piesa — grosime 0,6 mm
- inaltime 0,8 mm

| 0.8 mm 08 mm Dimensiunea minimi a S - S — :
puntilor fara suport — 10 mm & & ‘ | J

Unghiul maxim de printare
fara suport - 45°

am

I

Abaterile de la
dimensiuni -0,5
mm

ACETETINE N & oS

T —— "

Diferenta intre
dimensiunile pieselor la
asamblarea pieselor —
0,5mm
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CREAREA MODELELOR CAD PENTRU IMPRIMARE 3D

REALIZAREA
REGULI PENTRU REALIZAREA UNOR PIESE CORECTE MODEL UL UI
PENTRU TEHNOLOGIA PRIN ADITIVARE 3D CAD
|
Forta de apasare ! Y 2 buc.
datorata extrudorului Diametrul gaurii .
dupa realizarea »

straturilor

; N

g
2
J
necoSr:\rSrtimat Diametrul real : Qo ' . .
‘ 2 printare cu suport Divizare — fara
P suport
i > y |
Forma reals a i Divizarea modelului pentru a
straturilor i “/ evita suportul
i L
Concentratori de tensiune T l
Orientarea axei gaurii ——
Rezistenta
( slaba a
. suport Straturicu ¢ piesei l Rezistenta T
{”H - gaura verticala raze g buna a piesei
gaura Intersectia intre g
orizontala straturi - tensiuni ¢ l

-t

Rezistenta
~ - - - buna a piesei Rezistenta
in 3D putem sa realizam piese complexe, dar nu slab a piesei

toate se pot printa prin depunere de straturi
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daca puntea depaseste 5 mm, piesa se construieste cu suport, pe suprafta
respectica apar urmele suportului — daca posibil se divide piesa pentru o calitate
buna a suprafetelor

pentru gauri cu diametre critice (in jur de 2-3-5 mm) se impune alezarea sau chiar
gaurirea ulterioara

adaugarea de pereti — suport permite obtinerea unor unghiuri de inclinare > 45°

este utila realizarea unor tesituri la 45° in zona de contact cu masa imprimantei,
pentru o desprindere usoara a piesei

pentru piese cu portiuni cilindrice (pini) cu diametrul <5 — se adauga o raza de
racordare cu suprafata cu diametru mai mare sau se fac o gaura in piesa si se
introduce pinul ca piesa separata

divizarea piesei, reorientarea gaurilor, directia de printare pot duce la un cost mai
redus, viteza de printare mai mare, creste rezistenta si calitatea
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Formate fisiere pentru tehnologia de prototip

" —l /] e e —————

STL - format native pentru stereolithography - 3D Systems - Albert
Consulting Group in 1987 =i _ '
- IEE = | o) . - /1
3D Manufacturing Format (3MF), format standard pentru fabricatie 3D — open source - 3MF Consortium

normalele in varfuri sunt folosite pentru a subdiviza
triunghiurile in 4 triunghiuri
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https://en.wikipedia.org/wiki/Wavefront_.obj_file

REALIZAREA
FISIERULUI

*STL

STL-file

CAD model
STL model

STL

STereolithography

Standard Triangle Language

Standard Tessellation Language

nu orice STL poate fi printat:

- pereti foarte subtiri

- mici suprafete lipsa din
fatetarea modelului

facet normal n; n; ng
outer loop
vertex vi, vi, vi,
vertex vz, v2, v2,
vertex v3, v3, v3,

endloop
endfacet

foreach triangle

CREAREA MODELELOR CAD PENTRU IMPRIMARE 3D

STL -
data format

codeaza geometria 3D in
suprefetele necesare a fi

printate — imparte o
suprafata in triunghiuri
folosind normala la
suprafata si varfurile dupa
regula mainii drepte, in
sistem de coordonate
cartezian

Reprezentarea fisierului *.stl:

ASCII - American Standard Code for
Information Interchange (din codul de telegraf)
BINARY — fisiere mai simple, mai compacte

BINARY

- Header - 80 bytes
- Number of triangles - 4 bytes

- 50 bytes:

REAL32[3] - Mormal vector - 12 bytes
REAL32[3] - Vertex 1 - 12 bytes
REAL32[3] - Vertex 2 - 12 bytes
REAL32[3] - vertex 3 - 12 bytes

- Attribute byte count - 2 bytes



REALIZAREA

S—

Rezolutia modelului —

CToul w1 = |

— optimizarea modelului — netezirea suprafetelor, dar corelat cu
grosimea stratului printat

FISIERULUI

- CAD model

STL-file ! " ‘ S o

i (e 4y l("')‘-, E VR
5 - ajustarea complexitatii modelului in concordanta cu = = J

S grosimea stratului printat
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Export STL

Export STL Export STL
Pe (=2 Export STL x

Coordinate system

| Default |'| )

Format

@® Binary O AsCll

Coordinate system

‘ Default |'|

Format

@® Binary O ASCll

Coordinate system

| Default |"

Format

® Binary O AsCll

Coordinate system

| Default "‘

Format

@® Binary O ASCll

Allow negative values .
g Allow negative values

Allow negative values Allow negative values

Deviation control

Chord height: 0577350 |+
Angle control: |0.500000 |+
Step size: 5000000 | v

Deviation control Deviation control

Chord height: 0.100000 | ~| Chord height:

Angle control: | 0.500000 H Angle control: |0.500000 H
Stepsize: 5000000  |v| Stepssize: |1.000000 v | ‘
= _— e

Deviation control [y - ~ Deviation control

Chord height: 1.000000 || ¥ | Crouheigh: TEHRED

Angle control: [0.500000 |+
Stepsize: 5773503 |+

Angle control: (0.500000 |+ |

|

\ 'm— ———— Tl

Step size: 50000000 |~ |




CREAREA MODELELOR CAD PENTRU IMPRIMARE 3D

REALIZAREA
FISIERULUI Rezolutia modelului STL
* STL
inaltimea
Parametrii modelului *.stl corzii

- inaltimea corzii — distanta maxima permisa
intre suprafata modelului original si suprafata
Deviation control modelului fatetat

Chord height: | 1.000000 M - se recomandd - 1/20 din grosimea stratului de printat

Angle control; | 0.500000 o i o —
- toleranta unghiulara - limitele unghiului dintre

Step size: | 50.000000 v suprafta reala si cea fatetata — intre O si 1,
unghiul este recomandat 15° sau 0°

- marimea pasului, dimensiunea laturii triunghiului




IMPRIMARE 3D REALIZAREA

FISIERULUI

Export STL . . 8 e - Y 2 *STL

Coordinate system

Q Default b

Format fisier ASCII sau BINAR — este setat implicit

Format

@® Binary O ASCII

Allow negative values Setarile fatetarii

Fatetare cu pas (step) foloseste marimea maxima a pasului
astfel incat sa creeze o fatetare uniforma

Deviation control

Chord height: |0.500000 v

Fatetare cu inaltimea corzii foloseste marimea maxima a corzii care
este proportionala cu fiecare element

Angle control: | 0.000000 b

‘ s P NA
_ | [

Step size: |10.000000 |~

- Fatetarea cu pas impus Foloseste marimea indicata a pasului
File name fﬁi pentru fatetare
|5fera | ;f? 2 ' ! 1%
’/ i |
N
Apply Ok Close ;y
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