3D spausdinimo technologija, skirta objekty i§ keramikos kompozitiniy medziagy kairimui
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Keramika pasizymi dideliu Siluminiu laidumu ir
priklausomai nuo riiSies gali bati labai geras elektros
laidininkas, arba izoliatorius, todél kaip medziaga turi
itin didelj pritaikomuma. [vairiy riisSiy keramika pasizymi
dideliu kietumu, todél atlickant frezavima greitai
nusidévi jrankiai, o dél medziagos trapumo jg apdirbant
atsiranda didelé gamybinio broko tikimybé. Pridétinés
gamybos technologijos leidzia jvardintas problemas
eliminuoti, todél 3D spausdinimas, nors dar ir ne itin
placiai taikomas, yra itin aktualus keramikiniy objekty
gamyboje.

Masy tikslas — sukurti ir rinkai pasitilyti pridétinés
gamybos metoda keramikiniy objekty i§ kompozitiniy
medziagy kiirimui.

Keramikos 3D spausdinimui gali bati naudojama
keramikiné medziaga milteliy arba pastos pavidalu.
Spausdinimo i§ keramikos milteliy technologija yra vis
dar ankstyvoje vystymo stadijoje ir nepasizymi aukSta
spausdinimo kokybe [1].

Savo  ruoztu, vystydami 3D  spausdinimo
technologija, kurioje medziaga yra pastos pavidalo,
tikimés pasiekti geresng spausdinimo  kokybe.
Spausdinimui gali bati naudojamas kaolinas, silicio
oksidas (SiO.), cirkonio oksidas (ZnOy), aliuminio
oksidas (Al203) bei kitos medziagos.

Spausdinimas vyksta auksto slégio pastos padavimo
sistemoje, turincioje unikalios geometrijos voztuva.
Voztuvo pagalba pasta yra tiekiama j spausdinimo
galvutg, kurios padétis yra valdoma zingsniniais
varikliais X ir Y aSimis Dekarto koordinaciy sistemoje.
Tolygy platformos judéjimg Z asimi uztikrina
priesingose platformos pusése esantys du sinchronizuoti
zingsniniai  varikliai. Maksimaly visoS sistemos
stabiluma uztikrina valdiklis Creality v2.2.

Spausdinimas vyksta uzdaroje 350x350x400 mm
kameroje, kurioje yra palaikoma pastovi darbiné
temperatiira  (nustatoma  kiekvienai  naudojamai
medziagai individualiai). Si spausdinimo technologija
leidzia kurti sudétingos geometrijos objektus. 1 paveiksle
pavaizduotas formuojamas trimatis objektas.

1 pav. Trimacio objekto formavimas i§ keramikinés
pastos

Atspausdintas  objektas  iSlaikomas  uzdaroje
spausdinimo kameroje 2h, palaipsniui mazinant
temperatiira iki 20°C, siekiant iSvengti staigaus
temperatiiros pokycio poveikio atspausdintam objektui.
Isdzitives atspausdintas objektas kaitinamas krosneléje
1000-1200°C temperatiiroje 2h. Po kaitinimo gaunamas
naudojimui tinkamas galutinis gaminys.
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