Druk 3D z pelletu w procesie
prototypowania | produKcji
wyposazenia formierskiego

Drukarka ,3D Systems EXT Titan” drukujgca z pelletu
potrafi ograniczy¢ czas oraz koszt przygotowania modeli

formierskich o POLOWE !
Pawet Wozniak B3D s.c.

% B3D 2L 3DSYSTEMS



http://www.b3d.com.pl/

Drukarki 3d do pelletu - seria EXT Titan BS

Wyttaczanie pelletu bezposrednio przed drukiem

Model EXT 1070 o przestrzeni roboczej 1070 x 1070 x 1219(Z)mm
Model EXT 1270 o przestrzeni roboczej 1270 x 1270 x 1829(Z) mm
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Zalety drukarki 3D TITAN

Granulat(Pellet) sg najbardziej przystepnym
cenowo oraz dostgpnym surowcem do druku

Zintegrowany system druku 3d i CNC

Druk 3d z pelletu ogromne oszczednoscb
Pellet jest znacznie tanszy niz filament. U“"
Titan posiada otwarty system na pellet M
innych producentéw niz 3D Systems.
Szeroki wybor pelletu z tworzyw sztuczn
spetniajgcych standardy branzowe.

* ABS-CF — ABS z dodatkiem wtdkna
weglowego. Ptyta wykonana z ABS-CF

‘a.

dziata Izolator termalny i zapobiega utrac
ciepta.



Dostepnosc oraz dobor materiatow

Specijalisci z firmy 3D Systems i B3D pomagajg w doborze wtasciwych materiatow
do Panstwa potrzeb. Nasi inzynierowie aplikacyjni posiadajg dosSwiadczenie w
drukowaniu setek materiatbw, co pozwala na osiggnigecie zamierzonego celu.
ULTRA PERFORMANCE
Elastomery
- TPU/TPE/TPEE / PEBA
Plastomery
- PLA/PPO/ABS o HIGH PERFORMANCE
Plastomery z dodatkami widkna szklanego
* GF - Glass Fiber
Plastomery inzynierskie - wytrzymate

PC z dodatkiem 20 % witdkna weglowego lub widkna
szklanego

ABS CF, PA CF( nawet do 50% zawartosci dodatku
wzmacniajgcego)
Ultem/PEI 20% CF & GF
PP, PPS, PPSU GF
PETG, GF & Mineral Filled
Plastomery wytrzymate i odporne na temp. Do 300 st
- PEEK+ GF + CF
+ PEKK;PPS
+ ULTEM/PEI

ENGINEERED



Dostepne materiaty %BSD

Dostarczamy szeroki zakres materiatow:

Filled Materials Flexible Materials Standard Materials Novel Approaches

Hytrel In-situ blending

TPEE

PC 20% GF PEI20% CF PEBA

TAB"&%B/QQEF TCR1TRHEDE) TPU TPE Tg (50-80Crp 122-176F PETG

Tg (105C-221F) Tg (83C-181F)




Zintegrowany system druk3d + CNC

Drukarki EXT Titan Pellet z opcjonalng gtowica frezujaca
zapewniajg unikalng zdolnos¢ do wykonania obrébki ubytkowej
i addytywnej na tym samym elemencie i na tej samej platformie

Ulepszone czesci o gltadkich powierzchniach i waskich tolerancjach
Szybka obrébka na miejscu lub po wydrukowaniu

* Frezowanie 3-osiowe i druk na miejscu

» Obrébka na centrum 5-osiowym na bazie wydruku

frezowanego 3-osiowo
Najwazniejsze cechy wrzeciona

Zmienna predkos¢: 0-18,000 rpm
Ukfad kartezjanski

Tolerancja: +/- 0.25mm

In-situ milling used for taller parts
Uchwyt na 5 narzedzi

Uchwyt - ISO 15

©2023 3D Systems, Inc. | All Rights Reserved. —— @


https://www.youtube.com/watch?v=-BYVclxuaSE

Dualny druk 3d z pelletu
Dualny - Hydrydowy druk3d z pelletu i filamentu %BBD

Dualny ekstruder zamontowany na drukarkach 3D EXT Titan Pellet poszerza mozliwosci.
Drukowanie hybrydowe umozliwia wydrukowanie czesci z:

*Materiatu strukturalnego i materiatu podporowego (rozpuszczalnego w wodzie).
*Mozemy taczy¢ proces druku 3d z pelletu oraz druk 3d z filamentu

DUALNY EKSTRUDER DO PELLETU Druk 3d z pelletu + druk 3d z Filamentu

Pellet + Filament

ABS 10%CF pellet +

AquaSys® 120 filament, materiat
podporowy

CF ABS & AquaSys 120,
Core Box Casting

Dualny proces druku

Nylon 30%GF +
AquaSys® 120 materiat podporowy
rozpuszczalny w wodzie

Foundry Patterns




Studium przypadku: )
PRODUKCJA MODELU DRUKOWANEGO W CZESCIACH
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GOTOWY PRODUKT

,Druk 3D pomogt nam
przyspieszy¢ proces
produkcji naszych
produktéw dzieki pewnosci,
jakg mamy co do drukarki
3D EXT Titan Pellet, ktora
pracuje 24/7 bez
koniecznosci specjalne;
opieki podczas drukowania’

Alonso Alvarez,
Fundidora Morelia & PSSI

—A

FUNDIDORA
MORELIA



%BBD
Modele z drewna vs. Modele drukowane — Czas i oszczednosci

Wood 3?;\’:'3"' Select wood, Generate Machine wood, P;) s(t’: v:.TIOd w':lh Mount and coat Total Time:
Pattern of Paste:n glue, assemble CNC code multiple setups ° s‘;nl d::gan pattern equipment 7 Weeks
* Pattern makers * Limited wood * Higher * More Capital
are rare Selection and Software Cost * More set-ups
Durability * Subtractive = * Higher Skill
* Requires Worker waste wood * Requires Operator T
Presence Presence ‘
Printed Develop Sele_c: Py Post: parts, Mount and Total Time:
Polymer 3D Model P Print parts  body filler, coat pattern 2.5 Weeks
of Pattern g_]enerate sanding equipment
printer code
* Many *Large * Multiple * Could be * Possible to
options to selection Objects in replaced produce
create an materials ONE Set with CNC gating
modify CAD * Software Up machining system at
models $150 * Lights out - same time
a copy
+ Additive = Does NOT
less waste need worke

r presence

T



Realne Korzysci: Poréwnanie procesow! %BBD

|_3D Printed Polymers (Additive) | ___CNC Wood (Subtractive) __|_______Notes ____
_ Dostepny Machon i Klon sg trudno dostepne
I PR [ S zerokiwyor 1 [ Giraniczonywiyor ] Wide range of polymers
IR FWyaymaiosé wa: ASTM 22401801 [ 880 anka ] Pine is dented with fingernail
Szpachlowanie i szlifowanie Szpachlowanie i szlifowanie Equivalent methods used
(CEEETIREPTR FE inimalny  [E801is @ 168108 =646 401 No gluing of wood panels
(PR T Bezposedio na masaynie. . [\WWyagana osobnia maszyina GNGL| EXT Titan Pellet can include miling
(VTR Bardziej wytraymate niz drewno | (S Bondo, Filler, Replace N Polymer able to be welded for repair

Pattern and Core Box

T T A0 S008I iy vs G-Code sofware
M e i A 2




Gotowe modele

Modele wydrukowane na
drukarce EXT Titan

12 © 2023 3D Systems Inc., All rights reserved | For 3D Systems use only. do not distribute. - All brands;dogos; and images' remain property of therespective owners



Lita ptyta formierska wraz z modelem wydrukowana w catosci Print 80 x 60 x 20cm w 0si ¢
Formowanie w masie formierskiej

Wydruk jest wypetniony w 10%, materiat CF ABS

©2023 3D Systems, Inc. | All Rights Reserved

(B3D



Studium przypadku:
Model wydrukowany w catosci wraz z ptyta.
Ptyta o grubosci 15mm




Studium przypadku:
Wydrukowana forma do rdzenia 45 x 35 x 16cm in Z
Wypetnienie 100%

<{B3D

Corebox Bottom-Blower

3D Printed Machined
Core Box Core Box

13.8 Hours 28.8 Hours
$555.6 $1008

Part dimensions: 483mm x 330mm x
178mm (19.00” x 13.00” x 7.00")

Method: Pellet Extrusion + Machining
Material: CF ABS

Total Print Time: 10 hour

Machining Time: 3.8 hours

Nozzle Diameter: 2.0mm

Total Material Weight: 20.00 lbs
Layer Height: 1.0mm

Total Material Cost: $138

Machine Time Cost: $76




Technologies Applied

Rapid Production, High Quality & Easy Recovery

Solidification and 2 Patterns 4 Hrs. Pellet Conventional
Mold fill simulation 80 hrs. filament pattern mounting
Cost <$200

Binder jet complex cores Conventional Flash-less castings,

no-bake molding minimal grinding
Printed Sand $0.08-$0.15/cu. In.




<{B3D

Zuzycie narzedzi w procesie
formowania Disamatic

+30,000 Mold Cycles 16,219 Mold Cycles 0 Mold Cycles




Deviation From Model Before Mold Cycles

-0.0035

-0.1000 -0.0860 -0.0700 -0.0660 -0.0400 -0.0250 -0.0100 0.0100 0.0250 0.0400 0.0660 0.0700 0.0860  0.1000

<{B3D
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(B3D

Deviation From Model After 16,219 Mold Cycles

0.0096
0.0011

0.0010
0.0061

-0.1000 -0.0860 -0.0700 -0.0660 -0.0400 -0.0250 -0.0100 0.0100 0.0250 0.0400 0.0660 0.0700 0.0860 0.1000

©2023 3D Systems, Inc. | All Rights Reserved




Studium przypadku:
Obrobiony element, powierzchnia przed i po wydruku %BSD




Studium przypadku :
Model pompy

Pump Pattern
542mm x 355mm x 122mm

Method: Pellet Extrusion + Machining
Material: CF ABS

Total Print Time: 6 hours

Machining Time: 1 hour

Nozzle Diameter: 2.0mm

Total Material Weight: 14.0 Ibs (6.3kg)
Layer Height: 1.0mm

Total Material Cost: $ 94.92

Machine Time Cost: $140

3D Printed s Standard
Pattern vs. Pattern
. 8 Hrs. + 168
$234.92 $1130

<{B3D

Hybrid additive and subtractive
process with pellet extrusion
printing and in-situ milling

Material strength and durability superior
to traditional pattern red-board materials.
Proven for green sand and no bake
casting processes

Print fast with high-throughput
pellet extrusion. Near net shape is
then milled during printing

process for a smooth surface
finish that meets tight tolerances




Zuzycie maszyn i osprzetu w procesie odlewniczym

Duze zuzycie osprzetu ,ktore jest gldwnie wykonane Aluminum, zelaza, stali nierdzewnej i stali narzedziowej

Zorientowane na branze automotive
Waga wzorca jako czynnik w cyklu odlewniczym.
ok 10 sec/odlew = 360 odlewéw/h x 24 h x 250 dni = 2.16 min odlewdw/rok
Fractions of seconds have a big impact on productivity
0.1 seconds/mold reduction = 6.061 mpm = 363.64 mph = 2.182 mmy

= 22,000 “FREE” molds per year!

;ikél _\.é- \ X e - g
ﬂ =|A_ZL Disa Vertical Molding Automated Cope & Dra
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Przyktady z procesu Disamatic

Ptyta modelowa DISAMATIC

©2023 3D Systems, Inc. | All Rights Reserved

Wktadki do procesu DISAMATIC

(B3D




o luadidim pr£ypddnrd . rroces VIoANVIATIL

Wysokocisnieniowy, pionowy proces formowania w masie formierskie B3D
Wdmuchiwanie przy ciSnieniu 3,5 bara i sciskanie przy cisnieniu 30-4¢

barow

3D Printed vs. Machined
Skillet Insert Tool Pattern Pattern
Part dimensions: 370mm x 240mm x
70mm (14.5” x 9.5” x 2.75”)
Method: Pellet Extrusion + Machining CF ABS m %rjryaggp
Material: CF ABS
Total Print Time: 1 hour 3 Hours Total Time 180 Hours
Machining Time: 2 hours (7'5 Days)
Nozzle Diameter: 2.0mm
Total Material Weight: 4.0 lbs $135 $870
Layer Height: 1.0mm

Total Material Cost: $30 — 120 PLN
Machine Time Cost: $105 — 420 PLN




Studium przypadku: Proces DISAMATIC
Dwustronny proces formowania wysokocisnieniowego na jec
ptycie formierskiej wydrukowanej razem z modelem

-&IBE:D

20 x 24 Matchplate 3D Printed vS. Machined
Part dimensions: 610mm x 510mm x Pattern Pattern
178mm (24” x 20” x 7”)

Method: Pellet Extrusion + Machining CF ABS Aluminum
Material: CF ABS $534 $1700
Total Print Time: 40.4 hours

Machining Time: 27 hours 55 Hours+
Nozzle Diameter: 2.0mm 67 Hours 168 Hrs. Matl
Total Material Weight: 49 Ibs Delivery
Layer Height: 1.0mm

Total Material Cost: $534 ~2500 PLN $1874 - $3625
Machine Time Cost: $1348 ~ 5500 PLN




Studium przypadku: i'¥BSD

Proces poziomy DISAMATIC

Cope and Drag Set

Part dimensions: 217mm x 253mm x
202mm (8.5” x 10” x 8”)

Method: Pellet Extrusion
Material: CF ABS

Total Print Time: 25 hours
Machining Time: N/A

Nozzle Diameter: 0.6mm
Total Material Weight: 4.0 Ibs
Layer Height: 0.3mm

Total Material Cost: $28
Machine Time Cost: $625

3D Printed VSs. Machined
Pattern Pattern

Cope

Drag CF ABS Material
25 Hours Total Time 1%620#;: -

$653 Total Cost $1695




Drukowanie 3d systeméw wlewowych %B3D

Gating
Drukuj ztozone systemy wlewowe Part dimensions: 2013 MK5B Disamatic

do form odlewniczych uzywanych w Method: Pellet Extrusion
automatycznym formowaniu na Material: CF ABS
masie formierskiej, przeznaczon Total Print Time: 12 hours
do wysokiej liczby cykli i produkc(jaN_ Machining Time: NA

na wysokocisnieniowych liniach do Nozzle Diameter: 0.6mm
formowania.. Total Material Weight: 1.6 Ibs (0.7 kg)
Layer Height: 0.3mm

Total Material Cost: $10.85

Machine Time Cost: $180.00

Ekstruzja pelletu umozliwia
precyzyjne, szybkie
produkowanie systeméw
wlewowych, ktdére pomagajg
utrzymac doktadnosé —_— _ CF ABS
wymiarowg odlewow i

przeciwdziatajg skurczom w 12 Hours Total Time
procesie odlewnictwa Blow Pressure 3 Bar/Molding 30-40 Bars

piaskowego $190.85 Total Cost

3D Printed Machined

vS. Gating

Gating




Studium przypadku: Disamatic 2013 Mk 5B
Model do rdzenia

%BSD

Core Nest 2013 Mk5B Disamatic
Part dimensions:

Method: Pellet Extrusion and In-Situ
Machining

Material: CF ABS

Total Print Time: 2 hours

Machining Time: 3

Nozzle Diameter: 2.0 mm

Total Material Weight: 2.0 Ibs (0.91 kg)
Layer Height: 1.0 mm

Total Material Cost: $16.26

Machine Time Cost: $100.00

3D Printed v Machined
Gating S- Gating
CF ABS
5 Hours Total Time

$116.26 Total Cost




Studium Przypadku: i.%BBD

Model/wktadka do maszyny

Disamatic
Insert 2013 Mk5B Disamatic

Part dimensions: 5.062” Dia. X 2.740”2
Method: Pellet Extrusion

Material: CF ABS

Total Print Time: 2.5 hours

Machining Time: 4.5 hours

Nozzle Diameter: 2.0 mm

Total Material Weight: 1.6 lbs (0.7 kg)
Layer Height: 1.0mm

Total Material Cost: $13.00

Machine Time Cost: $140.00

3D Printed Subtractive
Insert vs. Insert

Blow Pressure 3-4 Bar/Molding 30-40 Bars

CF ABS

7 Hours Total Time

$153.00 Total Cost




Studium przypadku: Ceramic Investment Core Mold

Odlewnictwo precyzyjne. Froma do rdzenia ceramicznego zrobiona z CF ABS [ ZURutyBEl S PR ER I P
mm ("16 x 177 2.72 ")

Method: Pellet Extrusion
Material: CF ABS
Total Print Time: 8 hours

Machining Time: 7 hours

Nozzle Diameter: 2.0mm

Total Material Weight: 19.5 Ibs (8.9 kg)
Layer Height: 1.0 mm

Total Material Cost: $162

Machine Time Cost: $300

3D Printed Machined
Pattern VS. Mold

162 Material

16" x 17”7 x 2.72"Z

8 hrs. Print Time

7 hrs. Machining Time
19.5lbs. of CF ABS

15 Hours Total Time

$388 Total Cost




{B3D

Baza wiedzy :

https://www.3dsystems.com/foundry-resource-page g
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