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Badanie wtokna filamentowego i probek wykonanych z niego
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W ramach pracy wykonano probki wiosetkowe 2z
wczesnie] wytworzonego wiokna filamentowego oraz

okreslono ich wlasciwosci mechaniczne na podstawie

badan  wytrzymatosciowych.  Uzyskane  wyniki % -
postuzyly do oceny wpltywu procesu wytwarzania w
filamentu na wtasciwosci gotowych probek. 5 1.0-
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wykonanych metoda druku 3D FDM. W ramach badan
przygotowano stanowisko do wytwarzania filamentu,
umozliwiajgce kontrolowane prowadzenie procesu ekstruzji
oraz uzyskanie materialu o wymaganych parametrach.
Nastepnie wykonano filament ABS przy trzech predkosciach
obrotowych S$limaka (6, 8 1 10 obr./min) oraz trzech
temperaturach  procesu (200°C, 210°C 1 220°C),
przeprowadzono kontrole jakosci filamentu, wykonano
probki badawcze metoda druku 3D 1 poddano je badaniom _ _
wytrzymatosciowym zgodnie z normami PN-EN ISO 527 1 Whioski

ASTM D&85. Uzyskane wyniki poddano analizie 1 . Probki wykonane metoda druku 3D FDM

Srednie Rm [MPa]

porownaniu, co pozwolilo okreslic wplyw parametrow
procesu na wlasciwoscit mechaniczne filamentu 1 wykonanych
z niego elementOw oraz wyznaczy¢ optymalne parametry
procesu wytwarzania filamentu ABS.

charakteryzowaty si¢ wieksza wytrzymatoscia na
rozcigganie niz filament wykorzystany do ich
wytworzenia.

. Najwyzszg wartos¢ modulu Younga uzyskano dla

filamentu wytworzonego w temperaturze 220°C 1 przy

1. ZASYP / ZASILANIE 2. UPLASTYCZNIANIE / SPREZANIA 3. DOZOWANIA
= ' J' ’ predkosci slimaka 8 obr./min.
Zombik E b Sioplone . Najwyzszg wytrzymaloS¢ na rozcigganie probek
o Sof] N tv}‘"zm uzyskano dla filamentu wytworzonego w temperaturze
o L - —7 220°C i przy predkos$ci $§limaka 6 obr./min.

(\ Temperatura procesu oraz predkos¢ obrotowa slimaka
;Nba _/f VoV ﬁ — ) y[wér maja isto.tny Wpl}fW na wlasciwosci mechaniczne

napedowa 5 5 sttt filamentu 1 elementow wykonanych metodag FDM.

G . Odpowiedni dobor parametrow ekstruzji umozliwia
uzyskanie filamentu o wysokiej jakosci oraz
korzystnych wtasciwosciach mechanicznych.

kierunek przeptywu materiatu
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