Z883AURORA ® PRZYKLAD INSTRUKCIJA:

PRZYKLAD 33: BUTELKA STL

(Powtoka nr 24 z 6 weztami)




Obecnym trendem w branzy sg drukarki 3D, chociaz tto inzynierii
oprogramowania jest raczej nieaktualne. Stereo-litografia jest
wyznacznikiem trendéw w znanym formacie plikow * .stl. STL oznacza
"Surface Tessellation Language" (jezyk teselacji powierzchniowej), ktory
opisuje definiowanie powierzchni poprzez geometryczne podobszary.
Korzystajac z przyktadu butelki PET dla przemystu spozywczego,
narzedzie "Converting into shell no. 23 or no. 24" (Konwersja do powtoki
nr 23 lub nr 24) zostang opisane ponizej. Ttem jest obliczenie
wytrzymalosci modeli, ktore mozna utworzy¢ za pomoca drukarki 3D.

Rysunek 1: Model CAD butelki PET

Rysunek 1 pokazuje model CAD, ktéry mogt zosta¢ stworzony przy
uzyciu komercyjnego oprogramowania. Model zbudowany jest jako bryta
rotacyjno-symetryczna. Korzystajac z menu eksportu, zostaje on zapisany
jako plik STL. Tutaj zapisywana jest tylko powierzchnia modelu.



1. Tworzenie nowego folderu projektu

Utwarz nowy folder projektu D

2. Import STL

Zaimportuj przyktadowy plik "bottle.stl" z ".. \ Z88AuroraVx \ docu \
examples \ import \ b33". Wybierz opcj¢ importu "STL".

3. Konwersja na powloke nr 23 lub nr 24

Na rysunku 2 juz zaimportowana struktura jest widoczna w Z88Aurora.
Mozliwe jest teraz przeksztalcenie istniejgcej struktury powierzchni
bezposrednio w elementy powloki. Uzytkownik moze wybra¢ pomiedzy
typem elementu nr 23 1 nr 24. W tym przyktadzie prosze¢ wybrac typ
elementu nr 24.
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Rysunek 2: Konwersja na elementy powtoki



4. Przydzielanie materialow

1. Kliknij ikon¢ "Pre-procesor” > Menu skrotow pojawi si¢ po prawej
stronie

2. Wybierz i Database 1o teriat > Otworzy si¢ baza danych materiatow.
3. Wybierz materiat nr 42 o nazwie "PET" w bazie danych materiatow.

4, “ADefine o vdziela whasciwosci materiatu do komponentu.
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Rysunek 2: Przydziel materiat

5. Ustawianie grubosci kawalka

Elementy powtoki wymagajg grubosci zdefiniowanej przez uzytkownika
dla obliczen. W biezacym przyktadzie grubos¢ scianki butelki PET jest
okreslona jako 0,05 mm.

1. Kliknij ikone "Pre-procesor" 2 Menu skrotow pojawi sie po prawej
stronie
e

2. Wybierz parametry komponentu
elementu

=~ Otworzy si¢ menu geometrii

3. i < W oknie administracyjnym pojawiaja si¢ wtasciwosci elementu.



4. Edytuj grubo$¢ poprzez podwojne klikniecie 1 wpisz "0.05", zamknij
przy pomocy
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Rysunek 3: Edycja grubosci powtoki
6. Picking (wybieranie)

Przejdz do "Picking shortcut menu"

(Wybdr menu skrétow) i "node picking"

(wybieranie weztow) 1 utworz dwa zestawy

weztow, "bottom" (spod) 1 "thumb" (miejsce

na kciuk). Naciskajac klawisz "Alt", narysuj

pole za pomocg myszy. Przesuwaj komponent
thumb | Z ZEWnatrz. Gdy tylko pierwsze wezty zostang
g i oznaczone jako czerwone, mozesz ukonczy¢
proces.

bottom

Rysunek 4: Picking (Wybieranie) weziow



7. Ograniczenia

Aby obliczy¢, musisz ustawi¢ ograniczenia. Celem symulacji jest
obejrzenie wgniecenia butelki. Powodem moze by¢ niewielkie obcigzenie
powierzchniowe, poniewaz moze by¢ utworzone kciukiem. Obcigzenie
powierzchniowe jest ustawione na 1 N/ mm. Ponadto dno uwaza si¢ za
dobrze zamocowane. Oba ograniczenia mozna zobaczy¢ na ponizszym
rysunku.

1. Utrwalenie: zestaw "bottom", direction (kierunek) X, Y, Z,
"displacement" (przemieszczenie), wartos¢ "0",
nazwa "XYZ =0".

2. Surface load (obcigzenie powierzchniowe): zestaw "thumb", direction
X, "Surface load", warto$¢ "-1", nazwa "FI = -1".
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8. Post processing

W obrobce koncowej zagtebienie butelki jest dobrze widoczne. Czerwony
kolor obszaru wyswietla maksymalne catkowite przemieszczenie.
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