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A dolgozatom célja az volt, hogy meghatdrozzam, miként befolyasolja a rétegvastagsag €s a
kitoltési sebesség a PLA anyagbol 3D nyomtatott szerkezetek rétegek kozotti tapadasat és az
abbol ad6d6 mechanikai tulajdonsdgokat. Ennek érdekében kilenc kiilonb6zé nyomtatasi
konfigurécio keriilt nyomtatasra, majd vizsgalatra, amelyeknél valtoztattam a rétegvastagsagot
¢s a kitoltési sebességet. A probatesteken elvégzett szakito- €s hajlitovizsgalatok soran értékeket
kaptam a testek szakitd- €s hajlitoszilardsagardl, tovabba részletes kimutatasokat, hogy adott

erd mellett mekkora volt a test megnyulasa, meghajlasa.

A vizsgalatokbol megallapithato, hogy a rétegvastagsag jelentds hatassal van a rétegek kozotti
tapadasra, hiszen nagy eltéréseket tapasztaltam a kisebb 0,1 mm és a nagyobb 0,2 és 0,28 mm
rétegvastagsagok kozott. A leggyengébb tapadast a 0,1 mm-es konfiguraciok mutattak,
valoszintisithetden a vékony rétegek gyorsabb lehiilésének kovetkeztében. A legjobb értékeket
mind a szakitovizsgalatnal, mind a hajlitovizsgalatnal a 0,2 mm-es rétegvastagsaggal
rendelkezd probatestek mutattak, amikbdl kovetkeztetni lehet, hogy ezeknél alakultak ki a
legerdsebb tapadasok a rétegek kozott. A kitoltési sebesség szintén befolydsolta a tapadas
értékét. Alacsony sebességnél kedvezotlenebb hajlitoszilardsagi értékeket kaptunk minden

rétegvastagsag esetében, mint a nagyobb sebességek esetében.

A nyomtatdsok 100%-os kitoltéssel késziiltek annak érdekében, hogy a szerkezetek teljes
tomorségliek legyenek, és a mechanikai vizsgdlatok soran mért értékek a lehetd legjobban
tiikrozzek a rétegek kozotti viselkedését. Ugyanakkor mikroszkopos vizsgalatokat is végeztem
a rétegfeliiletek elemzésére, amelyek kimutattdk, hogy a 100%-os kitoltés ellenére a
szerkezetek nem teljesen homogének. A rétegek hatérfeliiletén, illetve a kitoltési szalak kozott
apro iiregek figyelhet6k meg. Ennek kovetkeztében a kapott rétegtapadasi és szilardsagi értékek

a tényleges, valds keresztmetszetre vonatkoznak, és nem a névlegesen 100%-os kitoltottségre.

Osszességében a vizsgalatok igazoltak, hogy a nyomtatdsi paraméterek valtoztatisa
alapvetden meghatarozza a 3D nyomtatott szerkezetek rétegtapadasi mindségét. Az
eredmények alapjan PLA anyagok nyomtatdsa sordn a 0,2 mm rétegvastagsag és a 30 mm/s
kitoltési sebesség kombindcidjanak megvalasztasaval jelentdsen javithato a rétegek kozotti

tapadas, ezaltal a 3D nyomtatott testek mechanikai teljesitménye.



