Miianyagipari Szemle 2025 3. szam

MUANYAGOK FELDOLGOZASA, ADDITIV TECHNOLOGIAK”

Miért mikodik — vagy nem mikodik — a szénszalas erosités a
3D-nyomtatasban?
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A cikk a szénszalas erdsités hatékonysagat targyalja a 3D-nyomtatott polimerekben, kiemelve, hogy elonyei
nagymértékben fliggenek az alkalmazott polimer anyagatol. A Utah Valley Egyetem kutatoi négy gyakori
nyomtatasi anyagot vizsgaltak: a polipropilént (PP), a poliamid 6-ot (PA 6), a politejsavat (PLA) és a poli(eti-
én-tereftalat-glikol)-t (PETG).

A kutatas jelentos kiilonbségeket tart fel abban, hogy ezek az anyagok hogyan 1épnek kodlcsonhatasba a
szénszal erdsitéssel. A PP és a PA 6 mutattak a legmeggy6zOobb eredményeket: a szénszal 8§7%-kal ndvelte a
PP szakitoszilardsagat és 96,5%-kal a PA 6 polimerét, ezért utobbi anyag kivaloan hasznalhato szerkezeti al-
kalmazasokhoz. A pasztazé elektronmikroszkopos (SEM) vizsgalatok kimutattak, hogy a PA 6-ban a szén-
szalak kozel idealis terhelésatvitelt biztositottak €s igazodtak a fesziiltségiranyokhoz. A PP polimerben a
szénszalak gocképzo helyként miikddnek, novelve a kristalyossagot és a szakitoszilardsagot, ugyanakkor az
anyagot ridegebbé teszik.

Ezzel szemben a PLA és a PETG gyenge teljesitményt mutatott. A szénszalas erdsités 19,75%-kal csok-
kentette a PETG szakitoszilardsagat és 6,47%-kal a PLA-ét. Az erésitett PLA SEM felvételein a szénszalak
kortl kiterjedt iiregek lathatok, ami gyenge hatarfeliileti tapadast jelez, a szalak hibahelyként viselkednek. A
szénszallal erdsitett PETG-ben szalkihtizédas figyelheté meg, ami a szénszalak és a polimer matrix kozotti
gyenge kotésre utal.

Az anyagvalasztason tul kritikus gyartasi szempontok is azonosithatok. A nyomtatasi sebességet gondosan
kell beallitani, az elsé rétegek lassabb kialakitasa javitja a szal-matrix integritasat. A nedvességkezelés kulcs-
fontossagu a hibak megeldzése érdekében, kiilondsen a higroszkopos anyagok, mint a poliamid esetében. A
csoldszerek, a szalak feliiletkezelése, az alternativ erdsitési stratégiak és a hosszl tava teljesitmény terén
annak érdekében, hogy a szénszalas erdsités teljes potencialjat kihasznaljak a 3D-nyomtatasban.
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