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2022-23/I. félév eredményei

1. SLS (selective laser sintering) additív gyártástechnológia
vizsgálata

2. Irodalomkutatás az additív gyártástechnológiával gyártott
alkatrészek torzulásairól és azok modellezéséről valamint a 
mérési módszerekről

3. Ti6Al4V alkatrész és etalon tervezése különböző mérési 
módszerek összehasonlításához

2



1. Additív gyártástechnológiával előállított Ti6Al4V alkatrész mérési
lehetőségeinek vizsgálata
a. Alkatrész és etalon tervezése

b. Alkatrész és etalon gyártása

c. Alkatrész és etalon mérése
• 3D optikai szkennerrel

• Tapintós koordináta-mérőgéppel

• Többféle ipari CT-vel

• Neutron tomográfiával
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2022-23/II. félév eredményei



Alkatrész és etalon tervezése

4

1. Alkatrész tervezésének szempontjai
• Külső és belső hengeres felületek

• Pozíció, henger-, és körátmérő, köralakúság,
hengeresség mérése

• Külső és belső méretek síkok között
• Csonkolt kocka – könnyű a koordináta-rendszer

meghatározása

2. Etalon tervezésének szempontjai
• Gömbök – leggyakrabban használt

• Kicsi alakeltéréssel lehet vásárolni
• Könnyen beszerezhető

• Ugyanaz az anyag, mint az alkatrésznél
• Több méret a középpontok között



Anyagválasztás

1. Röntgen-, és neutrontomográfiával is vizsgálható legyen

2. Röntgentomográfia
a. Elnyelődés – rendszámmal arányos

3. Neutrontomográfia
a. Izotópok keletkeznek, felezési idő

b. A hidrogén a képalkotásnál probléma

c. Szokványos alumínium-oxid gömbök nem használhatók
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Anyagválasztás
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Vizsgálati darabok gyártása

1. Módszer: DMLS (digital metal laser melting)
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Etalon darab
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Eredeti ötlet:
Három rubin gömb 
Ragasztás

1. Golyók (95% ZrO2; 5% Y2O3), 
G10 –es pontossági osztály 
DIN5401 szerint

2. Csavarok: Ti6Al4V
3. Három különböző méret a 

gömbök középpontja között



Etalon mérése

1. Kalibrálás ZEISS Prismo koordinta-mérőgéppel

2. Pontossága E0MPE=0,9+(L/350) [mm]; L [mm]-ben

3. Tapintó d=1 mm

4. Tapintási mód: szkennelés

5. Mérési pontok száma gömbönként:
~2800 pont

6. A referenciaérték 5 ismételt mérés
átlaga
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Etalon mérése
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Optikai mérések
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1. GOM ATOS 5 optikai 3D szkenner

2. Creaform Handyscan 3D 
lézerszkenner



CT mérések
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1. GE Micromex

2. GE Vtomex M

3. WERTH Tomoscope XS



Neutrontomográfia

1. Kutatóreaktor (EK-CER)
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Eredmények

1. Etalon mérése
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