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MOGUCNOST PRIMENE 3D STAMPE ZA IZRADU DELOVA
OLDTAJMER VOZILA

Ivan Biliét

Rezime: 3D S§tampa je tehnologija proizvodnje trodimenzionalnih objekata koja ima $iroku primenu, pogotovo
nakon drasticnog smanjenja troSkova izrade i usvajanja novih tehnologija. Zbog nemoguénosti nabavke
odgovarajucih delova za starija vozila pojavila se ideja da se nedostajuci delovi izraduju metodom 3D Stampe. U
radu je predstavljen kompletan proces izrade jednog dela za oldtajmer vozilo metodom 3D Stampe.
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POSSIBILITY OF USING 3D PRINTING IN THE MAKING OF
OLDTIMER VEHICLE PARTS

Abstract: 3D printing is a technology used in the production of three-dimensional objects that is widely used,
especially after the drastic reduction of production costs and the adoption of new technologies. Due to the
impossibility of procuring suitable parts for older vehicles, the idea arose to make the unavailable parts using the
3D printing method. This paper presents the complete process of making a part for an old-timer vehicle using the
3D printing method.
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1. UvOoD

U svetu vlada veliko intersovanje za oldtajmer vozila, pa zbog toga postoji potreba za proizvodnjom
delova za ista. Postoji interes proizvodaca za ovu vrstu delova, medutim nisu svi modeli vozila
ravnomerno zastupljeni, neki delovi, pogotovo sitniji, se uopste ne proizvode, jer je trziSte relativno
malo, pa proizvodaci nemaju ekonomski interes za proizvodnju ovih delova. Ovo se pogotovo odnosi
na specifi¢ne plasticne delove, jer se metalni delovi, uglavnhom mogu izraditi na druge nacine.

Napretkom 3D $tampaca, troSkovi proizvodnje na njima su smanjeni dovoljno da budu dostupni
potrosac¢ima [1]. Zbog toga su se pojavili preduzetnici koji nude izradu delova za oldtajmer vozila
prema potrebi vlasnika ovih vozila.

Deo koji je izraden je sredi$nji poklopac (Cep) na felnama vozila, u originalu je od presovanog
lima, ali zbog nemoguénosti nabavke odlu¢eno je da se isproba izrada od ABS plastike 3D Stampa-
njem.

2. 3D STAMPA

3D stampa je moderna tehnologija proizvodnje trodimenzionalnih objekata. 3D Stampaci su male
masine sa numeri¢kim upravljanjem u tri dimenzije (ose, x, y 1 z). U 3D Stampi objekat se kreira
sukcesivnim nanoSenjem slojeva materijala. Softver prvo pretvori 3D model u tanke slojeve, a potom
generisSe instrukcije Stampacu koje zavise od toga kako 3D Stampac radi i koje materijale koristi. 3D
Stampaci kao materijal za izradu modela mogu da koriste tecnost, prah, ili ¢vrsti materijal.

Neke metode tope ili omekSavaju ¢vrsti materijal za proizvodnju slojeva. U proizvodnji stapanjem
filamenata, model nastaje ekstrudiranjem malih perli ili niti materijala koje se stvrdnjavaju i formiraju
slojeve. Filament od termoplasta, se dovodi u glavu mlaznice (ekstruder) 3D Stampaca koja zagreva
materijal i ukljucuje i iskljucuje protok. Ova vrsta 3D Stampe je donekle ograni¢ena u pogledu oblika
koji se mogu proizvesti. Stampa¢ prvo $tampa jedan sloj, pomeranjem glave §tampa¢a prema gore,
prelazi se na Stampanje sledeceg sloja i tako sve dok ne izradi ceo komad [2].

! Specijalista inZenjer organizacionih nauka, Visoka tehnic¢ka $kola strukovnih studija u Novom Sadu, bilic@vtsns.edu.rs
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3. MODELOVANJE

Prvi korak u izradi je 3D skeniranje, ukoliko deo postoji i potrebna je njegova kopija ili je
ostecen, ili modelovanje u nekom softveru za 3D modelovanje ukoliko deo ne postoji. Posto deo koji

je izraden nije bio dostupan, radeno je modelovanje na osnovu dostupnih podataka, fotografija (Slika 1
i Slika 2) i potrebnih merenja, kako na felni tako i na fotografijama.
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Slika 1 — Izgled Zeljenog dela [3] Slika 2 — Proporcije znaka [4]

Model (Slika 3) je izraden u AutoDesk AutoCad programu.
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Slika 3 — Prikaz modela u softveru za modelovanje

4. 1ZRADA

Izrada modela je radena 3D Stampanjem na Zortrax M200 3D Stampacu. Prvo je izraden jedan
komad kako bi se proverile dimenzije, kao i da li ¢e u praksi moci da se upotrebi. Zbog kraéeg trajanja
Stampe (skoro 9 sati) odlu¢eno je da se Stampa naopacke, kao na Slici 3 desno, umesto kao na Slici 3
levo kada bi Stampa trajala oko 10 sati. Vremenska razlika se javlja zato $to je pomocna konstrukcija
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koja se izraduje manja, posledi¢no i potro$nja materijala je manja. Izgled gotovog i oc¢is¢enog (od
pomo¢ne konstrukcije) dela je dat na Slici 4.

Slika 4 — Izgled otstampanog probnog primerka

Nakon izrade probnog primerka ustanovljeno je da dimenziono ogrovara i da nema potrebe za
modifikacijama idoradama, ali je takode ustanovljeno da je, nakon Cis¢enja pomoéne konstrukcije,
zavrSna povrSina koja je najistaknutija vizuelno nezadovoljavaju¢a. Zbog toga je odluceno da se
primerci koji ¢e biti koriS¢eni Stampaju obrnuto od probnog primerka, iako ¢e Stampanje trajati duze i
potrosnja materijala biti neSto veca. Da bi se dobio bolji kvalitet zavr$ne povr§ine. lako radna povrsina
Stampaca dozvoljava da se istovremeno odStampaju sva Cetiri potrebna komada odluceno je da se
Stampa jedan po jedan zbog mogucnosti da dode do zapetljavanja materijala i prekidanja Stampe kada
bi moralo sve da se po¢ne iz pocetka. Na Slici 5 je prikazan gotov deo u Stampacu.

Slika 5 — Gotov deo u 3D Stampacu

262



2. Konferencija sa medunarodnim uceséem
Napredne Tehnologije u Obrazovanju i Privredi Vrnjacka Banja 30-31. maj 2023.

Na Slici 6 se vidi pomo¢na konstrukcija koja je neophodna pri izradi slozenih modela. Na Slici
levo je izgled dela kada se izvadi iz Stampaca, dok je na slici desno izgled kada se skine prvi tanki sloj
pomocne konstrukcije.

Slika 6 — Izgled pomocna kostrukcija

Na Slici 7 prikazan je gotov deo oc¢isé¢en od pomoc¢ne kostrukcije i montiran na vozilo.

Am'

Slika 7 — Izgled pomoéna kostrukcija
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5. ZAKLJUCAK

Nakon odStampana Cetiri komada ovog dela mogu se izvesti sledeci zakljucci. Izrada nedostajucih
delova metodom 3D Stampe je moguca.

Cena sirovine je pristupacna, pa iako dosta materijala otpada na pomoénu konstrukciju (Cetiri
komada teze oko 150 grama, a se pomo¢nom konstrukcijom oko 300 grama), proizvodnja je isplativa.

Vremenski period za Stampu je dugacak, preko 10 sati po komdu, pa proizilazi da su za Cetiri
komada potrebna Cetiri dana jer se Stampa mora nadgledati zbog mogucnosti upetljavanja sirovine.
Takode, potrebno je vreme visokokvalifikovane osobe za izradu 3D modela.

Gledaju¢i sve ukupno moze se postaviti pitanje rentabilnosti, medutim posSto drugi nacini
proizvodnje nisu dostupni, mozemo zakljuciti da mozZe biti opravdana ovakva izrada nedostaju¢ih
delova.
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