
Новые материалы
Запатентованная технология 3D�про�

тотипирования Массачусетского техно�

логического института основана на

принципе струйной печати по порошко�

образной основе. Это обеспечивает воз�

можность использования широкого кру�

га материалов, применяющихся в раз�

личных областях – от простого модели�

рования до промышленного производст�

ва литых изделий.

Принципы, заложенные в основу

уникальной технологии, позволяют по�

стоянно совершенствовать технологиче�

ский цикл, а также разрабатывать мате�

риалы для 3D�печати, чтобы удовлетво�

рить растущие требования рынка. Так, в

мае 2007 года компания Contex предста�

вила два новых высококомпозиционных

материала с уникальными свойствами.

Однако процесс выращивания 3D�моде�

лей – это комплексное решение, подра�

зумевающее использование не только

нового порошкообразного основания,

но и нового связующего клея, без кото�

рого невозможно получить новые уни�

кальные свойства материалов. 

Итак, представляем читателям но�

вейшие разработки

компании Contex –

zp131 и zp141.

zp131 – высо�

кокомпозицион�

ный материал 4�го

поколения на ос�

нове гипса. Со�

зданный на базе

отлично зареко�

мендовавшего се�

бя материала

zp130, он отлича�

ется от него воз�

росшей на 50%

прочностью и уве�

личенным на 115% цветовым охватом.

Прочностные характеристики моде�

лей, получаемых из материала zp131, в

сравнении с аналогичными моделями,

изготовленными из zp130 и zp140, приве�

дены на диаграмме.
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Возможности изготовления мелких объектов 



Тестирование материала zp131 пока�

зало, что детали со стержневыми эле�

ментами диаметром порядка 0,4�0,5 мм

имеют достаточную прочность конст�

рукции. Так, у приведенной на иллюст�

рации миниатюрной модели домика

можно рассмотреть элементы колонны.

Одна из основных задач, стоящих

перед 3D�плоттерами, – обеспечение

максимально точной цветопередачи, от

чего напрямую зависит естественность

вида готовой модели. До недавнего вре�

мени достичь этого было весьма пробле�

матично. 

Простой пример. Предположим, вам

необходимо создать модель дома с внут�

ренними стенами белого цвета. Однако

при использовании материала zp130 эти

стены будут иметь серовато�бежевый от�

тенок. Конечно, ничего страшного, но,

как говорится, "неаккуратненько".

Теперь эта проблема решена. При вы�

ращивании моделей из материала zp131

используется не только порошкообраз�

ная основа, но и новое связующее – клей

zb60, – обеспечивающее более широкую

палитру и максимально реалистичную

передачу цвета. Получение моделей с

максимально реалистичными цветами

всегда было одной из главных задач 3D�

плоттеров компании Contex и с внедре�

нием новых высококомпозиционных

материалов эта задача получения реалис�

тичных цветовых моделей была решена.

Основным преимуществом второго

революционного материала – zp140 яв�

ляется чрезвычайная простота процесса

постобработки. Как уже было отмечено

ранее, используемые технологии подра�

зумевают последующую пропитку (ин�

фильтрацию) 3D�моделей, выращенных

из высококомпозиционных материалов,

цианоакрилом или эпоксидной смолой.

Теперь, с появлением нового материала

zp140, этот процесс стал прост, как ни�

когда прежде. Достаточно окунуть отпе�

чатанную модель в

простую водопро�

водную воду из�

под крана или об�

рызгать из пульве�

ризатора, дать вы�

сохнуть – и всё!

Мы получили гото�

вую 3D�модель!

Кроме того,

очень важно, что

цветовой охват

zp140 возрос на

180% по сравнению

с предыдущим вы�

сококомпозицион�

ным материалом

zp130. Изготовленные из zp140 модели

имеют чрезвычайно яркие цвета даже

после обработки водой. А если осущест�

вить пропитку цианоакрилатом или

эпоксидной смолой Zmax, цветовой ох�

ват будет сравним с отпечатками, сде�

ланными на струйном плоттере.

Новые возможности
Нас часто спрашивают, можно ли,

используя технологии 3D�прототипиро�

вания, разработанные компанией

Contex, получать полнофункциональ�

ные полиуретановые и пластмассовые

детали. Ответ легко предсказуем: "Ко�

аппаратное обеспечение
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нечно же да!" Это не только возможно,

но и успешно применяется в жизни. Ра�

зумеется, в настоящее время пока нельзя

напрямую напечатать модель из поли�

уретана или пластмассы, но мы можем

получить изделие традиционными мето�

дами, то есть изготовить на 3D�плоттере

литьевую форму для литья без давления

или опоку для создания эластичной ли�

тейной формы.

Рассматривать сам процесс проекти�

рования литейной формы мы здесь не

будем, поскольку уверены в ваших зна�

ниях и опыте. Лишь несколько слов о ма�

териале. 

В настоящее время достаточно час�

то можно встретить эластичные литей�

ные формы, которые имеют значитель�

ные преимущества. Прежде всего они

решают задачу извлечения отливки.

Так, при извлечении гладкого колеса

для роликовой доски не должно воз�

никнуть никаких проблем, тогда как в

других случаях такие проблемы неиз�

бежны. Способность эластичных ли�

тейных форм деформироваться, сохра�

няя при этом свою целостность, очень

важна. Она позволяет не только легко

извлекать отливки сложной конфигу�

рации, но и использовать сами формы

многократно. 

Технологии компании Contex обеспе�

чивают возможность создания как ли�

тейных форм, выполненных целиком из

высококомпозиционного материала

zp131, так и для изготовления опок, эла�

стичных форм.

Выбор той или иной литейной фор�

мы во многом зависит от отливки, кото�

рую необходимо получить.

Используемые материалы
Super Seal – герметик для устранения

пористости поверхности;

Ease Release 200 – обеспечивает со�

здание разделяющегося слоя для матери�

ала OOMOO 30;

Universal Mold Release – спрей для со�

здания изолирующего слоя;

PMC�790 – жидкий полиуретан для

изготовления колес роликовой доски;

OOMOO 30 – силиконовая резино�

вая смесь для изготовления эластичной

формы;

Smooth Cast 300 – жидкий пластик для

изготовления пластиковой шестеренки.

Подготовка литейной формы
Вырастив и закрепив цианоакрила�

том zb101 литейную форму, следует дове�

сти ее поверхности, которые будут со�
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прикасаться с полиуретаном и пластмас�

сой, до гладкого состояния, чтобы обес�

печить легкое извлечение готового изде�

лия. Этого можно достичь с помощью

простой наждачной бумаги.

Герметизация и нанесение
разделяющего слоя

Поскольку наша литейная форма из�

готавливается из порошкообразного ма�

териала, даже отличная шлифовка и мак�

симальная гладкость не гарантируют от

возможности проникновения в ее струк�

туру литейного полиуретана. Поэтому

форму следует покрыть двумя, а лучше

тремя слоями герметика Super Seal, по�

сле чего дополнительно зачистить по�

верхности мелкозернистой наждачной

бумагой или отполировать в труднодос�

тупных местах простой мягкой кистью.

Чтобы обеспечить хорошую разборку

формы, необходимо нанести разделяю�

щий слой из аэрозольного баллончика

Universal Mold Release и после 5 минут

сушки перейти к следующему этапу.

Сборка форм
На фотографиях показан процесс

сборки литейной формы, целиком изго�

товленной из материала zp131 и не тре�

бующий дополнительных комментариев.

При собирании формы используется

простой малярный скотч, предотвраща�

ющий последующие утечки полиуретана

и пластмассы в местах соединения фор�

мы. Затем предварительно смешанные

компоненты полиуретана PMC�790 ак�

куратно, чтобы не образовались воздуш�

ные пузыри, заливаются в форму. Время

полимеризации составляет примерно 

16 часов, после чего готовое изделие

можно извлекать из формы.

Изготовление эластичной формы
Как известно, опока для изготовле�

ния гибкой литейной формы обычно де�

лается из дерева. Однако создать ее на

3D�плоттере – гораздо быстрее и проще.

На рисунках показан процесс сборки

эластичной формы и ее заливки силико�

новой резиновой смесью OOMOO 30.

аппаратное обеспечение
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Эта смесь была выбрана неслучайно: хо�

тя она далеко не самая прочная в ряду се�

бе подобных (полиуретан имеет среднюю

твердость 30 по шкале Shoe A и по пока�

заниям дюрометра относительно твердо�

сти резины после вулканизации), однако

обладает очень важным свойством –

низкой вязкостью, что является опреде�

ляющим фактором при заливке в форму.

Кроме того, не требует никакой вакуум�

ной дегазации, а процесс литья осуще�

ствляется при обычной комнатной тем�

пературе. Время полимеризации OOMO

30 составляет примерно 6 часов, после

чего можно переходить непосредственно

к литью полиуретанового колеса в элас�

тичную форму. Сам же процесс литья в

эластичную силиконовую форму анало�

гичен процессу литья в форму из zp130.

Литье шестеренки
Для литья шестеренки мы использо�

вали жидкий пластик Smooth Cast 300.

При этом процесс подготовки формы

аналогичен вышеописанному.

Двухкомпонентная пластиковая смо�

ла Smooth Cast 300 имеет уникальный со�

став, характеризующийся чрезвычайно

низкой вязкостью и не требующий ваку�

умной дегазации. При необходимости

допускается пигментирование различ�

ными цветами, позволяющее получать

не только белые отливки.

Процесс заливки в форму сопровож�

дается небольшим выделением тепла.

Время "схватывания" пластика составля�

ет 10 минут, однако полная полимериза�

ция наступает через 24 часа.

Извлечение готовых отливок
Процесс разборки литейных форм

очень прост и не требует практически ни�

каких усилий. Однако лишь при соблю�

дении достаточно простого условия: не

забудьте до сборки формы нанести изо�

лирующий слой из Universal Mold Release!

В противном случае вы не получите удо�

вольствия от проделанной работы…
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И напоследок – самое важное. По�

смотрите на фото: всё, что мы продела�

ли, находит реальное применение в жиз�

ни. Кстати, и доска для скейтборда так�

же изготовлена из высококомпозицион�

ного материала zp130 и пропитана (ин�

фильтрована) эпоксидной смолой Zmax,

что обеспечило ей требуемую прочность. 

Таким образом – делайте качествен�
ней, быстрее и с меньшими усилиями!

Откройте для себя новые возможности
с технологиями компании Contex!

Дмитрий Ошкин
CSoft

Тел.: (495) 913�2222
E�mail: oshkin@csoft.ru
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Применение на практике 

НОВОСТЬ Contex
Компания Contex объявила о начале поставок
цветного сканера PUMA G600 iJET

Компания Contex, мировой лидер в области

технологий обработки изображений, сообща�

ет о начале поставок цветного сканера PUMA

G600 iJET, который обеспечивает то, что дру�

гие только обещают – быстрое и высококаче�

ственное сканирование. Располагающая 48�

битным ПЗС, разрешением, которое вчетверо

превосходит возможности большинства дру�

гих сканеров, областью сканирования в 42

дюйма, LAN�интерфейсом и высокоскорост�

ным соединением с USB2�портом – эта мо�

дель устанавливает новый стандарт професси�

ональной цифровой обработки изображений. 

Разработанная Contex технология iJET вы�

водит на новый уровень функции сканирова�

ния в файл и сканирования для печати. iJET

предоставляет пользователю возможность бы�

стро пересылать очень большие файлы и груп�

пировать отсканированные оригиналы для

любого ПК. Внутреннее хранилище данных

позволяет быстро производить операции ска�

нирования и копирования. PUMA G600 мо�

жет использоваться как устройство автоном�

ного или сетевого сканирования. Новая разра�

ботка Contex доступна в двух конфигурациях:

в базовой и в версии SmartCardTM Plus с более

широкими функциональными возможностя�

ми. Обе версии поддерживают платформы

Windows Vista и Windows XP. 

Основные преимущества сканера PUMA
G600 iJET: 
� впечатляющее разрешение – 800 dpi (вы�

сокопроизводительное сенсорное устрой�

ство состоит из высококачественного

ПЗС компании Contex, оптических линз с

разрешением 600 dpi и запатентованной

передовой технологии цифровой обработ�

ки); 

� технология iJET и сенсорный дисплей

обеспечивают простоту управления скане�

ром (не требуется компьютер); 

� исключительная точность передачи изоб�

ражения; 

� сетевое средство для задач сканирования и

копирования; 

� самое быстрое в работе устройство на

рынке широкоформатных сканеров.




