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Prototype of a Rapid Tooling Machine by Laminated Object Manufacturing
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Abstract

In today industries, manufacturers require techniques that can help designers in designing and
manufacturing parts. Prototypes are made in order to help in decision making. Part appearance, ability for
assembly, and function can be checked before the mass production begins. Mechanical tests can be
conducted in order to check several mechanical aspects of the parts. Rapid prototyping (RP) is the only
available choice in today manufacturing industries. However, RP machine is quite expensive. Material
used for making the prototypes is very expensive since only the RP manufacturers know the composition
and properties of the materials — mostly plastic. Moreover, these plastic prototypes made by the
conventional RP machines are not function parts. That means they cannot be tested for assembly.
Mechanical tests are inappropriate to be conducted as well. Introduced in this paper, Rapid tooling (RT)
by using layer manufacturing technique is a new choice for the manufacturers. Our Rapid Tooling
Machine by Layered Manufacturing utilizes sheet materials that are easy to find and affordable. Sticky
material likes glue is used to hold the sheets together. Three-D file of the part that we want to make the
prototype is fed to the computer. After that, the 3-D file of the associated mold is created and sliced along
the Z-axis. Sheets are cut using the machine according to the slice information from the previous step.
The thickness of the sheets is the layer height while stacking up the sheets layer by layer starting from
the bottom to the top. While stacking up the sheets one by one, hot plate is brought in every layer in
order to heat the glue or the sticky material beneath the sheets. After the stacking process has been
finished, mold is ready to be used for casting the part using the appropriate material. In this paper, the
paper sheets are used because of the price. The principles can, however, apply to the metal sheets or
sheets made by other materials.

Keywords: Layer Manufacturing, Rapid Tooling, Laminated Object Manufacturing (LOM).
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	3.1 อุปกรณ์ที่ใช้สร้างเครื่องสร้าง Rapid Tooling
	1. กระบอกสูบ ระบบ นิวเมติก (Pneumatic) ความดัน 0.5 – 9.9 บาร์
	2. ส่วนรองรับกระบอกสูบประกอบด้วย เหล็กขนาด 160 x 160 x 12 มม. และขนาด 80 x 170 x 40 มม.2 ชิ้น
	3. ส่วนโครงร่างเครื่องประกอบด้วย เหล็กขนาด 300 x 400 x 8 มม.2 แผ่น และ เหล็กที่นำมาทำรางรองรับการเลื่อนขนาด 40 x185 x 10 มม.และใช้เหล็กทรงกระบอกเส้นผ่านศูนย์กลาง 25 มม. ยาว 380 mm 4 แท่ง ต๊าปเกลียวหัวท้ายสำหรับยึด
	4. ส่วนชุดตัวทับ ประกอบไปด้วย เหล็กขนาด 300 x 400 x 25 มม. เหล็กทรงกระบอก 2 ขนาด ขนาดแรกเส้นผ่านศูนย์กลาง 110 มม. ยาว 30 มม.และเส้นผ่าศูนย์กลาง 50 มม.และ ยาว 50 มม.
	5. ส่วนรับชิ้นงานที่ตัดจากเครื่อง เลเซอร์ ประกอบไปด้วย แผ่นเหลัก 330 x 250 x 20 มม. เหล็กรางด้านล่าง 2 ชิ้นขนาด 30 x 250 x 30 มม. เหล็กทำที่ดึง เส้นผ่าศูนย์กลาง 10 มม. ดัดเป็นรูปตัว ยู ส่วนสุดท้าย เสาไกด์สำหรับ ยึดแผ่นวัสดุสำหรับทำ Rapid Tooling 4 เสา...
	6.  ปั๊มลมสำหรับกระบอกสูบ
	7. น็อตและแหวน จำนวน 20 ชุด
	3.2 อุปกรณ์ชุดประมวลผล
	1. คอมพิวเตอร์ 1 เครื่อง Pentium Core 2 Duo 1.8 GHz., DDR-Ram 2 GB., Harddisk 160 GB., การ์ดจอ 256 MB., จอ 19’’
	2. เครื่อง Laser Engraving 1 เครื่อง
	(ภาพที่72T(ก.)2T)
	3. ชุดสร้าง Rapid Tooling จากข้อ (3.1) 1 เครื่อง2T (ภาพที่ 7(ข.))
	(ก.)                            (ข.)
	ภาพที่ 7 (ก.) เครื่อง Laser Engraving (ข.) เครื่องสร้างแม่พิมพ์รวดเร็ว (Rapid Tooling)

