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Wykorzystanie druku 3D do otrzymywania produktow
metalowych

Przypisywalny rozwdj druku 3D w ostatniej dekadzie spowodowat zainteresowanie bardziej
konserwatywnych gatezi przemystu tymi rozwijajgcymi sie procesami. Mimo, ze zwykle kojarzony
jest z komponentami polimerowymi, procesy wytwarzania addytywnego miaty wiele zalet, ktdre
nie byly osiggane przez techniki przetwarzania metali. Dzis wykorzystanie technik druku 3D do
produkcji komponentéw metalowych, ktdére s natychmiast dostepne do uzycia, jest
rzeczywistoscia.

Dostepne technologie sg inspirowane opracowanymi juz metodami polimerowymi z niewielkimi
zmianami. Wszystkie przedstawione procesy, réznigce sie stanem surowca i technologig wigzania,
s z powodzeniem stosowane na catym swiecie. Do bardziej znanych proceséw nalezg:

e Synteza ze ztozem proszkowym:;

e Bezposrednie osadzanie energetyczne;

e Zraszanie spoiwem;

e Wyttaczanie zwigzanego proszku.

Synteza ze ztozem proszkowym

Gtéwna zasada syntezy ztoza proszkowego opiera sie na cienkiej warstwie proszku umieszczonej
nad obszarem drukowania, gdzie zrédto energii topi selektywnie pewne punkty proszku. Zrédtem
energii mogg by¢ wigzki laserowe lub elektronowe. Metoda ta jest niezwykle kosztowna ze
wzgledu na duzg ilos¢ surowca potrzebnego do wypetnienia wneki drukowej. Oczywiscie metoda

ta nie wymaga stosowania podpor.
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W przeciwienstwie do syntezy ze ztozem proszkowym, bezposrednie osadzanie energetyczne

wykorzystuje precyzyjne osadzanie materiatu tylko w punktach topnienia dla kazdej warstwy,

unikajac nadmiernego zuzycia materiatu przedstawionego wczeéniej. Zrédtem energii jest réwniez

wigzka laserowa lub elektronowa, z mozliwoscig zastosowania dyszy wspdétosiowej (rysunek A) lub

systemu dwugtowicowego (rysunek B). Materiat moze by¢ podawany w postaci proszku lub

w postaci drutu, ktéry w trakcie osadzania jest topiony przez zrédto energii. W wiekszosci

zastosowan proces ten wymaga obroébki cieplnej po jego zakoriczeniu.
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Zraszanie spoiwem

Zraszanie spoiwem wykorzystuje te
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Wsparcie Komisji Europejskiej dla powstania tej publikacji nie oznacza poparcia dla jej tresci, ktére odzwierciedlaja jedynie poglady autordw,

a Komisja nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek wykorzystanie informacji w niej zawartych.
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Po wykonaniu wszystkich warstw "zielona czes$¢" musi zostaé poddana spiekaniu, aby stafa sie

w petni metaliczna, poniewaz materiat wigzacy ulega spaleniu. Zazwyczaj gtowica drukujgca sktada

sie z wielu dysz wigzacych.

Wyttaczanie zwigzanego proszku

Metoda ta jest najnowszg z przedstawionych i tgczy w sobie zasady kazdej z poprzednich.
Surowiec skfada sie z matrycy polimerowej, w ktoérej zdyspergowane sg proszki metaliczne.
Zazwyczaj materiat jest podawany przez drut, ktory jest topiony podczas osadzania podobnie jak
w konwencjonalnej drukarce 3D. Spoiwo polimerowe jest wymagane do wyodrebnienia po

wydrukowaniu, a po usunieciu element musi by¢ spiekany, aby stac sie w petni funkcjonalnym.
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Zastosowanie elementow metalowych drukowanych w 3D

Zapotrzebowanie na metalowe czesci drukowane w 3D znacznie wzrosto, a ich zastosowanie jest
bardzo zréznicowane - od implantéw medycznych po elementy samolotéw. Gdy produkty
wymagajg wysokiej precyzji, ztozonych ksztattow i wysokiego poziomu szczegdtowosci, druk 3D

Wsparcie Komisji Europejskiej dla powstania tej publikacji nie oznacza poparcia dla jej tresci, ktére odzwierciedlaja jedynie poglady autordw,

a Komisja nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek wykorzystanie informacji w niej zawartych.
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jest pozadanym procesem. Co wiecej, konwersja z modelu CAD do produktu korncowego jest

uproszczona przy niskich kosztach dla zredukowanej liczby czesci dla partii.

Wiecej informacji na temat druku 3D, w tym jego zastosowan, trendéw i korzysci dla edukacji
mozna znalez¢ w "PRZEWODNIKU 3DP DLA NAUCZYCIELI". Upewnij sie, ze $Sledzisz strone projektu
"3DP TEACHER - implementacja druku 3D w przysztej edukacji" na Facebooku, aby by¢ pierwszym,

ktéry dowie sie, kiedy poradnik zostanie opublikowany na stronie projektu.

Wsparcie Komisji Europejskiej dla powstania tej publikacji nie oznacza poparcia dla jej tresci, ktére odzwierciedlaja jedynie poglady autordw,

a Komisja nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek wykorzystanie informacji w niej zawartych.
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https://www.facebook.com/3dpTeacher/
https://3dp-teacher.erasmus.site/pl/

