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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest drukarka 3D do nanoszenia i spajania warstw tworzywa.

Z ksigzki ,Techniki przyrostowe, druk 3D, drukarki 3D” G. Budzika i P. Sieminskiego wydanej
przez Oficyne Wydawniczg Politechniki Warszawskiej w 2015 roku znane sg drukarki 3D wykorzystu-
jace technike osadzania roztopionego tworzywa, ktére posiadajg ogrzewane dysze, przez ktére przeci-
skane jest tworzywo termoplastyczne ogrzane do temperatury topnienia.

Znany ze zgtoszenia wzoru uzytkowego nr CN206999631 jest system wstepnego podgrzewania
obszaru drukowania zbudowany z zestawu $wiattowoddw, ktére kierujg swiatto lasera w kierunku dru-
kowania przed dyszg wylotowa. System ten wymaga dwéch lub wiekszej liczby swiattowoddw rozmiesz-
czonych symetrycznie wokét osi dyszy drukujgce;j.

Z publikacji naukowej A. K. Raviego, A. Deshpande'a oraz K. H. Hsu'a pod tytutem ,Wzmocnienie
sity wigzania miedzy warstwowego materiatdw wytwarzanych przyrostowo przez zastosowanie miejsco-
wego podgrzewania laserowego warstwy bazowej” opublikowanej w Journal of Manufacturing Proces-
ses 24, 2016, strony 179-185, znane jest zastosowanie lustra zamocowanego w sgsiedztwie gtowicy
drukarki 3D, na ktére kierowany jest promien lasera. Promien lasera kierowany jest na powierzchnie
materiatu poprzednio utozonej przez drukarke warstwy tworzywa.

W artykule pod tytutem ,Wstepne podgrzewanie podczerwienig dla poprawy wytrzymatosci mie-
dzywarstwowej w przyrostowym wytwarzaniu produkcji komponentéw wielkopowierzchniowych
— BAAM” autorstwa V. Kishore'a, C. Ajinjeru'a, A. Nycza i innych opublikowanym w Additive Manufac-
turing 14, 2017, strony 7-12 przedstawiono system zbudowany z promiennika podczerwieni i dwdch
pirometrow do podgrzewania wydruku przed natozeniem kolejnej warstwy tworzywa.

W stosowanych obecnie rozwigzaniach spojenie warstw tworzywa nastepuje w wyniku natozenia
roztopionej warstwy tworzywa na warstwe w stanie statym. Poprzednio utozona warstwa przejmujgc
ciepto roztopionego tworzywa nagrzewa sie tylko na ograniczonym obszarze styku warstw. W takim
przypadku tancuchy polimeréw nie tworzg wspolnej mikrostruktury, a ich potgczenie ma charakter ad-
hezyjny.

Celem wynalazku jest uzyskanie wzmocnionych warstw potgczen tworzywa.

Istotg drukarki 3D do nanoszenia i spajania warstw tworzywa posiadajgcej gtowice drukujgca,
ktéra potgczona jest ze stotem uktadem wspotrzednosciowym weditug wynalazku, jest to, ze w gornej
czesci gtowicy drukujgcej zamocowana jest prowadnica. Na prowadnicy znajduje sie pierscien obrotowy
sprzezony z kotem napedowym z silnikiem napedowym. Silnik napedowy potgczony jest z programo-
walnym uktadem sterujgcym, zas do zewnetrznej powierzchni pierscienia obrotowego zamocowany jest
modut laserowy pod katem do osi glowicy drukujgcej w zakresie od 1° do 45°.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na przetopienie tgczonych warstw i wymie-
szanie tancuchow polimerowych. Podgrzewanie poprzednio utozonej warstwy wykonywane jest wzdtuz
Sciezki biegnacej w roznych kierunkach na ptaszczyznie warstwy wydruku.

Wynalazek zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunkach, na ktérych fig. 1 przed-
stawia widok ogolny drukarki 3D, a fig. 2 — widok w ptaszczyznie réwnolegtej do osi gtowicy i osi modutu
laserowego.

Dziatanie drukarki 3D do nanoszenia i spajania warstw tworzywa wedtug wynalazku polega na
selektywnym ogrzewaniu powierzchni materiatu, na ktérg nanoszona jest warstwa roztopionego two-
rzywa termoplastycznego 2, zapewniajgc lepsze potgczenie warstw tworzywa termoplastycznego 2.
Programowalny ukfad sterujgcy 10 steruje ruchem uktadu wspoétrzednosciowego 8, na ktérym zamoco-
wana jest gtowica drukujgca 1, z ktérej wyttaczane jest roztopione tworzywo termoplastyczne 2 na po-
wierzchnie stotu 3 drukarki. Programowalny ukfad sterujgcy 10, wykonujgc program sterowania, uru-
chamia grzejniki stotu i komory, regulujgc warunki termiczne przestrzeni roboczej. Nastepnie uktadana
jest pierwsza warstwa tworzywa termoplastycznego 2. Przed zainicjowaniem uktadania kolejnej warstwy
tworzywa termoplastycznego 2 programowalny uktad sterujgcy 10 uruchamia silnik napedowy 9, ktéry
obraca pierscien obrotowy 5 umieszczony na prowadnicy 7. Pierscien obrotowy 5 zatrzymuje sie w po-
zycji, w ktérej zamocowany na nim modut laserowy 4 znajdowac sie bedzie w kierunku uktadania kolej-
nej warstwy tworzywa termoplastycznego 2. Programowalny ukfad sterujgcy 10 uruchamia modut lase-
rowy 4, ktérego promieh zaczyna ogrzewac miejscowo warstwe utozonego wczesniej tworzywa termo-
plastycznego 2. Nastepnie programowalny ukfad sterujgcy 10 uruchamia ukfad wspotrzednosciowy
8 wykonujgc program technologiczny. Programowalny uktad sterujgcy 10 okresla pozycje pierscienia
obrotowego 5 na podstawie wspétrzednych Sciezki druku 3D zapisanej w programie technologicznym.
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W trakcie wykonywania programu technologicznego programowalny uktad sterujgcy 10 pozycjonuje
pierscien obrotowy 5 ogrzewajgc miejscowo warstwe wczesniej utozonego tworzywa termoplastycz-
nego 2 promieniem modutu laserowego 4. W przypadku rozpoczynania ukfadania kolejnego fragmentu
tworzywa termoplastycznego 2 po wczesniejszym zatrzymaniu wyttaczania tworzywa termoplastycz-
nego 2 z gtowicy drukujgcej 1 programowalny uktad sterujgcy 10 przez silnik napedowy 9 steruje obro-
tem pierscienia obrotowego 5, ustawiajgc promien modutu laserowego 4 na poczatku kolejnego frag-
mentu tworzywa termoplastycznego 2, co wymaga odsuniecia osi gtowicy drukujgcej 1 poza $ciezke
zapisang w programie technologicznym.

Zastrzezenie patentowe

1. Drukarka 3D do nanoszenia i spajania warstw tworzywa posiadajgca gtowice drukujgca (1),
ktéra potgczona jest ze stotem (3) uktadem wspotrzednosciowym (8), znamienna tym, ze
w gornej czesci gtowicy drukujgcej (1) zamocowana jest prowadnica (7), na ktérej znajduje sie
pierscien obrotowy (5) sprzezony z kotem napedowym (6) z silnikiem napedowym (9), przy
czym silnik napedowy (9) potaczony jest z programowalnym uktadem sterujgcym (10), zas do
zewnetrznej powierzchni pierscienia obrotowego (5) zamocowany jest modut laserowy (4) pod
katem (o) do osi glowicy drukujacej (1) w zakresie od 1° do 45°.

Rysunki
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