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Drukarka 3D do nanoszenia i spajania warstw tworzywa

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

Z ksigiki ,Techniki przyrostowe, druk 3D, drukarki 3D”
G. Budzika i P.Sieminskiego wydanej przez Oficyne Wydawnicza
Politechniki Warszawskiej w 2015 roku znane sg drukarki 3D
wykorzystujgce technike osadzania roztopionego tworzywa, ktore
posiadajg ogrzewane dysze, przez ktére przeciskane jest tworzywo
termoplastyczne ogrzane do temperatury topnienia.

Znany ze zgtoszenia wzoru uzytkowego nr CN206999631 jest
system wstepnego podgrzewania obszaru drukowania zbudowany
7z zestawu $wiattowodéw, ktére kierujg $wiatto lasera w kierunku
drukowania przed dysza wylotowg. System ten wymaga dwoch lub.
wiekszej liczby $wiattowoddw rozmieszczonych symetrycznie wokaot
osi dyszy drukujgce;j.

Z publikacji naukowej A. K. Raviego, A. Deshpande’a oraz K. H.
Hsu’a pod tytutem ,Wzmocnienie sily wigzania miedzywarstwowego
materiatdw  wytwarzanych przyrostowo przez zastosowanie
miejscowego podgrzewania laserowego warstwy bazowej”
opublikowanej w Journal of Manufacturing Processes 24, 2016, strony
179-185, znane jest zastosowanie lustra zamocowanego

w sgsiedztwie gtowicy drukarki 3D, na ktdre kierowany jest promien
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lasera. Promief lasera kierowany jest na powierzchnig materiatu
poprzednio utozonej przez drukarke warstwy tworzywa.

W artykule pod tytutem , Wstepne podgrzewanie podczerwienia
dla poprawy wytrzymatosci miedzywarstwowej w przyrostowym
wytwarzaniu produkcji komponentow wielkopowierzchniowych -
BAAM” autorstwa V. Kishore'a, C. Ajinjeru'a, A. Nycza i innych
opublikowanym w Additive Manufacturing 14, 2017, strony 7-12
przedstawiono system zbudowany z promiennika podczerwieni
i dwdch pirometréw 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 stalym. Poprzednio utozona warstwa
przejmujac ciepto roztopionego tworzywa nagrzewa sig tylko na
ograniczonym obszarze styku warstw. W takim przypadku tancuchy
polimeréw nie tworza wspoinej mikrostruktury, a ich potaczenie ma
charakter adhezyjny.

Celem wynalazku jest uzyskanie wzmocnionych warstw
potgczen tworzywa.

Istotg drukarki 3D do nanoszenia i spajania warstw tworzywa
posiadajacej glowice drukujaca, ktéra potaczona jest ze stofem
uktadem wspotrzednosciowym wedtug wynalazku, jest to, ze w goérnej
czeéci glowicy drukujacej zamocowana jest prowadnica. Na

prowadnicy znajduje sie piersciefn obrotowy sprzgzony z kotem
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‘napedowym z sitnikiem napgdowym. Silnik napedowy potaczony jest
z programowalnym uktadem sterujgcym, zaé do zewnetrznej
powierzchni pierscienia obrotowego zamocowany jest modut
laserowy pod katem do osi glowicy drukujacej w zakresie od 1° do
45 °.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, ze pozwala na
przetopienie faczonych  warstw i wymieszanie faricuchéw
polimerowych. Podgrzewanie poprzednio ufozonej warstwy
wykonywane jest wzdtuz sciezki biegnacej w rdznych kierunkach na
ptaszczyinie warstwy wydruku.

Wynalazek zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na
rysunkach, na ktérych fig. 1 przedstawia widok ogoiny drukarki 3D, a
fig. 2 - widok w plaszczyznie rownolegtej 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 ktdrg nanoszona jest warstwa roztopionego tworzywa
termoplastycznego 2, zapewniajac lepsze potaczenie warstw
tworzywa termoplastycznego 2. Programowalny ukfad sterujacy 10
steruje ruchem ukfadu wspdtrzednosciowego 8, na ktorym
zamocowana jest glowica drukujaca 1, z ktorej wyttaczane jest
roztopione tworzywo termoplastyczne 2 na powierzchnig stofu 3
drukarki. Programowalny uktad sterujacy 10, wykonujgc program

sterowania, uruchamia grzejniki stotu i komory, regulujgc warunki
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termiczne przestrzeni roboczej. Nastepnie ukiadana jest pierwsza
warstwa tworzywa termoplastycznego 2. Przed zainicjowaniem
uktadania kolejnej warstwy tworzywa termoplastycznego 2
programowalny ukfad sterujacy 10 uruchamia silnik napedowy 9, ktéry
obraca piersciert obrotowy 5 umieszczony na prowadnicy 7. Pierscien
obrotowy 5 zatrzymuje sie w pozycji, w ktorej zamocowany na nim
modut laserowy 4 znajdowa¢ sie bedzie w kierunku uktadania kolejne;
warstwy tworzywa termoplastycznego 2. Programowalny uktad
sterujacy 10 uruchamia modut laserowy 4, ktérege promien zaczyna
‘ogrzewa¢ miejscowo warstwe ulozonego wczeSniej tworzywa
termoplastycznego 2. Nastepnie programowalny ukiad sterujacy 10
uruchamia uktad wspdtrzednosciowy 8 wykonujgc program
technologiczny. Programowalny ukiad sterujacy 10 okresla pozycje
pierscienia obrotowego 5 na podstawie wspotrzednych $ciezki druku
3D zapisanej w programie technologicznym. W trakcie wykonywania
programu technologicznego programowalny ukiad sterujgcy 10
pozycjonuje pierscieri obrotowy 5 ogrzewajac miejscowo warstwe
wczesniej utoionego tworzywa termoplastycznego 2 promieniem
modutu laserowego 4. W przypadku rozpoczynania ukiadania
kolejnego  fragmentu tworzywa termoplastycznego 2 po
wczesniejszym zatrzymaniu wyttaczania tworzywa termoplastycznego
2 z glowicy drukujacej 1 programowalny ukfad sterujacy 10 przez silnik
napedowy 9 steruje obrotem pierscienia obrotowego 5, ustawiajac

promie modutu laserowego 4 na poczatku kolejnego fragmentu
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tworzywa termoplastycznego ‘2‘, co wymaga odsuniecia osi glowicy

drukujacej 1 poza Sciezke zapisang w programie technologicznym.
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