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Zastrzezenie patentowe

Sposob spajania warstw tworzywa w drukarce 3D polegajacy na
tym, ze programowalnym uktadem sterujgcym (10) uruchamia sig
grzejniki stotu ikomory oraz reguluje sie  warunki termiczne
przestrzeni roboczej, po czym programowalnym uktadem sterujacym
(10) steruje sie ruchem uktadu wspotrzednosciowego (8), w ktorym
zamocowana jest gtowica drukujaca {1), z ktérej wyttacza sig
roztopione tworzywo termoplastyczne {2) na powierzchnie stotu (3)
drukarki i ukfada sie pierwszg warstwe tworzywa termoplastycznego
(2) znamienny tym, e na gtowicy drukujgcej (1) umieszcza sig
prowadnice {7) z piericieniem obrotowym (5) na wysokosci (b} od 30
mm do 150 mm od poziomu dyszy glowicy drukujacej (1) i montuje sig
modut laserowy (4) 0 mocy w zakresie od 0.4 W do 3 W do zewnetrznej
powierzchni piericienia obrotowego (5) pod katem {a) do osi gtowicy
drukujacej (1) wzakresie od 5° do 45°, po czym za pomocy
programowalnego ukfadu sterujacego (10) ustawia sie oS glowicy
drukujacej (1) w kierunku uktadania kolejnego fragmentu tworzywa
termoplastycznego (2) w odlegtosci {a) od 5 mm do 50 mm od
poczatku fragmentu i uruchamia sie silnik napedowy (9), ktorym
obraca sie pierscien obrotowy (5) i kieruje sie modut laserowy (4) na
poczatek kolejnego fragmentu tworzywa termoplastycznego (2),
a nastepnie programowalnym uktadem sterujacym (10) uruchamia sig

modut laserowy (4), ktorym ogrzewa sie miejscowo warstwe
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ufozonego wczesniej tworzywa termoplastycznego (2) do temperatury

w zakresie od 190 °C do 260 °C.
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