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Wytwarzanie przyrostowe, popularnie nazywane drukiem 3D, w ostatnich latach zyskato wielka
popularnos¢, zarowno w przemysle, jak i Srodowisku akademickim. Podstawg tego zainteresowania
jest mozliwosc¢ szybkiego wytwarzania skomplikowanych struktur, réwniez z zaawansowanych
materiatow. Materiaty mogg by¢ podstawg klasyfikacji metod wytwarzania przyrostowego, tak samo
jak wykorzystywane technologie. Mozemy wytwarzac elementy zaréwno polimerowe (plastikowe),
metalowe, jak i ceramiczne. Silnie rozwija sie rowniez metody umozliwiajace otrzymywanie
kompozytow (mieszanek réznego rodzaju materiatdow). Zazwyczaj jest to trudniejsze podejscie,
poniewaz rézne materiaty bedg inaczej sie zachowywaé pod wptywem proceséw fizycznych i
chemicznych.

Przyktadowy proces wytwarzania kompozytu mozna wyobrazi¢ sobie nastepujgco: (1) zmieszanie
proszku metalicznego i ceramicznego (2) natozenie pojedynczej warstwy mieszaniny proszkéw (3)
skanowanie gtowicg dostarczajgca duzo ciepta do proszkdow.

W wyniku skanowania (3) proszki ulegajg uplastycznieniu oraz topnieniu i materiat proszkéow taczy sie
ze sobg. Nastepuje to tylko na trasie skanowania. Zazwyczaj zrédtem ciepta jest laser. Po zakoriczeniu
skanowania na pierwszej warstwie, naktada sie drugg pojedynczg warstwe. W ten sposdb
wytwarzana jest cata objetosc o zatozonej geometrii realizowana dzieki odpowiednio
zaprojektowanej strategii skanowania.

Z powyzszego opisu wynikajg pewne problemy. Po pierwsze, w kroku (1) mieszamy proszki w z gory
zatozonej proporcji. Jesli chcemy zmienic te proporcje, potrzebujemy stworzyé nowg mieszanine. Po
drugie, w kroku (2) zawsze naktadamy warstwe takiej samej mieszaniny, co oznacza, ze cata
wykonywana czes¢ jest zbudowana z tego samego materiatu. Nie zawsze jest to konieczne, a
zazwyczaj jest nieekonomiczne, w szczegdlnosci dla drogich materiatéw.

Rozwigzaniem tych problemow jest zrealizowanie projektu, w ktédrym kroki (1) i (2) s3 wykonywane
tylko dla jednego proszku (domyslnie taiszego), a drugi proszek dodajemy tylko tam, gdzie jest on
niezbednie potrzebny z punktu widzenia zastosowania wytwarzanej czesci. Przyktadem czesci, w
ktdrej takie podejscie bedzie bardzo zyskowne bedzie element do wspdtpracy tarciowej. W
standardowym podejsciu caty element bytby wykonany z metalu i ceramiki (ktéra zwieksza
odpornosc¢ na zuzycie), pomimo tego, ze tylko niewielka czes$¢ jednej powierzchni elementu bytaby
narazona na zuzycie. W podejsciu proponowanym w tym projekcie chcemy wytwarzaé czesci, ktére
ceramike miatyby tylko w miejscu, gdzie faktycznie nastepuje zuzycie.

Celem projektu jest wytwarzanie przyrostowe czesci kompozytowych z precyzyjng kontrolg
dodawania wzmocnienia. Zrealizowane zostanie urzgdzanie (drukarka 3D) z modutem do dozowania
proszku ceramicznego.

Planowane badania zaczynajg sie od uzupetnienia wiedzy nt. kompozytdw o zmiennej strukturze
poprzez stworzenie numerycznych modeli. Takie modele pozwolg odpowiedzie¢ na pytanie jakie
struktury bedg optymalne i jak zaprojektowad proces dozowania wzmocnienia. Nastepnie planowane
sg podstawowe i zaawansowane badania charakteryzujgce eksperymentalne prébki. Rdwnolegle
rozwijany bedzie projekt modutu dozujgcego i jego integracja z drukarka.

W efekcie powstanie urzadzanie do wytwarzania przyrostowego kompozytéw z kontrolg rozktadu
wzmochienia. Powstanie wiedza i umiejetnosci pozwalajgce na projektowanie takich materiatéow i ich
optymalizacja pod katem np. wytrzymatosci na zginanie czy odpornosci na zuzycie.



