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Celem projektu byta analiza wptywu geometrii i stopnia wypetnienia na wtasnosci materiatow kompozytowych wytwarzanych metoda
druku FDM 3D (ang. Fused Deposition Modeling). Zakres prac badawczych pozwolit dokona¢ wyboru wtasciwych parametrow wytwarzania,
CO W potaczeniu z odpowiednio zaprojektowang geometrig i stopniem wypetnienia, pozwolito uzyskac innowacyjny materiat kompozytowy
0 ciekawych wtasnosciach. Prace badawcze, przede wszystkim polegaty na doborze wtasciwych parametrow druku FDM przy uzyciu
materiatow bazowych w postaci wysokonapetnionych filamentow, w kontekscie otrzymania pozadanych witasnosci uzytkowych
wytwarzanych przyrostowo materiatow kompozytowych. Po probach optymalizacji parametrow druku, zaprojektowane struktury
kompozytowe przy uzyciu oprogramowania CAD zostaty wytworzone z uwzglednieniem roznego stopnia, jak i geometrii wypetnienia. Po
otrzymaniu zestawu zroznicowanych probek kolejnym etapem pracy byta realizacja badan strukturalnych oraz okreslenie podstawowych
wtasnosci.

Druk 3D jest innowacyjng metodg wytwarzania elementow o zadanej geometrii. Polega na wydrukowaniu danego detalu warstwa po
warstwie zgodnie z modelem komputerowym. Druk 3D jest szczegolnie przydatny podczas prototypowania poniewaz jest o wiele tanszy i
szybszy niz inne metody wytworzenia pojedynczego detalu. Najpopularniejszg metoda druku jest FDM (Fused Deposition Modeling). Polega
ona na wypychaniu materiatu termoplastycznego przez dysze. Zazwyczaj w technologii FDM uzywane sg polimery, niemniej jednak coraz
popularniejszy jest druk z zastosowaniem proszkow metalicznych. UzyliSmy te] metody aby wydrukowac maty element, konkretnie tarcze
hamulcowa. Tarcze wydrukowalisSmy z polimeru zawierajgcego pewng czesc¢ proszku metaloweqgo.

W ramach prac wstepnych badaliSmy rowniez mozliwos¢ wydrukowania detali z roznym stopniem wypetnienia. Szczegolnie interesowata
nas metoda wypetnienia wnetrza detalu i jej wptyw na jego wytrzymatosc. Wybralismy kilka metod tzw. infill patern: honeycomb, siatka,
siatka obrocona o 45 st., gyroid i gwiazda. Rownie wazny byt stopien wypetnienia. Analizie poddano stopien wypetnienia w zakresie od 50
do 90%. Aby zobrazowac mozliwosci tej techniki wydrukowano rowniez model tarczy hamulcowej o niskiej masie i azurowej konstrukcji.
Drukowanie detali uzywajac polimeru proszkiem metalowym jest nieco bardziej skomplikowane niz drukowanie uzywajac wytacznie
polimeru. Po wydrukowaniu detalu nalezy umiescic go w specjalistycznym piecu aby polimer mogt zdegradowac i zostawic tylko metal. Nie
mozemy rowniez umiesci¢ detalu w nagrzanym wczesniej piecu poniewaz przez roznice w rozszerzalnosci cieplnej materiat ulegtby
zniszczeniu. Nalezy wiec powoli podnosic temperature pieca az do wymaganej temperatury spiekania.
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