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Centrum Szybkiego Prototypowania na Politechnice Koszalinskiej

Pienigdze na ten cel pochodza z funduszy unijnych, a takze ze srodkéw Ministerstwa Nauki i Szkolnictwa
Wyzszego. Technologia przyrostowa jest scisle zwigzana ze znang od kilkudziesigciu lat technologiag
wytwarzania czeéci maszyn poprzez prasowanie proszkow metali czy wykonywanie odlewow. Pozwala ona
przy tym na wytwarzanie z metalu tak samo funkcjonalnych czesci jak produkowane innymi metodami
(frezowanie, odlewanie czy skrawanie). Co zatem sie zmienia? Nowa technologia daje mozliwo$¢
nadawania wytwarzanym czes$ciom dowolnych ksztattéw. To zaleta produkcji przyrostowej, ktéra byta do tej
pory znana gtéwnie dzieki upowszechnieniu technologii druku 3D przy wytwarzaniu elementéw z tworzyw
sztucznych. Teraz te ideg zastosowano do wytwarzania elementéw metalowych.

Jak przebiega proces produkciji?

W urzgdzeniu wykonawczym rozprowadzana jest niewielka warstwa proszku metalu, ktéry nastepnie w
odpowiednich miejscach jest stapiany. Proces jest powtarzany i w ten sposdb warstwa po warstwie
nastepuje wytwarzanie wyrobu (stad okres$lenie — technologia przyrostowa). To elastyczny sposéb produkgciji
(detal produkuje sie w niewielkich seriach, mozna go modernizowa¢ w zaleznosci od potrzeb). Samo
wytworzenie czesci technologia przyrostowg zajmuje sporo czasu. Jesli jednak wezmie sie pod uwage to, ze
nie trzeba prowadzi¢ zmudnych prac przygotowawczych (przygotowanie form), proces wytwarzania moze
okazac¢ sie krétki. Nie ma tez strat materiatu, co np. w przypadku wytwarzania ubytkowego (toczenie,
skrawanie, frezowanie) moze by¢ problemem.

Jedyni na Pomorzu Srodkowym

Dr hab. Btazej Batasz, prof. PK i dziekan Wydziatu Mechanicznego Politechniki Koszalinskiej podkresla, ze
jest to nowatorska metoda wytwarzania cze$ci maszyn. — Dlatego na naszym wydziale pojawita sie idea
pozyskania aparatury do badar nad rozwojem technologii wytwarzania przyrostowego z wykorzystaniem
proszkow roznych rodzajow metali — od stali chirurgicznej, poprzez tytan po stopy aluminium — wyjasnia.
Zakup aparatury stat sie mozliwy dzieki realizacji projektu pn. ,Centrum Szybkiego Prototypowania”, ktérego
catkowity koszt wyniost blisko 3,6 miliona ztotych. Znaczna cze$c¢ tej kwoty (blisko 2,2 min zt)
wspotfinansowano przez Unie Europejskg z Europejskiego Funduszu Rozwoju Regionalnego w ramach
Regionalnego Programu Operacyjnego Wojewddztwa Zachodniopomorskiego 2014-2020. Przedsiewzigcie
uzyskato tez dofinansowanie ze srodkéw Ministerstwa Nauki i Szkolnictwa Wyzszego (288 tys. zt). Dzigki
realizacji projektu powstat nowoczesny osrodek badawczo-wdrozeniowy, umozliwiajgcy prowadzenie badan
z zakresu technik przyrostowych, modelowania i symulacji mechanizméw i proceséw odksztatcen,
kompleksowych badan wytrzymatosciowych oraz inzynierii odwrotnej z wykorzystaniem laserowego skanera
3D. Centrum Szybkiego Prototypowania ma unikalng — w skali regionu — aparature pomiarowg i
technologiczng. — Mozemy zaspokoic potrzebe zapoznania sie z technologig przyrostowg wsrod
przedsigbiorcéw z catego Pomorza Srodkowego. Od Szczecina po Gdarisk i Pite nikt takich urzadzen nie
ma — dodaje prof. Batasz, ktory kieruje projektem utworzenia Centrum Szybkiego Prototypowania.

Przedsiebiorcy moga wybrac¢

Pierwszym krokiem jest przygotowanie modelu cyfrowego obiektu, ktéry powinien zostaé wytworzony
poprzez zaprojektowanie go w odpowiednim narzedziu lub przeprowadzenie procesu inzynierii odwrotne;j
(przygotowanie modelu istniejgcego urzadzenia, ktére np. juz nie jest wytwarzane). Dlatego istothym
elementem wyposazenia Centrum stat sie¢ skaner laserowy, ktéry umozliwia bardzo doktadne i szybkie
digitalizowanie obiektow i zamiane na model cyfrowy. Centrum posiada dwa urzadzenia do wytwarzania
przyrostowego wykorzystujgce dwie ré6zne metody wytwarzania. Pierwsza metoda to spiek laserowy. W
urzadzeniu rozprowadzana jest warstwa proszku, wigzka lasera spieka proszek w odpowiednich miejscach,
dzieki czemu powstaje oczekiwany ksztait. Dziatanie drugiego urzadzenia oparte jest na tzw. metodzie
binder jetting. W celu uzyskania gotowego wyrobu proszek metalowy warstwa po warstwie skleja sie przy
pomocy spoiwa, by po usunieciu nadmiaru spoiwa poddacé go procesowi spiekania w piecu metalurgicznym.
— Kazda z tych metod ma inne przeznaczenie. Chcielismy, by przedsiebiorcy mogli dobrac do swoich
zastosowan najbardziej odpowiednig — dodaje dziekan Wydziatu Mechanicznego. Co wazne, Centrum
zostato wyposazone takze w urzadzenie do wytwarzania proszku metali. To unikalna aparatura, ktéra w
warunkach laboratoryjnych pozwala zamienié metal (np. w postaci drutu) w proszek, z ktérego potem, juz w
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kolejnych etapach wytwarzania, mozna przygotowac gotowy wyrdb.

— Dzieki temu bedziemy mogli przeprowadzac badania w zakresie nowych materiatow i sprawdzac
moZzliwosc ich zastosowania przy wytwarzaniu okreslonych wyrobow — podkres$la prof. Btazej Batasz. —
Bedziemy mogli przy tym modyfikowac parametry — moc lasera, szybkosc jego przesuwania, utoZzenie
przestrzenne wyrobow w trakcie drukowania. Wszystko to bowiem wptywa na efekt koricowy. W ramach
realizacji przedsiewziecia zakupiona zostata takze maszyna wytrzymato$ciowa, dzieki ktérej mozliwe bedzie
doktadne zbadanie wtasciwosci wyrobdéw — odpornoséci na Sciskanie, rozcigganie czy zginanie, a takze na
procesy zwigzane ze zuzyciem zmeczeniowym. Wytworzony obiekt — tak jak elementy przygotowane w
oparciu o tradycyjne metody — mozna tez bedzie poddac¢ dodatkowym procesom. Jesli np. potrzebne beda
powierzchnie o lepszej jakosci i gtadkosci — mozna go bedzie poddaé obrébce Sciernej, jesli potrzebna
bedzie zmiana wtasciwosci mechanicznych — mozna zastosowac obrébke cieplna.

Projektowanie bez ograniczen

Wytwarzanie obiektéw w technologii przyrostowej umozliwia zupetnie nowe podejécie do projektowania
czesci maszyn. — Do tej pory nasze moZzliwosci ograniczat ksztatt noza, freza, czy tez ksztatt formy
wiryskowej wykorzystywanej przy produkcji czesci. W przypadku wytwarzania przyrostowego nie
napotykamy na takie ograniczenia — wyjasnia prof. Btazej Batasz. Wraz z nowg technologig pojawita sie
zresztg nowa metoda projektowania: projektowanie generatywne. Polega ono na tym, ze ustalone na
wstepie ksztatt i cechy wyrobu w wyniku kolejnych interakcji przeksztatca sig tak, by wyréb spetniat
postawione oczekiwania. Dzieki temu mozemy uzyskaé bardzo ztozone ksztatty o zmiennych lokalnych
wiasciwosciach. Analogii dla takich optymalizacji mozna szuka¢ w budowie ciata ludzkiego. W tych
miejscach, w ktorych ko$¢ powinna spetniac¢ specyficzne funkcje, jest grubsza, w innych — jest ciensza i ma
inng strukture wewnetrzng. Technologia przyrostowa ma niemal nieograniczone mozliwosci zastosowania.
Jedynag barierg moze by¢ koszt.

Od przemystu lotnhiczego po jubilerski

Na poczatku wykorzystywano jg zresztg jedynie w przemysle kosmicznym i lotniczym, gdyz produkowane tg
droga elementy byly bardzo drogie. Z czasem stafa sie bardziej dostepna i dzi§ coraz czeéciej jest
wykorzystywana w przemysle samochodowym, a takze w produkcji urzadzen i materiatbw
wykorzystywanych w branzy medycznej (np. przy wytwarzaniu implantéw kosci, zebdw).

Duzym odbiorcg jest réwniez branza jubilerska. Technologia przyrostowa daje bowiem mozliwosé
indywidualnego projektowania i wytwarzania bizuterii (przy wykorzystaniu proszkéw metali szlachetnych).
Coraz wieksze zainteresowanie pojawia sie takze w branzy dekoracji wnetrz. Przemyst meblarski uzyskat w
ten sposob dostep do wytwarzania unikalnych, jednostkowych elementéw ozdobnych. — Przedsiebiorca
musi ocenic, czy zastosowanie tej metody przyniesie mu korzysci. Sam wyrob, jako element koricowy,
moze bowiem by¢ drozszy. Jesli jednak wezZmie sie pod uwage caty rachunek kosztow — to, ze zaspokaja
nietypowe oczekiwania klientow w krotszym czasie — osiggniety zysk moze okazac sie wyzszy niz przy
zastosowaniu tradycyjnych technologii — dodaje prof. Batasz.
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