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Zapewnienie jakosci druku 3D

Przedmioty wytwarzane technika druku 3D wykazuja bardzo duza zmienno$¢ wymiaréw, jakosci powierzchni, poziomu uszko-
dzen wewnetrznych i zwigzanych z nimi wtasciwos$ci mechanicznych. Aby mozliwe byto wykorzystanie druku 3D w wymagaja-
cej produkcji przemystowej, konieczne jest wiec opracowanie adekwatnych systemoéw zapewnienia jakosci.

Taki system zapewnienia jakosci, zmierzajgcy do petnej
certyfikacji czesci, musi obejmowac caty proces produk-
cyjny — od kwalifikacji surowych materiatow, przez kolejne
etapy procesu, po jakosciowe aspekty produktu finalnego,
tgcznie z obrébkami wykonczeniowymi. Dlatego miedzy
kolejnymi etapami muszg by¢ wprowadzone bramki jako-
Sciowe — jak pokazano na rys. 1. W bramkach tych muszg
by¢ sprecyzowane wartosci dopuszczalne dla poszcze-
golnych parametrow i wtasciwosci.
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Rys. 1. tancuch systemu zapewnienia jakosci dla druku 3D

Druk 3D jest przydatny zwtaszcza w przypadku krétkich
serii lub produkcji jednostkowej, dlatego posrednie wskaz-
niki jakosci odgrywajg szczegodlng role w ocenie jakosci
wyrobu. Mozliwe sygnaty pochodzg z: pomiaréw emisji
akustycznej, obserwacji kamerg, pomiarow temperatury
czy pradow wirowych. Efektywny system kontroli jakosci
opiera sie na identyfikacji istotnych parametrow procesu
i ich ciggtym monitorowaniu, tj. mierzeniu i analizowaniu
w czasie procesu. Nalezg do nich: moc lasera, jakos¢ na-
tozonej warstwy proszku (kontrolowana optycznie) oraz
wiasciwosci proszku. Dodatkowo parametry te powinny
by¢ w sposob ciggty dokumentowane.

Poniewaz parametrow procesu jest bardzo wiele, sys-
tem zapewnienia jakosci powinien przede wszystkim mo-
nitorowac te, ktére majg kluczowy wptyw na jakos¢ wyro-
bu. Ponadto parametry te nalezy zdefiniowa¢ pod katem
wymagan zastosowania przemystowego.

System zapewnienia jakosci dla druku 3D opartego na
spiekaniu proszku zaproponowano na rys. 2. Definiuje on
monitorowane parametry oraz pomiary niezbedne w ca-
tym tancuchu produkcyjnym. Przy druku 3D opartym na
topieniu proszku metalicznego minimalnym wymaganiem
dla systemu zapewnienia jakosci jest ciggta kontrola wta-
Sciwosci proszku, jak pokazano na rys. 3.
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Rys. 2. System zapewnienia jakosci proszkowego druku 3D
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Rys. 3. Parametry jako$ci proszku
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