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Projekt modeli przestrzennych czesci maszyn okretowych typu
pokrywa, sruba i uszczelka z wykorzystaniem druku 3D

Cel pracy: wykonanie projektu modeli przestrzennych czesci maszyn okretowych typu
pokrywa, sruba, uszczelka

Opis istoty pracy

Praca dotyczyta projektowania i wykonania modeli przestrzennych czesci maszyn okretowych (pokrywy, sruby i
uszczelki do pompy zebatej ORSTA Afii 1.0/16) z wykorzystaniem druku 3D. Zastosowanie tej technologii pozwolito
unikna¢ tradycyjnych metod wytwarzania, takich jak odlewanie czy frezowanie, co utfatwito proces produkcji. Czes¢
teoretyczna obejmowata omowienie technologii druku 3D, materiatéw, oprogramowania i budowy drukarek. W czesci
obliczeniowej sprawdzano, czy elementy drukowane speftnia wymagania eksploatacyjne. W czesci badawczej

przeprowadzono testy wytrzymatosciowe réznych filamentéw oraz proszkdw metali, analizujgc m.in. wytrzymatosé na
rozcigganie R, i strukture zewnetrzna.
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Rys. 2. Zdjecie zamontowanej w szczekach maszyny prébki do badan
wytrzymatosciowych na rozcigganie oraz prébki po badaniu wraz z
wykresem poréwnawczym stosunku wytrzymatosci na rozcigganie R, do
zmiany gestosci wypetnienia |; podczas préb dla materiatu ASA, PC i PCABS

Rys. 1. Zdjecie wydrukowanych modeli pokrywy, uszczelki
i Srub na pompie zebatej ORSTA Afu 1.0/16

Podsumowanie

Obliczenia i badania potwierdzity, ze niektére
elementy drukowane w technologii FDM, takie jak
pokrywa z PET-G i uszczelka z TPU, spetniajg wymagania
wytrzymatosciowe, podczas gdy Sruby z tworzyw
sztucznych okazaty sie niewystarczajgce i wymagaty druku
z proszkow metali. Analiza wykazata, ze gestos¢
wypetnienia wptywa na wytrzymatos¢, cho¢ nawet
niewielkie wypetnienie moze by¢ w wielu przypadkach
wystarczajgce. Whnioski podkreslajg, ze druk 3D ma
ogromny potencjat w produkcji czesci okretowych, jednak

Rys. 3. Zdjecie struktury zewnetrznej wydrukowanego gwintu ze

kluczowe jest odpowiednie dobranie materiatéw
oraz technologii dla prawidtowej eksploatacji.

stali narzedziowej 1.2709 $ruby M6 w powiekszeniu x200 oraz po
wykonaniu gwintu narzynkg rowniez w tym samym powiekszeniu




