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Wstep do wspétczesnej inzynierii

Technika addytywna (przyrostowa), w przeciwienstwie do techniki ubytkowej, polega na

doktadaniu i faczeniu materiatu, w celu powstania detalu.

Druk 3D jest bardzo szerokim pojeciem, w ktérym zawiera sie wiele réznych metod

przyrostowych.

Najwazniejsze to:
o SLA (stereolitografia) — pierwsza metoda przyrostowa polegajgca na miejscowym
utwardzeniu swiattem lasera UV zywicy znajdujacej sie w zbiorniku drukarki. Zostata
ona opatentowana w Stanach Zjednoczonych Ameryki w 1986 roku przez Chuck’a
Hull’a, ktéry pdzniej zostat nazwany ojcem druku 3D
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¢ LOM (laminowanie warstwowe) — polega na naktadaniu na siebie, wycietych w
wymagany ksztatt, warstw papieru lub folii. Warstwy te sg ze sobg tagczone poprzez
laminowanie, tworzac gotowy wydruk.
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. SLS (selektywne spiekanie laserowe) — w technice tej wykorzystywany jest

materiat w postaci proszku, spiekany laserem w celu otrzymania pozadanej
geometrii. W metodzie tej, materiat pokryty dodatkowo jest warstwg lepiszcza, co
poprawia proces taczenia sie proszku, lecz rownoczesnie zwieksza koszt utworzenia
wydruku. W trakcie spiekania, w detalu powstaja pory wynikajace z pustej
przestrzeni miedzy drobinami proszku.

. SLM (selektywne stapianie laserem) — proces jest zblizony do metody SLS,
lecz tu materiat jest topiony, a lepiszcze jest zbedne. Wydruki powstate tg metoda
nie posiadaja wewnatrz poréw, przez co sg niemalze tak wytrzymate, jak czesci

powstate przy uzyciu tradycyjnych technologii. =
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¢ JM (modelowanie strumieniowe) — jest to natrysk strumienia ciektego materiatu,
natomiast utwardzenie sie warstwy nastepuje wskutek ostudzenia sie materiatu,
bad? jego utwardzenia za pomoca $wiatta UV.
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¢ 3DP (trojwymiarowe drukowanie proszkowe) — metoda, w ktorej na rozprowadzone
przez gtowice drukujgca spoiwo jest naktadana warstwa proszku. Proszek wigze sie ze
spoiwem, a proces ten sie powtarza, az do ukoniczenia drukowania. Ksztatt wydruku
zostaje uzyskiwany przez odpowiednio rozprowadzane warstwy spoiwa
odzwierciedlajgce przekroj poprzeczny bryty.

Walec
wyréwnujgcy proszek

Zasobnik z proszkiem
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e FDM (wyttaczanie tworzyw termoplastycznych) — jest to warstwowe naktadanie
termoplastycznego materiatu wyttaczanego przez ekstruder do dyszy ksztattujgcej z
tworzywa cienka nitke, ktéra rozprowadzana po stole roboczym, tworzy
tréjwymiarowy wydruk. Materiat jest podgrzewany w dyszy za pomoca grzatki, przez
co staje sie elastyczny, prawie wrecz ciekly. Ruch karetki z dyszg i ekstruderem
realizowany jest za pomocg silnikdw krokowych, a rozwigzania struktury
kinematycznej tego mechanizmu réznig sie od siebie w zaleznosci od modelu i
producenta drukarki 3D.

Podajnik materiatu

do budowy podp6r Podajnik materiatu

do budowy modelu

Wstep do wspétczesnej inzynierii

joitbm




2019-11-20

Wstep do wspotczesnej inzynierii

Srodki transportu wewnetrznego

| o dziataniu przerywanym | | o dziataniu ciggtym |
— dzwignice |  —{ wozki | | roboty
mobilne
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o - —— tasmowe
dzwigi p(_)dnosnlkowe Kelowe cztonowe
pionowe widtowe L podwieszone
suwnice wysokiego sktadowania bezciegnowe
surawie ) watkowe i krgzkowe
przewozace kulkowe
wywrotnice platformowe Srubowe
I robokary
uktadarki ) z medium posredniczacym
magazynowe pojazdy pneumatyczne
- kotowe hydrauliczne
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Suwnice natorowe dwubelkowe

0 ud2wigu od Q=1,6t do Q=250t
Suwnice natorowe jednobelkowe
l o udiwigu od Q=0,5t do Q=25t J
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www.europasystems.pl

joitbm

Wstep do wspétczesnej inzynierii

TERACRUOL

joitbm



2019-11-20

Wstep do wspotczesnej inzynierii

Koncepcja globalnego podejscia

\ Wspdlnota Europejska

e ~

Ochrona zdrowia obywateli Stworzenie wspdlnego rynku
W zyciu prywatnym jak ze swobodnym przeptywem
i zawodowym towaréw na terenie UE

Komisja Europejska (wzgl. Rada Uni Europejskiej)
wydata min. dyrektywy

!
| | l

Dyr. niskonap. Dyr. kompat. el. mag. Dyr. Hatasowa
2006/95/WE 2004/108/WE 2000/14/WE
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Dyrektywy dotyczace wytwarzania dzwigéw i maszyn

» Dyrektywa dZwigowa 2014/33/UE (LD)
» Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE (MD)

» Dyrektywa dotyczgca kompatybilnosci elektromagnetycznej 2014/30/UE (EMC)

» Dyrektywa w sprawie urzadzen i systemow ochronnych przeznaczonych do
uzytku w przestrzeniach zagrozonych wybuchem 2014/34/UE (ATEX)

» Dyrektywa w sprawie urzadzen radiowych i koricowych urzadzen
telekomunikacyjnych 1999/5/WE (R&TTED)

» Dyrektywa hatasowa w sprawie emisji hatasu do srodowiska przez urzadzenia
uzywane na zewnatrz pomieszczer, 2000/14/WE (ND)

> Dyrektywa w sprawie emisji zanieczyszczen gazowych i pytowych z silnikow
spalinowych montowanych w maszynach samojezdnych nieporuszajgcych sie po
drogach 97/68/WE (zmieniona przez 2002/88/WE, 2004/26/WE i 206/105/WE,
2011/88/UE, 2012/46/UE)(NRMMD)
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II. Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE

» Skierowana jest do producentéw oraz dystrybutoréw maszyn
i elementow bezpieczenstwa.

» Okresla zadania prowadzgce do spetnienia wymagan w zakresie
ochrony zdrowia i bezpieczenstwa dla maszyn wprowadzanych do
obrotu po raz pierwszy na terenie UE.

Historia Dyrektywy maszynowej:

= 1989 r. Rada Unii Europejskiej wydata dyrektywe w sprawie
ujednolicenia przepisdow prawnych panstw cztionkowskich dotyczacych
maszyn — 89/392/EWG

= 1998 r. — kodyfikacja do dyrektywy 98/37 /WE

= 2006 r. — wydanie dyrektywy 2006/42/WE (stosowanie
pOStan0W|en Od 29122009 I‘.) Dyrektywa Parlamentu Europejskiego i Rady
z dnia 17 maja 2006 r. w sprawie maszyn
(2006/42/WE) wdrozona zostata do prawa

polskiego rozporzadzeniem Ministra Gospodarki

z dnia 21 pazdziernika 2008 r.
(Dz. U. nr 199, poz. 1228)
w sprawie zasadniczych wymagan dla maszyn.

ol Na stronie Komisji Europejskiej zostat opublikowany
10:tbm przewodnik do dyrektywy maszynowej 2006/42/WE.

Wstep do wspoétczesnej inzynierii

1. Wytwarzanie w UE

dyrektywy, rozporzadzenia !
normy 2

specyfikacje techniczne 2
zalecenia, opinie 2

Y VVYVY

N

. Eksploatacja w Polsce i UE
przepisy (ustawy, rozporzgdzenia)?®

>
> specyfikacje techniczne 2
» zalecenia, opinie 2

1 — obowigzkowe
2 — dobrowolne (o ile nie sg przywotane w przepisach prawa jako obowigzkowe)
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Obowigzki producenta maszyny w ramach dyrektywy 2006/42/WE

1.Zaprojektowanie bezpiecznej maszyny
2.Przygotowanie dokumentacji technicznej
3.Przygotowanie instrukcji obstugi
4.Przeprowadzenie procedury oceny zgodnosci
5.Wystawienie deklaracji

6.0znakowanie maszyny znakiem CE
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Zaprojektowanie bezpiecznej maszyny
Maszyna powinna spetnia¢ wymagania zasadnicze w zakresie bezpieczeristwa i ochrony zdrowia
» Eliminacja zagrozen na etapie projektowania
» Techniczne $rodki ochronne
» Informacje dotyczace ryzyka resztkowego

Przygotowanie dokumentacji technicznej

Dokumentacja techniczna:

» Powinna obejmowac wszystkie rysunki, obliczenia, protokoty oceny ryzyka, wykaz stosowanych
norm, wyniki badan, raporty techniczne, certyfikaty, atesty, kopie instrukcji obstugi i deklaracji

» Musi by¢ przechowywana przez co najmniej 10 lat od ostatniego dnia produkcji maszyny

» Musi by¢ przedtozona na zgdanie uprawnionych wtadz (UOKiK—organ nadzoru rynku)

Przygotowanie instrukcji obstugi

Instrukcja obstugi maszyny powinna zawiera¢ wszystkie informacje niezbedne eksploatujgcemu w

okresie eksploatacji maszyn, tj. zwigzanym z jej transportem, przechowywaniem, montazem,

obstuga i konserwacja.

» Instrukcja musi by¢ opracowana w przynajmniej jednym oficjalnym jezyku Wspolnoty. Zwrot
»Instrukcja oryginalna” musi by¢ umieszczony na wersji lub wersjach jezykowych
zweryfikowanych przez producenta lub jego upowaznionego przedstawiciela.

» Jezeli ,Oryginalna instrukcja” nie istnieje w jezyku lub jezykach oficjalnych kraju, w ktérym
maszyna bedzie uzytkowana, ttumaczenie na ten jezyk lub jezyki musi zosta¢ dostarczone przez
producenta lub jego upowaznionego przedstawiciela lub przez osobe wprowadzajaca te

maszyne na dany obszar jezykowy. Ttumaczenie musi by¢ opatrzone zwrotem ,,Ttumaczenie
10itbm instrukcji oryginalnej”.
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Przeprowadzenie procedury oceny zgodnosci

» Procedura standardowa
» Spetnienie zasadniczych wymagan w zakresie ochrony zdrowia i bezpieczenstwa
» Oznakowanie maszyny znakiem CE (certyfikacja wtasna)

Wystawienie deklaracji

Maszyna nieukoriczona —zespdt, ktory

Deklaracja zgodnosci dla maszyn jest prawie maszynq, ale nie moze

Deklaracja wtgczenia maszyny nieukoriczonej samodzielnie stuzy¢ do konkretnego
zastosowania (np. pojedynczy robot
przemystowy)

Oznakowanie CE

» z zachowaniem proporcji znakow,

» z zachowaniem jednakowej wysokosci znakdéw (nie mniej niz
5 mm),

» umieszczone w bezposredniej bliskosci nazwy producenta lub
jego upowaznionego przedstawiciela, przy uzyciu tej samej
techniki,

» w uzasadnionych przypadkach z naniesionym numerem
identyfikacyjnym jednostki notyfikowane;j.
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(e oeeecccocceccece g":f'a 5 o = Pionowe i poziome taczenie
yiryzacja komponentéw i maszyn w sie¢,
= Mikrokontrolery do sterowania przy uzyciu standardéw

2-ga Rewolucja przemystowa maszynami internetowych

Elektryfikacja
1-sza Rewolucja przemystowa = o N . ’
Mechanizacja = Karty perforowane do zapisu = Wazrost automatyzacji = Identyfikowalne i komunikowalne

. o - informacji obiekty

= Sterowanie mechaniczne (krzywki) = Systemy IT do planowania i
e = Pierwsze linie produkcyjne kontroli produkeji = Samodoskonalace sie obiekty

Przemyst 1.0 Przemyst 2.0 Przemyst 3.0 Przemyst 4.0
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