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Technology Applied Sp. z 0.0. to firma, ktéra z pasja i profesjonalizmem odpowiada na potrzeby
swoich klientéw, dostarczajac szereg funkcjonalnych elementéw do maszyn, urzadzen i linii
produkcyjnych. Nasze portfolio obejmuje zaréwno modele prototypowe, jak i mate oraz $rednie serie
produkcyjne. Dzieki doswiadczeniu i dostepnosci zaawansowanych, przemystowych technologii,
jestesmy w stanie oferowacd wydruki wysokiej jakosci, powtarzalnosci i wytrzymatosci.

Nasza konkurencyjnos¢ wynika z krétkich termindw realizacji, atrakcyjnego kosztu startowego

i bezposredniego kontaktu z klientem, co sprawia, ze Technology Applied staje sie preferowanym
dostawca detali z tworzyw sztucznych nawet dla najwiekszych firm. Przyktadamy wielka wage

do jakosci, dlatego w naszej pracy wykorzystujemy wytacznie przemystowe urzadzenia drukujace
oraz posiadamy certyfikowane procesy zgodne z norma ISO 9001:2015

Nasza oferta nie konczy sie na druku 3D. Oferujemy takze rézne metody pdzniejszej obrobki, dzigki
czemu jeste$Smy w stanie zaspokoi¢ potrzeby najbardziej wymagajacych klientéw. Posiadamy wtasny
park maszynowy oraz zespdt wykwalifikowanych specjalistéw z dtugoletnim doswiadczeniem, co
umozliwia realizacje nawet bardzo skomplikowanych projektow.

Dane kontaktowe: Lokalizacja: Dane Rejestrowe:
9 info@ta.parts Technology Applied Technology Applied sp. z o.0.
ul. Wiejska 42/3 ul. Transportowa 2D/45
@ +48 857339000 15-509 Sobolewo 15-399 Bialystok
NIP: 542 324 49 53
@O www-taparts KRS: 0000556213

REGON: 361410764
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TECHNOLOGIE

SLS

OPIS TECHNOLOGII

Technologia SLS, czyli Selektywne Spiekanie Laserowe, to zaawansowana metoda druku 3D
wykorzystujaca laser do spiekania sproszkowanych tworzyw sztucznych, warstwa po warstwie.

W procesie tym laser precyzyjnie skanuje powierzchnie proszku, spiekajac czastki tylko w miejscach
okreslonych przez cyfrowy model. Dzigki temu mozna tworzy¢ skomplikowane struktury wewnatrz
obiektu bez potrzeby dodatkowych materiatéw podporowych, poniewaz niespiekane czastki proszku
dziafaja jako naturalne wsparcie.

Korzystanie z technologii SLS oferuje szereg korzysci. Po pierwsze, pozwala na produkcje czesci
o wysokim stopniu ztozonosci i precyzji, ktére sa trudne do osiggnigecia za pomoca innych metod
druku 3D. Ponadto, dzieki brakowi koniecznosci uzywania podpér, proces po drukowaniu jest
uproszczony, a gotowy obiekt czesto wymaga mniej obrébki. SLS jest réwniez cenione za
produkowanie elementéw o jednolitej wytrzymatosci mechanicznej w réznych kierunkach, co
sprawia, ze jest to idealne rozwiazanie dla wielu zastosowan przemystowych.

PARAMETRY WYDRUKU: DOSTEPNE MATERIALY:
o Wielko$¢ komory 340mm x 340mm x 600mm « PA12
« Maksymalna wielko$¢ detalu 320mm x 320mm x 590mm . PA12GF
o Warstwa 0.1Tmm - 0.12mm « PA2210FR UL 94 V-0
e Min. grubosc¢ scianki 0.8mm « PA2241FR
o Alumide
« TPU1301
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TECHNOLOGIE

MJF
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Technologia MJF, czyli Multi Jet Fusion, rozwinieta przez firme HP, to nowoczesna metoda druku 3D
polegajaca na jednoczesnym stosowaniu materiatdw w formie proszkowej oraz czasteczek
wigzacych, ktére sa nanoszone za pomoca dysz na kazdg warstwe proszku. Proces ten rézni sie
od innych technik druku 3D tym, ze obszary, ktére maja byé potaczone, sa okreslane za pomoca
czasteczek wiazacych, a nastepnie utwardzane poprzez réwnoczesne stosowanie ciepta.
Ten dwuetapowy proces umozliwia tworzenie bardziej jednolitych i trwatych obiektéw w krétszym
czasie w poréwnaniu z innymi technikami.

OPIS TECHNOLOGII

Korzystanie z technologii MJF przynosi wiele korzysci. Dzieki jej unikalnemu podejsciu do druku 3D,
mozliwe jest tworzenie skomplikowanych geometrii, ktére bylyby trudne do osiggniecia
w nieprzemystowych technologiach. Ponadto, MJF produkuje elementy o wysokiej jakosci
powierzchni, co redukuje potrzebe dalszej obrébki. Jest to réwniez jedna z najszybszych dostepnych
technologii druku 3D, co czyni jg atrakcyjna dla przemystowej produkgji seryjnej.

PARAMETRY WYDRUKU: DOSTEPNE MATERIALY:
o Wielkos¢ komory 380mm x 284mm x 380mm « PA12 HP
o Maksymalna wielko$¢ detalu 380mm x 284mm x 380mm « PA11 HP

« Warstwa 0.08mm
o Min. grubosc écianki 0.8mm
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TECHNOLOGIE

OPIS TECHNOLOGII

Technologia FDM, czyli Modelowanie przez Depozycje Stopionego Materiatu, to jedna z najbardziej
rozpowszechnionych metod druku 3D. W procesie tym termoplastyczny materiat jest podgrzewany
do stanu ptynnego i wyciskany przez precyzyjnie kontrolowang dysze, tworzac obiekt warstwa
po warstwie. W miare ochftadzania sie i krzepniecia materiatu kolejne warstwy sg faczone,
az do zbudowania petnej struktury.

Mimo wielu zalet, technologia FDM posiada pewne ograniczenia. Ze wzgledu na sposdb naktadania
warstw, obiekty drukowane ta metoda moga wykazywaé widoczne linie warstw oraz mieé
ograniczong precyzje w poréwnaniu z niektérymi innymi technologiami druku 3D. Jednak dla wielu
zastosowan, zwlaszcza tych, ktére nie wymagaja ultrawysokiej precyzji czy idealnie gtadkich
powierzchni, FDM pozostaje najlepszym wyborem dzieki swojej prostocie, niskiemu kosztowi
oraz szerokiej gamie materiatow.

PARAMETRY WYDRUKU: DOSTEPNE MATERIALY:
o Wielkos¢ komory 250mm x 210mm x 210mm . PLA
o Maksymalna wielko$¢ detalu 250mm x 210mm x 210mm « ASA
o Warstwa 0.Tmm - 0.2mm « PET-G
« PET-G UL 94 V-0
. TPU
o ABS
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TECHNOLOGIE

DLP

OPIS TECHNOLOGII

Technologia DLP, skrét od "Digital Light Processing”, to metoda druku 3D bazujaca na cyfrowym
przetwarzaniu $wiatta. W procesie tym swiatto UV jest skierowywane na fotoczuta zywice, powodujac
jej utwardzenie w miejscach, ktore sg naswietlane. Dzieki zastosowaniu projektora DLP, mozliwe
jest jednoczesne utwardzanie catej warstwy zywicy w jednym kroku, co sprawia, ze proces druku
jest szybszy w poréwnaniu z innymi technologiami opartymi na fotopolimeryzaciji.

Korzystanie z technologii DLP niesie za soba wiele korzysci. Jednym z gtéwnych atutéw jest zdolnosé
do tworzenia obiektow o wyjatkowo wysokiej jakosci powierzchni, dzigki czemu technika ta jest
czesto stosowana w branzach, ktére wymagajg szczegdtowych i przypominajacych wtrysk detali.
Czyni to z niej jedna z najlepszych technologii do prototypowania elementdéw.

PARAMETRY WYDRUKU: DOSTEPNE MATERIALY:
o Wielkos¢ komory 330mm x 185mm x 400 mm o ABS-Like
o Maksymalna wielkos$¢ detalu 330mm x 185mm x 400 mm e Hi-Temp
o Warstwa 0.01Tmm - 0.Tmm o Rubber Like

e Transparent
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MATERIALY

PA12 SLS

OPIS WEASCIWOSCI MATERIALU
PA12 to wytrzymaty poliamid, szeroko wykorzystywany « odpornos$c¢ chemiczna

w przemysle, zaréwno do produkcji czesci uzytkowych, « wysoka udarnosé

jak i zamiennikéw tworzyw formowanych wtryskowo. Dodatkowo « mozliwosc¢ dalszej obrébki
odznacza sie wysoka wytrzymatoscia i doktadnoscia wykonania « idealny dla branzy

oraz posiada certyfikaty biokompatybilnosci i dopuszczenia spozywczej oraz medycznej

do kontaktu z zywnoscia.

CERTYFIKATY

« biokompatybilno$¢ zgodna z norma EN ISO 10993 oraz FDA skin contact & biocompatybility
« dopuszczony do kontaktu z zywnoscig FDA

POSTPRODUKCJA

Surowy wydruk odznacza sie niewielka Moze byé poddawany procesowi:
chropowatoscia, ktéra wynika z technologii « polerowania

wytwarzania. Dodatkowe metody obrébki pozwalaja « trawienia VFS

na poprawienie jego wtasciwosci technicznych « osadzania wktadek gwintowanych
i wizualnych. « barwienia natryskowego

« barwienia zanurzeniowego
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MATERIALY

PA12GF SLS

OPIS WEASCIWOSCI MATERIALU

« odpornosé termiczna
« dobre wtasciwosci
mechaniczne

PA12GF jest to termoplastyczny poliamid o duzej wytrzymatosci
mechanicznej, sztywnosci i odpornosci na uderzenia. Dzieki

dodatkowi wtékien szklanych, materiat ten posiada doskonata B
odporno$é na Scieranie i dlugotrwata stabilno$é wymiarowa w duzym ° wysoka sztywnosc
zakresie temperatur, co czyni go odpowiednim wyborem » odpornos¢ na zuzycie |

do zastosowan inzynieryjnych, zwtaszcza tam, gdzie wymagana Scieranie

jest duza wytrzymatosé, sztywnos¢ i odpornosé na scieranie.

POSTPRODUKCJA

Surowy wydruk odznacza sie niewielka Moze by¢ poddawany procesowi:
chropowatoscia, ktéra wynika z technologii « polerowania

wytwarzania. Dodatkowe metody obrébki pozwalaja o trawienia VFS

na poprawienie jego wtasciwosci technicznych  osadzania wktadek gwintowanych
i wizualnych. o barwienia natryskowego

« barwienia zanurzeniowego

11 www.ta.parts info@ta.parts +48 85 733 2000



MATERIALY

PA2210FR UL94 VO SLS

OPIS WEASCIWOSCI MATERIALU

PA2210FR to poliamid termoplastyczny charakteryzujacy sie . wysolfa odpornos¢

zdolnoscig do samogaszenia. Jest to materiat o niskiej zawartosci chemiczna B

lotnych substanc;ji i niskiej emisji dymu podczas spalania, co sprawia, ° wysoka odporno$é
termiczna

ze jest on odpowiedni do zastosowan, gdzie bezpieczenstwo
przeciwpozarowe jest kluczowym elementem. PA2210FR posiada
réwniez dobra wytrzymatos¢ mechaniczng, elastycznos¢

oraz stabilno$¢ wymiarowa.

o dobre wtasciwosci
mechaniczne
« ograniczona palnosé

CERTYFIKATY

« zgodny z norma FAR 25.853 - odpornosé na ptomien
« zgodny z norma UL 94 VO

POSTPRODUKCJA

Surowy wydruk odznacza sie niewielka Moze by¢ poddawany procesowi:
chropowatoscia, ktéra wynika z technologii « polerowania

wytwarzania. Dodatkowe metody obrébki pozwalaja « trawienia VFS

na poprawienie jego wtasciwosci technicznych « osadzania wktadek gwintowanych
i wizualnych. « barwienia natryskowego

o barwienia zanurzeniowego
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MATERIALY

PA2241FR SLS

OPIS WEASCIWOSCI MATERIALU

PA2241FR to poliamid termoplastyczny z dodatkiem specjalnych

sktadnikéw majacych na celu poprawe wilasciwosci « wysoka odpornosc

przeciwpozarowych. Dzieki tym modyfikacjom, materiat ten chemiczna B
charakteryzuje sie zdolnoscig do samogaszenia oraz niska emisja » wysoka odpornosc
termiczna

dymu i toksycznych gazéw w przypadku wystapienia pozaru.
PA2241FR zachowuije takze korzystne cechy typowe dla poliamidéw, * dobre W_J‘aéCiWOéCi
takie jak wytrzymatosé mechaniczna, elastycznosé i trwatosc mecha.mlczne B
wymiarowa. Jest to materiat atrakcyjniejszy cenowo od PA2210FR ~ ° ©graniczona palnosé
ze wzgledu na lepsze parametry odswiezania oraz brak normy

UL94 VO.

CERTYFIKATY
« zgodny z norma FAR 25.853 - odpornos¢ na ptomien

POSTPRODUKCJA

Surowy wydruk odznacza sie niewielka Moze by¢é poddawany procesowi:
chropowatoscia, ktéra wynika z technologii « polerowania

wytwarzania. Dodatkowe metody obrébki pozwalaja o trawienia VFS

na poprawienie jego wtasciwosci technicznych i « osadzania wkfadek gwintowanych
wizualnych. « barwienia natryskowego

« barwienia zanurzeniowego
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MATERIALY

Alumide SLS

OPIS WEASCIWOSCI MATERIALU

o podwyzszona przewodnosé
cieplna w stosunku
do czystego PA12

« tatwa obrébka wykanczajaca,
dobra skrawalnos¢

« stabilno$¢ temperaturowa

Alumide to innowacyjny materiat kompozytowy stosowany

w druku 3D, bedacy potaczeniem aluminium AlSi10Mg i poliamidu
PA12. Charakteryzuje sie wyjatkowym zestawem wiasciwosci takich
jak sztywnosé, wymiarowa stabilnos¢ temperaturowa oraz tatwosé
w obrébce mechanicznej. Dzieki tym cechom Alumide jest
atrakcyjnym wyborem do tworzenia precyzyjnych, funkcjonalnych
prototypow i elementéw konstrukcyjnych.

POSTPRODUKCJA

Surowy wydruk odznacza sie niewielka Moze by¢ poddawany procesowi:
chropowatoscia, ktéra wynika z technologii  polerowania

wytwarzania. Dodatkowe metody obrébki pozwalaja « osadzania wktadek gwintowanych
na poprawienie jego wtasciwosci technicznych i o barwienia natryskowego
wizualnych. « barwienia zanurzeniowego
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MATERIALY

TPU1301

OPIS WEASCIWOSCI MATERIALU

« wysoka elastycznos¢

« doskonata sprezystosé po
odksztatceniu

« dobra odpornosé¢ na
hydrolize

« wysoka stabilno$é UV

TPU1301 Charakteryzuje sie wysoka elastycznoscia,

co sprawia, ze jest on powszechnie stosowany do tworzenia
funkcjonalnych prototypow, elementéw amortyzujacych, uszczelek,
obuwia, opasek i innych produktéw, ktére wymagaja elastycznosci
i wytrzymatosci. Jest on wykorzystywany wszedzie tam, gdzie
wymagana jest bardzo wysoka udarnos¢ oraz absorbcja enerdgii.

POSTPRODUKCJA

Surowy wydruk odznacza sie niewielka Moze by¢ poddawany procesowi:
chropowatoscia, ktéra wynika z technologii o trawienia VFS

wytwarzania. Dodatkowe metody obrébki pozwalaja « barwienia natryskowego

na poprawienie jego wtasciwosci technicznych i « barwienia zanurzeniowego
wizualnych.  osadzania wktadek gwintowanych
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MATERIALY

PA12 HP MJF

OPIS WEASCIWOSCI MATERIALU
PA12 HP to zaawansowany materiat oparty na poliamidzie 12. « odpornos¢ chemiczna
Wyréznia sie wytrzymaltosciag mechaniczng, elastycznoscia + wysoka udarnosc

oraz odpornoscia na uderzenia, co czyni go idealnym wyborem + mozliwos¢ dalszej obrobki

do tworzenia prototypéw inzynieryjnych, funkcjonalnych elementéw < odpornos¢ na cieranie
oraz koncowych produktéw. Materiat ten charakteryzuje sie réwniez

odpornoscia chemiczna. Sposdb przetwarzania MJF materiatu PA12

ma réwniez wplyw na jego zwiekszona gestos¢, co za tym idzie -

polepszona higroskopijnos¢ materiatu w stosunku do zastosowan

konkurencyjnych.

CERTYFIKATY

« biokompatybilno$¢ zgodna z norma EN ISO 10993 oraz FDA skin contact & biocompatybility
« dopuszczony do kontaktu z zywnoscig FDA

POSTPRODUKCJA

Surowy wydruk odznacza sie niewielka Moze by¢é poddawany procesowi:
chropowatoscia, ktéra wynika z technologii « polerowania

wytwarzania. Dodatkowe metody obrébki pozwalaja o trawienia VFS

na poprawienie jego wtasciwosci technicznych « osadzania wkfadek gwintowanych
i wizualnych. « barwienia natryskowego

« barwienia zanurzeniowego
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MATERIALY

PA11 HP MJF

OPIS WEASCIWOSCI MATERIALU
PA11 HP to zaawansowany materiat oparty na biopoliamidzie

(nylonie 11) i wykorzystywany w procesach druku w technologi MJF.
Charakteryzuje sie on doskonata wytrzymatoscia mechaniczna

oraz odpornoscia na warunki zewnetrzne, takie jak wilgotnos¢

czy dziatanie promieniowania UV. Ponadto charakteryzuje sie

lepsza od PA12 udarnoscia. Materiat ten jest elastyczny, co czyni go
odpowiednim do produkgcji elementéw, ktére wymagaja pewnego
stopnia gietkosci, a jednoczes$nie zachowuje wytrzymatosé i trwatosé.

« doskonata odpornosé
chemiczna

« wysoki wspdtczynnik
wydtuzenia przy zerwaniu

« wysoka wytrzymatos¢ na
uderzenia

« wysoka plastycznos$é

CERTYFIKATY:

« biokompatybilno$¢ zgodna z norma EN ISO 10993 oraz FDA skin contact & biocompatybility
 dopuszczony do kontaktu z zywnoscig FDA

POSTPRODUKCJA

Surowy wydruk odznacza sie niewielka Moze by¢é poddawany procesowi:
chropowatoscia, ktéra wynika z technologii « polerowania

wytwarzania. Dodatkowe metody obrébki pozwalaja o trawienia VFS

na poprawienie jego wtasciwosci technicznych i « osadzania wkfadek gwintowanych
wizualnych. « barwienia natryskowego

« barwienia zanurzeniowego
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MATERIALY

PLA FDM

OPIS WEASCIWOSCI MATERIALU

Materiat PLA (kwas polilaktykowy) to biodegradowalny i ekologiczny * materiat Ekologiczny
polimer pochodzenia roslinnego, ktéry zapewnia wysoka jakosé¢ i biodegradowalny
wydrukéw przy minimalnym wplywie na srodowisko. Dzieki swojej « wysoka twardos¢
tatwosci druku i niskiemu skurczowi, PLA jest idealny do tworzenia ~ * wysoka odpornos¢

tanich prototypéw, modeli konceptualnych oraz dekoracyjnych na rozcigganie
« dobra doktadnos¢

elementoéw.
wymiarowa wynikajaca
z braku skurczéw podczas
procesu
POSTPRODUKCJA
Wydruki z technologii FDM charakteryzuja sie Moze byé poddawany procesowi:
widoczng warstwica. Surowe wydruki poddawane sa « osadzania wktadek gwintowanych

oczyszczeniu z materialu podporowego. Materiat
nie podlega zadnej technologii barwienia.

DOSTEPNE KOLORY
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MATERIALY

ASA

Tass’
OPIS WEASCIWOSCI MATERIALU
ASA to termoplastyczny polimer charakteryzujacy sie doskonata « doskonata odpornosé na
odpornosciag na warunki atmosferyczne, promieniowanie UV ekspozycje zewnetrzna
oraz zmienne temperatury co czyni go idealnym wyborem « odpornoéé na
do tworzenia wytrzymatych komponentéw zewnetrznych, takich jak promieniowanie UV
obudowy, ostony czy elementy wystawione na dziatanie warunkéw . dobra dokfadnos¢
pogodowych. W poréwnaniu do ABS, ASA charakteryzuje sie wymiarowa wynikajgca z
mniejszym skurczem podczas druku, co ufatwia osiagniecie braku skurczéw podczas
doktadnych wymiaréw. procesu
POSTPRODUKCJA
Wydruki z technologii FDM charakteryzuja sie Moze by¢ poddawany procesowi:
widoczng warstwica. Surowe wydruki poddawane sa « osadzania wktadek gwintowanych

oczyszczeniu z materiatlu podporowego. Materiat
nie podlega zadnej technologii barwienia.

DOSTEPNE KOLORY
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MATERIALY

PET-G FDM

OPIS WEASCIWOSCI MATERIALU
PETG to materiat, ktéry charakteryzuja bardzo dobre wtasciwosci « odpornoé¢ chemiczna
mechaniczne pod wzgledem sztywnosci, twardosci i odpornosci « wysoka doktadno$é wymiarowa
na uderzenia. PETG jest odporny na dziatanie substancji drukowanych elementéw
chemicznych, co sprawia, ze jest to materiat idealny do tworzenia « wysoka wytrzymatosc na
funkcjonalnych prototypéw, modeli i komponentéw, ktére wymagaja  uderzenia

trwatosci. Jego wtasciwosci mechaniczne, fatwos¢ druku « materiat bazowy dopuszczony
oraz dostepnosc w szerokim zakresie koloréw czynia PETG do kontaktu z zywnoscia

jednym z popularnych wyboréw w swiecie druku 3D.

POSTPRODUKCJA
Wydruki z technologii FDM charakteryzuja sie Moze by¢ poddawany procesowi:
widoczna warstwica. Surowe wydruki poddawane sa « osadzania wktadek gwintowanych

oczyszczeniu z materialu podporowego. Materiat nie
podlega zadnej technologii barwienia.

DOSTEPNE KOLORY
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MATERIALY

PET-G UL94 VO FDM

OPIS WEASCIWOSCI MATERIALU
PETG FR VO to bezhalogenowy, ogonioodporny filament, e bezhalogenowy
ktory zostat zaprojektowany zgodnie z wymogami klasyfikacji « doskonata stabilnosé
palnosci UL 94 V0. Stosowany w powlokach lub ostonach wymiarowa
chroniagcych obwody elektryczne, gdzie wystepuje ryzyko powstania « zaprojektowany,
ognia. aby spetniaé¢ normy

UL 94 VO

CERTYFIKATY

« Materiat zaprojektowany jest tak aby po jego przetworzeniu w technologii FDM wyroby gotowe
spetniaty norme UL 94 VO

POSTPRODUKCJA
Wydruki z technologii FDM charakteryzuja sie Moze by¢ poddawany procesowi:
widoczna warstwica. Surowe wydruki poddawane sa  osadzania wktadek gwintowanych

oczyszczeniu z materiatlu podporowego. Materiat
nie podlega zadnej technologii barwienia.

DOSTEPNE KOLORY

www.ta.parts info@ta.parts +48 85 733 9000




MATERIALY

TPU FDM

OPIS WEASCIWOSCI MATERIALU
TPU90A to tworzywo przeznaczone do wytwarzania elastycznych « dobra odpornosc na
wydrukéw. Posiada wysoka odpornosé na starzenie oraz wykazuje promieniowanie UV
odpornos¢ na dziatanie stabych i rozcienczonych kwaséw i zasad. « dobra odpornosc na
Stosuje sie go do wytwarzania uszczelnien o wysokiej odpornosci Scieranie i zuzycie
chemicznej oraz elementéw petniacych role absorbentéw energii. « wysoka jako$¢ powierzchni

« wysoka odpornosc na
rozcigganie

POSTPRODUKCJA
Wydruki z technologii FDM charakteryzuja sie Moze byé poddawany procesowi:
widoczna warstwica. Surowe wydruki poddawane sa « osadzania wktadek gwintowanych

oczyszczeniu z materialu podporowego. Materiat
nie podlega zadnej technologii barwienia.

DOSTEPNE KOLORY
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MATERIALY

ABS FDM
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OPIS WEASCIWOSCI MATERIALU
ABS to materiat charakteryzujacy sie wyjatkowa wytrzymatoscia o wysoka udarnosé
mechaniczna i odpornoscia chemiczna. ABS wykazuje dobra « wysoka wytrzymatos¢
odpornos¢ na uderzenia i niskie temperatury, co czyni go idealnym mechaniczna

wyborem do tworzenia funkcjonalnych prototypéw, czesci « niska absorpcja wody
maszynowych oraz komponentéw, ktére beda poddawane « wysoka sztywnos¢

intensywnemu uzytkowaniu. Niestety ze wzgledu na duzy skurcz
podczas chtodzenia wyréb ma niska klase doktadnosci wymiaréwe;j.
Dla aplikacji wymagajacych wyzszej klasy doktadnosci proponujemy
korzystanie z materiatu ASA

POSTPRODUKCJA
Wydruki z technologii FDM charakteryzuja sie Moze by¢ poddawany procesowi:
widoczng warstwica. Surowe wydruki poddawane sa « osadzania wktadek gwintowanych

oczyszczeniu z materiatlu podporowego. Materiat nie
podlega zadnej technologii barwienia.

DOSTEPNE KOLORY
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MATERIALY

ABS-Like DLP

OPIS WEASCIWOSCI MATERIALU
ABS-Like to zywica swiatloutwardzalna stuzaca przede wszystkim « wysoka jakos¢ powierzchni
do celéw prototypowych. Wysoka gtadkos¢ powierzchni imitujaca « dobra powtarzalnos¢
wtrysk oraz dobre parametry doktadnosci wymiarowej czynia z niej . maty skurcz podczas druku
doskonaty materiat do celéw produkc;ji detali koncepcyjnych « wysoka sztywnos¢

o wysokiej jakosci wizualnej.

POSTPRODUKCJA

Wydruki z technologii DLP charakteryzuja sie niska Moze byé poddawany procesowi:
udarnoscia. Surowe wydruki poddawane sa « osadzania wkfadek gwintowanych
oczyszczeniu z materiatu podporowego. « polerowanie

DOSTEPNE KOLORY
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MATERIALY

Hi-Temp DLP

OPIS WEASCIWOSCI MATERIALU
Zywica do druku 3D Hi-Temp charakteryzuje si¢ wysoka « wysoka jakos¢ powierzchni
odpornoscia termiczna, duzg wytrzymatoscia mechaniczna, « dobra powtarzalnos¢

duza gestoscia oraz sztywnoscia. Odksztatcenie przy temperaturze  « duza sztywnosc
160°C sprawia, ze produkty wyprodukowane z tej zywicy doskonale « doskonata odpornosc
nadaja sie do aplikacji wymagajacych wytrzymatosci temperaturowej temperaturowa

np. do produkcji wktadek wtryskowych.

POSTPRODUKCJA

Wydruki z technologii DLP charakteryzuja sie niska Moze by¢ poddawany procesowi:
udarnoscia. Surowe wydruki poddawane sa  osadzania wktadek gwintowanych
oczyszczeniu z materiatu podporowego. « polerowanie
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MATERIALY

Rubber-Like DLP

OPIS WEASCIWOSCI MATERIALU
Zywica typu "rubber-like" charakteryzuje sie unikalnymi « wysoka sprezystos¢
wilasciwosciami, ktére pozwalaja na tworzenie elastycznych, i elastycznosc

gumopodobnych czesci. Dzieki swojej sprezystosci i podobieastwu  « wysoka odpornosé
do gumy, ten rodzaj zywicy jest doskonaty do produkcji prototypéw,  na zginanie
ktére wymagaja elastycznosci.

POSTPRODUKCJA

Surowe wydruki poddawane sa oczyszczeniu z
materiatu podporowego.
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MATERIALY

Transparent DLP

OPIS WEASCIWOSCI MATERIALU
Zywica transparent charakteryzuje sie wysokim poziomem « wysoka jakos¢ powierzchni
Swiattoprzepuszczalnosci oraz mozliwym do osiagniecia efektem « wysoka swiatto
transparentnosci. Jest to doskonate rozwigzanie dla wszystkich przepuszczalnosé
aplikacji wymagajacych swiattoprzepuszczalnosci takich jak ostony « mozliwy do osiggniecia
czujnikéw wizyjnych pokryw transparentnych czy transparentnych efekt transparentnosci
prototypow. « wysoka sztywnosé
POSTPRODUKCJA

Wydruki z technologii DLP charakteryzuja sie niska Moze by¢ poddawany procesowi:
udarnoscia. Surowe wydruki poddawane sa « osadzanie wktadek gwintowanych
oczyszczeniu z materiatu podporowego. « polerowanie

o lakierowanie bezbarwne w celu
uzyskania transparentnosci.
*efekt transparentnosci mozliwy jedynie w
przypadku geometrii detalu pozwalajgcego
na dostep metod postprodukgji do
wszystkich powierzchni

www.ta.parts info@ta.parts +48 85 733 9000







METODY POSTPRODUKCYJNE

Polerowanie technologig PSS

OPIS

PolyShot Surfacing (PSS) firmy DyeMansion to najbardziej efektywna technologia wykanczania
powierzchni stosowana do osiggania gotowych czesci uzytkowych. Charakteryzuje sie nieuzywaniem
proceséw $cierania w trakcie wygtadzania. Zasada jej dziatania polega na strzelaniu materiatem,
z ktérego zostat stworzony detal, przy uzyciu sprezonego powietrza. Czasteczki tak wystrzelonego
materiatu wyrdwnuja wzniesienia i zagtebienia powierzchni, osiggajac bardziej jednorodng jakosé
czesci. Przewaga niescieralnej metody polerowania jest réwniez brak znaczacego wptywu na
doktadnos¢ wymiarowa detali. Co wiecej, technologia ta, jako ze nie wykorzystuje, zadnego
dodatkowego medium nie neguje, zadnego z posiadanych przez materiat certyfikatow - przede
wszystkim certyfikatow kontaktu z zywnoscia oraz biokompatybilnosci.

Polerowanie PPS jest w Technology Applied zupetnie darmowe i poddawana jest mu kazda czes$¢ nie
przekraczajaca wymiaréw 300mm x 300mm x 300mm .

—
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METODY POSTPRODUKCYJNE

Barwienie zanurzeniowe

Technologia barwienia zanurzeniowego DyeMansion DM60 jest innowacyjnym rozwigzaniem,
ktére umozliwia trwate i wysokiej jakosci barwienie powierzchni detali. Wykorzystuje ona
zaawansowane pigmenty, ktére wnikaja w strukture materiatu, tworzac réwnomierna i trwata warstwe
koloru odporna na $cieranie. Elementy zanurzane sg pod cisnieniem w barwnikach, ktére wnikaja w
mikroskopijne pory i struktury czesci niezaleznie od jej skomplikowania geometrycznego. Dzieki temu
uzyskuje sie gtebokie i jednolite kolory powierzchni, ktére nie ulegaja tuszczeniu ani blaknieciu pod
wplywem czynnikdw zewnetrznych. Proces barwienia jest kontrolowany, co umozliwia dostosowanie
intensywnosci koloru oraz osiggniecie pozadanego efektu wizualnego.

OFERTA
W ofercie barwienia Technology Applied znajduja sie nastepujace kolory:

SLS MJF

‘ Czarny - bez ceny minimalnej ‘

#".“

n

st Kolory standardowe
| )
‘ cena minimalna 44€

Dedykowany RAL na zamoéwienie
J cena minimalna 60€ J
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METODY POSTPRODUKCYJNE

Barwienie natryskowe

OPIS

Barwienie natryskowe tworzyw sztucznych to proces, ktéry umozliwia trwate i estetyczne pokrycie
powierzchni wydrukowanych elementéw warstwg farby. W tym procesie farba jest nanoszona
na powierzchnie poprzez pistolet lakierniczy, co pozwala uzyskaé szybkie i rownomierne pokrycie.
Barwienie natryskowe pozwala na tanie i efektywne barwienie detali bez koniecznosci uruchamiania
innych proceséw. Niska cena minimalna oraz optacalno$¢ barwienia w kolorach z petnej palety barw
czyni te metode doskonata w wypadku pojedynczych sztuk detali oraz prototypéw. Metoda ta
znajduje réwniez zastosowanie w aplikacjach wymagajacych wykorzystania barwnikéw metalicznych
lub lakieréw bezbarwnych.

OFERTA
W ofercie barwienia Technology Applied znajduja sie nastepujace kolory:

SLS MJF

‘-.’
* .
- -
® g

AT . ‘ ‘ . ‘ ‘ ‘

‘ ‘ ‘ Kolory standardowe (‘"" Ranl

- g -

- . .
bez ceny minimalne;j s’ Cans’

Dedykowany RAL na zamowienie
cena minimalna 15€
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METODY POSTPRODUKCYJNE

Osadzanie wktadek gwintowanych

OPIS

Wstapianie insertéw gwintowanych to proces technologiczny polegajacy na umieszczaniu metalowych
wkfadek z gwintem w wytworzone wczeséniej otwory w tworzywach sztucznych. Pozwala to
na uzyskanie trwatego i solidnego potaczenia gwintowego miedzy metalem a tworzywem.

Ogodlny proces wtapiania insertow gwintowanych wyglada nastepujaco:

« Przygotowanie otworu: Detal drukowany jest ze specjalnym otworem stworzonym zgodnie
ze specyfikacja konkretnej wktadki. Specyfikacje otworu przesytamy do dziatu konstrukcyjnego
zlecajacego, jezeli wykorzystujemy nasze wkiadki. Istnieje réwniez mozliwosé montazu wktadki
klienta.

« Nagrzewanie wkiadki: Metalowa wktadka z gwintem jest nagrzewana w celu umozliwienia jej
interakcji z tworzywem sztucznym.

« Wtapianie wktadki: Nagrzana wkfadka jest delikatnie umieszczana w otworze w tworzywie.
W trakcie wtapiania, pod wptywem ciepta, miekngce tworzywo otacza i przylega do wktadki
oraz wnika do jej gwintu zewnetrznego, tworzac solidne pofaczenie.

o Chlodzenie i utwardzanie: Po umieszczeniu wktadki, catos¢ jest chtodzona. Tworzywo sztuczne
stwardnieje wokot wktadki, tworzac trwate i wytrzymate potaczenie gwintowe.

OFERTA
W ofercie Technology Applied znajdujg sie wkiadki o rozmiarach od M2 do M8 oraz wktadki

imperialne. Istnieje mozliwo$¢ zamowienia i montazu innych niz wskazane powyzej wkfadki.

Cena za wkiadke oraz montaz 1 sztuki wkfadki z asortymentu Technology Applied wynosi 1€.

Cena za wkiadke oraz montaz 1 sztuki wktadki na specjalne zamdwienie lub wktadki nietypowej
ustalana jest indywidualnie w zaleznosci od tego, czy dostarczenie wktadki lezy po stronie klienta czy
po stronie Technology Applied.
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METODY POSTPRODUKCYJNE

Wytrawianie metoda VFS

OPIS

VaporFuse Surfacing to zaawansowana technologia wykanczania, ktéra umozliwia poprawe wygladu
i wilasciwosci powierzchni wydrukowanych detali 3D. W tym procesie, wydrukowane czesci
umieszczane sg w specjalnej komorze, gdzie wystawiane sg na dziatanie pary chemicznej. Para ta
dziata na powierzchnie elementdéw, rozpuszczajac ich zewnetrzng warstwe, co prowadzi do uzyskania
gtadkiej i jednolitej powierzchni. Technologia ta pozwala na eliminacje warstw druku 3D, ktére sa
charakterystyczne dla technologii addytywnych. Dzieki temu uzyskuje sie estetyczne i gtadkie
wykonczenie. VFS nie tylko poprawia estetyke, ale roéwniez moze wptyna¢ na wtasciwosci
mechaniczne. Zamkniecie zewnetrznej porowatosci czesci znaczaco zwieksza jej szczelnosé zaréwno
na ciecze i gazy. Technologia VFS oddziatuje na caty detal, niezaleznie od ztozonosci jego geometrii.
Powierzchnie zewnetrzne oraz kanaly wewnetrzne ulegaja wygtadzeniu. Technologia VFS nie
pozostawia zadnych toksyn ani mediéw, co pozwala podtrzymaé certyfikaty materiatowe takie jak
kontakt z zywnoscia, kontakt ze skoéra, biokompatybilnosé, niepalnosé i inne.

= =
- 2

—
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METODY POSTPRODUKCYJNE

Tabela post produkcyjna

Barwienie Barwienie Osadzanie Polerow
Technologia zanurzeniowe nI:\tkirye srtzvv::iueb wkiadek Tra\v/v'i:nle p II'-‘eS"i‘IN b

DMé60 bezbarwne gwintowanych 2wykd
PA12 SLS Q Q Q Q Q
PA12GF SLS Q Q Q Q Q
PA2210FR UL 94 VO SLS Q Q Q Q Q
PA2241FR SLS Q Q Q Q Q
Alumide SLS Q Q Q 8 Q
TPU1301 SLS Q Q Q Q Q
PA12 HP MJF Q Q Q Q Q
PA11 HP MJF Q Q Q Q Q
PLA FDM 8 8 Q Q 8
ASA FDM 8 Q Q Q 8
PET-G FDM Q Q Q @ 8
PET-G UL 94 V-0 FDM Q Q Q @ Q
TPU FDM 8 8 Q Q Q
ABS FDM 8 8 Q e e
ABS-Like DLP 8 8 Q Q Q
Hi-Temp DLP Q Q Q Q Q
Rubber-Like DLP 8 8 @ Q Q
Transparent DLP Q Q Q Q Q
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Przewagi druku 3D

Kastomizacja

Jedna ze znaczacych przewag druku 3D jest zdolno$¢ do personalizacji detali na niezréwnanym
dotychczas poziomie. Tradycyjne metody produkcji czesto wigza sie z masowa produkcja
standardowych elementéw, ktére niekoniecznie odpowiadaja indywidualnym potrzebom
czy preferencjom uzytkownikéw. Druk 3D wywraca ten model do géry nogami, umozliwiajac
tworzenie unikalnych, spersonalizowanych produktéw, co ma swoje zastosowania zaréwno
w odniesieniu do produktéw koncowych, jak réwniez oprzyrzadowania i czeéci do urzadzen
produkowanych jednostkowo lub w matych ilosciach.

Proces druku 3D pozwala na elastyczno$¢ w projektowaniu, umozliwiajgc dostosowanie ksztattu,
rozmiaru i topologii elementu do konkretnych wymagan. Niezaleznie od tego, czy chodzi
o dostosowane protezy medyczne, ergonomicznie zaprojektowane narzedzia, czy indywidualne
ozdoby, wytwarzanie addytywne pozwala na tworzenie przedmiotéw idealnie dopasowanych
do anatomicznych, funkcjonalnych i estetycznych potrzeb danego odbiorcy.

Przewaga personalizacji druku 3D jest szczegdlnie widoczna w dziedzinach takich jak medycyna,
gdzie dostosowane implanty, protezy i aparaty ortopedyczne moga znaczaco poprawic jakos¢ zycia
pacjentéw. Réwniez w dziedzinie projektowania umozliwia tworzenie prototypéw dostosowanych do
konkretnej grupy docelowej, z uwzglednieniem ich preferencji i potrzeb.

Druk 3D umozliwia zaspokojenie indywidualnych potrzeb w sposdb, ktéry bytby trudny do osiggniecia
przy uzyciu tradycyjnych metod produkcji. Wynika to gtéwnie z braku kosztéw startowych druku 3D
oraz ogromnej elastycznosci zwigzanej gtéwnie z brakiem koniecznosci przezbrajania urzadzen
i wytwarzania narzedzi w celu produkcji nowych ksztattow.
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Przewagi druku 3D

Konsolidacja

Konsolidacja, czyli zdolno$¢ do taczenia réznych komponentéw w jednym wydruku 3D, jest istotna
i wyjatkowa przewaga tej technologii. Tradycyjne metody produkcji czesto wymagaja oddzielnych
procesdw, montazu i spajania poszczegdlnych elementdéw, co jest czasochtonne i generuje
dodatkowe koszty. Technologie druku 3D umozliwiaja tworzenie kompletnych i ztozonych
przedmiotéw w jednym procesie - taki zabieg nazywany jest konsolidacja.

Proces konsolidacji w druku 3D pozwala na taczenie réznych czesci, komponentéow lub funkcji
w jednym, spdjnym wydruku. Stwarza to nowe mozliwosci projektowania, gdzie zamiast tworzy¢ i
taczyé poszczegdlne elementy, mozna osiggnaé wszystkie konieczne parametry detalu w jednym
procesie. Przyktady obejmuja wytwarzanie mechanicznych zespotéw, ktére wczeséniej wymagatyby
montazu lub tworzenie przedmiotéw z wbudowanymi przestrzeniami lub kanatami, co mogtoby by¢
trudne do osiggniecia w tradycyjny sposdb.

Konsolidacja w druku 3D nie tylko zwieksza efektywno$é produkcji poprzez eliminacje koniecznosci
montazu, ale takze moze poprawic¢ jakos$¢ i trwatos¢ wydrukowanych elementéw. Cate ztozenie staje
sie integralng czescia jednego obiektu, co korzystnie wptywa na cene, czas oraz wytrzymatosé
konsolidowanego obiektu.

Zdolnos¢ druku 3D do konsolidacji obiektow pozwala zmienic¢ sposéb, w jaki projektujemy i tworzymy,

eliminujac potrzebe montazu i umozliwiajac tworzenie bardziej ztozonych i wydajnych produktéw
w jednym procesie.
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Przewagi druku 3D

Skomplikowana topologia

Mozliwos$¢ projektowania skomplikowanych topologii w druku 3D stanowi znaczaca przewage, ktéra
pozwala na optymalizacje struktury i wydajnosci wydrukowanych elementéw. Tradycyjne metody
produkcyjne czesto ograniczone sg standardowymi formami i geometria, co moze prowadzié
do marnotrawstwa materiatu i stabych wtasciwosci mechanicznych. Topologia w druku 3D wprowadza
rewolucyjne podejécie do projektowania, w ktéorym struktura i materiat sg dostosowywane
do konkretnych obcigzen i zastosowan.

Topologia w druku 3D polega na analizie obciagzen, jakim bedzie poddany dany element, a nastepnie
optymalizacji jego geometrii, aby maksymalnie wykorzysta¢ materiat i minimalizowaé niepotrzebne
obciazenia. Dzigki temu projektanci moga tworzy¢ wyjatkowe ksztatty, ktére sa zoptymalizowane pod
katem konkretnej funkcji. Na przyktad, jesli element ma by¢ wytrzymaty w pewnych miejscach, a lekki
w innych, topologia pozwala na precyzyjne dostosowanie grubosci i ksztattu, co prowadzi
do oszczednosci materiatowych i uzyskania lepszych wtasciwosci mechanicznych.

Przewaga topologii w druku 3D jest szczegdlnie widoczna w branzach takich jak lotnictwo,
motoryzacja i produkcja narzedzi, gdzie minimalizacja wagi przy jednoczesnym zachowaniu
wytrzymatosci jest kluczowym czynnikiem. Druk 3D w potaczeniu z topologig pozwala na tworzenie
komponentéw optymalnych pod wzgledem wydajnosci i efektywnosci, co przyczynia sie
do osiagniecia lepszych rezultatéw przy mniejszym zuzyciu materiatéw.

Podsumowujgc, wykorzystanie topologii w druku 3D jest waznym narzedziem, ktére przeksztatca

sposob projektowania i produkcji, prowadzac do bardziej wydajnych, zoptymalizowanych
i funkcjonalnych wydrukowanych elementéw.
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Przewagi druku 3D

Prototypowanie

Prototypowanie to proces tworzenia wczesnych, czesto eksperymentalnych wersji produktéw,
obiektéw lub rozwigzan w celu zbadania ich wygladu, funkcji, wydajnosci lub reakcji uzytkownikow.
Gléwnym celem prototypowania jest uzyskanie fizycznej reprezentacji projektu, ktéra umozliwi
testowanie, weryfikacje i ocene réznych aspektéw przed przejSciem do petnej produkgcji
lub wdrozenia. Druk 3D spetnia w procesie prototypowania wazng funkcje, ze wzgledu na brak
kosztéw startowych, elastycznosé, brak kosztéw zwigzanych ze zmiana koncepcji oraz szybkos$é
w procesie wytwarzania. Druk 3D uplasowat sie w czotdwce technologii wykorzystywanych do
walidacji produktéw bedacych w trakcie procesu konstrukcyjnego. Wykonywanie prototypdéw posiada
szereg zalet takich jak:

« Tworzenie wizualnych modeli: Druk 3D pozwala na stworzenie realistycznych wizualnych modeli,
ktére moga pomdéc w lepszym zrozumieniu projektu, zaréwno wewnetrznie w zespole
projektowym, jak i w komunikacji z klientami czy interesariuszami.

« Skrécenie czasu rozwoju: Dzigki drukowaniu 3D mozna znacznie skrécié czas potrzebny na rozwdj
projektu i wprowadzenie produktu na rynek, co moze przyniesé przewage konkurencyjna.

« Testowanie koncepcji: Tworzenie prototypéw w druku 3D pozwala na weryfikacje i testowanie
réznych koncepcji przed przystgpieniem do produkcji. To pozwala na zidentyfikowanie
ewentualnych btedéw, niedoskonatosci lub aspektéow wymagajacych poprawy.

« Funkcjonalnosé: Prototypy 3D mozna tworzy¢ z réznych materiatéw, co umozliwia testowanie
ich funkcjonalnosci w warunkach zblizonych do rzeczywistosci.

« Weryfikacja ergonomii i uzytkowania: Prototypy 3D pozwalaja na testowanie ergonomicznosci
i wygody uzytkowania obiektéw, co jest szczegdlnie istotne w projektach zwigzanych z
produktami konsumenckimi.
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Przewagi druku 3D

Cenai czas

10000

strefa oplacalnodci
druku 3d

Liczba sztuk
0 522 500
— Whrysk
= Druk 3D

Druk 3D ze wzgledu na zerowe koszty startowe, brak koniecznosci wytwarzania narzedzia,
brak koniecznosci przechowywania zapaséw oraz elastyczno$é¢ w zmianie koncepcji produktu stat sie
technologig preferowana w poczatkowej fazie produkcji produktu lub jako gtéwna technologia
produkcyjna dla aplikacji wymagajacych nie masowej ilosci czesci. Cho¢ cena czesci wytwarzanej
w druku 3D z reguty jest wyzsza niz cena jednostkowa czesci produkowanej metoda wtrysku to brak
koniecznosci wytwarzania kosztownego narzedzia sprawia, ze i tak warto z tego rozwiazania korzystac.
Widaé¢ to doskonale na wykresie. Strefa optacalnosci druku 3D to miejsce w ktérym ilosé
produkowanych detali nie przekracza opfacalnosci wytworzenia narzedzia. Fakt ten sprawia, ze mimo
wyzszej ceny nominalnej za detal cena catego projektu jest nizsza i mniej narazona na ryzyko. Czyni to
druk 3D bardzo atrakcyjnym  rozwigzaniem w  kontekécie  produkcji  jednostkowej,
krétko - Srednioseryjnej. Co wiecej, rozwdj technologii druku 3D sprawia, ze coraz czesciej, gtdwnie
w wypadku detali o matych gabarytach, jest on tanszy od wtrysku nawet w produkgcji seryjnej.

Sytuacja ma sie podobnie w kwestii czasu produkcji. Mimo faktu, ze druk 3D znacznie sie rozwinat
w ostatnim czasie, co bezposrednio przetozyto sie na jego przysSpieszenie, wciaz jest technologia
wolniejsza od wtrysku. Przewaga czasowa druku 3D tkwi przede wszystkim w czasie reakcji,
ktéry w wypadku technologii addytywnych jest niemalze natychmiastowy. Strefa szybkosci druku 3D,
podobnie jak strefa optacalnosci, znajduje swoje miejsce od momentu koniecznosci wytworzenia
narzedzia do jego faktycznego wdrozenia do produkgji.
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Przyktadowe realizacje
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