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Centrum Druku

to sita ponad 20-letniego doswiadczenia, jakosci ~ Wiemy, ze zapoznanie sie z mozliwosciami tych
potwierdzonej normami ISO oraz przyznanymi innowacyjnych urzadzen, nawet podczas

autoryzacjami kluczowych producentow sprzetu.  Warsztatu 3D, nie odpowie na wszystkie Twoje
Ponad 50 ekspertéw z wieloletnim pytania. Wiasnie dlatego nasz zesp6t
doswiadczeniem, ktérzy konsekwentnie konsultantéw oraz technikéw jest do Twojej
poszerzajg swoja wiedze podczas szkolen dyspozycji zarébwno przed planowanym zakupem,
specjalistycznych. jak i podczas uzytkowania sprzetu.
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Multi Jet Fusion (MJF) to przetomowa technologia druku 3D opatentowana przez firme HP,
Zzapewniajgca nowy sposob tworzenia prototypow, a takze czesci o petnej funkcjonalnosci.

Polega natgczeniu proszkow tworzyw sztucznych przy uzyciu gtowicy termicznej oraz precyzyjnych,
ruchomych gtowic drukujgcych, nanoszgcych odpowiednie substancje (taczace,
detalizujgce i barwigce) odpowiadajgce za proces drukowania.

Technologia ta oferuje najlepszg w branzy wydajnos¢ produkcyjna, nawet do 10 razy wiekszg od
konkurencyjnych rozwigzan, przy nizszych kosztach eksploatacii.

Wszystko to dzieki technologii HP Voxel, ktora przy uzyciu trojwymiarowych struktur zwanych
wokselami, pozwala na stworzenie produktu o okreslonych wtasciwosciach. Sam woksel jest niczym
innym, jak pikselem, posiadajgcym parametr objetosci. Reprezentuje wartosc naregularnej

siatce w przestrzeni trojwymiarowej. Kazdy woksel zawiera informacje wolumetryczne pozwalajgce
nawytworzenie modelu 3D.




Technologia Multi Jet Fusion umozliwia drukowanie 3D zaréwno jedno, jak i wielobarwne, zaleznie od
wykorzystywanego urzadzenia. Wydruki jednokolorowe sg domeng urzgdzen HP 3D Jet Fusion serii
420015200 (szare), HP 3D Jet Fusion 540 (biate), natomiast w petnej gamie kolorow drukujg modele
HP 3D Jet Fusion 580/380 Color.




Jakie sa
dzisiejsze
mozliwosci?
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Tworzenie prototypow funkcjonalnych

« Niskie koszty, wysoka produktywnos¢, duza doktadnosc¢
« Niemalze izotropowe zachowanie elementow

* Niewielkie odksztatcenia

« Szybkiczas prototypowania

Tworzenie prototypow funkcjonalnych pozwala na przetestowanie na wczesnym etapie
cyklu tworzenia, jeszcze przed przejsciem do etapu produkcii.
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kask rowerowy “kupol”
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Tworzenie prototypow funkcjonalnych - kaski rowerowe

O firmie

Sculpteo to lider produkciji cyfrowej, ktory oferuje profesjonalne ustugi druku 3D oraz cigcia
laserem dostepne online dla produkciji prototypow wedle zapotrzebowania oraz
niskonaktadowego wytwarzania produktow koncowych.

Syncro Innovation to firma zajmujaca sie wzorami przemystowymi mieszczgca sie w Quebec
w Kanadzie. Wykorzystujgc produkcje addytywna, firma pomaga swoim klientom w realizaciji
nowych, innowacyjnych projektow.

Kooperacja tych dwoch firm miata na celu nowe spojrzenie na proces produkcji nakry¢
gtowy wykorzystywanych w sporcie - zwtaszcza kaskow rowerowych.

Wyzwania:
» Pokonanie ograniczen produkcji masowej - znacznych wydatkow poczatkowych
« Stworzenie Izejszego, bardziej funkcjonalnego kasku

« Eliminacja potrzeby uzycia piany EPS, zwykle wykorzystywanej we wnetrzu kasku,
zatrzymujgcej ciepto w obrebie gtowy rowerzysty
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elementy kasku rowerowego “kupol”
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Tworzenie prototypow funkcjonalnych - kaski rowerowe

Dzieki zastosowaniu MJF mozliwe byto:

« Tworzenie prototypow funkcjonalnych szybciej niz z wykorzystaniem jakiejkolwiek innej
metody druku 3D

« Tworzenie Izejszych konstrukcji posiadajgcych anizotropowe wiasciwosci potrzebne
w przypadku kaskow rowerowych

» Rozszerzenie oferty atrakcyjnych produktow dzieki zastosowaniu technologii HP Multi
Jet Fusion charakteryzujacej sie wysokg jakoscig powierzchni zewnetrznych oraz niskim
wspotczynnikiem porowatosci

« Rozwazenie mozliwosci produkowania kaskow na duzg skale dzieki wysokiej
produktywnosci oraz niskim kosztom produkcji pojedynczych elementow, jakie daje
uzycie drukarek Jet Fusion 3D firmy HP
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opaska zaciskowa od GoProto
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Tworzenie prototypow funkcjonalnych - zastosowanie
materiatu HP 3D HR PA 11

Dlaczego warto wybra¢ PA 11?
« Jest to materiat, ktory jest jednoczesnie elastyczny i wytrzymaty
« Wysoki wspotczynnik elastycznosci zapobiega zerwaniu elementu

Dlaczego warto wybra¢ druk 3D?
« Jest to najbardziej optacalna alternatywa dla prototypownia oraz produkgciji finalnej tego
typu czesci
Opis zastosowania:
« Tworzenie prototypow funkcjonalnych
« Odwzorowanie nawet najmniejszych szczegotdéw zawartych w projekcie
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element maszyny na linii produkcyjnej
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Oprzyrzadowanie - elementy linii produkcyjnej

o
N

Dlaczego warto wybraé¢ HP MJF?
» Mozliwosc ograniczenia kosztow prototypowania i produkcii

« Okreslone elementy moga zosta¢ wytworzone z uwzglednieniem wymaganego
wspotczynnika tolerancji (np. 50 pm)

» Wieksza swoboda projektowania w celu lepszego dopasowania elementow
do wymaganej geometrii
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« Montaz komputerowo sterowanych urzgdzen numerycznych (CNC) moze zostaé
potaczony z HP MJF, co pozwoli na obnizenie kosztow oraz redukcje ryzyka
nieprawidtowego montazu

Korzysci:
« Ergonomiczneilekkie elementy utatwiajgce prace na hali produkcyjnej
 Zastosowanie plastikowych czesci zapobiega zarysowaniom podczas procesu montazu




formy stomatologiczne
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Oprzyrzadowanie - formy stomatologiczne
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Alignery (niewidoczne aparaty stomatologiczne) sa dostosowywane do indywidualnych
potrzeb pacjenta.

Dlaczego warto wybra¢ HP MJF?
» Wysoka produktywnosé¢
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» Doskonate odwzorowanie szczegotow dzieki wysokiej rozdzielczosci
 Najnizsze koszty produkcji na rynku
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forma do wyginania rur
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Oprzyrzadowanie - formy do wyginania rur

O firmie
Sag Tubi to innowacyjna firma, ktora niezmiennie od 1969 roku zajmuije sie gtéwnie
rozwigzaniami dotyczacymirur.

Wyzwania:

Wykorzystujg proces wyginania rur w celu tworzenia uktadow hydraulicznych.
Proces ten niesie ze sobg koniecznosc¢ duzego naktadu pracy oraz:

» Narzedzi stuzgcych do wyginania rur i tworzenia zaciskow
» Form stuzacych do weryfikacji poziomu zakrzywieniaiksztattu rur

Tego rodzaju narzedzia zwykle sg wykonane z metalu, wyprodukowanego przez
urzadzenia CNC.

Dzieki zastosowaniu HP MJF mozliwe byto:
« Tworzenie Izejszych narzedziiform
 Redukcja czasu i kosztow produkcii
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element obudowy urzadzenia
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Czesci koncowe - elementy urzadzen teleinformatycznych

Dlaczego warto wybraé¢ HP MJF?

FORECAST 3D zapewnia wyjgtkowo szerokg game ustug w zakresie produkcji
niestandardowej i ustug drukowania 3D dla wielu branz, w tym: opieki zdrowotnej,
motoryzaciji, przemystu lotniczego, towarow konsumpcyjnych oraz wzornictwa. Klient firmy
Forecast 3D, Knuckledragger Design Inc., projektuje i wytwarza niestandardowe elementy
dlaurzadzen teleinformatycznych, ktore sg wykorzystywane przez agencje rzagdowe.

Wyzwania
Podczas pierwszego procesu projektowania i produkcji Knuckledragger zwykle:
« Tworzy prototyp przy uzyciu tradycyjnych metod produkcji
« Modyfikuje projekt dla serii produkcyjnej uzywajac prasy do odlewania wtryskowego

» Spedzakolejnych 25 godzin na ponownym projektowaniu formy, co spowalnia caty
proces
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element obudowy urzadzenia
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Czesci koncowe - elementy urzadzen teleinformatycznych

Dzieki zastosowaniu HP MJF mozliwe bylo:

« Zaprzestanie przeprojektowywania form w zamian za projektowanie gotowych czesci
wiasciwych dla procesu HP

-
»

« Skorzystanie z unikalnych wtasciwosci produkciji addytywnej

» Produkowanie uzytecznych czesciw korzystnych cenach w poréwnaniu do CNC czy
formowania wtryskowego

« Zyskanie do dwoch tygodni w harmonogramie produkciji

“(...) faktycznie mozemy projektowac czesci w szybkim tempie. Dzieki drukowi 3D mozemy

projektowac elementy w taki sposob jaki chcemy, nie ograniczajg nas juz metody produkcii.”
- Wtasciciel firmy Knuckledragger Design Inc., Mike McRory
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Czesci koncowe - personalizowane lalki

O firmie

LookReal jest producentem lalek, ktdrego siedziba miesci sie w Alicante, w Hiszpanii.

Firma posiada wiele lat doswiadczen w sztuce produkowania lalek. Opierajac sie na
badaniach i doswiadczeniach, firma odkryta, ze gtéwnym powodem, dla ktérego dzieci bawig
sie figurkamiilalkami jest fakt, ze dostrzegajg w nich samych siebie. Dzieci wyobrazajg sobie,
ze toone same sg lalka.

Wyzwania:
» Rozpoczacé nowa dziatalnosc, tworzac niepowtarzalne lalki dla kazdego z klientow

« Znalez¢ alternatywe dla tradycyjnej produkcji z zastosowaniem formowania
wtryskowego, ktore okazato sie zbyt kosztowne i czasochtonne

» Wskazac technologie druku 3D, ktéra oferuje solidne produkty wytworzone w krétkim
czasie oraz przy optymalnych kosztach
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Czesci koncowe - personalizowane lalki

Dzieki zastosowaniu HP MJF mozliwe bylo:

 Stworzenie przystepnej cenowo, wysoko spersonalizowanej lalki oraz realizacja nowego
pomystu na biznes

« Wykonanie niektorych form do produkcji masowej oraz stworzenie prototypow. Dzigki
temu nie ma juz potrzeby zatrudniania plastyka, a firma jest w stanie zaoszczedzic¢
znaczngilosc czasu i pieniedzy

“Rozwigzanie Multi Jet Fusion firmy HP to jedyna technologia druku 3D, ktéra data nam
mozliwosc¢ tworzenia spersonalizowanych twarzy lalek w rozsgdnej cenie. Pozwolito nam
to rowniez zoptymalizowac koszty i czas w odniesieniu do innych aspektow naszej firmy,

dziekiczemu jestesmy znacznie szybsi.”
- Dyrektor generalny firmy LookReal, Philippe Jouvert
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Czesci koncowe - sprzet i wyposazenie/roboty

Dlaczego warto wybraé¢ HP MJF?

-
»

« Niskie koszty produkciji

« Zaciski moga by¢ dowolnie zindywidualizowane, bez potrzeby wyznaczania minimalnej
wartosci produkcji

» Wieksza swoboda projektowania
» Mozliwosc optymalizacji podzespotow

Chwytak lub zacisk to mechanizm umieszczony na koncu reki robota, stworzony w celu
interakciji ze srodowiskiem.
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Czesci koncowe - automatyczna maszyna lakierujaca

O firmie
FICEP Steel Surface Systems (S3) to inzynierska, badawczo-rozwojowa firma
dziatajgca na catym swiecie w ramach grupy FICEP.

Dzieki zastosowaniu HP MJF mozliwe byto:
 Ulepszenie projektu ramienia maszyny lakierujgcej - znacznie obnizono wage

« Optymalizacja geometrii za pomocag DFAM (projekty nie mogty by¢ obrabiane lub
formowane)

« Usprawnienie funkcjonowania ramienia maszyny, co pozwolito na oszczednosci
koncowego odbiorcy

« Zmniejszenie wysokosci maszyny oraz ilosci powietrza jaka musi zostac przefiltrowana,
aw efekcie rowniez wielkosci jednostki filtracyjnej

Celem firmy FICEP S3 jest zastgpienie 40% tradycyjnie produkowanych czesci, elementami
wytwarzanymi przy zastosowaniu technologii HP MJF.
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4



Czesci koncowe - pneumatyka w robotyce

IAM 3D Hub, centrum innowacji cyfrowych i kompetencji do spraw produkcji addytywnej
i druku 3D, ma na celu zapewnienie specjalistycznego, wysoko wykwalifikowanego ,.systemu
kompleksowej obstugi”, aby oceniac, nakierowywac i spetiac wszystkie swoje potrzeby.

IAM 3D Hub rozwija systemy wykorzystywane w robotyce do operaciji tancuchowych
Z lepsza kontrolg bezpieczenstwa.

Czesci tych robotow zostaty wyprodukowane przy uzyciu technologii HP Multi Jet Fusion
w celu stworzenia niestandardowych oraz innowacyjnych systemow pneumatycznych,
ktore ze wzgledu na porowatosc¢ materiatu lub struktury, nie mogty powstac¢

z zastosowaniem jakichkolwiek innych technologii druku 3D.

1* Uchwyt w ramieniu robota
z zastosowaniem HP MJF

« Zindywidualizowany ksztatt szkieletu
idealnie pasuje do czesci koncowej

 Zoptymalizowana cze$c¢ dzieki
wiekszej swobodzie w projektowaniu

2* Uchwyt pneumatyczny
z zastosowaniem HP MJF

« Uchwyt musi wytrzymac minimum
jeden milion cykli

« Jest to mozliwe dzieki ulepszonemu
projektowi, dodanie mniejszych
mechanizmow pozwolito na uzyskanie
lepszejjakosci

3*HP MJF pneumatyczny boczny
mechanizm napedowy

« Elastycznosé HP 3D HR PA 12 pozwala
nauzyskanie bardzo cienkichi
wytrzymatych obszardw sktadania

-
»

-
=3
o
=
N
1]
=
(1]
(¢
N

«D
(D
0,
=
o
=1
(2]
(]
3
<
(2]
=




element przed i po optymalizaciji topologicznej
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Czesci koncowe - maszyny/przedmioty gospodarstwa
domowego

W przypadku produkciji krotkoseryjnej niektore elementy sg wytwarzane poprzez obrobke
skrawaniem zamiast formowania wtryskowego, ktore jest nieoptacalne przy produkciji
pojedynczych form.

Dlaczego warto wybraé¢ HP MJF?
* Niskie koszty produkciji
« Krotki czas wytwarzania elementow
» Wysoka wytrzymatosc produktow koncowych

» Wieksza swoboda w projektowaniu pozwala nha dostosowanie konstrukcji, wagi oraz
geometrii do potrzeb klienta
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obrotowe ramie czujnika klapy
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Czesci koncowe - maszyny

O firmie

SIGMADESIGN to firma swiadczgca ustugi w zakresie rozwoju produktu, oferujgca
rozwigzania, ktore pomagajg klientom przenosic¢ swoje produkty z koncepcji na produkcije.
Wsrdd innych ustug, oprocz produkgji produktow koncowych, SIGMADESIGN zapewnia
projektowanie przemystowe, gwarancje jakosci i przeprowadzanie testow oraz wsparcie
inzynieryjne.

Wyzwania:

Firma SIGMADESIGN zwykle stosowata metode formowania wtryskowego oraz obrobki
maszynowej do produkciji czesci maszyn etykietujgcych owoce. Szukano rozwigzania, ktore
pozwolitoby zmniejszy¢ koszty oraz poprawi¢ szybkosc i elastycznosé procesu
projektowego mocowania aplikatora prozniowego. Oryginalnie byty one wytwarzane
metoda obrobki maszynowej, ale ich konstrukcja tworzyta kat prosty, co byto ograniczeniem
projektowym dla produkcji.

Dzieki HP MJF:

Firma SIGMADESIGN wydrukowata element przy uzyciu urzadzenia HP Jet Fusion 3D
4200. Z technicznego punktu widzenia byt to strzat w dziesigtke. Wydrukowana czesc¢
posiada optymalng wytrzymatosc do pracy w srodowisku produkcyjnym.
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Czesci koncowe - naczynia i przewody na ptyny

Wyzwania:
Przygotowanie szczelnych i wytrzymatych naczyn oraz przewododw na ptyny, takie jak: woda,
ptyn hamulcowy czy alkohol.

Dlaczego warto wybra¢ HP MJF?

» Mozliwosc¢ produkcji szczelnego naczynia bez koniecznosci wykonywania dodatkowego
post-processingu poza standardowym piaskowaniem

« Ujednolicenie konstrukcji naczyn na ptyny oraz przewodow doprowadzajgcych ciekte
substancje

« Optymalizacja przestrzeni produkcyjnej pozwalajaca osiggnac lepsza wydajnosc

« Zastosowanie materiatu HP 3D HR PA 12, ktory jest obojetny na dziatanie wody, ptynu
hamulcowego czy alkoholi

Efekty:

« Czesciwykonane z uzyciem materiatu HP 3D HR PA 12 zaliczyty testy potwierdzajgce
mozliwosc ich wykorzystania w kontakcie z woda, ptynem hamulcowym i powietrzem

 Czesciwykonane z uzyciem materiatu HP 3D HR PA 12 moga pracowac w srodowisku
o statym cisnieniu do 20 bardéw przy grubosci sciany 4mm przez 7 godzin
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zewnetrzne pokrywy obudowy
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Czesci koncowe - ostony/obudowy/pokrywy

Zewnetrzne pokrywy obudowy zwykle produkowane sg metoda formowania wiryskowego
lub rotacyjnego (rotomouldingu). W réznych branzach przemystu spotka¢ mozna maszyny
o krotkim okresie eksploatacii. W takich przypadkach zastosowanie druku 3D jest
szczegolnie korzystne z punktu widzenia zwrotu z inwestycji (ROI).

Dlaczego warto wybraé¢ HP MJF?

 Produkcja cyfrowa umozliwia wytwarzanie produktow catkowicie dostosowanych do
indywidualnych potrzeb

* Mozliwosc¢ optymalizacji kosztow produkciji krotkoseryjne;

« Swoboda w projektowaniu ksztattow, ktore nie mogg by¢ wytwarzane za pomocg innych
technologii
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Czel:é;,ci koncowe - zastosowania materiatu HP 3D
HR PA 12 GB w produkcji obudowy golarki

Dlaczego warto wybra¢ PA 12 GB?
« Wysoka stabilnos¢ wymiarowa, bedaca niezbedna do montazu elementow obudowy
 Duzasztywnosciwytrzymatosc, ktora jest kluczowa dla funkcjonalnosci tego projektu

Dlaczego warto wybra¢ druk 3D?
 Najbardziej optacalna alternatywa dla prototypowania i produkcji tego typu czesci

Opis zastosowania
« Szybkie prototypowanie i produkcja czesci korncowych
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Czesci koncowe - personalizowane wkiadki ortopedyczne
i obuwie

-
»

Wkiadka to wewnetrzna czesc buta, ktora wspiera stope.

Wktadki ortopedyczne wspomagajg prawidtowe ustawienie stop wzgledem podtoza
podczas stania, chodzenia, biegania.

Dlaczego warto wybra¢ HP MJF?

« Cyfrowa produkcja wktadek pozwala na wytwarzanie catkowicie zindywidualizowanych
produktow

« Szybkiczas wytwarzania
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 Obnizone koszty
» Powtarzalnosc procesu




Kask korekcyjny
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Czesci koncowe - personalizowane protezy i ortezy

Proteza sztucznie zastepuje brakujgcg czesc ciata, utracong na skutek urazu, choroby lub
schorzen wrodzonych.

Ortezy mocowane sg zewnetrznie na dowolnej czesci ciata, aby zapobiec lub naprawic
deformacje, wspierac i poprawiac funkcjonowanie dotknietego urazem obszaru lub
pomagac w zmniejszeniu bolu.

Przyktady zastosowan:
« Kaskiochronne  Pasy przeciwskoliotyczne « Szyny pooperacyjne
 Ortezyrak/nog » Obuwie » Odlewy/plastry narece/nogi

Dlaczego warto wybraé¢ HP MJF?
« Mozliwos¢ wytworzenia catkowicie zindywidualizowanych produktow
« Krotkiczas przygotowania produktu koncowego
+ Obnizenie kosztow produkciji
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Czel:é;,ci koncowe - zastosowania materiatu HP 3D
HR PA 11 w produkcji ortezy dtoni

Dlaczego warto wybraé¢ PA 11?

-
»

« Elastyczna orteza zwieksza komfort uzytkowania

« Odpowiednia personalizacja ortezy umozliwia zwiekszenie wytrzymatosci dzieki
idealnemu dopasowaniu do ciata pacjenta

Dlaczego warto wybra¢ druk 3D?

* Mozliwosc dostosowania do indywidualnych potrzeb - czes¢ dopasowana do warunkow
anatomicznych pacjenta
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Opis zastosowania
« Opieka medyczna - spersonalizowana protetyka
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Czesci koncowe - ortezy reki

O firmie
Zatozona w roku 2014, firma Optimus 3D to zespot inzynierow projektujgcych modele do
druku 3D w celu odpowiedniego dopasowania produktu do potrzeb klientow.

Wyzwania:

Wspotpracowali z zespotem pourazowym Bioef i Osakidetza-Basurto w celu
zaprojektowania i wyprodukowania spersonalizowanych form catkowicie dostosowanych
do anatomii pacjenta.

Dlaczego warto wybra¢ druk 3D?

Dzieki skanowaniu 3D, narzedziom CAD 3D oraz technologii HP Multi Jet Fusion, projekty
form mogq by¢ optymalizowane tak, aby:

« Produkowac |zejsze modele -« Polepszac¢ ergonomie ¢ Ograniczy¢ zuzycie materiatu
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Zastosowania materiatu HP 3D HR PA 11 - etui na telefon

Dlaczego warto wybra¢ PA 11?
« Wysoka odpornosc¢ materiatu sprawia, ze etui nadaje sie do dtugotrwatego uzytkowania
 Materiat umozliwia produkcije elastycznego etui, ktore jest tatwe w montazu

Dlaczego warto wybra¢ druk 3D?

« Umozliwia produkcje niskonaktadowag oraz dostosowanie do indywidualnych potrzeb
klientow

Opis zastosowania
« Towary konsumpcyjne — personalizowane etui na telefon
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Zastosowania materiatu HP 3D HR PA 11 - zatrzaski
dostosowane do indywidualnych potrzeb

Dlaczego warto wybraé¢ PA 11?

« Wysoka wytrzymatosc i elastycznosc¢ materiatu sprawia, ze elementy sg dobrze
przystosowane do dtugotrwatego uzytku

o
=

Dlaczego warto wybra¢ druk 3D?

+ Odpowiedni do niskonaktadowej produkciji zaciskdw dopasowanych do wymagan
okreslonych w projekcie

Opis zastosowania
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« Towary konsumpcyijne - zatrzaski, zaciski
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Zastosowania materiatu HP 3D HR PA 11 - buty firmy
Hill New Rock

Dlaczego warto wybraé¢ PA 11?
« Wysoka wytrzymatos¢ potrzebna przy produkcji obuwia

« Wysoki wspotczynnik elastycznosci sprawia, ze elementy wydrukowane z tego materiatu
charakteryzujg sie odpowiednig dla obuwia wytrzymatoscia

Dlaczego warto wybra¢ druk 3D?
« Idealny w przypadku niskonaktadowej produkcji dopasowanej do indywidualnych potrzeb

« Umozliwia drukowanie ztozonych struktur podczas jednego zadania, eliminujgc
koniecznos¢ dodatkowego montazu

Opis zastosowania
« Towary konsumpcyjne - obuwie
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Profesjonalne
drukarki 3D
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Niezwykle kompaktowe urzadzenia HP Jet Fusion 3D, zaprojektowane w celu automatyzacji
produkcji w firmie

Innowacyjne rozwigzanie oparte na technologii Multi Jet Fusion 3D, ktore w jednym urzadzeniu
integruje mieszanie i podawanie materiatu, drukowanie oraz odzyskiwanie do 80% niewykorzystanego
proszku, oferujgc ptynne przejscie od fazy prototypowania do koncowej produkcji czesci.
Przeznaczone dla matych/srednich zespotow projektowych oraz uczelni wyzszych.




@ Przyspieszenie cyklu projektowego - kreowanie, badanie i tworzenie wariantow
o w zaledwie kilka godzin

Zwiekszenie produktywnosci —wytworzenie wielu egzemplarzy prototypu moze trwac tyle samo,
codrukjednejczesci.

ﬁ?l Produkcja precyzyjnych, funkcjonalnych czesci z bardzo skomplikowanymi detalami

Produkcja wysokiej jakosci czesci z tworzyw termoplastycznych o optymalnych wiasciwosciach
mechanicznych.

6 Tworzenie czesci w pelnej gamie koloréw CMYK z systemem kontroli wokseli oraz
z nastawieniem na przyszte innowacje

Produkcja funkcjonalnych czesciw bieli oraz petnej palecie zywych kolorow CMYK przy zachowaniu
wiasciwosci mechanicznych za pomoca modelu HP JF 580 Color.

i_‘% W 2018 roku podczas Red Dot Awards drukarki przestrzenne HP Jet Fusion
reddot award 2018 SET11500 zostaty nagrodzone znakiem jakosci w kategorii projektowanie
SR winner produktu (,Seal of Design Quality”) — jest to szczegdlne wyrdznienie dla

_NWARDS i innowacyjnoscia.

\&LE AP produktow, ktore odznaczaja sie niespotykanag jakoscig projektu
DESIGN
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Precyzyjne czesci funkcjonalne ze skomplikowanymi detalami
« Wytwarzaj termoplastyczne czescio optymalnych wtasciwosciach mechanicznych
» Uzyskaj powtarzalnosc, szczegotowosc oraz wysokg doktadnosc wymiarowa nawet dla matych
elementow
* Prototypujiwytwarzaj do 100 funkcjonalnych czesci tygodniowo

Czesci w petnej gamie kolorow przy uzyciu systemu kontroli wokseli

« Wytwarzaj doskonate czesci funkcjonalne w petnym kolorze przy rownoczesnym zachowaniu
optymalnych wiasciwosci mechanicznych za pomoca urzgdzenia HP JF 580 Color

Usprawnij projektowanie — tworz, testuj i powtarzaj w mozliwie najkrotszym czasie
« Wytwarzaj wiele egzemplarzy prototypow w czasie, jaki jest potrzebny do wydrukowania
pojedynczej czesci
» Uzyskaj dostep do druku 3D oraz wygodnej i zautomatyzowanej produkcji wewnetrznej za pomocg
kompaktowego urzgdzenia 3D HP Jet Fusion

« Wiatwy, niezawodny i przewidywalny sposob wytwarzaj czesci wtedy, kiedy ich potrzebujesz

 Zyskaj natychmiastowy dostep do pomocy technicznej oraz kompleksowych szkolen dzieki
dostepnym rozwigzaniom HP Jet Fusion 3D
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Intuicyjny interfejs uzytkownika

Proste do wykonania instrukcje na duzym dotykowym
panelu sterowaniai Swiatta nawigacyjne w catym
urzadzeniu gwarantujg sprawne wykonanie zadania.

Doskonata czystos¢

Zamkniete, zautomatyzowane
uktady mieszaniai podawania
materiatéw pozwalajg zachowac
czystos¢ w czasie pracy.

Wieksza wydajnos$¢ pracy

Wytworzenie wielu egzemplarzy
prototypu trwa tyle samo, co druk
jednej czesci.



Produkcja funkcjonalnych czesci ze skomplikowanymi detalami

Precyzyjne wykonanie detali i wysoka doktadnos¢ wymiarowa dzigki
zastosowaniu tworzyw termoplastycznych wysokiej jakosci.

Peina paleta kolorow i kontrola na poziomie
wokseli

Mozliwosc tworzenia pieknych kolorowych czesci
i uzyskania przewagi dzieki gotowej na przysztosc
technologii, ktorg mozna skonfigurowac do kontroli
wokseli, a nie tylko koloru.

Stworzona z mysla o mateji sSredniej wielkosci
dziatach rozwoju produktu, firmach projektowych
i uczelniach wyzszych wytwarzajacych do 100

czesci tygodniowo
) dpl



Odkryjnanowo druk 3D

Przygotuj projekt 3D Wyslij do drukarki Wybierz zadanie
1 Otworz modele 3D i utéz je w Upewnij sie, ze modele 3D Wybierz
komorze za pomoca fatwego w nie zawierajg btedow i Kliknij odpowiednie
uzyciu oprogramowania HP “Wyslijdo druku’ aby zadanie druku
SmartStream 3D Build Manager. przestac zadanie do W menu urzadzenia.
drukarki.
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HP Jet Fusion Serii 500

Dodaj materiaty Automatyczne mieszanie i podawanie proszku
eksploatacyjne 5 Drukarka automatycznie miesza nowy proszek

Jesl wymaga tego proces, z materiatem odzyskanym w poprzednim cyklu
umiesc proszek 3D i kasety | podaje mieszanke do strefy drukowania.

z czynnikami w drukarce. Czynnikitgczace i detalujgce sg takze umieszczane

automatycznie w strefie drukowania.

" — Meszanis —
CzynnikiD DProszek y a @ E% % D . .:,T:j %
: DD B § D ‘B = ~
eI e : NOWyproszek .... C zynn|k|

Odzyskany proszek



Odkryjnanowo druk 3D

Druk z kontrolg na poziomie woksela Automatyczne wydobywanie

6 Weisnij “Start” w celu rozpoczecia druku, 7 i odzyskiwanie proszku
uzyskujac wysokg doktadnose wymiarowg Po zakonczeniu drukowania urzadzenie
oraz szczegotowose czescl, a wszystko to automatycznie wydobywa i odzyskuje
dzieki unikatowemu wieloczynnikowemu niewykorzystany proszek w celu jego
systemowi druku. ponownNego uzycia. Mozliwe jest uzycie

nawet 80% odzyskanego materiatu
zachowujac statg, wysokg jakosc wydruku.

Detalujacy
' l'-aczacv.‘
— N\ _‘-Barmacy / = [ \
T o — ;Proszek Czynniki:::, y w . > @
] @.@ = O

kaczenie Energia
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HP Jet Fusion Serii 500

8

Zadanie wykonane
Otrzymasz
powiadomienie kiedy
Czesci bedg gotowe,

a proces odzyskiwania
niewykorzystanego
proszku zostanie
zakonczony.

Wyjmij wydruki
Wystarczy otworzy¢
drukarke I wyjgc¢ czesci
w celuich ostatecznego
oczyszczenia

| post-processingu.

10

Ustugi HP w zakresie
rozwigzan Jet Fusion 3D
Dzieki natychmiastowemu
dostepowi do wsparcia
technicznego, przystepnym
CEenowo rozwigzaniom oraz
kompleksowym szkoleniom,
mozesz maksymalnie
przyspieszyc cykl projektowy:.

15
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HP Jet Fusion 3D 540

Materiat: HP 3D High Reusability PA 12

Wielkos¢ urzadzenia - wymiary: 1565 x 955 x 1505 mm
Max wymiar wydruku: 332 x 190 x 248 mm

Minimalna grubos¢ warstwy: 0,08 mm

Predkos¢ wydruku: 2340 cm?3/godz.

Kolor wydruku: Mono (biaty)

Sposob utrwalenia: Termiczny

Sposob faczenia: Czynnik tagczacy VIQG60A

Wymogi elektryczne: Jednofazowe napiecie wejsciowe 200 - 240 V
(miedzyliniowe), maks. 36 A, 50/60 Hz

Dowiedz sie wiecej
Oczytajkod QR w swoim smartfonie. E
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HP Jet Fusion 3D 580

Materiat: HP 3D High Reusability PA 12

Wielkos¢ urzadzenia - wymiary: 1565 x 955 x 1505 mm
Max wymiar wydruku: 332 x 190 x 248 mm

Minimalna grubos¢ warstwy: 0,08 mm

Predkos¢ wydruku: 2340 cm?3/godz.

Kolor wydruku: Biaty lub kolorowy (petna paleta CMYK)
Sposob utrwalenia: Termiczny

Sposob faczenia: Czynnik taczacy VIQG60A

Wymogi elektryczne: Jednofazowe napiecie wejsciowe 200 - 240V
(miedzyliniowe), maks. 36 A, 50/60 Hz

Dowiedz sie wiecej ==
Odczytaj kod QR w swoim smartfonie. E .-









Prototypowanie przemystowe oraz produkcja finalnych czesci

HP Jet Fusion
3D Printer

HP Jet Fusion
3D Build Unit

+

"HP Jet Fusion Processing
Station with Fast Cooling




@ Funkcjonalne czesci wysokiej jakosci

» Rozwigzane idealne do funkcjonalnego prototypowania i produkcji srednioseryjnej
» Uzyskaj przewidywalny czas drukowania oraz czesci o najlepszej zgodnosci wymiarowej

» Wybieraj pomiedzy optymalizacjg druku pod katem: najlepszych wtasciwosci
mechanicznych/funkcjonalnych/estetycznych, doktadnoscilub szybkosci

7>\ Optymalizacja pod katem produktywnosci
 Produkujwiecej czesci dziennie dzieki procesowi ciggtego druku

« Czystsze srodowisko pracy poprzez zastosowanie zamknietej stacji przetwarzania oraz uzywanie
bezpiecznych materiatow

 Polegaj na swiatowej klasy ustugach HP Jet Fusion 3D, aby zmaksymalizowac czas bezawaryjnosci
i produktywnosc¢

\E'/ Optymalne koszty

« Zmniejsz koszty operacyjne, otwierajagc mozliwosc produkciji krotkoterminowe;

« Zainwestuj w konkurencyjne cenowo rozwigzanie druku 3D i produkuj zachowujgc niski koszt
jednostkowy
« Zoptymalizuj koszty i jakos¢ czesci dzieki ekonomicznym materiatom, oferujgcym najlepszy w branzy
poziom odzyskiwania niezuzytego proszku —nawet 80%
gl
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Rozwigzanie do druku 3D na skale przemystowa, ktore zapewnia przetomowa wydajnosc dzieki
mozliwosci ciggtego drukowania i szybszego chtodzenia, przy niespotykanym dotad w branzy
wspotczynniku ponownego wykorzystania materiatu proszkowego. Pozwala obnizy¢ koszty produkcji
pojedynczej czesci nawet 0 65% i wytwarzac je 10 razy szybciej, jak wynika z testow laboratoryjnych
prowadzonych przez HP.

« dedykowane w srodowisku produkcyjnym, wytwarzajacym do 200 czesci tygodniowo

« wspiera proces przejscia od tradycyjnych form wytwarzania do perspektywicznych rozwigzan
produkcji cyfrowej

« pozwala uzyskac bardzo wysokg doktadnos¢ wymiarowg oraz szczegotowosc czesci
o optymalnych wiasciwosciach mechanicznych

« posiada zintegrowany ukfad kontroli jakosci, ktory pomaga zminimalizowac liczbe btedow, utatwiajgc
zdalne monitorowanie postepow drukowania

« wytwarza wiecej czescina dzien dzieki mozliwosci ciggtego drukowania i szybszego chtodzenia

« zawieratatwe w uzyciu oprogramowanie usprawniajgce przygotowanie modeli do druku - od
projektowania koszyka wydruku po kontrole procesu drukowania

« materiaty eksploatacyjne posiadajg certyfikaty: Biozgodnosci, Reach, RoHS, UL 94 iUL 746 A
oraz Statement of Composition for Toy Application, potwierdzajace zgodnosc¢ z uregulowaniami
prawnymi dotyczgcymi stosowania tworzyw sztucznych

(Dadpl
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Maksymalna kontrola nad catym procesem
Pracarealizowana przy uzyciu ekranu dotykowego
pomaga zminimalizowac btedy oraz umozliwia proste
i doktadne sledzenie postepow zadania.

Rewolucyjna predkosc¢

Rewolucyjna, nawet 10-krotnie wyzsza predkosc¢ dzieki
30 min kropli na sekunde na kazdy cal obszaru roboczego.




Wyjatkowo wysoka precyzja

Czynnikitaczace i detalujgce firmy HP wspotpracujg

z technologig i materiatami HP Multi Jet Fusion, zapewniajac
wysokg szczegotowosc, takze wymiarowa, korncowego
produktu.

Kontrola na poziomie woksela

Precyzyjna kontrola umozliwia korekcje woksel po wokselu
dla uzyskania optymalnych wtasciwosci mechanicznych.

()ddpl
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Skrocenie czasu pracy

Automatyczne systemy tadowania i mieszania
materiatdw upraszczajg przeptyw zadan i skracajg
Czas pracy.

Proces o wiekszej czystosci

Nie ma koniecznosci wykorzystywania
dodatkowego pomieszczenia do usuwania czesci
dzieki zamknietemu systemowi rozpakowywania
i zbiorki materiatow obejmujagcemu komore
Zlaminarnym przeptywem powietrza.

Maksymalna produktywnos$¢

Mobilna jednostka z komorg roboczg 3D,
dotgczona do zestawu, jest przesuwana w celu
chtodzenia po zakonczeniu zadania, co zapewnia
ciggtosc procesu drukowania i maksymalizuje
wydajnosc.




Elastycznosé¢

Drukuj przy uzyciu roznych materiatow.

Zewnetrzny zbiornik HP Jet Fusion 3D umozliwia wycigganie odzyskanego
materiatu ze stacji roboczej, aby mozna byto zamieni¢ go nainny materiat.

Y

L,
AN

Maksymalna wydajnos¢

Obniz koszty do minimum, maksymalizujgc
jakos¢ czesci dzieki ekonomicznym
materiatom dajgcym sie wykorzystac
ponownie w zakresie niespotykanym

w branzy. Planuj czas produkcji z wieksza
precyzjgipewnoscig rezultatow, aby
zwiekszyc¢ 0golng wydajnosc operacyjna.

Wiecej czescinadzien

Modut szybkiego chtodzenia HP Jet Fusion
3D skraca czas chtodzenia, pozwalajac
uzyskac wiecej gotowych czesci kazdego
dniaikrotszy czas obrobki kazdej z nich.

()ddpl
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Odkryjnanowo druk 3D

kel

1

o5

Przygotuj swoj
projekt do druku
Otworz projekt 3D

| sprawdz ewentualne
btedy wykorzystujac
tatwe w uzyciu
oprogramowanie HP.

2

........................ )

Spakuj pliki
z modelami
i wyslijdo
drukarki
Umiesc wiele
modelina
platformie

| zatwierdz
drukowanie.

Oll &

3

Przygotuj stacje robocza
Jesliurzagdzenie zgtosi
zapotrzebowanie, wioz fabrycznie
zapakowane kasety z materiatami HP
3D do stacji przetwarzania z szybkim
chtodzeniem HP Jet Fusion 3D
4210/4200.



HP Jet Fusion Serii 4200

.......

O
@>QO> T > E

Wyjmij mobilng
Automatyczne mieszanie komore robocza
i podawanie materiatéw HP Jet Fusion
Czystsze tfadowanie materiatow do mobilnego ze stacji
modutu komory roboczej] HP Jet Fusion 3D przetwarzania
oraz ich mieszanie dzieki zautornatyzowang] W L e

| zamkniete) stacji przetwarzania.



Odkryjnanowo druk 3D

Drukowanie z kontrolg na poziomie woksela
7 Whystarczy nacisngc ,Start’, aby uzyskac¢ doskonatg
Umies¢ mobilng komore doktadnose wymiarow i szczegotéw, dzieki
robocza HP Jet Fusion unikalnemu procesowi drukowania z uzyciem
' w drukarce czynnikow HP

Czynnik 6 B

Proszek

taczacy Czynnik
detalujacy )
M
Energia @
....................................................... Laczenie
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HP Jet Fusion Serii 4200

Produkuj wiecej czesci dziennie
za pomoca HP Jet Fusion 3D
4210/4200 ze stacjq
przetwarzania posiadajgca
funkcje szybkiego chtodzenia

A4
A A ®
ed
L]
é orvevseseed Goovoonee > b
Usprawniony przeptyw pracy
Mobilny modut komory roboczej zostaje wyjety do —
chtodzenia natychmiast po zakonczeniu wydruku, co Ciagte drukowanie i szybkie
zapewnia ciggtosc procesu drukowania | pozwala bez chiodzenie. Wydruki po schiodzeniu

zbednych przestojow rozpoczac kolejny cykl. sa gotowe do obrébki koncowe).
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Odkryjnanowo druk 3D

g"'Stacja przetwarzania z funkcjg szybkiego chtodzenia
; jestintegralng cze$cig HP Jet Fusion 4200i 4210

10

Zamkniety system
rozpakowywania

i odzyskiwania
materiatu
Niepotrzebne jest
dodatkowe
pomieszczenie do
wyjmowania czesa.

11

Wiodacy w branzy
wspotczynnik
ponownego uzycia
materiatéw
Odzyskiwanie
niewykorzystanego
materiatu na poziomie
ponad 80%.

OOOO0
02020 0 0,

Przetomowa
12 wydajnosé
Produkuj czesci
do10razy
szybciej i 0 potowe

tanie).



HP Jet Fusion Serii 4200

Zadanie wykonane
13 Otrzymasz
powiadomienie, jak
tylko wydruki bedg Q
gotowe.

Ustugi HP | Wsparcie
techniczne | Serwis HP
Gwarantujg w petni

zoptymalizowany czas pracy
I wydajnosc, dzieki wsparciu
technicznemu HP juz

w nastepnym dniu roboczym
| petne] dostepnosci czesci
zamiennych.
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HP Jet Fusion 3D 4200/4210

Materiat: HP 3D High Reusability PA 12, Peretki szklane HP 3D High Reusability PA 12,
HP 3D High Reusability PA 11, VESTOSINT® 3D Z2773 PA 12

Wielkosc¢ urzadzenia - wymiary: 2210 x 1200 x 1448 mm
Max wymiar wydruku: 380 x 284 x 380 mm

Minimalna grubos¢ warstwy: 0,08 mm

Predkos¢ wydruku: 4115 cm®/godz.

Kolor wydruku: Mono (szary) —warstwa zewnetrzna
Sposaéb utrwalenia: Termiczny

Sposob taczenia: Czynnik fgczacy VIQB0A

Wymogi elektryczne: Trojfazowe napiecie wejsciowe 380-415 V (miedzyfazowe),
maks. 30 A,50/60 Hz / 200-240 V (miedzyfazowe), maks. 48 A, 50/60 Hz

Dowiedz sie wiecej
Odczytajkod QR w swoim smartfonie.

o









Rozszerz skale srednioseryjnej produkgiji
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@ Przewidywalnos¢ produkciji

 Jakosc¢ —od drobnych detalii ostrych krawedzi az po tekstury

» Doktadnos¢ wymiarowa i powtarzalnosc, ktéra doréwnuje rozwigzaniom przemystowym
 Funkcjonalne czesci z zachowaniem izotropii na najwyzszym poziomie

« Maksymalizacja czasu pracy urzadzen produkcyjnych

ﬂ Przelomowa ekonomia

 Najlepsza ekonomia i produktywnosc¢ —dla srodowisk produkcyjnych

» Wyjatkowo przewidywalny czas drukowania dla kazdego rodzaju czesci

« Scentralizowany monitoring przebiegu produkcji — najbardziej ekonomiczny ciggty druk 3D
« Zwinnoscielastycznosc¢ — pominiecie etapu formowania wiryskowego

@ Ekspansja na kolejne sektory rynku

« Znajdzjeszcze wiekszag liczbe zastosowan dzieki unikalnej doktadnoscii powtarzalnosci produkcji
« Wytwarzaj elementy o wiasciwosciach elastycznych przy zastosowaniu materiatu TPU
» Dostarczaj szerokag oferte produktow dzieki materiatom HP 3D High Reusability PA 11i PA12

« Dziataj zgodnie z ideg zrdwnowazonego rozwoju prowadzac produkcje umozliwiajagcg ponowne
zastosowanie materiatow eksploatacyjnych

()ddpl
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Rozwigzanie do druku 3D przeznaczone do seryjnej produkciji, z doktadnoscig i powtarzalnoscig
porownywalng do formowania wiryskowego. Najbardziej zaawansowane oraz ekonomiczne
w eksploatacji rozwigzanie do druku 3D z tworzyw sztucznych.

Pozwala na przewidywalny i staty czas drukowania dla kazdego rodzaju czesci, usprawniony przeptyw
pracy i ciggty druk 3D z systemem automatycznego mieszania materiatow, zamknietg stacjg
przetwarzania oraz samodzielng jednostkg chtodzaca.

Moze drukowac zarowno z materiatow dostepnych dla serii 500, 4200, jak i znowego — BASF
Ultrasint™ 3D TPUO1oraz odpornego na uszkodzenia mechaniczne i dziatanie stabych kwasoéw/zasad
wielofunkcyjnego materiatu TPU posiadajgcego wiasciwosci elastyczne.

« dedykowane dla srodowisk produkcyjnych wytwarzajgcych powyzej 200 czesci tygodniowo
(model JF 5200) lub ponad 550 czesci tygodniowo (model JF 5210/5210 PRO)

« zastosowanie mocniejszej lampy pozwala na prace z wysokotemperaturowymi materiatami

« urzadzenie integruje bardziej zaawansowany system obrazowania termicznego (z pieciokrotnie
wieksza rozdzielczoscia niz seria 4200), zapewniajac lepsza precyzje i Scislejszg kontrole procesu
druku

* posiada stacje chtodzgca odseparowang od urzadzenia oraz pojemnik natural cooling, przez co
umozliwia ciggte wytwarzanie - bez przerw na proces chtodzenia, ktéry odbywa sie poza drukarkg

 zapewnia zrownowazong srodowiskowo produkcje dzieki obnizeniu sladu weglowego
produkowanych czesci oraz wiodagcemu w branzy poziomowi odzyskiwania materiatow (80%)

(Dadpl



Rozwigzanie do druku 3D

| Ekspansja na nowe rynkii zastosowania

« Wprowadzaj nowe zastosowania dzieki
powtarzalnej doktadnoscii najlepszej ekonomii
w swojej klasie.

« Tworz produkty o elastycznych
wiasciwosciach elastomerowych z materiatem
TPU.

 Dostarczaj szerokg game produktéw narozne
rynki dzieki materiatom PA 11i PA 12 HP 3D High
Reusability, BASF Ultrasint™ 3D TPUO!1.

 Zadbajo zrownowazony rozwoj dzieki nizszej
emisji dwutlenku wegla i materiatom HP 3D
oferujgcym wiodaca w branzy mozliwosc¢
ponownego uzycia.

il



Stworz nowa skale produkcijii rozwoju z najbardziej zaawansowang technologig do druku 3D HP

Przewidywalnos¢ produkcyjna

Uzyskaj jakosc - od drobnych szczegotow
i ostrych krawedzi po tekstury oraz optymalng
wydajnos¢ na poziomie przemystowym.

Produkuj czesci funkcjonalne z najlepsza
w swojej klasie izotropia.

Maksymalizuj czas pracy sprzetu dzieki
zapasowym komponentom, pojemnikom
natural cooling, konserwacji zapobiegawczej
oraz pomocy technicznej HP.

Przetlomowa ekonomia
 Najlepsza w swojej klasie ekonomia

i wydajnosc - idealna dla srodowisk
produkcyjnych.

» Wyjatkowo przewidywalny i spéjny czas druku

dlakazdego rodzaju czesci.

 Usprawniony obieg pracy i najbardziej

ekonomiczny cigg druku HP dzieki
automatycznemu mieszaniu materiatow,
zamknietemu stanowisku przetwarzania
i oddzielnej stacji chtodzacej
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HP Jet Fusion 3D 5200/5210

Materiat: HP 3D High Reusability PA 12, Peretki szklane HP 3D High Reusability PA 12,
HP 3D High Reusability PA 11, BASF Ultrasint™ 3D TPUOT1

Wielkosc¢ urzadzenia - wymiary: 2210 x 1268 x 1804 mm
Max wymiar wydruku: 380 x 284 x 380 mm

Minimalna grubos¢ warstwy: 0,08 mm

Predkos¢ wydruku: 5058 cm®/godz.

Kolor wydruku: Mono (szary) — zewnetrzna

Sposob utrwalenia: Termiczny

Sposob taczenia: Czynnik fgczacy VIQB0A

Wymogi elektryczne: Trojfazowe napiecie wejsciowe 380-415 V (miedzyfazowe),
maks. 30 A,50/60 Hz / 200-240 V (miedzyfazowe), maks. 48 A, 50/60 Hz

i
Dowiedz sie wiecej 1 '-I:J .
Odczytajkod QR w swoim smartfonie. E H
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Drukarka 3D
HP Jet Fusion 540

Mate/srednie zespoty ds. rozwoju produktu,
firmy projektowe i uniwersytety o sredniej
wielkosci do 100 czesci tygodniowo

Zastosowanie

Koszty eksploataciji Dostateczne

Opieka podstawowa HP (czas reakcjina

Zalecana ustuga HP Care =~ ‘
miejscu nawet w nastepnym dniu roboczym)

Mozliwos¢ drukowania Biel

Mozliwos¢ zastosowania materiatow HP 3DHR CBPA 12

Kolorowa drukarka 3D
HP Jet Fusion 580

Mate/Srednie zespoty ds. rozwoju produktu,
firmy projektowe i uniwersytety o srednie]
wielkoscl do 100 czesci tygodniowo

Dostateczne

Opieka podstawowa HP (czas reakcjina
miejscu nawet w nastepnym dniu roboczym)

Kolor

HP3DHRCBPA12



Rozwigzanie do druku 3D
HP Jet Fusion 4200

Rozwigzanie do druku 3D
HP Jet Fusion 5200

Rozwigzania do druku 3D
HP Jet Fusion 5210 Pro/5210

Srodowiska przemystowego
prototypowania i wytwarzania
koncowych czesci produkujgce
do 200 czescina tydzien

Dobre

Opieka produkeyjna HP (czas reakcjina
miejscu w nastepnym dniu roboczym)

Szarose

HP 3D HRPATI/12
HP 3D HRPA12GB
VESTOSINT® 3D Z2773PA12

Srodowiska produkcyjne
Sredniej wielkosci produkujgce
ponad 200 czesci tygodniowo

Lepsze

Opieka produkeyjna HP (czas reakcjina
miejscu w nastepnym dniu roboczym)

Szarose

HP 3D HRPAT1/12
BASF Ultrasint™ 3D TPUO1

Srodowiska produkeyjne
sredniej wielkosci produkujace
ponad 550 czescl tygodniowo

Najlepsze

Opieka wytworcza HP (pomoc
zdalna 24/7 z czasem reakdii
na miejscu w nastepnym dniu roboczym)

Szarose

HP 3D HRPA11/12
BASF Ultrasint™ 3D TPUO1
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Efektywna wielko$¢ wydruku (X, Y, Z)

Oprogramowanie

Czas wydruku

Przeswit drzwi

Powierzchnia operacyjna

Drukarka 3D
HP Jet Fusion 540

Kolorowa drukarka 3D
HP Jet Fusion 580

Do 332 x190x 248 mm
(131x 75x 98 cal)

Do 332 x190x 248 mm
(131x75x 98 cal)

HP SmartStream 3D Command Center /
HP SmartStream 3D Build Manager

HP SmartStream 3D Command Center /
HP SmartStream 3D Build Manager

Czas wydruku: do 20 godzin Czas wydruku: do 20 godzin

900 mm (36 cali) 900 mm (36 cali)

71m? (77 ft2) 71m?2 (77 ft2)



Rozwigzanie do druku 3D Rozwigzanie do druku 3D Rozwigzania do druku 3D
HP Jet Fusion 4200 HP Jet Fusion 5200 HP Jet Fusion 5210 Pro/5210

380 x 284 x 380 mm 380 x 284 x 380 mm 380 x 284 x380mm
(15x 1.2 x 15 cali) (15x1M2x 15 cal) (15x 112x 15 cal)
HP 3D Center / HP SmartStream HP 3D Process Control /HP 3D Center / HP 3D Process Control / HP 3D Center /
3D Command Center / HP SmartStream  HP SmartStream 3D Command Center /- HP SmartStream 3D Command Center /
3D Build Manager HP SmartStream 3D Build Manager HP SmartStream 3D Build Manager

do 165 godz. (optymalny tryb drukowania) — do 115 godz. (optymalny trylb drukowania)  do 115 godz. (optymalny tryb drukowania)
do 115 godz. (szybkitryb drukowania) do 95 godz. (szybki tryb drukowania) do 95 godz. (szybki tryl drukowania)

2320 mm (913 cali) 2320 mm (913 cali) 2320 mm (913 cali)

215m? (232t 215m? (23219 215m? (232119)



Informacja o materiatach
do druku 3D firmy HP
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Materiaty firmy HP do druku 3D zapewniajgce najwyzsza jakosc produktu i wysoki stopien ponownego
uzycia przy niskich kosztach produkcji czesci.

Materiaty te, opracowane z mysla o technologii HP Multi Jet Fusion, pozwalajg okresli¢ granice
funkcjonalnego tworzenia czesci, optymalizowac koszty i jakosc, a takze zapewniac wysoki, a w wielu
przypadkach, najwyzszy w branzy stopien ponownego uzycia.

« HP 3D High Reusability PA11 - idealnie nadaje sie do produkcji elastycznych czescii komponentow
o wysokiej jakosci. Materiat posiada certyfikat biokompatybilnosci.

« HP 3D High Reusability PA12 —idealny do wytwarzania wysokiej jakosci czesci charakteryzujgcych
sie wysoka wytrzymatosciag osiggana przy niskich kosztach produkciji.

Materiat ten posiada nastepujace certyfikaty:

Biokompatybilnosc¢ — materiat spetnia odpowiednie normy zwigzane z cytotoksycznoscia,
dziataniami uczulajgcymii podrazniajgcymi, ostrg toksycznoscig ogolnoustrojowg oraz
reaktywnoscig biologiczna,

REACH - certyfikat potwierdzajgcy spetnienie zbioru przepisow Unii Europejskiej przyjetych w celu

lepszej ochrony zdrowia cztowieka i Srodowiska naturalnego przed zagrozeniami, jakie moga
powodowac chemikalia,



RoHS - certyfikat gwarantujacy, ze w materiale ograniczono wykorzystanie niektérych
niebezpiecznych substancji, powszechnie stosowanych w urzgdzeniach elektrycznych

i elektronicznych. Kazdy element zgodny z dyrektywg RoHS jest badany pod katem zawartosci
otowiu (Pb), kadmu (Cd), rteci (Hg), szesciowartosciowego chromu (Hex-Cr), polibromowego
difenylu (PBB) i polibromowego eteru fenylowego (PBDE),

UL94 1 UL 746A - materiat - wraz z substancjamitaczgcymii detalizujgcymi HP
3D600/3D700/3D710 - otrzymat certyfikaty UL zgodnie z Normg UL 94 dotyczgcg badan palnosci
tworzyw sztucznych w czesciach urzadzen i wyposazenia do badan oraz normag UL 746A
dotyczacg materiatow polimerowych do wykonywania krotkoterminowych ocen wtasciwosci

i uzyskaty odpowiedni certyfikat UL dla tworzyw sztucznych dodawanych podczas produkcii,

Oswiadczenie o sktadzie dla zastosowan w zabawkach — potwierdzajgce mozliwos¢ bezpiecznego
stosowania w produkcji zabawek dla dzieci.

« HP 3D High Reusability PA 12 Glass Beads — materiat idealny do wytwarzania czesci
charakteryzujacych sie sztywnoscia, wysoka jakoscig wykonania przy zachowaniu niskich kosztow
produkciji. Posiada certyfikaty UL94 i UL746A zwigzane z badaniami palnosci tworzyw sztucznych
w czesciach urzgdzen oraz z mozliwoscig stosowania go w produkcji prototypow do wykonywania
krotkoterminowej oceny wtasciwosci.

« VESTOSINT 3D 22773 PA 12 - pierwszy certyfikowany materiat do drukarek HP Jet Fusion 3D.
Uniwersalny materiat termoplastyczny w atrakcyjnej cenie do wytwarzania wytrzymatych czesci
i projektowania lekkich struktur o jednolitej barwie.

(Dadpl



Informacja _
O oprogramowaniu
firmy HP do zarzadzania

drukiem 3D
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Oprogramowanie HP do zarzgdzania drukiem 3D —maksymalna wydajnosc druku 3D

Kompleksowe i proste w uzyciu rozwigzania, ktore dostarczajg wysokiej jakosci czesci, oferujgc przy
tym rewolucyjng wydajnosc.

HP SmartStream 3D Build Manager

Wszystko, co potrzebne, aby rozpoczgc projekt drukowania 3D — intuicyjne oprogramowanie
z niezbednymi funkcjami o wielkich mozliwosciach do przygotowywania i wysytania czesci do druku.

Skorzystaj z mozliwosci tatwego przygotowywania wydrukéw w programie HP SmartStream 3D Build
Manager, ktory pomoze w udanym zakonczeniu wszystkich zadan drukowania 3D:

1. Dodaj czesci, aby rozpoczac przygotowywanie zadania drukowania
2. Obrdg, ustal rozmiar i rozmiesc czesci w komorze

3. Automatycznie wyszukaji napraw btedy geometrii 3D, dostosuj kolory, tworz czesci puste w srodku,
aby uzy¢ mniejszej ilosci materiatu

4. Wyslijgotowy do druku plik lub zapisz go

Przygotowanie moze zapewnic oszczednosc czasu i sSrodkow finansowych eliminujgc koniecznosc
drukowania metoda prob i btedow.



HP SmartStream 3D Command Center

Petne monitorowanie drukarek HP Jet Fusion 3D z poziomu pulpitu. Sledzenie stanu realizacji projektu,
sprawdzanie materiatow eksploatacyjnychialerty generowane w czasie rzeczywistym.

HP SmartStream 3D Command Center sktada sie zdwoch roznych programow: serweraii klienta.
Command Center Server musi zostac zainstalowany na jednym komputerze, ktory jest na state
uruchomiony i potgczony z chmura. Serwer ten jest centralnym punktem potgczenia pomiedzy
wszystkimi urzadzeniami HP 3D, a HP Cloud. Jeden serwer moze obstugiwac jednoczesnie wiele
roznych instancji Command Center Client, zaleznie od potrzeb organizacii.

()ddpl



Finansowanie wdrozenia
technologii 3D
dla Przemystu 4.0

Prototypy, edukacja, personalizacja i nowoczesna produkcja w oparciu o wysokowydajny
druk 3D? Przekazujemy Ci pakiet mozliwosci finansowania procesu wdrozenia
technologii HP Multi Jet Fusion 3D w Twojej organizacii.

129
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Dotacje UE

Kompleksowa obstuga w pozyskaniu wsparcia z Unii Europejskiej.

« 20 narynku - Polska Firma « Wybor odpowiednich projektow dla druku 3D
« 10 lat doswiadczenia w pozyskiwaniu « Optymalizacja finansowa
srodkow finansowych

» Przygotowanie wniosku

« 60 min w dotacjach dla naszych Klientow - Rozliczanie biezacego finansowania

« 80% maksymalnej wartosci dofinansowania - Obstugamerytorycznaiprawna

Zrealizujemy kompletny projekt w zakresie druku 3D - zacznijmy od spotkania i poznania potrzeb.

Sprawdz szczegoly p=
Odczytajkod QR w swoim smartfonie.



https://hp3d.pl/pl/financing
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Abonament 3D

Nie kupuj - korzystaj!

W abonamencie mozesz obnizy¢ nawet 0 20% zaréwno koszt wdrozenia technologii HP Multi Jet
Fusion 3D w swojej firmie, jak i jej pdzniejszej eksploatacii, a dodatkowo przez caty, 3 letni okres
abonamentu, bedziesz objety petng opiekg naszych specjalistow.

Abonament to najczesciej wybierana - rekomendowana przez nas jako najwygodniejsza - opcja
finansowania technologii 3D w kazdym srodowisku.

Sprawdz szczegély
Odczytaj kod QR w swoim smartfonie.



https://hp3d.pl/pl/financing
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Leasing 3 x Zero

Wybierz innowacyjng technologie HP Multi Jet Fusion 3D w Leasingu!

« O ztwptaty wstepnej
« O ztoptaty przygotowawczej
* 0% oprocentowania

Zyskujesz:
« Elastyczng sptate w ratach miesiecznych lub kwartalnych
 Uproszczone procedury - minimalna liczba dokumentow
» Oszczednoscé czasu - szybka decyzja o dofinansowaniu

Sprawdz szczegoly
Odczytaj kod QR w swoim smartfonie.
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7] Kredyt

Nie rezygnuj z mozliwosci wdrozenia technologii HP Multi Jet Fusion 3D, nawet jesli nie posiadasz
wolnych srodkéw. Preferencyjne kredyty nainnowacje otworzg drzwi dla Twojego rozwoju, a my
oferujemy kompleksowg pomoc w tym zakresie.

Sprawdz szczegoly p=
Odczytajkod QR w swoim smartfonie.



https://hp3d.pl/pl/financing

Pozostate skiadowe

procesu realizacji
druku 3D
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Profesjonalne skanery 3D - Artec

Szeroki wybor skanerow 3D pracujacych w roznych technologiach pomiaru danych, dzieki ktorym
mozna fatwo i szybko przeksztatcic rzeczywisty obiekt w cyfrowa chmure punktow odzwierciedlajgc
jego ksztatt, powierzchnie oraz teksture, a nastepnie poddac edycji oraz wydrukowac na drukarce 3D
lub sprawdzi¢ poprawnos¢ wymiarowg modelu.

« Pomiary modeli o gabarytach od kilku milimetrow do kilkunastu metrow (odlewy, formy, narzedzia,
wyttoczki, topatki turbin, konstrukcje stalowe, obiekty artystyczne itp.)

Doktadnosc¢ pomiarowa od 0.005mm

« Modelowanie na podstawie plikow *.stli eksport do postaci powierzchnilub bryty w formatach *.igs,
*stp

Przetomowa szybkosc¢ skanowania - 80 klatek na sekunde dzieki duzemu polu widzenia

Integracja z systemami zarzgdzania produkcjg (ERP), kontrolijakosci, VR oraz innymi
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Oprogramowanie do parametrycznego modelowania
trojwymiarowego (CAD 3D) - SOLIDWORKS

Oprogramowanie pozwala na zaprojektowanie modeli bryt, konstrukciji spawanych, form i modeli
powierzchniowych. Ponadto umozliwia ztozenie wszystkich elementow w jeden projekt oraz
przygotowanie dokumentacji produkcyjne.

SOLIDWORKS -oprogramowanie dla rozwigzan produkcyjnych —integracja funkcji druku 3D
Z procesami wytworczymi.

« Kompleksowe rozwigzanie oferujgce mozliwos¢ wszechstronnego projektowania oraz intuicyjny
interfejs uzytkownika. Usprawnia proces modelowania i zapewnia maksymalng wydajnosc

« Integracja z procesami produkcji w ramach jednego systemu pozwala unikngc¢ nieoczekiwanych
kosztow i opoznien
« Swoboda zespotéw projektowych w zakresie tworzenia projektow 3D

« Wizualizacja umozliwiajgca udoskonalanie koncepcji we wszystkich fazach projektowania.
Wspomaga weryfikacje poprawnoscii dopracowanie szczegotow oraz sprzedaz nawet najbardziej
rozbudowanych koncepcji projektowych

Dyl
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Oprogramowanie do projektowania aparatoéw ortopedycznych -
Orteza3D

Orteza3D - niestandardowe oprogramowanie do prostego i szybkiego projektowania aparatow
ortopedycznych zwanych ortezami, ktore idealnie pasujg do modelu zeskanowanej konczyny pacjenta.

« Tworzenie trojwymiarowej konstrukcji obiektu na podstawie siatki przestrzennych elementéw
zwanych wokselami

« Zaawansowane funkcje, takie jak korekcja ustawienia kostki, czy tez nanoszenie otworéow
wentylacyjnych, znacznie utatwiajg projektowanie ortez 3D

« Projektowanie indywidualnie dopasowanych protez, ortez oraz fizycznych modeli anatomicznych
* Mozliwosc¢ precyzyjnego okreslenia parametrow do wydruku modelu ortezy

Intuicyjny interfejs uzytkownika oraz innowacyjne algorytmy pozwalajg na wykonanie gotowego
projektu w czasie krotszym niz 1godzina

Generowanie gotowego do wydruku modelu w formacie *.stl

(Dadpl



143




Post-produkcja wydrukow 3D - DyeMansion

Proces post-produkcji pozwala na docelowe wykonczenie powierzchni wydrukow 3D oraz nadanie
modelom odpowiednich walorow estetycznych, prezentacyjnych i ekspozycyjnych.

Technologia DyeMansion zaczyna sie tam, gdzie zatrzymuije sie przemystowa drukarka 3D. Od surowej
czesci do wysokiej jakosci gotowego produktu w ciggu kilku godzin.
 Perfekcyjnajakosc czesci przemystowych, konsumenckich i medycznych w roznych opcjach
kolorystycznych

« Linia urzadzen post-produkcyjnych spetiajgca potrzeby kazdego klienta: piaskowanie (urzadzenie
DyeMansion Powershot C), wygtadzanie (urzadzenie Powershot S), polerowanie (system
Vaporfuse Surfacing), barwienie (urzadzenie DM60)

« Kompatybilnosc¢ ze wszystkimi popularnymi technologiami druku 3D takimi jak np. HP Multi Jet
Fusion czy SLS oraz materiatami na bazie PA11, PA12, PAG, TPU
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Kontakt

Chcesz dowiedziec¢ sie wiecej o technologii, sprzecie lub warsztatach 3D?
Skontaktuj sie z nami!

0 - @ 1

ul. Strycharska 4 +48732980 080 info@hp3d.pl hp3d.pl
30-712 Krakow

Przejdz do strony kontaktu

|I| @ E E] Odczytajkod QR w swoim smartfonie.

[=].


https://g.page/HP3Dpl?share
mailto:info@hp3d.pl
https://hp3d.pl/pl/
tel:+48732980080
https://hp3d.pl/pl/contact
https://www.facebook.com/HP3Dpl-353749308814463/
https://www.linkedin.com/company/5017099
https://twitter.com/hp3dpl
https://www.instagram.com/hp3d.pl/
https://www.youtube.com/channel/UClZpN-YUv6QrJG1aOHNdFJQ
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