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ÅtǊŜƘƯŀŘ ȊłƪƭŀŘƴȇŎƘ ƳŜǘƽŘ о5 ǘƭŀőŜ ǾǊłǘŀƴŜ ƻǇƛǎǳ ǇǊƛƴŎƝǇƻǾ őƛƴƴƻǎǘƛΣ ǾȇƘƻŘ ŀ 
ƻōƳŜŘȊŜƴƝ ƧŜŘƴƻǘƭƛǾȇŎƘ ǘŜŎƘƴƻƭƽƎƛƝΦ

ÅtǊŜƘƯŀŘ ǇǊŀƪǘƛŎƪȇŎƘ ŀǇƭƛƪłŎƛƝ о5 ǘƭŀőŜ όŀǳǘƻƳƻōƛƭƻǾȇ ǇǊƛŜƳȅǎŜƭΣ ƭŜǘŜŎǘǾƻ ŀ 
ƪƻȊƳƻƴŀǳǘƛƪŀΣ ǾȇǊƻōŀ ƴłǎǘǊƻƧƻǾύΦ

ÅYƻƴǑǘǊǳƪőƴŞ ȊłǎŀŘȅ ǇǊŜ о5 ǘƭŀőŜƴŞ ŘƛŜƭȅ όǾǇƭȅǾ ƻǊƛŜƴǘłŎƛŜ ǘƭŀőŜ ƴŀ ǇŜǾƴƻǎǙ ŀ ǎǇǊłǾŀƴƛŜ 
ƳŀǘŜǊƛłƭǳύΦ

ÅaƻȌƴƻǎǘƛ ǾȇǊƻōȅ ǾƭłƪƴŀƳƛ ǾȅǎǘǳȌŜƴȇŎƘ ǘŜǊƳƻǇƭŀǎǘƛŎƪȇŎƘ ƪƻƳǇƻȊƛǘƻǾ ǇƻƳƻŎƻǳ о5 
ǘƭŀőŜΦ

ÅtƻŘǊƻōƴȇ ƻǇƛǎ ǘƭŀőƛŀǊƴŜ aŀǊƪŦƻǊƎŜŘ aŀǊƪ ¢ǿƻ ǾǊłǘŀƴŜ ǇǊŀƪǘƛŎƪŜƧ ǳƪłȌƪȅ ȊŀǊƛŀŘŜƴƛŀΦ
ÅtǊłŎŀ Ǿ ǎƭƛŎƻǾŀŎƻƳ ǎƻŦǘǾŞǊƛ -ƴŀǎǘŀǾŜƴƛŜ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ ǘƭŀőŜ ǇǊŜ ƴȅƭƻƴ ǾȅǎǘǳȌŜƴȇ 
ǎŜƪŀƴȇƳƛ ǳƘƭƝƪƻǾȇƳƛ ǾƭłƪƴŀƳƛ ŀ ǎǇƻƧƛǘȇƳƛ ǎƪƭŜƴȇƳƛΣ ǳƘƭƝƪƻǾȇƳƛ ŀ ƪŜǾƭŀǊƻǾȇƳƛ 
ǾƭłƪƴŀƳƛΦ

ÅwŜŀƭƛȊłŎƛŀ ǾȅōǊŀƴȇŎƘ ŜȄǇŜǊƛƳŜƴǘłƭƴȅŎƘ ƳŜǊŀƴƝ ƴŀ ǾȅǘƭŀőŜƴȇŎƘ ǾȊƻǊƪłŎƘ Ǿ 
ƭŀōƻǊŀǘƽǊƴȅŎƘ ǇƻŘƳƛŜƴƪŀŎƘΦ

ÅtǊŜȊŜƴǘłŎƛŀ ŀƪǘǳłƭƴȅŎƘ ǾȇǎƭŜŘƪƻǾ ǾȇǎƪǳƳǳ ƴŀ ǇǊŀŎƻǾƛǎƪǳΦ
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Pojmy s¼visiace s adit²vnou vĨrobou 
s¼ bliģġie ġpecifikovan® v norme 
ASTM/ISO 52900.

Adit²vna vĨroba

ĂProces sp§jania materi§lov na vytv§ranie 
dielov z 3D modelovĨch d§t, zvyļajne vrstvu 
po vrstve, na rozdiel od subtrakt²vnych a 
format²vnych vĨrobnĨch technol·gi².

ò

3D tlaļ

ĂVĨroba objektov ukladan²m materi§lu 
pomocou tlaļovej hlavy, dĨzy alebo inej 
tlaļovej technol·gieò
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%ÖÛÖ×ÖÓàÔÌÙÐáâÊÐÈ
αtǊƻŎŜǎΣ ǇǊƛ ƪǘƻǊƻƳ ǎŀ ƪǾŀǇŀƭƴȇ ŦƻǘƻǇƻƭȅƳŞǊ Ǿ ƴłŘǊȌƛ ǎŜƭŜƪǘƝǾƴŜ ǾȅǘǾǊŘȊǳƧŜ ǇƻƭȅƳŜǊƛȊłŎƛƻǳ ŀƪǘƛǾƻǾŀƴƻǳ 
ǎǾŜǘƭƻƳΦέ
±ȇǊƻōƴȇ ǇǊƻŎŜǎΥ
мύ YǾŀǇŀƭƴł ŦƻǘƻǇƻƭȅƳŞǊƴŀȌƛǾƛŎŀ ǎŀ ƴŀƭŜƧŜ Řƻ ƴłŘǊȌŜΦ
нύ ½ŘǊƻƧ ¦± ȌƛŀǊŜƴƛŀ ǎŜƭŜƪǘƝǾƴŜ ƻȌƛŀǊƛ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴǵ ƻōƭŀǎǙΦ
оύ hȌƛŀǊŜƴł ȌƛǾƛŎŀ Ǿ ƳƛŜǎǘŜ ŘƻǇŀŘǳ ǎǾŜǘƭŀ ǇƻƭȅƳŜǊƛȊǳƧŜ όǾȅǘǾǊŘƴŜύΦ
пύ tǊƻŎŜǎ ǎŀ ƻǇŀƪǳƧŜ ǾǊǎǘǾǳ Ǉƻ ǾǊǎǘǾŜΣ ŀȌ ƪȇƳ ƴŜǾȊƴƛƪƴŜ ŎŜƭȇ ŘƛŜƭΦ

+ ǾŜƯƳƛ Ǿȅǎƻƪł ǇǊŜǎƴƻǎǙ ŀ ǊƻȊƭƝǑŜƴƛŜ ŘŜǘŀƛƭƻǾΣ
+ ƘƭŀŘƪȇ povrch (ƴƝȊƪŀ ŘǊǎƴƻǎǙ),
+ ǾƘƻŘƴŞ ǇǊŜ ƳŀƭŞ ŀ ȊƭƻȌƛǘŞ ƎŜƻƳŜǘǊƛŜΦ
-ƳŀǘŜǊƛłƭȅ ǎǵ ƪǊŜƘƪŜƧǑƛŜ,
-ǾȅȌŀŘǳƧŜ ǎŀ ƴłǎƭŜŘƴŞ ǎǇǊŀŎƻǾŀƴƛŜ,
-ȌƛǾƛŎŀ ƧŜ ŎƛǘƭƛǾł ƴŀ ǎǾŜǘƭƻ ŀ ǇƻŘƳƛŜƴƪȅ 
skladovania.

{ǵőŀǎƴŞ trendy ǾȇǎƪǳƳǳ:
ÅǾȇǾƻƧ ƴƻǾȇŎƘ ȌƛǾƝŎ,
ÅȊǾȅǑƻǾŀƴƛŜ ǊȇŎƘƭƻǎǘƛ ǘƭŀőŜ,
ÅƳǳƭǘƛƳŀǘŜǊƛłƭƻǾł ǘƭŀő, 
Åǘƭŀő ƳƛƪǊƻ-ŀ ƴŀƴƻǑǘǊǳƪǘǵǊΦ
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Binder Jetting

±ȇǊƻōƴȇ proces:
1) bŀ ǎǘŀǾŜōƴǵ ǇƭŀǘŦƻǊƳǳ ǎŀ ǊƻȊǇǊŜǎǘǊƛŜ ǘŜƴƪł ǾǊǎǘǾŀ ǇǊłǑƪǳ όƪƻǾΣ ƪŜǊŀƳƛƪŀΣ ǇƛŜǎƻƪύΦ
нύ ¢ƭŀőƻǾł ƘƭŀǾŀ ǎŜƭŜƪǘƝǾƴŜ ƴŀƴŜǎƛŜ ǎǇƻƧƛǾƻ Ǿ ƳƛŜǎǘŀŎƘΣ ƪŘŜ ǎŀ Ƴł ǾȅǘǾƻǊƛǙ ŘƛŜƭΦ
оύ ±ǊǎǘǾŀ ǎŀ ǎǇƻƧƝ ƛōŀ Ǿ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴȇŎƘ ƻōƭŀǎǘƛŀŎƘΦ
4) Proces sa opakuje vrstvu po vrstve. 

αtǊƻŎŜǎΣ ǇǊƛ ƪǘƻǊƻƳ ǎŀ ƪǾŀǇŀƭƴŞ ǎǇƻƧƛǾƻ ǎŜƭŜƪǘƝǾƴŜ ƴŀƴłǑŀ ƴŀ ǎǇłƧŀƴƛŜ ǇǊłǑƪƻǾȇŎƘ ƳŀǘŜǊƛłƭƻǾέ

+ ƳƻȌƴƻǎǙ ǘƭŀőƛǙ ǾƛŀŎ ŘƛŜƭƻǾ ƴŀǊŀȊΣ 
Ҍ ƴƛŜ ǎǵ ǇƻǘǊŜōƴŞ ǇƻŘǇƻǊƴŞ ǑǘǊǳƪǘǵǊȅΣ 
Ҍ ǊŜƭŀǘƝǾƴŜ ƴƝȊƪŜ ǾȇǊƻōƴŞ ƴłƪƭŀŘȅΦ 
-ƴƛȌǑƛŀ ǇǊŜǎƴƻǎǙ Ǿ ǇƻǊƻǾƴŀƴƝ ǎ ƴƛŜƪǘƻǊȇƳƛ ƛƴȇƳƛ 
ǘŜŎƘƴƻƭƽƎƛŀƳƛ о5 ǘƭŀőŜΣ 

-ǾȅȌŀŘǳƧŜ ƴłǎƭŜŘƴŞ ǎǇǊŀŎƻǾŀƴƛŜ όǎǇŜƪŀƴƛŜύΣ 
-ƴƛȌǑƛŀ ǇŜǾƴƻǎǙ ōŜȊ ŘƻŘŀǘƻőƴŞƘƻ ǎǇǊŀŎƻǾŀƴƛŀΦ

{ǵőŀǎƴŞ trendy ǾȇǎƪǳƳǳ:
ÅǾȇǾƻƧ ƴƻǾȇŎƘ ǎǇƻƧƝǾΣ
ÅǾǇƭȅǾ ǇŀǊŀƳŜǘǊƻǾ ǘƭŀőŜ ƴŀ ƳŀǘŜǊƛłƭƻǾŞ 
vlastnosti, 
ÅȊƳǊǑǘŜƴƛŜ Ǉƻőŀǎ ǎǇŜƪŀƴƛŀΣ
ÅȊƭŜǇǑŜƴƛŜ ƳŜŘȊƛǾǊǎǘǾƻǾŜƧ ǇŜǾƴƻǎǘƛΦ
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Direct Energy Deposition

±ȇǊƻōƴȇ proces:
1) aŀǘŜǊƛłƭ όǇǊłǑƻƪ ŀƭŜōƻ ŘǊƾǘύ ǎŀ ƪƻƴǘƛƴǳłƭƴŜ ǇǊƛǾłŘȊŀ Řƻ ǇǊŀŎƻǾƴŜƧ ƻōƭŀǎǘƛΦ
нύ ½ŘǊƻƧ ŜƴŜǊƎƛŜ όƭŀǎŜǊΣ ŜƭŜƪǘǊƽƴƻǾȇ ƭǵő ŀƭŜōƻ ǇƭŀȊƳŀύ ǾȅǘǾƻǊƝ ƴŀ ǇƻǾǊŎƘǳ ǎǳōǎǘǊłǘǳ ƭƻƪłƭƴȅ ǘŀǾƴȇ ƪǵǇŜƯΦ
оύ tǊƛǾłŘȊŀƴȇ ƳŀǘŜǊƛłƭ ǎŀ Ǿ ǘŀǾƴƻƳ ƪǵǇŜƭƛ ǊƻȊǘŀǾƝ ŀ ǎǇƻƧƝ ǎƻ ǎǳōǎǘǊłǘƻƳΦ
4) Tavenina stuhne a proces sa opakuje vrstvu po vrstve.

αtǊƻŎŜǎΣ ǇǊƛ ƪǘƻǊƻƳ ǎŀ ǎǵǎǘǊŜŘŜƴł ǘŜǇŜƭƴł ŜƴŜǊƎƛŀ ǇƻǳȌƝǾŀ ƴŀ ǎǇłƧŀƴƛŜ ƳŀǘŜǊƛłƭƻǾ ǘŀǾŜƴƝƳ Ǉƻőŀǎ ƛŎƘ ƴŀƴłǑŀƴƛŀΦέ

+ ƳƻȌƴƻǎǙ ƻǇǊłǾ ŀ ǊŜǇŀǎƻǾŀƴƛŀ ŘƛŜƭƻǾΣ
Ҍ ŘƻōǊŞ ƳŜŘȊƛǾǊǎǘǾƻǾŞ ǎǇƻƧŜƴƛŜΣ
Ҍ ƳƻȌƴƻǎǙ ƳǳƭǘƛƳŀǘŜǊƛłƭƻǾŜƧ ǘƭŀőŜΦ
-ƴƛȌǑƛŀ ǇǊŜǎƴƻǎǙ ŀ ƪǾŀƭƛǘŀ ǇƻǾǊŎƘǳΣ
- vznik defektov,
-ŘǊŀƘŞ ȊŀǊƛŀŘŜƴƛŜ ŀ ǇǊŜǾłŘȊƪŀΦ

Aktualne trendy badawcze:
ÅŘȅƴŀƳƛƪŀ ǘŀǾƴŞƘƻ ƪǵǇŜƯŀΣ
ÅȊƳŜƴȅ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ Ǉƻőŀǎ ǘƭŀőŜΤ 
monitorovanie 
ÅǇǊƻŎŜǎǳ Ǿ ǊŜłƭƴƻƳ őŀǎŜΣ
ÅƳƻȌƴƻǎǘƛ ƻǇǊłǾ ŀ ǊŜǇŀǎƻǾŀƴƛŀΦ
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+ÈÔÐÕâÊÐÈ
αtǊƻŎŜǎΣ ǇǊƛ ƪǘƻǊƻƳ ǎŀ ƭƛǎǘȅ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ǎǇłƧŀƧǵ ǎ ŎƛŜƯƻƳ ǾȅǘǾƻǊƛǙ ŘƛŜƭΦέ
VĨrobnĨ proces:
1) bŀ ǎǘŀǾŜōƴǵ ǇƭŀǘŦƻǊƳǳ ǎŀ ǇƻƭƻȌƝ ǘŜƴƪł ǾǊǎǘǾŀ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ Ǿƻ ŦƻǊƳŜ ƭƛǎǘǳκŦƽƭƛŜΦ
нύ ±ǊǎǘǾŀ ǎŀ ǎǇƻƧƝ ǎ ǇǊŜŘŎƘłŘȊŀƧǵŎƻǳ ǾǊǎǘǾƻǳ όƭŜǇƛŘƭƻƳΣ ǘŜǇƭƻƳ ŀƭŜōƻ ǳƭǘǊŀȊǾǳƪƻǾȇƳ 
ȊǾłǊŀƴƝƳύΦ
оύ tƻ ǎǇƻƧŜƴƝ ǎŀ ǾǊǎǘǾŀ ǾȅǊŜȌŜ Řƻ ǇƻȌŀŘƻǾŀƴŞƘƻ ǘǾŀǊǳ όƭŀǎŜǊƻƳΣ ƴƻȌƻƳ ŀƭŜōƻ 
ŦǊŞȊƻǾŀƴƝƳύΦ
пύ tǊŜōȅǘƻőƴȇ ƳŀǘŜǊƛłƭ ȊƻǎǘłǾŀ ŀƪƻ ǇƻŘǇƻǊŀ ŀƭŜōƻ ǎŀ ƻŘǎǘǊłƴƛΦ
рύ tǊƻŎŜǎ ǎŀ ƻǇŀƪǳƧŜ ǾǊǎǘǾǳ Ǉƻ ǾǊǎǘǾŜΣ ŀȌ ƪȇƳ ƴŜǾȊƴƛƪƴŜ ŎŜƭȇ ŘƛŜƭΦ

+ ǊŜƭŀǘƝǾƴŜ ƴƝȊƪŜ ƴłƪƭŀŘȅΣ
Ҍ Ǿȅǎƻƪł ǾȇǊƻōƴł ǊȇŎƘƭƻǎǙΣ
Ҍ ƴƛŜ ǎǵ ǇƻǘǊŜōƴŞ ƪƻƴǾŜƴőƴŞ ǇƻŘǇƻǊƴŞ ǑǘǊǳƪǘǵǊȅΦ
-ƴƛȌǑƛŀ ǇǊŜǎƴƻǎǙΣ
-ǾȅȌŀŘǳƧŜ ǎŀ ŘƻŘŀǘƻőƴŞ ǎǇǊŀŎƻǾŀƴƛŜΣ
-ǾƛŘƛǘŜƯƴŞ ǾǊǎǘǾȅ όƘƻǊǑƛŀ ƪǾŀƭƛǘŀ ǇƻǾǊŎƘǳύΣ
-ƻōƳŜŘȊŜƴȇ ǊƻȊǎŀƘ ƳŀǘŜǊƛłƭƻǾΦ

{ǵőŀǎƴŞ trendy ǾȇǎƪǳƳǳ:
ÅƴƻǾŞ ƳŀǘŜǊƛłƭȅ όƪƻƳǇƻȊƛǘȅύΣ
ÅƳǳƭǘƛƳŀǘŜǊƛłƭƻǾł ǘƭŀőΣ
ÅȊƭŜǇǑŜƴƛŜ ƳŜŘȊƛǾǊǎǘǾƻǾŜƧ 
Åpevnosti,
ÅǇǊŜǎƴƻǎǙ ǊŜȊŀƴƛŀΦ
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Material Jetting

±ȇǊƻōƴȇ proces:
1) YǾŀǇŀƭƴȇ ŦƻǘƻǇƻƭȅƳŞǊ όȌƛǾƛŎŀύ ƧŜ ǳƭƻȌŜƴȇ Ǿ ȊłǎƻōƴƝƪƻŎƘ ǘƭŀőƛŀǊƴŜΦ
нύ ¢ƭŀőƻǾł ƘƭŀǾŀ ǾȅǎǘǊŜƪǳƧŜ ƳƛƪǊƻƪǾŀǇƪȅ ƳŀǘŜǊƛłƭǳ ƴŀ ǎǘŀǾŜōƴǵ ǇƭŀǘŦƻǊƳǳΦ
оύ YŀȌŘł ǳƭƻȌŜƴł ǾǊǎǘǾŀ ǎŀ ƻƪŀƳȌƛǘŜ ǾȅǘǾǊŘȊǳƧŜ ¦± ȌƛŀǊŜƴƝƳΦ
пύ aŀǘŜǊƛłƭ ǎǘǳƘƴŜ ŀ ǇǊƻŎŜǎ ǎŀ ƻǇŀƪǳƧŜ ǾǊǎǘǾǳ Ǉƻ ǾǊǎǘǾŜΦ

αtǊƻŎŜǎΣ ǇǊƛ ƪǘƻǊƻƳ ǎŀ ǎŜƭŜƪǘƝǾƴŜ ǳƪƭŀŘŀƧǵ ƪǾŀǇƪȅ 
ǾȇŎƘƻŘƛǎƪƻǾŞƘƻ ƳŀǘŜǊƛłƭǳΦΦέ

+ Ǿȅǎƻƪł ǇǊŜǎƴƻǎǙΣ
Ҍ ǾȇōƻǊƴł ƪǾŀƭƛǘŀ ǇƻǾǊŎƘǳΦ
-ƳŀǘŜǊƛłƭȅ ǎǵ ŎƛǘƭƛǾŞ ƴŀ ¦± ȌƛŀǊŜƴƛŜΣ
-ǾȅǑǑƛŜ ƴłƪƭŀŘȅ ƴŀ ƳŀǘŜǊƛłƭΣ
-ƻōƳŜŘȊŜƴȇ ǊƻȊǎŀƘ ƳŀǘŜǊƛłƭƻǾΦ

{ǵőŀǎƴŞ trendy ǾȇǎƪǳƳǳ:
Åǘƭŀő ōƛƻƪƻƳǇŀǘƛōƛƭƴȇŎƘ ƳŀǘŜǊƛłƭƻǾΣ
ÅǾŜƯƪƻǎǙ ŀ ǘǾŀǊ ƪǾŀǇƛŜƪΣ
ÅǇǊŜǎƴƻǎǙ ǳƪƭŀŘŀƴƛŀ ƪǾŀǇƛŜƪΣ
ÅȊƭŜǇǑŜƴƛŜ ƳŜŎƘŀƴƛŎƪȇŎƘ ǾƭŀǎǘƴƻǎǘƝΦ
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2×ÌÒÈÕÐÌɤÛÈÝÌÕÐÌɯÝɯ×ÙâįÒÖÝÖÔɯÓĠŉÒÜ

±ȇǊƻōƴȇ proces:
1) bŀ ǎǘŀǾŜōƴǵ ǇƭŀǘŦƻǊƳǳ ǎŀ ǊƻȊǇǊŜǎǘǊƛŜ ǘŜƴƪł ǾǊǎǘǾŀ ǇǊłǑƪǳ όƪƻǾƻǾŞƘƻ ŀƭŜōƻ ǇƻƭȅƳŞǊƴŜƘƻύΦ
нύ ½ŘǊƻƧ ŜƴŜǊƎƛŜ όƭŀǎŜǊ ŀƭŜōƻ ŜƭŜƪǘǊƽƴƻǾȇ ƭǵőύ ǎŜƭŜƪǘƝǾƴŜ ǘŀǾƝ ŀƭŜōƻ ǎǇŜƪł ǇǊłǑƻƪΦ
оύ aŀǘŜǊƛłƭ ǎǘǳƘƴŜ ŀ ǇǊƻŎŜǎ ǎŀ ƻǇŀƪǳƧŜ ǾǊǎǘǾǳ Ǉƻ ǾǊǎǘǾŜΦ

αtǊƻŎŜǎΣ ǇǊƛ ƪǘƻǊƻƳ ǘŜǇŜƭƴł ŜƴŜǊƎƛŀ ǎŜƭŜƪǘƝǾƴŜ ǎǇłƧŀ ƻōƭŀǎǘƛ ǇǊłǑƪƻǾŞƘƻ ƭƾȌƪŀΦέ

+ ǾŜƯƳƛ Ǿȅǎƻƪł ǇǊŜǎƴƻǎǙ ŀ ǊƻȊƭƝǑŜƴƛŜ ŘŜǘŀƛƭƻǾΣ
Ҍ ƳƻȌƴƻǎǙ ǾȅǊłōŀǙ ȊƭƻȌƛǘŞ ƎŜƻƳŜǘǊƛŜΣ
Ҍ ŘƻōǊŞ ƳŜŎƘŀƴƛŎƪŞ ǾƭŀǎǘƴƻǎǘƛΦ
-ǾȅǎƻƪŞ ƴłƪƭŀŘȅ ƴŀ ȊŀǊƛŀŘŜƴƛŜ ŀ ƳŀǘŜǊƛłƭΣ
-ǾȅȌŀŘǳƧŜ ǎŀ ƴłǎƭŜŘƴŞ ǎǇǊŀŎƻǾŀƴƛŜΦ

{ǵőŀǎƴŞ trendy ǾȇǎƪǳƳǳ:
ÅǊƛŀŘŜƴƛŜ ǘŀǾƴŞƘƻ ƪǵǇŜƯŀΣ
Åvznik defektov,
ÅǾȇǾƻƧ ƴƻǾȇŎƘ ƳŀǘŜǊƛłƭƻǾΣ
ÅƻǇŅǘƻǾƴŞ ǇƻǳȌƛǘƛŜ ǇǊłǑƪǳΦ
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$ßÛÙĶáÐÈÔÈÛÌÙÐâÓÜ

±ȇǊƻōƴȇ proces:
1) ¢ŜǊƳƻǇƭŀǎǘƛŎƪȇ ƳŀǘŜǊƛłƭ όŦƛƭŀƳŜƴǘύ ǎŀ ǇǊƛǾłŘȊŀ Řƻ ŜȄǘǊǳŘŞǊŀΦ
нύ aŀǘŜǊƛłƭ ǎŀ Ǿ ŘȇȊŜ ȊŀƘǊŜƧŜ ƴŀ ǘŜǇƭƻǘǳ ǘŀǾŜƴƛŀΦ
оύ wƻȊǘŀǾŜƴȇ ƳŀǘŜǊƛłƭ ǎŀ Ǿȅǘƭłőŀ ŎŜȊ ŘȇȊǳ ƴŀ ǎǘŀǾŜōƴǵ ǇƭŀǘŦƻǊƳǳΦ
пύ ¦ƭƻȌŜƴȇ ƳŀǘŜǊƛłƭ ǎǘǳƘƴŜ ŀ ǇǊƻŎŜǎ ǎŀ ƻǇŀƪǳƧŜ ǾǊǎǘǾǳ Ǉƻ ǾǊǎǘǾŜΦ

αtǊƻŎŜǎΣ ǇǊƛ ƪǘƻǊƻƳ ǎŀ ƳŀǘŜǊƛłƭ ǎŜƭŜƪǘƝǾƴŜ ŘłǾƪǳƧŜ ŎŜȊ ŘȇȊǳ ŀƭŜōƻ ƻǘǾƻǊΦέ

+ ƴƝȊƪŜ ƴłƪƭŀŘȅ ƴŀ ȊŀǊƛŀŘŜƴƛŜ ŀ ƳŀǘŜǊƛłƭΣ
Ҍ ǑƛǊƻƪȇ ǊƻȊǎŀƘ ƳŀǘŜǊƛłƭƻǾ
Ҍ ƧŜŘƴƻŘǳŎƘł ŀ ŘƻǎǘǳǇƴł ǘŜŎƘƴƻƭƽƎƛŀΦ

{ǵőŀǎƴŞ trendy ǾȇǎƪǳƳǳ:
ÅǾȅǎǘǳȌŜƴŞ ƪƻƳǇƻȊƛǘȅΣ
ÅǊŜŎȅƪƭłŎƛŀ ƳŀǘŜǊƛłƭƻǾΣ
ÅƳŜŘȊƛǾǊǎǘǾƻǾŞ ǎǇƻƧŜƴƛŜΣ 
ÅǇǊŜǎƴƻǎǙ ǘƭŀőŜΦ

-ƴƛȌǑƛŀ ǇǊŜǎƴƻǎǙ ŀ ƪǾŀƭƛǘŀ ǇƻǾǊŎƘǳΣ
-ǇƻǘǊŜōŀ ǇƻŘǇƻǊƴȇŎƘ ǑǘǊǳƪǘǵǊΣ
-ŀƴƛȊƻǘǊƻǇƴŞ ƳŜŎƘŀƴƛŎƪŞ ǾƭŀǎǘƴƻǎǘƛΦ



11



12

Normy v adit²vnej vĨrobe

ÅbƻǊƳȅ ǇǊŜ ŀŘƛǘƝǾƴǳ ǾȇǊƻōǳ ǎŀ ǇƻǎǘǳǇƴŜ ǾȅǾƝƧŀƧǵ ŀ ǇǳōƭƛƪǳƧǵΦ

Å±ŅőǑƛƴŀ ǘȇŎƘǘƻ ƴƻǊƛŜƳ ƧŜ ƻȊƴŀőŜƴł ŀƪƻ !{¢aκL{h рнфȄȄΦ

Å± ƻōƭŀǎǘƛ ǘŜǊƳƛƴƻƭƽƎƛŜ ŀ ƪƭŀǎƛŦƛƪłŎƛŜ ƧŜ ȊłƪƭŀŘƴƻǳ ƴƻǊƳƻǳ 
ISO/ASTM 52900.

ÅtǊƻōƭŞƳ ƴŜŘƻǎǘŀǘƻőƴŜƧ ǑǘŀƴŘŀǊŘƛȊłŎƛŜ ǾǑŀƪ ǎǘłƭŜ ǇǊŜǘǊǾłǾŀΦ

Å± ǘŀƪȇŎƘǘƻ ǇǊƝǇŀŘƻŎƘ ǎŀ őŀǎǘƻ ǇƻǳȌƝǾŀƧǵ ƴƻǊƳȅ ǳǊőŜƴŞ ǇǊŜ 
ƪƻƴǾŜƴőƴŜ ǾȅǊłōŀƴŞ ƳŀǘŜǊƛłƭȅΦ

Å± ƴƛŜƪǘƻǊȇŎƘ ǇǊƝǇŀŘƻŎƘ ƧŜ ǾƘƻŘƴƻǎǙ ǘȇŎƘǘƻ ƴƻǊƛŜƳ ǇǊŜ о5 
ǘƭŀőŜƴŞ ƳŀǘŜǊƛłƭȅ ƻǘłȊƴŀ
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Kompozity

YƻƳǇƻȊƛǘƴȇƳŀǘŜǊƛłƭje ƳŀǘŜǊƛłƭȊƭƻȌŜƴȇz dvoch alebo ǾƛŀŎŜǊȇŎƘǊƾȊƴȅŎƘ
ȊƭƻȌƛŜƪΣƪǘƻǊŞspoluǇƻǎƪȅǘǳƧǵƭŜǇǑƛŜvlastnostiƴŜȌƪŀȌŘłzƧŜŘƴƻǘƭƛǾȇŎƘȊƭƻȌƛŜƪ
samostatne.
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YƻƳǇƻȊƛǘ ǎŀ ǎƪƭŀŘł Ȋ ƳŀǘǊƛŎŜ ŀ ǾȇǎǘǳȌŜΣ ǇǊƛőƻƳ 
ƪŀȌŘł ȊƭƻȌƪŀ ǇƭƴƝ ǑǇŜŎƛŦƛŎƪǵ ŦǳƴƪŎƛǳΦ

Matrica:

ÅǳŘǊȌƛŀǾŀ ǘǾŀǊΣ

Å ŎƘǊłƴƛ ǾȇǎǘǳȌΣ

Å ǇǊŜƴłǑŀ ȊŀǙŀȌŜƴƛŜΣ

Å ƳŀǘŜǊƛłƭȅΥ ǇƻƭȅƳŞǊΣ ƪƻǾΣ ƪŜǊŀƳƛƪŀΦ

±ȇǎǘǳȌΥ

ÅȊƭŜǇǑǳƧŜ ƳŜŎƘŀƴƛŎƪŞ Ǿƭŀǎǘƴƻǎǘƛ ƪƻƳǇƻȊƛǘǳΣ

Å ƳŀǘŜǊƛłƭȅΥ ǇǊƝǊƻŘƴŞΣ ƪŜǾƭŀǊƻǾŞΣ ǎƪƭŜƴŞ ŀƭŜōƻ ǳƘƭƝƪƻǾŞΦ

±ȇƘƻŘȅ:
ÅǾȅǎƻƪłǇŜǾƴƻǎǙpriƴƝȊƪŜƧhmotnosti,
ÅŘƻōǊłƪƻǊƽȊƴŀƻŘƻƭƴƻǎǙ
ÅƳƻȌƴƻǎǙǇǊƛǎǇƾǎƻōƛǙvlastnosti zmenou
ƻǊƛŜƴǘłŎƛŜǾȇǎǘǳȌŜ.

bŜǾȇƘƻŘȅ:
ÅȊƭƻȌƛǘł ǾȇǊƻōŀΣ
ÅǾȅǑǑƛŜ ǾȇǊƻōƴŞ ƴłƪƭŀŘȅΣ
ÅǇǊƻōƭŞƳȅ ǎ ǊŜŎȅƪƭłŎƛƻǳΦ 
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Technol·gie vĨroby kompozitov

Ruļn® laminovanie

Vrstvy vl§kien sa ruļne ukladaj¼ a impregnuj¼ ģivicou.

VĨhody :
Ån²zke n§klady,

Åjednoduch§ technol·gia.

NevĨhody :
Ån²zka opakovateŎnosŠ,

Åz§vislosŠ od oper§tora

Åniģġia kvalita.
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RTM / VARTM
tǊƻŎŜǎΣ ǇǊƛ ƪǘƻǊƻƳ ǎŀ ȌƛǾƛŎŀ ȊŀǾłŘȊŀ Řƻ ŦƻǊƳȅ ƻōǎŀƘǳƧǵŎŜƧ 
ǾȇǎǘǳȌ όǾƭłƪƴŀύΣ ŀōȅ ǎŀ ǾȅǘǾƻǊƛƭ ƪƻƳǇƻȊƛǘΦ

VĨrobnĨ proces  :

1) Such® vl§kna (napr. uhl²kov® alebo sklen®) sa vloģia do 
formy.

2) 2) Forma sa uzavrie (RTM) alebo prekryje v§kuovĨm vakom 
(VARTM).

3) 3) Ģivica sa vstrekne alebo sa v§kuovo infunduje, ļ²m 
impregnuje vl§kna.

4) 4) Materi§l vytvrdne (pri zvĨġenej alebo izbovej teplote) a 
vyberie sa z formy. 

VĨhody :
Åmenej odpadu a lepġia opakovateŎnosŠ.

NevĨhody :

Åzloģitejġia technol·gia v porovnan² s ruļnĨm kladen²m.
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bŀǾƝƧŀƴƛŜ ǾƭłƪƛŜƴ
tǊƻŎŜǎΣ ǇǊƛ ƪǘƻǊƻƳ ǎŀ Ǿƭłƪƴŀ ƴŀǾƝƧŀƧǵ 
ƴŀ ǊƻǘǳƧǵŎǳ ŦƻǊƳǳΦ

±ȇƘƻŘȅ Υ
ÅǾȅǎƻƪł ǇŜǾƴƻǎǙΣ
ÅŘƻōǊł ƪƻƴǘǊƻƭŀ ƻǊƛŜƴǘłŎƛŜ ǾƭłƪƛŜƴΣ
ÅƳƛƴƛƳłƭƴȅ ƳŀǘŜǊƛłƭƻǾȇ ƻŘǇŀŘΦ

bŜǾȇƘƻŘȅ Υ

ÅƻōƳŜŘȊŜƴŞ na ǊƻǘŀőƴŞ tvary.
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Autoclave
tǊƻŎŜǎΣ ǇǊƛ ƪǘƻǊƻƳ ǎŀ ǇǊŜŘƛƳǇǊŜƎƴƻǾŀƴŞ Ǿƭłƪƴŀ 
ǾȅǘǾǊŘȊǳƧǵ ǇƾǎƻōŜƴƝƳ ǘŜǇƭŀ ŀ ǘƭŀƪǳΦ

Prepreg = ǇǊŜŘƛƳǇǊŜƎƴƻǾŀƴȇ material

Ǿƭłƪƴŀ (napr. ǳƘƭƝƪƻǾŞ) ǎǵ ǳȌ ƛƳǇǊŜƎƴƻǾŀƴŞ ǇǊŜǎƴȇƳ 
ƳƴƻȌǎǘǾƻƳ ȌƛǾƛŎŜ.

VĨrobnĨ proces  :
1) ±ǊǎǘǾȅ ǇǊŜǇǊŜƎǳ ǎŀ ǳƪƭŀŘŀƧǵ Řƻ ŦƻǊƳȅΦ
нύ 5ƛŜƭ ǎŀ ǇǊŜƪǊȅƧŜ ǾłƪǳƻǾȇƳ ǾŀƪƻƳ ŀ ǳǘŜǎƴƝΦ
оύ ±ƭƻȌƝ ǎŀ Řƻ ŀǳǘƻƪƭłǾǳΦ
пύ !ǇƭƛƪǳƧŜ ǎŀ ǘŜǇƭƻ όǾȅǘǾǊŘȊƻǾŀƴƛŜ ȌƛǾƛŎŜύ ŀ ǘƭŀƪ όƻŘǎǘǊłƴŜƴƛŜ 
ǇƽǊƻǾύΦ

VĨhody:
ÅveŎmi vysok§ pevnosŠ a kvalita,
Åminim§lna p·rovitosŠ.

NevĨhody:
Åvysok® prev§dzkov® n§klady,
Ådrah® zariadenie.



Ɨ#ɯÛÓÈðɯÒÖÔ×ÖáÐÛÖÝ

ÅStereolitografia, spekanie, ÌßÛÙĶáÐÈ.

Å5ńÙÖÉÈ ÛÈÝÌÕńÔ filamentom  (Fused 
Filament Fabrication - FFF).
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/ÙÐÕÊą× ÔÌÛĞËà Fused Filament Fabrication
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Vzorky

aŀǘŜǊƛłƭ

±ȅǎǘǳȌŜƴȇ ǎŜƪŀƴȇƳƛ ǳƘƭƝƪƻǾȇƳƛ 
ǾƭłƪƴŀƳƛ

±ȊǎǘǳȌŜƴȇǎŜƪŀƴȇƳƛ ǳƘƭƝƪƻǾȇƳƛ 
ǾƭłƪƴŀƳƛ ŀ ǎǇƻƧƛǘȇƳ 

ǾƭłƪƴƻƳ

ǎƪƭŜƴŞ Ǿƭłƪƴƻ

ǳƘƭƝƪƻǾŞ Ǿƭłƪƴƻ

YŜǾƭŀǊƻǾŞǾƭłƪƴƻ

{ǘǊŀǘŞƎƛŜ ǳƪƭŀŘŀƴƛŀ

ƧŜŘƴƻǎƳŜǊƴł

ƪƻƴŎŜƴǘǊƛŎƪł

45/-45

tǊŜƘƯŀŘ ǘȅǇƻǾ ǾȊƻǊƛŜƪ
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-àÓÖÕɯÝàÚÛÜŉÌÕńɯÚÌÒÈÕńÔÐɯÜÏÓąÒÖÝńÔÐɯÝÓâÒÕÈÔÐ



4Ú×ÖÙÐÈËÈÕÐÌɯÔÈÛÌÙÐâÓÜ

45/-45

0/90

0

ƧŜŘƴƻǎƳŜǊƴŞ ǳǎǇƻǊƛŀŘŀƴƛŜ

45/-45

ƪƻƴŎŜƴǘǊƛŎƪŞ ƻƪǊǳƘȅ



aŜŎƘŀƴƛŎƪŞ ǎƪǵǑŀƴƛŜ о5 ǘƭŀőŜƴȇŎƘ 
kompozitov ǙŀƘƻǾł 

ǎƪǵǑƪŀ

ǘƭŀƪƻǾł 
ǎƪǵǑƪŀ

ǘǊƻƧōƻŘƻǾȇ 
ohyb

ǊłȊƻǾŞ 
ǎƪǵǑƪȅ

creep

ǵƴŀǾŀ

25

±ȇǎƪǳƳƴŞ ǾȇȊǾȅ
ω ŀƴƛȊƻǘǊƻǇƛŀΣ
ω ƻǊƛŜƴǘłŎƛŀ ǾƭłƪƛŜƴΣ
ω ǾǇƭȅǾ ǇƻŘƳƛŜƴƻƪ ǇǊƻǎǘǊŜŘƛŀΣ
ω ŀōǎŜƴŎƛŀ ƴƻǊƛŜƳΦ
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«ÈÏÖÝâɯÚÒĶįÒÈ
ÅbƛŜƪǘƻǊŞ ǑǘǵŘƛŜ ǳǾłŘȊŀƧǵ ǇǊƻōƭŜƳŀǘƛŎƪŞ 
ǇƻǊǳǑŜƴƛŜ ǎƪǵǑƻōƴȇŎƘ ǾȊƻǊƛŜƪΦ

Å± ƳƴƻƘȇŎƘ ǇǊƝǇŀŘƻŎƘ ǎŀ ƴŜǳǾłŘȊŀƧǵ ƳƽŘȅ
ǇƻǊǳǑŜƴƛŀ ŀƴƛ ŦƻǘƻƎǊŀŦƛŜ ǾȊƻǊƛŜƪΦ

ÅbŀƧőŀǎǘŜƧǑƛŜ ǇƻǳȌƝǾŀƴŞ ƎŜƻƳŜǘǊƛŜ ǾȊƻǊƛŜƪ
ǎǵ ŘŜŦƛƴƻǾŀƴŞ ƴƻǊƳŀƳƛ !{¢a 5олоф
a ASTM D638.

ÅbƻǊƳȅ ōȅ ǎŀ ƴŜƳŀƭƛ ŀǇƭƛƪƻǾŀǙ ƴŜƪǊƛǘƛŎƪȅΣ 
ƴŀƳƛŜǎǘƻ ǘƻƘƻ ƧŜ ǇƻǘǊŜōƴŞ ȊŀǾƛŜǎǙ ŘƻŘŀǘƻőƴŞ ƻǇŀǘǊŜƴƛŀ ƴŀ ȊŀōŜȊǇŜőŜƴƛŜ ǎǇǊłǾƴŜƘƻ 
ŀ ǊŜǇǊŜȊŜƴǘŀǘƝǾƴŜƘƻ ǇƻǊǳǑŜƴƛŀ ǾȊƻǊƛŜƪΦ
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-àÓÖÕɯÚÖɯÚÌÒÈÕńÔÐɯÜÏÓąÒÖÝńÔÐɯÝÓâÒÕÈÔÐ
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-àÓÖÕɯÚÖɯÚÌÒÈÕńÔÐɯÜÏÓąÒÖÝńÔÐɯÝÓâÒÕÈÔÐɯÈɯËÓÏńÔÐɯ
ÚÒÓÌÕńÔÐɯÝÓâÒÕÈÔÐ

éęĨƜŔŰċШũŸůŸƻШƚċШƻǃƚťǃƣƨŢĲШƻШǍċŸĤũĲŰĲŢШĨċƚƣŔШƻǍŸƖťǃЮ
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,*/ɯÔÖËÌÓÖÝÈÕÐÌɯÛÌÙÔÖ×ÓÈÚÛÐÊÒńÊÏɯÒÖÔ×ÖáÐÛÖÝɯÚɯ
ËÓÏńÔÐɯÝÓâÒÕÈÔÐ
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 ÒÖɯ×ÙÌËÊÏâËáÈĳɯÕÌŉÐÈËÜÊÐÔɯÔĞËÖÔɯ×ÖÙÜįÌÕÐÈȳ

нύ 9ƭƛƳƛƴłŎƛŀ ƻǎǘǊȇŎƘ ǊƻƘƻǾΦ
оύ ½ǾȇǑŜƴƛŜ ǇƻƭƻƳŜǊǳ ȊŀƻōƭŜƴƛŀΦ

!ύ tƭƛŜǑƪȅ

Navrhujeme tri opatrenia :
1) tƭƻŎƘŀ ǇǊƛŜǊŜȊǳ Ǿ ƻōƭŀǎǘƛ ǳŎƘȅǘŜƴƛŀ Ƴł ōȅǙ ǾȇǊŀȊƴŜ ǾŅőǑƛŀ ƴŜȌ Ǿ ȊǵȌŜƴŜƧ όƳŜǊŀƴŜƧύ őŀǎǘƛΦ

bŜǾȇƘƻŘȅ Υ ƳŀǘŜǊƛłƭ ǇǊƝƭƻȌƛŜƪΣ ǘȅǇ ƭŜǇƛŘƭŀΣ ƘǊǵōƪŀ ƭŜǇƛŘƭŀΣ 
ƴłǾǊƘ ǇǊƝƭƻȌƛŜƪΣ őŀǎ ǾȅǘǾǊŘȊƻǾŀƴƛŀ ƭŜǇƛŘƭŀΦ



B) Tapers

.ƻőƴȇ ǇƻƘƯŀŘ

Stress
concentrator

/ύ aƻŘƛŦƛƪłŎƛŀ ǘǾŀǊǳ ǾȊƻǊƪȅ

bŜǾȇƘƻŘȅ Υ ǇƻǘǊŜōŀ ǇƻŘǇƻǊƴȇŎƘ ǑǘǊǳƪǘǵǊ ŀ ƛŎƘ ƴłǎƭŜŘƴŞƘƻ ƻŘǎǘǊłƴŜƴƛŀΣ ȊǾȇǑŜƴł ǎǇƻǘǊŜōŀ 
ƳŀǘŜǊƛłƭǳΣ ǊƛȊƛƪƻ ǎƪƭȊǳ ƭŀƳƝƴ Ǉƻőŀǎ ǎƪǵǑŀƴƛŀΦ
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5ńÚÓÌËÒàɯ-ÕàÓÖÕɯÝàÚÛÜŉÌÕńɯÚÌÒÈÕńÔÐɯÜÏÓąÒÖÝńÔÐɯÝÓâÒÕÈÔÐ

л ǎǘǳǇƶƻǾ

45/-45 

ǎǘǳǇƶƻǾ 
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5ńÚÓÌËÒàɯ-ÕàÓÖÕɯÝàÚÛÜŉÌÕńɯÚÌÒÈÕńÔÐɯÜÏÓąÒÖÝńÔÐɯÝÓâÒÕÈÔÐɯ
ÈɯËÓÏńÔÐɯÚÒÓÌÕńÔÐɯÝÓâÒÕÈÔÐ

ƪƻƴŎŜƴǘǊƛŎƪŞ ƻƪǊǳƘȅ

ƧŜŘƴƻǎƳŜǊƴŞ ǳǎǇƻǊƛŀŘŀƴƛŜ
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/ÖÙÖÝÕÈÕÐÌɯÝńÚÓÌËÒÖÝɯÚɯÐÕńÔÐɯįÛĶËÐÈÔÐ



36

5ńÚÓÌËÒàɯĳÈÏÖÝÌÑɯÚÒĶįÒàɯÝáÖÙÐÌÒɯáɯÕàÓÖÕÜɯÝàÚÛÜŉÌÕõÏÖɯ
ÚÌÒÈÕńÔÐɯÜÏÓąÒÖÝńÔÐɯÝÓâÒÕÈÔÐɯ- ASTM D638


