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REZUMAT:In cadrul acestei  lucrari autorii au propus si realizat imbunatatirea imprimantelor 3D prin 
separarea zonelor de temperatura inalta de cele in care materialul este la temperatura 
mediului.Modificarile au fost realizate de catre autori pe o imprimanta 3D de tip CTC DIY.  

1.Introducere

Imprimantele 3D sunt masini de lucru CNC de tip Gantry cu masa deplasabila care, spre 
deosebire de masinile-unelte, lucreaza cu adaugire de material (plastice).O imprimanta 3D este o 
masina de lucru capabila de a crea obiecte fizice sub control computerizat. Ca si masinile-unelte 
de tip Gantry, imprimantele 3D actioneaza, de regula, pe 3 axe. 

 
2.Principiul de lucru 
 
Principiul de functionare al capului de lucru al imprimantei este urmatorul:materialul este 

impins in duza de topire care are diametrul de intrare D=1,75 mm cu o forta F, in zona in care 
este aplicata forta materialul este inca solid, apoi urmeaza o zona intermediara in care materialul 
are o consistenta mixta urmand sa intre in stare lichida datorita temperaturi ridicate a rezistentei 
fiind dupa impins prin duza cu diametrul d=0,4 mm., ca in figura 1. 

 
Fig.1 

Principiul de functionare al capului de lucru 
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Materialul de lucru este un fir din material plastic (PLA). Acest material este solid in zona de 
impingere, lichid (fluid vascos) in zona de depunere si o stare intermediara (mixt) intre cele 
doua. 

Modul in care se realizeaza impingerea firului si depunerea acestuia se realizeaza conform 
modelului matematic de mai jos: 

(1)

(2)

(3)

(4)

In relatiile 1-4 s-a notat: c- cursa minima a firului (pasul de lucru),DR-diametrul rolei de 
lucru, Z-numarul de pasi /rotatie la nivelul motorului pas cu pas,x- lungimea firului extrudat la 
un pas(la 180oC),D-diametrul firului la 20oC(1.75mm), d-daimetrul duzei (0.4mm),p1-presiunea 
dezvoltata de catre forta de apasare “F” in firul COMPLET solid, p2-presiunea de iesire a firului 
topit (COMPLET la 180oC),T-cuplul dezvoltat de catre motorul de avans. 

Capul de lucru al imprimantei originale sete prezentat in figura 2.  

 

 

 
Fig.2 

Capul de lucru original 
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In figura 2 s-a notat: 1-rezistenta si traductor de temperatura,2-extruder din material 
plastic(motor + role),3-radiator si cooler. 

Firul de lucru este antrenat ca in figura 3. 

Fig.3 

Antrenarea capului de lucru 

Se observa ca zona de antrenare si aceea de incalzire sunt foarte apropiate. Distributia 
temperaturilor in acest caz este prezentata in figura 4. 

 

Fig.4 

Distributia temperaturii la capul original 

In figura 4 s-a notat: 1-duza  0.4,2-bloc incalzire(Al),3-rezistenta,4-tub ghidare,5-tub Teflon,6-
cooler,7-extruder,8-traductor temperatura,9-filament,F-forta de apasare 

Autorii propun separarea celor doua zone astfel incat apasarea sa se realizeze cu fir solid. 
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Pentru aceasta s-au procurat componentele cap de incalzire cu radiator si un ventilator adaptabil, 
prezentate in figura 5. 

 

a.Cap de incalzire 

 

b.Ventilator 

Fig.5 

In figura 5 s-a notat: 1-sistem de incalzire,2-radiator,3- element ghidare filament. 

Sistemul de antrenare original, prezentat in figura 2 este construit din material plastic(izolator 
termic). Sistemul de antrenare nou, prezentat in figura 6 este realizat din aluminiu si otel, ceea ce 
permite o mai buna racire naturala.

Fig.6

Sistem de antrenare metalic. 
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In acest caz se poate considera ca sitemul de extrudere este 100% metalic si separat de zona 
calda prin radiator-cooler, distributia temperaturilor fiind aceea prezentata in figura 7. 

 

Fig.7 

In figura 7 s-a notat: 1-duza  0.4,2-bloc incalzire(Al),3-rezistenta,4-tub ghidare,5-tub Teflon,6-
cooler,7-extruder,8-traductor temperatura,9-filament,10-radiator, F-forta de apasare 

3. Realizari experimentale 
In figura 8 sunt prezentate fazele de realizare a noului cap de lucru. 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

Fig.8
In acest caz separarea zonelor de lucru este reala. Antrenarea se face in intregime in zona 

in care firul este solid complet iar racirea se face imediat in vecinatatea zonei de incalzire. 
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4.Concluzii 
Prin separarea zonelor de presare si de incalzire se asigura o depunere uniforma a 

materialului, cu viteza si presiune constanta. De asemenea se elimina posibilitatea de infundare a 
duzei. 

Eventualele inetreventi la duza sau la rezistenta de incalzire se face fara a mai fi necesara 
demontarea sistemului de antrenare. 
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