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Inventia se refera la un printer pentru depunerea straturilor ultrasubtiri, utilizate in
fabricarea circuitelor electronice, a dispozitivelor ultrasubtiri pentru stocarea energiei, a
celulelor solare etc., cu aplicatie la depunerea de straturi succesive, cu proprietati diferite
(compozitie, viscozitate, continut si dimensiune nanoparticule etc.). Un exemplu de aplicare
a inventiei este fabricarea celulelor solare pe baza de halizi perovskiti, care necesita depu-
nerea succesiva a mai multor straturi ultrasubtiri de compozitie i structuri diferite.

Celulele solare fotovoltaice pe baza de halizi perovskiti prezinta interes din ce in ce
mai mare pentru fabricantii de celule solare, atat datorita tehnologiilor de fabricare eficiente
si prietenoase cu mediul, cat si datorita eficientei de conversie a puterii solare (power conver-
sion efficience, PCE), care poate ajunge la valori mari, de aproximativ 20%.

Pentru depunerea straturilor ultrasubtiri din componenta acestui tip de celule solare,
se utilizeaza diferite tehnici specifice, in functie de caracteristicile chimico-fizice ale mate-
rialelor depuse, aplicatiile si volumul de productie. Cateva dintre tehnicile aplicate pentru
depunerea straturilor ultrasubtiri la fabricarea produselor in serie sau unicat sunt: Screen
Printing (printare prin sita); Doctor Blade (lamela); Wire-Bar (bara pe care este infasurata o
sarma).

Corespunzator acestor tehnici, pe piata de profil exista oferta de echipamente specia-
lizate, céteva fiind mentionate in continuare. Compania RK PrintCoat Instruments
(http://www.rkprint.co.uk) produce K Control Coater (pentru tehnica Wire Bar) si Doctor Balde
Applicator (pentru tehnica Doctor Blade), iar compania DYESOL (http://www.dyesol.com)
produce Screen Printer (pentru tehnica Screen Printing).

Dintre brevetele de inventie care se refera la metode, dispozitive si/sau echipamente
pentru depunere de straturi ultrasubtiri sunt considerate ca fiind de interes urmatoarele:

a. “Method and Device for Printing Solar Cells By Screen Printing
(US 20090165661 A1) - revendica metoda si dispozitiv pentru obtinerea celulelor solare prin
metoda screen printing;

b. “Silk screen printing device for solar cells”(CN 204488181 U) - revendica dispozitiv
de screen printing pentru celule solare, cu platou gi mecanism de actionare;

c. “Silk-screen printing machine and associated printing method” (US 8516959 B2) -
revendica echipamentul si metoda pentru printare obiecte plate CD, cartele telefonice, celule
solare.

Mai este cunoscut, din documentul CN 202871350U/2014, un printer de depunere
de straturi subtiri pentru celule solare, din material bazat pe perovskit, compus din: o placa
de baza, de sustinere a substratului de depunere, deplasabila, cu un sistem de deplasare,
in minimum doua directii; o componenta de printare cu cap de printare, deplasabil si cartus
de cerneald; un sistem de deplasare a capului de printare sau a placii de sustinere a substra-
tului; un sistem de incalzire a placii de baza de sustinere a substratului, $i un sistem superior
de incalzire, cu rezistenta electrica, ventilator de distribuire a aerului incalzit, senzor termic,
brat de sustinere si sistem de control al temperaturii, pentru incalzirea stratului subtire depus
pe substrat.

De asemenea, documentul CN 105856807 A prezinta un echipament de printare de
depunere de straturi subtiri pentru celule solare, prin metoda screen printing, cuprinzand un
printer cu electrod de spate, cu rol de ecran, un cuptor de uscare 1, un alt printer cu ecran
de spate, pentru printare prin camp electric, conectat secvential cu primul, un cuptor de
uscare 2, un printer cu electrod pozitiv, un cuptor de uscare 3, un sistem de sprayere de sus-
pensie metalica pe celula solara, si un sistem de conducere a echipamentului, pentru depla-
sarea substratului panoului solar, iar documentul US 2009165661/2009 prezinta un printer
pentru producerea celulelor fotovoltaice prin metoda screen printing si doctor blade, care
deplaseaza lamela de depunere de strat subtire semiconductor, pe substrat, prin presarea
ecranului de depunere cu aceasta pe substrat.
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De asemenea, documente precum JP 2007227877 (A)/2007 si KR 101224139
(B1)/2013 prezinta un printer pentru producerea celulelor fotovoltaice, care include o masa
pentru substratul de depunere a stratului semiconductor, avand atasat un mecanism de sus-
tinere-preluare a substratului, prin deplasare si pe verticala a acestuia, respectiv, o metoda
si un aparat de printare pe un substrat cu o pasta specifica, cu formarea unei grile de fixare
a unui electrod, o bara de printare deplasabila programata, un cuptor de incalzire, un sistem
de formare a unui electrod-spate, un sistem automat de atasare a electrozilor frontal si de
spate de substrat, si un dispozitiv de injectare a unui electrolit.

Inventia propusa se refera la un printer pentru depunerea de straturi ultrasubtiri, cu
aplicatie la depunerea straturilor succesive, cu proprietati fizico-chimice diferite.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este realizarea unui printer pentru depu-
nerea de straturi subtiri care sa permita utilizarea a trei tehnici diferite de depunere a unor
straturi ultrasubtiri succesive, cu proprietati fizico-chimice diferite, cu acelasi echipament.

Printerul conform inventiei (denumit ,PERPHECT") este folosit pentru depunerea unor
straturi ultrasubtiri cu grosime de 0,5...2 ym, si rezolva problema tehnica mentionata prin
aceea ca are o structura modulara care permite aplicarea oricareia dintre cele trei tehnici de
depunere specifice, sianume: screen printing, doctor blade, wire bar, printer-ul pentru depu-
nerea straturilor ultrasubtiri avand trei module de baza, sianume: subansamblu modul gasiu,
subansamblu modul vertical si subansamblu modul cuptor, care impreuna asigura cele doua
zone de lucru necesare depunerii straturilor ultrasubtiri, $i anume: zona de depunere a
materialului si zona de incalzire a stratului depus, alte doua module fiind prevazute pentru
afi utilizate in functie de tehnica de depunere aplicata, si anume: subansamblu modul suport
lamela din cauciuc - pentru tehnicile screen printing si doctor blade, si subansamblu modul
suport bara - pentru tehnica wire bar, rezultand astfel posibilitatea de depunere in straturi
succesive a mai multor tipuri de materiale, cu viscozitati diferite, aflate sub forma lichida sau
pasta. Fiecare dintre straturile de material depus poate fi incalzit cu modulul cuptor, si men-
tinut la o temperatura de pana la 150°C, in functie de caracteristicile acestora si cele
necesare a fi obtinute pentru stratul depus.

Avantajele acestui printer, comparativ cu oferta de produse similare existente pe
piata, constau Tn urmatoarele:

- posibilitatea aplicarii a trei tehnici diferite de depunere a straturilor ultrasubtiri
(screen printing, doctor blade, wire bar) in functie de caracteristicile materialului si ale stra-
tului depus;

- depunerea sub forma de straturi a materialelor cu valori diferite ale viscozitatii, aflate
atat in stare fluida (lichid), cat si in stare semifluida (pasta);

- precizie mare de pozitionare/repozitionare a subansamblurilor mecatronice gi, ca
urmare, grosime foarte mica a stratului depus (0,5+2 um);

- sistem de programare CNC prietenos cu utilizatorul.

Inventia este prezentata pe larg in continuare, in legatura si cu fig. 1...10, care sunt
explicate pe scurt in cele ce urmeaza:

- fig. 1, ansamblu printer echipat pentru tehnica de printare screen printing; se
remarca reprezentarile 3D (vedere din fata, a. si vedere din spate, b.) si vederile 2D (vedere
din fata, c., vedere din dreapta, d., vedere din stanga, e. si vedere de sus, f.);

- fig. 2, ansamblu printer echipat pentru tehnica de printare doctor blade; diferenta
fata de varianta anterioara (screen printing) consta in aceea ca s-a indepartat sita de prin-
tare, deplasarea lamelei realizandu-se direct deasupra substratului de depunere, cu pastra-
rea interstitiului necesar;
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- fig. 3, ansamblu printer echipat pentru tehnica de printare wire bar; diferenta fata
de varianta anterioara (doctor blade) consta in aceea ca s-a indepartat modulul suport
lamela din cauciuc si s-a Tnlocuit cu modulul suport bara (wire bar) pe care este infasurata
sarma cu diametrul spirei conform cu grosimea stratului de depus;

- fig. 4, subansamblu modul sasiu, cu detaliile A si B;

- fig. 5, subansamblu modul vertical, cu detaliul A;

- fig. 6, subansamblu modul suport lamela din cauciuc;

- fig. 7, subansamblu modul suport bara (wire bar);

- fig. 8, subansamblu modul cuptor;

- fig. 9, subansamblu vertical pe care s-a montat modulul suport lamela din cauciuc
(a. - pentru situatiile in care printerul depune straturile ultrasubtiri prin tehnicile screen
printing/doctor blade si modulul suport bara; b. - pentru situatiile in care printerul depune
straturile ultrasubtiri prin tehnica wire bar);

- fig. 10, printer fabricat ca prototip si utilizat pentru depunerea straturilor ultrasubtiri
(a. - echipat pentru depunere prin tehnica screen printing; b. - echipat pentru depunere prin
tehnica wire bar; c. - etapa de incalzire a materialului stratului depus, remarcandu-se pozitia
tablei de protectie la incalzire a componentelor mecanice, care este scoasa din zona de
incalzire (cuptor) de catre masa de lucru pe care se afla substratul si stratul depus).

Expunerea modurilor in care este conceputa si in care functioneaza prezenta inventie
este realizata in cele ce urmeaza.

Conform inventiei, printerul este constituit din trei subansambluri principale: suban-
samblul modul sasiu baza (fig. 4); subansamblul modul vertical (fig. 5); subansamblul modul
cuptor (fig. 8), care, impreuna, asigura cele doua zone de lucru necesare depunerii straturilor
ultrasubtiri, si anume: zona de depunere a materialului $i zona de incalzire a stratului depus.
Atunci cand la subansamblul modul vertical se ataseaza subansamblul modul suport lamela
din cauciuc (fig. 6), se obtine printerul echipat pentru una dintre cele doua tehnici de depu-
nere, si anume: screen printing (fig. 1) sau doctor blade (fig. 2), iar cAnd se ataseaza modulul
suport bara (fig. 7), se obtine printerul echipat pentru tehnica de depunere wire bar (fig. 3).

Pentru oricare dintre aceste tehnici de printare materialul este depus pe substrat prin
pulverizare (fiind in stare lichida) sau prin asezare (fiind in stare de pasta), si apoi este intins
ca urmare a deplasarii racletei peste sita de depunere (tehnica screen printing), sau a depla-
sarii racletei peste materialul stratului depus (tehnica doctor blade), sau a deplasarii barei
- pe care este infasurata sdrma corespunzatoare grosimii stratului de depunere - peste mate-
rialul stratului depus (tehnica wire bar).

Toate aceste faze se desfasoara in prima zona de lucru, sianume, zona de depunere
material strat - substratul de depunere fiind asezat pe masa de lucru (placa cu canale T) din
subansamblul sasiu.

Dupa ce s-a realizat depunerea stratului de material, masa de lucru a printerului are
o migcare de translatie in a doua zona de lucru, si anume, zona de incalzire (cuptor). Tempe-
ratura si timpul de mentinere a substratului pe care este depus stratul subtire sunt in functie
de caracteristicile materialului si de cele ale stratului depus. Odata finalizata etapa de
incalzire, masa de lucru este scoasa din aceasta a doua zona de lucru, si revine in pozitia
initiala, apoi fie se reia procesul pentru depunerea unui alt strat de material pe acelasi sub-
strat, fie se inlocuieste substratul de depunere. Toate miscarile sunt programate, comandate
si controlate prin controler CAN, ce asigura comunicarea cu fiecare dintre cele patru servo-
motoare componente ale printerului, generand astfel patru tipuri de miscari liniare, si anume:
2 migcari de translatie in lungul axei OX, 1 migcare de translatie in lungul axei OY si
1 migcare de translatie in lungul axei OZ.
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Prezentarea detaliata a elementelor componente ale inventiei i modul de realizare
a acesteia sunt evidentiate n cele ce urmeaza.

Subansamblul modul sasiu (fig. 4)

Acest subansamblu reprezinta structura mecanica de baza a printerului, fiind alcatuit
din profile extrudate de aliaj Al (tip PP50 si PP100), ghidaje liniare din otel durificat si patine
cu bile recirculabile 8, placi de capat din aliaj Al, toate fiind montate intr-un (sub)ansamblu
6. Masa de lucru 7 este fixata de patru patine 8 pentru ghidare, avand montat in centru un
suport-piulita 16 care, prin intermediul unui ax (surub conducator) 9 si al unei piulite cu bile
58, asigura migcarea de translatie a mesei 7, succesiv, in cele doua zone de lucru (prima
migcare de translatie in lungul axei OX).

Capetele axului se monteaza in niste lagare 13 care, la randul lor, se monteaza in
partile laterale (cadru) stanga 60 si dreapta 61. Antrenarea se face cu un servomotor DC 100
11 care este montat prin intermediul unui lagar cu ax central 12 si cuplaj elastic 14.

Structura-cadru pentru subansamblul vertical este realizata din profile extrudate din
aliaje Al (tip PP100) 19, pe care se monteaza un lagar 20 cu sistem de lagaruire 13.
Componentaimportanta a acestui subansamblu vertical o reprezinta sistemul parte inferioara
32, pe care se monteaza o placa de prindere cu piulitd 18 si suport piulita 16. Axul reprezen-
tat de un surub conducator 15 cu piulita cu bile 58 se monteaza printr-un sistem de lagaruire
13 care este prins in placa laterala dreapta 61, si pe profilul extrudat din aliaj de Al (tip
PP100) 19. Antrenarea se face cu servomotor DC 100 11 montat prin lagar cu ax central 12
si cuplaj elastic 14 - identic cu sistemul care asigura miscarea mesei de lucru.

Deplasarea subansamblului vertical Tn lungul mesei de lucru (a doua miscare de
translatie in lungul axei OX) se face pe ghidaje liniare, prin culisarea patinei 8. Pe aceste
patine se fixeaza niste ghidaje laterale 10, care sunt asamblate in partea superioara cu o
componenta traversa 17. Pe unul dintre ghidajele laterale se fixeaza o componenta cornier
56 cu rol de suport pentru canalul de cablu (prin care trec cablurile electrice de conectare).
Acelasi rol functional este si pentru componenta suport canal cablu 52, fixat la randul lui prin
componenta cornier 53.

Elementele componente ale sistemului pneumatic, ce asigura pulverizarea materia-
lului de depunere, sunt un suport electrovalva 47 in care se monteaza un ansamblu electro-
valva 46. Tot pe structura-cadru (structura mecanica de baza a printerului) se monteaza
componenta grup regulator de presiune 51 printr-un suport baterie filtre 44, precum si com-
ponenta drosel 45. In functie de viscozitatea materialului de depus, se regleaza debitul de
aer comprimat pentru antrenarea materialului in stare lichida sau pasta, prin orificiul duzei
de pulverizare.

In cazul aplicarii tehnicii de depunere screen printing, pe structura cadru se monteaza
prisme de asezare a unei rame serigrafice 27. Pentru fixarea sitei serigrafice se folosesc
suporti de prindere tip clema sita 43 si cleme de prindere sita 28.

Pentru protectia termica a ghidajelor, axelor (suruburilor conducatoare) si profilelor
din structura mecanica a sasiului, atunci cand se foloseste cuptorul, se utilizeaza o tabla de
protectie ghidaje 55 care se prinde de masa de lucru 7 cu doua tije 54.

Limitarea curselor mesei si ale subansamblului vertical se face cu microswitch-uri 34
fixate prin suporti pozitionati in partea inferioara 38 si partea laterala 39 a structurii sasiu.
Actionarea fiecaruia dintre aceste microswitch-uri se realizeaza cu came 36 si 37, in acest
mod limitdndu-se cursele (miscarile in lungul axei OX) mesei de lucru. Limitarea curselor de
lucru ale subansamblului vertical (tot miscarile in lungul axei OX) se face similar, cu came
- componente in sistemul parte inferioara 32.
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Fixarea majoritatii componentelor din ansamblul sasiu se face cu suruburi cap imbus
tip M6 x 16 - 25, M6 x 45 -24, M3 x 10-23, M4 x 12 - 22, M6 x 20 - 21. Microswitch-urile se
monteaza cu suruburi M2 x 10 - 41.

Niste rulmenti 31 au rolul de a sustine capetele axelor (suruburilor conducatoare).
Masurarea si reglarea temperaturii in zona de lucru cuptor se face cu componenta ansamblu
cutie termostat 48 care contine un termoregulator si un senzor (sonda) de temperatura.

Montarea cuptorului de sasiu se realizeaza cu componente suport 49 si 50.

Subansamblul modul vertical (fig. 5)

Acest subansamblu are o placa de baza 62 (placa prindere tip LES1211) pe care se
fixeaza niste ghidaje 63 care se prind cu componente tip sine 85, suruburi M6 x 10 72 si
patine 87, astfel incat subansamblul format se monteaza pe o placa de prindere 64 (cu
migcare in lungul axei OX).

Pe partile laterale ale acesteia se monteaza nigte suporti microswitch 12.

Miscarea in lungul axei OZ (a treia axa de miscare) se realizeaza prin mecanism
surub-piulita cu bile, si anume, ax (surub conducator) 68 si piulita cu bile recirculabile 82.
Capatul superior al axului 68 este blocat intr-un lagar 69. Servomotorul de actionare (tip DC
100) 65 este prins pe placa 64 prin intermediul unui cuplaj elastic 67, iar subansamblul astfel
format este fixat pe placa de baza 62. Pentru a evita caderea intregului subansamblu la
intreruperea accidentala a curentului electric (din cauza propriei greutati), deasupra motorului
este montata o frana electromagnetica 76.

Miscarea in lungul celei de a patra axe, care asigura depunerea materialului pe
directie transversala (fatd de axa principala a printerului), este realizata prin componentele
urmatoare:

a) placa ghidaj 89 pe care se monteaza niste ghidaje 87, la care anterior s-au fixat
niste patine 87. Pe aceeasi placa ghidaj, se fixeaza apoi placile de capat 92 si 93, pe care
se monteaza lagarele 66 pentru capatul axului (surubului conducator). Miscarea se reali-
zeaza cu mecanism surub 88 si piulita cu bile 82, piulita, la randul ei, fiind montata intr-un
suport 78, pe placa prindere cartus 86, care apoi se fixeaza pe patinele 87.

Antrenarea se face cu servomotor (tip DC 100) 65, care este fixat pe placa de capat
93. Transmiterea miscarii la ax (surub conducator) se face prin curea sincron 95 gi roti de
curea 94, cureaua fiind intinsa cu rulmenti 96 si surub intinzator 97.

Limitele de cursa sunt realizate cu microswitch-uri 26 montate pe niste placute
suport 99;

b) sistemul de pulverizare - este compus din doua tipuri de rezervoare, in functie de
viscozitatea materialului de depus, si anume: unul cilindric 104 si unul paralelipipedic 105.
Din aceste rezervoare se alimenteaza cu materialul de depunere o duza de pulverizare 103,
intregul subansamblu fiind fixat pe o placa de prindere 86 cu componenta tip suport 102.

Fixarea componentelor in subansamblul vertical se face cu suruburi cap imbus
M6 x 16 - 75, M6 x 45 - 74, M6 x 10 - 72, M6 x 20 - 70 si piulite M16 - 83. Microswitch-urile
sunt fixate cu suruburi M3 x 10 - 71 si M3 x 8 - 73.

Subansamblul modul suport lamelé din cauciuc (fig. 6)

Acest subansamblu cuprinde o lamela din cauciuc (raclete) 109, fixata intre nigte
suporti 107 si 108 cu suruburi M3 x 12 - 110. Acest subansamblu se monteaza in partea
inferioara a subansamblului vertical prin suruburi tip M6 x 12.

Subansamblul modul suport bara (fig. 7)

Acest subansamblu are o componenta-suport 113 pe care este montat un brat 111,
pe care se fixeaza o bara pe care este infagurata sadrma (wire bar) 112, prin lamele tip arc
114. Fixarea lamelelor se face cu suruburi M4 x 16 - 115, iar apoi intregul subansamblu se
monteaza in partea inferioara a suportului vertical, prin suruburi M6 x 12 - 116.
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Subansamblul modul cuptor (fig. 8)

Cuptorul este alcatuit din doua carcase, o carcasa interioara 117 si una exterioara
118, intre care se afla material izolator vata de sticla.

Incélzirea se face prin doi rezistori ceramici cu infrarosu 122, fixati pe capacul interior
prin cleme elastice. Conexiunile electrice interioara si exterioara se realizeaza prin cleme sir
ceramic 123, intregul sistem fiind protejat de capacul 124.

Temperatura se regleaza printr-un termoregulator (vezi ansamblul cutie termostat
(pozitia 48) din subansamblul modul sasiu) si se masoara cu un senzor (sonda - pozitia 120)
fixat pe un suport 119 cu suruburi M3 x 10, 121.

Cele prezentate mai sus evidentiaza faptul ca inventia se refera la un printer pentru
depunerea straturilor ultrasubtiri, utilizate in fabricarea circuitelor electronice, a bateriilor ultra-
subtiri pentru stocarea energiei, a celulelor solare etc., cu aplicatie specifica la depunerea
straturilor diferite in etapele specifice fabricarii celulelor solare pe baza de halizi perovskiti.

Printerul conceput, proiectat si realizat ca prototip, pentru fabricarea celulelor solare
pe baza de halizi perovskiti (cu suprafata maxima 210 x 297 mm? - format A4), dupa fazele
de experimentare si validare a rezultatelor obtinute, permite fabricarea seriei ,zero" silansa-
rea produsului in productie de serie - astfel incat acesta sa fie integrat in liniile tehnologice
specifice de fabricare (a celulelor solare pe baza de halizi perovskiti si/sau a circuitelor elec-
tronice etc.).
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Revendicari

1. Printer pentru depunerea unor straturi ultrasubtiri, cu proprietati fizico-chimice
diferite, avand o structura modulara, cu trei module de baza: un subansamblu modul cuptor,
un subansamblu modul vertical si un subansamblu modul sasiu, cu o masa de lucru (7) fixata
de patru patine (8) pentru ghidare, migcarea de translatie a mesei de lucru (7) fiind realizata
de-a lungul unei axe OX in doua zone de lucru: de depunere pe un substrat si de incalzire
a stratului depus, prin intermediul unui ax tip surub conducator (9), si al unei piulite cu bile
(58), prin antrenare cu un servomotor (11) tip DC100, subansamblul modul cuptor avand doi
rezistori ceramici cu infrarosu (122), iar subansamblul modul vertical fiind deplasabil in lungul
mesei de lucru (7) prin intermediul unor ghidaje liniare, prin culisarea patinei (8), deplasarea
pe verticala fiind realizata prin antrenare cu un servomotor de actionare (65), fixat pe o placa
de prindere (64), servomotoarele (11 si 65) fiind comandate cu ajutorul unui controller, si
asigurand inlocuirea substratului de depunere dupa finalizarea depunerilor anterioare,
realizate prin intermediul unui sistem de pulverizare, caracterizat prin aceea ca va cuprinde
si doua subansambluri constand intr-un modul suport lamela din cauciuc, pentru tehnicile
screen printing si doctor blade, ce are o lamela din cauciuc tip raclet (109), fixata intre niste
suporti (107 i 108), si un modul suport bara, pentru tehnica wire bar, ce are o componenta
suport (113) pe care se monteaza un brat (111) de care se fixeaza o bara specifica, pe care
este infagurata o sdrma (112), fiecare fiind utilizabile in functie de tehnica de aplicat, prin
montare in partea inferioara a subansamblului tip modul vertical.

2. Printer conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca subansamblul modul
sasiu are masa de lucru (7) antrenata in cele doua zone de lucru de-a lungul axei OX, prin
servomotorul (11) DC100 montat prin intermediul unui lagar cu ax central (12), si al unui
cuplaj elastic (14), si mai cuprinde un grup regulator presiune (51), o componenta drosel (45)
ce permite reglarea debitului de aer comprimat, pentru antrenarea materialului prin orificiul
duzei de pulverizare, in functie de viscozitatea materialului de depus, si o structura tip cadru,
pe care se monteaza nigte prisme de agezare a unei rame serigrafice (27), fixata cu suporti
de prindere tip clema sita (43), si cleme de prindere a sitei (28), pentru aplicarea tehnicii
screen printing.

3. Printer conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca subansamblul modul
vertical asigura miscari in lungul a trei axe (OX, OY si OZ), si este compus dintr-o placa de
baza (62) tip LES_12_11, pe care se fixeaza niste ghidaje (63) pentru niste patine (87) de
deplasare pe directia axei OX, in lungul substratului de depunere, migcarea in lungul axei
OZ, necesara in scopul definirii grosimii stratului depus, fiind realizata printr-un surub
conducator (68) si o piulita cu bile recirculabile (82), prin antrenare cu un servomotor de
actionare (65) tip DC100, peste care este montatd o frana electromagnetica (76), iar
migcarea in lungul axei OY, care asigura depunerea materialului pe directie transversala fata
de axa principala a printerului, fiind realizata cu mecanism tip surub (88) si piulita cu bile (82),
prin antrenare cu un servomotor (65) tip DC100, fixat pe o placa de capat (93), transmiterea
miscarii la surubul conducator facandu-se printr-o curea sincron (95) si niste roti de curea
(94), iar sistemul de pulverizare este compus dintr-o duza de pulverizare (103) si doua tipuri
de rezervoare, in functie de viscozitatea materialului de depus: un rezervor cilindric (104) si
un rezervor paralelipipedic (105).

4. Printer conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca subansamblul tip modul
cuptor, care constituie zona de lucru in care se incalzeste materialul stratului depus, este
alcatuit din doua carcase, o carcasa interioara (117) si o carcasa exterioara (118), intre care
se afla material izolator tip vata de sticla, temperatura de incalzire, realizata cu rezistorii
ceramici cu infrarosu (122), fiind determinata cu un senzor tip sonda (120), si reglata prin
intermediul unui termoregulator (48) fixat in subansamblul modul gasiu.
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