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Inventia se referd la o metoda de imprimare 3D a struc-
turilor in consold, care permite realizarea de calitate
superioara a pieselor, prototipurilor, modelelor comer-
ciale sau industriale complexe, din diverse materiale,
care nu mai au nevoie de prelucrari sau finisari
suplimentare. Metoda conform inventiei constd in
printarea de sus in jos prin extrudare din partea de jos
a structurilor 3D de tip consola la 90° cu suportul (1),
prevazut cu perforatile (2), solidar cu duza (3) de
extrudare care are marginile tesite la 30°, si foloseste
niste ventilatoare (4) pentru crearea unei perne de aer
care raceste si sustine temporar materialul extrudat
depus péna la dimensiunea maxima a consolei, urmat
de retragerea filamentului si de odeplasare supli-
mentara in exterior pentru a permite racirea si solidi-
ficarea materialului depus pentru realizarea consolei.
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PRINTAREA 3D A STRUCTURILOR IN CONSOLA CU SUPORT TEMPORAR

Inventia se referd la o noua metodd de imprimare 3D a structurilor in consola. Metoda de
imprimare permite realizarea structurilor 3D in consola la o calitate superioara putind astfel
s3 fie utilizata la realizarea de piese, prototipuri, modele comerciale sau industriale complexe,

din diverse materiale, care nu mai au nevoie de prelucrari sau finiséri suplimentare.

Este cunoscutd o modalitate de printare 3D, 1n brevetul [1] si [2] unde capul de extrudare a
materialului incalzit este situat deasupra modelului care este printat si se foloseste o
tehnologie aditivd de depunere a materialului in straturi. Materialul extrudat este alimentat
sub forma unui filament care este antrenat de un sistem specializat de alimentare [3]. Metoda
de realizare a structurilor de tip consold (bard sustinutd la unul din capete cu unghi de 90
grade) pentru aceasta tehnologie, este adaugarea unui suport realizat din acelagi material sau
din materiale diferite in situatia unei imprimante cu mai multe duze de extrudare, cu rolul de
sustinere a obiectului 3D printat, care iroseste material, energie §i contribuie la un timp mai
mare de printare, producdnd o uzurd suplimentard a imprimantei 3D. Pentru indepartarea
materialului de suport se poate folosi un sistem robotic specializat cu agitarea fluidelor de
indepartare a suportului [4]. O alternativa a acestei metode este implementata prin deplasarea
capului de extrudare pe cinci axe astfel incit sa poatd urmadri de sus si lateral forma 3D a
obiectului printat [5], prin utilizarea mai multor duze de extrudare cu posibilitatea rotirii
incrementale a capului pe care sunt montate aceste duze [6], sau rotirea mesei fatd de un brat
robotic care sd ghideze duzele de extrudare [7]. Materialul extrudat poate fi armat prin
extrudarea in interiorul extrudorului principal a unui alt material cu proprietati diferite [8].
Materiale compozite pot fi obfinute prin utilizarea a mai multor duze extrudoare pentru
materiale cu proprietati diferite aplicate in succesiuni sau parametri tehnologici diferifi [9].
Tehnici rafinate de depunere a straturilor pentru obtinerea de obiecte cu rugozitate mica sunt
descrise in patentul [10].

O alta metoda cunoscuta de imprimare 3D este mentionata In brevetul [11], unde un fluid este
intdrit de o raza ultravioletd venind din direcfia de jos cétre platforma de lucru pozitionata
deasupra. Expunerea la radiatie UV pentru intirirea materialului extrudat la temperatura

ambiantd este utilizatd §i in patentul [12]. Depunerea materialului intérit prin radiatie UV
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generatd de LED-uri poate fi selectiva [13]. Similar o matrice polimerica este configurati prin
utilizarea expunerii cu radiatie UV, lumina vizibila sau fascicul de electroni [14].

O altd metoda constd in utilizarea unei pulberi speciale de material care este solidificatd prin
baleierea unei raze laser, [15], [16], sau extrudarea unor pudre metalice sau ceramice cu liant
polimeric care sunt preluate de o masa cinematica paralela [17].

La printarea 3D pot fi utilizate i aliaje metalice amorfe cu temperaturi de topire de 400-

500°C [18].

Dezavantajul metodei clasice cu imbunitétirile ulterioare prezentate in patentele [1-10] si
metodei de intdrire a materialului prin expunerea la radiatii din patentele [11-14] este ci
acestea necesité construirea unui suport pentru structurile de tip consola la 90 de grade.

Aparatul 3D si materialele utilizate in metoda cu pulberi prezentatd in patentele [15-17] si
metoda cu aliaje metalice amorfe [18] sunt scumpe, lucreazi la temperaturd relativ inalta
comparativ cu imprimantele 3D clasice i prezintd dezavantajul cd nu se pot realiza volume

inchise precum fagurii care dau rezistenta si scad greutatea obiectului printat.

Problema tehnicd pe care o rezolvd inventia este implementarea unei metode prin care se

scurteaza timpul de printare a obiectelor cu console la 90 de grade si se elimind materialul de

suport.

Procedeul conform inventiei prezintd urmétoarele avantaje:

- Eliminé suportul utilizat la imprimantele clasice la printarea consolelor la 90 de grade.

- Economiseste materialul pentru realizarea suportului

- Micsoreazi timpul de printare prin eliminarea printérii suportului

- Elimina necesitatea extrudorului suplimentar pentru printarea suportului dintr-un material
solubil

- Se micsoreaza costul imprimantei 3D si a obiectului 3D printat

- Se imbunatéteste conformitatea pieselor printate cu proiectul

- Se micgsoreaza rugozitatea suprafetelor 3D printate

Se dd in continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legitura cu figurile 1 pana la 5, in
care se prezintd principalele componente ale imprimantei 3D cu suport solidar cu duza de
extrudare. Astfel in figura 1 si detaliul B este prezentati axonometria imprimantei 3D cu

suport fizic solidar cu duza de extrudare §i sunt numerotate componentele principale. Placa

™
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suport 1, care este previdzuta cu perforatiile numerotate cu 2, este solidard cu duza de
extrudare 3, iar fluxul de aer impins de ventilatoarele 4, deasupra placii suport 1, creeazi o
pernd de aer care raceste si sustine temporar materialul extrudat. Platforma de printare 5 se
poate deplasa pe axa z si este pozitionatd deasupra placii suport 1, care se poate misca pe
axele x,y . Ansamblul 6 deplasabil pe axele X,y sustine duza de extrudare 3, ventilatoarele 4 si
suportul temporar 1. Suportul imprimantei 7, corespunde cu zona de alimentare cu filament.

Figura 2 prezintd imprimanta 3D cu suport temporar al materialului extrudat cu detaliul
privind partea de jos a ansamblului 6 contindnd duza de extrudare 4, cu cele 4 ventilatoare 4
suportul temporar 1 avand muchia prevazutd cu o tesiturd. Figura 3 prezintd axonometric
modul de depunere a materialului extrudat la prima depunere a materialului pentru consola la
90 de grade respectiv depunerea acestuia pana la coordonata unde se termind consola urmata
de retragerea filamentului cu continuarea deplasirii pe aceiasi directie pentru a permite
racirea §i Intdrirea materialului extrudat sprijinit de suportul temporar la forma doritd, urmand
reluarea depunerii urmaétorului strat conform aceluiasi procedeu. Ca urmare a acestor pasi se
obtine consola la 90 de grade prezentatd axonometric in figura 4. Figura 5 prezinta

axonometric i randatd imprimanta 3D cu suport temporar.
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Revendicare

Metoda de printare de sus in jos prin extrudare din partea de jos a structurilor 3D de tip
consold la 90 de grade cu suport fizic solidar cu duza de extrudare care are marginile tesite la
30 de grade si foloseste ventilatoare pentru crearea unei perne de aer care sustine materialul
consolei, care este depus pani la dimensiunea maximi a consolei urmat de retragerea
filamentului si o deplasare suplimentard in exterior conform metodei, pentru a permite récirea
si solidificarea materialului consolei depus, elimindnd suportul si operatiile suplimentare de
slefuire in cazul cand suportul este din acelasi material cu cel al obiectului 3D printat sau de

dizolvare a materialului suportului cdnd acesta este din material special pentru suport.
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Figura 1. Axonometria imprimantei 3D cu support fizic solidar cu duza de extrudare.
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Figura 3

. Axonometria formarii primului strat al consolei la 90 de grade.

Figura 4. Axonometria consolei la 90 de grade.
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