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Проведен сравнительный анализ систем контроля подачи материала в FDM 3D принтерах, отмечены их 
преимущества и недостатки. Предложена конструкция, и описан принцип работы новой системы контроля 
подачи материала с улучшенными характеристиками. 
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Аддитивные технологии очень быстро раз-
виваются последнее время, позволяя произво-
дить широкую номенклатуру продукции с ми-
нимальными материальными затратами в сжа-
тые сроки всего на одном станке – 3D принтере. 
В настоящее время 3D печать применяют уже не 
только для быстрого прототипирования, но и в 
единичном и мелкосерийном производстве [1].  

Наиболее распространенной является FDM 
технология 3D печати в виду простоты и боль-
шого разнообразия материалов для печати. 

Однако из-за новизны и несовершенства 

аддитивных технологий, в процессе печати час-
то требуется участие человека, например при 
засоре печатающего сопла, что приводит к бра-
ку при печати и изделие выбрасывается. Для 
снижения количества брака и уменьшения во-
влеченности человека в процесс печати в про-
двинутых моделях принтеров применяют сис-
темы контроля подачи материала. 

Были проведены исследования, которые по-
казали, что наиболее частая причина прекраще-
ния подачи материала – это отклонение диамет-
ра пластика от своего номинального значения.  

 

 
Рис. 1. Анализ среднего диаметра прутка пластика 
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Рис. 4. С
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Произведенный анализ существующих сис-
тем контроля подачи материала выявил недос-
татки и достоинства каждой из систем. На ос-
нове полученного опыта предложена разработ-
ка новой системы, которая будет совмещать  
в себе достоинства и нивелировать недостатки 
существующих систем. Примененный в ней оп-
тический датчик способен динамически сле-
дить за наличием материала и продвижением 
прутка пластика, а также определять объем по-
даваемого пластика. 
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Существуют различные способы организа-
ции сетей на предприятиях. Структура сети за-
висит от способа разделения сети на части,  
а также способа соединения этих сегментов 
между собой с помощью коммутаторов, датчи-
ков и другого оборудования. В настоящее вре-
мя на большинстве предприятий соединение 
сегментов осуществляется с помощью про-
кладки кабеля, однако это имеет ряд недостат-
ков. Актуальной проблемой является ограни-
ченность возможности прокладки кабеля, обу-

словленная высокой трудоемкостью при боль-
ших объемах сети и существенной удаленности 
объектов. 

Первоначальной структурой организации 
сети являлись локальные сети, однако с увели-
чением количества оборудования, оснащенного 
датчиками и увеличением площадей предпри-
ятий, на которых осуществляется автоматизи-
рованный контроль за производственными 
процессами, а так же усложнением алгоритмов 
работы  программного  обеспечения  более эф- 

_________________________ 

© Шмелева А. А., Барабанов В. Г., Крылов Е. Г., Козловцева Н. В., 2020. 


