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собность, после чего формируется ЦИМ-3, ко-
торая представляет собой виртуальную модель 
промышленного объекта, наполненную инфор-
мацией, описывающей все необходимые харак-
теристики объектов, математическую модель 
для проведения поверочных расчетов этапов 
проектирования и набор проектной документа-
ции. Далее следует оценка того, насколько по-
лученная модель соответствует ТЗ, и формиру-
ется проектная и сметная документация [4]. 

Разработанный алгоритм проектирования 
станций перекачки загрязненных и агрессивных 
жидких сред позволит уменьшить время про-
цесса проектирования и избежать ошибок при 
инженерных вычислениях. 
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трудеров шнекового типа, принцип действия и основные геометрические параметры шнека. Предлагается 
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Аддитивные технологии плотно вошли  

в жизнь современного человека. 3D печать из-
делий из пластичного материала активно раз-
вивается и совершенствуется, однако ввиду но-
визны технологии, часто в процессе 3D печати 
возникают некоторые проблемы. Например, за-
сор печатающего сопла, некорректная экстру-
зия материала, окончание материала для печати 
в процессе работы. Данные проблемы возника-
ют по разным причинам: неправильные на-
стройки печати и нагрева материала, низкое ка-
чество механизма подачи материала, неодно-
родность материала для печати, влияние окру-
жающей среды на процесс печати [1]. 

Для решения данных проблем пользователи 

применяют различные модули и улучшения. 
Одним из видов улучшения это установка экс-
трудера шнекового типа. Общий вид такого 
экструдера показан на рис. 1.  

Экструдер шнекового типа работает следу-
ющим образом. Полимерный материал из бун-
керного накопителя поступает в зону питания, 
там он захватывается шнеком и переносится им 
к формующей головке. Полимер в зоне питания 
размягчается и уплотняется в пробку, в зоне 
пластикации он расплавляется, а в зоне дозиро-
вания гомогенизируется и выдавливается в фор-
мующую головку. Для обеспечения расплавле-
ния материала на корпусе экструдера устанав-
ливаются кольцевые нагреватели [2].  

_________________________ 
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Рис. 1. Экструдер шнекового типа

Основными геометрическими параметра-
ми шнека являются диаметр D, длина L, шаг 
винтовой нарезки t, глубина канала по зонам 
(глубина нарезки) h, ширина гребня витка e, 
величина зазора между гребнем шнека и внут-

ренней стенкой цилиндра δ, угол подъема 
винтовой линии нарезки шнека φ, зонность, 
число заходов нарезки шнека λ (чаще всего 
λ = 1) [5]. Вид шнека с обозначением зон пока-
зан на рис. 2.

Рис. 2. Шнек экструдера

Однако экструдеры такого типа обычно 
имеют большие габариты и используются 
в термопласт автоматах, пищевой промышлен-
ности, строительной промышленности [3]. 
Из-за своих больших габаритных размеров 
практически не используется в FDM/FFF 3D
печати. Поэтому стоит задача создать конст-
рукцию микропитателя шнекового типа, кото-
рый будет применим в классической техноло-
гии 3D печати [4].

Применение такого экструдера в FDM/FFF
3D печати позволит повысить точность дозиро-
вания материала, повысить производительность 
FDM/FFF 3D принтеров, что скажется на стои-
мости готовых изделий, получаемых по техно-
логии послойного наплавления. Поэтому сей-
час в разработке совершенно новый принцип 
автоматизации подачи материала в FDM 3D –
печати. Данный принцип построен на механиз-
ме микропитателя шнекового типа, который 
способен точно и стабильно дозировать мате-

риал для 3D печати. На рис. 3 показан прототип 
микропитателя шнекового типа.

Экструдер будет закреплен на раме 1 3D
принтера. Экструдер состоит из корпуса 2, на 
котором закреплен кольцевой нагреватель 3.
Внутри корпуса установлен главный элемент 
экструдера шнековый винт 4, который вращает-
ся в подшипниковых опорах 5. На винт враще-
ние передается движителем 6. В корпусе в зоне 
питания имеется канал 7 для подачи полимера. 
Расплавленный полимер выходит через сопло 8.

Экструдер такого типа будет способен пе-
чатать как полимерными гранулами и пеллета-
ми, так и классическим материалом для 
FDM/FFF 3D печати – прутком пластика диа-
метром 1,75 мм и 3 мм. Для печати прутком 
пластика перед экструдером будет находится 
измельчающий блок, который будет дозировать 
пруток.

На рис. 4 и 5 представлены чертежи шнеко-
вого винта и корпуса микропитателя.
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Рис. 3. Микропитатель шнекового типа

Рис. 4. Шнековый винт
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Рис. 5. Корпус микропитателя

С учетом вышесказанного есть идея созда-
ния микропитателя шнекового типа, который 
можно использовать на любых FDM 3D прин-
терах, в том числе настольных. Осуществляет-
ся это за счет уменьшения габаритов шнека 
и печатающей головы. Экструдер такого типа 
позволит использовать в качестве материала 
для FDM/FFF 3D печати как полимерные гра-
нулы или пеллеты, так и стандартный пруток 
пластика диаметром 1,75 мм и 3 мм. Это по-
зволит увеличить себестоимость печати, по-
высить производительность и качество печати. 
Следующий шаг – это создание прототипа 
микропитателя, проведение экспериментов 
и серии тестов для определения работоспособ-
ности и эффективности внедрения экструдера 
такого типа.
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