
ENTER

Potenziare i NEET per 

l'imprenditoria sociale

Il sostegno della Commissione europea alla produzione di questa pubblicazione non costituisce 

un'approvazione dei contenuti, che riflettono solo le opinioni degli autori, e la Commissione non può 

essere ritenuta responsabile dell'uso che può essere fatto delle informazioni in esso contenute.

Hardware per stampanti 3D 

La nostra prima stampa di 

successo



CONTENUTI

S D DA • 20 20

STRUTTURA DELLA STAMPANTE FDM

LETTO RISCALDATO ESTREMITÀ CALDA  

MOTORI PASSO A PASSO

SCATOLA DI CONTROLLO DELL'ESTRUSORE

STAMPA DEL MODELLO

POST-ELABORAZIONE



HARDWARE DELLA 

STAMPANTE FDM

Vediamo come è fatta una stampante 

FDM e come funziona



LA 

STAMPANTE

TEVO Tornado

• Dimensioni di costruzione: 300 X 300 X 400 mm
• Estrusore: E3D Titan completamente in metallo 

(Bowden)
• Tipo di materiale: PLA, ABS, PETG, Legno, PVA e 

Filamenti Flessibili.
• Dimensione ugello: 1.75mm.
• Colore di stampa: Colore singolo
• Precisione di posizionamento: Z 0.004mm, XY

0.012mm.



STRUTTURA

• supporta tutti i componenti 
meccanici ed elettrici

• determina il volume di costruzione

• aspetto robusto, aspetto estetico



STRUTTURA

Profili di Alluminio e Acciaio
(+) Durata

Resistenza alle Vibrazioni



LETTO TERMICO

Painter tape

Nastro da imbianchino

nessun letto termico

letto termico



BASE LETTO RISCALDATA



COPERTURA DEL LETTO 

RISCALDATA

Copertura in Vetro Copertura Magnetica Copertura a Specchio



COPERTURA DEL LETTO 

RISCALDATA

Le Stampe NON SI ATTACCANO

Colla Nastro Adesivo Lacca per Capelli



COPERTURA DEL LETTO 

RISCALDATA

Letto riscaldato 
manualmente con il 

movimento dell’asse Y:



HOT END o 

UGELLO RISCALDATO



HOT END 

Αmbient (Room) temperature

Glass Transition Temperature (Tg) 

Melting Temperature (Tm) 

Αmbient (Room) temperature

Temperatura ambiente

Temperatura di 
Transizione Vetrosa (Tv) 

Temperatura di fusione
(Tf)

Temperatura ambiente

Dissipatore di calore 
con riscaldamento

Tubo in FTPE

Interruzione di calore SS

Zona di Fusione



COPERTURA DEL LETTO 

RISCALDATA
Preriscaldare prima di cambiare il vostro ugello!!!

Ugello

Ventola

Dissipatore di calore

Blocco di 
riscaldamento



HOT END 

Hot end manuale con 
movimento delle assi X e 

Z:



COME SI MUOVONO LE COSE?

D: Come si muovono le cose sulla stamopante 3D?

R: Vengono utilizzati motori passo-passo
• Motore 1 per il movimento dell’assse X

• Motore 2 per il movimento dell’asse Y

• Motore 3 per il movimento dell’asse Z

• Motore 4 per il movimento dell’estrusore

D: Come si fermano? 

R: Vengono utilizzati degli interruttori
• C’è un interruttore in ogni motore, tranne in

in quello di estrusione

D: Cos’altro è necessario? 

R: Cinghie e Guide



COME SI MUOVONO LE COSE?

Motori Passo-Passo



ESTRUSORE



ESTRUSORE



ESTRUSORE

Estrusore Diretto

PRO(+)
• Estrusione affidabile
• Migliore reazione
• Motore meno potente
• Gamma di filamenti più ampia

CONTRO(-):
• Vibrazioni
• Manutenzione complicata

Estrusore Bowden

PRO(+):
• Movimenti più puliti
• Volume di costruzione 

maggiore

CONTRO(-):
• Motore più potente
• Tempo di risposta più 

lento
• Complicazioni del 

materiale



ESTRUSORE



PROBLEMI DI ESTRUSIONE

L’ingranaggio è troppo 

allentato
L’ingranaggio è troppo 

stretto

sotto-estrusione o assenza di estrusione 



CONTROLLO

SCATOLA



COSA DEVO FARE PER INIZIARE A 

STAMPARE



ALIMENTAZIONE DEL FILAMENTO ALLA STAMPANTE



LIVELLAMENTO DEL LETTO DELLA STAMPANTE



POST-ELABORAZIONE

Consentiamo di rendere il tuo modello 

stampato 3D ancora migliore



RIMOZIONE DEL MATERIALE IN ECCESSO

A volte una stampa presenta del materiale in eccesso, come i bordi di una 

tesa o di un supporto.

Per poter rifinire correttamente la stampa, è necessario rimuoverli. Per 

farlo, è possibile utilizzare un paio di strumenti diversi.



MULTIUTENSILE ROTATIVO

• Ruota con l'uso di 

steppers.

• Pulisce con l'uso di vari 

accessori di levigatura



LEVIGATURA

• Uso della tecnica di 

levigatura tradizionale

• Facile da trovare e 

materiali economici

• Facile da fare (consigliato 

per principianti)



LEVIGATURA



RIEMPIMENTO

• Creazione di 

superfici più lisce 

con materiale di 

riempimento

Levigatura aggiuntiva dopo 

l'applicazione dei materiali di 

riempimento, se necessario



RIEMPIMENTO



RIPETIZIONE DEL PROCESSO 

Se la parte finale non è

abbastanza liscia, si può

sempre ripetere il processo

per ottenere risultati migliori.



RIPETIZIONE DEL PROCESSO



PRODOTTO FINALE



ALTRE 

TECNICHE
RIVESTIMENTO IN RESINA EPOSSIDICA

FUSIONE DI SUPERFICIE

LISCIATURA CHIMICA (SLA)
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