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Annotatsiya. Ushbu maqolada 3D bosib chiqarish (qo'shimcha ishlab chiqarish 

sifatida ham tanilgan) raqamli kompyuter modelidan istalgan shakldagi qattiq 3D 

ob'ektlarni yaratish jarayonidir. 3D bosib chiqarish qo'shimchalar deb ataladigan 

jarayonlar orqali erishiladi, bunda materialning har bir qatlami boshqa shaklda 

yotqiziladi. 3D - printer - bu raqamli 3D modelidan jismoniy ob'ektni yaratish uchun 

qatlam-qatlam usulidan foydalanadigan periferik qurilma. 

Kalit so’zlar: Lazer, jeanologia, eMark dasturi, mato, dizayn, naqshlar, jinsi, 

denimni tugatish texnologiyasi 

Kirish 
Bugungi kunda ushbu texnologiya zargarlik va poyabzal, sanoat dizayni, 

arxitektura, muhandislik va qurilish, avtomobilsozlik, kosmik, stomatologiya va 

tibbiyot sanoati, ta'lim, geografik axborot tizimlari, qurilish muhandisligi va boshqa 

ko'plab professional sohalarda keng qo'llaniladi va yangi sohalar qo'shilmoqda.  

3D printer bugungi kunda an'anaviy ishlov berish usullaridan ajratib turadi, 

ularning ko'pchiligi materialni kesish yoki burg'ulash (olib tashlash jarayonlari) orqali 

olib tashlashga asoslangan. Qo'shimchalar yordamida ishlab chiqarilgan ob'ektlar, 

ishlov berish va ishlab chiqarishdan keyingi takomillashtirishdan tashqari, 

mahsulotning hayot aylanishining istalgan bosqichida, dastlabki ishlab chiqarishdan 

(masalan, tez prototiplash) to'liq ishlab chiqarishgacha (tezkor ishlab chiqarish kabi) 

ishlatilishi mumkin. 

Kompyuter texnologiyalari tobora ko'proq real hayot bilan birlashmoqda. Biroq, 

real voqelik va haqiqat o'rtasidagi chegara, ta'bir joiz bo'lsa, kompyuter yoki virtual 

qoladi. Ob'ektni bitta tekislikdan siljitish ikkinchisi unchalik oson emas. Albatta, agar 

biz matn, rasmlar va boshqa ikki o'lchovli narsalar haqida gapiradigan bo'lsak, 

printerlar va skanerlar uzoq vaqtdan beri bunday almashinuvni oddiy va mutlaqo oddiy 

narsaga aylantirgan. 

Nima uchun biror narsaning uch o'lchamli modelini olish va undan haqiqiy ob'ekt 

yasash kerak? Ma'lum bo'lishicha, foydalanish juda ko'p. Biroq, uch o'lchovli jismoniy 

ob'ektlarda hamma narsa ancha murakkabroq. Hattoki texnologiyalar uch o'lchovli 

kompyuter modelini real hajmda ko'rish imkonini beradi, uni juda keng tarqalgan deb 

atash mumkin emas. 
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Ommabop 3D bosib chiqarish texnologiyalari 

FDM (Fusion Deposition Modeling) 
Ko'pgina 3D bosib chiqarish texnologiyalari mavjud, eng mashhuri cho'kindi 

modellashtirish deb ataladi (1-rasm). Bu juda oddiy: murakkab ob'ektlar nozul orqali 

ekstruziya qilingan erigan plastmassadan yaratilgan. G'altakga o'ralgan plastik 

filament (yoki hatto metall sim) ekstruziya nozuliga beriladi, kompyuter tomonidan 

boshqariladigan mexanizm esa uch o'q bo'ylab ko'krakning o'zini yoki ob'ektni (yoki 

ikkalasini) harakatga keltiradi. Ekstruziyadan keyin (ekstruziya) material 

bir zumda qattiqlashadi. Ushbu barcha harakatlar uchun, shuningdek, filamentni 

ekstruderga oziqlantirish uchun odatda step motorlar yoki servomotorlar ishlatiladi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1-rasm - Eritilgan modellashtirish: 1 - ko'krak eritilgan plastmassani ta'minlaydi, 2 - 

biriktirilgan material (modelning bir qismi), 3 - boshqariladigan harakatlanuvchi stol 

 

Polyjet texnologiyasi 

Texnologiya 2000-yilda Isroilning Objet kompaniyasi tomonidan ixtiro qilingan. 

Texnologiyaning mohiyati: fotopolimer siyohli bosmada bo‘lgani kabi yupqa 

nozullardan kichik dozalarda kuydiriladi va UV nurlanishi ta’sirida ishlab chiqarilgan 

qism yuzasida darhol polimerlanadi (2-rasm). 

 

2-rasm - Polyjet texnologiyasi 

PolyJet-ni stereolitografiyadan ajratib turadigan muhim xususiyat  

bu turli materiallar bilan chop etish qobiliyatidir. 
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Texnologiyaning afzalliklari: 

-qatlam qalinligi 16 mikrongacha (qon hujayrasi 10 mikron); 

- tez chop etadi chunki suyuqlik juda tez qo'llanilishi mumkin. Texnologiyaning 

kamchiliklari: 

- faqat fotopolimer bilan chop etadi - tor ixtisoslashgan, qimmatbaho plastmassa, 

odatda ultrabinafsha nurlanishiga sezgir va juda mo'rt. 

Ilova: sanoat prototipi va tibbiyot. 

LENS (lazerli qoplama texnologiyasi) 
Kukun shaklidagi material nozuldan puflanadi va fokuslangan lazer nuriga 

tushadi (3-rasm). Kukunning bir qismi uchib o'tadi va lazerning diqqat markaziga 

tushadigan qismi bir zumda sinterlanadi va qatlam qatlam uch o'lchovli qismni hosil 

qiladi. Ushbu texnologiya po'lat va titan buyumlarini chop etish uchun ishlatiladi.  

Ushbu texnologiya paydo bo'lishidan oldin faqat plastmassa buyumlarni bosib 

chiqarish mumkin bo'lganligi sababli, hech kim 3D bosib chiqarishni jiddiy qabul 

qilmadi va bu texnologiya "katta" sanoat uchun 3D bosib chiqarish uchun eshikni 

ochdi. Turli materiallarning kukunlari aralashtiriladi va shuning uchun qotishmalarni 

tezda olish mumkin. 

 

3-rasm - Lazerli qoplama texnologiyasi 

Ilova: ichki sovutish kanallari bo'lgan turbinalar uchun titanli pichoqlar. 

 

Uskunalar ishlab chiqaruvchisi: Optomec. 

 

LOM (laminatsiyalash ob'ektlarini ishlab chiqarish) 
Yupqa qatlamli material plitalari pichoq yoki lazer bilan kesiladi va keyin 

sinterlanadi yoki uch o'lchamli ob'ektga yopishtiriladi (4-rasm). Bular. yupqa material 

qatlami yotqiziladi, u ob'ektning konturi bo'ylab kesiladi, shu bilan bir qatlam olinadi, 

unga keyingi varaq qo'yiladi va hokazo. Shundan so'ng, barcha varaqlar bosiladi yoki 

sinterlanadi. 

Shu tarzda, 3D modellar qog'oz, plastmassa yoki alyuminiydan chop etiladi. 

Alyuminiy modellarni chop etish uchun yupqa alyuminiy folga ishlatiladi, 

kontur qatlami bo'ylab qatlam bo'ylab kesiladi va keyin ultratovushli tebranish 

yordamida sinterlanadi. 
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4-rasm - Laminatsiya yo'li bilan ob'ektlarni ishlab chiqaruvchi 3D - printer 

 

Material va usullar 

Stendning tavsifi 
Stendning modeli - materialni isitish va siqib chiqarish uchun bosma kallagi 

(ekstruder), isitiladigan platformasi bo'lgan 3D - printer, o'rnatilgan: mikrokontroller 

platasi (5-rasm) va motor drayverlari bilan quvvat bloki platasi. 

 

 

5-rasm-ATmega 2560 mikrokontrolleri asosidagi 3D printer 

 

Stendda chop etish boshini X va Y o'qlari bo'ylab harakatlantirish, isitiladigan 

platformani Z o'qi bo'ylab harakatlantirish va materialni chop etish kallagiga 

oziqlantirish uchun to'rtta dvigatel o'rnatilgan. 350 vatt quvvatga ega ATX form 

faktorli quvvat manbai ham o'rnatilgan. 

Dizayn CNC mashinasiga o'xshaydi, yagona farq ob'ektni yaratish jarayonida. 3D 

bosib chiqarish qo'shimcha jarayonlar orqali erishiladi, bunda materialning har bir 

qatlami boshqa shaklda yotqiziladi. Bu uni an'anaviy ishlov berish usullaridan ajratib 
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turadi, ularning ko'pchiligi materialni kesish yoki burg'ulash (olib tashlash jarayonlari) 

orqali olib tashlashga asoslangan. 

Printerning ikkita yon devori pleksiglasdan, qolgan qismi kontrplakdan qilingan. 

Qo'llanma roliklar, ekstruder, isitiladigan platforma plastik qismlarga o'rnatiladi, ular 

o'z navbatida M3 o'lchamdagi murvat va boltlar bilan kontrplak taxtasiga o'rnatiladi. 

O'zlari orasida devorlar alyuminiy burchaklar bilan o'rnatiladi. 

Stendning orqa devoriga ATmega 2560 mikrokontroller platasi o‘rnatilgan. 

unga o'rnatilgan quvvat qismi va A4988 chipi bilan jihozlangan motor 

drayverlari. 

Butun sxema stendning orqa devoriga o'rnatilgan quvvat manbai blokidan +12 

voltdan quvvatlanadi. Ta'minot simlari quvvat blokidagi quvvat blokiga ulanadi, undan 

mikrokontroller platasi parallel ravishda quvvatlanadi. 

 

CARTESIAN TIPIDAGI KONSTRUKSIYAGA O’RNATILADIGAN 

BARCHA ELEKTR QURILMALARINING UMUMIY SXEMASI  

 
6-rasm cartesian tipidagi konstruksiyaga o’rnatiladigan barcha elektr 

qurilmalarining umumiy sxemasi. 
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NATIJALAR VA MUHOKAMALAR 

MODELNI OLISH ALGORITMI 
  

Modelni amalga oshirish jarayonida o'zaro ta'sir qilishi va muammosiz ishlashi 

kerak bo'lgan juda ko'p turli xil narsalar ishtirok etadi: 

 - birinchi qadam - bu ijod Bizning g'oyamizning 3D modellari, raqamli biz chop 

qilmoqchi bo'lgan ob'ektning egizak (raqamli modellashtirish bosqichi); 

- ikkinchi qadam - to'g'ri formatdagi faylni yaratish (odatda "STL"), raqamli 

modelimizni ko'rsatish uchun zarur bo'lgan barcha geometrik ma'lumotlarni o'z ichiga 

olgan (eksport bosqichi); 

-raqamli modelni Internetdan yuklab olishingiz mumkin (masalan, dan narsaga 

oid); 

 - agar bizning modelimiz juda ehtiyotkorlik bilan ishlab chiqilmagan bo'lsa, 

unda nuqsonlar bo'lishi mumkin. Biz ularni dastur bilan tuzatishga harakat qilishimiz 

kerak (to'rni tiklash bosqichi); 

 - uchinchi qadam - raqamli modelni o'zgartirish (texnik jihatdan 3D-printer 

tushunadigan yo'riqnomalar ro'yxatiga (G-kod) qattiq sirtning uch o'lchamli tasvirini 

(to'r, katakchalari uchburchaklar) ko'rsatish (bo'laklash yoki kesish bosqichi) yoki 

ko'rsatmalarni qo'lda yozish; 

 - to'rtinchi qadam - printerga ko'rsatmalar ro'yxatini bering, Misol uchun, 

kompyuterga USB ulanishi orqali (ulanish bosqichi); 

 - beshinchi qadam - yugur 3D - printer, yozishni boshlang va kuting natija 

(chop etish); 

 - oltinchi qadam - yangi yaratilgan ob'ektni ishdan olib tashlang platforma, 

yordamchi qismlarni olib tashlang (ya'ni, qo'llab-quvvatlovchi tayanchlar va / yoki 

substrat - agar mavjud bo'lsa), uning sirtlarini tozalang (tugatish bosqichi). 

 Natija muvaffaqiyatli bo'lishi uchun yana bir nechta fikrlarni hisobga olish 

kerak: 3D - printerni kalibrlash, plastik filamentning turi va sifati, bosib chiqarish  

platformasi yuzasining turi.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7-rasm 3D - printerni kalibrlash. 
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Xulosa 
Ushbu maqolada ATmega2560 mikrokontrolleri asosida 3D - printer ishlab 

chiqildi, yig'ildi va dasturlashtirildi.  Shuningdek, 3D-printer mavzusi, uning turli 

sohalardagi qo‘llanish turlari, ta’lim sohasidagi talab haqida ham keng ma’lumot 

berildi. 

Modelni chop etishdan oldin tayyorlash uchun kesuvchi dastur ko'rib chiqiladi. 

G-kod dasturlash tili batafsil, grafik tahlil qilingan stendda ishlatiladigan nazorat 

belgilar, tayyorgarlik va yordamchi funktsiyalar. Virtual modelni jismoniy modelga 

aylantirish uchun harakatlar algoritmi berilgan. Stendni yig'ishda ishlatiladigan barcha 

ishlatiladigan elementlarning diagrammalari va parametrlari berilgan. Ushbu o'quv 

stendida quyidagi ishlarni bajarish mumkin. 
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