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(54)实用新型名称

一种3D打印机机头

(57)摘要

本实用新型公开了一种3D打印机机头，包括

壳体以及注射端头，注射端头位于壳体的底端，

在注射端头的中心开设引流槽，环绕引流槽设置

若干连接至注射端头顶端的吸气槽；在壳体顶端

设置进料口，进料口下方设置导料装置，导料装

置安装有熔融器，熔融器底端连接引流槽；熔融

器周壁设置若干的散热翅片，在壳体的周壁开设

抽气孔，抽气孔外部环绕汇气室，汇气室与抽气

管连通。本实用新型抽气管连续抽气形成负压，

气流从吸气槽内进入，在打印的位置周壁形成汇

聚气流，促进打印点的材料迅速冷却。气流在壳

体内流动的时候，经过熔融器的散热翅片进行即

时的散热，而且熔融器在融化原料棒的时候产生

的有害烟雾也会随着负压抽走，从而避免外溢。
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1.一种3D打印机机头，其特征在于：包括壳体以及注射端头，注射端头位于壳体的底

端，在注射端头的中心开设引流槽，环绕引流槽设置若干连接至注射端头顶端的吸气槽；在

壳体顶端设置进料口，进料口下方设置导料装置，导料装置安装有熔融器，熔融器底端连接

引流槽；熔融器周壁设置若干的散热翅片，在壳体的周壁开设抽气孔，抽气孔外部环绕汇气

室，汇气室与抽气管连通。

2.根据权利要求1所述的3D打印机机头，其特征在于：在壳体内设置有隔板将壳体分为

上腔室以及下腔室，隔板中心设置有导料套，导料装置安装在上腔室，熔融器安装在下腔

室。

3.根据权利要求2所述的3D打印机机头，其特征在于：所述熔融器包括从上至下依次包

括预热段、熔融段以及固定段，预热段内设预热槽，预热槽内壁嵌装预热加热片，熔融段内

设熔融腔，熔融腔内壁安装熔融加热片，熔融腔底部与引流槽连通。

4.根据权利要求2所述的3D打印机机头，其特征在于：所述导料装置采用两个对转的滚

轮，滚轮周壁开设弧形槽。

5.根据权利要求3所述的3D打印机机头，其特征在于：所述预热槽嵌装预热加热片后的

内径与原料棒采用间隙配合，配合间隙0.3‑0.4mm。
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一种3D打印机机头

技术领域

[0001] 本实用新型涉及3D打印机设备技术领域，特别涉及一种3D打印机机头。

背景技术

[0002] 3D打印是一种通过逐层打印的方式来构造物体的技术，大多使用ABS、PLA等作为

耗材以丝状供料，在加热熔化耗材时，耗材融化会容易产生有毒、有害气体，而且由于这类

材料熔融后流淌性较强，当打印到一定厚度后会有集合热出现，从而造成一系列不利的影

响。

实用新型内容

[0003] 本实用新型要解决的技术问题是提供一种3D打印机机头，以解决上述背景技术中

的技术问题。

[0004] 为了解决上述技术问题，本实用新型的技术方案为：

[0005] 一种3D打印机机头，包括壳体以及注射端头，注射端头位于壳体的底端，在注射端

头的中心开设引流槽，环绕引流槽设置若干连接至注射端头顶端的吸气槽；在壳体顶端设

置进料口，进料口下方设置导料装置，导料装置安装有熔融器，熔融器底端连接引流槽；熔

融器周壁设置若干的散热翅片，在壳体的周壁开设抽气孔，抽气孔外部环绕汇气室，汇气室

与抽气管连通。

[0006] 进一步的，在壳体内设置有隔板将壳体分为上腔室以及下腔室，隔板中心设置有

导料套，导料装置安装在上腔室，熔融器安装在下腔室。

[0007] 进一步的，熔融器包括从上至下依次包括预热段、熔融段以及固定段，预热段内设

预热槽，预热槽内壁嵌装预热加热片，熔融段内设熔融腔，熔融腔内壁安装熔融加热片，熔

融腔底部与引流槽连通。

[0008] 进一步的，导料装置采用两个对转的滚轮，滚轮周壁开设弧形槽。

[0009] 进一步的，预热槽嵌装预热加热片后的内径与原料棒采用间隙配合，配合间隙

0.3‑0.4mm。

[0010] 本实用新型抽气管连续抽气形成负压，气流从吸气槽内进入，吸气槽环绕引流槽

设置，这样在打印的时候就可以在打印的位置周壁形成汇聚气流，促进打印点的材料迅速

冷却，避免温度过高形成集合热，避免熔融的打印物体流淌或坍塌，形成瑕疵。气流在壳体

内流动的时候，经过熔融器的散热翅片，可以对熔融器外部进行即时的散热，从而避免打印

头的温度过高，而且熔融器在融化原料棒的时候产生的有害烟雾也会随着负压抽走，后续

进行集中处理，从而避免外溢。

附图说明

[0011] 图1为本实用新型结构示意图；

[0012] 图2为导料装置俯视图。
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[0013] 图中，1‑壳体，11‑上腔室，12‑下腔室，13‑抽气孔，14‑进料口，2‑注射端头，21‑吸

气槽，22‑引流槽，3‑熔融器，31‑预热段，32‑熔融段，33‑固定段，34‑预热加热片，35‑熔融加

热片，36‑散热翅片，4‑隔板，41‑导料套，5‑汇气室，51‑抽气管，6‑滚轮，61‑弧形槽，7‑原料

棒。

具体实施方式

[0014] 下面结合附图对本实用新型的具体实施方式作进一步说明。在此需要说明的是，

对于这些实施方式的说明用于帮助理解本实用新型，但并不构成对本实用新型的限定。此

外，下面所描述的本实用新型各个实施方式中所涉及的技术特征只要彼此之间未构成冲突

就可以相互组合。

[0015] 如图1‑2所示：

[0016] 一种3D打印机机头，包括壳体1以及注射端头2，注射端头2位于壳体1的底端，在注

射端头2的中心开设引流槽22，环绕引流槽22设置若干连接至注射端头2顶端的吸气槽21；

在壳体1顶端设置进料口14，进料口14下方设置导料装置，导料装置安装有熔融器3，熔融器

3底端连接引流槽22；熔融器3周壁设置若干的散热翅片36，在壳体1的周壁开设抽气孔13，

抽气孔13外部环绕汇气室5，汇气室5与抽气管51连通。

[0017] 工作原理：抽气管51连续抽气形成负压，气流从吸气槽21内进入，吸气槽21环绕引

流槽22设置，这样在打印的时候就可以在打印的位置周壁形成汇聚气流，促进打印点的材

料迅速冷却，避免温度过高形成集合热，避免熔融的打印物体流淌或坍塌，形成瑕疵。

[0018] 气流在壳体1内流动的时候，经过熔融器3的散热翅片36，可以对熔融器3外部进行

即时的散热，从而避免打印头的温度过高，而且熔融器3在融化原料棒7的时候产生的有害

烟雾也会随着负压抽走，后续进行集中处理，从而避免外溢。

[0019] 具体的，在壳体1内设置有隔板4将壳体1分为上腔室11以及下腔室12，隔板4中心

设置有导料套41，导料装置安装在上腔室11，熔融器3安装在下腔室12，这样可以将导料装

置单独隔离，避免长期与外部气流接触。

[0020] 作为优化的方案，熔融器3包括从上至下依次包括预热段31、熔融段32以及固定段

33，预热段31内设预热槽，预热槽内壁嵌装预热加热片34，熔融段32内设熔融腔，熔融腔内

壁安装熔融加热片35，熔融腔底部与引流槽22连通，预热段31可以先对原料棒7进行预热软

化，再通过熔融段32彻底熔融，这样可降低熔融段32的温度要求，从而降低外部的散热负

担。

[0021] 作为优化的方案，导料装置采用两个对转的滚轮6，滚轮6周壁开设弧形槽61，通过

对夹的转动牵引控制进料速度，滚轮6可通过步进电机或者伺服电机驱动，从而便于精准控

制进料速度。

[0022] 作为优化的方案，预热槽嵌装预热加热片34后的内径与原料棒7采用间隙配合，配

合间隙0.3‑0.4mm，这样不仅可以保证原料棒7顺利通过预热段31，而且可以使得产生的烟

雾排出顺畅。

[0023] 以上结合附图对本实用新型的实施方式作了详细说明，但本实用新型不限于所描

述的实施方式。对于本领域的技术人员而言，在不脱离本实用新型原理和精神的情况下，对

这些实施方式进行多种变化、修改、替换和变型，仍落入本实用新型的保护范围内。
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图1
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图2
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