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FDM 3D tiskarna
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Kritéria pri volbé tiskarny

m Podlozka

m Velikost stavéci plochy

m Z-rozliseni

m Priamér filamentu

m Tiskova hlava - Hot end
m Extruder, pocet extruderi
m Ovladani
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Stavéci komora, krokové motory

m Stavéci komora: oblast tisku

m Krokové motory: rozliseni tiskarny

Priklad
Velikost tiskové oblasti tiskarny Original Prisa Mini je 18 x 18 x 18 cm. Je mozné na
tiskarné vytisknout hranol 5 x 5 x 20 cm?
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Stavéci komora, krokové motory
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Podlozka

m Vyhfivana podlozka: 40-110C
m Povrch:

— Hladky
— Texturovany

m Povrchova Uprava

m Kalibrace
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Extruder - Cold end

Direct




Extruder
P¥iklad

Priklad

Ktera z tiskaren ma bowdenovy a ktera primy extruder?
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Extruder
P¥iklad

Direct Bowden
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Hot end

PTFE/PEEK

Kovové

Tryska (Nozzle)
Heat block
Heat break
Heat sink

Vétrak

Heat sink

Heat break

Heat block |

Tryska
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Hot end

Priklad

Pojmenujte jednotlivé Casti hot endu.
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Hot end

% (a) Heat sink

(d) Heat break
@ (c) Heat block

(b) Tryska
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Filament

m R{zné materidly, barvy
m Primér: 1.75 mm, 2.85 mm (3 mm)
m Vybér filamentu:
— Sila
— Flexibilita
P¥esnost
Specialni podminky
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Bed leveling

m prilis blizko
m blizko
m akorat
m daleko
m prilis daleko

Kalibrace: Kalibrace podlozky tiskarny
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Tryska je prilis blizko podlozky
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Nehezka prvni vrstva
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Nejde oddélat model od podlozky
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Model nedrzi na podlozce
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Extruze

m Under extrusion
m Right extrusion

m Over extrusion

Kalibrace: Vytlaceni urcitého mnozstvi filamentu - vypocet chyby
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Over extruze

20/96



Under extruze

21/96



Diagonalni ryhy
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Filament neni vytlacovan
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VyplIn neni pravidelna
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Chybéjici vrstvy
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X, Y, Z kalibrace

Kalibrace: Nastaveni motori
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Nepresnost tisku
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Retrakce

m bez retrakce
m spravna retrakce

m prilis retrakce
Kalibrace: Nastaveni sliceru
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Udrzba tiskarny

Cisty tiskovy plat

volny pohyb os

¢isténi trysky a hotendu
¢isténi a utahovani extruderu

¢isténi a mazani tyci

updatovani frmware
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Udrzba tiskarny — &isty tiskovy plat
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Udrzba tiskarny — &isty hotend

My hotend watching me
clean the print bed
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Udrzba tiskarny — volny pohyb os
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Posun modelu
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Materialy

termoplasty
kov

netradicni materialy

termolasty s primési:
— vzhled
— vlastnosti
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PLA/PLA+

m Polyactic Acid
m Pro:
— nizka cena
— tuhy a odolny
— nesmrstuje se
— nepottebuje vyhfivanou podlozku
— dobra trvanlivost
— biologicky rozlozitelny
m Proti:
mala tepelnad odolnost
stringovani (pot¥eba chladicich vétraki)
filament je krehky
neni vhodny na pouziti venku

35/96



ABS

m Acrylonitrile Butadine Styrene
m Pro:

— nizka cena
odolnost

malo artefakti
— tepelna odolnost

m Proti:

— pri chladnuti se krouti a smrstuje
— potreba vyhtivané podlozky
— je citit pFi tisku
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ASA

m Acrylic Styrene Acrylonitrile
m Pro:

— velmi odolny

— vysoky skelny prechod
m Proti:

— drahy
— vyzaduje vyssi teploty extruderu
— produkuje nebezpeéné plyny
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PET-G

m Glycol modified PET
m Pro:
— leskly a jemny povrch
— dobre prilne k podlozce
— bez zapachu pti tisku
recyklovatelny
jednotlivé vrstvy dobre prilnou

m Proti:
— stringing
— Spatné vlastnosti pti tisku most
— vyzaduje vyhtivanou podlozku
— tézko se odlamuji podpéry
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Flexible - TPE, TPU

m termoplasticky elasten, termoplasticky
polyuretan

m riizna tuhost - scale A,D (0-100)

m Pro:

— ohebné, jemné

— tlumi vibrace

— dlouha Zivotnost
m Proti:

— obtizné se z nich tiskne

— stringing, bubliny

— téZko se tisknou bowdenovymi extrudery
Priklad
Spocitejte na kolik vyjde vytisténi modelu z PLA filamentu, kdyz se na jeho vyrobu
spotrebuje 12 g materialu, pficemz 1 kg PLA stoji 480 K¢.
Na stejny model se spottebuje 13,5 g flexibilniho materiélu, ktery stoji 605 K¢ za 500 g.
Na kolik vyjde tisk modelu z tohoto materialu?
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HIPS

m High Impact Polystyrene
m Pro:

rozpustny v d-Limonenu, acetonu
— nerozpustny ve vodé
— levny
— lehky
m Proti:
— potreba vyhfivané podlozky
— doporucend vyhtivana komora
— vysoka teplota tisku
— potreba ventilace pfi tisku
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PVA

m Polyvinyl Alkohol
m Pro:
— vodou rozpustny
— nejsou potfeba rozpoustédla
— neni potteba dalsi hardware
m Proti:
— nachylny na vlhkost
— Spatné se skladuje
— drahy
— ucpava trysku
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Nylon

m Polyamid
m Pro:

— tuhy, flexibilni

— odolnost vii¢i ndraziim a odéru

— Zadny neprijemny zapach pfi tisku
m Proti:

— nachylny ke zkrouceni
— nutné vzduchotésné skladovani
— Spatné vysuseny filament vede k chybam p¥i tisku
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Polykarbonat

m Pro:
— odolny
— prihledny
— ohebny
m Proti:
— vyzaduje vysokou teplotu tisku
— nachylny k deformacim
— absorbuje vlhkost ze vzduchu
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Primésové - Carbon

m PLA, ABS, PET-G
m Pro:
— zvySuje pevnost a silu
— nesmrstuje se pri chladnuti
— lehky
m Proti:
— stringing
— abrazivni, nutné tvrzena ocelova tryska
— krehky filament
— ucpava trysku
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Primésové - Kov

m méd, bronz, mosaz, nerezova ocel
m Pro:

— nepotfebuje vysokoteplotni extruder
— téZ8i nez standardni vlakna
— kovovy vzhled
m Proti:
— abrazivn{
vytisténé dily jsou kiehké
Spatné se tisknou mosty a previsy
— drahé
ucpava trysku
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Primésové - Drevo

m PLA
= Pro:
— vzhled dreva
— nepottebuje specialni trysky
— prijemna viné pfi tisku
m Proti:
— stringing
— ucpava uzké trysky
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Navlhly filament
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Slicery
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Srovnani sliceru
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PrusaSlicer
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PrusaSlicer

m Podlozka
— vybér tiskarny
— vybér materialu
— z&kladni nastaveni

Nastaveni tisku

Nastaveni filamentu

m Nastaveni tiskarny
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Vyska vrstvy

0.25 mm 0.07 mm
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Tloustka stén
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Vyplis

Vzor

Hustota
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Infill je vidét zvenku
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ve vrchni vrstvée
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Rychlost

!ll Il

10 mm/s Hng%mW&WmWr%mWanmh
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Prilis velka rychlost
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Retrakce
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Podpiirné struktury

f

m prilnavost k podlozce s=

m lepsi vysledek tisku s '

m nezbytné: & : " ’; 9
— previs ¥
— most
— ostrov
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Prilnavost k podlozce

Okraj (skirt) Limec (brim) Raft
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Okraje tisku se zvedaji

64/96



Podpéry
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Tisk bez podpér

m PYevis = pravidlo 45°

m Most = pravidlo 5 mm
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Tisk bez podpér

m Spravné nastaveni tiskarny

m Spravna orientace modelu
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Tisk bez podpér

svv/ vV

Nastaveni tisku: niZsi rychlost, nizsi teplota, nizsi vrstvy
Chlazenf

Smér tisku

Zkoseni

Navrh
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Podpéry

m Umisténi podpér
— Vsude
— Dotykajici se podlozky
— Vynucené
m Vrchni vrstva podpér
m Vzdalenost podpér od modelu
- XY
-Z

m Vzor
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Nehezké previsy
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Nehezky povrch okolo podpér
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Zameérny tisk bez podpér
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Poloha modelu
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Poloha modelu
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Tisk koule

Priklad

Jak byste naslicovali kouli, aby vysledna koule byla co nejhezéi?
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Tisk koule
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Déleni modelu na vice casti

m Divod:
— velikost
modelu
— vice barev
— vysledny
vzhled
m Jak to udélat?

— pii modelovani

— pomoci sliceru
m Spojeni:

— pomoci lepidla

— pomoci spojek
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Ukol

Pomoci libovolného sliceru nafezte nasledujici dva modely. Oba by mély byt naslicované
pro 3D tiskarnu Original Prisa MINI. Modely neotacejte ani jim neménte méfitko. Zvolte
vhodné nastaveni parametrli. Model slicel.stl by mél byt vytistén z PLA a model

slice2.stl z ABS.

SW\e=

slicel .stl slice2.stl

STL soubory spolu s kédy v OpenSCADu pro jejich vyrobu jsou na webu / na Teams.
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Vicematerialovy tisk

Vice Casti

Manualni cesta

=
=

m Dudlni extruze
m Dodate¢ny hardware
=

Barevna 3D tiskarna
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Vice casti
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Manualni cesta

M600 ; vymena filamentu
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Dualni extruze
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Priasa Multimaterial upgrade
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Priasa Multimaterial upgrade
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Prisa Multimaterial upgrade
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Mosaic Palette 2
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Barevna 3D tiskarna

-
Fulligelor 3D Printer) s
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Post processing

m Nezbytné Gpravy (odstranéni podpdrnych struktur)

vvvvvv

m VylepsSeni vzhledu

m VylepSeni mechanickych vlastnosti
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Odstranéni podpurného materialu
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Odstranéni podpurného materialu

Podpéry z rozpustného
materialu
m PVA - rozpustné ve vodé

m HIPS - rozpustné v
Lemonesolu
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Vyhlazeni

m broudenf{
m sandblasting (piskovanf)

m rock tumbling
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Vyhlazeni pomoci rozpoustédel

m ABS: aceton
m PLA: THF (Tetrahydrofuran)

m Polysmooth: ethanol
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Acetonové vyhlazeni

Acetonovymi parami — za tepla (par vtefin) i za studena (nékolik hodin)
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Barveni

natér

nastrik

m
m

m hydrodipping
m decoupage

m

lestidlo
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Flocking

Naneseni velmi malych Casti vldken na povrch.
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Teplo

Nékteré materidly (naptiklad PLA) maji nizkou teplotu tani. Po nahfati (fénem, horkou
vodou) se daji tvarovat.
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