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V této uloze pfipravime v Soliworks model, ktery ndsledné vytiskneme pomoci filamentové 3D

tiskarny.

1. Vytvorime dil pro tisk. Vytvorte v Solidworks novy dil, dle ndkresu. Jedna se o dil k naSemu

linedarnimu davkovadi, konrétné o hacek drzici injekéni strikacku.

8,

2. Pro 3D tisk se dily exportuji ve formatu .stl. Tento format prevede model na polygony,
trojuhleniky, které jsou jednoduseji srozumitelné pro 3D tiskarny. Pro export do .stl uloZte

soubor jako .stl:
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3. Nasledné se .stl soubor importuje do specidlniho programu tzv. “sliceru”, ktery model dle
nastavenych parametrl nafeZe na jednotlivé vrsty tisku. My budeme pracovat

s PrusaSlicer softwarem. Importujte vytvoreny dil ve formatu .stl.

Tisk na filamentové tiskarné

1. Dobre si rozmyslete smér rozloZeni dilu na povrch. Pamatujte, Ze dil se bude tisknout od

spodu k vrchu. Jako nejvhodnéjsi se zda byt poloha dilu nalezato.
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2. Dulezité je také vytvoreni podpér. Podpéry jsou konstrukéné slabsi ¢asti 3D tisku, které

slouzi k podpore ¢asti dilli, kde vznikaji previsy. Podpéry je mozno generovat automaticky

nebo rucné v pokrocilém modu PrusaSliceru.
3. Nastavte sprdvné typ tiskdrny a typ filamentu, ktery budeme pro tisk pouzivat — Original

Prusa i3 MK3S+ a filament typu Prusament PLA. Vysku fezu dejte na 0,20 mm, typ QUALITY.

o sy EERNEIeTEY - mape

Nastaveni tisku :
| © B 0.20mm QUALITY v|@

Filament :

‘ - E Prusament PLA b ‘

Tiskarna :

‘ E 8 Original Prusa i3 MK3S & MK3S+ v ‘

Podpéry: ‘Zédné v ‘
Vyplri: Limec: D

Nazev Editace

hacek druhacaast_trida TISK.STL @ 9

4. Pokud mate polohu dilu spravné rozmyslenou a podpéry nastavené, kliknéte na ,,Slicovat”.
Tim se model prevede do formy trajektorie tiskového hrotu. Horizontalni a vertikalni
posuvnik po strandach umoznuje prohlizet jednotlivé vrstvy tisku. Vlevém hornim rohu
vidite procentualni zastoupeni jednotlivych typu tisku. Davejte pozor hlavné na mnozstvi
previslych ¢asti —ty se nemusi vidy vytisknout spravné. Problematické jsou také duté ¢asti

dil(, kde jsou podpéry, jelikoZ takové podpéry mohou byt obtizné k vyldmani po tisku.

[ © B 020mm QuALTY ‘o Zména nastaveni objektu
Filament : Podpéry
[ 8 Prusament PLA v ‘@ > Generovat podpéry:
Tiskérna : < Automaticky generované
| ] @ Original Prusa i3 MK3S & MK3S+ v|@ podpery:
> Pouze na tiskové podloZce:
Podpéry: | Zadné v
Pl 2 | X Vior kontakni sty
Vyplit:| 15% v Limec[ ] X vzor o -
: fimo&ary
Nazev Editace > Roztet podpér: 2 mm
i 0
~ hacek_druhacaast_trida TISKSTL & (I} ¢ Mezni thel previsu o ‘: .
Q Podpéry '
L . Info
= |

¥ DrcenZe VEED 2T TN 1290 Nhinene 4202 &2

5. Exportujte vysledny dil ve formé .gcode na pamétovou kartu a vloite do zapnuté

filamentové tiskarny.
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7. Po tisku a po vychladnuti tiskové plochy muzZete plochu sejmout a dil z plochy odebrat.

Nasleduje ¢ast vylamovani podpér a Upravy nedokonalosti modelu.
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Tisk na 3D resinové tiskarné

1. Resinova 3D tiskarna pouziva jiny zplsob 3D tisku. Za pomoci rozsvicovani LED obrazovky
v jednotlivych fezech modelu je vytvrzovana v jeden moment celd vrstva modelu. Rychlost
tisku tedy neovliviiuje mnozstvi modelu v fezu, pouze v celkové vysce. Tim je tisk s touto
tiskarnou rychlejsi a diky rozliSeni LED obrazovky je i daleko vice detailnéjsi nez tisk na

filamentové 3D tiskarné.

/

Vytvrzovaci stanice Resinova tiskarna

\i li-.;’ .

2. Opét nactéte vami vytvoreny dil do PrusaSliceru. Vyberte spravnou tiskdrnu a typ resinu,
ktery budete pouZivat — Prusa SL1S SPEED a resin Prusa Orange Tough.

3. Pfi pfipravé je nutné dbat na to, Ze resinova tiskarna netiskne dobre velké rovné plochy
vytvrzené v jeden moment. V takovém pripadé dochazi ke kumulaci resinu a zvinéni

modelu. Je proto dobré dil naklonit.

Optimalizovat orientaci
Nejlepsi kvalita povrchu W

Pouzit
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4. Dily rovnéz pracuji s podpérami. Podpéry se generuji pod celym modelem, tak aby dil

nelezel pfimo na podloZce tiskarny. Opét je moznost vytvofit vlastni podpéry.
ﬁ
| |
\‘ "
N
SLA Podpérné Body
Minimalni vzdalenost bodd: 1 mm
Hustota podpé&rnych bodi: 100 %
Automatické generovani bodd
Manualni Gprava
Odebrat viechny body

Rez rovinou:

?

5. Pro tisk na resinové tiskarné se vyuziva dutého tisku. Tisk vyplnénych modell by byl
materidlové neefektivni a dochazelo by k deformacim modelu. Vytvoreni dutého modelu

se da rovnéz provést pfi pfipravé modelu v PrusaSliceru.

Vydutit a vyvrtat [H]
Nahled dutého modelu

Vydutit tento objekt

Po exportovdni kodu na flash disk vloZzte disk do tiskarny. Tiskdrna sama uvede jaké
mnozstvi resinu by mélo byt nalito do vanicky. Pockejte aZ se model vytiskne.

PRACUJTE V DOBRE VETRANE MISTNOSTI A VZDY S NITRILOVYMI RUKAVICEMI. RESIN JE
VELMI TOXICKY!
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8. Potisku je resin nutno odistit a vytvrdit. K tomu slouZi vytvrzovaci a Cistici stanice. Umistéte
model do Cistici stanice, tak aby byl zcela ponofen v IPA tekutiné. Model mizZete z podlozky
budto seSkrdbnout a vyldmat podpéry uz pred cisténim a nebo nechat na plozce i pro

Cisténi. Na dné nadoby musi byt magneticky michac. Spusttte Cistici cyklus tiskarny.

ORIGINAL
PRUSA C

WaERima

9. Nasledné vyjméte nadobu i dil a vloZte dil do stanice bez nadoby, pfimo na podlozku.
Nasleduje cyklus suSeni a ndasledny cyklus vytvrzovani pod UV svétlem. Tim je resin

vytvrzen a nyni by jiz nemél byt pro ¢lovéka toxicky. Model je timto hotov.
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