Rady a tipy

Jak spravné vyhodnotit model a piizpisobit ho k 3D tisku

Tento ndvod popisuje zpUsob, jak spravné vyhodnotit model (STL soubor) a pripravit jej pro tisk na tiskarnach
3Dfactories. Cilem navodu je naucit uZivatele pouZivat pokrocilé nastaveni které ovlddaci software G3Dmaker
nabizi

KaZdy model je jiny, Nékteré modely jsou drobné a velice detailni jiné zase tvarové jednodussi a rozmérové
Sirst nebo vyssi. UZivatel by se mél naucit nejprve analyzovat vybrany model a prizpdsobit si nastaveni tisku

tak, aby dosahl nejlepsiho vysledku,

Univerzalni nastaveni tisku (rychlost, chlazeni, polet vrstev, apod), nemusi vyhovovat vsem modeldm. Proto je
potieba upravovat nékteré paramefry individualné. Zde plafi pravidlo ,Dvakrdt mér, jednou rez!”

e Malé modely s vySSimi detaily

Za malé modely s vy38imi detaily se povazuje takovy model, které svymi rozméry nepfFesahuje 50mm?,

MiZe se jednat napfiklad o funktni Casti, které do sebe zapadaji nebo se mechanicky pohybuji. Déle taky
zmenSeniny rdznych staveb a hratky. Pro tyto typy je vhodna tiskarna s tryskou 0,3mm a 0,2mm. Vy33i kvality
a vérnosti detaill lze dosdhnout v§skou vrstvy 0,125mm a 0,08mm.

U téchto modeld béhem tisku dochazi k tastému zataZeni struny kvili velkému mnoZstvi piejezdd.
Je doporucené optimalizovat zpétny tah a rychlost tisku tak, aby tisk neztracel na kvalité vlivem zrychleného
davkovani materidlu nebo prodfFeni struny tastym zatazenim.



Rychlost:
Délka:
Zdvih Z:

Extra délka po
restartu:

Min. posuv po
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Parametry:
Vyska vrstvy:| 0,125 / 0,08
Vypla: 5 —100%

Potet obvod(: 1

Obvodové vrstva:| Ano (2 obvody)

Pouze u PLA

Obvodové pFimky




* Stredné velké modely

Za strfedné velky model se povaZuje objekt do 120mm? Zde m& smysl zvySovat rychlost a zkratit tak dobu
tisku. U modell s hranatymi tvary a niz$i detailnosti je vhodné pouZit vySku vrstvy 0,25mm. Kvalita vytisku
bude zachovéana, ovSem jednotlivé vrstvy budou vice viditelné. Vyhodou je témé&F dvojnasobné kratsi doba fisku.
Naopak modely se zaoblenymi tvary vyZaduji nizsi vySku vrstvy (0,125mm), aby vrstevnice nebyly pFili§ viditelné.
U objektd o velikosti 100mm? je vhodné pouZit tiskovy material PLA, ktery je méné nachylny na tepelnou
prilnavost k tiskové ploSe na rozdil od ABS.

StFedni velké modely mohou byt taktéZ velice detailni, ale diky jejich rozmérdm si miZete dovolit vy387 rychlost
tisku a hlavné rychlej$i zpétny tah, ktery dostatetné zatahne strunu aniz by ji prodrel. Velky diraz se klade
na vyrovnani tiskové plochy, aby nedoSlo k odlepeni prvni vrstvy nebo jejimu prohnuti na vnéjSi strané modelu.

. Zegnytah  Rychlost fisku (nm/sk Parametry:
Rychlost: 130
Obvod: 45 Vyska vrstvy:| 0,25 / 0,125
Délka: 2
Zdvih Z: 03 Malé obvody: 25 Vypli: 10 - 100%
Extra délka po 0 Vipli: 40 Potet obvod: 1-3
restartu:
ol pOSU\j p? 2 Pevnd vypli: 40 Obvodova vrstva:| Ano (1 obvod)
zafazeni:
Vrchni pt’avnva 3
vyplA:
Podle
Sitka extruze: praméru Podpory: 60 Chlazeni:| Pouze u PLA
trysky
PFejezd mezi dily: 1 Vel O 70% Tvar vyplné: Obvodove
rychlost primky/veeli
Posuv: 180 plast
Rychlost prvni 0%
vrstvy:




» Velké modely (jednoduché tvary)

Za velky model se povazuje objekt plosné vétsi nez 120mm? nebo objekt na téméF celou tiskovou plochu
tiskarny. Neni doporutené tisknout na aZ k hranici tiskové plochy z dlvodu Gbytku tepla na okrajich vyhFivané
podlozky. U téchto modeld se nedoporutuje tisk z materidlu ABS. Materidl PLA je méné narotny k vyhrivani
podlozky a také se pFi vice vrstvach nekrouti. Velké modely, pokud je to moZné, rozdélte na vice dild a
tisknéte samostatné.

U velkych modell hraje vyraznou roli doba tisku, Proto je zde moZné nastavit vysoké rychlosti tisku a zkratit
tak potrebny €as. Rychlost zvolte podle sloZitosti modelu, Stejné tak vySku vrstvy volte mezi 0,25mm a
0,125mm.

« Velké modely (s mnoha detaily)

Rozmérové stejné modely, u kterych je prioritou kvalita detaill. Zde plati podobné nastaveni jako u stiedné
velkjch modell, kde je potfeba nastavit presnéjsi parametry. Utinny zpétny tah a niz&i rychlost u maljch
obvodd je doporutena. U takto velkych objektl se doba tisku mdZe dostat aZ k desitkdam hodin.
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Tabulka pro velké jednodussi modely

Parametry:

Rychlost: 150
50 - 70 Vyska vrstvy: 0,25 / 0,125
Délka: 25
Zdvih Z: 0.4 25 Vypli: 10 — 100%
xiva defa po 0 60 Potef obvodd:|  1-5
restartu:
Min, posu:/ p? 2 50 Obvodova vrstva: Ano
zatazen:
40
Podle
praméru 80 Pouze u PLA
trysky
1 T0% Obvodové
primky/vceli
180 plast
50%
Tabulka pro velké detailni modely
.~ Zp#ngtah:  Rychlost tisku (am/sk Parametry:
Rychlost: 120
40 Vyska vrstvy: 0,25 / 0,125
Délka: 2
Zdvih Z: 03 25 Vypli: 10 — 100%
Exira délka po 0 45 Potet obvode: 1-4
restartu:
Min, posuz p? 2 L0 Obvodova vrstva: Ano
zatazent:
35
Podle
praméru 70 Pouze u PLA
trysky
1 70% Obvodové
piimky/veeli
180 plast

50%




