3D tisk

Technologie 3D tisku

FDM/ FFF

Na tiskovou podlozku je nanasen tiskovy materidl po vrstvach. Vzdy po dokonceni tisku vrstvy se
posune tiskovd hlava (nebo podloZka) o jednu vrstvu a zahdji se tisk dalsi vrstvy. Typickym
zadstupcem této technologie tisku tavenou strunou. Nespornou vyhodou je nizkd pofrizovaci cena 3D
tiskarny a nizké ndklady na stavebni materidl modelu. Také spektrum stavebnich materiald je
Siroké a stdle se zvétsuje - viz materialy. Nevyhodou je dlouhy cas tisku, znacny rozptyl v tiskové
presnosti, volbé orientace tisku modelu, zplsobu a konstrukci podpér a dalsi.

# Parametry tisku

Pri tisku na tomto typu tiskdrny madme mnoho parametrl, které je dllezité znat, aby doslo k
idedInimu nastaveni (spousta nastrojd nas usetri slozitému nastavovani, ale nedosdhneme tak vzdy
nejlepSich podminek)

V zakladu zde mame 3 zdkladni parametry a tim jsou 3 osy XYZ, které nas orientuji a zarucuji
souradnicovy systém, ktery navadi trysku na konkretni pozici, tyto osy je dllezité kalibrovat. Dalsi
parametry se tykaji teploty a ty jsou ve dvé, teplota tiskové plochy a teplota extruderu. Teplota
podlozky je zdsadni pro prilnavost extrudovaného plastu, s vétsi teplotou roste prilnavost. Také se
zamezuje rychlému chladnuti, ktery je doprovazen deformaci, zplisobené vnitfnim pnutim. Teplota
extruderu je dllezitd pro dostate¢né rozpusténi plastové struny, aby doslo k optimalnimu vytlaceni
a nanaseni na vrstvu.

# Materialy

Zasadni pro kvalitni tisk na tiskarné typu FDM, je spravna volba materialu. Material ovliviiuje
mnoho aspektd, jako je findlni vzhled, pevnost, trvanlivost, tak i pribéh tisku. Spousta nastrojd,
které pripravuji program pro 3D tiskarnu si s typem materidlu umi poradit a automaticky
prizplsobit rdzné parametry (teplota, posuv, vytlacovani materialuy, ....)

PLA

PLA je nejCastéji pouzivanym materialem pro 3D tisk. Je biologicky odbouratelny (pouze za
idedlnich podminek pfriblizné 100% vlhkost a teplota 60 stupnd), snadno se tiskne a vytisky z PLA



jsou velmi tvrdé. DalSi vyhodou tohoto materidlu je minimalni vnitfni pnuti materialu a tak
nedochdzi pri chladnuti k deformacim. DUlezité pro kvalitni tisk z tohoto materialu je skladovani
tohoto materialu suchu, tento material pohlcuje vzdusnou vihkost a dochazi k nabobtndnim a
nasledné na vytisku jsou vidét drobné bubliny. Neni odolny ani proti ostatnim vné&jsim vliviim jako
je UVA a UVB zéfeni, je vSak odolny vic¢i chemikaliim. Uprava vytisku z PLA neni béZna, mdze dojit
pouze k brouseni.

Tento material se hodi v pfipadé tisku velkych pfedmétd nebo detailnich objektd, diky mnohym
barevnym variantam se hodi na tisk riiznych bytovych doplrikd.

ASA

Akrylonitril-styrén-akrylat (ASA) ma podobné vlastnosti jako ABS (tepelné, chemicky a mechanicky
odolny,). Jeho nejvétsi vyhodou je vétsi odolnost vici vyssim teplotdm a UV zareni. Jeho dalsi
vyhodou je celkova prostorova stabilita. Tisk tohoto materialu je vSak doprovdzen chemickym
zapachem a ve velké koncentraci je lehce toxicky a je lepsi tisknout v mistnosti s odvétranim, neni
vSak vhodné kdyz kolem vytisku dochazi k proudéni chladného vzduchu, dochazi tak k deformaci
vytisku zplsobené rozdilnymi teplotami podlozky a vytisku. Tento materidl méa skvélé vlastnosti na
post-processing, kdy je mozné vytisk brousit, tak i vyhlazovat pomoci acetonovych par (neni
vhodné vytisk vystavovat pfimému kontaktu s acetonem, dochazi k poleptani a zbélani vytisku).

Tento material se hodi v pripadé tisku predmétu, kde je potreba velké tepelné odolnosti (do 93
stuprit), kde je potreba hladky povrch, nebo je vytisk ur¢eny do venkovnich prostor.

PETG

Polyethylentereftalat (PET) je nejvice bézné pouzivany plast na svété - lahve, odévni vlakna,
nadoby a obaly na potraviny. PET-G je upravena verze PET. "G" znamend "modifikovany glykol",
ktery se pridava k materidlové kompozici béhem polymerace. Vysledkem je vliadkno, které je
jasnéjsi, méné krehké a snadnéji se pouzivé nez jeho zakladni forma PET (PETG je vysoce odolny
proti narazu na rozdil od PET). PETG vldkno kombinuje vlastnosti materialli ASA a PLA (snadny
tisk). Adheze mezi vrstvami je obvykle vynikajici, riziko zkrouceni nebo vyrazného smrsténi neni tak
velké a vyhodou je, Ze jej Ize recyklovat.
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Diky své odolnosti a houZevnatosti je PETG skvélou volbou pro mechanické casti. Vzhledem k
dobrému spojovani vrstev jsou vytisky z PETG vhodné na vytisky, od kterych ocekavate
vodotésnost.

Nylon

Je to nesmirné silny, odolny a vSestranny materidl. Je flexibilni v tenkych vrstvach, ale s velmi
vysokou adhezi (pfilnuti) mezi vrstvami. Jeho nizky soucinitel tfeni a vysoka teplota tani je
vynikajici volbou pro tisk funkénich a technickych dild. Je vSak téz nutné skladovat tento material v
suchu.

Material ma velké uplatnéni predevsim v mechanickych predmétech, pfi kterych dochazi ke treni
nebo velkému namahani.



Flex

Flex je velmi silny a pruzny material. Flexfill ma velmi dobrou odolnost proti otéru, zlstava pruzny i
pfi nizkych teplotach a je odolny proti celé fadé rozpoustédel.

Je vhodny pro tisk obali pro mobilni telefon, kryty kde je nutna materialova pruznost, kol pro
modely aut a u mékkych typd flexibilnich plastl se daji tisknout i nejriznéjsi tésnéni.

Kompozitni

Kompozitni materialy (woodfill, copperfill, bronzefill, karbonové nebo aramidové kompozity a
mnohé dalsi) jsou zalozeny na hlavni plastové slozce a sekundarnim materialu ve formeé prachu.
Tyto materialy jsou velmi abrazivni, takze pokud s nimi planujete tisknout dlouhodobég,
doporucujeme pouzivani tvrzené trysky. Tento druh materidlu je vhodna pro post-processing, kdy
je mozné tento material brousit a lestit.

Tento material je vhodny v pripadé, Ze chcete vytisknout dekoracni zajimavé predméty,
vlastnostmi neoplyva zasadnimi vyhodami.

SLA

V nadobé s tekutym polymerem je umisténa tiskova deska, jejiz Groven proti hladiné polymeru
urcuje vysku pozadované tiskové vrstvy. Svételny paprsek vykresli poZzadovany tvar vrstvy a tim
dojde k vytvrzeni polymeru v pfislusném tvaru. Nasledné se tiskova deska posune a svételny
paprsek vykresli a vytvrdi dalsi pozadovany tvar. Typickym prikladem je SLA (stereo litografie) - je
nejstarsi technologii 3D tisku. Vyvinul ji zakladatel spole¢nosti 3D Systems, pan Chuck Hull. Na
konci osmdesatych let 20. stoleti spatfila svétlo svéta prvni komercni 3D tiskarna SLA. Tiskovym
materidlem je tekuty polymer, ktery je vytvrzovan svétlem (laser nebo DLP projektor). Zhotoveny
vytisk je nasledné treba omyt v izopropylalkoholu a dodate¢nym UV svétlem definitivné vytvrdit.
Do dnes je SLA jednou z nejpresnéjsich technologii s nabidkou desitek rdznych druhl polymerda.

SLS

Na tiskové desce je rozprostren stavebni materidl ve formé prasku. Tvar poZzadované vrstvy modelu
je vytvrzen pomoci laseru nebo lepidla. Tiskova deska se posune o Uroven definované vysky,
nanese se dalSi vrstva prasku a laser Ci lepidlo vytvrdi pozadovany tvar. Tento princip je hojné
vyuzivan technologiemi SLS (selective laser sintering), CJP (color jet printing) a DMP (direct metal
printing). Stavebnim materidlem je dle technologie celd skéla plastd, kovl a praskd na bazi sadry.
Technologie CJP je v souCasnosti nejrychlejsi a jedinou, kterd dokaze vytisknout témér
fotorealisticky 3D model.
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