3D TISK 'V PRAXI

Od napadu k vytisku

Jakub Dvorak
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Uvod

Tento ucebni text je uréen vSem, ktefi se setkavaji s 3D tiskem poprvé. Neolekava se Zadna
predchozi zkuSenost. Jedinym pfedpokladem je chut a odhodlani néco tvorit.

Projdeme spolecné celym procesem 3D tisku. Od chvile, kdy mate napad nebo najdete model na
internetu, pres jednoduché modelovani v TinkerCADu, pfipravu v programu PrusaSlicer, az po
samotny tisk a feSeni béZznych problému spojenych s 3D tiskem.

Orientace v uéebnim textu

Kapitoly jsou Fazeny tak, jak postupujete pfi realném tisku — od napadu az k hotovému
vyrobku. Uc¢ebni text je doprovazen fadou nazornych snimkd obrazovky. Pfi éteni
potkate fadu tabulek, ktera vam pomohou rychle se zorientovat:

tip = uzitecny,

pozor = ¢asta chyba,

cil = co se v kapitole naucite.




Kapitola 1

1. Co je 3D tisk

1.1 3D tisk jednoduse

3D tisk je zpusob vyroby predmétu, pfi kterém stroj (3D tiskarna) postupné nanasi material vrstvu
po vrstvé a tim vytvafi fyzicky trojrozmérny pfedmét. Jde v podstaté o opak frézovani: misto
odebirani materialu ho pfidavame.

Cely princip si Ize pfedstavit takto: mate-li digitalni model v pocitaci (jako soubor), pfedzpracujete
ho v programu zvaném slicer, a slicer vygeneruje instrukce (takzvané G-Kod) pro tiskarnu. Tiskarna
tyto instrukce precte a zacne tisknout.

NAPAD MODEL SLICER G-KOD VYTISK

Napad 3D model Slicer G-code Vytisk
Co chcete vytvorit STL / 3MF soubor PrusaSlicer Instrukce pro tiskarnu Hotovy predmét

1.2 Kde se 3D tisk pouziva

3D tisk uz davno neni jen hobby pro nadSence. Dnes ho pouZivaji narodni instituce, garazovi mistfi,
nemocnice i velké firmy.

(0] F-T Co se tiskne Pro¢ to dava smysl

Skoly Modely, u¢ebni pomucky, projekty Studenti si miiZzou sami vyrobit to, co
studuji

Hobby Klicenky, drzaky, modely, figurky Levné, rychlé, individualni — pfesné
podle sebe

Opravafi Nahradni dily, spony, protikusy Dil uz neni v obchodé? Vytiskneme
ho.

Architekti / Makety, prototypy Rychle ovéfeni napadu pfed realnou

Designéfi vyrobou

Primysl / Medicina  Nastroje, implantaty, protézy Individualni kusova vyroba za

rozumné naklady




1.3 Co si dokaze vytisknout bézny ¢lovék

Prikladem se nauci Iépe nez teorii. Tady je par véci, které si muzete vytisknout doma nebo ve Skole
— bez specialnich znalosti, jen se stazenym modelem z internetu:

Praktické véci Dekorace a zabava

* Drzak na telefon nebo tablet * Klicenka s vlastnim jménem

* Organizér na kabely nebo na tuzky * Podlozka pod sklenicku

* Malé plastové nahradni dily * Figurky a miniatury

» Nahrada za zlomenou svorku / sponu » Dekorativni lampicky a vazicky
» Stojan pod notebook pro chlazeni * Hracky a puzzle

Cil kapitoly

3D tisk je dostupny nastroj pro kazdého — neni to slozitd technologie vyhrazena pro
odborniky. Pokud umite pouzivat pocita¢ a sledovat jednoduchy navod.
Zvladnete ho ovladnout taky!




Kapitola 2

2. Jak funguje 3D tisk

2.1 Princip vrstveni

NejrozSifenéjSi technologie domacich 3D tiskaren se jmenuje FDM — Fused Deposition Modeling,
coz v prekladu znamena 'modelovani taveninou'. Je to jednoducha myslenka: Roztopi se nylonovy
drat (filament) a nanasi se vrstvu po vrstvé, dokud nevznikne pozadovany tvar.

MATERIAL
FILAMENT

\LZ
Obr. 1: Princip FDM tisku. (MATCA, 2026)

Kdyz si model prohlédnete z profilu nebo z boku, uvidite charakteristické vrstvy — jako letokruhy
stromu. Pravé tyto vrstvy jsou podstatou FDM tisku. Cim tenéi vrstvy, tim hlad$i vysledek — ale tim
déle tisk trva.

Filament — material pro 3D tisk

Filament je plastovy drat navinuty na civce, ze které ho tiskarna odviji a postupné tavi. Pro
zacCateCniky je nejdulezitéjSi znat zakladni typy:

Material | Teplota trysky | Naroénost Vhodné pro
PLA 180-220 °C Nejjednodussi ZacateCniky, dekorace, Skola — idealni start
PETG 220-245 °C Stredni Véci, které snasi teplotu nebo vodu
TPU 220-240 °C Stredni Pruzné véci — pouzdra, pneumatiky RC aut
ABS / 230-260 °C Vysoka Venkovni pouziti, technické dilce — ne pro
ASA zacCatky

Tip

ZaCinejte vzdy s PLA. Je to nejjednodussi material, levny, dostupny v obrovském
mnozstvi barev a zvlada ho kazda tiskarna. Teprve az mate PLA zvladnuty, zkuste PETG.




2.2 Cely fetézec od napadu k vytisku

Nez zaCneme pracovat, pojdme se podivat na cely postup od zacatku do konce. Tento fetézec si
pamatujte — je to kostr¢ celého procesu, ke které se budeme neustale vracet.

o 2 3 4 5
Napad / Model

Export Slicer G-code Tisk

L EREADEE STL nebo 3MF PrusaSlicer Na SD kartu / Wifi Hotovy vyrobek

stazeni

Poznamka

Kazdy z téchto krokd bude podrobné vysvétlen v nasledujicich kapitolach. Nebojte se —
je to snazsi, nez to vypada.

2.3 Co ovliviuje kvalitu vytisku

budeme nastavovat v sliceru:

Parametr | Co uréuje Typicka hodnota

Vyska vrstvy Detail vs. rychlost tisku 0.20 mm — standard pro bézny tisk

Vypla (Infill) Pevnost a hmotnost modelu 15 % pro dekorace, 25 % pro
funkéni dily

Teplota trysky Tekutost plastu, adheze vrstev PLA: 210-220 °C, PETG: 230-245
°C

Teplota podlozky Bude drzet prvni vrstva? PLA: 60 °C, PETG: 85 °C

Rychlost tisku Cas tisku vs. kvalita Standard: 60—100 mm/s

Podpory Nutné pro previsy nad 45° Zapnout, kdyz je tfeba, jinak ne

Pozor

Tisk se slozitym nastavenim nevede k lepSimu vysledku — &asto naopak. PouZivejte
predpfipravené profily v sliceru a od nich se teprve odchylujte az po ziskani zkuSenosti.

Cil kapitoly
Pochopite, ze 3D tisk je sekvenéni proces — kazdy krok ma svuj vyznam a kazdé nastaveni
néco ovlivriuje. Neni to magie, je to logicky postup.




3D TISK V PRAXI — Od napadu k vytisku

2.4 Nazorné obrazky

Obr. 2: 3D model se vsemi druhy vyplné. (ellinger, 2026)

Obr. 3: Spravné umisténi 3D modelu na tiskovou podlozku. (CVUT Fakulta strojni, 2026)




Kapitola 3

3. Zaklady 3D modelovani

3.1 Co je 3D model

3D model je digitalni popis trojrozmérného pfedmétu ulozeny v pocitaci, ktery Ize zkoumat ze v3ech
stran, zmen$ovat, zvétSovat, tisknout nebo odesilat. Slicer si z digitalniho souboru bere potfebné
informace o tom, jak tiskarna ma pohybovat hlavou.

Poznamka

Dobra analogie: 3D model je jako stavebni plan domu. Plan neni dum, ale obsahuje
vSechno potfebné pro jeho postaveni. 3D model neni vytisk, ale obsahuje viechno pro
jeho vytvoreni.

3.2 Dva hlavni pristupy k modelovani

Pokud chcete mit vlastni jedineény model, ktery jinde nenajdete, potfebujete ho nékde vymodelovat.
Existuji dva zakladni pFistupy.

Pristup ' Jak funguje Typicky program
CSG modelovani Skladani a odecitani zakladnich TinkerCAD
téles (krychle, valce...)
Parametrické 2D nakres -> 3D vysunuti, pfesné Onshape, Fusion 360, SolidWorks
modelovani koéty a vazby

V tomto textu se vénujeme TinkerCADu, a tedy CSG pristupu — je to nejjednodussi zpUsob, jak
vytvofit vlastni model bez jakychkoliv pfedchozich zkuSenosti.

Cil kapitoly

Nemusite byt expert na modelovani. Pro 80 % bézZnych tisku stai model stahnout z
internetu. TinkerCAD zvladnete za hodinu a pak uz muZzete vytvaret vlastni véci dle libosti
a vasi vlastni fantazie.




Kapitola 4
4. Jednoduché modelovani v TinkerCADu

4.1 TinkerCAD

TinkerCAD je bezplatna webova aplikace od spoleCnosti Autodesk. Spusti se pfimo v prohlizeci —
nic se nestahuje, nic se neinstaluje. Je navrzen tak, aby byl co nejjednodussi, a pfesto umozriuje
vytvorit pfekvapivé uzitecné modely.
Prednosti TinkerCADu:

» Zdarma pro vSechny

» Funguje v prohlize€i — zadna instalace

« Dostupny Cesky preklad

* Idealni pro jednoduché véci: kli¢enky, drzaky, napisy, krabicky

» Export pfimo do STL — prakticky hned ho muzete tisknout

4.2 Registrace a prvni spusténi

1. Otevriete prohlize€ a jdete na www.tinkercad.com

2. Kliknete na Registrovat v pravém hornim rohu

3. Zaregistrujte se e-mailem nebo Google uctem (cela registrace do 2 minut)

4. Po prihlaseni kliknete na tlaCitko +Vytvorit -> 3D navrh — otevie se pracovni plocha

HAQ AUTODESK

: Tinker .  Galerie  Ufeni  Uditelé  Materialy v
@oE Tinkercad inker lerie Eeni tel aterialy

Staci si po azku ,,co kdyby...“
\ 4

Tinkercad je bezplatna webova aplikace pro 30 navrh, elektroniku a kbdovani,
které diivéfuje vice nez 100 miliond lidi po celém svéte.

Obr. 4: Uvodni stréanka TinkerCADu.



https://www.tinkercad.com/

4.3 Prostredi TinkerCADu

Po spusténi nového designu uvidite toto pracovni prostredi:
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Obr. 5: Pracovni prostredi TinkerCADu.

Panel (vpravo) Zakladni tvary (kvader, valec, koule...) — pfetahnete na plochu
Pracovni plocha Modra mrizkovana rovina = virtualni podlozka tiskarny
Navigaéni kostka Pfepina pohled (shora, zboku, perspektiva...)

Horni panel Nastroje: Align (zarovnani), Flip (zrcadleni), Group (sdruzeni)
Sipky (nahote) Krok zpét a vpifed — nebo klavesova zkratka Ctrl+Z

Zakladni ovladani

Akce Jak na to

Rotace pohledu Drzet pravym tladitkem mysi + pohybovat mysi

Pohyb (posun pohledu) Drzet kolecko mysi + pohyb; nebo Shift + pravé tlacitko
Priblizeni / oddaleni Kole¢ko mysi dopredu / dozadu

Vybrat objekt \P/(I’I(izlg;]c;t;tc)lsr\:grcyttl)%c";itkem na objekt, pfi drzeni klavesy SHIFT —
Presunout objekt Vybrat a tahnutim mysi na nové misto

Zménit velikost Kliknout na objekt -> tahnuti bilé &tverecky na hranach

Zadat presnou velikost Kliknout na objekt -> kliknout na rozmér -> napsat &islo + Enter
Smazat Vybrat objekt -> klavesa Delete

Sipka zpét (Undo) Ctrl+Z (nejpouzivanéjsi zkratka!)




4.4 Princip CSG - skladani a odecitani tvart

CSG (Constructive Solid Geometry) je zakladni princip TinkerCADu: modely vytvafime skladanim,
sjednocovanim a odecitanim zakladnich geometrickych téles. Neni tfeba kreslit — pracujeme s
hotovymi 3D tvary.

Operace v Co déla Priklad
TinkerCADu
Solid + Solid -> Spoji vice téles v jeden objekt Kvadr + valec = pilulkovy tvar
Group
Hole + Solid -> Group  Z télesa odecte tvar 'diry’ Kvadr — valec = kvadr s kruhovou
dirou
Poznamka

Kazdy tvar v TinkerCADu je bud Solid (plny, barevny) nebo Hole (dira, zobrazena Sedg).
Pfepinani mezi nimi provedete kliknutim na objekt a zvolenim rezimu v bo¢nim panelu.
Hole (dira) tvar se chova jako 'negativni' (poziravé) téleso — po operaci Group vyfizne svUj
otisk do ostatnich Solid (pevnych) téles.

4 Kvadr |ﬁ @

®

Téle=o Dira

Polomér O 0

Kroky —_— 10
Délka 9] 20
Sirka @] 20
Vijska O 20

Obr. 6: Bo¢ni panel — prepinani mezi ,solid“ a ,,dirou*.




4.5 Zakladni tvary v TinkerCADu

V pravém panelu najdete vSechny dostupné zakladni tvary. Pfetazenim je umistite na pracovni
plochu.

§ 0 6 0HowmBP e
B 0 0m g9 e =~ = ©®
@ <~ No ®oc@ © ¢

Obr. 7: Panel dostupnych zakladnich 3D téles.

* Box (Kvadr) — zakladni krabicovity tvar. Nej¢astéji pouzivané.

* Cylindr (Valec) — kruhovity tvar. Ideal pro diry, otvory, trubky.

* Sphere (Koule) — kulata télesa, ozdobné prvky.

» Torus (Prsten) — koblizkovity tvar, o¢ka.

+ Text — 3D napis. Zadejte text a zvolte pismo — funguje jako normalni tvar.
* Pyramid, Cone, Tube... — dalSi specialni tvary.

4.6 Zakladni nastroje v hornim panelu

Po vybrani objektu (kliknutim na né&j) se v hornim panelu aktivuji nastroje:

» Align (zarovnani) — zarovna vybrané objekty k sobé (vlevo, na stfed, vpravo, nahoru, dolu...)
* Flip (zrcadleni) — pfevrati objekt podél osy

* Group (sdruzeni) — slouci vdechny vybrané objekty; provede Boolean operaci
(Solid + Hole = Objekt s dirou)

» Ungroup (rozdéleni) — rozlozi skupinu zpatky na jednotlivé ¢asti pro editaci
* Duplicate (zdvojeni) — Ctrl+D — rychle zkopiruje vybrané objekty

- B D = A & i

Obr. 8: Zakladni nastrojovy horni panel TinkerCADu.
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4.7 Krok za krokem: Podtacek se jménem

Nyni si vyrobime prvni skuteény model — ozdobnou podlozku pod skleni¢ku s vlastnim jménem.
Tento projekt procvici vSechny dulezité operace TinkerCADu.

Vlozeni zakladniho valce

Z panelu zakladnich tvar(i pfetahnéte tvar Valce na pracovni plochu. Kliknéte na néj
a nastavte rozméry: Sitka 80 mm, Hloubka 80 mm, Vy$ka 5 mm. Rozméry zadejte
kliknutim na bily &tverecek s Cislici a zapiSte pozadované hodnoty.

80.00

—\

80.00

Obr. 9: Zakladni valec s nastavenymi rozméry (80 x 80 x 5 mm).

Vlozeni a nastaveni textu

Z panelu primitiv pfetahnéte Text na pracovni plochu. Kliknéte na néj — zobrazi se
panel textovych nastaveni. NapiSte tam do kolonky text — vasSe jméno, vyberte
pismo (doporuduiji 'serif' pro Citelnost pfi tisku) a nastavte Vysku textu na 3 mm.

A Text |ﬁ @
@ 7
Téleso Dira

Text Jméno

Pismo Serif -

Vyska O 10

Zkoseni O

Segmenty O

Obr. 10: Panel nastaveni 3D modelu textu a nastaveni jeho vy$ky (3.00 mm).
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Umisténi textu na stied podlozky

Vyberte oba objekty (Ctrl+A), vicenasobny vybér nebo pretazenim).
Kliknéte na nastroj Align (Zarovnani) v hornim panelu (pokud nejde kliknout, tak
nemate vybrané dva objekty). Zarovnejte text na stfed valce horizontalné i vertikalné
pomoci dvou stfedovych bodu. Pro kontrolu pouzijte pohled shora (kliknéte na
kostku pohledu vlevo v hornim rohu pracovni plochy a zvolte 'Shora'). Nezapomernte
upravit velikost jména, aby se vesla do velikosti podlozky.

|
A Shapes(2) &8 R

Obr. 11: Pohled shora po zarovnani textu na stfed podloZzky pomoci nastroje — Zarovnani.

Nastaveni textu jako Hole

Kliknéte pouze na text (odznacte valec). V bo¢nim panelu pfepnete z 'Solid' na
'Hole'. Text se zobrazi Sedé — to znamena, ze bude pfi operaci Group odecten od
podlozky, ¢imz vznika vyryty napis. Napis musime zapustit do podlozky, aby se
mélo co odecist. Pomoci taZeni Sipky nad textem.

2.00

Obr. 12: Text v rezimu Hole (Sedy), ktery bude odecten.
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Group - sloucéeni a dokonceni

Vyberte vSechny objekty (Ctrl+A). Kliknete na tlacitko Group (Sjednocena skupina)
pfipadné zkratka Ctrl+G v hornim panelu. TinkerCAD provede operaci: od valce
odecte text. Vysledkem je tenka kruhova podlozka s vyrytym napisem — pfipravena
k exportu.

Obr. 13: Hotovy model po operaci Sjednoceni (Group).

Tip

Chcete mit jméno vystupujici nad plochu misto vyrytého? JednoduSe nechte text jako
Solid (Téleso) a umistéte ho tak, aby vynikal 1-2 mm nad povrch valce. Po Group operaci
bude text prostorové vystupovat — vypada taky pékné.




4.8 Export z TinkerCADu
Hotovy model je tfeba exportovat do formatu, ktery nam nacte PrusaSilicer.

1. Kliknete na tlacitko 'Export' v pravém hornim rohu

2. Zvolte format: .STL

3. Soubor se stahne do vaseho pocitace

4. Tento soubor naimportujete do PrusaSliceru (kapitola 7)

Stahnout 3D tisk

Zahrnout  @® V3e, co je v navrhu.

Posufite své navrhy diky spole¢nosti Autodesk na vy3ssi
drovef

n Autodesk Fusion >

»4 AUTODESK Forma b

Pro 3D tisk

.0B] STL

GLTF (.glb)

Pro fezani laserem

SVG

@ Dal31 informace

Obr. 14: Export modelu z TinkerCADu ve formatu .STL.




4.9 DalsSi mini projekt: Klicenka

Klicenka je dalsi skvély zacatecnicky projekt — mala, rychle se tiskne a je uzite€na. Vyuzijete vSechny
znalosti z pfedchozi ulohy.

1. Vytvorte zakladni tvar (napfiklad kvadr o rozmérech (60 x 20x 3 mm)

2. Pridejte otvor pro krouzek: pomoci Valce 5 mm x 5 mm x 3 mm, Dira (Hole), umistéte na
jeden okraj tvaru

3. Pridejte svlj napis nebo motiv (Text, Solid, umistit na povrch, vySka 1,5 mm)
4. Sdruzte vSechny objekty (Group)
5. Exportujte jako STL

Obr. 15: Klicenka v TinkerCADu. Po finalni operaci Sjednoceni.

4.10 Jednoduché modelovani primo v PrusaSliceru

PrusaSlicer neni jen slicer — obsahuje taky zakladni nastroje pro jednoduché upravy modelu pfimo
v programu. Nenahrazuje TinkerCAD, ale pro jednoduché véci (pfidani textu na povrch, ofezani
modelu, kombinovani vice STL) se hodi bez nutnosti otevirat dalSi program.
Co PrusasSlicer umi pfi importu vice modelu
Pokud naimportujete vice STL souboru do jednoho projektu, mGzete je v PrusaSliceru:

* Umistit na podlozku vedle sebe (kazdy se tiskne zvlast)

» Sloucit do jednoho celku (nastavenim 'Load as single object') — pro jednoduché sjednoceni

+ Pouzit jeden jako 'modifier' — napf. nastavit jinou vyplii pouze v jedné Casti modelu
PrusaSliceru je vénovana kapitola 7.
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Text na povrch modelu - funkce 'Add text'

PrusaSlicer obsahuje nastroj pro pfidani textu pfimo na povrch 3D modelu. Tato funkce umozriuje
vyfezat nebo vysunout napis na libovolnou plochu modelu bez nutnosti modelovacich program.

Naimportujte vas model do PrusaSliceru

Kliknéte pravym tlacitkem na model -> 'Add text'

Kliknéte na plochu modelu, na které chcete text umistit

Napidte poZadovany text a nastavte velikost, hloubku a styl pisma
Potvrdite — text se automaticky aplikuje na povrch modelu

o wbd-=

UPIAVIL UG SIGULILIIL U avy SYSLEIIU Ve s
Zjednodusit model

ZIrcadlit

Rozdélit

Piidat dil

Piidat negativni chjem

Pridat modifikator

LD 0@

Piidat blokdtor podpér
Pfidat vynuceni podpér
Modifikator Vyikoveho rozsahu

WyplA
Vrstvy a perimetry
Podpéry Galerie

Dm e g

Embosovani [T]

Pridany text

Modifikator

Obr. 16 a 17: Pridani dilu a nasledné umisténi na povrch 3D modelu.




Tip
Funkce PFidat dil -> Text v PrusaSliceru je idealni pro rychle personalizace: jméno na

klicenku, Cislo pokoje na jmenovku, datum na ozdobny predmét. Nepotfebujete
TinkerCAD, staci jediny soubor STL z internetu a pred tiskem muzete pfidat.

Cil kapitoly

Po teto kapitole dokazete vytvofit jednoduchy viastni 3D model v TinkerCADu a
exportovat ho pro tisk. Také vite, ze PrusaSlicer umi néktera zakladni upravy sam.




Kapitola 5

5. Databaze 3D modelu — kde hledat co chci tisknout

VétSina lidi si 3D tisk pfedstavuje tak, Ze sami musi néco vymodelovat. Realita je ale jina: vétSina
tisku pochazi ze stazenych modell z internetu. Pro¢ vymyslet kolo, kdyz uz ho nékdo vyrobil a
poskytuje vam ho zadarmo...

5.1 Kde hledat modely

Databaze Adresa ' Proé ji pouzit

Printables printables.com Komunitni web Prusa Research, velky vyber,
kvalitni filtrovani

MakerWorld makerworld.com Komunitni web Bambu Lab, rychly upload,
preview (nahled) tisku

Thingiverse thingiverse.com NejstarSi a nejvétsi databaze, obrovsky vybér

MyMiniFactory myminifactory.com Ovérené modely, ¢ast zdarma, ¢ast placena

Cults3D cults3d.com Mix bezplatnych a placenych, hezké modely

5.2 Jak vybrat dobry model

Ne vSechny modely jsou si rovny. Tady je na co se podivat, nez se rozhodnete stahovat.

* Pocet stahovani a 'likes' — popularni modely jsou obvykle otestované a funguji

» Fotografie realnych vytiski — ukazuiji, jak model opravdu vypada po tisku (ne, jen render)
+ Komentafe uzivatelll — Casto obsahuiji dilezité tipy (napf. 'tiskne se I1épe o0 5° oto¢eno')

» Velikost a proporce — odpovida model vaSemu pouziti? Zkontrolujte rozmeéry v popisku

» Slozitost a poCet souborl — ma model vic ¢asti? Potfebuje lepeni? Je to v popisu?

+ Potfeba podpér — model oznaceny 'no supports' se tiskne snaz, dobry pro zacatecniky.




& Recommended Print Settings

These settings are based on typical spiral fidget models to ensure smooth movement and proper tolerances

Layer height: 0.2 mm

Walls / Perimeters: 2

Infill: 10-15%

Material: PLA (recommended), PETG also works
Supports: < Not required

Brim: Optional {use if you have adhesion issues)
Print speed: Medium (40-60 mm,/s recommended)
Cooling: 100% after first layers

Important Tips

Make sure your printer is well-calibrated (especially flow and first layer)
Do not scale down too much — small tolerances may fuse

If parts feel stuck after printing. gently twist to loosen them

Silk or dual-color PLA gives the best visual spiral effect

Printables 3D modely Obchod Kluby Komunita Soutéze Spolecnosti Udalosti Skupiny Vzdélavani Prusa Eshop Prusa Blog

SPIRAL FIDGET EGG FOR EASTER :

Sledovat

fidget toy egg

Q To se milibi 1 @ Sdilet

@ Prihlasen do soutéZe Velikonoce 2026

S|
‘ VYPRODEJ,
FILAMENTU | ﬁhﬁs‘fuﬁuﬁﬂz%

Podrobnosti Soubory Vytisky & Komentare Remixy Podobné modely Kolekce Tiskové soubory uZivateli

Obr. 18 a 19: Pozadavky 3D modelu a jeho stahnuti v online knihovné Printables. (wafel57, 2026)




5.3 Co stahnout — spravny format

Kdyz model najdete, uvidite tlagitko pro stazeni (download). Casto si miiZete vybrat z vice formatu.
Co stahnout:

Format Kdy stahovat | Poznamka

STL Vzdy funguje, universal Nejstarsi a nejrozsifenéjsi — 100%
podpora v slicerech

3MF Kdyz je nabizen — preferovat Moderni format, obsahuje barvy a
nastaveni tisku

STEP /F3D Kdyz chcete model upravit Pro editaci ve Fusion 360 nebo

Onshape, obsahuje podrobng;si
informace o vazbach apod.

5.4 Co NEstahovat (¢asty omyl)

Pozor

Neplést si formaty! Casté chyby zadateénikd: stazeni PNG nebo JPG obrazku z nahledu
(to je fotografie, ne 3D model!), stazeni PDF dokumentace, nebo stazeni soubory formatu
F3D / SLDPRT, ktery otevie jen specificky program. Pro PrusaSlicer potfebujete vzdy
.STL nebo .3MF.

Cil kapitoly
Vite, kde hledat modely, jak poznat kvalitni model a jaky soubor stahnout. Kli¢: .STL nebo
.3MF do PrusaSliceru.




Kapitola 6
6. Formaty 3D souboru

6.1 STL — nejrozSirenéjsi format

STL (Standard Tessellation Language) je nejroz8ifenéjSim formatem pro 3D tisk. Popisuje povrch
modelu jako sit’ trojuhelniku (mesh). Kazda zaoblena plocha je v STL aproximovana mnoha malymi
trojuhelniky — &im vic, tim hladSi vysledek, ale téz vétsi soubor.

* Podporovan upIné vSemi slicery i 3D tiskarnami
* Nenese informace o barvé, materialu ani jednotkach
» Nastaveni 'Resolution’ (rozliSeni) pfi exportu ovliviiuje hladkost zaoblenych ploch

6.2 3MF — moderni nastupce

3MF (3D Manufacturing Format) je moderni format. Re$i nedostatky STL a je preferovanym
formatem pro moderni slicery.

* Obsahuje informace o barvé, materialu a méfitku

* MensSi velikost souboru pfi stejné nebo lepsi kvalité

* PIné podporovan PrusaSlicerem a Bambu Studiem

* Umozriuje ulozit nastaveni sliceru pfimo do souboru (€as tisku, vyplri...)

6.3 STEP — zminka

STEP (.STP) je format pro vyménu CAD dat mezi profesionalnimi programy. Zachovava
matematicky pfesné kfivky. Pouziva se, kdyZz chcete model upravit v Onshape, Fusion 360 nebo
SolidWorks. Pro pfimy 3D tisk ho nepotfebujete.

Shrnuti

Mam STL nebo 3MF? Jdu pfimo do sliceru.

Mam STEP? Chci model upravit v CAD programu.

Mam PNG, JPG nebo PDF? To neni 3D model, hledat znovu.

STL nema informaci o jednotkach — vzdy tedy musim exportovat v milimetrech!




Kapitola 7
7. Slicer — priprava tisku

7.1 Co je slicer a co déla

Slicer je program, ktery pfevadi vas 3D model na instrukce pro tiskarnu. Nazev pochazi z anglického
'to slice' = krajet. Slicer model 'nakrji' na tenké horizontalni vrstvy a z kazdé vrstvy vypodita cestu,
kudy pojede tiskova hlava 3D tiskarny.

Poznamka

Bez sliceru tiskarna neudéla nic. | kdyZ mate dokonaly 3D model, tiskarna 'nerozumi' STL
ani 3MF — potfebuje G-kod, ktery generuje az prave slicer.

7.2 PrusaSlicer — nas zvoleny nastroj

Pro tento ucebni text jsme zvolili pravé PrusaSlicer:

» Zdarma, open-source, dostupny na Windows / macOS / Linux
+ Skvélé oznacené Ceské menu — i zaCateCnik se zorientuje
* Obsahuje profily pro desitky tiskaren (Prusa, Bambu, Ender, Creality...)

* Bambu Studio (pro Bambu Lab tiskarny) je modifikovany PrusaSlicer — vSe nize plati
obdobné

1. Jdete na www.prusa3d.com/page/prusaslicer 424

2. Kliknete 'Download for Windows' a stahnéte verzi pro vas operacni systém (Windows, Mac,
Linux)

3. Nainstalujte standardni instalaci
4. P¥i prvnim spusténi vas privodce pta na tiskarnu — vyberte svou

TSP — i @ o O @Lon W

Materials  Parts & ForBusiness  Software  3DModels Community Help Courses Blog Company

B8 Wwindows ® v A i

Obr. 20: Instalacni okno PrusaSliceru na oficialnich stranek.



https://www.prusa3d.com/page/prusaslicer_424/

3D TISK V PRAXI — Od napadu k vytisku

7.3 Prostredi PrusaSliceru

8 Prusasicer-294 rloteny ra Sice T - 8 x
Soubor Edtovat Okno Zobrazeni Konfigurace Pomoc

=y o e Flamemy  Takimy  Piotables Zadejte hedany sz Q Normsiniresim - (2) Prnkictse ~
Nastaven tiskis

© @ 02mm QUALTY “le
Filament.

B B Prusament PETG ~]o
Tisksma:

5 B Onginal Prusa MINE & MINI~ ~|@

| Podpiry:[ Zaont ~]
p— | =
¢ | vipik[15% ~|  Umea [

Nazew Edtace

Sticovat

Obr. 21: Pracovni prostredi PrusaSliceru.

Oblast Co tam nastavuji

Horni panel Import modelu, mozZnost uspofadat modely na podloZce
Prava lista Vybér tiskarny, filamentu a tiskového profilu (vySka vrstvy)
Pracovni plocha Virtualni tiskova podlozka s nasim modelem

Leva lista Nastroje pohledu a zakladni rotace s modelem

Dolni tlacitko Slicovat— spusti generovani G-Code (G-Kédu)

Pokud nevidite nékteré tlacitka at’ uz v pracovnim prostfedi, nebo v nastaveni je mozné, ze
nemate zvoleny spravny rezim zobrazeni. DoporuCuji nastavit normaini rezim (umozruje
dostateCné nastaveni a moznosti v pracovnim prostfedi).

@ MNormalni refim
Mastaveni tisku: Refim pro zacateéniky
| © @ 0.20mmQuALT ~
- Marmalni rezim
Filament:
| I S Generic PLA ® Expertnirefim ~
Tiskdrna:
| = B Original Prusa MINI & MINI+ - ‘
Podpér},’:‘ Fadné ~ ‘

Wyplf: m Limec: [

Obr. 22: Nastaveni rezimu v pravém bo¢nim panelu pracovniho prostredi PrusaSliceru.
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7.4 Postup krok za krokem

Krok 1 — Import modelu
Prvnim krokem je vzdy nacteni STL nebo 3MF souboru do PrusaSliceru.

1. Kliknete na 'Soubor > Importovat > Import STL/3MF..." nebo jednoduSe pretahnéte soubor na
pracovni plochu z vasich soubor(

2. Model se objevi na virtualni tiskové podlozce
3. Zkontrolujte rozméry — kliknéte na model, v dolni listé zkontrolujte X, Y, Z v milimetrech

Manipulace s objektem

[Semcmmne < X810 70

Otocent (relativni): o o o ]
L ORIGINAL PRUSA MIN\ Velikost [Svet]: [ & s ]mm
k [] Palce

Slicovat

Obr. 23: Importovany model v PrusaSliceru.

Pozor

Pokud je model vétSi nebo mensi, neZz oCekavate, pravdépodobné jsou Spatné jednotky pfi
exportu (palce vs. milimetry). Opravte export v programu nebo pouzijte zménu méfitka.




Krok 2 — Vybér tiskarny a trysky

Slicer musi védét, pro jakou tiskarnu data pfipravuje. Kazda tiskarna ma jiné rozméry podlozky a
jina nastaveni.

1. V pravé listé kliknéte na rozbalovaci menu 'Tiskarna'
2. Vyberte model vasi tiskarny
3. Zkontrolujte pramér trysky, filament a vypli — standardni je 0,20 mm, PLA a 15 %

Mastaveni tisku:

B 0.20mm QUALITY ~
Filament:

[ & Prusament PLA ~
Tiskarna:

= B Original Prusa MINI & MINI+ ~
Podpéry:| Zadné ~

Vyplf:| 13% -~ Limec: ||

Obr. 24: Okno nastaveni vSech parametru v pravé listé pracovniho prostredi.

Krok 3 — Orientace modelu na podlozce
Orientace modelu na podloZce ma zasadni vliv na pevnost, vzhled vytisku a nutnost podpér.

Zakladni pravidlo

Model stavi na nejvétsi rovné plose. To zajistuje dobrou adhezi k podloZce a minimalizuje
potfebu podpér.

Typ modelu Doporuéena orientace \ Davod

Plochy pfedmét (podlozka, Naplocho Velka kontaktni plocha =
desti¢ka) dobra adheze

Valcovity pfedmét (krabicka) Na bok (nejvétsi plocha dol() Stabilita, minimum podpor
Figurka / detail NejdllezitéjSi povrch nahoru Viditelna ¢ast nejhladsi
Previslé Casti Otodit, aby pfevis byl pod 45° Omezeni nebo odstranéni

podpér
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Otoceni modelu v PrusaSliceru:

1. Kliknéte na model -> v levém panelu vyberte nastroj (Otoceni)
2. Nebo pouzijte Umistit plochu na podlozku a zvolte plochu, kterou chcete umistit na podlozku.

Obr. 25: Pouziti nastroje Otocit na levé nastrojové listé.

Umistit plochou na podlozku [F]

Obr. 26: PouZiti nastroje Umistit plochu na podlozku na levé nastrojové listé.




Krok 4 — Vyska vrstvy

VySka kazdé vytisténé vrstvy je kompromis mezi kvalitou a rychlosti tisku. Pro zacatec€niky je idealni
0,20 mm.

Vyskavrstvy | Struktura ' Cas tisku | Pouziti

0,10 mm Ultra jemna Velmi dlouhy Sperky, figurky, miniaturni
detaily

0,20 mm Standard Normalni VétSina béznych tiskd —

doporuceno pro zacatek

0,30 mm Strukturované;si Kratky Prototypy, velké modely,
rychla kontrola

Nastaveni v PrusaSliceru: V pravé listé kliknéte na Nastaveni tisku a vyberte pozadovanou vysku.
PrusaSlicer nabizi pfedpfipravené profily viz obrazek.

Mastaveni tisku:
| © @ 0.20mm QUALITY ~

—S}rgtemnva’nmd.nzm.\‘.am=|
B 0.05mm ULTRADETAIL | 2-20mm QUALITY @MINI

8 0.07mm ULTRADETAIL
B 0.10mm DETAIL

B 0.15mm QUALITY

B 0.15mm SPEED

B 0.20mm QUALITY

B 0.20mm SPEED

B 0.25mm DRAFT

Obr. 27: Vlybér vysky tisky v pravé listé — Nastaveni tisku.

Krok 5 — Vypln (Infill)
Model nemusi byt piny plastu. 3D tiskarna mize vnitfek modelu tisknout s mezerami — to se nazyva
Infill (vyplf). Nastavuje se jako procento objemu:

Hustota Charakter | Vhodné pro

5-15 % Viceméné prazdny vnitfek Dekorace, figurky — nic nesou

15-20 % Standard Bézné predméty — klicenky, drzaky, krabicky

25-40 % Stfedni pevnost Véci, co nesou zatéz, nebo se mechanicky
namahaji

100 % Piny Maximalni pevnost — vzacna potreba




Tip

Pro 90 % béznych tisku staci vypln 15 az 20 %. Uspofite tim hodné filamentu a ¢asu bez
znatelného vlivu na pevnost pro bézné pouziti.

e

* Grid (mfizka) — rychly, jednoduchy, dobry pro bézné predméty
* Gyroid — trojrozmérna vinita struktura, nejlepsi pevnost ve vSech smérech, doporuceno pro

funkéni dily

* Honeycomb (plastev) — pékny vzor viditelny ze vzduchu, dobra pevnost

s
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Obr. 28: Ukazka raznych procent vyplné (honeycomb). (Shenzhen JR Technology Co., Ltd. 2023)

Krok 6 — Podpory (Supports)

3D tiskarna umi tisknout jen na néco, co uz bylo vytisténo. Pokud ma model ¢ast, ktera visi ve
vzduchu, tiskarna nema na co plast nanaset. K tomu slouzi podpéry — doCasné struktury, které se

po tisku odlamaji.

Pravidlo 45 stupnt

Cas a material a vysledek bude Cistéjsi.

Tiskarna zvlada previsy az do uhlu 45 stupnd od vodorovné roviny bez podpor. Nad 45 stupnu
jsou podpéry nutné. Kdyz to jde, otocte model tak, aby previsy byly pod 45 stupni — uspofite




NO SUPPORTS REQUIRED SUPPORTS REQUIRED

< 45 degrees — 45 degrees > 45 degrees

Obr. 29: Ukazka pravidel pro podpéry. Pravidlo 45 stuprit. (Gambody Team, 2020)

Podpéry zapneme v PrusaSliceru v levé listé — Malovani podpér (zkratka — klavesa L):

1. Zaklikneme Automatické malovani
2. Mlzete zanechat nastaveni viz pfilozeny obrazek
3. V pravé listé nastaveni tisku musite nastavit Podpéry -> Pouze pro vynucené podpéry

Pod pér}r:| Pouze pro vynucené podpéry ~ |
Vipl: L1 Zadne
Pouze na tiskové podloice —
Mazev |Pouze pre vynucené podpéry ]
v Exquig Viude I : 2
| Pouze pro vynucené podpéry

LI malovani podpér [L]

Automatické malovani

Typ ndstroje: Stétec Chytré wwbarveni

Pouze na previsech
Kruh

at trojuhelniky

Smazat cely vybér

Obr. 30: Nastaveni podpér v prostfedni PrusaSliceru.




Tip
Zkuste tisknout bez podpér a pridat je az kdyzZ je opravdu potfeba (pravidlo 45). Dobre

zvolenou orientaci modelu mazete ¢asto vyhnout podpéram Uplné — vysledek bude &istéjsi
a tisk rychlejsi.

Krok 7 — Slicovani

KdyZ mate v8echno nastaveno, je €as spustit samotné slicovani. Slicer vypocita cestu tiskarny pro
kazdy pohyb.

1. Kliknéte na tlacitko Slicovat vpravo dole

2. Vyckejte nékolik sekund — PrusaSlicer vypocita G-code

3. Pohled se automaticky pfepne do rezimu nahledu (Preview)

4. Vpravo dole uvidite odhadovany Cas tisku a spotifebu filamentu v gramech a metrech

Nestaven tisku:
€ @ 020mm QUALITY (upravenc)

"
()

...............

! ORIGINAL PRUSA MINI

Obr. 31: Zobrazeni vygenerované nahledu na tisk s jeho parametry.

Krok 8 — Nahled vrstev a kontrola

Po Slicovani je klicové zkontrolovat nahled, nez cokoliv poSlete do tiskarny. Tohle je prevence pred
zbyte€nym ztracenim €asu a filamentu.

1. V reZimu Preview (nahled) pouzijte posuvnik na pravé strané pro prochazeni vrstvami od
spodu az na vrch (konec tisku)

. Zkontrolujte: jsou vrstvy kompletni? Nékde nechybi material?
Zkontrolujte: jsou podpéry tam kde maji byt, a nejsou zbyte¢né jinde?
Zkontrolujte: je vyplf viditelna uvnitf modelu?

Zkontrolujte: prvni vrstva pIné pokryva podlozku?

ok~ N




ORIGINAL PRUSA MINI

Obr. 32: Prochazeni vrstev v nahledu tisku, pomoci posuvniku (Sestihranu nalevo).

Co oznacuiji barvy v nahledu
Oranzova = stény (exteriér modelu). Fialova = vypli (vnitfek). Cervena / Modra = podpéry.
Zelena = prvni vrstva. Kazda barva je jedna ¢ast tisku — takhle pfesné slicer umi model
pFipravit.

Procentualné PouZito filamentu

B Ferimetr : 7.4% 038m 1129
Vnéjii perimetr 7 A% 038m 1.13q
Vnitini wyplf b 0.52m 273g
Flna wyplf 28 283m B43g
Vrchni plneé vyplné 0.40m 1.204g
Vyplf mostd : 0.59m 1769
Obrys/Limec 2 0.02m 007qg

B viastni 0.02m 0.05g

Obr. 33: Nahledova tabulka jednotlivych ¢asti 3D tisku..




Export G-koédu
1. Kliknéte na 'Export G-code' v dolini li&té napravo
2. Ulozte ho na USB — které zapojite do tiskarny

Informace o slicovani

Pouzito Filamentu (g) 16,50
PouZito Filamentu (m) 3,33
Pougito Filamentu (mm®  13307.83
Maklady 0,42
Odhadowvany cas tisku:
- normalni regim Th12m
- tichy regim Th12m

Exportovat G-code

Obr. 44: Export G-Kédu.

Cil kapitoly
Dokazete naimportovat model, nastavit vSechny zakladni parametry, zkontrolovat nahled
a exportovat G-kod. To je v8echno, co potfebujete pro 90 % béznych tisku.




Kapitola 8
8. G-code: Aneb co tiskarna skutecneé cCte

8.1 Co je G-code

G-code (G-kod) je textovy programovaci jazyk, ktery fika 3D tiskarné presné co ma délat: kam
pohybovat tryskou, jak rychle, na jakou teplotu zahfat material, kdy zapnout ventilator. Slicer ho
generuje automaticky — vy ho normalné nectete. Ale je zajimavé se na nej podivat, protoze je to
prave ten 'jazyk', kterému tiskarna rozumi.

8.2 Ukazka G-codu

Otevrete libovolny .G-code soubor v Notepadu (nebo jiném textovém editoru). Uvidite néco
takoveého:

M140 S60 ; zah¥ej podloZzku na 60 °C
M104 S215 ; zah¥ej trysku na 215 °C

G28 ; homing - najdi nulovy bod

M109 S215 ; Cekej dokud tryska neni 215
G92 EO ; nuluj extruder
== TISK PRVNI VRSTVY
VIS
bod

ufadnice + extruze + rychlost)

Q @ ~

[

ed temperature=e60
rim width=0

upport_material=l
extruder_colour=""
ax_layer_ z=5.00
{"objecta": [{"name":"Exquisite Bigery.stl", "polygon™:[[108.375,53.7
[mm]=5532.75
[gl=1&6.50
nt cost=0.42
[cm3]=13.31
otal filament used for wipe tower [g]=0.00
estimated printing time (normal mode)=1lh 11m 45=
estimated printing time (silent mode)=lh 1lm 45=s

Obr. 45: Ukazka G-kédu a jeho parametrd.

Tip

Propojeni s matematikou a IT: G-code je pfimy pfiklad pouziti soufadnicového systému
X, Y, Z v praxi. Kazdy pohyb trysky je pohyb v prostoru popsany soufadnicemi — pifesné
co se ucCite v matematice.

Cil kapitoly
Chapete, co je G-code a proc¢ ho tiskarna potifebuje. Muzete si ho otevfit a prozkoumat.
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Kapitola 9

9. Samotny tisk

9.1 Jak dostat G-code do tiskarny
SD karta nebo USB

z menu zvolite soubor ke tisku. Funguje vzdy, bez internetu a bez ovladace.

Obr. 46: USB s G-kbédem ze sliceru.

Wifi / Cloud

e

Novéjsi tiskarny (Prusa MK4 s PrusaConnect, Bambu Lab) podporuji odesilani tisku pres Wifi pfimo
z PrusaSliceru nebo mobilni aplikace. Staci kliknout 'Send to Printer' (Odeslat na tiskarnu) a tisk se
odesle bezdratové.

9.2 Priprava tiskarny
Ocisténi podlozky — nejdtlezitéjsi krok pred tiskem
Pfed kazdym tiskem o istéte tiskovou podlozku isopropylalkoholem (IPA, alespori 90%) a Cistym

papirovym ubrouskem. Tuk z rukou dramaticky snizuje adhezi prvni vrstvy a je hlavnim divodem
selhani tisku.
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Obr. 47: Pripravené pracovni prostredi (tiskarna, USB, ¢isti¢, filament, klesté).

Pozor

Nikdy nedistéte podlozku acetonem — zni¢i PElI povrch. Pouzivejte pouze
izopropylalkohol. Sta¢i malé mnozstvi na papirovy ubrousek.




Pripraveni filamentu

Pred tiskem je potfeba vzit filament a pomoci tladitka Load Filament jej zasunout do tiskarny. Poté
je nutné i opakované volit moznost Purge Filament, dokud filament neza¢ne vychazet z trysky.

Il ENT

Purging filament

2%
Waiting for
temperature

Z66.60 _@PLA

Obr. 48 a 49: Ukazka voleb na displeji 3D tiskarny.

Zahrati tiskarny
Pred tiskem se tiskarna automaticky zahfeje na nastavenou teplotu (z G-codu). Vyckejte, dokud

tiskarna nedosahne spravnych teplot — Prusa a Bambu tiskarny to ohlasi na displeji nebo v aplikaci.
Nikdy nezacinejte tisk na studene trysce.




9.3 Prvni vrstva — nejdulezitéjsi vrstva

Prvni vrstva je absolutné kriticka. Pokud prvni vrstva nesedi dobfe, model se béhem tisku uvolni a
tisk konci neuspéchem. Sledujte proto vzdy minimalné prvnich par minut 3D tisku vaseho modelu.

Obr. 50: Vytisténa pékna prvni vrstva. Linky jsou lehce zplostélé a rovnomérné prilepené po cele Sifi.

Co vidim Co to znamena Jak opravit
Kulaté nitky, nedrzi Tryska pfili§ vysoko Snizit Live Adjust Z (zaporné&jsi
Cislo)

Plast se Spatné vytlacuje, Tryska pfilis nizko Zvysit Live Adjust Z (méné

tryska skfipa zaporné)

Mezery v linkach Malo extruze nebo malo Zkontrolovat teplotu, o istit
teploty trysku

Prvni vrstva spravna, pak Znecisténa podlozka Ocistit IPA pred dalSim tiskem

odlepeni




-

Adjust the nozzle
'heugvndagove the

heatbe: y turnim
the knob =

Obr. 51 a 52: Nastaveni Live Adjust Z.

Spusténi tisku
Pokud mate vSe zprovoznéné a ocisténou podlozku, muzete se vrhnout do tisku.

Obr. 53: Spusténi 3D tisku na displeji 3D tiskarny.

Poznamka

Kalibrace Live Adjust Z (nebo Babystep Z) se mize délat za béhu tisku prvni vrstvy. Na
displeji tiskarny nebo v aplikaci nalezte toto nastaveni a jemné upravte, dokud prvni vrstva
nevypada spravné.

Cil kapitoly
Umite dostat G-code do tiskarny, spravné pfipravit podlozku a rozeznat spravnou prvni
vrstvu od Spatné nanesené prvni vrstvy.




3D TISK V PRAXI — Od napadu k vytisku

Kapitola 10

10. Nejcastejsi chyby a problémy

| zkuSeni tiskafi se setkavaji s problémy. Tady jsou ty nejCastéjsi a jak je resit.

10.1 Odlepovani od podlozky (Warping)

Rohy modelu se béhem tisku zdvihaji od podlozky. Zplisobeno teplotnim stahem plastu.

* P¥iCina: Znedisténa podlozka -> Ocistit pomoci IPA

» P¥i€ina: P¥ilis studena podlozka -> Zkontrolovat a zvysSit teplotu podlozky

+ Pficina: Tryska pfili§ vysoko -> Zkalibrovat Live Adjust Z

» P¥icina: Pfili§ rychla prvni vrstva -> Snizit rychlost prvni vrstvy v sliceru

« Reseni v sliceru: PFidat Brim (okraj kolem modelu) — zvét$i kontaktni plochu

Obr.54: Ukazka Spatné vytisknuté prvni vrstvy (tryska moc vysoko).

10.2 Stringing (pavudiny)

Mezi ¢astmi modelu se tdhnou tenka plastova vlakna. Tryska pfi pfechodu 'kape'.

» ZvysSit Retraction (retrakci) v sliceru — tryska pfi pohybu nasaje plast zpét
» Snizit teplotu trysky o 5-10 °C

» ZvysSit rychlost pfechodu (Travel Speed)

» Zapnout 'Avoid crossing perimeters' v nastaveni sliceru




10.3 Spatna kvalita povrchu

Povrch je hrbolaty, vrstvy jsou nerovné nebo jsou viditelné mezery.

* VIhky filament — plast praska a bubla pfi tisku -> Susit filament v susi¢ce (65 °C / 6 hodin)
+ P¥ilis nizka teplota trysky -> ZvySito 5 °C

 P¥ili§ vysoka rychlost tisku -> SniZzit 0 20 %

 P¥ili§ velka vyska vrstvy pro danou trysku -> Max. 75 % pruméru trysky

10.4 Zacpana tryska

Filament se neextruduje, tryska je zacpana.

» Studeny tah (Cold Pull): Zahfat trysku na tiskovou teplotu, ruéné vsunout filament, pak
ochladit na 90 °C a prudce vytahnout — vytahne nedistoty

* Prohfat trysku na 250 °C a zkusit procistit filamentem (atomic pull)
* Vyména trysky — trysky jsou spotfebni material a maji omezenou Zivotnost




Zaver

Dosli jste na konec tohoto u€ebniho textu a ted’ uz vite, ze 3D tisk neni zadna tajemna technologie.
Je to nastroj, ktery zvladne kazdy, kdo je ochoten se naucit par novych véci a neboji se zkouseni.

Co uz umite
Najit model na internetu a stahnout spravny format (STL nebo 3MF)
Vytvorit jednoduchy vlastni model v TinkerCADu
Naimportovat model do PrusaSliceru a nastavit vSechny zakladni parametry
Zkontrolovat nahled, exportovat G-code a dostat ho do tiskarny

v v v

Rozeznat a pfipadné feSit nejCastéjsi problémy pfi tisku

Prvni tisky budou mit svoje chyby — to je naprosto normalni a stava se to kazdému. Dulezité je, ze z
kazdé chyby pochopite néco nového. Casem zacnete mit ,3D intuici“ a tisk pujde skoro sam.

A az vam padne do ruky prvni vlastni 3D vytisk — pfedmét, ktery jste navrhli nebo vybrali, pfipravili
a vytiskli — pochopite, pro¢ tuto technologii tolik lidi miluje. Je to mala superschopnost, ktera vam
umoznuje pienést napady z hlavy do reality.

Hodné zdaru, pevné nervy pfi prvni vrstvé a pfedevsim — at’ vas 3D tisk chytne stejné jako mnozstvi
lidi pfed vami!

Uziteéné odkazy
PrusaSlicer ke stazeni: www.prusa3d.com/page/prusaslicer 424
TinkerCAD: www.tinkercad.com
Printables (databaze modelu): www.printables.com
MakerWorld (databaze modelu): www.makerworld.com
Thingiverse (databaze modelu): www.thingiverse.com
Prusa Knowledge Base (navody): www.help.prusa3d.com



http://www.prusa3d.com/page/prusaslicer_424
http://www.tinkercad.com/
http://www.printables.com/
http://www.makerworld.com/
http://www.thingiverse.com/
http://www.help.prusa3d.com/
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