0 Uvod

Napad na zostrojenie vlastnej 3D tlac¢iarne mi dala vizia rozvijania svojich

vedomosti v oblasti navrhu a konstrukcie suciastok.

Tato technoldgia mi umoznuje zhmotnit moje ndpady a myslienky za par hodin
Ci dokonca minut a to bez takmer Ziadneho odpadu. Uz od zaCiatku som mal v hlave
navrh 3D tlaciarne s ¢o najmensimi rozmermi as o najvacsou tlacovou plochou.
Dal$im z prednosti méjho navrhu bolo spektrum vyuZitia inych technoldgii vyuZivajice
pohyb v troch osach ako gravirovanie, kreslenie, pripadne frézovanie do dreva. Takéto
rozSirenie tlaciarne na trhu zatial nendjdeme. Avsak ako aj kazdd ind technolégia, aj

tato ma svoje vyhody a nevyhody.

Touto cestou by som sa rad podakoval hlavne svojmu otcovi Ing. Petrovi
Antalovi za vyrobu niektorych casti prvych navrhov tlaciarne pomocou laserového

rezania plechov vo firme Pottinger s.r.o.



1 Problematika a prehlad literatury

3D tla¢ je aditivny spb6sob vyroby, kedy postupnym nandsanim a spajanim
materidlu vo vrstvach vznika pozadovany objekt a zaroven pri fom nevznika nijaky
alebo len minimalny odpad. V sucasnosti je vyuzitie 3D tlace rozdelené do niekolkych
oblasti a to hlavne na zdklade pouzitej technoldgie. Priemyselné tlaciarne sa pouzivaju
na vytvdranie prototypov alebo malych sérii vyrobkov, v medicine su to rozne typy
protéz a implantatov alebo domace hobby tladiarne na vyrobu plastovych predmetov.
Vyhodou 3D tlade je moZnost vytvorit objekty, ktoré sa klasickymi technoldgiami -

napr. obrabanim, nedaju vyrobit (vnatorné dutiny, porézne vyplne a pod.).

3D tla¢ bola vyvinutd ako technoldgia prototypovania, CiZze pripravy na sériovu
vyrobu. Medzi najcastejSie vyuzitie 3D tlace dnes patri prototypovanie, vzdeldvanie,

vyskum, vyvoj, vyroba alebo propagacia.

Trojrozmerna tlaciaren. 2018. In Wikipédia.sk [online]. © 2018 [cit. 2018-10-23].
Dostupné na:

https://sk.wikipedia.org/wiki/Trojrozmern%C3%A1 tla%C4%8Diare%C5%88




2 Ciele prace SOC

Mojim hlavnym cielom bolo zostrojenie funkénej 3D tladiarne s ¢o najmensimi
rozmermi as ¢o najvacsou tlacovou plochou. Rozpocet na toto zariadenie som si
stanovil do 250€. Dal$im mojim vedlajsim cielom bolo dokazat, Ze postavit si vlastnu
tlaciaren v domacich, polo-amatérskych podmienkach dokaze takmer kazdy s trochou
strojarskych vedomosti a trpezlivosti. Navrh a zostavenie som dokazal aj napriek tomu,
Ze v odbore mechatronika som bol absolutny laik. Uvedenim sa do tejto problematiky
CNC strojov som bol schopny postupne vylepsovat jednotlivé hardwarové aj

softwarové prvky.



3 Teoreticky rozbor

Pojem 3D tla¢, typy materialov a tlaciarni

3.1 3Dtlac
3D tlac je technoldgia aditivneho nanasania vrstiev materidlu na seba s cielom

vytvorit redlny trojdimenzionalny objekt.

Aditivna metdda tzv. sitavacia znamend, Ze material sa pridava vrstvami na

podlozku. Pri aditivnej metdde nevznika odpad.

Pri subtraktivnej metéde sa z bloku materidlu ubera, oddcitava. Napriklad

frézovanim, obrabanim a pod. Vtedy vznika nepouzitelny odpad.

3.2 3Dtlaciaren

Je zariadenie ktoré dokaze vytvorit trojrozmerny objekt do hmotného stavu
podla digitalneho modelu.
3.3 Technoldgie 3D tlaciarni

3D tlaciarne podla technolégie rozdelujeme na:

3.3.1 NanaSanie nataveného materialu tryskou

Materidl sa v tlaCovej hlave zahrieva do polotekutého stavu. Nasledne sa
vytlaca cez trysku na tlaciacu plochu. Chladnutim material tuhne. Po stuhnuti sa moze
naniest dalSia vrstva. Ja som sa rozhodol pre tento typ tlate, pretoze ide

o najefektivnejsi a cenovo najdostupnejsi variant (materidl ABS, PLA, PETG atd’)

3.3.2 Spekanie praskového materialu
Nanesenie vrstvy prasku a nasledné spekanie v urcitych bodoch. Toto sa
opakuje v kazdej dalsej vrstve. (konstrukéné plasty, kompozity s vysokou tuhostou,

gumové materidly atd'")

3.3.3 Technoldgia fotopolymerizacie
VyuZiva sa material citlivy na fotony. Po dopade foténov sa kvapalny materidl

meni na pevné skupenstvo (material citlivy na fotony)



4 Konstrukcia mojej 3D tlaCiarne

Tlaciaren ako celok vratane softwarovych a hardwarovych prvkov.

4.1 Software

Volba softwaru pre spracovanie dat tlaciarne je kapitola sama o sebe, pretozZe ich
na webe ndjdeme vela a kazdy ponuka viac menej to isté. Drviva vacsina je uplne
zadarmo. ZaleZi teda uZ len od prostredia, to musi byt rychle a intuitivne. Stabilita
celého softwaru je tiez podstatna, aby nedochadzalo kvypadkom signalu medzi

pocitacom a tlaciarnou.

Ponuka softwarov pre riadenie tladiarne na internete je velkd preto som sa
zameral len na tie najlepSie hodnotené. Pri vybere som hodnotenia cerpal od
skusenejSich fudi na webovej platforme youtube.com. Zacal som preto pouzivat
program snazvom Pronterface. Na zaciatky ana prvé tlacenie postacujuci ale
nedostatoc¢na skala nastaveni mi postupom c¢asu zneprijemnovala pracu s tlaciarfiou.
Samozrejme vsetky funkcie a pokyny pre tladiaren sa daju pisat priamo g-kédom ale

rychlost prace to zna¢ne obmedzuje. TaktieZ bol obcas problém so stabilitou.

v Pronterface A-+0
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Preto som sa rozhodol pre druhd mozZnost, program s nazvom Repetier. Ide
o podobny program, avsSak grafické spracovanie je omnoho modernejsSie a taktiez
ponuka aj zopar funkcii naviac, ktoré sa nemusia pisat len pomocou g-kédu ale staci

jednoducho kliknat na prislusni ikonu. Tento program zvlada aj zasahy do procesu



































































































