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1 Formatu vstupnich dat

StereolLithography (STL) soubory, které mohou pochazet z riznych zdrojl a jsou nyni, de facto,
standardem v 3D tisku. Soubory jednoduse popisuji povrchovou geometrii 3D objektu, bez
jakychkoliv dalSich informaci o modelu (jako napfiklad barvy nebo druhu materialu).
Jednoduchost tohoto formatu jej pfedurcuje k velkému rozsiteni a popularité.

Wavefront OBJ soubory, jsou otevienym formatem plvodné pouZitym v aplikacich pro tvorbu
animaci od Wavefront Technologies. Format je podobny formatu STL.

Additive Manufacturing File Format (AMF), byl vyvinut jako reakce na omezeni ve formatu STL.
Kromé popisu geometrie 3D modelu, je zde moZzné také popsat barvy a materidly, a dalsi
slozitéjsi atributy, napfiklad pfechody material( a jejich miseni a dalSi usporadani objektl a jejich
zavislosti.

2 Plater

Slic3r disponuje nastrojem, tzv Plater, ktery umoZiuje jeden nebo vice modell nacist a
uspordadat je na tiskovou podlozku jesté pred tim, nez budou rozdéleny na jednotlivé vrstvy.
Nactené modely lze na podloZce rizné premistovat, nicméné Slic3r se vidy snazi modely
soustredit kolem stfedu tiskové plochy. Rozméry podlozky by mély odpovidat rozmériim
podlozky v tiskarné (jestlize tomu tak neni, je tfeba rozméry upravit v zdlozce Configuration.

& Sec3e Prusa Edtion - 14 wint

- 8 X
Plater Object Vindow View Configursion Help

Plster  print Sestings  Filament Settings  Printer Settings

§ Add. |4 Delte X Deletedl 4§ Amnge DG 9 I] scole. 3t spit Cut. || Settings.. || Ly edting

EponSTL. | gSikenow | JEiport G-code..

Name Cop Scale
treefrog_45_cut st 1 100%

Obrdzek 1: Podoba grafického rozhrani Slic3ru
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2.1 Typy zobrazeni
Ve spodni ¢asti obrazovky Plateru jsou tfi zalozky ménici typ ndhledu na model.

n Preview | Layers

Obradzek 2: ZaloZky ndhledu
3D - ukazuje geometrickou podobu vstupniho modelu.

Preview - zobrazuje 3D podobu modelu tak, jak bude vytistén, véetné rozdéleni vypiné,
perimetr(, tiskovych podpor a dalsich.

Layers - zobrazuje vzdy jednu vybranou vrstvu tisku ve 2D zobrazeni.

Obrdzek 3: Zobrazeni 3D/Preview/Layers

2.2 Nastroje Plateru
Na pravé strané je k dispozici prehled zvolenych tiskovych nastaveni a seznam aktudlné
nactenych soubord.

Rovnéz jsou k dispozici tfi tlacitka umoziujici

- exportovat model po Upravdach v okné Plater,
- zahdjit slicovani,
- exportovat kone¢ny G kod do zvoleného souboru.

Print settings: | <2 PETG DD D4 e

Filament: PETG o

Printer: | =) 0,4 PETG DD w

Fill density: | 30% v

Support: |Mone o

Brim: []
_.-;.yExport 5TL... alice now geExport G-code..,

Mame Cop Scale
30ks 0,165:20x30 st 1 100%

Obradzek 4: Menu v pravé cdsti Plateru
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Tlacitka podél horni ¢asti Plateru umozni ménit usporadani modell a préci s nimi.

g Add. o Delete ||3{ DeleteAll &% Arrange | (D (=R u; Scale.. ||&% Split Cut.. |53 Settings...

Layer editing

Obrdzek 5: Horni lista ndstroju Plater

Add — pfidd model z vybraného souboru (.stl; .obj nebo .amf).

Delete — odstrani z podlozky oznaceny model.

Delete All — odstrani vSechny modely z podloZky, nezavisle na oznaceni.
Arrange — srovna a rozmisti objekty na podloZce.

2 @ - pridava nebo ubira pocet kopii oznaceného modelu.

@] -otocioznaceny model okolo osy Z, v krocich po 45 ° bud po sméru, nebo proti sméru

hodinovych rucicek.

Scale — umozni zvétSeni nebo zmenseni oznaceného modelu. Zaddava se v procentech.

7

Split - rozdéli model, ktery se sklada z vice nez jedné ¢asti do jednotlivych soucasti, tak, aby se

s kazdou z nich dalo manipulovat samostatné.

Cut — umoznuje rozfiznout model v definované horizontdlni roviné a zachovat jeho vybranou

¢ast.

Settings — slouZi pro rychlou modifikaci parametr( tisku a ovladani multimateridlového tisku.

Layer editing — slouZi pro nastaveni variabilni vysky vrstev.
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3 Zalozky print, filament a printer settings

Tyto zalozky shrnuji nastaveni jednotlivych parametr( tisku, vstupniho vlakna (filamentu) a
konkrétni tiskarny. V zahlavi jednotlivych zdloZek je zobrazena informace o aktudlné
pouzivaném profilu. Program umoznuje prabéziné ukladat zmény profilu, pojmenovévat,
mazat a exportovat jednotlivé profily nebo jejich sady mezi rlznymi verzemi programu Slic3r.
Export je mozny pomoci zalozky File - Export/import config pro export aktualné pouzivaného
nastaveni nebo File - Export/import config bundle pro export vSech uloZenych nastaveni.

3.1 Print settings
Definuje parametry tisku v nékolika kategoriich.
& slic3r Prusa Editien - 1.41.1-rc+winfd

File Plater Object Window View Configuration Help
Plater Print Settings  Filament Settings  Printer Settings

|5  PETGDDOA ~|B@ ?
] Layers and perimeters Layer height
o Infill
[ skirt and brim Layer height: 0.2 mm
_Dl Support material First layer height: 0.2 rmm or %
=) Speed
" Multiple Extruders
47 Advanced Vertical shells
= Output options Perimeters: = [minimum)
| Notes .
& Dependencies Spiral vase: O

Recommended object thin wall thickness for layer height 0.20 and 2 lines:
0.86 mm, 3 lines: 1.26 mm, 4 lines: 1,67 mm

Horizontal shells

Quality (slower slicing)

Extra perimeters if needed:

Ensure vertical shell thickness: O

Avoid crossing perimeters: O

Detect thin walls:

Detect bridging perimeters:
Advanced

Seam position: Aligned
External perimeters first:

Obrdzek 6: ZdloZka print settings

3.1.1 Layers and perimeters (vrstvy a povrchové stény)
V této kategorii Ize nastavit vySku tiskovych vrstev, véetné specifické vysky pro vrstvu prvni,

u té je doporuceno zvysit ji cca o 25-50% oproti ostatnim pro zlepSeni adheze materidlu
k podlozZce.
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Parametrem perimeters je udan pocet obalovych vrstev ve smérech osy X a Y, pro obalové
vrstvy v ose Z pak slouzi parametr solid layers, kde Ize nastavit rlzny pocet pro spodni a horni
stény.

V sekci Quality se nachdzi parametry uréujici kvalitu tisku, prakticky neni tfeba ménit pro
potieby bézného uzivatele.

Seam position udava pozice, ve které bude zacinat nova vrstva v jednotlivych objektech —
umoznuje zacdtky se fadit do jednolitého vertikdlniho Svu (aligned), ndhodnych zacatkd
(random) nebo nahodnych zacatkl s prihlédnutim k nejvyssi rychlosti tisku (lehce snizuje ¢as
nutny pro vytisténi objektu).

Dualezitym parametrem je poradi tiSténi perimetrl, obvykle je preferovan tisk vnéjsiho
perimetru jako prvniho (lepsi rozmérova presnost vytisku). Pfi tisku modelu s velkymi previsy
se naopak doporucuje tisknout perimetry zevnitt, tak aby se vnéjsi perimetr lépe uchytil k jiz
natisténym a nepropadal se.

3.1.2 Infill
Zde je moziné definovat hustotu vnitini vyplné modelu, véetné geometrického usporadani.
Usporaddni je mozné zvolit oddélené pro vnéjsi a vnitini vrstvy.

Obrdzek 7 Typy infilu s riznou hustotou

Je mozné tisknou vyplné najednou po vice vrstvach — parametr combine infil every X layer,
¢imz Ize snizit dobu tisku.

Lze definovat uhel natoceni tisku vyplné oproti tiskové podloZzce — vychozi hodnota 45° vSak
obvykle postacuje.
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Parametr solid infill treshold area definuje minimalni povrch uzavieného prostoru, ktery bude
vyplnén zvolenou vyplni. Jestlize je povrch mensi, bude automaticky vyplnén plnou vyplni—to
je praktické u tenkych casti, které by mohly byt mechanicky oslabeny malym mnozstvim fidsi
vypiné.

3.1.3 Skirtand brim

Pro ustaleni toku, ovéreni hranice tisku a pfipadné kontrolu srovnani prvni vrstvy slouzi
parametr skirt. Ten vytvori nékolik soustfednych linii okolo objektu v definované vzdalenosti.

Oproti tomu parametr brim lze vyuzit pro vétsi objekty nebo material, u kterého se projevuje
smrstovani materidlu vlivem velké teplotni kontrakce (warping) a hrozi tak, Zze se odtrhne od
podloZzky a ohrozi cely tisk. Po tisku je nutné brim samoziejmé oddélit mechanicky od vytisku.

Obrazek 8 Skirt a Brim (zndzornén zelené)

3.1.4 Speed
Tato zalozka definuje rychlost tisku pro vybrané typy pohybu napf. perimetrd, prvni vrstvy,
vyplné, prejezdl nebo pfemosténi. U vétsiny je tfeba zaddvat rychlost ve formatu mm/s,
pricemz maximalni rychlost pro tiskové pohyby je obvykle kolem 60 mm/s u prejezd(i pak
rychlost vyssi (80 mm/s). Nékteré rychlosti mohou byt definovany prcentem jinych rychlosti
(napf. rychlost tisku prvni vrstvy je vhodné sniZit pro zlepseni adheze materialu k podlozZce)

3.1.5 Advanced
Vyznamnym parametrem je tloustka tiskové stopy pro vybrané typy pohybu napt. perimetrd,
prvni vrstvy a vyplné. Pro technicky tisk je vhodné ponechat pfednastavené automatické
parametry. V pfipadé, Ze je ale tfeba dosahnout presné tloustky napf. vnéjsich stén je mozné
ji definovat v mm. Rozhodné je ale tfeba brat v potaz primér extrusni trysky — tloustka
extruze by nemél byt uzsi nez primér samotné trysky a maximalné 3x tak Siroka. Je tfeba
zohlednit i vysku tiskové vrstvy.

Perimeter overlap definuje presah vyplné a perimetr a lze jej zadat jako procento Sirky
perimetru nebo absolutné v mm. Pro vétsSinu aplikaci je hodnota 15% dostacujici pro pevné
spojeni vyplné a perimetru.

3.1.6 Output options
Sequential printing umozZnuje tisk objektl postupné v jedné tiskové uUloze. Je treba ale
definovat prostor, ktery zabira hotend, aby se zabranilo kolizi s jiz vytisténymi objekty.

3.2 Filament settings

V této zaloice Ize definovat parametry vztahujici se ke konkrétnimu tiskovému materialu a
jeho formé.
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3.2.1 Filament
Parametry color, density a price jsou pouze orientacni. Jejich wvyuziti lze najit pfi
vicematerialovém tisku pripadné pro kontrolu priblizné hmotnosti spotfebovaného materidlu
nebo jeho ceny, ktery je program schopen spocitat.

Zcela zdsadnim je parametr filament diameter tedy priimér vldkna — zadava se v milimetrech.
Tiskarna samotna pro tisk prepocitdvda mnoZstvi dodavaného materidlu pouze z tohoto
parametru a tiskové rychlosti.

Pro vétsinu tiskovych materidlt plati, Ze jsou dodavany v primérem 3 nebo 1,75 mm. Presto
se doporucuje pfi zménach premérit nékolik ndhodnych mist na civce Suplérou a presné
zjistény prlimér zadat.

Temperature udava teplotu, kterou bude tryska hotendu ptipadné tiskova podlozka udrzovat
pfi tisku. Opét Ize zadat specificky pro prvni vrstvu — obvykle staci pro prvni vrstvu zvysit
teplotu trysky o 5-10 °C pro lepsi adhezi k podloZce.

3.2.2 Cooling
Reguluje ofuk tisténych pfedmét(. Hlavni vyznam ma u tisku miniaturnich ¢asti, kde je potfeba
zchladit naneseny material pred tiskem dalSich vrstev, jinak dochazi k deformacim. Totéz plati
pro tisk previsu.

Lze definovat permanentni chlazeni (keep fan always on), kdy ventilator bézi na definovany
vykon po celou dobu tisku a mlze byt vypnut u spodnich vrstev tisku (zlepSeni adheze)
pripadné regulovan pfi premostovani (bridging).

VhodnéjSim nastrojem je automatické fizeni vétrani — vtom je definovano rozpéti vykonu
ventilatoru a hranicni ¢as tisku jedné vrstvy (enable fan if layer print time is below). Jestlize
je ¢as tisku vrstvy nad touto hranici, je ventilator necinny. Jestlize poklesne pod definovanou
hodnotu, pak je vykon ventilatoru adekvatné zvysen az k horni hranici.

RovnézZ Ize definovat i minimalni &as tisku jedné vrstvy pfi kterém je automaticky zpomalen
cely tisk (slow down if layer print time is below) aZ k definované minimalni rychlosti.

3.3 Printer settings

3.3.1 General
Definuje typ tiskarny a tiskovy objem parametry bed shape (osy X a Y) a max print height
(osa Z). Dale Ize nastavit pocet extruder( pti vicemateridlovém tisku a ,,pfichut” Gkodu, ktery
pouziva firmware tiskarny, vzhledem k tomu, Ze pfti vyvoji jednotlivych firmwarl nebyl plné
sjednocen.

3.3.2 Custom G code
Zaradi do specifické ¢asti tisku pokyny Gecode. Napftiklad pfi startu tisku provede homing vSech
os, vyextruduje ¢ast filamentu tryskou, otfe trysku o podlozku pred samotnym tiskem. Na
konci pak muze byt vioZena sekvence pro odjezd trysky bokem od tisku, posun osy Z a vypnuti
motor(

Lze vkladat sekvence pro start a konec tisku, pfed a po zméné vrstvy, pfi vyméné nastroje
(zména extruder) nebo pred tiskem dalSich objektd pfi sekvenénim tisku.
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3.3.3 Machine limits
V této casti lze zadat maximdlni parametry konkrétni tiskdrny pro maximadlni rychlost,
zrychleni, jerk a dalsi.

3.3.4 Extruder
Zde Ize definovat vlastnosti pouzitého extruderu. Pfedevsim primér pouzité trysky (nozzle
diameter). Rovnéz Ize nastavit minimdlni a maximalni povolenou vysku jedné vrstvy.

V Casti retraction Ize nastavit podminky retrakci, které slouzi k omezeni vytékani materidlu
z trysky pfti prejezdech. Prakticky jde o rychly posun filamentu z hotendu smérem od trysky,
¢imz dojde ke snizeni tlaku v trysce. Primarné je tfeba nastavit délku tohoto posunu (Length)
Obvykle staci 0-1 mm pokud neni pouzit bowdenovy extruder, kde muze byt idealni délka
retrakce az 3mm. Rychlost retrakce 40 mm/s rovnéz postaci pro vétsinu aplikaci.

Lift Z zajisti zvednuti trysky v ose Z zaroven s retrakci. V pfipadé, Ze se délka retrakce zda byt
idedlni, ale na zacatku dalsiho tiskového pohybu neni davkovan dostatek materidlu, je mozné
parametrem Extra length on restart protlacit malou ¢ast filamentu pred zacatkem pohybu a
zajistit tak idealni ddvkovani.
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