3DAIDS FOR HANDICHAPED CHILDREN
3D TISK NÁVOD
ÚVOD
Pro návrh celého designu pomůcky jsme vybrali program Autodesk Inventor PRO, pro jeho snazší ovladatelnost i pro začátečníky. Pro samotný tisk jsme použili program Simplify 3D, ve kterém jsme vše nastavili optimálně pro naše účely vše přiložit do souborů. Většinu součástí naší pomůcky jsme tiskli z materiálu PLA a to z důvodu ekologické odbouratelnosti. tento materiál s sebou nese nevýhody a těmi je krátká životnost a nízká odolnost vůči přírodním vlivům (UV záření…). Některé součásti jsme museli tisknout vícekrát z důvodu pokroucení materiálu, kterému bohužel v našich podmínkách nešlo zabránit, vzhledem k tomu že veškeré naše výtisky jak dále uvidíte zabírají většinu plochy 3D tiskárny. Konkrétně jsme využívali tiskárny PRUSA Mk3S, Mk2, Mk3 a Mk1. Více k jednotlivým krokům.
PŘÍPRAVA TISKU
	Náhled profilu pro simplify vypadá takto program je docela intuitivní, takže se s ním snadno pracuje. Vždy před tisknutím si musíme nastavit tzv. profil v levé spodní části to znamená nastavit tiskárnu tak aby tiskla jak chceme
[image: ] 
· V první záložce Extruder nás zajímá nozzle diameter a to je průměr trysky naší tiskárny a ten zjistíme na internetu u výrobce. Zbytek ponecháme, jak je. 


[image: ]
· V záložce Layer nastavujeme vrstvy výtisku. Primary layer high jsme zvolili výšku 0.2 mm kromě výtisku vlny kde jsme zvolili výšku 0.1 mm z důvodu detailního zaoblení. Solid layers znamená kolika vrstvami překryje výplň ze shora a zespodu, opět u vlny jsme zvolili více Top solid layers z důvodu jemnějších požadavků. V části First layer nastavíme výšku 90% šířku 100% a rychlost 50% z důvodu lepšího chytání na desku.
[image: ]
· V záložce Additions nastavujeme tzv. ohraničení kde můžeme manuálně zkontrolovat tiskárnu na 1 vrstvu, popřípadě nastavit Raft. Raft je vytisknutá podložka na tisk. Hodí se u větších výtisků akorát se potom špatně sundává, takže vynecháme.
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· Zde nastavujeme výplň to znamená hustotu tvar atd. my jsme zvolili jednoduché čtverce o hustotě 30%

[image: ]
· Zde nastavujeme podpory program je sám dá tam kde jsou potřeba my jsme zvolili trojúhelníky, protože se snadno vylamují. Hustota 30% bohatě postačí.
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· Teplota pro PLA je u trysky 190-220° a u desky 60-75°
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· Poslední záložka je G-Code kde nastavíme velikosti desky naší tiskárny.


TISK
	Samotný tisk je potřeba hlídat alespoň 1 vrstvu tam je největší pravděpodobnost, že se něco pokazí. Poté už by to měla zvládnout tiskárna sama. 
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· Teď nás zajímá horní levá část kde otevřeme jednotlivé stl soubory vytvořené v Inventoru.
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· Vybereme soubory
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· Teď už jenom nahlédneme jak by to mělo vypadat 
[image: ]
· Vidíme jednotlivé vrstvy podpory ohraničení výplně. Všechno sedí teď už jenom tisknout.
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