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Jak ziskat Slic3r

StazZeni

Slic3r je mozné stahnout piimo z adresy: http://slic3r.org/download.

Jsou zde k dispozici predkompilované balicky pro operacni systémy Windows, Mac OS X
and Linux. Uzivatelé pouzivajici o.s. Windows nebo Linux si mohou vybrat mezi 32 a 64
bitovou verzi.

Zdrojovy kaod

Cely zdrojovy kod je k dispozici skrze GitHub: https://github.com/alexrj/Slic3r. Vice se
dozvite v kapitole ,,Sestaveni ze zdrojového kodu*.

Instalace

Windows

Rozbalte stazeny soubor s piiponou zip do jakékoliv slozky, kterou si vyberete. Slic3r nema
instalacni soubor, a neni nutné jej instalovat. Ve slozce, kam jste stazeny zip soubor rozbalili,
naleznete dva spustitelné soubory:

e slic3r.exe — spusti standardni grafické uZivatelské rozhrani.
e slic3r-console.exe — Se pouziva pro praci v piikazoveé fadce.

Stazeny zip soubor miizete nyni smazat.

Mac OS X

Dvojklikem oteviete stazeny dmg soubor, spusti se Finder a vném bude ikona Slic3ru.
Prejdéte do adresate Application a pietahnéte do n€ho ikonu Slic3ru. Nyni miiZete smazat
stazeny dmg soubor.

Linux
Rozbalte stazeny archiv do slozky podle vlastniho vybéru. Pak bud’:
» Spustte Slic3r tak, Ze spustite pfimo spustitelni soubor ,,s1ic3r", ktery se nachazi v
adresaii bin, nebo
* Nainstalujte Slic3r spusténim spustitelného souboru ,,do-instal1®, ktery je také ve

sloZce bin.

Soubor se stazenym archivem pak muzete odstranit.


http://slic3r.org/download
https://github.com/alexrj/Slic3r

Sestaveni ze zdrojového kodu

Ti, ktefi chté&ji vyuzit posledni dostupnou verzi Slic3ru, si jej mohou sestavit sami piimo ze
stale se vyvijejicich zdrojovych koda ulozenych na GitHub.

Aktualni informace a instrukce, jak zkompilovat a zpustit Slic3r ze zdrojového kodu, jsou
dostupné na Slic3r Wiki.

e GNU Linux

https://github.com/alexrj/Slic3r/wiki/Running-Slic3r-from-git-on-GNU-Linux

e OSX

https://qithub.com/alexrj/Slic3r/wiki/Running-Slic3r-from-git-on-0S-X

e Windows

https://github.com/alexrj/Slic3r/wiki/Running-Slic3r-from-git-on-Windows



https://github.com/alexrj/Slic3r/wiki/Running-Slic3r-from-git-on-GNU-Linux
https://github.com/alexrj/Slic3r/wiki/Running-Slic3r-from-git-on-OS-X
https://github.com/alexrj/Slic3r/wiki/Running-Slic3r-from-git-on-Windows

Prvni tisk

Kalibrace

Jesté predtim, nez se pokusite o prvni tisk, je dulezité tiskarnu spravné zkalibrovat.
Pieskoceni tohoto kroku, nebo zanedbani kalibrace povede jen frustraci, ze se pozdéjsi tisk
nedaii. Takze je dalezité, investovat ¢as nejprve ke spravnému nastaveni vSech soucasti

tiskarny.

Kazda tiskarna je jind a mze mit svij vlastni individualni postup kalibrace. Tato pfirucka se
nepokousi pokryt vSechny variace. Provede vas pouze kli¢ovymi body, které je nutné vzdy
projit.

e Ram je stabilni a spravné srovnan.

e Pasy posuvu jsou napnuté.

e podlozka je v rovin¢ vuci draze extrudéru.

e Vlédkno se volné odviji z civky, aniZ by dochdzelo k zatiZzeni extrudéru.

e Proud pro krokové motory je na driverech nastaven na spravnou Groven.

e Firmware je spravné nastaven, v¢etné: rychlosti pohybu os a zrychleni, regulace
teploty; vSech end stopti; sméru ota¢eni motort.

o Extrudér je kalibrovan ve firmwaru se spravnymi kroky na mm vldkna.

Bod tykajici se nastaveni krokt extruderu je velmi dilezity. Slic3r ocekava, ze tiskarna bude
naprosto piesné produkovat stanovenou délku vldknu. Ptili§ vlakna bude mit za néasledek
kaiiky a jiné nedokonalosti v tisku. Pfili§ malo vlakna bude mit za nasledek mezery a Spatné
ptilnuti vrstev mezi sebou.

Dalsi informace naleznete v dokumentaci k tiskarn€ a dalsi podrobnosti o tom, jak nejlépe
kalibrovat konkrétni stroj se dozvite také ze zdroju okolo 3D tiskové komunity.

Privodce konfiguraci Slic3ru

Slic3r ma dva nastroje, které pomahaji novackim v 3D tisku. Priivodce konfiguraci a Simple
rezim pro nastaveni.

Nékdy je dobré mit v zacatcich s novym softwaerem pomocnou ruku. Priivodce konfiguraci

vam polozi fadu otazek a dle vaSich odpovédi sestavi zakladni konfiguraci Slic3ru.



Obrazek 1 - uvitaci obrazovka priivodce konfiguraci

Configuration Wizard @

Welcome to the Slic3r Configuration Wizard

@ Welcome Helle, welcome to Slic3r! This wizard helps you with the initial configuration; just
Firmware Type a few settings and you will be ready to print.
Bed Size

To import an existing configuration instead, cancel this wizard and use the Open

Mozzle Diameter Cenfig menu item found in the File menu.

Filament Diameter

Extrusion Temperature To continue, click MNext.
Bed Temperature

Finish

< Back Mext = ] ’ Cancel

Typ Firmware

G-kod produkovany Slic3rem je navrzen pro jednotlivé typy firmware. Prvni krok privodce
vas vyzve vybéru firmwaru, ktery tiskadrna pouziva. Typ firmware by mélo byt uveden na
uvitaci obrazovce displeje tiskdrny nebo v jeji konfiguraci. Pokud si nejste typem jisti,
kontaktujte dodavatele.

Obrazek 2 - obrazovka vybéru typu firmware

Configuration Wizard @

Firmware Type

@ Welcome Choose the type of firmware used by your printer, then click Next.
@ Firmware Type

Bed Size

Nozzle Diameter G-code flavor: RepRap (Marlin/Sprinter) -

Filament Diarmeter
Extrusion Temperature
Bed Temperature
Finish

< Back ] [ Mext = l ’ Cancel

Rozmér tiskové podlozky

Toto nastaveni definuje maximalni vzdalenost pohybu extruderu na osach X a Y. Pokud tyto
rozmé&ry neznate, miize je snadno zméfit.

Ujistéte se, Zze méfite od levého dolniho rohu (startovni pozice trysky, kdy extruder stoji na
end stop osy X a podlozka na end stop osy Y) do pravého zadniho rohu (tryska je

Vv maximalnich pozicich os X a Y). Zméite vzdalenost v téchto dvou smérech a zadejte je do
pruvodce. Vezméte v uvahu, ze X vozik muze narazit do ramu jesté pted tim, nez tryska
dosahne plné vzdalenosti, zavisi na znac¢ce a modelu vasi tiskarny.



Také nezapomeiite zkontrolovat nastaveni end stop ve firmwaru, protoze ty také mohou
omezit pohyb po osach X a Y

Obrazek 3 - obrazovka konfigurace rozméru tiskové podlozky

Configuration Wizard @

Bed Size

@ Welcome Enter the size of your printers bed, then click Mext.

@ Firmware Type

@ Bed Size

Nozzle Diameter Bed size: w2000y 2000 mm
Filament Diameter
Extrusion Temperature
Bed Temperature
Finish

< Back ] [ Mext = l ’ Cancel

Primér trysky

Primér hot-end trysky je obvykle zietelné zobrazen bud’ v popisu hot-endu, nebo v piislusné
dokumentaci, je-li hot-end dokoupen. Obvyklé priméry jsou 0,5 mm a 0,35 mm.

Pokud je tryska domaci vyroby, nebo pochazi ze zdroje, ktery pramér neuvadi, miizete
opatrné primér otvoru trysky zméftit posuvkou, co nejptesnéji to ptjde.

Jeden ze zpiisobtl, jak urcit primér trysky je, velmi pomalu (1 mm / s), vytlacit vladkno do
volného prostoru a zméfit jeho prumeér. To ma tu vyhodu, Ze zmétite prumeér skutecné
vytlatovaného vlakna, véetné priméru o ktery nabobtna, coz muze byt dobré i v piipade, ze
pramér trysky znate.

Obrazek 4 - nastaveni priméru trysky

Configuration Wizard @

Nozzle Diameter

@ Welcome Enter the diameter of your printers hot end nozzle, then click Mext.
@ Firmware Type
@ Bed Size
a NI R - Mozzle diameter: 0.5 rmm
Filament Diameter
Extrusion Temperature
Bed Temperature
Finish

< Back ] [ Mext = l ’ Cancel




Prumeér filamentu

K tisku piesnych modelti je pro Slic3r nutné co nejptesnéji znat kolik materidlu se posunuje
do extruderu. Proto je velmi diilezité, co nejptesnéji zmétit pramér filamentu.

Ackoliv se filament pouzivany v tiskarnach FDM prodéva v pramérech 3 mm nebo 1.75mm,
jedna je tento rozmér pouze orientacni. Primér se muze lisit od vyrobce k vyrobci a dokonce i
mezi v ramci jednoho vyrobce a stejné série, nékdy i stejné role. Proto se doporucuje provézt
vlastni méfeni na vice bodech stejného filamentu a vysledek zprimérovat. Naptiklad,
meéfenim ziskame hodnoty 2,89, 2,88, 2,90 a 2,91 tedy prumér pouzijeme 2.895.

Obrazek 5 - okno privodce pro nastaveni praméru filamentu

Configuration Wizard &J

Filament Diameter

@ Welcome Enter the diameter of your filament, then click Mext.

@ Firmware Type

® Bed Size GDDl?l precision is required, so use a caliper and do multiple measurements along
) the filament, then compute the average.

@ Mozzle Diameter

@ Filament Diarmeter

Extrusion Temperature Diameter: 2,895 mm
Bed Temperature
Finish
< Back ‘ [ Mext > l I Cancel

Teplota hot-endu

Teplota extruze zavisi na pouzitém materialu filamentu, pfi¢emz vétSina z nich mtize pracovat
Vv ur¢itém rozsahu teplot. Informace o vhodnych pracovnich by vam mél poskytnout dodavatel
filamentu. Velmi obecné pravidlo je, ze idedlni pracovni teplota PLA lezi mezi 160 ° C a 230
° C a pracovni teplota u ABS lezi mezi 215° C az 250° C. Dalsi specifické materidly maji jiny
rozsah.

Tento parametr budete pozdéji dolad’ovat, idealni teplota se méni i v rdmeci jednotlivych
barevnych variant stejnych materiali od stejného vyrobce. DalSim faktorem, ktery ovliviiuje
spravnou teplotu, je rychlost vytlacovani, kde obecné plati: rychlejsi vytlacovani pozaduje

vV

vyssi teplotu teplejsi.

Poznamka: Pokud budete teplotu hot-endu regulovat ru¢né, pak mutize byt teplota zde
nastavena na nulu.



Obrazek 6 - nastaveni teploty hot-endu

Configuration Wizard @
Extrusion Temperature

@ Welcome Enter the temperature needed for extruding your filament, then click Next.
@ Firmware Type
® Bed Size A rule of thumb is 160 to 230 *C for PLA, and 215 to 250 *C for ABS.
@ Nozzle Diameter
@ Filament Diameter Other layers: 200 : -
@ Extrusion Temperature

Bed Temperature

Finish

< Back ] [ Mext > J ’ Cancel
Teplota podloZky

V ptipadé, Ze ma tiskarna vyhiivanou podlozku, pak zde muzete jeji teplotu nastavit. Stejné
jako v pripad¢ teploty hot-endu, i tato hodnota zavisi na pouzitém materialu. Pravidlem je, ze
PLA vyzaduje teplotu podlozky okolo 60 °© C a ABS okolo 110 ° C.

Poznamka: Je mozné zvolit manudlni ovladani teploty podloZzky piimo na tiskarn€. V tomto
ptipadé muze byt zde teplota nastavena na nulu.

Obrazek 7 - nastaveni teploty vyhtivané tiskové podlozky

Configuration Wizard @

Bed Temperature

Welcome Enter the bed temperature needed for getting your filament to stick to your
Firmware Type heated bed, then click Mext.

Bed Size X
Arule of thumb is 60 *C for PLA and 110 °C for ABS.
MNozzle Diameter

Filament Diarmeter

@ Extrusion Temperature Other layers: 0 = C
@ Bed Temperature
Finish
’ < Back ] [ Mext > l ’ Cancel

Nyni mate hotovou zékladni konfiguraci Slic3ru.



Obrazek 8 - dokonceni konfigurace priivodcem

Configuration Wizard &J

Congratulations!

Welcome You have successfully completed the Slic3r Configuration Wizard. Slic3r is now
Firmware Type configured for your printer and filament.

®

®

@ Bed Size L X i i .
) To close this wizard and apply the newly created configuration, click Finish.

@ Nozzle Diameter

@ Filament Diameter

@ Extrusion Temperature

@ Bed Temperature

@ Finish

< Back ] [ Finish l ’ Cancel

Diilezita prvni vrstva

Ptedtim, nez se pustite do prvniho tisku, stoji za to dozvédét se néco o dilezitosti spravného
tisku prvni vrstvy. Jak mnozi zjistily metodou pokusu a omylu, neni li prvni vrstva vytisténa
spravn¢, mize to vést k odlepeni od podlozky, deformaci vytisku a celkovému selhani tisku.
Existuje n€kolik technik a doporuceni, kterych se mizete fidit, aby se minimalizovala
pravdépodobnost takového selhani.

Vyrovnani podlozky

Vyrovnani podlozky a jeji vzdalenost od trysky je velmi dialezita. Pokud je vzdalenost trysky
od podlozky pftili§ mala, filament nemusi jit viibec vytlacit, pfipadné mtZe dojit dokonce

k poskrabani skla na podlozce. Pokud je vzdalenost trysky od podlozky naopak pfili§ velka,
materidl k ni nepfilne a béhem tisku se odloupne.

Vyssi teplota

Hot-end a podlozka, pokud je vyhtivand, mize byt ohfata pro prvni vrstvu na vyssi teplotu.
To zvysi viskozitu materidlu a ten k podloZce 1épe pfilne. Jako pravidlo se doporucuje nastavit
pro prvni vrstvu vyssi teplotu cca o 5°C.

Nizsi rychlost

Zpomaleni tiskové hlavy pro prvni vrstvu sniZi sily piisobici na taveninu, ¢imz se snizuje
pravdépodobnost, zZe se vlakno natdhne ptili§ a nebude drZet na podlozce. Doporucuje se
zpomaleni na 30% nebo 50% béZné rychlosti.

Spravné nastaveni mnozstvi materialu

Pokud je vytlacovano pfilis mnoho materialu, tryska skrze né€j projizdi pti dalsim prichodu,
coz zpusobuje jeho uvolnéni od podlozky, predev§im kdyz material mezi tim vychladne. Pfili§
malo materialu vede k nedokonalému pfilnuti a mezerdm mezi vlakny, pozdéji mize dojit
opét k odtrzeni od podlozky a deformacim vytisku. Z téchto divodu je dulezité, aby byl



spravné nastaven prumér filamentu, pramér trysky a kroky extruderu, tak jak je popsano
v sekci Kalibrace.

Vyska prvni vrstvy

Vétsi vyska prvni vrstvy zplisobi vétsi pritok materidlu a nasledné tedy vice tepla, ¢imz dojde
k lep$imu pfilnuti materialu k podlozce. Dalsi vyhodou je, Ze vétsi vyska prvni vrstvy
poskytuje vétsi toleranci pro vyrovnani podlozky vici trysce.

Vysku prvni vrstvy se doporucuje nastavit tak, aby, aby odpovidala praiméru trysky. Napf.
prvni vyska vrstvy 0,35 mm pro trysku o praméru 0,35 mm.

Poznamka: Takto se nastavi vyska prvni vrstvy automaticky v Simple rezimu.

vvvvv

Cim vice materialu se dotyka podlozky, tim 1épe se k ni objekt pilepi. Toho lze dosahnout
zvétSenim $itky vytlaCovani prvni vrstvy, a to bud’ v procentech, nebo pevnou Sifkou.
Ptipadné mezery mezi jednotlivymi vldkny jsou odpovidajicim zpiisobem zménény.

Obvykle se doporuc¢uje hodnota okolo 200%, ale je potieba dodat, ze tato hodnota $ite
vytlaCovani se vypocte z vysky vrstvy, takze by méla byt nastavena pouze v pripade, ze vyska
vrstvy je nastavena na nejvyS$i moznou (prumér trysky). Napiiklad: v ptipadé, ze vyska
vrstvy je 0,1 mm, a Sitka vytlacovani je nastavena na 200%, pak skutecna Sitka extrudované
bude pouze 0,2 mm, coz je méné neZ primer trysky. To by zplsobilo $patny pritok materidlu
tryskou a vedlo by k selhani tisku. Proto je velmi vhodné kombinovat vysokou vysku prvni
vrstvy s doporucenim uvedenym vyse.

Nastaveni vysky prvni vrstvy na 0,35 mm a $itky vytlacovani prvni vrstvy na 200% by mélo
vézt k p€knému Sirokému vldknu o §iti 0,65mm.

Material podlozky.

Podlozky se vyrabéji z mnoha riiznych materiald, volba spravného materidlu podlozky a
pfiprava jejiho povrchu milize vyrazné zvysit pfilnavost tisku k podloZce.

PLA je velmi shovivavy material a vyborné drzi naptiklad na PET, na Kaptonové nebo modré
malifské pasce.

ABS obvykle potiebuje trochu vice pfemlouvani a I kdyz jej 1ze tisknout na PET i
Kaptonovou pasku, je vyzkousené, ze velice dobte drzi naptiklad na tenké vrstveé laku na
vlasy nebo na ABS juice (trocha ABS plastu rozpusténého v acetonu a nastfikané¢ho na
podlozku rozprasovacem)

Nechladit

Ptimo souvisi s vySe uvedenym, nema smysl, zvySovat teplotu prvni vrstvy a mit zapnuté
ofukovani modelu ventilatorem nebo jinym chladicim mechanismem. Doporucuje se tedy, pii
tisku prvni vrstvy vypnout chlazeni.



Prace s modely

Nez budete moci zacit s prvnim tiskem, musite si jesté pripravit vas tiskovy model a rozdé¢lit
jej na jednotlivé vrstvy.

Formatu modela

Slic3r akceptuje nasledujici typy soubort.

e STereoLithography (STL) soubory, které mohou pochazet z riznych zdroju a jsou
nyni, de facto, standardem v 3D tisku. Soubory jednoduse popisuji povrchovou
geometrii 3D objektu, bez jakychkoliv dal§ich informaci o modelu (jako naptiklad
barvy nebo druhu materialu). Jednoduchost tohoto formatu jej predurcuje k velkému
roz§iteni a popularité.

« Wavefront OBJ soubory, jsou otevienym formatem ptivodné pouzitym v aplikacich
pro tvorbu animaci od Wavefront Technologies. Ale po t¢é byl tento format prevzat
SirSi komunitou, zabyvajici se 3D modelovanim. Format je podobny formatu STL.

o Additive Manufacturing File Format (AMF), byl vyvinut jako reakce na omezeni ve
formatu STL. Kromé popisu geometrie 3D modelu, je zde mozné také popsat barvy a
dalsi usporadani objektt a jejich zavislosti. Tento format je povazovano za normu, ale
jesté musi byt Siroce pfijat v 3D komunitg.

Jak ziskat modely

Model pro 3D tisk lze ziskat z riznych online ulozist’ jako Thingiverse nebo GrabCAD, ale
muzete si je i sami vytvofit pomoci riiznych CAD aplikaci.(naptiklad FreeCAD, SketchUp,
nebo OpenSCAD) piipadné pomoci webovych aplikaci jako je Shapesmith.

Pokud budete chtit zobrazit modely jesté pied rozdélenim do vrstev, miiZzete pouZzit n¢jakou z
mnoha volné dostupnych aplikaci. Jednou z nich je tieba Meshlab, coz je komplexni nastroj
urceny pro prohliZzeni a praci s 3D soubory. (poznamka — nova verze Slic3ru jiz prohlizeni
modelu ve 3D také umoziuje pfimo v okné Plater)
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Obrazek 9 - on-line CAD nastroj Shapesmith

abc save import... export... my designs signout  garyhodgson

geometry ’ " M workplane
v subtract B% ©

v cylinder &

x[10

Prace s Plater

Slic3r disponuje nastrojem, tzv Plater, ktery umoziuje jeden nebo vice modeli nacist a
uspofadat je na tiskovou podlozku jesté pfed tim nez budou rozdéleny na jednotlivé vrstvy.

Obrazek 10 - nastroj Plater ve Slic3ru

(G sicar =)

File Plater Window Help
Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

Mame Copies Scale

Drag your objects here

FAdd...

Poté, co ziskate model, mizete jej pretahnout do okna p1ater (pfipadné pouzijte tladitko Add)
¢imz dojde k nacteni modelu do Slic3ru. Na obrazku nize, je nacten v Plateru tradi¢ni RepRap
model Minimug, v Plateru ji zobrazen z pohledu shora. Kruh kolem modelu je Skirt
ohraniceni coZ je jednoduchy prstenec, vzdaleny né€kolik milimetrii od modelu, ktery se tiskne
jako prvni a slouzi k dobrému zavedeni materialu do trysky.

11



Obrazek 11 - RepRap model Minimug

Obrazek 12 - nacteny STL model ve Slic3ru

& Slicar (= ]
File Plater Window Help
Plater |Prim: Settings | Filament Settings | Printer Settings|
[@ More ][@ Less H@ 45° ”@ 15° ”@ Rotate... ][92 Scale... ”::_': Splwt]
Mame Copies Scale
Minimug.stl 1 100%
=
=
"
=
| 1 |
X =100 ’ _‘d}\dd... ] I@Autoarrange ] ’_@Export G-code.., ]
’ -Delete ] IR Delete All ] ’ /Export STL... ]
Loaded C\Users\garyhodgson\Desktop\Slic3r-Manual\ Test Files\Minimug.stl

Nactené modely Ize na podloZce rizné ptemist'ovat, nicméné Slic3r se vzdy snazi modely
soustiedit kolem definovaného sttedového. Rozméry podlozky by mély odpovidat rozmérim
podlozky v tiskarné, tak jak jste je nastavovali v pravodci konfiguraci vyse.

Na pravé strané je k dispozici seznam aktualné nactenych soubort. Tlacitka podél horni ¢asti
seznamu souborti vam umozni ménit usporadat modeld. (poznamka: v nové verzi jsou tlacitka
nad nahledem modelt)

e +/--Pfida a ubira pocet kopii modelu.

e 45°/ Rotate - Otoceni vybraného modelu okolo osy Z, v krocich po 45 ° bud’ po
sméru, nebo proti sméru hodinovych rucicek.

e Scale — Umozni zvétSeni nebo zmenseni modelu.

o Split - Rozdéli model, ktery se sklada z vice nez jedné ¢asti do jednotlivych soucasti,
tak, aby se s kazdou z nich dalo manipulovat samostatn¢.

12



Dalsi tlacitka umoziuji pfidavat, odebirat, automaticky usporadat, nebo exportovat nactené
modely.

e Add - Otevie dialogové okno souboru pro ptidani modelu do Plater, slouzi jako
alternativa k pfimému pietazeni souboru.

e Smazat / Delete All - Odstrani jeden nebo vSechny modely z Plater.

e Autoarrange — Pokusi se usporadat v§echny nactené modely a najit tak jejich
optimalni rozlozeni na tiskové podloZzce.

e Export G-code - Spusti rozfezani modelti na vrstvy a vytvoii soubor s G-kodem.

e Export STL - Ulozi aktualni sadu modelu jako jediny model do souboru STL.

Opravy modeli

Pokud model obsahuje chyby v 3D névrhu, naptiklad chybi stény, nebo jsou stény
nevyrovnané, pak se Slic3r pokusi tyto chyby opravit sam. Nicméné nékteré chyby mohou byt
mimo rozsah jeho moznosti. V piipadé, ze si aplikace stézuje, Ze model nemuze byt rozdélen
do vrstev spravng, pak existuje nékolik moznosti jak model dale upravit — viz kapitola
,,Opravy modela‘.

13



Tisk

V této fazi mate nakonfigurovany Slic3r, zkalibrovanou tiskarnu a rozvrstveny model
ptipraveny k vytisténi. Tedy je Cas zahtat tiskarnu a otestovat tisk.

Pottebujete jen néjaky software, ktery umozni odeslat G-kod do tiskarny. K dispozici jsou
rizné programy, které s 3D tiskarnou komunikuji, mezi nejpouzivanéjsi Open-source feSeni
patfi: Printrun, Repetier a Repsnapper.

V nasledujicich ¢astech navodu se budeme zabyvat riznymi moznostmi nastaveni, které jsou

ve Slic3ru dostupné, a podivame Se na nékteré pokrocilejsi tiskové techniky véetné nékterych
specialnich ptfipadl a feSeni ptipadnych problémi.

14



Simple rezim

Slic3r ma dva rezimy nastaveni, Simple a Expert. Ty je moZzné mezi sebou ménit v zalozce:

File->Preferences.

Obrazek 13 - okno Preferences

Preferences @
General
[ 0K ] [ Cancel ]

Simple rezim nabizi omezené mnozstvi polozek pro nastaveni tisku, nicméné pro zac¢atecnika
by tento rezim mé¢l byt dostacujici. Expert rezim pak poskytuje moznost daleko 1épe
kontrolovat vystupni G code produkovany Slic3rem.

Print Settings - nastavent tisku

Karta print settings poskytuje nastaveni souvisejici s aktualnim tiskem. Zatimco ostatni
karty se méni jen minimalné, nastaveni na této kart¢ budete ménit témét s kazdym tisténym
modelem.

Obrazek 14 - rezim Simple: nastaveni tisku.

& slicar =REC X
File Plater Window Help
Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

General

Layer height: 0.4 mm

Perimeters (minimum): 3 :

Solid layers: Top: 3 = Bottom: 3 =
Infill

Fill density: 015

Fill pattern: lline -

Support material

Generate support material:

Pattern spacing: 25 mm
Raft layers: 0 = layers
Speed

Perimeters: 30 mm/s
Infill: 60 mm/s
Travel: 130 mm/s
Brim

Brim width: 0 mm

Sequential printing

Complete individual ohjects: (&)
Extruder clearance (mm): Radius: 20 Height: 20

Want more options? Switch to the Expert Mode.

Version 0.9.9 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/
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General

Layer height je tloustka kazdé vrstvy, tedy posun vertikalni osy pted tiskem nasledujici
vrstvy. Je nékolik faktort které je tieba vzit v ivahu pro nastaveni tloustky vrstev:

o Pozadované rozliSeni — Niz§i vySka vrstvy bude mit za nésledek jemnéjsi rastr stén
tisténého modelu. Faktorem pro tuto volbu je pfedevsim estetika. Naptiklad
mechanické ¢asti nepotiebuji tak vysoké rozliseni, jako naptiklad model urceny k
prezentaci.

e Rychlost tisku — Nizsi vyska vrstvy prodluzuje Cas tisku, protoze se zvysi pocet
vrstev modelu, a extruder musi kazdou vykreslit. Cilem je nastavit optimalni
rovnovahu mezi kvalitou tisku a ¢asem potfebnym k vytis§téni modelu.

Perimeters definuje minimalni pocet obvodovych perimetri (st€n). Nevyzaduje 1i model
ptimo jediny perimetr, pak je obecné doporucovano pouzit alesponi 2 perimetry, protoze je tim
zajisténo ¢asteéné piekryti tiskovych chyb (pokud bude chyba v jednom perimetru, druhy tuto
chybu castecné prekryva).

Nejvyssi a nejspodnéjsi vrstvy, které sviraji model, jsou vyplnény plnym ( Solid layers)
vzorem. Nastaveni poc¢tu perimetrii spodni vrstvy ovliviiuje vyslednou kvalitu povrchu.
V ptipadé chyby by byl povrch narusen, je tedy doporuc¢eno pouzit alespont dvé spodni vrstvy.

Podobné problémy jsou i u horni vrstvy. Vzhledem k tomu, Ze vyplii neni obvykle zaplnéna
ze 100%, pak horni vrstva musi tuto vypli piekryt pomoci pfemosténi, toho neni mozno

doséhnout pouze jedinou vrstvou, je tedy nutné pouzit hornich vrstev vice nez jednu.

Obrazek 15 - nedostatecny pocet hornich vrstev

Typ: Nastavenim poctu hornich vrstev a vyplné na 0 dokazete I z plného modelu vytisknout
dutou nadobu. Takova uprava umozni zménu plného modelu naptiklad ve vazu. Tedy toto
nastaveni nemusi ovlivitovat pouze kvalitu povrchu modelu, ale je mozné jej vyuzit k tisku
uplné jinych modelt.

16



Obrazek 16 - Vytvoreni vazy z plného modelu

Infill - wypln

Fill density je definovana rozmezim od 0 do 1 kde 1 je 100% a 0.4 znamena 40%. Ve
veétsing pripadl je nesmysiné plnit model ze 100% plastem, bylo by to zbytecné plytvani
materidlem a vyti§téni takového modelu by trvalo pfili§ dlouho. Obvykle se vypli nastavuje
na mnohem nizs§i hodnotu, a material je sevien plné vyplnénymi vrstvami ( viz. solid
layers V}"§e).

Hustota vyplné nastavend na 0.4 (40%) je absolutné postacujici ve vét§in€ modelt a poskytuje
jim slusnou mechanickou odolnost. Hustota vypln¢ 0.2 (20%) je povazovana za minimalni
hustotu u modeli, které maji plochou horni vrstvu. (vypli zde slouZi jako podpora této
vrstvy).

Slic3r nabizi nékolik vzort vyplné, které budou podrobné popsany nize v sekci Vypliové
vzory a hustota. Vybér Fi1l pattern (vzoru vyplné) je zavisly na druhu modelu,
pozadované pevnosti rychlosti tisku a osobni volbé. Exoti¢téjsi druhy vzoru vyplné€ jsou pro
tisk velmi slozité a Casoveé naro¢né, proto se vétSinou pouziva vzor rectilinear, 1ine, NEDO
honeycomb. Honeycomb poskytuje nejvétsi pevnost ale je pomalejsi nez oba dalsi jednoduché
VZOory (rectilinear a line).

Support material - podpory

Tisk model zpiisobem odspoda nahoru, stejn€ jako FDM, znamen4, Ze jakékoliv vyrazné
pievisy jsou tistény do vzduchu a s nejvétsi pravdépodobnosti se prohnou a budou $patné
vytistény. Volba podplirny material (Generate support material) pfidd do modelu dalsi
strukturu, kterd bude podpirat pievislé soucasti béhem tisku. Volba pattern spacing
nastavuje vzor a hustotu podptrného materialu.

17



Obrazek 17 - priklad objektu tisténého s podporou (support material)

Tip: Nékdy je dobré zvazit orientaci modelu. (oto¢enim modelu miize dojit k minimalizaci
potiebnych podpér, piipadné se veskeré previsy odstrani).

Raft layers prida dalsi vrstvy pod model. Tato volba pochazi z pocatkt 3D tisku. Mize
pomoci s tiskem bez vyhiivané podlozky nebo tam, kde podlozka neni rovna. Obvykle neni
potifeba a nedoporucuje se — model je nutné po vytisténi opracovat a tuto vrstvu odstranit.

Speed - rychlost
V Simple reZimu je nastaveni pouze rychlosti tfi pracovnich pohybi:

e Perimeters — tisk vnéjSich vrstev modelu by mél byt o néco pomalejsi, aby se
minimalizoval pocet ptipadnych kaz.

e Infill — protoze vypli neni vidét, mize byt tisk o néco rychlejsi. Davejte pozor aby
jste nenastavili rychlost nad moznosti vasi tiskarny. Extruder by nemusel stihat
dodévat material tiskové hlavé, a infil by se mohl vyrazné ztencit.

e Travel — Skok mezi koncem vytlacovani a za¢atkem dal$iho vytlacovani — mél by byt
proveden tak rychle jak to jen vase tiskarna umozni, aby se minimalizovalo mnozstvi
samovolng vyte¢eného materialu z trysky.

Brim — okraj prvni vrstvy

Brim width pfida dalsi perimetry k prvni vrstvé, tim zvétsi plochu povrchu, aby se model
1épe prilepil k tiskové podlozce. Tento okraj je po tisku nutné ufiznout.

Obrazek 18 - priklad pouziti Brim
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Sequential Printing — postupny tisk

Tato funkce umoziuje poskladat na tiskovou podlozku vice objektl s tim, ze kazdy je tistén
samostatné, poté se hlava vrati zpét na pozici Z=0 a zacne tisk dal§iho modelu. Viz sekce
Sequential Printing v pokroc¢ilém tisku.

Filament Settings — nastaveni materidlu

Filament Settings nastaveni vlastnosti filament — nevyuziva se ¢asto, obvykle jen pfi
vyméng filamentu

Obrazek 19 - rezim Simple : nastaveni filamentu

& slicar =SHICE X
File Plater Window Help

Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

Filament

Diameter: 3 mm

Extrusion multiplier: 1

Temperature (°C)

Extruder: First layer: 200 = Other layers: 200
Bed: First layer: 0 = Other layers: 0

a[lv] [

Want mere eptions? Switch to the Expert Mode,

Version 0.9.9 - Remember to check for updates at http://slic3r.erg/

Filament

Diameter prumér vldkna (filamentu) je nastaven jiz z pritvodce, zde je mozné hodnotu
aktualizovat.

Extrusion multiplier toto nastaveni umoziuje jemné doladéni pritoku tryskou. Nastavuje
se ¢islem, kdy 1 znamena 100% a napfiklad 1.5 by znamenalo 150%. Hodnota by se méla
primarné€ nastavovat ve firmware tiskarny. Tato volba slouzZi opravdu k jemnému doladéni,
proto zmény provadéjte po krocich o velikosti +- 0.05, protoze Ui€inky jsou okamzité velmi
viditelné.

Temperature - teploty

Tyto hodnoty jsou take predvyplnéné jiz z pravodce, ale zde je navic moznost zmenit teploty
pro tisk prvni vrstvy modelu.

Printer Settings — nastaveni tiskdarny

Karta Printer Settings bude ménéna nejméné Casto, pokud Slic3r nebude pouzivan pro
vice tiskaren (naptiklad ve 3D tiskovych farmach).
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Obrazek 20 - rezim Simple: Printer Settings

G siicar = | O |t
File Plater Window Help

| Plater I Print Settings | Filament Settings | Printer Settings
Size and coordinates
Bed size: w200y 200 mm
Print center: w100 w100 mm
Z offset: 0 mm
Firmware
G-code flaver: RepRap (Marlin/Sprinter)
Extruder
Nozzle diameter: 0.5 mm
Retraction
Length: 1 mm (zero to disable)
Lift Z: 0 mm
Start G-code
G28 ; home all axes -
End G-code
M104 50 ; turn off temperature A
G28 X0 ; home X axis
ME4  : disable motors

Want more eptions? Switch to the Expert Mode,
Version 0.9.9 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Size and coordinates — rozméry

Bed size velikost tiskové podlozky je pfevzato z privodce a pouziva se pouze pro nahled
modelu v karté plater.

Print center je bod, kolem kterého se bude model tisknout. U podlozky o rozmérech Bed
size 200mm X 200mm a tisk nastaveni hodnot print center na 100mm x 100mm bude
model tistén do prostted. Ne¢kdy je nutné tisknout I mimo stied, naptiklad protoze uprostied je
ve skle Skrabanec, pak je mozné tuto volbu pouzit.

7 offset se pouziva pro kompenzaci nespravné z kalibrované¢ho Z-End stopu. Pokud se
tryska v pozici Z=0 nachéazi nepatrné nad podlozkou, je mozné pouzit zadpornou hodnotu a
rozdil srovnat. Spravné feseni je ale kalibrovat end stop na tiskarné.

Optimalni pozice Z-End stopu je takova, kdy se tryska témét dotyka tiskové podlozky. Jako

meéfidlo je mozné pouzit obycejny list papiru. Nedoporucuje se pouzivat toto nastaveni pro k
zvySeni ptilnavosti prvni vrstvy k podlozce. Radéji se podivejte do sekce Navrhy
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Firmware
Vybano jiz v pruvodci. — definuje druh G-kédu ktery bude generovan.
Extruder

Nozzle diameter - prumér trysky — nastaveno jiz v pravodci.

Retraction — vytlacovani materidlu

Length - kdyZz neni material vytlacovan a ma vysokou viskozitu, mize vlivem gravitace
samovoln¢ vytékat. Aby se tomuto predeslo, mizete nastavit tuto hodnotu na néjaké kladné
¢islo reprezentujici poc¢et mm, o které se ma vldkno pted nepracovnim pohybem zatdhnout
zpét. Tento zpétny pohyb vldkna bude automaticky kompenzovan pred nasledujicim
pracovnim pohybem o stejnou hodnotu.

Obvykle se doporucuje hodnota mezi 1 —2 mm. Bovdenové extrudery ale potiebuji az 4 nebo
5mm, vzhledem k pruznosti PTFE trubicky.

Lift z -tento parametr akceptuje kladnou hodnotu a vyjadiuje pocet mm o které se ma pred
cestovnim pohybem posunout osa Z nahoru. Pouziva se pro to, aby tryska pti pohybu
nezachytila o jakékoliv jiz vyti§téné vlakno. Obvykle neni potieba, a zpomaluje se tisk.
Obvykle plné postacuje hodnota 0.1mm.

Start, End and Layer Chance G-codes — prikazy na zacdthku a konci souboru

Vlastni G-kod piikaz, ktery mize byt spustén pred zacatkem tisku a po dokonéeni tisku. Do
G-kod ptikazi mizete vkladat riizné zastupné znaky, napiiklad [next_extruder] vrati index
nasledujiciho extruderu.

Webové stranky RepRap wiki jsou dobrym zdrojem pro pochopeni G-codes:
http://reprap.org/wiki/G-code.

Poznamka: Ujistéte se, Ze dany G-kdd je validni pro firmware ve vasi tiskarné.

Koéd definovany v start G-code je vloZen na zacatek vystupniho souboru, pfimo za piikazy
tidici teplotu tiskové hlavy a podlozky. Pokud ve vasem kodu jsou ptrikazy ovliviiujici teplotu
(M104 nebo M190), pak tyto ptikazy nahradi pfedchozi, zavedené z parametrii z karty

filament settings.

Bézné prikazy G-kodu, které se pouzivaji pred zahajenim tisku:
e G28 - domovska pozice vsech os.

Bézné prikazy G-kodu, které se pouZzivaji po ukonceni tisku:
e M104 SO - nastavi teplotu extruderu na nulu.
e M140 SO - nastavi teplotu podlozky na nulu.

o G28 X0 —nastavi osu X na hodnotu 0.
e M84 — uvolni motory — vypne napajeni motord.
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EXPERT rezim

Speed

Jakmile je tiskdrna nastavena a vytisky jsou bezproblémové kvality, je mozné zvysit rychlost
tisku. To v dusledku miize znamenat nejen to, ze tistény model je rychleji hotovy, ale i dalsi
vyhody. Rychlejsiho tisku lze vyuzit k tisténi v tencich vrstvach — tedy ke zvySeni kvality
modelu, dalsi ptednosti je, Ze rychlejsi pohyb pii prejezdu tiskové hlavy omezi mnozstvi
samovoln¢ vytékajicitho materialu.

Nejjednodussi zptsob ladéni je po malych krocich zvySovat jednotlivé parametry pohybu a
sledovat vliv této zmény na kvalitu tisku. Rychlost pojezdu nastavte jako prvni a od ni
odvozujte ostatni rychlosti. Neni nerealné dosahnout az rychlosti 250 mm / s (pokud to vase
tiskarna zvladne). Nastaveni rychlosti tisku obvodovych perimetru a vyplné je k dispozici jiz
v zakladnim rezimu. Obecné pravidlo je, obvod tisknout o néco pomaleji nez vypli, aby se
snizila pravdépodobnost mozné vady na povrchu modelu (vyplih mtze byt rychlejsi, protoze
vady ve vyplni nebudou viditelné).

Expertni reZim nabizi vice nastavitelnych parametrt pro jemné doladéni rychlosti pohybt
tiskarny. Je zde mozné nastavit zvlast rychlost tisku vnéjsich perimetri, rychlost tisku malych
a velkych perimetri, rychlost tisku vyplng, pfemosténi a rychlost nepracovnich pohybt, dale
je mozné zvlast nastavit rychlost tisku prvni vrstvy modelu.

Obrazek 21 - rezim Expert - nastaveni rychlosti pohybi tiskarny

Speed for print moves

Perirmeters: 40 mms
Small perimeters: 40 mmys or %
External perimeters: 100% mm/s or %
Infill: 55 mmys
Solid infill: 85% mrmys or %
Tep solid infill: 5% mmys or %
Support material: 60 mmys
Bridges: 50 mms
Gap fill: 20 mrmy’s

Speed for non-print moves

Travel: 150 mmys
Modifiers
First layer speed: 40% mmys or %

Acceleration control (advanced)

Perimeters: 0 mm/s*
Infill: 0 mm/s*
Bridge: 0 mm/s*
Default: 0 mm/s*
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Hodnoty mohou byt uvadény i v procentech, kdy vypocitana hodnota je vzdy odvozena od
predchoziho fadku. To znamena, ze pokud nastavite rychlost pIné vyplné (solid infill) na
50% pak se plna vypli bude tisknout polovi¢ni rychlosti nez jaka je nastavena pro béznou
vyplil (infill).

Obecné pokyny pro jednotlivé definice:

e Perimeters — V expertnim rezimu lze tento parametr mirné navysit, protoze celistvost

posledni vné&jsi pohledové vrstvy lze zajistit nastavenim rychlosti ve volb€ External
perimeters

e Small perimeters — urceno k nastaveni rychlosti tiskii drobnych detail, jako jsou
ruzné vystupky, diry a podobné — doporucuje se zde mensi rychlost tisku.

e External perimeters — rychlost tisku finalni vnéjsi stény, pomalejsi tisk mtize
zajistit Cistsi a hladsi povrch modelu.

e Infill — nastavte maximalni moznou rychlost, jakou vase tiskarna zvladne, aniz by
dochazelo k vyraznému trhani vyplné (zalezi na rychlosti extruderu - pfi pfili§ rychlém
vytlatovéani materidlu, se mize vlakno trhat a oslabila by se integrita vyplng).

e Solid infill —Spodni vrstvy modelu a dalsi plné vrstvy (pokud je model obsahuje)
by se méli tisknout o néco pomaleji vypli, ale rychlost zde mize byt vyssi nez u
obvodovych stén.

e Top solid infill — zadejte ticba nechat dostatek Casu pro vytlacovani materialu,
aby se dobte navazal a horni vrstva se slivala do rovného povrchu. Poslednich nékolik
vrstev musi piemostit mezery vyplné modelu a piipravuji podklad pro rovnou finélni
vrstvu.

e Support material —obecné se podpory mohou tisknout tak rychle jak je to jen
mozné, protoze na jejich vzhledu nezalezi.

e Bridges — Pfemosténi mezi prazdnymi misty modelu, pfili§ pomaly tisk zapfticini
prohybani tisknutych vlaken, naopak pfili§ rychlé pohyby mohou mit za nasledek
trhani vldken. Zde je nutné experimentovat a hodné zaleZi i na chlazeni. Obecné lze
ale fici, Ze premosténi by se mélo tisknout pomaleji nez obvodové stény.

e Gap fill —rychlost vypliovani malych mezer v modelu. Kratké pohyby hot-endu a
rychlost snizit. Nastavenim této hodnoty na 0, docilite GipIného zakazani tisku téchto
drobnych vyplni.

e Travel —nepracovni pohyb — tak rychly jak vase tiskarna zvladne, minimalizuje se
ti,m mnozstvi samovoln¢ vytékajiciho materialu.

e First layer speed — rychlost tisku prvni vrstvy — jak jiz bylo zminéno, je tfeba
prvni vrstvu tisknout spravng, a mensi rychlost zde velmi ovliviiuje miru pfilnuti k
Nastavenim této hodnoty na 50%, nebo 1 méné€ milze vyrazn¢ pomoci.

Acceleration control- Nastaveni zrychleni pfi tisku obvodi, pfemosténi, vyplni a stejné
tak 1 obecné zrychleni pii pohybech os tiskarny. Tyto hodnoty musi odpovidat schopnostem a

konstrukcei vasi tiskarny a je lepsi je poté zadat primo do firmware.

Nezapomeiite vzit v ivahu I omezeni, ktera jsou pro jednotlivé pohyby nastaveny piimo ve
firmware vasi tiskarny.
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Vypliiové vzory a hustota
Pti vybéru vypiné bereme v Gvahu nékolik faktor(: pevnost predmétu, dobu tisku, druh materialu,
osobni preference. Je zfejmé, Ze pro sloZitéjsi vzor vyplné bude nutné provést vice pohybU tiskové

Vv

Obrazek 22 - Nastaveni vzoru vyplné

Infill

Fill density: 0.2
Fill pattern: [Iine "]
Top/bottom fill pattern: [rectilinear v]

Slic3r nabizi nékolik vzorii vyplng, étyfi pravidelné a tii vice exotické vzory. Cisla v
zavorkach u kazdého vzoru uvadéji ¢as potiebny pro tisk modelu 20mm kostky s danou
vyplni a spotfebu materialu na tento model. Pozndmka: ¢isla jsou pouze informativni pro
porovnani jednotlivych vzord. V redlu zdleZi na mnoha dalsich faktorech jako je sloZitost konkrétniho
tisknutého tvaru a podobné.

Obrazek 23 - vypln: Line (344.51mm / 5m:20s) Obrazek 26 - vyplii: Honeycomb (362.73mm / 5m:39s)

Obrazek 24 - vyplii: Rectilinear (350.57mm / 5m:23s) Obrazek 27 - vypln: Hilbert Curve (332.82mm / 5m:28s)

Obrazek 25 - vypln: Concentric (351.80mm / 5m:30s) Obrazek 28 - vypln: Archimedean Chords (333.66mm / 5m:27s)
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Obrazek 29 - vypln: Octagram Spiral (318.63mm / 5m:15s)

4

Rizné typu vyplné jsou vhodné pro rizné typy modeld, pro konstrukéni modely jsou uréeny
jiné vyplné nez pro organické modely. Na obrazku je vidét, jak vypln “honeycomb” zpevni
strukturu mechanicky namahaného dilu, protoze jednotlivé Sestistény presné kopiruji spodni
vrstvy. Vysledna struktura je ve vertikalnim sméru velmi odolna tlaku.

Obrazek 30 -porovnani vypliiovych vzor u sloZitéjSiho modelu. Z leva doprava: honeycomb, line

Mnoho modelt vyZaduje vyplii pouze s nizkou hustotou. Pti vyplni o hustoté, feknéme 50%,
bude model velmi zhutnény, a jeho tisk spotfebuje zbyte¢né¢ mnoho materialu. Z toho dtivodu
je mozné zvolit hustotu vypIné okolo 10% azZ 30%. Je tfeba vzit v ivahu, k jakému ucelu bude
model slouzit a dle toho optimalizovat hustotu vypln¢. Obrazek ukazuje, nastaveni hustoty
vyplné ovlivni vysledny vzor.
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Pokrocilé nastaveni vyplné

Ve Slic3ru je mozné nastavit dalsi pokro¢ilé vlastnosti vyplné, ¢imz je mozné jesté vice
optimalizovat kvalitu tisku.

Obrazek 32 - rozsifené nastaveni tisku vyplné

Advanced

Infill every: 1 = layers
Only infill where needed: B

Solid infill every: 0 = layers
Fill angle: 45 —
Solid infill threshold area: 30 mm?
E:rli);nr:::::t when crossing

Infill before perimeters: [l

e Infill every n layers — tiskni jen kazdou n-tou vrstvu — pokud je vétsi nez 1, pak

pii tisku modelu bude specificky pocet vyplné vynechan. Tedy vypln bude ve
vertikalni ose 1idsi — zrychli se tisk, snizi se spotfeba materialu, ale také se snizi
pevnost modelu.

e Only infill where needed - Slic3r zanalyzuje model, a vypli doda jen tam, kde je

to tieba pro podepieni pievist a stropt — zvysi rychlost tisku, uSetii material, ale
oslabi model.

e Solid infill every n layers — nastavi opakovani plné vyplné po urcitém poctu

vrstev — zvysuje pevnost modelu. Nula zakazuje tisk plné vyplné.

e Fill angle — Ve vychozim nastaveni je vypln tiSténa pod uhlem 45° vi¢i modelu,
tim se zvySuje pfilnuti vyplné ke sténdm, protoZe vypli tist€éna rovnobeéZzné se sténou
ma veétsi tendenci se odlamovat. U nékterych modelt je ale vyhodné uhel zménit aby

byla struktura vyplné optimalizovana.

e Solid infill threshold area — velikost prostoru, ktery mé byt vyplnén ze 100%.

Pro zvySeni pevnosti je u malych prostor vhodnéjsi pouzit plnou vypli.

e Only retract when crossing perimeters — Zpétné zasouvani filamentu a zvedani

tiskové hlavy pouze pokud je opusténa hranice modelu. Zpétné popotahovani a

zvedani tiskové hlavy je nutné, pouze pokud je tryska mimo hranice modelu, protoze

uvnitt modelu pfipadny samovolné vytekly material nebude vidét. Pokud ovSem
material vytéka opravdu pfili§, mizZe to zplsobit rizné problémy i uvnitt modelu.
Nicméné moderni tiskdrny timto problémem pfili§ netrpi.

e 1Infill before perimeters - Obrati pofadi, ve kterém je vrstva tiSténa. Obvykle se

obvod vrstvy tiskne jako prvni a az po té se tiskne vypli, coZ je vyhodné, protoze
obvod pak plisobi jako sténa, obsahujici vypln.

Boj se samovolnym vytékanim materialu

V okamziku, kdy neni material vytlatovan, ma stejn¢ velmi vysokou viskozitu, takze se mtze

stat, ze samovolné vytéka z trysky. Je zde nékolik nastaveni, ktera by tomu méla predejit.
Tato nastaveni nazyvejme ,,0djizdeni* (Retraction).
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Nastaveni odjizdeni naleznete v karté printer tab, je zde mozné nastavit zpétné
popotahovani filament z hot-endu pted kazdym nepracovnim (cestovnim) pohybem tiskové
hlavy, tim klesne tlak ve vytlacovaci trysce, coz by mélo vézt ke sniZzeni samovolného
vytékani materialu. Toto popotazeni filamentu je pied naslednym pracovnim pohybem op¢t
kompenzovano o stejnou délku filamentu.

Obrazek 33 - nastaveni tzv. odjizdéni

Retraction

Length: 1 mm (zero to disable)
Lift Z: 0 m

Speed: 30 = mm/s

Extra length on restart: 0 mm

Minimum travel after retraction: 2 m

Retract on layer change: i

Wipe before retract:

Diéle je

Length — pocet mm, o které se ma filament vratit. VSimnéte si, Ze délka je se zadava v
mm, o které se méa posunout surovy material, tedy filament ptimo v extruderu. Obecné
se doporucuje nastavit posun o 1-2 mm, coz by mélo stacit. U bovdenovych extrudert
bude mozna potieba nastavit hodnotu az 4 nebo Smm, kvili pruznosti PTFE trubicky.
Lift z —zvednuti celé tiskové hlavy o definovany pocet mm po 0se Z pfi cestovnim
pohybu. Tim lze zabréanit tomu, aby tryska narazila do jiz polozeného vldkna v rdmci
cestovnich pohybil. Zvedani osy Z je obecné pomalé, a tak se prodluzuje celkova doba
tisku. Doporucuje se nastavit velmi malou hodnotu, ve vétsing ptipadi bude stacit 0.1
mm.

speed — rychlost jako se bude filament zatahovat, méla by byt nastavena na maximalni
moznou hodnotu, kterou extruder jesté zvladne bez preskakovani kroki (zde je dobré
experimentovat) aby byla reakce co nerychlejsi.

Extra length on restart — pfidani dalSich nékolika mm filamentu, po kazdém
cestovnim pohybu. Toto pouzijte v ptipadé, Ze pii tisku vykazuje tryska znamky
nedostatku materialu po cestovnich pohybech (pfidavejte opatrné po malych castech).
Minimum travel after retraction — zatahovat filament pfi velmi kratkych
cestovnich pohybech je zbyte¢né, protoze mnozstvi materialu, ktery pii nich vytece je
minimalni, a vyrazné by se zpomaloval tisk. Zde je moZné nastavit minimalni délku
cestovniho pohybu, pied kterou se ma zatazeni filamentu provadét. Pokud tiskarna
vyrazné netrpi na samovolné vytékani materialu, je mozné tuto hodnotu nastavit az na
5-6mm.

Retract on layer change — zataZeni filament i pfi pohybu po ose Z — zméné
vrstvy. Opét pomaha pii problémech se samovolnym vytékdnim a zabranuje tvorbé
kulicek na povrchu modelu. Doporucuje se ponechat zapnuté.

Wipe before retract — otfeni trysky pfi zatahovani filament — tiskova hlava se v
ramci vyplné modelu posune béhem zatahovani filament, tim dojde k otfeni trysky a
tim se snizi pravdépodobnost vytvoieni kulicky na povrchu modelu.

ve Slic3ru nékolik dalSich nastaveni v zaloZce print, které pomahaji pii feSeni

problému se samovolnym vytékanim.
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e Only retract when crossing perimeters (polozka Tnfi11) — fika Slic3ru, Ze ma
provadét odjizdéni pouze v piipadé, Ze tiskova hlava opousti hranice tisténé vrstvy. Je
vhodné ponechat zapnuté, protoze samovolné vytekly material uvniti vyplné neni
vidét a jeho male mnozstvy je zde pfijatelné.

e Avoid crossing perimeters (polozka Layers and perimeters — SKupina
Quality) — Nuti tiskovou hlavu maximalné sledovat obvodové stény a pokud mozno
je nektizit. Toto nastaveni samoziejmé ovlivituje pocet a délku pohybt, tedy I velikost
souboru s G-kédem a samoziejmé dobu tisku.

e Seam position (poloZka Layers and perimeters —skupina Advanced) - toto
nastaveni ovliviiuje polohu pocatecniho a koncového bodu obvodového perimetru a tim tedy
| polohu potencionalné viditelného Svu na bocnich sténdach tisténého modelu. Je moziné
vybrat z nasledujicich moznosti::

o Random—nahodna — tato volba znamen3, Ze se pro kazdou vrstvu tento bod vybere
nahodné, po kazdé jinde, Sev se tedy rozlozi a neni tolik viditelny.

o Nearest — nejblizsi — snazi se najit nejblizsi vydutou plochu bez vrcholu, aby byl Sev
skryty uvnitf konkavniho uhlu, pokud takova neni k dispozici, hleda nejblizsi
vypouklou plochu bez presahu vrcholu. Pokud neni k dispozici, vybere jakykoliv bod
mimo vrchol. VZdy se vybird bod, ktery je nejblize k aktudlni pozici trysky. Tim se
optimalizuji pohyby a zkracuje se doba tisku.

o Aligned- pro nalezeni optimdlniho Svu se pouzije stejnd logika jako u volby
Nearest, alestim, Ze se pouzije ten bod, ktery je nejblize k poc¢atecnimu bodu
predchozi vrstvy, tim se docili toho, Ze Sev je na vétsiné modell zarovnan v celém
objektu.

Dalsi zptisoby pro zajisténi toho, aby se mezi objekty netvotily spoje, naleznete také v ¢asti
Sekvencni Tisk.

Skirt and brim - ohraniceni a okraj prvni vrstvy

SKirt - ohraniceni

Pomoci nastaveni skirt muzete ptidat kousek od hranice modelu tenkou stopu, ktera
pomaha naplnit hot-end a trysku materidlem, jesté nez se za¢ne tisknout samotny model.

Obrazek 34 - nastaveni Skirt - ohraniceni

Skirt

Loops: 0 =
Distance froem object: 6 mm
Skirt height: 1 layers
Minimum extrusion length: ] mm

e Loops — pocet cykli, které se maji kolem modelu vytisknout, nez zacne tisk
samotného modelu — obvykle staci jeden.

e Distance from object — vzdalenost ohraniCeni od samotného ti§téného modelu.
Vychozi nastaveni je 6mm, coz je obvykle dostacujici.

e Skirt height — PocCet vrstev ohraniCeni, které se maji vytisknout. Plynuly proud
materialu je zajistén vzdy uZ prvni vrstvou, ale této funkce Ize vyuzit, pokud chcete
tiStény model chranit naptiklad pted pritvanem — kolem modelu se vytvofi sténa.
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e Minimum extrusion length —minimalni délka extruze nastavi pocet milimetru,
materidlu, které musi tryska minimaln¢ vytlacit, nez se zatne samotny model tisknout.
Pouzije se v okamziku, kdy by samotné ohrani¢eni nemélo pozadovanou délku.

Brim - okraj prvni vrstvy
Brim width — §itka okraje prvni vrstvy — okraj prvni vrstvy se pouziva ke zvétSeni povrchu

prvni vrstvy a zvétSuje prilnavost modelu k podlozce. Tento okraj je nutné, po dokonceni
tisku a odlepeni modelu od podlozky, odfiznout.

Obrazek 35 - priklad Brim - okraje prvni vrstvy

Cooling

Teplota hraje klicovou roli pro kvalitu tisku. Pokud je teplota ptili§ vysoka, material se
deformuje, pokud je pfili$ nizka, jednotlivé vrstvy se nemusi dobfe slepit. Chlazeni modelu se
uplatni pfedevsim pfi tisku drobnych detaili, pfevist a ptemosténi, kdy je tfeba, aby material
chladl rychle a poskytoval pevny zéklad pro dalsi vrstvy.

Existuji dva zptisoby chlazeni: chlazeni ventilatorem a sniZeni rychlosti tisku. Slic3r

umoziuje vyuziti obou technik soucasné. Materidl je ochlazovan ventildtorem a zaroven,
Vv piipadé, ze vrstva je vytisténa rychle, mize tisk zpomalit.
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Obrazek 36 - ukazka strategie chlazeni Slic3ru

#1 threshold #2 threshold

THEN £ -
— = —
SLOWDOWN FIRSTENABLE THEFAN <
0,
print speed 100%
73,
n
SD@GQ/

min print speed
min fan speed

estimated layer time

Na obrazku vidite techniku chlazeni, kterou vyuziva Slic3r. Kdyz je potieba ochlazovat tisk ochlazovat zvysi se otacky
ventilatoru. V misté, kde otacky ventilatoru jiz dosahnou maximalni rychlosti, a je tfeba chladit stale intenzivnéji, je
snizovana rychlost tisku dokud nedosdhne minimalni hodnoty.

Ventilatory

Vétsina elektronik a firmware dnes umoznuje ptidani ventilatort pro chlazeni. Ty pak mohou
byt fizeny piikazy G-kodu, Tedy Slic3r je schopen generovat takovy kod kterym je 1ze zapinat
a vypinat a ménit rychlost jejich otacek.

Ventilator by mé&l byt umistén tak, aby neochlazoval tiskovou podloZku vice nez je nezbytné
nutné. Stejné tak by nemél ochlazovat topny blok hot-endu, aby jej nebylo potieba vice
dohftivat a plytvat tak energii. Proud vzduchu by mél byt usmérnén predevsim na hrot trysky,
ze které vytéka Cerstvy material.

K tomu se vyuziva néstavec na ventilator, ktery pak vzduch ptivadi piesn¢ tam kde je potieba.
Riizné modely téchto nastavcl pro rlizné typy tiskaren naleznete online.

Zpomaleni tisku

Slic3r umi tisk zpomalit, pokud odhadovana doba tisku konkrétni vrstvy je pod urcitou
hranici.

Uginek tohoto zasahu miize byt ale ovlivnén tim, jak daleko se tryska pohybuje od jiz
vytisténych vrstev, to mize byt problém malych detailnich ¢asti, kdy samotna tryska znovu
ohtivé prostor okolo sebe a nedojde ke spravnému chladnuti. Z toho divodu se doporucuje,
pokud je to mozné, pouzivat ventilator.
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Nastaveni chlazeni
Obrazek 37 - nastaveni chlazeni modelu

8 06 Slic3r

| Plater | Print Settings

Printer Settings |

| - default - s ) (=) Enable

9 Eilament Keep fan always on: J
| Enable auto cooling: @

If estimated layer time is below ~30s, fan will run at 100% and print speed
will be reduced so that no less than 30s are spent on that layer (however,
speed will never be reduced below 10mm/s).
If estimated layer time is greater, but still below ~60s, fan will run at a
proportionally decreasing speed between 100% and 35%.
During the other layers, fan will be turned off.

Fan settings

oot win: 35 |[3] Max: [ 100|(3]
Bridges fan speed: 100 \;| %
Disable fan for the first: 1 \;l layers

Cooling thresholds

Enable fan if layer print time is below: |60 ||5| approximate seconds
Slow down if layer print time is below: (30 ||, approximate seconds

Min print speed: 10 |5| mm/s

Version 1.1.4-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

e Keep fan always on — drz ventilator vzdy zapnuty — pokud je zaskrtnuto, ventilator
se nikdy nevypne a jeho chod bude udrzovan alesponl na minimalnich otdckach.
Vyhodné pro tisk z PLA ale Spatné pfi tisku z ABS.

e Enable auto cooling— zapina a vypina automatickou logiku chlazeni. Podrobnosti
jsou popsany v textu ptimo pod volbou:

Jestlize predpokladany cas tisku vrstvy je nizsi nez 5 sekund, pobézi ventilator na 100% a rychlost tisku
bude se sniZi tak, aby tisk této vrstvy netrval krat$i dobu nez 5s (rychlost tisku ale nikdy neklesne pod
10 mm /s)

Jestlize predpokladany cas vrstva je delsi, ale stale nedosahuje 60s, pobézi ventilator rychlosti mezi
100% a 35% piimo iimérné odhadované dobé tisku vrstvy.

V ostatnich vrstev, bude ventilator se vypne.

e Fan speed - Urcuje minimalni a maximalni rychlost ota¢ek ventilatoru. UZite¢né pro
ventilatory, které se ve vychozim nastaveni otaceji ptili$ rychle.

e Bridges fan speed —rychlost otacek ventilatoru pii tisku pfemosténi — je potfebné
chladit co nejvice, je tedy doporuceno nastavit maximalni otacky.

e Disable fan for first n layers — V Kapitole jak je dulezita prvni vrstva je
detailn€ popsano pro¢ prbvni vrstvu nechladit, proto zde mtizete nastavit pocet vrstev,
pfi jejiz tisku ma byt ventilator vypnuty — doporucuje se alespon 2-3 Vrstvy.

e Enable fan if print time is below t seconds — zapni ventilator, pokud bude
tisk vrstvy pod t sekund - Aktivuje ventilator v ptipad¢, ze vrstva bude dokonéena pod
stanoveny pocet sekund.

e Slow down if layer print time is below t seconds —Zpomali tisk, pokud je
predpokladana doba tisku vrstvy pod t sekund.

e Min print speed— Minimalni povolend rychlost tisku.

Support Material

Obecné plati, ze vétSina 3D tiskaren umi tisknout modely s previslymi ¢astmi ale jen do urcité
miry. Uhel pfevisu, ktery je jesté tisknutelny, zavisi na nékolika faktorech, nejvice rozhoduje
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vyska vrstvy a Sitky extruze a obvykle se pohybuje kolem 45 °. U modelt s vétSimi presahy
musi byt model doplnén o nosnou konstrukci (podporu). To zapii¢ini vEtsi spotiebu materialu
a prodlouzi se doba tisku.

Obrazek 38 - nastaveni pro tisk podpor

% Shc3r
File Plater Window Help
Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

- default - (modified) Support material

@l Layers and perimeters Generate support material:
Infill Overhang threshold: 0 =

(2) Speed Enforce support for the first: 0 = layers
(5] Skirt and brim

| Support material
Lok 2Upport matenal Raft

| Notes

= Output options Raft layers: 0 = layers

' Multiple Extruders

o Advanced Options for support material and raft

Pattern:

Pattern spacing: 25 mm
Pattern angle: 0 = °
Interface layers: L1} = layers
Interface pattern spacing: 0 mm

Prvni véc, kterou musite udélat, je aktivovat podpory zaskrtnutim poli¢ka Generate support
material. Vyplnénim hodnoty O do pole overhang threshold docilite toho, ze Slic3r najde
vSechna mista, ktera pottebuji podporu automaticky, v ostatnich ptipadech hodnota definuje
hrani¢ni uhel, ktery jiz podporu vyZzaduje. Generovani podpor je celkem sloZité a proto se
doporucuje nastavit vSude prahové hodnoty na 0, a umoznit Slic3ru vygenerovat podpory
automaticky.

Malé modely, a modely s malou zakladnou, se nékdy mohou utrhnout béhem tisku od
podlozky. Proto i pro n¢ je vhodné podpory vygenerovat v ur¢itém poctu vrstev k zajisténi
jejich stability béhem tisku a to bez ohledu na uroven prahového uhlu pfevisu.

Pro ukazku tiskovych vzort podpor byl zvolen model hrnecku a byl naklonén o 45° podél osy
X tak jak je vidét na obrazku.

Obrazek 39 - model hrnku naklonény o 45°

Stejné jako u tisku vyplné, i pro podpory existuje nékolik vzort:
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Obrazek 40 - vypln podpory: Rectilinear Obrazek 41 - vypln podpory: Rectilinear Grid

=1 1~ . .

Obrazek 42 - vypln podpory: Honeycomb

Pattern Spacing urcuje vzdalenost mezi jednotlivymi linkami vzoru podpory — néco
podobného jako hustota vyplné jen se zde zaddva pfimo v mm. Pokud ménite, berte v ivahu
§ifi tisténé linky a mnozstvi spotiebované¢ho materialu pro podptirnou konstrukci.

Pti vybéru tiskového vzoru podpor berte ohled i na to jaky tvar model ma4, a snazte se vybrat

takovy vzor, ktery bude liniemi navazovat na model kolmo, aby bylo moZzné podpory pozdéji
snadno odstranit. Pokud by to nebylo mozné docilit s vychozim nastaveni, je mozné pomoci

volby pattern angle thel vzoru podpory nastavit - otocit..

Obrazek 43 - priklad vzoru podpory otoceného o 45°
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Sii‘e extruze

Obrazek 44 - nastaveni Sitky vytlacovaného vldkna

& Slicar (=[@] = J
File Plater Window Help
Plster | Print Settings ‘ Filament Settings I Printer Settings
- default - (modified)  ~||[=] Extrusion width
@l Layers and perimeters Default extrusion width: 0 mm or % (leave 0 for auto)
Infill First layer: 200% mm or % (leave 0 for default)
é Speed Perimeters: 0 mm or % (leave 0 for default)
Skirt and brim
12l Support material Infill: 4] mm or % (leave 0 for default)
| Motes Top infill: [i] mm or % (leave 0 for default)
& Output options Support material: 0 mm or % (leave 0 for default)
I Multiple Extruders
& Advanced Flow
Bridge flow ratio: 1
Other
Threads: 2 = (more speed but more memory usage)
Version 0.9.9-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Jeden z divodi pro zménu Sifky extruze jiz byl zminén: Sife extruze prvni vrstvy by méla
¢init dvoundsobek jeji vysky, aby se zlepsila ptilnavost k podlozce. Existuji ale 1 dalsi
ptipady, kdy je modifikace Sitky extruze uzite¢na.

e Perimeter —ten¢i vnéjsi perimetr zajisti, ze vysledny model bude mit ve vysledku
presnéjsi povrch.
e Infillandsolid Infill — §irSi extruze pii tisku vypIné urychli tisk a struktura
modelu bude pevnéjsi.
e Top infill —tenci extruze pii tisku horni findlni vrstvy bude mit ve vysledku lepsi
kvalitu povrchu a vSechny rohy budou dobfe vyplnény.
e Support material — Stejné jako u tisku vyplné, 1 zde silngjsi extruze urychli tisk a
zvysi pevnost podpor.
Je dulezité si pamatovat, ze pokud je Sitka extruze zadana v procentech, pak je dopocitana z
hodnoty Layer height anez hodnoty Default extrusion width.

Postupny tisk

P1i tisku n¢kolika objektli najednou je dobré, aby se samostatné tisknul kazdy z nich, protoze
to bude minimalizovat samovolné vytékani a mezi jednotlivymi modely se minimalizuje pocet
vlaken pietazenych tryskou. Také se snizi riziko, ze se zni¢i cely vytisk v ptipadé, kdy se
naptiklad jeden model odloupne od podlozky nebo jinak zdeformuje.

Obrazek 45 - nastaveni postupného tisku

Sequential printing

Complete individual objects: [l
Extruder clearance (mm): Radius: 20 Height: 20
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Je tfeba zajistit, aby se tryska nebo extruder nedostali do kontaktu s jiz vytiSténou ¢asti jiného
modelu na podloZzce. Slic3r by mél upozornit, pokud by hrozila kolize mezi modelem a
tiskovou hlavou ale radé¢ji dvakrat zkontrolujte, zda uspotadani modeld na podlozce
nezpusobi problémy. Parametr Extruder clearance V zdloZce Print Settings ->
output Option pomaha Slic3ru hledat ptipadné kolize:

e Radius — Vile, kterd by méla byt okolo tiskové hlavy — pokud neni tryska montovana
uprostied, pak volte maximalni bezpe¢nou vzdalenost.
e Height — Svisld vzdalenost mezi Spickou trysky a ty¢i osy X, pfipadné jinym

Obrazek 46 - volny prostor kolem vélce hotendu
R ’ii ‘

v;n’)l).'

(o
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Variabilni vySka vrstvy

Slic3r umoznuje nastavit vysku vrstvy v libovolnych polohéch na ose Z.. To znamenad, Ze ¢ast
modelu muze byt vytisténa s vétsi vysSkou vrstvy, napiiklad vertikalni fezy a ostatni ¢asti

mohou byt vytiStény jemnéjSimi vrstvami, naptiklad tam kde jsou v modelu S§ikmé ptechody,
tedy v mistech kde se vyska vrstvy projevi nejvice.

Obrazek 47 - priklad modelu, na kterém bude zvyraznéna prednost variability vysky vrstev

Model zobrazeny na nésledujicim obrazku je typickym piikladem, kde by mohly byt pouZity
variabilni vysky vrstev pro zlepseni kvality tisku. Stény konstrukce nemusi byt tiStény ve
vysokém rozliSeni 1 tak bude dosazeno piijatelné kvality tisky, avSak Sikma stfecha jiz
vykazuje znamky tisku ve vySce vrstvy 0,4 mm, je pfili§ hruby, zejména posledni vrstva je
velmi zplostéla.

Obrazek 48 - priklad rozlozeni vrstev v normalnim rezimu

Nastaveni variabilnich vrstev je dostupné z okna p1ater, po té co dvojklikem kliknete na
nazev modelu nebo samotny model. Otevie se pop-up okno, které obsahuje dvé zalozky.
Prvni zélozka 1nfo obsahuje obecné informace o modelu, jak vidite na obrazku.

37



Obrazek 49 - informace o tiskovém modelu - zalozka info

[ Object B
Infa Layers
Mame: neat_kup-fyyran.stl
Size: 20,00 x 20,00 x9.90
Facets: 80
Vertices: 42
Materials: 1

Two-Manifold: Yes

Zde stoji za zminku ptredevsim vyska modelu, ktera se nam bude hodit pti vypocétu maximalni
vysky Z.

Druha zalozka (viz obr.) obsahuje tabulku, kde kazdy fadek definuje vysku vrstvy pro urcity
rozsah podél osy Z (rozméry jsou v mm). Na obrazku vidime, ze stény modelu jsou vytisténé
na vySku vrstvy 0.4 mm, strm¢&j$i ¢ast modelu je tiSt€na na vySku vrstvy 0.2 mm horni ¢ast
modelu na 0,15 mm. VSimnéte si, Ze kazda fada navazuje presné na predchozi, a vyska ¢asti
je délitelné vyskou vrstvy bezezbytku — mezi jednotlivymi fadky nesmi existovat zadné
mezery.

Obrazek 50 - nastaveni variabilni vysky vrstev

[ Object S5
Layers

You can use this section to override the default layer height for parts of this object.

Srt laver hrinht tn vern tn clin nntinne Af the innnt fil=

Min Z (mm) Max Z (mm) Layer height (mm)
a 4.0 0.4
4.0 84 02
8.4 99 015

Vysledny G-Code (viz obr.) vygenerovany dle ptedchozi tabulky vykazuje podstatné vétsi
piesnost a mél by vést k vyssi kvalité tisku.
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Slic3r manual

Obrazek 51 - stejny model s variabilnim nastavenim vrstev

Obrazek ukazuje porovnani skutecné vytisténych modeld, vlevo s pevnou vyskou vrstvy
0.4mm a vpravo s variabilni vySkou vrstvy.

Obrazek 52 - ukazka vytisku s variabilni vyskou vrstvy

An additional feature of the variable layers height option is that by entering a zero for a range
that part of the model will not be printed. Fig. shows the G-Code where layers between 0 and
4mm are skipped. This is a useful way of dividing a tall model into multiple, shorter sections
which can be printed individually and assembled afterwards.

Dalsi moznosti variabilnich vysek vrstvy je, Ze pokud zadate nulovou vysku vrstvy pro
definovany rozsah modelu, tento rozsah nebude vytiStén vitbec. Na obrazku vidite stejny
model, kde jsou vynechany vrstvy mezi 0 a 4 mm. Toho Ize vyuzit naptiklad pro snadné
fezani vysokych modell do kratSich usekt, které miiZete sestavit pozdéji.

Obrazek 53 - priklad s vynechanymi vrstvami
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Struktura konfigurace

Profily

Konfigurace je ve Slic3ru rozdé€lena do tii kategorii:

e Printer Settings: zde jsou definovany vlastnosti tiskarny. Zmény v této skupiné se
délaji pouze pii zméné tiskarny, tedy obvykle pouze pii pocatecni konfiguraci nové
tiskarny.

e Filament Settings: Vv této skupiné€ jsou definice tykajici se vlastnosti tiskového
materialu (filamentu) jako je primér vlakna, teploty podlozky a hot-endu, a chlazeni
modelu.

e Print Settings: Nastaveni vlastniho jednotlivého tisku, zmény se zde
predpokladaji s kazdym dalSim tiskem a méni se s ohledem na pozadovanou kvalitu a
rychlost, ale i naptiklad pokud chcete ménit vlastnosti samotného modelu.

V hlavnim okné plater mlZete snadno a rychle vybirat vaSe uloZené profily, které chcete pro
konkrétni tisk pouzit. Vzdy volite vSechny tii kategorie, tedy Printer, Filament @ Print.

Vytvoi‘eni profilu
Oteviete pozadovanou kartu a zménte nastaveni podle potieby. Jakmile budete spokojeni,

kliknéte na ikonu ulozit na levé strané€ nad seznamem podkategorii. Do pop-up okna zadejte
vhodny nazev profilu.

Obrazek 54 - ulozeni profilu

& Slic3r

File Plater Window Help
| Plater | Print Settings | Filament Settings| Printer Settings

’- default - (@ Size and coordinates

(=) General Bed size: w200 v 200 mm

l 22 Custom G-code Print center: x 100y 100 mm

I’ Extruderl Z offset: 0 mm
Save preset &J

Save printer settings as:

[REPRHP (Marlin/Sprinter) =

| ok || Concel | 0

Pokud s profilem nejste spokojeni, mizete jej libovolné znovu editovat a kliknutim na ikonu
ulozit opét zmény do profilu pridavat.

Pokud profil chcete odstranit, kliknéte na ¢ervenou ikonu vedle ikony ulozit. Profil bude
nevratné odstranén.
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Obrazek 55 - mazani profilu

& Slic3r

File Plater Window Help

| Plater I Print Settings | Filament 5ettings| Printer Settings

’Prusa Mendel v] Size and coordinates

Eﬂm Bed size: ¥ 190 v 190 mim
7 Custom G-code Print center: x 90 y: 90 mm
i Extruderl 7 offset: 0 mim

Export a import profilti

Chcete-li pfenést nastaveni do jiného pocitace, odeslat jej e-mailem nebo jej ulozit ke svému
modelu, mizete pouzit export konfigurace (File -> Export Config). Tim dojde k vytvofeni
INI souboru obsahujiciho veskeré vami nastavené ptredvolby. Takovy soubor Ize pozdéji
velmi snadno znovu nacist pomoci piikazu File -> Load Config.

Nacteni konfigurace neptednastavi tuto konfiguraci do seznamu ulozenych profild, a Slic3r si
ji pti dal8im spusténi nebude pamatovat. Pokud chcete nactené profily ulozit do Slic3ru, pak
musite projit vSechny zalozky print Settings, Filament Settings@ Printer Settings
a v kazd¢ kliknout na ikonu ulozit.

Polozka File -> Export Config Bundle... umoznuje exportovat kompletni sadu profili do
jediného souboru (ne jen vybrané profily). To je praktické hlavné kdyZ chcete prenést
nastaveni Slic3ru z jednoho pocitace do druhého, nebo v ptipadé, kdyz cheete vytvoftit zalohu
nastaveni Slic3ru.

Nastaveni vlastniho pracovniho adresare

Ve vychozim nastaveni Slic3r uklada své nastaveni do systémového adresare, ktery je zavisly
na druhu a verzi operacniho systému vaseho pocitace. Uzivatele by aplikace neméla nijak
obtéZovat s vybiranim pracovnich adresatti, proto se tedy vybird automaticky. Nicméné,
Slic3r umoziuje uzivateli pomoci pfikazu -datadir zadaného do ptikazové radky vybrat
vlastni pracovni adresar. To se muze hodit v ptipad¢, Ze potiebujete drzet vice kopii Slic3ru
na jednom pocitaci, nebo tfeba pokud chcete sdilet nastaveni po pocitacové siti.

Sdileni nastaveni a profild v pocitacové siti

Pokud mate k pocitaci pfipojen sitovy disk, pak mizete konfiguraci sdilet na tomto disku.
Jednoduse spustite Slic3r z piikazového fadku zadanim napiiklad tohoto ptikazu:

slic3r.exe --datadir Z:\Slic3r-settings

Na operacnich systémech Linux a MacOS X jsou i dalsi moznosti kromé pfikazu -datadir.
Muzete tfeba vytvofit odkaz z mista, kam si Slic3r uklada své nastaveni do svého sdilené¢ho
adresare, coz lze vyuzit tieba k ukladani té€chto nastaveni na Dropbox. Prvnim krokem je tedy
zjistit, kam si Slic3r nastaveni uklada a tedy kde je pfi spusténi hleda:
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$ /Applications/Slic3r.app/Contents/Mac0OS/slic3r --debug
wxWidgets version wxWidgets 2.9.4, Wx version 0.9922
Data directory: /Users/al/Library/Application Support/Slic3r

Nyni, po té co Slic3r ukon¢ime, miizeme ptesunout nalezeny adresai do standardné sdilené
slozky:

mv "/Users/al/Library/Application Support/Slic3r" ~/Dropbox/Slic3r-settings

(Uvozovky jsou nutné, protoze v cesté adresafe je mezera, nicméné pokud tohle délate, jisté
umite pracovat v ptikazovém fadku :-)

A nakonec vytvotfime symbolicky odkaz zpét:

In -s ~/Dropbox/Slic3r-settings "/Users/al/Library/Application
Support/Slic3r"
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Opravy modelu

Pokud 3D model obsahuje chyby, jako jsou chybéjici stény, ptipadné jsou hrany neuzaviené,
pak nékteré z téchto chyb Slic3r umi opravit sam. OvSem nékteré chyby v STL souborech
jsou nad jeho moznosti, Pokud tedy Slic3r stale hlasi problém s modelem, a nebo jej chybné
rozvrstvi, pak je Cas zkusit né¢jaky dalsi zpsob opravy modelu.

Netfabb Studio

Netfabb nabizi velké mnozstvi riznych aplikaci pro modelovani 3D objektil, véetné zakladni
verze kterou dava volné k dispozici. Tato verze obsahuje nastroj pro opravu sité uzli modelu,
a dokaze nalézt a opravit velké mnozstvi riznych chyb. Aktudlni, podrobné pokyny pro praci
S timto nastrojem najdete na Netfabb wiki, tedy nasledujici pokyny jen piiblizi zakladni kroky
vedouci k opravé modelu.

Obrazek 56 - NetFabb Studio - oprava modelu

(22 netfabb Studio Basic 49 - perimeter-wt.fabbproject (=2 e |
Project Edit Part Bdras View Settings Help
el AO000080 SVOBC ML 2 YRGB A +@-=
2 %) Parts =
E = Slices =
a
5
g
Cuts
x [ « ™ bo000  mm
v <« v [o00 Jmm
z[(D «& v [ooo |mm

[<cunmg disabled= v]

Exccute cut Reset

Information

Length: 3472 mm  Volume: — cm®
—_— [R——

Width 2004 mm  Area et

Height 12.00] mm  Triangles:

1 of 1 part is selected ‘

@ rotateimove move and rotate the selected parts by the mouse and the cursor keys

« Spustte Netfabb Studio, a oteviete problematicky STL soubor, a to bud’ pfes menu
File, nebo pfetazenim ji na pracovni plochu. Pokud Netfabb zjisti néjaky problém
ukaze Cervené vystrazné znameni v pravém dolnim rohu.

e Pro spusténi opravného skriptu, vyberte dil modelu a kliknéte na ikonu prvni pomoc
(first aid — Cerveny ktiz), pfipadné jej mizete spustit pfes menu Extras->Repair
part. Tim se otevie zdloZzka oprav, kterd zobrazi stav modelu.

e ZaloZky Actions @ Repair scripts nabizeji n€kolik variant skriptl oprav, které
mizete aplikovat ru¢né, nicméné v ramci zjednoduseni tohoto piehledu bude stacit
pokud vyberete automatické opravy, coz vytesi vétsinu problémd.

o Tlacitko automatické opravy nabidne na vybér dvé mozZnosti: Vychozi (default) a
jednoduchou (simple) opravu. Vyberte vychozi, ta vyiesi vétSinu problému. Timto
vybérem spustite skript pro opravu.

o Jakmile je dil opraven, musite rozhodnout, zda provedenou opravu aplikovat do
modelu, Volbou apply repair (pouzit opravu) rozhodnete, zda se ma dotéeny dil v
modelu pfepsat ¢i ne.
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e Opraveny dil pak mlizete vyexportovat pomoci polozky Export part->As STLV
kontextovém menu.

o Pokud Netfabb zjisti dalsi chybu, kterou dany dil obsahuje, pak na ni znovu upozorni a
nabidne dalsi opravné skripty pied exportem.

Obrazek 57 - NetFabb Studio: export ¢asti modelu

=== Export = | B ||
No problems expected. The files should be errar-free.
Degenerated triangles (create holes): 0 J
Mannifold edges (get spiit): 0
Repair tolerance 0.0020 wm [ Repair ]
[ Export I [ Cancel ]

Netfabb Cloud Service

Netfabb take poskytuje webovou sluzbu, kam je mozné STL soubor nahrat, zkontrolovat a
pripadné opravit.

Obrazek 58 - NetFabb Cloud Services

v

netfabb Cloud Service - Beta

Web based file processing - analyze, check and repair your STLs

The netfabb Cloud Senvices offer a free and easy-to-use solution for anyane with access ta an intemet connection and a web browser. netfabb Gloud Services works for
multiple platforms and operation systems including Windows, Linux and Mac OS.

i

STL File: Choose File | No file chosen

Email adress:
Units: @mm © inch

[T 1 aceept the terms and conditions mentioned below

Please make sure to use a valid address.

The results will only be available in your email. [0 Flatir FER

While three dimensional printing is becoming mare and more papular, creating valid input files is not the easiest task This website is dedicated ta anybady who

« has the need to analyze STL files for errors and buildability
« struggles with uploading STL file to a 3D printing semvice
» has the need to get a quick automatic repair STL files for any other purpose

_ but is missing time and software for proceeding. netfabb Cloud Senices extend the repair functionalities of the free netfabb Studio Basic software in an
easy to use way

o)

More about netfabb Cloud Semvices

<[ ] I

o Piejdéte na adresu http://cloud.netfabb.com

e Vyberte a nahrajte problémovy STL soubor.

e Aby jste se dozveédeli, ze je soubor zpracovany, musite zadat svou E-mailovou adresu

e Zvolte, zda maji byt pouZity metrické nebo imperialni jednotky.

e Mz¢li by jste si ptecist podminky sluzby a souhlasit s nimi, potom kliknéte na tlac¢itko
Upload to Cloud.

o Jakmile sluzba soubor zanalyzuje a opravi, pak vam zasle na zadany email link na
stazeni opravené¢ho souboru
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Slic3r manual

FreeCAD

Freecad je komplexni CAD program, je volné dostupny a take obsahuje sitovy modul, ktery
umi analyzovat a opravovat STL modely. Nasledujici popis vam v n€kolika krocich popise
jak to udélat.

Obrazek 59 - FreeCad — oprava modelu

Ry FreeCAD

CEEs

File Edit View Tools Macro

Meshes  Windows  Help

- A R

=

NHXITIHI S 2L K™

Evaluate &Repair Mesh

02

Number of points: 32

Dupiicated faces

[] No dupiicated faces Repair

Dupiicated points

[ Mo duplicated points Repair

18 non-manifolds
Degenera ted faces

1 degenerated faces

Face indices

[ Mo invalid indices:

Selfintersections
[] No selfintersections
Folds on surface

[] Mo folds on surface Repair

All above tests together

[ Repetitive repair

« i
\_view /\ Data /

Help

4184 % 44.70 mm

Spust'te FreeCAD a na tivodnim rozdélovniku vyberte working with Meshes.
VloZte problematicky pfetaZzenim na plochu, ptipadn€ pomoci rile menu. Mala
zprava v levém dolnim rohu vam prozradi, zda méa model néjaké problematicka mista.
V menu zvolte Meshes->Analyze->Evaluate & Repair mesh, tim se oteviete
dialogové okno s volbami oprav.

Z dialogové nabidky vyberte nahrany dil, po té proved’te analyzu kazdého druhu
problému kliknutim na tla¢itko analyze, nebo vyberte ve spodu Repetitive Repair
pro spusténi vSech kontrol. Pokud je nalezen ptisluSny problém, aktivuje se ptislusné
tlacitko Repair.

Pro kazdou pozadovanou opravu stisknéte tlacitko Repair.

Je dilezité si vzdy zkontrolovat provedenou opravu, protoZe se muize stat, Ze opravny
script smaze nektery trojuhelnik, ktery je potfeba, a model by se spiSe poskodil, nez
opravil.

Exportujte opraveny dil pomoci polozky Export v kontextovém menu.
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SVG vystup

Slic3r umi generovat vystup I pro nékteré dalsi typy 3D tiskaren, které potiebuji mit na vstupu
kazdou vrstvu reprezentovanou SVG souborem, jako jsou napiiklad DLP pryskyficové, nebo
praskové tiskarny. Tyto tiskarny obvykle o¢ekavaji, ze obrazek bude bily na ¢erném pozadi
(viz. obrazek nize). Lze pouzit t¢éméf vSechny formaty obrazkovych soubort (napiiklad bmp,
png, atd), nicmén¢ protoze se obrazek obvykle zmensuje nebo zvétsuje, je vyhodné pouzivat
vektorovy format misto bitmapy. Slic3r tedy pouziva jako vystupni forméat soubor typu
Scalable Vector Graphics (SVG).

Obrazek 60 - priklad vrstvy ve formatu SVG

Slic3r je tedy schopny produkovat SVG vystup, pouzitelny pro tyto tiskarny, Namisto pouziti
Plater okna, ale proces za¢ina vybérem volby menu File -> Slice to SVG... .Otevie se
dialogové okno pro vybér vstupniho souboru (STL, OBJ nebo AMF). Po té se ihned otevie
dialogové okno pro nastaveni, kam ma byt ulozen vystupni soubor typu SVG. Nyni Slic3r
Vygeneruje a ulozi soubor SVG.

Pokud se pokusite SVG soubor oteviit napiiklad v prohlizeci, zobrazi se pouze prvni vrstva a
v ni jen otvory, protoZe pozadi prohliZzece je obvykle bilé.

Obrazek 61 - SVG soubor zobrazeny v prohlizeci

A C M [ file///C/Users/garyhodgson/Desktop/example.svg
°

<

Z toho ditvodu byla napsana mald webova aplikace, ktera je schopna zobrazovat jednotlivé
vrstvy souboru na ¢erném pozadi. Aplikaci najdete na tomto odkazu a vygenerovany SVG
soubor do ni staci pietdhnout.
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Obrazek 62 - prohlize¢ SVG soubor(

il N "ﬁ.\ 7 / \ ’?K\/\éx

ot C # [ gayhodgsongithub.io

Nastaveni SVG vystupu

Vétsina moznosti v Slic3r neni pfi generovani SVG potiebnd, avSak nastaveni vysky vrstvy
bude urcovat vysledny pocet vrstev. VSimnéte si, ze Slic3r omezuje vysku vrstvy tak, aby
byla mensi, nez je primér trysky, takze mozna bude nutné zvétsit pramér trysky, pokud
vyzadujete vétsi vysku vrstvy.

Tisk SVG souboru

SVG vystup mlze byt pouZit v celé fade tiskaren. Nasledujici ptiklad ukazuje, jak mize byt
soubor pouzit v pryskyticové DLP tiskarn€. S pouziti upravené verze Klimenta Printrun miize
byt soubor SVG nacten piimo a poslan do DLP projektoru. Osa Z se ovladaji pomoci piikazi
G-kéd zasilanych pies printcore kKomponenty, coZz znamen4, ze muize byt pouzita standardni
RepRap elektronika, jako je napiiklad RAMPS.

Obrazek 63 - Tisk SVG vystupu z ProjectLayeru

i projectiayer Control S e T PreciLayer Diselay

Controls
| toad | [ Present | [ Pause | [ stwp | [2]
Settings
Layer {mm): 0.1 X (px): 1440
Exposure (s): 0.5 ¥ (px): 900
Blank (s): 0.5 OffsetX (mm): 0.0
Scale: 1.000 = Offsety (mm): 0.0
Direction: TopDown w ProjectedX (mm): 415.0
Overshoot (mm): 3.0 = Z Axis Speed (mmjmin): 200
Pre-lift Geode: G1X5F200 «  Postdift Geode: G1X-5F200
G1X5F300 - -
Display
Fullscreen: Calibrate: Boundary: istlayer: [V](s): -1.0
| Info
File: belt_pulley3.slic3r.large.svg
Total Layers: 120
Currentlayer: 0
Estimated Time:  00:03:00
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Tisk s vice Extrudery

Tiskarna s vice nez jednim extruderem mitize byt pouzita riznymi zptisoby. Pokud mate
model sloZen z vice ¢asti, které definuji riizné oblasti, mizete piitadit kazd¢ z nich jiny
extrudér. Pokud mate jednodilny model, mtzete piifadit riizné role kazdému extrudéru:
napfiklad, pro tisk vyplni mizete pouzit vétsi trysku, nebo muzete tisknout podpory

Z rozpustného materialu.

Nastaveni extruderu

V okné€ Printer Settings naleznete nastaveni jednotlivych extrudert. Ve vychozim
nastaveni je dostupna konfigurace pouze pro jeden extruder, nicméné v obecnych volbach
(zalozka General) ve skupiné Capabilities, mlzete nastavit jejich pocet ve volbé
Extruders. ZvySenim této hodnoty se okamzité ptida v levém sloupci zalozek odpovidajici
pocet extrudert.

Obrazek 64 - nastaveni tisku s vice extrudery - novy extruder se pfida ihned do levé ¢asti okna

G siicar = | B |
File Plater Window Help

| Plater I Print Settings | Filament Settiﬂgs| Printer Settings

- default - (modified) Size and coordinates

@m Bed size: x 200y 200 mm
¢ Custom G-code Print center: x 100y 100 mm
¥ Extruderl Z offzet: ] mm
" Extruder2

Firmware

G-code flavor: RepRap (Marlin/Sprinter)

Use relative E distances: |

Capabilities

Extruders: 2 =

Advanced

Vibration limit: 0 Hz

Version 0.9.10-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Kazdy extruder se definuje stejné¢ jako prvni, nicméné je zde potfeba nastavit dalsi parametry,
které se tykaji pouze ptidavanych extrudert.

Obrazek 65 - nastaveni pro 2. a dalsi extruder

Position (for multi-extruder printers)

Extruder offset: w0 y: 0 mm

Retraction when teol is disabled (advanced settings for multi-extruder setups)

Length: 10 mm (zero to disable)
Extra length on restart: 0 mm
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Volbu Extruder offset pouZijte v piipadé, Ze vas firmware nefesi vzdalenost jednotlivych
trysek od sebe (offset). Vice informaci se dozvite nahlédnutim do dokumentace k vasemu
firmware. Kazdy dalsi pfidany extruder by mél mit nastavenou pozici trysky vii¢i prvnimu
extruderu, ktery ma offset obvykle na souradnicich 0,0. Pokud firmware ve vasi tiskarné jiz
offset fesi, pak ve Slic3ru nastavte vSechny offsety na 0,0.

Protoze pracuje vzdy jen jeden extruder, pak je potfeba material zasunout u necinnych
extrudert zpét, stejné jako u bézného jedno-extruderového tisku, pti cestovnich pohybech,
aby nedochazelo k samovolnému vytékani materidlu. A stejné tak se i v tomto piipad¢ délka
vlakna, o kterou bude posunuto zpét, zaddva v mm surového vstupniho materialu.

Nastroj pro zménu extruderu

Blok custom G-code v okné€ Printer Settings umozhuje ptidat vlastni piikazy G-code,
které se provedou pii pozadavku na zménu extruderu béhem tisku. Stejné€ jako v ostatnich
i¢astech kde je mozné pouzit vlastni G-code, tak i tady je mozné pouzit zastupné znaky
odkazujici na n€které hodnoty tisku. Jako pfiklad uved’'me proménné [previous extruder]
d [next extruder].

Obrazek 66 - pfi poutziti vice extruderd, je moZné vloZit vlastni G-code

Tool change G-code

Prirazeni vlastnosti tiskového materialu konkrétnimu extruderu

Pokud jste vybrali tisk s vice extrudery, pak ve vychozim okné p1ater mizete kazdému
extruderu pfifadit druh materialu.

Obrazek 67 - vice-extruderovy tisk -vybér materialu

% Slic3r =NE00 X
File Plater Window Help

Plater ‘ Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

Maore Less 45° 45° Rotate... Scale... |[=3ph

Name Copies Sz

Drag your objects here

< 1] 3

gAdd.. Autoarrange Export G-code...

Delete Delete All Export STL...

HI-PLA -
Print settings: Fi\ament: Printer: | Multi-Extruder -
PLA -

Version 0.9.10-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/
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Prirazeni extruderi pro jedno-materialovy model

Pro modely, které maji byt tiSt€ny z jednoho materialu, je mozné také vyuzit vice extrudera.
Ptitazeni jednotlivych extruderti pro specifické ¢asti modelu (perimetry, vyplii, podpory) se
nastavuje v okné Print Settings v zdloZce Multiple Extruders.

Obrazek 68 — vice-extruderovy tisk - nastaveni tisku

& slic3r =HEC X
File Plater Window Help
Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

@l Layers and perimeters Perimeter extruder: 1
Infill Infill extruder: 1

[l [ ][]

l:i"l zieed b Support material extruder: 1
irt and brim

L2l Support material
| Notes
= Output options

il Multiple Extruders

/’3‘ Advanced

Tisk vice-materialovych modelii

Pokud uz méte k dispozici vice-materidlovy tiskovy podklad (AMF soubor) protoze vami
pouzivany CAD software jej umi vytvofit sim, pak jej mizete oteviit ve Slic3ru béznym
postupem stejné jako soubor STL. Pfifazeni extrudert k jednotlivym ¢astem modelu probéhne
popoiadé, tedy prvni ¢ast se bude tisknout extruderem ¢.1, druhé extruderem ¢.2 atd.

Vytvoreni vice-materialového tiskového podkladu (soubor AMF)

Slic3r umi kombinovat STL soubory mezi sebou a vytvaret tak vice-materialové tisky AMF.

e Rozdélte ve vasem CAD program model po jednotlivych materidlech a vyexportujte
kazdou ¢ast zvlast’ jako STL soubor.

e Ve S“C3FU, vyberte pOlOiku menu File -> Combine multi-material STL
files...

e A7z se zobrazi dialogové okno pro vybér souboru, vyberte prvni ¢ast vaseho modelu,
k té bude piifazen extruder ¢.1, kliknéte na tlacitko open (otevtit) a budete vyzvani
k vybéru dalsi ¢asti modelu, a postup opakujte. Pokud mate vybrany jiz vSechny ¢asti
modelu, kliknéte na tlaéitko cancel.

e Nasledujici dialogové okno vas vyzve k uloZeni vytvoreného vice-materialového

tiskového podkladu do souboru AMF.

Po uloZeni souboru jej 1ze nacist a tisknout tak jak jiz bylo popsano vyse.
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Vzorkove vytisky

Pokud chcete pouze otestovat model v redlném svété a nezalezi vam na kvalité tisku ani,
muzete zménit par nastaveni tak, aby bylo generovani G-code a tisk co nejrychle;jsi.

Print Settings > Layers and perimeters > Quality

Obrazek 69 - nastaveni kvality tisku

Quality (slower slicing)

Extra perimeters if needed: E]
Avoid crossing perimeters: Ej
Detect thin walls: @]
Detect bridging perimeters: E]

Tyto volby zajiStuji hez¢i a Cistsi tisk modeld, nicméné jejich vypocet je ndro¢ny na vykon
procesoru a prodluzuje i dobu tisku. Pro navrh G-code a nasledny tisk testovacich vzorkl
nejsou tyto volby dilezité.

e Extra perimeters if needed: Tato funkce kontroluje, zda se maji piidavat dalsi
obvodové vrstvy na Sikmych plochach, které pomahaji skryvat vnitini vypln, aby tak
byl objekt hez¢i.

e Avoid crossing perimeters: Tato funkce sleduje pohyby tiskové hlavy a snazi se
minimalizovat pfipady, kdy dochézi k pohybu trysky ptes obvodové stény. Tim se
zabrafiuje tomu, aby na sténach modelu ulpival samovoln¢ vyte€eny material.
Nicméné vypocet trasovani cest tiskové hlavy se provadi pro kazdou vrstvu zvlast,
coz je velmi naro¢né na procesorovy cas, pokud teprve rozmist'ujete model na
podlozce, nebo nepotiebujete mit model ve vysoké kvalité, pak tuto volbu vypnéte.

e Detect thin walls: Tato funkce se snazi detekovat mista, kde jsou obvodové stény
prilis tenké — pfedev§im u malych perimetrli, a nenuti pak tiskarny takto tenké steny
vytlaCovat, naopak pouzije pramér jejich osy a material pfida — op€t naro¢né na
vypocet a u modell, kde nezaleZi na kvalité zbytecné.

e Detect bridging perimeters: Detekuje mista, kde tisk musi pfemostit prazdna
mista, pfi¢emz pro tato mista se upravuje chlazeni a rychlost tisku — stejné jako
Vv predchozich ptipadech naroéné na vypocet.

Print Settings > Infill

Vzory vyplni Hilbert Curve, Archimedean Chords a Octagram Spiral jsou obecné hodné
pomalé jak na tisk, tak na generovani G-code. Je dobré se témto vyplnim pfi tisku, kde
nezalezi na kvalité, vyhnout, obzvlasté pokud chcete zkratit ¢as pripravy.

Print Settings > Advanced > Resolution
Ve vychozim nastaveni Slic3r nezjednodusuje geometrii modelu a snazi se vSechny detaily
n¢jak prevézt do vystupniho G-code. Mnohdy ale takto pfesny model ani sama tiskarna neni

schopna vytisknout v tak vysokém rozliseni, takze je vhodné hned vychozi podklad modelu
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zjednodusit, obzvlasté v ptipad¢ kdy kvalita tisku neni rozhodujicim parametrem. Toho Ize
dosahnout nastavenim rozliSeni na hodnotu kolem 0,05 nebo dokonce az 0,1.

Print settings > Advanced > Threads

(Tento bod plati pro v§echny druhy tisku, nejen pro tisk s nizkou kvalitou) Mnoho vnitinich
algoritmt ve Slic3ru podporuje zpracovani v paralelnich vlaknech. Tedy je dobré Slic3ru
umoznit zpracovani v tolika vlaknech kolik procesorovych jader je ve vasem pocitaci.
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o 14 N’ r N’
Vyuziti prikazove radky
Témet vSechny funkce Slic3ru jsou dostupné z prikazové fadky. To 1ze vyuzit pro volani

Slic3ru z riznych skriptl nebo kdyz chcete instalovat Slic3r na server bez periférii.

Chcete-li ziskat uplny seznam vsech ptikazi, které jsou z ptikazové radky dostupné, pak staci
spustit:

slic3r --help

Poznamka: mozna bude tieba zménit text s11ic3r jménem nebo celou cestou k spustitelnému
souboru Slic3ru, na jednotlivych systémech to muze byt:

. slic3r—console.exenaSyﬁénnlvvmeMB
e slic3rnasystémech GNU/Linux
e Slic3r.app/Contents/Mac0S/slic3r na systémech MacOS X

e perl slic3r.pl navSech platformdch, pokud spoustite Slic3er z Git/zdrojového
koédu

generovani G-code

Pro rozitezani modelu do G-code staci dat Slic3ru jako parametr patficny model a jakoukoliv
konfiguraci kterou chcete pouzit:

slic3r my model.stl --layer-height 0.2

Takto se vygeneruje soubor pojmenovany my_model.gcode ktery bude ve stejném adresafi
jako vstupni STL soubor. Mtizete ale vystupni soubor umistit kamkoliv a pojmenovat jej
libovolné:

slic3r my model.stl --layer-height 0.2 --output /path/to/output.gcode

Argumentem pro --output muze byt také pouze adresar, v tom piipadé se soubor pojmenuje
automaticky dle nastavené¢ho schématu (které¢ 1ze zménit pomoci ptikazu --output-

filename-format).
Options

Chcete-li ziskat Gplny seznam vSech piikazil, parametri a pfepinaci, které jsou z piikazové
fadky dostupné, pak staci spustit:

slic3r --help

Mnoho piepinaci akceptuje hodnotu jako parametr, napiiklad --1ayer-height 0.2 nebo --
perimeters 3. Existuje ale i fada pfepinacd, typu boolean které parametr nepotiebuji,
napiiklad: --wipe Nebo --avoid-crossing-perimeters. Pokud chcete tyto volby negovat,
pak staci pred prepina¢ ptidat prefix --no- (jako naptiklad: --no-wipe Nebo --no-avoid-

crossing—perimeters)
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Nekteré prepinace, vcetné téch, které se tykaji vice-extruderového tisku, pfijimaji I vice
parametri. Staci je tedy pfipojit vicekrat:

slic3r —--infill-extruder 2 --nozzle-diameter 0.35 --nozzle-diameter 0.5

Nacteni konfigurace

Poznamka: vSechna nastaveni v kartach print/filament/printer ktera jsou pifednastavena v
grafickém rezimu, jsou pfi spusténi ptikazu v piikazové fadce uplné€ ignorovany. Slic3r tedy
v ptikazové fadce vzdy vychazi z vychoziho nastaveni.

Pokud chcete vase nastaveni z grafického rezimu pouzit, pak jej musite vyexportovat pomoci
polozky menu File -> Export Config. Tim vytvofite INI soubor, ktery mizete z piikazové
fadky nacist:

slic3r my model.stl --load my config.ini

Prednastavené volby v INI souboru mizete piepsat piipojenim jejich prepinace:
slic3r my model.stl --load my config.ini --fill-pattern concentric
Muzete také vytvortit samotny konfiguracni soubor INI piimo z piikazového fadku:

slic3r --nozzle-diameter 0.35 --filament-diameter 2.85 \
--temperature 185 --first-layer-temperature 195 --layer-height 0.2 \
--save my config.ini

Pokud pattite mezi pokrocilejsi uZivatele, pak miiZzete rozdé€lit konfiguraci do vice INI
souborl a ty pak ptipojovat postupné€ pomoci --1oad ptepinace.

Dalsi moznosti, jak pouZzivat piedvolby na kartach print/filament/printer je spoustét grafické
rozhrani Slic3ru s pfepina¢em —-autosave:

slic3r --autosave my config.ini

Tim docilite toho, Ze veSkeré zmény, které provedete v grafickém rozhrani, se vzdy uloZi do
zadan¢ho INI souboru a tedy budete mit vzdy k dispozici posledni konfiguraci, kterou jste
pouzili, tu mizete opét piipojit v piikazové fadce pomoci piepinace --1oad.

Zpracovani vice vstupnich soubori najednou

Pokud Slic3ru piedate vice vstupnich soubort najednou, pak je Slic3r zpracuje postupné a pro
kazdy z nich vygeneruje patiicny G-code

slic3r modell.stl model2.stl model3.stl
ptikaz vyse vygeneruje soubory: modell.gcode, model2.gcode, model3.gcode.

Chcete-li zpracovat vice soubort a vlozit je do jedné tiskové ulohy, pak mizete pouzit
piepina¢ --merge (nebo -m):

slic3r -m modell.stl model2.stl model3.stl
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Tento ptikaz pak vygeneruje pouze jeden soubor modell.gcode obsahujici vSechny tii modely
(samoziejmé& muZete pouzit volbu --output popisovanou vySe, a upravit jméno vystupniho
souboru). Poznamka: modely se automaticky rozmist'uji na podlozce, coz funguje nejlépe,
pokud jsou vSechny modely pfiblizné stejné veliké.

Umist'ovani modeld na souradnice v G-code

Vstupni soubor(nebo soubory) budou umistény kolem bodu definovaného ptrepinacem --
print-center.

slic3r my model.stl --print-center 40,40

Ve vychozim nastaveni je tento bod na soufadnicich 100,100.
Opravovani chyb modelu

Slic3ru mizete vyuzit i k opravé chyb ve vasem modelu z ptikazového fadku:

slic3r --repair my model.stl

Tento piikaz vygeneruje soubor s nazvem my_model_fixed.obj ktery bude ulozen do stejného
adreséate jako je vstupni soubor. Tento vystupni soubor uz neni editovatelny, stejné jako
vystupni format OBJ, ktery je uptednostiovana pred STL, 1isi se ale tim, ze na rozdil od STL
formatu, OBJ format nepovoluje numerické chyby a odchylky. Vétsina 3D aplikaci a 1 Slic3r
je ale schopen tyto soubory ¢ist.

k ziskani informaci o souboru lze pouzit piepina¢ --info:

slic3r --info cube.stl
Info about cube.stl:
size: x=20.000 y=20.000 z=20.000
number of facets: 12
number of shells: 1
volume: 8000
needed repair: no

Rezani modelt
Slic3ru miiZzete vyuzit také k fezdni vaSeho modelu z ptikazového tadku:
slic3r —--cut 10.2 my model.stl

Tento pfikaz vygeneruje dva soubory ve stejném adresafi, kde byl vstupni soubor. Soubory
budou pojmenované my_model_lower.stl a my_model_upper.stl .

Poznamka: Model bude automaticky umistén do roviny z = 0 pied fezanim, tedy argument
pro piepina --cut je vztaZen k dolni ¢asti objektu, nikoliv k plivodnimu systému soutadnic.
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VKkladani Slic3ru do dalSich aplikaci

Nasledujici pfepinace jsou uzitecné zejména, pokud chcete Slic3r vyuzit jako soucast jinych
aplikaci:

e -—-no-plater spusti Slic3r jen v rezimu konfigurace, tim pfedejdete zmatku v piipadé,
ze hostitelska aplikace disponuje vlastnim zobrazenim modelu;

e -—-autosave bude automaticky exportovat naposledy zvolené konfigurace do souboru
(viz vySe uvedeny odstavec o konfiguraci);

e —-gui-mode mize piebirat parametr simple NEDO expert a spusti Slic3r v prislusném
rezimu, s tim ze ignoruje posledni nastaveni volby rezimu.

e -—-datadir za kterym nasleduje cesta ke zvolenému adresari, nastavi Slic3ru misto,

odkud si ma nacitat a kam ma ukladat své nastaveni (Vice informaci v kapitole
,Nastaveni viastniho pracovniho adresare®)
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Post-Processing skripty

Mohou nastat situace, kdy je potieba Slic3rem jiz vygenerovany G-kod vylepsit nebo zménit.
Z tohoto divodu je zde moznost spustit libovolny skript jako soucast zavéreénych krokii v
procesu generovani.

Piiklady takovych skripti mtzZete najit v GitHub repository nebo na RepRap forum.

Note: post-processing script mohou byt psané v jakémkoli programovacim jazyce (Perl,
Python, Ruby, Bash a podobné.). Pouze musi byt spustitelné a jako parametr akceptovat cestu
k souboru s vygenerovanym G-code

V sekci print Settings -> Output options nﬂdEKEVOHMJPost—processing scripts
Tam zadejte absolutni cesty ke kazdému skriptu odd€lené od sebe stiednikem. VSechny
skripty musi byt na vaSem opera¢nim systému spustitelné.

Obrazek 70 - pfidani post-processing skript

& Output options OQutput filename format: [input_filename_base].gcode
" Multiple Extruders

¢ Advanced Post-processing scripts

C:\Tnnls\SIic3r\ut\ls\pnst-prnce;sing\fi\ament-weight.pﬂ

Kazdému skriptu bude piedana absolutni cestu k souboru G-kodu, ktery Slic3r vygeneruje.
Skript musi G-code upravit v in-place rezimu, piipadné mize novy vystup ulozit do
temporary souboru a tim pak prepsat piivodni.

Vsechny volby nastaveni Slic3ru, se kterymi je G-code generovan, jsou skriptim volné
dostupné, a vSechny zacinaji fetézcem sLIC3R _, napiiklad: SLIC3R LAYER HEIGHT.
Nasledujici skript G-code neméni, pouze vypise veskera nastaveni Slic3ru na standardni
vystup:

#!/bin/sh

echo "Post-processing G-code file: $*"
env | grep "“SLIC3R

Z bezpecnostnich diivodl nelze skriptim predavat dalsi argumenty, nicméné staci napsat
skriptu obalku.

Perl example

In-place rezim Perlu (perl -1) usnadiiuje upravit obsah G-code souboru, aniz by bylo nutné jej
kopirovat, upravovat a pak nahradit pivodni. Nasledujici ptiklad jednoduse vypiSe obsah G-
code souboru na standardni vystup:

#!/usr/bin/perl -1i
use strict;
use warnings;

while (<>) {
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# modify $ here before printing
print;

Pokud se vam vrati chyba can't do inplace edit without backup pii zpracovani post-process
skriptu, zkuste ptidat $~1 = '.bak'; pted while cyklus. Tim se vytvoii zalozni soubor s
vygenerovanym G-code. Systém Windows nema rad, kdyz dva programy sahaji na stejny

soubor soucasné, takze zde je zaloha nutna.
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Flow Math

Tato stranka vysvétluje matematicky model, pouzivany ve Slic3ru, k ur€eni mnozstvi
vytlacovaného materidlu. Dokumentace je nabidnuta jako referenéni podklad pro pfipominky
a pozadavky které by mohly vézt k pokusu o navrzeni lepSiho modelu.

Pojem: ,Sifka extruze*“

Dv¢ hlavni otazky, které ovliviuji funkci Slic3ru:

1. Jak daleko od sebe by mély byt extrudované cesty, aby se docililo pékné souvislého povrchu?
2. Kolik materialu se musi vytlacit na tyto cesty?

Pokud jsou dv¢ sousedni cesty pFili§ blizko u sebe, nebo pokud do nich bude vytlaceno prili$
mnoho matrialu, pak se budou piekryvat. Naopak pokud budou cesty p¥ili§ daleko od sebe,
nebo do nich bude vtlac¢eno pFili§ malo materialu, pak mezi nimi budou viditelné mezery a
muze dojit 1 k jejich rozpojeni, protoze se Spatn¢ slepi.

Zménou vytlatovaného mnoZstvi materialu nebo zménou rychlosti pohybu trysky,
muzeme ovlivnit Sitku vytlacované cesty.

Obrazek 71 - Sitka vytlacované cesty

Layer
height

Extrusion width

Silnéjsi cesty se budou lépe spojovat s pfedchozi vrstvou, ¢imZ docilime lepsich
mechanickych vlastnosti, ale zase model nebude rozmérové tak piesny, zaplni se malé mezery
a uzké kiivky.(bude potieba vrtat diry pro Sroubky, nebude mozné zasouvat do uzkych mist
potiebné soucastky a podobné¢). Naopak tenké cesty se huie spoji s podkladem, ale zase
dosahneme vétsi rozmérové presnosti.

Nicméné berte na védomi, Ze §itka cesty je ovlivnitelnd pouze na existujicim podkladu,

(pfedchozi vrstva, nebo podlozka). Pokud tisknete do vzduchu (napiiklad pfi tisku
premosténi), vysledny tvar vlakna bude vzdy kulaty, a bude odpovidat priiméru trysky:

Obrazek 72 - tvar vlakna pfi tisku pfemosténi
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Ve skutec¢nosti, pokud snizite pii tisku do vzduchu priitok materidlu, pak budou vlakna sice
stale kulata ale tenci., coz jde jen do urcité miry, kterou ovlivituje viskozita materialu, po té
dojde k pretrzeni vlaken a pfemosténi se zborti. Pokud naopak materidl ptidame, tvar vlakna
se nezmeni (stale bude odpovidat tvaru trysky), ale vlakna budou provésena.

Takze zaénéme od definice:

Sitka Extruze je tloust’ka jednoho vytlaovaného vlikna a to bud’ do
volného prostoru, nebo nad podlozkou. Neni to tedy jen vzdalenost dvou
sousednich drah, protoze obecné se aplikuje vzdy ¢astecné prekryti téchto drah
tak, aby se docililo lepsiho spojeni vlaken.

Premosténi: jednoduchy pripad

Jak jiz bylo vysvétleno vyse, pfi tisku do vzduchu je jen jeden spravny pritok materialu.
Takovy, pti kterém se vlakna neprovésuji, ale ani netrhaji. Vldkna jsou kulata a odpovidaji
priuméru trysky. Vzdalenost mezi jednotlivymi drahami je nastavena tak, aby se vlakna jen
dotykala a nebyly mezi nimi mezery, tedy odpovida ptesné praméru trysky.(u tisku
premosténi se vlakna nesmi piekryvat, protoze je prokazano, ze se pak popotahuji)

Mnozstvi materidlu na délkovou jednotku je tedy odvozeno od kruhového tvaru a rozméru

trysky:
E = (nozzle diameter/2)"2 * PI

Extruze na pevnou podlozku

V tomto piipad¢€ nastava otazka: jaky tvar bude mit vysledna cesta? Vime, Ze vysledny tvar
bude horizontaln¢ rozmacknuty, ale bude mit tvar obdélniku nebo bude ovalny? Jakeé
maximalni §itky drahy je mozné docilit z konkrétniho priiméru trysky, nez se plast zacne po
stranach ohybat nahoru?

Slic3r ptedpoklada, Ze tvar pticného fezu vytlacované drahy je obdélnikovy s pulkruhovymi
konci. Takze vztah mezi poZzadovanou Sitkou vytlacovani a objemem materidlu je nasledujici:

Obrazek 73 - pomér materialu a Sife drahy

Bﬂlﬂ!

- width N
A = rectangle + circle = (w - h)*h + n{hy2)2
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Kdyz je sitka vytlacované drahy mensi nez vyska vrstvy, tvar vldkna je nepfedvidatelny takze
se pouziva pouze vzorec pro obdélnikovy tvar. Ale dirazné se nedoporucuje pouzivat tohoto
poméru pfi extruzi.

Vyse uvedena formulace poskytuje funkci, ktera v zavislosti na §iti vytlaCovani a vyskou
vrstvy definuje pozadované mnozstvi materialu na jednotku délky:

E = f(extrusion width, layer height)

Roztec drah

Dobre, ted’ vime, kolik materidlu vytlacovat, abychom vytvofili jednu drahu o pozadované
Sifi. Ale o kolik bychom méli drahy prekryvat, abychom docilili dokonalého propojeni?

Ptedpokladejme, Ze se drahy neptekryvaji, tedy se pouze dotykaji na tecnéch, a tudiz je mezi
nimi prazdny prostor (Zlutd):

Obrazek 74 - neprekryvajici se vlakna

Spocitame tedy priimér prazdné plochy fezu:
void area = layer height”2 - (layer height/2)"2 * PI

Ideéln€ bychom radi zaplnit vSechno prazdné (zluté) misto a vrstvu tak dokonale uzavfely,
nicméné¢ je velmi nepravépodobné Ze druhd extruze vyplni cely postor ktery vznikl béhem
predchozi, takze stejné n€jaké prazdné misto zlstane. Tedy vysledné prekryti 1ze vyjadrit
néjak takto:

0 < overlap factor*void area < void area

Kdyz bude over1lap factor nékde mezi 0 — 1, pak reprezentuje, kolik % ziistane
nevyplnéno. Je velmi téZko toto Cislo urcit a v minulosti se experimentovalo s riznymi
hodnotami, a nejspise hodné zalezi na vlastnostech plastu a jeho viskozité, nicméné néktefi
uzivatelé si stale stézovali, Ze tisk je velmi fidky. Nyni je overlap factor nastaven nal,
tedy chyba se pfesunula spiSe do oblasti, Ze materidlu je vice nez je potieba, tedy nestane se,
7e by materidlu bylo malo.

Roztec cesta je tedy:
spacing = extrusion width - layer height * (1 - PI/4)
Rozumné vychozi nastaveni

Slic3r dovoluje uzivateli definovat sifku vytla¢ovani manualné, zvlast’ pro kazdy typ extruze,
(obvodové stény, vypln, podpory atd.), ale pokud nejsou tyto hodnoty zadany, pak ve
vychozim nastaveni jsou zadany rozumné priméry.
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Pro posledni vnéjsi drahu ve vrstve, (external perimeters) ma Slic3r ve vychozim nastaveni
velmi tenkou Sifku extruze, ktera se rovna pramér trysky * 1.05. To je povazovano za
nejmensi bezpecnou $itku extruze. Tato tenka vnéjsi draha poskytuje modelu vétsi presnost a
minimalizuje chyby priitoku zptisobené nepravidelnosti priméru surového vlakna.

Sitka extruze pro ostatni tisk se po¢ita z prifezu trysky (za pouZiti definovaného praméru
trysky) a mnozstvi doddvaného materialu na pozadovanou délku pohybu trysky. Jinymi slovy,
Sitka extruze je definovéana rychlosti pohybu trysky a priitokem materialu tryskou.
Smyslem je najit takovy maximalni priatok, ktery minimalizuje bo¢ni zvInéni. Takto
vypoctena hodnota je omezena na maximalni hodnotu definovanou vztahem primér trysky
*1.7, s vyjimkou tisku vypln¢, kde je pouzito maximalni mnoZzstvi materilu.
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Prostorové chyby v tisku

Pokud nejste spokojeni s rozmérovou piesnosti vasich modelu, pak se nejprve ujistéte, Ze
mate spravné nastaveno vse ve firmware vasi tiskarny. Jedna se predevsim o konfiguraci
po¢tu kroki/mm u krokovych motoru zajist'ujicich pohyby os X,Y a Z. Tyto hodnoty musi
byt spravné nastaveny, dle rozmért kladek casovacich fement, a zavitovych(trapézovych)
ty¢i. Nekalibrujte tyto hodnoty metodou pokus — omyl, protoze tyto hodnoty by méli bat
naprosto presné. Piipadné pouzijte kalkulacku od Josefa Prisi (Calculator).

Chyby ve svislé ose

Pokud je chyba v rozméru modelu ve vertikalnim sméru,(to jest ve sméru osy Z) a vas
vytistény model je nizsi neZ by mél byt (coz je nejéastéjsi piipad), pak to obvykle znamena,
ze tryska je pFili$ nizko a prvni vrstva je velmi stlatené na podlozce. Tento problém
odstranite tim, Ze posunete nahoru end-stop osy Z, nebo nastavite vétsi hodnotu pro Z offset
ve Slic3ru.

Chyby ve vodorovné ose

Nejcastéjsim problémem je, Ze jsou na vytisku malé otvory. To mlze byt zpiisobeno mnoha
riznymi diivody. Proberme je tedy jeden po druhém:

Tepelna roztaznost plastu

Kazdy plastovy material se p¥i ochlazeni smr§t’uje. Kazdy druh plastu ma jinou tepelnou
roztaznost, kterd miZe byt navic zavisla na teploté tisku. Tedy obvod kazdého kruhového
otvoru nebo polygony, tisténého extruderem se béhem ochlazovani zmensuje, ¢imz se zmensi
1 vysledny primér otvoru.

Prilis materialu uvnitr kruhu

Kdyz se vytlacuje vlakno po kruhové draze pak se vlozi vice materialu na délkovou jednotku
na vnitini strané takové drahy, coZ znamena, Ze primér otvoru se zmensi. Toto ve Slic3ru
fesil kompenzaéni algoritmus (compensation algorithm), ktery navrhl Adrian Bowyer, ale
mnoho uzivatelll si st€Zovalo, Ze otvory jsou pak piilis velké, proto byl tento algoritmus
odstranén, jelikoz mensi otvor je lepsi nez vétsi, protoze jej lze opravit vrtanim.

Kruhové tvary jsou zjednoduseny do polygont

Model v STL souboru je slozen jen z malych trojuhelnikovych ploch, tedy veskeré kiivky
musi byt rozlozeny do polygont. Napiiklad kruhovy otvor je reprezentovan jako polygon o n
vrcholech, viz obrazek:
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Obrazek 75 - kruhovy otvor je rozdélen do polygonu

Zvétsenim poctu vrcholi polygonu ve vasem CAD programu, jeste pied exportem objektu
do STL souboru, mizete vyrazné zvysit presnost. Uzivatelé, ktefi pouzivaji OpenSCAD,
mohou pouzit funkCi polyhole () vyvinutou nophead, ktera dopocitava optimalni pocet
vrcholu téchto polygont.

Tisténé vlakno se pi'es rohy napina
Vzhledem k tomu Ze jsou kiivky zjednoduseny do polygonti, maji spousty vrcholt. Pfi jejich
tisku a nasledném smrst'ovani tisténé¢ho vldkna, ma plast tendenci se pres rohy napinat,

¢imz opét dochazi ke zmenseni vnitiniho priméru vsech otvor v modelu.

Zvlnéni stén ve vertikalnim sméru - Z wobble

V piipadé, Ze rozmér jednotlivé vrstvy je naprosto piesny, ale jednotlivé vrstvy na sebe nejsou
ptesné naskladany, opét dochazi k tomu, ze otvor se jevi jako maly. Nepfesnému, ale
pravidelnému poskladani vrstev se fika Z-wobble a tento jev je zpisoben mechanickou
chybou v ose Z.:

Obrazek 76 - nepresné poskladani vrstev v ose Z (Z-Wobble)
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Nepravidelnost v Sifce vlakna

Nekvalitni a sttedné¢ kvalitni tiskové materidly nemaji vZdy presny prifez v celé své délce.
Pokud budete mé&fit jejich primér na jednom metru délky, namétite mnoho riiznych hodnot.
Navic nékteré tyto materialy nemaji ani pifesn¢ kruhovy prufez. Tyto rozdily prifezu

materialu zpusobuji nepravidelnosti v $iice extruze v jednotlivych ¢astech modelu a
vrstvach, ¢imz opét dochazi ke zmenseni vnitinich priméra otvort v modelu:
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Obrazek 77 - chyba zplsobena nekvalitnim tiskovym materidlem

SN

Viile

Vile je mechanickou poruchou jedné nebo vice os. Pfi zméné sméru chodu motoru, se osa
chvili nepohybuje, nebo nereaguje okamzité. Vile je zpisobena volnymi femeny
pohanéjicimi osy. Obvykle, u tiskaren S pohyblivym stolkem se tento problém tyka osy Y,
protoZze jsou zde vyrazné setrvacné sily. Tedy pokud mozZno zkontrolujte napnuti v§ech
Fement os X aY, a pokud je potfeba, napnéte je. Neexistuje zadny zpuisob, jak tento
mechanicky problém fesit softwarove.

Flow math

Dobra, v§echny vyse zminéné chyby nejsou zpiisobeny Slic3rem, tedy musi byt odstranény
drive, nez za¢nete délat jakékoliv softwarové tpravy.

To znamena, Ze matematicky model extruze ve Slic3ru je dilezity pro tisk modeld ve
spravnych rozmérech, protoZe se snazi spocitat mnozstvi vytlaovaného materialu, tedy Sirky
vytlacovaného vlakna s ohledem na prostorové umisténa v dané vrstvé modelu. Jakékoliv
odhadovani zde ale vede k chybam. BéZn¢ se uZivatelé snazi ladit tisk nastavenim hodnoty
Extrusion Multiplier, coz snizi/zvysi mnozstvi plastu béhem extruze, coz ale ovliviiuje i
pevnost a povrch modelu, tedy to neni idealni feSeni.

Pro vétsi pfesnost tisku prvné zkontrolujte nastaveni External Perimeters First, protoze
pokud jsou vnéjsi stény tiStény jako prvni, pak se zabrani deformacim na vnéjSich sténach
zpusobenych prekryvanim vytlacovanych vldken. Na druhou stranu, pokud jsou vnitini stény
tiStény jako prvni, pak se Iépe schovaji Svy na st€énach modelu. ZaleZi tedy na vas, zda
upifednostnite presnost pred vizudlni strankou modelu.

Nov¢ je mozné nastavit také volbu XY Size Compensation, ktera umoznuje proporcionalni
kompenzaci rozmérti modelu v roving horizontalniho fezu. Pfedpokladejme, Ze otvory ve
vaSem objektu jsou po vytisténi mensi o 0.1mm, pak zadejte do této volby hodnotu -0.05
(z&porné c¢islo znamena, Ze se objekt smrsti dovnitr).

Z. Wobble

Pravideln¢é zvInéni ve sténach objektu je vétSinou zplsobeno kolisanim osy Z. Podrobnou
analyzu tohoto problému najdete v ¢lanku "Taxonomy of Z axis artifacts in extrusion-based
3d printing" od whosawhatsis. Nicméné jedna z obvyklych pficin kolisani osy Z je, Ze kroky
krokovych motorii neodpovidaji stoupani zavitovych ty¢i. Tento problém lze fesit nastavenim
vysky vrstvy na nasobek celého kroku krokového motoru.
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