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SPRZŐT 

DRUKARKI FDM

ÅZobaczmy, z czego skġada siő drukarka FDM 

i jak dziaġa



DRUK ARKA

TEVO Tornado

ÅRozmiar zestawu: 300 X 300 X 400 mm
Å²ȅǘƱŀŎȊŀǊƪŀ: Full Metal E3D Titan (Bowden)
ÅwƻŘȊŀƧ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳ: PLA, ABS, PETG, Drewno, PVA i 

FilamentyElastyczne.
ÅRodzaj dyszy: 1.75mm.
ÅKolor wydruku: Jednokolorowy
Å5ƻƪƱŀŘƴƻǏŏ ǇƻȊȅŎƧƻƴƻǿŀƴƛŀ: Z 0.004mm, XY 

0.012mm.



RAMA

Å ƻōǎƱǳƎǳƧŜ ǿǎȊȅǎǘƪƛŜ ƪƻƳǇƻƴŜƴǘȅ 
mechaniczne i elektryczne

Å ƻƪǊŜǏƭŀ ƻōƧťǘƻǏŏ ȊŀōǳŘƻǿȅ
Å ǎƻƭƛŘƴȅ ƛ ŜǎǘŜǘȅŎȊƴȅ ǿȅƎƭŊŘ



RAMA

Profile aluminiowe i stalowe. 
(+) ²ȅǘǊȊȅƳŀƱƻǏŏ
      hŘǇƻǊƴƻǏŏ na wibracje



{¢j_ Dw½9Wb¸

¢ŀǏƳŀ malarska
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L½h[!/W! {¢h_¦ Dw½9Wb9Dh



L½h[!/W! {¢h_¦ Dw½9Wb9Dh

wťŎȊƴȅ ǊǳŎƘ ƻǎƛ ¸ ǎǘƻƱǳ 
grzejnego:



HOTEND czy DYSZA 
PODGRZEWANA



HOTEND

Otoczenie Temperatura (pokojowa)

Temperatura zeszklenia (Tg)

Temperatura topnienia (Tm)

Otoczenie Temperatura (pokojowa)



H OT E N D

Podgrzej przed ǿȅƳƛŀƴŊ dyszy!!! 

Dysza

Wentylator

Radiator

Blok 
nagrzewnicy



/½!{ b! !bYL9¢BΗ

Który komponent jest odpowiedzialny za podgrzewanie i 
ǘƻǇƛŜƴƛŜ ƳŀǘŜǊƛŀƱǳ Řƻ ŘǊǳƪǳ о5 ǿ ǘŜŎƘƴƻƭƻƎƛƛ C5aΚ

a) Ekstruder 
b) {ǘƽƱ ƎǊȊŜƧƴȅ 
c) Dysza 
d) tƱȅǘƪŀ konstrukcyjna



H OT E N D

wťŎȊƴȅ ǊǳŎƘ ƻǎƛ · ƛ ½ ƴŀ 
hotend:



W!Y thw¦{½!W+ {LB 9[9a9b¢¸Κ

P: Jak poruszajŌ siő elementy drukarki 3D?

O: Uűywane sŌ silniki krokowe
Å Silnik 1 do ruchu w osi X

Å Silnik 2 do ruchu w osi Y

Å Silnik 3 dla ruchu w osi Z

Å Silnik 4 do ruchu ekstrudera

P: W jaki spos·b siő zatrzymujŌ?

O: Uűywane sŌ przeġŌcznik
Å W kaűdym silniku, z wyjŌtkiem silnika 

ekstrudera, znajduje siő jeden 

przeġŌcznik.

P: Co jeszcze jest potrzebne ?

O: Paski i prowadnice   



W!Y thw¦{½!W+ {LB 
EL EME NTY ?

Silniki krokowe



EKSTRU DER



EKSTRU DER



EKSTRUDER

²ȅǘƱŀŎȊŀǊƪŀ .ŜȊǇƻǏǊŜŘƴƛŀ

PLUSY (+):
ÅNiezawodne wyciskanie
Å[ŜǇǎȊŜ ǿŎƛŊƎŀƴƛŜ
ÅSilnik o mniejszej mocy
ÅSzerszy zakres filamentów

MINUSY (-):
ÅWibracje
Å¦ŎƛŊȍƭƛǿŀ konserwacja

  

²ȅǘƱŀŎȊŀǊƪŀ Bowdena

PLUSY(+):
ÅCzystsze ruchy 
Å²ƛťƪǎȊŀ ƻōƧťǘƻǏŏ ƪƻƳǇƛƭŀŎƧƛ

MINUSY(-):
ÅMocniejszy silnik
ÅWolniejszy czas reakcji
ÅYƻƳǇƭƛƪŀŎƧŜ ƳŀǘŜǊƛŀƱƻǿŜ

  



EKSTRUDER



/½!{ b! !bYL9¢BΗ

Wŀƪƛ ƧŜǎǘ ŎŜƭ Ȋŀǎǘƻǎƻǿŀƴƛŀ ǇƱȅǘȅ ǊƻōƻŎȊŜƧ ǿ ŘǊǳƪǳ о5 ǿ 
technologii FDM?
 
a) Utrzymanie wydrukowanego obiektu 3D w miejscu
b) ½ŀǇŜǿƴƛŜƴƛŜ ƎƱŀŘƪƛŜƎƻ ǿȅƪƻƵŎȊŜƴƛŀ ǇƻǿƛŜǊȊŎƘƴƛ
c) ½ŀǇƻōƛŜƎŀƴƛŜ ǿȅǇŀŎȊŀƴƛǳ ǎƛť ǿȅŘǊǳƪǳ 
d) bŀƪƱŀŘŀƴƛŜ ǇƻǿƱƻƪƛ ƻŎƘǊƻƴƴŜƧ



twh.[9a¸ ½ ²¸¢_!/½!bL9a

Przekġadnia jest zbyt 

luůna 

Przekġadnia jest zbyt 

ciasna

niedostateczne wytġaczanie lub 

caġkowity brak wytġaczania



SKRZYNKA 
KONTROLNA



PORADNIK 

SLICINGU(CIŐCIA)

ÅSzybki przewodnik po programie CURA 

Slicing(jednym z wiodŌcych program·w do 

ciőcia).



P I E RW S ZE  
R EG U L AC J E

ÅDodawanie drukarki

ÅTworzenie i uűywanie profili ciőcia

Waűnym jest, aby dostosował 

kilka podstawowych ustawieś 

po pierwszym otwarciu 

programu.



IMPORT UJ I  MODYFIKUJ Zaimportuj plik STL i 

zmodyfikuj go, aby nadał mu 

poűŌdany ksztaġt i pozycjő.

NARZŐDZIA DO MODYFIKACJI:

ÅPrzesuś

ÅSkalowanie

ÅObrót

Å Lustro

ÅUstawienia modelu (zaawansowane)

ÅObsġuga blokowania (zaawansowane)



USTAWIENIA 

ZALECANE

Dowiedz siő, jak korzystał z zalecanych 

ustawieś programu, aby uzyskał doskonaġe 

rezultaty bez koniecznoťci wprowadzania zbyt 

wielu zmian.

*CURA zna preferowane ustawienia dla danego 

modelu drukarki



USTAWIENIA NIESTANDARDOWE

Jakoťł

Wybór 

preferowanej 

wysokoťci 

warstwy

Ťciany

Liczba linii ťcian: 

(wytrzymaġoťł a 

czas i materiaġ)

Wypeġnienie

Minimalizacja 

wypeġnienia dla 

szybszych 

rezultatów

Prődkoťł

Nie manipuluj  

prődkoťciami 

drukarek



USTAWIENIA NIESTANDARDOWE

Retrakcja

WġŌczenie 

retrakcji pomaga 

uniknŌł 

zaciŌgania siő.

Podr·ű

WġŌcz opcjő "unikaj 

drukowanych 

czőťci podczas 

podr·űy"

Przyczepnoťł 

stoġu 

drukujŌcego

Rodzaje przyczepnoťci:

ÅSpódnica

ÅObrőcz

ÅTratw a

Temperatury

Stosował zalecanŌ 

temperaturő w 

zaleűnoťci od 

uűywanego materiaġu

* * Z AP I S Z  P ROF I L , A BY  P ON OWN I E UŰY Ł  US T AW IE Ś !!!



PODPORY
P O D P O R Y  T Y P U  

ăTREEó

P O D P O R Y  

S T A N D A R D O W E

* * Z a w s z e  d o s t o s o w u j  u s t a w i e n i a  p o d p · r  w  z a l e ű n o ť c i  o d  g e o m e t r i i  m o d e l u



SLICINGό/LB/L9ύ

CIŐCIE

PRZEJDŮ DO 

ZAKĠADKI 

PODGLŋDU

INSPEKCJA 

DRUKU

EKSPORT DO 

USB/DRUKARKI
WYDRUK J



P R U S A S L I C E R  w  ǇƛƎǳƱŎŜ

KREATOR 

KONFIGURACJI

Na podstawie kombinacji 

drukarki i uűytego 

materiaġu

WIŐCEJ NARZŐDZI

Ciőcie, ukġadanie itp .

PODPORY DO MALOWANIA

Dodawaj i usuwaj podpory 

rőcznie za pomocŌ ġatwego w 

uűyciu narződzia wsparcia.



/h a¦{½B ½wh.L0Σ !.¸ ½!/½+0 5w¦Yh²!0Κ



PODAWANIE FILAMENTU DO DRUKARKI



th½Lhah²!bL9 th5_hÀ! 5w¦Y!wYL



OBRĎBKA KOŚCOWA

ÅUczyśmy Tw·j model 3D jeszcze lepszym



¦{¦²!bL9 b!5aL!w¦ a!¢9wL!_¦

Czasami wydruk ma nadmiar materiaġu, na przykġad na krawődziach ronda lub 

podpórek, i aby prawidġowo wykośczył wydruk, naleűy je usunŌł. W tym celu 

moűna skorzystał z kilku r·űnych narződzi.



h.wh¢h²9 b!w½B5½L9 ²L9[hC¦bY/¸Wb9

ÅObraca siő za pomocŌ 

stepperów

ÅCzyťci za pomocŌ r·űnych 

nasadek szlifierskich 



PIASKOWANIE

Å Zastosowanie tradycyjnej 

techniki szlifowania

ÅĠatwe do znalezienia i 

tanie materiaġy

ÅĠatwe do wykonania 

(zalecane dla 

poczŌtkujŌcych)


