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Neustále klesající cena 3D tiskáren a široké spektrum materiálů pro tisk přináší nové možnosti i pro procesy 
povrchových úprav. 3D tiskárny využívají různé techniky tisku, což předurčuje jejich potenciální využití. 
Obecně je základním principem 3D tisku rychlá tvorba funkčního výrobku (nástroje, součástky atp.), který 
většinou slouží jako prototyp nebo se jedná o jednorázový výrobek. Je třeba zdůraznit, že pro sériovou 
výrobu ve stovkách kusů není technika 3D tisku příliš vhodná jak z důvodu časové náročnosti, tak i po 
finanční stránce. Ve všech případech tisku je třeba mít technický výkres výrobku v 3D grafickém formátu 
(CAD/CAM) jež je následně pomocí tiskárny vytisknut obdobně, jako probíhá například obrábění na CNC 
strojích. 
Jak již bylo zmíněno, v současné době je rozšířeno více technik 3D tisku: 

Stereolitografie (SLA) je historicky nejstarší technika založená na fotopolymeraci tekutého prekurzoru 
pomocí osvitu světelným paprskem (UV světlem). Tisk probíhá postupně po jednotlivých vrstvách na hladině 
roztoku fotopolymeru. Následně se výrobek zanoří hlouběji a probíhá tisk další vrstvy.  Vytisknutý výrobek je 
po omytí v alkoholu (ethanol, isopropanol,..) ještě nutné vytvrdit pod UV světlem. SLA je dodnes široce 
používaná technika z důvodu vysoké přesnosti. Vhodná pro tisk mikrostrukturovaných výrobků, 
medicinálních výrobků ale i modelů jako například finálního tvaru osazeného plošného spoje, jak ukazuje 
Obrázek 1. 
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Obrázek 1: Ukázka modelu osazeného plošného spoje vytisknutéto technikou SLA  (CC BY-SA 4.0, https://
commons.wikimedia.org/w/index.php?curid=44954606) 

Hlavní nevýhodou tisku SLA je poměrně vysoká cena roztoků fotopolymerů.  V závislosti na požadované 
kvalitě tisku a velikosti výrobku se cena 3D tiskáren pro techniku SLA pohybuje již od cca 10 000 Kč.  

Extruze roztaveného polymeru tiskovou hlavou (FFF nebo FDM) je dnes nejvíce rozšířeným typem 3D tiku. 
Při této technice je vstupní materiál dávkován do tiskové hlavy ve formě struny (filamentu). Tisková hlava je 
vyhřátá nad teplotu tání použitého materiálu a tekutý polymer je vytlačován skrz trysku, kdy postupně tvoří 
jednotlivé vrstvy výrobku. Hlavním důvode popularity FFF tisku je především nízká cena jak 3D tiskáren (od 
5000 Kč), tak i nízká cena filamentů. Naopak nevýhodou může být vyšší zmetkovitost a malá přesnost tisku 
ve srovnání s SLA technikou. Nicméně široké spektrum materiálů pro tisk a jednoduchost obsluhy dělá z 
FFF tisku nejsnáze dosažitelnou techniku pro běžné použití. Samostatnou technikou je tzv. 3D pero, kdy 
tisková hlava s tryskou má tvar pera, jež uživatel drží v ruce a vytváří model bez pomoci počítače.  

Obě uvedené techniky nejsou schopné tisknout kovové materiály. Ty je možné tisknout pomocí práškových 
technik. Ve vrstvě naneseného prášku (plast, kov, keramika) je tavením pomocí laseru nebo dávkováním 
pojiva z trysky slinována vrstva finálního výrobku. Pro zamezení oxidace se často využívá ochranná 
atmosféra. Následně je nanesena další vrstva práškového materiálu a proces se opakuje. Tato forma 3D 
tisku již představuje technicky náročnější proces, což se projevuje především na ceně tiskárny i vstupních 
materiálů.  
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Vedle již zmíněných technik existuje celá řada jejich modifikací, ale i další zcela odlišné způsoby 3D tisku. 
Nicméně výše popisované techniky představují dnes nejvíce rozšířené způsoby 3D tisku.  

Pro využití tisku mimo specializovaná pracoviště je tak nejvíce dostupným způsobem FFF tisk pomocí 
extruze. S nároky na kvalitu tisku, velikost a složitost výrobku je pak třeba zvolit konkrétní typ tiskárny. 
Nabídka tiskáren je velmi široká včetně cenové relace (viz. Obrázek 2). Dvě hlavní kritéria představuje 
požadavek na použité tiskové materiály a počet použitých materiálů v jednom tisku. Při požadavku tisku 
z fluorovaných materiálů je již třeba použít tiskovou hlavu pro vyšší teplotu. V případě tisku složitějších 
struktur (případně vícebarevných výrobků) je vhodné použít tiskárnu s více tiskovými hlavami. U 
náročnějších výrobků jsou podpůrné struktury tisknuty z rozpustného polymeru a hlavní výrobek 
z požadovaného materiálu.  
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Obrázek 2: příklad 3D tiskáren využívajících extruzi polymeru (FFF) (www.amazon.com) 
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Obrázek 3: Vstupní materiál „filament“ pro 3D tiskárny využívající extruzi polymeru (FFF) 
(www.amazon.com) 

Pro vlastnosti výrobku je klíčová volba materiálu pro extruzní 3D tiskárny se dodává ve formě struny 
„filamentu“ (Obrázek 3) z požadovaného plastu v barevné úpravě. Na filament jsou kladeny značné nároky 
s ohledem na přesnost průřezu, což způsobuje značné rozdíly v ceně od různých dodavatelů. Pro praktické 
využití v průmyslové praxi je však rozhodující především samotný materiál filamentu a jeho chemická i 
mechanická odolnost. Nejběžnější typy polymerů představují PLA, ABS a PETG. Materiálové možnosti jsou 
mnohem širší včetně např. pružných materiálů, Nylonu, Polykarbonátů a Fluorovaných polymerů (FEP). 
Specializovaná pracoviště často disponují vlastní extruzní jednotkou pro výrobu filamentu z libovolných 
termoplastů i jejich kompozitů. PLA biodegradabilnní polymer z hlediska nejsnazší na použití. Bohužel jeho 
chemická odolnost je velmi malá. Na druhou stranu ABS a PET představují chemicky i mechanicky velmi 
odolné polymery, jejichž vlastností lze úspěšně využít nejen v galvanickém průmyslu. 

Vedle samotné 3D tiskárny je důležitý rovněž návrh tisknutého výrobku. Všechny tiskárny jsou kompatibilní 
s CAD/CAM programy. Nicméně pokud uživatel nemá s technickými návrhy zkušenost, může použít i 
jednoduché freewarové programy, kde lze návrh výrobku s jednoduchou konstrukcí snadno vytvořit (Obrázek 
4) 
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Obrázek 4: Návrh experimentální cely pro 3D tisk v programu SketchUp  
Pro práci v galvanickém provozu tak 3D tisk představuje snadnou a rychlou možnost při prototypování a 
kusové výrobě držáků pomocných anod, stoperů, stínících mřížek a jiných výrobků, jež je třeba operativně 
připravit pro povrchovou úpravu složitějších výrobků. Vytvořením prototypu a jeho snadné zhotovení 
v krátkém čase bez nutnosti strojového obrábění nebo vytváření formy a lisování tak umožňuje snadno 
provádět optimalizaci upořádání galvanického procesu. Samostatnou kapitolu představují pomocné plastové 
díly, jako jsou olivky, adaptéry na matice, chrániče závěsů atp., které se v provozu využijí pro běžné opravy 
(Obrázek 5) 
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Obrázek 5: Hullova vanička z PETG a konstrukční prvky z ABS vytvořené pomocí 3D tisku. 

Rychlý vývoj techniky 3D tisku se již dnes projevuje v řadě průmyslových odvětví včetně povrchových úprav. 
S rostoucí přesností tisku a nabídkou materiálů se objevují stále nové možnosti. Většinou se však jedná o 
použití speciálních materiálů i zařízení například je možná výroba vícevrstvého plošného spoje včetně 
vodivých součástí pouze pomocí 3D tisku. Stále však 3D tisk nepředstavuje konkurenci pro sériovou výrobu. 
Naopak jej lze výhodně použít při její optimalizaci.  
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