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Uvod

Pri 3D tla¢i pomocou SLA (Stereolithography) a MSLA (Masked Stereolithography)
3D tlaciarni ktoré funguju na bazy tuhnutia tekutej UV senzitivnej zivice pomocou UV
svetla, bud UV laserom alebo UV LCD displejom. Vytlacky priamo s tlaciarne
dostaneme nie Uplne dotuhnuté a je nutné ich dodato¢ne vytvrdit pomocou UV svetla. Na
toto sa typicky pouzivajit UV komory. Ale komeréne dostupné UV komory pre
koncovych spotrebitel'ov zvycajne nie st vybavené vyhrievanim ktoré pri tuhnuti zvySuje
findlnu silu vytlacenych dielov. Komory s vyhrievanim st s pravidla uréené pre firmy a
tomu zodpoveda aj ich cena. Vybrali sme si tento projekt ked'ze sme zakupil neddvno
takyto typ tlaciarne a priSlo ndm ako zaujimavé vyzva vyrobit’ si tito komoru s vyhodou
vyhrievania. Mdme tym padom moznost’ vyrobit’ ju aj na akékol'vek vnitorne rozmery
pozadujeme. Snahou tohto projektu je nielen vyrobit vyhrievani UV komoru s
dostupnym rozpoctom ale aj nasledne otestovat’ jej ucinnost’ pomocou skusky sily v nej

vytvrdnutych dielov v réznych podmienkach.



1 Problematika a prehl’ad literatury
1.1 Uloha UV vytvrdzovania v resinovej 3D tla¢i

UV vytvrdzovanie je kli¢ovym krokom v procese 3D tlace na baze fotopolymérov
(resin). Po tla¢i zostavaju diely v polo-tuhom stave s nenaplno zreagovanou Zivicou.
Vytvrdzovanie UV Ziarenim zabezpecuje ich kompletnii polymerizaciu, ¢o zlepsSuje
mechanické vlastnosti, povrchovu kvalitu a odolnost voéi prostrediu. Pridanie
vyhrievania do UV komdr optimalizuje proces vytvrdzovania tym, Ze zlepSuje
rovnomernost’ polymerizacie a skracuje ¢as potrebny na dotuhnutie. Stadie ukazuju, ze
kombinécia UV ziarenia a tepla vyrazne redukuje vnuitorné napitie dielov, ¢o je klI'acové

pri zloZitych geometridch (zdroj: 3Dnatives, FauxHammer).

1.2 Typy UV kombdr a ich funkcie
a) DIY rieSenia (urob si sam)

Jednoduché UV komory na doméce pouZitie sa zvycajne skladaju z plastového alebo
kovového kontajnera, do ktorého sa instalujit LED pésy emitujiice UV svetlo s vinovymi
dizkami okolo 365 nm alebo 405 nm. Casto sa priddva rotujica platforma na

zabezpecenie rovnomerného ozarovania.

e Vyhody: Nizke néklady, flexibilita pri navrhu, vhodné pre malé diely.
e Nevyhody: NizSia uc¢innost, problémy s rovnomernostou vytvrdzovania,
absencia kontrolovanych teplotnych podmienok.
Prakticky priklad DI'Y komory bol podrobne rozpracovany v navode FauxHammer, ktory
zahfna kroky od montdze LED pdsov az po pridanie oto¢ného stola. Tento postup
demonstruje, ako mozno za minimalne ndklady vytvorit' funkén UV komoru (zdroj:

FauxHammer).
b) Zakladné komercéné UV komory

Zariadenia ako Anycubic Wash & Cure a Elegoo Mercury Plus kombinuji funkcie
prania dielov po tla¢i a ich nédsledného UV vytvrdzovania. Tieto systémy st navrhnuté
pre hobby pouzivatelov a obsahujt UV LED svetld a rotujuce platformy, ktoré

zabezpecCuju rovnomerné oziarenie dielov.



e Vyhody: Jednoduché ovladanie, kompaktny dizajn, prijatel'na cena (do 150
EUR).
¢ Nevyhody: Obmedzena kapacita, absencia vyhrievania.
Tieto systémy su idealne pre zaciato¢nikov, ale neponukaji dostatocnu presnost’ na

profesionalne aplikacie (zdroj: Electromaker, 3Dnatives).
c) Profesionalne UV komory s vyhrievanim

Vyhrievané UV komory, ako SprintRay ProCure 2, st optimalizované na presnost’ a
efektivitu. Tieto systémy kombinuju vykonné UV LED svetla roznych vinovych dizok s
vyhrievacimi telesami, ktoré umoznuju preciznu regulaciu teploty (az do 60-80 °C).
Niektoré modely obsahuju senzory na monitorovanie intenzity UV Ziarenia a vnitornych

teplotnych podmienok.

e Vyhody: Rychlejsie dotuhnutie dielov, zlepSenie mechanickych vlastnosti,
moznost’ spracovat’ vel'ké alebo komplexné modely.
e Nevyhody: Vysoka cena (nad 2000 EUR), vdcSie rozmery.
Pouzivanie tychto komor je bezné v zdravotnictve, najma v stomatologii, kde je dolezita

presna polymerizacia zubnych nahrad a implantatov (zdroj: 3Dnatives, SprintRay).
d) Hybridné zariadenia

Hybridné komory, ako napriklad TIANFOUR G3, integruju viacero funkcii, ako pranie,
vytvrdzovanie a susSenie. Ich hlavnou vyhodou je univerzalnost' a zniZenie potreby

viacerych zariadeni.

e Vyhody: Multifunkénost’, vhodné pre mensie pracovné priestory.

¢ Nevyhody: Menej efektivne vyhrievanie a limitované moznosti regulacie.

1.3 Principy vyhrievania v UV komoréach
Vyhrievanie v UV komorach moze byt realizované r6znymi technoldgiami:

e Odporové vyhrevne telesa: Poskytuju stabilné a rovnomerné zahrievanie,
vhodné pre hobby a stredne pokrocilé aplikacie.
o Infradervené vyhrevné prvky: Zabezpecuju rychle zvysenie teploty a su Casto

pouzivané v profesionalnych komoréch.



e Kombinované systémy (UV + IR): Najlepsie rieSenie pre zlozité geometrie

dielov, kde je potrebna vysoka presnost’.

Teplo zlepSuje prienik UV Ziarenia do hmoty dielu a eliminuje povrchové defekty
spdsobené nedostatocnou polymerizaciou. Vyskumy naznacuju, ze tepelné spracovanie v
kombinacii s UV vytvrdzovanim dokaze zvysit pevnost’ a pruznost” hotovych dielov az o
30 % (zdroj: 3Dnatives).

1.4 Buduce trendy v UV vytvrdzovacich technoldgiach

Buduci vyvoj UV komoér smeruje k vyS$Sej automatizacii, zniZzeniu energetickej spotreby
a integracii senzorov pre monitorovanie priebehu vytvrdzovania. Inteligentné komory
budu schopné prisposobit’ intenzitu UV ziarenia a teplotu podla typu materialu, ¢o

vyrazne zlepsi kvalitu finalnych dielov.



2 Ciele prace SOC

Ciel'om nasho projektu bolo navrhnat’ a skonstruovat’ vyhrievand komoru slaziacu na
vytvrdzovanie vytlackov so SLA a MSAL 3D tla¢iarni

e Navrhnat’ modely nakdpenych dielov
e Navrhnat' 3D model UV komory
e Vytvorit’ program pre obsluhu komory
e Postavit’' UV komoru ktora:
o Bude dokazat’ dosiahnut’ vnatornd teplotu do aspon 100°C.
o Bude rozpoctovo vyhodnejsia nez porovnatel'né vyrobky na trhu.
e Dalsim cielom bude v nej vytvrdnuté vzorky otestovat’ pomocou fyzickych

skusok a zistit’ ¢i dosiahneme lepSie vysledky so zvySenim teploty pri tuhnuti.



3 Material a metodika

Projekt sa sklada s viacerych Casti:

e Hardvér (3D-model a mechanicka)
e Elektricka

e Softvérova

3.1 3D modely nakupenych dielov:
Niektoré diely pouzivame hotové, pre zaistenie Ze vSetok bude pasovat’ dokopy je
nutne spravit’ si aj modely dielov ktoré kipime. Pre modelovanie vsetkych dielov sme

vyuzivali Fusion360 ked’Ze k tomuto programu mame pristup aj mimo Skoly.

3.1.1 LCD display
LCD display bude pouzity pre zobrazenie nadstaveni apre zobrazenie kontrolnych
hodnét pri pouzivani komory

Pre modelovanie sme si ho rozdelili na viacero dielov a nésledne spravili zostavu,
Rozdelili sme si ho na LCD, dekodér a koliky.
Zacal som LCD ktory sme vymodelovali standardnymi operaciami

Nésledné sme vymodelovali koliky pre ktoré sme spravili viacero konfiguracii pre dlhy,
ohnuty a kratky variant, toto umoziuje u¢innejSiu pracu pri tvoreni zostav ked’ze neskor
ném staci pri skladani vybrat’ ktory variant zrovna potrebujeme a umoziuje to aj vel'mi
jednoduché striedanie variantov.

Ako posledné sme pridali model dekodéra na ktory sme pridali “nalepku” pre lepSie
znazornenie a vytvorili zostavu

(Priloha A)

3.1.2 Vykurovacie teleso
Vykurovacie telesa sme ziskali zo starého elektrického grilu.

Pre modelovanie sme ich pozorne zmerali a vymodelovali hlavne pomocou povelu

“sweep along path” ktory umoziiuje t'ahat’ profil po krivke.
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Na zaver sme ako zvlast' komponentu vymodelovali koncovku pre zapojenie kéblu a
zduplikovali ju na druhy koniec a pridali sme bod pbévodu pre spoj pre neskorSie

jednoduchsie spajanie v zostave. (Priloha B)

3.1.3 Enkodér
Enkodér sme vymodelovali s dvoch dielov pre umoznenie spojenia vrchnej otocnej Casti

so zakladnou oto¢nym spojom.

3.1.4 UV svetlo

(priloha D)

3.1.5 Keystudio 4-channel 5V Relay Module
Modul pre relé sme modelovali taktiez s viacerych komponentov, vymodelovali sme aj
svorkovnice ktoré nasledne pouzijeme v este jednej zostave a pouzili sme v hiom znova

model pre koliky ale zafarbeny na Zlto aby zodpovedali redlnemu dielu.
Pridali sme aj “nalepky” pre lep$iu vizualizaciu komponentov. (Priloha E)

3.1.6 Vystupny ploSny spoj pre teplotny senzor

Ku senzoru nam dorazil aj tento vystupny plosny spoj ktory sme pouzili ked’ze umoziiuje
jednoduché pripojenie a odpojenie senzora v pripade potreby pre napriklad rozoberanie
alebo opravu.

Pri modelovani sme znova pouzlili model kolikov a model svorkovnice.

3.1.7 Motor s mikrovinnej rary
Motor bol jednoznacne najzloZitejSia suciastka s hladiska merania kvoli pozicii

menovacich dier. (Priloha F)

3.1.8 Arduino UNO
Dostato¢ne kvalitny model Ardiuna UNA sme nasli na internete a prevzali ho pre nase

ucely

3.2 3D modely vlastnych dielov
Nekreslili sme iba diely ktoré planujeme 3D-tlacit’ ale aj napriklad trubky a
pouzivali Sme aj standardne komponenty ako skrutky pre konkrétne naplanovanie aby nas

pri konstruovani uz nemohlo ni¢ prekvapit’
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3.2.1 3D tlacena zakladna

Zacali sme plnym modelom do ktorého sme vyvitali diery a nasledne ho prerobili na duty
pomocou povelu Skrupina.

Obr.1 Prechod s pIného telesa na shell (foto: A.Tranzik, 2025)

Ako d’alsie sme pridali montazne body pre motor, diery a zhrubnuté steny pre enkodéry
a rampu pre prirabu pre display.

Obr.2 montazne body pre motor (foto: A.Tranzik, 2025)
Nisledne sme pridali montazne stipiky pre elektrické suciastky.

Ako d’al$ie sme pridali dieru pre zastr¢ku, diery pre kable do svetelnej Casti a rebrd pre
zosilnenie miest na ktorych budeme suciastku delit’ pre 3D tlac. Toto sme dosiahli

povelom siet’ (web) ktora umoziuje vytvorenie rebier po profile skice.
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Obr.3 tvorenie rebier (foto: A.Tranzik, 2025)
Po tejto istej skici sme potom diel porozdel'ovali pre tlac.
Na zaver sme pridali na stipiky skosenia pre vacsiu stabilitu.

3.2.2 Priruba pre display

Pre montaz display-u sme sa rozhodli pouzit’ prirubu s doévodu jeho lokality a pre
jednoduchost’ montaze, display sa najprv namontuje na tdto prirubu a po rampe sa vsunie
s vnutornej strany do vyrezu a zaisti dvoma skrutkami.

Obr.4 Priruba na display (foto: A.Tranzik, 2025)

3.2.3 C-svorka
C-svorka bude pouzitd na drzanie jednotlivych ¢asti zakladne pri zvéarani, pri modelovani
sme dbali na tolerancie a na vnutornej strane sme pouzili povel diera a nasledne zaoblenie

pre zvysenu silu vd’aka zaobleniam bez toho aby nam zavadzali. (priloha C)
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3.2.4 Capi¢ky na enkodéry

Budeme pouzivat’ dva enkodéry jeden pre nadstavenie teploty a druhy pre nadstavenie
¢asu preto sme sa rozhodli ich rozlisit symbolom na vrchu, ¢ize sme spravili dve
konfiguréacie, jednu so symbolom teplomeru a jednu so symbolom hodin. Vytvorenie
tychto dvoch variantov ako konfiguracie nam v zostave neskor ul’ah¢i robotu ked’ze nam
bude stacit’ prepnut’ v pripade potreby iba konfiguraciu a taktiez to zmenSuje pocet

roznych komponentov ¢o zlepSuje prehl’adnost’.

Obr.5 Capicky pre enkodéry (foto: A.Tranzik, 2025)

3.2.5 Plechy tvoriace telo
Telo komory sme sa rozhodli vytvorit’ s ohybanych 1mm hrubych ocelovych plechov.

Hlavna ¢ast’ tvory vacsinu tela a st v nej uz prichystané diery pre nitové matky a diery
pre montaz limitného tla¢idla. Ked’ze sme plech kreslili pomocou operacii pre plech je
mozné model jednoducho rozvinit’ a vytvorit subor .DXF pre laserove vypalovanie.
Predtym ale nez ich ddme vypalit’ sme sa rozhodli pridat’ v AutoCADe perforacie na ¢iary

ohybu pre zjednodusenie prace neskor.

Jedina Cast’ tela ktora je zvlast’ su pasy na vnutornej strane dvierok za ktorymi sa bude
nachadzat’ izolacia, tieto pasy bude nutné privarit' a plechova zakladna ktora bude

privarena na spodku plechov tela. (priloha G)

3.2.6 Plechy tvoriace dvierka

Dvierka sa skladaju s hlavného plechu a s usiek pre montaz pantov, pri tomto plechu bolo
obzvlast’ dolezité pridat’ perforacie ked’Zze obsahuje mnoho malych vystupkov ktoré je
potreba ohnut, taktiez sme ho tvorili s 1mm ocelového plechu. S dbvodu jeho

komplexného tvaru sliziacemu hlavne estetike sme si ako prvé vytvorili referencné teleso

14



na ktoré sme aplikovali skosenia podl'a nasich predstav a podl’a neho sme potom tvorili
plech. Dvierka maju prichystané diery pre montaz racky a na spodku prednej Casti sa

nachadzaju vybezky pre kontakt s limitnym tlac¢idlom pre detekciu stavu dveri.

Uska su plechy v tvare U so skosenou hranou a s podlhovastou dierou pre moznost’

kompenzacie nepresnosti pri konstrukcii. (priloha H)

3.2.7 Vytvorenie pantografického mechanizmu dvierok

Pre dvierka sme chceli spravit’ nieCo zaujimavejSie nez jednoduchy pant takze sme sa
rozhodli pre mechanizmus ktory dvierka dvihne a zalozi na vrch komory. Mali sme
zhruba obraz ako by to malo fungovat’ ale nie dostato¢ne dobry na to aby sme zacali
priamo v 3D. CiZe sme sa rozhodli najprv vytvorit' si kinematicku skicu pre zistenie

montaznych bodov a dizky ramien. Zistené parametre sme nasledne pouZili a uz len
doladili v 3D.
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Obr.6 pohyb kinematickej skice (foto: A.Tranzik, 2025)

3.2.8 lzolacia dvierok
Izolaciu dvierok sme taktieZ kreslili ako plech ked’Ze sa ju budeme vkladat’ ako jeden

ohnuty kus skor nez viacero mensich, na toto sme museli vytvorit’ vlastny profil pre typ

plechu.

3.2.9 lzolacia tela

Izolacia tela je zloZena s podlahovej, dvojitej stenovej pre zvySenil ochranu kablov pre
vykurovacie telesa a so stropnej, jedina podlahova sa vyznacuje nie¢im zaujimavym a to

dierov pre hriadel’ motora.
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3.2.10 Vnatorny plech
Vnutorny plech sluzi hlavne ako montazny bod pre vykurovacie telesa a ako plocha pre

jazdec oto¢ného taniera.

3.2.11 Chrbtova zakladna
Chrbtovu ¢ast’ sme navrhli relativne vymenitel'nu pre pripad Ze by sme chceli vystriedat

svetelny zdroj.

Chrbtova zakladna bola tvorena rovnako ako hlavna aj s tym istym spésobom rozdelenia
pre 3D tlac.

3.2.12 Chrbtovy hlavny plech a poklop

Chrbtoveé plechy tvoria zadna stena a poklop ktory bude navareny. V zadnej stene sme
nezabudli nechat’ otvory pre skrutky ktoré budd drzat’ pokope zadna a hlavnu ¢ast’
komory. (priloha )

3.2.13 Chrbtova izolacia
Izolacia chrbtu je tvorena spodkom s dierov pre umiestnenie pitice pre ziarovku, stropom

a stenami.

3.2.14 Chrbtova drevena zakladia

Rovnako ako v hlavnej ¢asti tvori medzikus medzikus pre upevnenie plechu a ako podlaha
pre vnutornu Cast’ komory. Nachadzaju sa v nej montdzne diery pre paticu Ziarovky a
diera pre vedenia kéblov.

3.3 KonStrukcia

3.3.1 3D tla¢ena zakladna
Zacali sme 3D tlatenim a spdjanim jednotlivych dielov s materidlu PETG kedze je
silnejsi v porovnani ku napriklad casto pouzivanému PLA a bude musiet’ niest’ celt vahu

konstrukcie.

Po vytlaceni sme jednotlivé diely oslobodili od podpornych Struktir a pospéjali pomocou
3D tlagenych C-svoriek ktoré nam budu drzat’ jednotlivé diely pokope pocas zvérania.
Ako d’alsie sme si pripravili spajkovacku s plochym hrotom na 260°C a ako prve zatopili
hrot medzi rebra vo viacerych bodoch pre hlbsi a silnejsi spoj. V d’alsom kroku sme
odstranili C-svorky a povrchovo zvarili vSetky dotykajtice sa hrany.
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Obr.7 Zvéranie plastovych dielov (foto: L.Tranzik, 2025)

3.3.2 Drevotrieskovy medzikus
Drevotrieskovy medzikus sme vyrezali, zabrusili a pridali sme doniho zavitové vlozky o

ktoré budeme neskor pripeviiovat’ ostatné diely.

3.3.3 Velké plechové diely

Plechové diely sme si dali vypalit’ a mnohé s nich sa dali vd’aka perforacidm ohybat’ aj
len ru¢ne, pre menSie Casti sme pouzivali rdzne nastroje, na miestach kde sa diely stretli
po ohybe sme ich privarili samé o seba aby drzali tvar a aby ndm vznikol suvisly plechovy

povrch, takisto sme prevarili ohybane miesta aby sme ich mohli zabrusit’ cez perforacie.
Pri hlavnom diely (tele) sme privarili ocel'ova zakladiiu a predné panely.

3.3.4 Plechové uska

Pre plechové uska sme si vyrobili pripravok kde sme ich skrutkou pripevnili a starostlivo
vycentrovali pre symetricky vysledok. Tieto uska sme neskor privarili na dvierka v
spravnej pozicii

'Obr.8 Postup pri ohybani usiek (foto: E.Tranzik, 2025)
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3.3.5 Zapojenie a schéma
Zapojenie sme riesili pomocou kablov a Standardnych konektorov zabudovanych aj v

arduine a podobnych bezne dostupnych suciastkach.

(Priloha J)
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3.4 Princip programu

Po prvotnom zapnuti su tlacidld v rezime “nestlacené” ¢o umoZziuje nadstavit na
Favom enkodéry ¢as a na pravom teplotu, ako indikovane ikonou. Cas mozno nadstavit
v rozsahu va¢Som ako Omin. a teplotu medzi 0°C az 120°C. Az sme spokojny s
nadstavenou hodnotou na enkodéry potvrdime stladenim ¢o zmeni status tlacidla na
“stla¢ene” a na display zmeni indikaciu ¢asu s Time na TimeRem indikujice zvysny Cas
a na strane teploty s Temp na Templn indikujuce meranu teplotu a zmeni to indikovanu
hodnotu s nadstavenej na hodnotu meranu na teplotnom senzory.

Po stlaceni oboch tlacidiel a ak spina¢ na dverach potvrdzuje Ze st zatvorené za¢ina
odpocet, vykurovacie telesd zacinaju zvySovat’ teplotu, oto¢ny motor zacne pracovat’ a

UV-ziarovka sa aktivuje.

Program priebezne meria teplotu v komore v tomto stave a ak presiahne nadstavenu
teplotu tak sa vykurovacie teleso vypne, zabudovali sme nastaviteI'na hysteréziu ktora

predchadza moc ¢astému vypinaniu a zapinaniu vykurovacich telies.

V pripade Ze by sa otvorili dvere pocas tohto procesu sa vypne UV-svetlo, zastavi motor
a vypnu sa vykurovacie telesa. To isté plati pre pripad ze sa opitovne stla¢i jedno s
tlacidiel alebo v pripade ak skon¢i odpocet. V pripade Ze skonc¢i odpocet sa ale deaktivuje
iba casové tlacidlo, tym padom ostdva teplotna indikacia na meranej teplote pre

informaciu uzivatela.
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4 Vysledky préace a diskusia

Nasa praca na projekte obsahovala 3D-vymodelovanie viacerych uz existujucich
suciastok a niekol’ko vlastnych, pri modelovani motora s mikrovlnnej rury sme najprv zle
zmerali uhol montaznych bodov, ¢o viedlo ku problémom pri skladani, toto sa nam ale

naStastie podarilo zachranit’ vytopenim alternativnych dier pomocou spajkovacky.

Pri ohybani ocel'ovych dielov sme zistili ze by bolo optimalnejSie umiestnit’ hlbSie zarezy
prave na okraji plechu kedZze ked sme ich tam zmenSili pre lepSiu pevnost’ sa
nedostatkom oporného materialu s jednej strany na okrajoch tym padom ohybali

nepravidelne.

Privarenu zakladnu na spodku tela sme povodne planovali ako dreveny diel do ktorého
sa vSetko naskrutkuje, neskdr sme sa ale rozhodli s viacerych dévodov proti tomuto a
nahradili ho s plechovou zakladnou a s rozmerovych dévodov d’alsimi dvoma vrstvami
izol&cie ktoré spolu maju rovnaku hrubku ako planovana drevotrieska, takisto dodato¢né

vrstvy zarucia absolitnu ochranu plastu a elektroniky v spodnej Casti.

Pre UV svetlo sme s pociatku planovali pouzit’ halofosfatova ziarovku na ktorej sme
rozbili vonkajSiu fosforovl vrstvu, toto malo aj vyhodu tym Ze toto rieSenie by bolo samo
o sebe tepelne odolné v pouziti spolocne s keramickou péticou. Napriek tomu sme sa
rozhodli proti ked’Ze mnozstvo UV vinenia ktoré my potrebujeme 365 az 405 nm vyzaruji
tento typ svietidiel len vo veI'mi malom mnozstve. A rozhodli sme sa pouzit LED UV
svetlo a od stitit’ ho vrstvou skla, ktora nam sice pohlti 10 az 25% ale dostaneme stale
lepsie vysledky jak s povodnym rieSenim. Mnozstvo pohlten¢ho ziarenia by sa dalo znizit
pouzitim kremenného skla alebo menej optiméalne borosilikatového skla ako sa pouziva

na laboratorne banky ale toto sa t'azko ziskava.

Dal3ia velka ¢ast’ bol program kde sme narazili na mnoho prekazok, prva s nich bola ked’
sme zistili ze arduino UNO, ktoré pouzivame ma iba dva interrupt piny ¢o zvycajne
umoziuje pouzitie iba jedného enkodéra, chvil'u sme zvazovali pouzit’ iba jeden enkodér
podobne ako napriklad na tlaCiarnach Prusa ale nakoniec sme nasli kniznicu ktora
umoznuje pouzitie ktorychkol'vek digital pinnov pre enkodér, d’alsi problém na seba ale
nenechal dlho ¢akat’ a enkodér napojeny vyhradene cez obycajné pin-y pracoval prilis
pomaly. Toto sme vyrie$ili nahradenim jedného s pin-ov interrupt pin-om a na enkodéri
ktory predosle okupoval oba sme jeden nahradili obyCajnym. Takto mé kazdy enkodér

jeden a rychlost’ je dostacujlica pre 'udské vstupy. Tomuto by sme sa v buduicnosti vyhli
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pouzitim modernejSicho microcontroller-a napriklad s ESP32 alebo rassberryPl.
Nasledujuci problém sa prejavil az sme skusili implementovat’ teplotny senzor, jeho
pouzivanie na tol'ko zataZovalo arduino ze enkodéry a tlacidla boli prakticky
nepouzitel'ne, toto sme obisli prerobenim senzora tak aby meral iba kazdych 1500

milisekdnd, zase by podl& nas vyriesilo problém aj pouzitie rychlejsieho procesora.

Pri zapajani kablikov pre prepojenie arduina s ostatnymi komponentami sa ukazalo Ze
pouzité konektory ktoré su zhodné s konektormi Standardne pouZivanych na arduine a
podobnych komponentoch nie st Uplne optimalne, ked’Zze obc¢as tvoria zly kontakt, v
buducnosti by sme sa skorej naklonili k inym typom zastr¢iek.

21



5 Zavery préace

Realizaciou nasho projektu sa ndm podarilo vytvorit’ funk¢ny a realizovatel'ny 3D model
UV komory, ktory bol nasledne uspesne pouzity pri fyzickej vyrobe. Vysledny vyrobok
spiiia vietky oGakévané funkcie a ponuka finanéne vyhodnejsiu alternativu v porovnani s

komer¢ne dostupnymi produktmi.

Elektronika riadend programom, aj napriek ur¢itym vykonovym obmedzeniam, funguje
podl'a ofakavani a zabezpecuje spravnu funk¢nost’ systému. Pri testovani UV komory v
okrajovych podmienkach sa spravala predvidatel'ne, priCom splnila nase vykonové aj

bezpecnostné poziadavky.

Tento projekt priniesol nielen navrh cenovo dostupného riesenia, ale aj praktické vyuzitie
v oblasti, kde mdze sluzit’ ako efektivna a bezpe€nd alternativa k existujiicim komerénym
produktom. V buducnosti bude potrebné d’alej optimalizovat’ vykonnost’ a bezpe¢nost’

komory, ako aj zvazit moznosti jej SirSieho vyuzitia v praxi.
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6 Zhrnutie

e Vymodelovali sme jednotlivé nakupené suciastky.

e Vymodelovali sme suciastky pre 3D-tlac.

¢ Vymodelovali sme plechy pre vyrezanie laserom.

¢ Naprogramovali sme microcontroller aby bral vstupne signaly s enkodérov a aby
zobrazoval potrebne informacie na LCD

e Zostavili sme UV komoru

e Otestovali sme UV komoru na jej efektivitu

23



7 Zoznam pouZitej literatiary

[1] [online][cit.2024] FauxHammer. "How to make a DIY UV Curing Station for Resin
3D Printers.”  https://www.fauxhammer.com/tutorials/how-to-make-a-diy-uv-curing-
station-for-resin-3d-printers/

[2] [online][cit.2024] Unimed.cz. "Kompaktni UV komory pro laboratofe a malou
vyrobu." https://www.unimed.cz/kompaktni-uv-komory-pro-laboratore-a-malou-vyrobu

[3] [online][cit.19.4. 2019] CNC kitchen: STRONG parts from a Resin 3D Printer?
Testing TOUGH Engineering Resin!
https://www.youtube.com/watch?v=Yjm7aRKISMI&t=599s

24



8 Prilohy
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Priloha E - Keystudio 4-chnnel 5V Relay Module
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priloha G - Plechy tvoriace telo
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Priloha A — Modely k LCD

LCD display

LCD dekodér

@) Search

v (1 diha
l_:], ohnuta
Ll kratka

Varianty kolikov aj s tabul’kou
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Priloha B — Vykurovacie teleso

Vykurovacie teleso (foto: A.Tranzik)

Model telesa (foto: A.Tranzik)
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Prioha C - svorka
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Skica a model C-svorky

C-svorky
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Priloha D — UV svetlo

Model pitice (foto: A.Tranzik)
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Priloha E - Keystudio 4-chnnel 5V Relay Module

Relé (foto: A.Tranzik)

¢ (foto: A.Tranzik)

Model rel
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Priloha F

Motor s mikrovlnnej rary (foto: A.Tranzik)

Model motoru (foto: A.Tranzik)
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priloha G - Plechy tvoriace telo

55

Plech tela, dodatocné licové plechy a zvareny finalny kus (foto: A.Tranzik)

Rozvin hlavného plechu (foto: A.Tranzik)

32



Priloha H - Plechy tvoriace dvierka

=

Plech dvierok, plech uska (foto: A.Tranzik)

Rozvin dvierok (foto: A.Tranzik)
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priloha I - Chrbtovy hlavny plech a poklop

Plechy tvoriace zadnu stranu (foto: A.Tranzik)

F 1

Rozvin zadnych plechov (foto: A.Tranzik)
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priloha J — zapojenie a schéma

1gx2

Schéma zapojenia (foto: A.Tranzik)

§oin fid s

Kabelaz (foto: A.Tranzik)
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