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Aktualni Pfiru¢ku 3D tiskafe naleznete na strance
http://www.prusa3d.cz/ovladace/ (ke staZzeni ve formatu PDF)

RYCHLY PRUVODCE PRED PRVNIM TISKEM

1. Umistéte tiskarnu na stabilni podklad (strana 13)

2. Prostudujte si zasady bezpecnosti (strany 3 a 5)

3. Stahnéte si a nainstalujte ovladace (strana 25)

4. Pripravte si sklo (strana 13) a zkalibrujte tiskarnu (strana 15)

5. Vlozte do tiskarny SD kartu a zkuste prvni tisk (strana 19)
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1. Popis predpokladaného pouziti zarizeni

Pouziti jakymkoliv jinym zplsobem, nez uvadi vyrobce, je v rozporu s

uréenim zafizeni! Toto zafizeni musi byt provozovano pouze osobami, jez

dobfe znaji jeho vlastnosti a jsou obeznameny s pfislusnymi pfedpisy jeho
provozu. Jakékoliv svévolné zmény provedené na tomto zafizeni bez svoleni
vyrobce, zbavuji vyrobce zodpovédnosti za nasledné Skody nebo zranéni. Pokud
charakter zafizeni umoznuje jeho pouziti i k jinym ucelim, které nejsou vyjmenovany
v jeho ur€eni, nebo zakazanych €innostech, je uzivatel povinen (pokud chce tuto
¢innost provadét), toto konani konzultovat s vyrobcem. P¥i praci se fidte
bezpe€nostnimi pokyny, abyste se vyvarovali nebezpeci zranéni vlastni osoby nebo
osob v okoli.



Kontrola zafizeni pred spusténim
(operace, které je obsluha povinna provést pfed spusténim zafizeni)

. obsluha je povinna pfed zahajenim prace zkontrolovat zafizeni, zda
nevykazuje znamky posSkozeni Ci jiné vlastnosti, které by mohly vést k ohrozeni
zdravi nebo majetku

Vystrahy tykajici se zakazanych zplisobl pouziti, ke kterym muize podle
zkusenosti dojit
(operace, Cinnosti a zpUsoby pouziti, které nesmi obsluha provadét)

. je zakazano a nesmi byt nikdy vyfazeny z €innosti nebo odstranény nebo
znemoznény funkce bezpecnostnich zafizeni

. je zakazano dotykat se pohybujicich se Casti zafizeni télem, nebo pfedméty a
naradim

. je zakazano na zafizeni provadét takové konstrukCni upravy a zasahy, které
nebyly doporu€eny a schvaleny vyrobcem zafizeni, totéz plati o vyméné nahradnich
dill za jiny druh

. je zakazano provadét udrzbu, €isténi a opravy za chodu zafizeni a neni-li
zafizeni zabezpeceno proti nahodnému nebo automatickému spusténi

. je zakazano provozovat zafizeni bez kryt(

. je zakazano provozovat zafizeni s jakoukoliv poruchou v konstrukci Ci
mechanismu zafizeni a bez bezpe&nostnich prvku zafizeni

. je zakazano zafizeni pouzivat ve vihkém a vybudném prostredi

2. Udaje o vyrobku

Nazev: Original Prusa i3 Plus / Original Prusa i3 Plus (kit)

Verze: 1.75 mm

Vyrobce: Prusa Research s.r.o., Prvniho Pluku 621/8a, Praha 8, 186 00, CR
Kontakty: telefon +420 222 263 718, e-mail: info@prusa3d.cz

Skupina: 3 (Zafizeni informacnich technologii a telekomunikacni zafizeni)
Druh zafizeni: pouZiti v domacnosti

Zdroj napéti: 90-135V, 2 A/ 180-264 V, 1 A (50-60 Hz)

Rozsah pracovnich teplot: 18 °C (PLA)-38 °C, pouze vnitini pouziti
Maximalni vihkost vzduchu: 85 %

Oznadeni elektrozafrizeni:

ce
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Hmotnost stavebnice (s obalem / bez obalu): 9,8 kg / 6,3 kg

Hmotnost sestavené tiskarny (s obalem / bez obalu): 12 kg / 6,3 kg

Sériové Cislo vyrobku naleznete z boku na Fidici jednotce tiskarny a také na vnéjSim
obalu.

3. Uvod

Dékujeme vam, Ze jste si koupili nasi tiskarnu Original Prusa i3 Plus od Josefa
Prusi, at uz jako sestavenou tiskarnu nebo jako stavebnici, a podpofili tim tak jeji
dalSi vyvoj. Manualu prosim vénujte zvySenou pozornost a nepfeskakujte kapitoly.
VSechny jsou nesmirné dilezité pro spravny chod tiskarny. Pokud se vyskytnou
jakékoli nejasnosti, nevahejte nas kontaktovat na info@prusa3d.cz. Budeme radi za
vase tipy a pfipominky. Dale vam doporucujeme navstivit nase oficialni férum
(forum.prusa3d.cz), kde naleznete rizna feSeni problémda, rady, tipy a triky a v
neposledni fadé také aktualni informace o vyvoji tiskarny Original Prusa i3 Plus.

3.1. Slovnicek pojmu

Bed, Heatbed, Printbed - Bézné pouzivany nazev pro tiskovou podlozku -
vyhfivanou plochu, na niz se tisknou 3D objekty.

Extruder - Neboli tiskova hlava je Cast tiskarny, ktera se sklada z trysky, podavaciho
mechanismu na material a vétraku.

Filament - VZity nazev pro tiskovou strunu (drat), s pojmem filament se setkate
nejen v manualu, ale i v tiskovém menu LCD panelu tiskarny.

Heater, Hotend - jiny nazev pro trysku.

1.75 - 3D tiskarny pouZivaji pro tisk objektd flament o dvou rdznych tloustkach: 2,85
mm (ten se bézné nazyva 3 mm) a 1,75 mm. Celosvétoveé je pfitom 1,75mm verze

pouzivanéjsi, i kdyz kvalitativné mezi nimi zadny rozdil neni.
3.2. Vysvétlivky

® Tipy, rady nebo dulezité informace, kterou vam pomohou pfi praci s tiskarnou.

Zpozornéte! Cast textu oznadena timto symbolem vyzaduje maximalini
pozornost.

%’% Text oznaCeny timto symbolem se tyka pouze stavebnice.
»
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3.3. Dulezité bezpecnostni pokyny

Dbejte prosim vysoké opatrnosti pfi jakékoliv interakci s tiskarnou. Jedna se o
A elektrické zafizeni s pohyblivymi ¢astmi a ¢astmi s vysokou teplotou.

1. Jedna se o zafizeni pro vnitfni pouziti. Nevystavujte tiskarnu desti ani snéhu.
Tiskarnu méjte vzdy v suchém prostfedi v minimalni vzdalenosti 30 cm od dalSich
predméta.

2. Tiskarnu vzdy pokladejte na stabilni mista napf. na stal, podlahu apod, kde
nehrozi pad nebo prevrzeni zafizeni.

3. Tiskarna je napajena ze sitové zasuvky 230 V, 50 Hz; nikdy nezapojujte tiskarnu
do jiného zdroje napéti, jinak hrozi jeji nespravna funkce nebo poskozeni.

4. Umistéte napajeci kabel tak, abyste o néj nezakopli, neSlapali na n&j nebo jinak
nevystavili poskozeni. Ujistéte se, Ze napajeci kabel neni mechanicky nebo jinak
poskozen. Poskozeny kabel okamzité prestante pouzivat a vyménte jej.

5. Pfi odpojovani napajeciho kabelu ze zasuvky zatahnéte za zastrcku nikoli za
kabel, snizite tim nebezpeCi poskozeni zastréky nebo sitové zasuvky.

6. Nikdy nerozebirejte zdroj napéti na tiskarné (180-264 V, 1 A), neobsahuje Zadné
Casti, které by mohl nekvalifikovany pracovnik opravit. Vzdy predejte tiskarnu
kvalifikovanému servisnimu technikovi.

7. Nedotykejte se trysky €i vyhfivané podlozky, pokud tiskarna zrovna tiskne
nebo se nahfiva. Méjte na paméti, Ze teplota trysky se pohybuje okolo 210-260 °C a
teplota podlozky okolo 100 °C. Teploty 40 °C a vy$$i mohou zpusobit Ujmu na
zdravi.

8. Zafizeni obsahuje pohyblivé a otacejici se Casti, dbejte zvySené opatrnosti pfi jeho
provozu - pfi nespravné manipulaci by mohlo dojit ke zranéni.

9. Zabrante détem bez dozoru k pfistupu k tiskarné i v pfipadé, kdy tiskarna
netiskne.

3.4. Povinnosti provozovatele
(povinnosti pro udrzovani zafizeni provozovatelem dle platnych predpistu a norem)

. udrzovat elektrické zafizeni v trvale bezpe¢ném a spolehlivém stavu, ktery
odpovida platnym elektrotechnickym pfedpisim
. zajistit, aby do elektrického zafizeni nezasahovaly nedovolenym zplsobem

osoby bez elektrotechnické kvalifikace (laici) a nekonaly v nich Zzadné prace ve
smyslu platnych norem a pfedpisU

. s obsluhou a bezpecnostnimi pfedpisy prokazatelné seznamit vSechny osoby,
které budou pfredmétné elektrické zafizeni obsluhovat, s moznym nebezpe€im urazu
elektfinou

Obsluha elektrického zafFizeni
(pozadavky na obsluhu zafizeni z hlediska kvalifikace pro elektricka zafizeni)

. obsluhovat elektricka zafizeni sméji jen osoby s kvalifikaci pozadovanou pro
prislusné zarizeni



. osoby bez odborné elektrotechnické kvalifikace (laici) mohou samy
obsluhovat elektricka zafizeni malého a nizkého napéti, ktera jsou provedena tak, ze
pfi jejich obsluze nemohou pfijit do styku s nekrytymi zivymi Castmi elektrického
zarizeni pod napétim

. tam, kde jsou vypracovany mistni nebo jiné bezpe€nostni a pracovni pfedpisy
nebo pokyny, musi byt na vhodném misté pfistupny a pracovnici musi byt s nimi
prokazatelné seznameni

. osoby, které obsluhuji zafizeni, musi byt seznameny s provozovanym
zarizenim a jeho funkci

. obsluhujici se smi dotykat jen téch €asti, které jsou pro obsluhu uréeny
. k obsluhovanym ¢astem musi byt vZzdy volny pfistup

. pfi poSkozeni elektrického zafizeni nebo poruse, ktera by mohla ohrozit

bezpecnost nebo zdravi pracujicich, musi pracovnik, ktery takovy stav zjisti a
nemuze-li sam priciny ohrozeni odstranit, ucinit opatfeni k zamezeni nebo snizeni
nebezpedi urazu, pozaru nebo jiného ohrozeni

. pfi pfemistovani elektrickych spotfebi€l musi byt tyto pfedem bezpeéné
odpojeny od napéti

Osoby bez odborné elektrotechnické kvalifikace (laici) mohou
(pozadavky na obsluhu zafizeni z hlediska kvalifikace pro elektricka zafizeni)

. pred pfemistovanim elektrickych zafizeni pfipojenych na elektrickou sit
pohyblivym pfivodem s vidlici, se musi provést bezpecné odpojeni od sité vytazenim
vidlice ze zasuvky

. pfi obsluze elektrického zafizeni musi obsluhujici dbat pfisluSnych navodu a
instrukci a mistnich provoznich pfedpisu k jeho pouzivani, jakoz i na to, aby zafizeni
nebylo nadmérné pretézovano nebo jinak poSkozovano

. udrzovat elektrické zafizeni podle navodu vyrobce

. vyménovat pretavené vlozky zavitovych a pfistrojovych pojistek jen za nové
vloZky stejné hodnoty (nesméji pretavené vliozky opravovat)

. za vypnutého stavu elektrického zafizeni mohou pfemistovat a prodluzovat

pohyblivé pfivody spojovacimi Sadrami opatfenymi pfisluSnymi spojovacimi ¢astmi
. zapinat a vypinat jednoducha elektricka zafizeni



Zjisti-li se pfi obsluze zavada na zarizeni, napr.:

. poskozeni izolace

. zapach po spaleniné

. kouf

. neobvykle hluény nebo narazovy chod elektrického zarizeni
. silné bruceni

. trhavy rozbéh

. nadmeérné otepleni nékteré Casti elektrického zafizeni

. jiskfeni

. brnéni od elektrického proudu

MUSI SE ELEKTRICKE ZARIZENI IHNED VYPNOUT.

Elektricka zafizeni
(pozadavky na provoz zafizeni)

POSKOZENA ELEKTRICKA ZARIZENiI SE NESMi POUZIVAT !

Likvidace vyrobku a jeho ¢asti
(ekologie likvidace zafizeni)

DBEJTE PLATNYCH EKOLOGICKYCH PREDPISU!
Pfi zavére€ném vyfazeni zafizeni z provozu (po skonceni jeho Zivotnosti), méjte na
paméti zajem a hledisko ochrany Zivotniho prostfedi a recyklaéni moznosti (obecné):

. zlikvidujte toxické odpady (napf. baterie, elektronika), podle pfedpisu oddélte
plastické materialy a nabidnéte je pro recyklaci

. oddélte kovové €asti podle typu pro Srotovani

. je nutné, aby se majitel zafizeni pfi odstrafiovani (zneSkodrovani) odpadu z

hlediska péce o zdraveé Zivotni podminky a ochrany Zivotniho prostredi fidil zakonem
o odpadech

. je tedy nutné, aby vzniklé odpady nabidl provozovatelim zafizeni ke
zneSkodnovani odpadd, jedna se zejména o kovy, oleje, maziva, plastické hmoty
atd.

3.5. Bezpecénostni pokyny pro obsluhu
(tyto pokyny musi obsluha zafizeni dodrzovat)

ELEKTRICKE CASTI ZARIZENi SE NESMi OPLACHOVAT STRIKAJICI VODOU!

. bezpecCnostni prvky musi byt vzdy udrZzovany v bezvadném stavu

. bezpecnostni znaceni na zafizeni udrzujte v Citelném stavu

. bezpodmineéné dodrzujte bezpe€nostni pokyny obsazené v tomto navodu k
pouzivani

. dfive nez zacCnete jakkoliv obsluhovat zafizeni, peclivé si prectéte tento navod
k pouzivani v€etné ostatnich navodu od dil€ich zafizeni

. jestlize se zaCne zafizeni neobvykle silné chvét, vykazuje stoupajici hluénost

Ci jiné pfiznaky, které nejsou pfi jeho Cinnosti obvyklé — vypnéte zafizeni a zajistéte
okamzitou kontrolu

. nespoustéjte zafizeni bez krytu

. poskozené zafizeni nesmi byt nikdy uvedeno do provozu



. pracovisté je zakazano pouzivat pro jiné ucely, nez pro které bylo
zkonstruovano

. pracujte pouze za dobrych svételnych podminek nebo se postarejte o
odpovidajici umélé osvétleni

. pfed zapocCetim prace provede obsluha vizualni kontrolu pohyblivych ¢asti
zafizeni, jestli nevykazuji znamky nadmeérného opotiebeni, pfipadné poskozeni

. s nadmérné opotfebenymi, pfipadné poskozenymi dily, nelze toto zafizeni
provozovat

. udrzbu a Cisténi zafizeni provadéjte pouze pfi odpojeném elektrickém pfivodu
. zarizeni smeéji obsluhovat pouze pracovnici starsi 18 let, duSevné a télesné
zpusobili, prokazatelné proSkoleni a povéfeni obsluhou zafizeni

. veskera udrzba a opravy zafizeni se musi provadét pouze pfi zastaveném a

fadné zajisténém zafizeni
. zarizeni je ur€eno pouze pro vnitfni pouziti (prostory)



3.6. Tiskarna Original Prusa i3 Plus

Sestavenou tiskarnu Original Prusa i3 Plus s popisem jednotlivych ¢asti najdete na
obrazku €. 1 na dalSi strané manualu. Od stavebnice se liSi tim, Ze je jiz kompletné
sestavena, témér pripravena k tisku. Po zapojeni a kalibraci tiskarny tak mizete do
par minut od rozbaleni tisknout. Nezapomerite, Ze k sestavené tiskarné mate
automaticky podporu po telefonu a e-mailu zdarma. Nevahejte nam tak zavolat nebo
napsat, pokud potfebujete poradit nebo se na cokoli zeptat. Radi pomizeme i s
konkrétnimi tisky.

3D tiskarny pouzivaji pro tisk objektl razné typy filamentu (vice v kapitole
Materialy), o dvou raznych tloustkach: 2,85 mm a 1,75 mm. Celosvétové je
pfitom verze s 1.75 mm pouzivangjsi, i kdyz kvalitativné mezi nimi zadny
rozdil neni. Filament se dodava na civce, na niz z boku najdete zakladni
informace - vyrobce, typ materialu (ABS, PLA atd.) a tloustku tiskové struny. Material

tloustky 2,85 mm se bé&zné nazyva 3 mm.

Tato tiskarna podporuje pouze material o priméru 1,75 mm. Zkontrolujte prosim
pfed zavedenim filamentu do tiskové hlavy, Ze se jedna o spravny typ. NepokouSejte
se zavest SirSi strunu, mohlo by dojit k poSkozeni tiskové hlavy.

3.7. Stavebnice Original Prusa i3 Plus

, Stavebnici tiskarny Original Prusa i3 Plus najdete na obrazku ¢. 2. Detailni
..."1, popis a informace o tom, jak spravné sestavit stavebnici, najdete v sekci
Sestaveni tiskarny. Ke stavebnici nabizime podporu skrze forum. Pokud si
nevite rady, navstivte nasSe férum na adrese forum.prusa3d.cz. Ur€ité zde
najdete odpovéd na feSeny problém. Pokud ne, neostychejte se polozit nam svj
dotaz na foru.

3.8. Licence

Tiskarna Original Prusa i3 Plus je postavena na projektu RepRap, prvnim projektu
open source 3D tiskarny, ktery je volné Sifitelny pod licenci GNU GPL v3
(www.gnu.org/licenses/gpl-3.0.en.html). Pokud byste si tak nékteré nase dily upravili
a chtéli dale prodavat, musite zdrojové kddy zvefejnit pod stejnou licenci. VeSkeré
soucastky a vylepSeni pro tiskarnu, ktera si na tiskarné mazete sami vytisknout,
najdete na adrese www.prusa3d.cz/tisknutelne-vylepseni-tiskarny/.
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4. Tiskarna Original Prusa i3 Plus

Motor tiskové hlavy

Filament

Ram
Zavitova tyé Drzaky na filament
OsaZ
Osa X
Motor X
Koncovy spina¢ osy X
Zdroj
” Tryska
Ridici j ka R Mini
idici jednotka RamboMini Fiouk Tilaws
Koncovy spinac osyZ ———o i = ' T - | Napajeci kabel
Motory 21, 72

Indikacni dioda Aretacni kolecka

Vyhfivana podlozka

Hlavni ovladaci tlacitko
\ Reset tlaéitko

LCD panel

OsaY

Obr. 1 - Tiskarna Original Prusa i3 Plus pro 1.75mm filament



5. Stavebnice Original Prusa i3 Plus

%’% Kompletni obsah krabice se stavebnici muzete vidét na fotografii nize.
»

Obr. 2 - Stavebnice Original Prusa i3 Plus



6. Zaciname
6.1. Vybaleni tiskarny a manipulace

Tiskarnu uchopte za horni ram a vyndejte z krabice. Pfi manipulaci s tiskarnou
dbejte maximalni opatrnosti, abyste neposkodili elektroniku a tim i funk&nost
tiskarny. Pfi jakékoliv manipulaci s tiskarnou drzte tiskarnu vzdy za horni ram s
tiskovou plochou od sebe kolmo na zem ( viz obr. 3).

 ~ : il
L —
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3

Obr. 3 - Spravna manipulace s tiskarnou



6.2. Sestaveni tiskarny

Pokud vlastnite Stavebnici Prusa i3 Plus 1.75, doporuCujeme Fidit se
"’q, postupem a skladat stavebnici podle navodu pfiloZzeného u stavebnice nebo
podle on-line manualu na adrese manual.prusa3d.com. (On-line manual je
totoZzny s manualem pfiloZenym ke stavebnici. Manualy na webu jsou
dostupné v nékolika jazykovych verzich. Samotna stavba tiskarny by neméla zabrat
vice nez jeden pracovni den. Po uspésném sestaveni pokracujte k bodu Pfiprava
tiskarny pro tisk.

6.3. Priprava tiskarny pro tisk

e Tiskarnu umistéte do vodorovné polohy, nejlépe na pevny pracovni stal v
misté, kde neni privan.

e Na ram tiskarny pfipevnéte drzaky pro filament.

e Filament nasledné zavéste na drzaky. Ujistéte se, Ze se civka s filamentem
muze bez problému otacet kolem své osy.

e Nezapomernte se pro inspiraci podivat na sekci videi na nasem webu
www.prusa3d.cz/videa-jak-pouzivat-tiskarnu/ - najdete zde spoustu informaci
nejen o tiskarné, ale i praktické ukazky jak tisknout riizné 3D objekty.

Filament je zaZity obecny nazev pro tiskovou strunu - material na civce, z
néhoz tisknete objekty na své 3D tiskarné.

6.3.1. Priprava skla pro tisk

Bez spravné pfipravy objekt nebude na tiskové ploSe dobfe drzet. Rizné materialy
vyzaduiji riznou pfipravu skla - vice informaci najdete v sekci Materialy. VSeobecné
vSak plati nasledujici postup:

e Sklo pro tisk pfipravujte zasadné za studena.

e Na sklo naneste rovhomérnou vrstvu lepidla Kores dodavaného spolu s
tiskarnou. Podminkou je pouze jedna tenka vrstva.

e Po zaschnuti lepidla na povrch skla naneste jednu vrstvu ABS Juice, ktery
dodavame spolu s tiskarnou v plastové lahvi.

e Sklo po zaschnuti pfipevnéte svorkami na podlozku.

® Na sklo dodavané s tiskarnou i stavebnici byl Kores i vrstva ABS Juice jiz
naneseny ve vyrobé&, neni je tedy nutné pro prvni tisk znovu aplikovat.


http://manual.prusa3d.com/c/Jak_sestavit_stavebnice_Prusa_i3
http://www.prusa3d.cz/videa-jak-pouzivat-tiskarnu/

6.3.2. Priprava ABS Juice

Aceton je extrémné hoflava, rychle se odparujici se kapalina. Vzdy s nim

manipulujte v dobfe vétrané mistnosti, chrante oci a pokozku pfed

potfisnénim. Nikdy s acetonem nepracujte v blizkosti otevieného ohné nebo
jiného zdroje tepla; ani v prostorach, kde muze dojit k pfeskoku jiskry - acetonové
vypary se velmi snadno vzniti.
Po spotfebovani ABS Juice dodavaného s tiskarnou si velmi snadno mlzete
pfipravit vlastni smés. K vyrobé budete potfebovat bezpeénou nadobu, v niz I1ze
pfechovavat aceton, Cisty aceton a filament. ABS Juice vznikne rozpusténim ABS v
Cistém acetonu v poméru 34 cm filamentu o tloustce 1,75 mm na 30 ml acetonu.
Nadobka rozprasovace puvodniho ABS Juice ma 100 ml, takze z civky odstfihnéte
filament v délce pfiblizné 114 cm. Filament nastfihejte na kratSi kousky tak, aby se
pohodiné vesly do pfipravené lahve a nasledné material v lahvi zalijte Cistym
acetonem. Nadobu bezpecCné uzaviete a nékolik minut protfepejte. Pfed prvnim
pouzitim nechte smés nékolik hodin odstat, aby se ABS filament dokonale rozpustil v
acetonu.

® Smés nabizime pfipravenou také na nasem e-shopu.

o

ABS Juice

prusadd.cz

PRUSA‘

185 dissolved In Acetone
Nem(3mm filament) : 30m| A




6.3.3. Zapojeni

e Zkontrolujte umisténi a upevnéni skla na vyhfivané podlozZce.
e Zapojte napajeci kabel do elektfiny.

6.3.4. Kalibrace

Pfed prvnim tiskem je nutna kalibrace tiskarny z dlivodu pfesného a uspésného
tisku. Pokud s tiskarnou vyraznéji manipulujete po prvni kalibraci, je vzdy dobré ji
nasledné znovu zkontrolovat, pfipadné zkalibrovat. Pro uspé&snou kalibraci je
potfebné mit vzdy tiskarnu nahfatou - jak trysku, tak podlozku. Ucinime tak pfes LCD
panel.

e Stisknéte hlavni tlaCitko ¢imz se dostanete do hlavni nabidky. Nasledné
zvolte pootocenim moznost Predehrev, potvrdte opét hlavnim tlagitkem.
Nasledné zvolte material z kterého budete tisknout. Material vyberte a
potvrdte stiskem hlavniho tlaCitka. Tim se nam tryska i podlozka nahfeje na
pozadovanou teplotu.

Obr. 4 - Oviladani LCD displeje



e Pro kalibraci budeme potiebovat obycejny vizitkovy papir (250 g/m?). V hlavni
nabidce zvolime Nastaveni a nasledné moznost Auto home. Timto se nam
v8echny osy dostanou do [0, 0, 0] pozic.

e Kalibracnim (vizitkovym) papirem zkusime projet mezi tryskou a podlozkou,
kde nam musi vzniknout lehké, ne vSak pfilisSné tfeni. Vzdalenost
nastavujeme aretacnimi koleCky. Tuto akci musime provést ve vSech rozich
podlozky.

Kalibraéni papir pfibalujeme do baleni k vyhfivané podloZce a sklu. Pokud
byste jej ndhodou ztratili, vystacite si s obyCejnym vizitkovym papirem.

Obr. 5 - Kalibrace tiskarny vizitkovym papirem, oranZové kalibracni kolecko je na
obrazku v pravém dolnim rohu.



e Obrazky 6 ukazuji prvni vytisténou vrstvu. Na obrazku 6a je tiskova hlava
prilis vysoko, obrazek 6b ukazuje prvni vrstvu na spravné spravné
zkalibrovaneé tiskarné a obrazek 6c ilustruje, jak bude vypadat pocatek tisku,

pokud je tiskova hlava pfilis nizko.

Obr. 6a - Tryska je pfilis vysoko nad sklem, filament se neprilepil na podloZzku
spravné a odlepuje se.

Obr. 6b - Spravné zkalibrovana tiskarna, plynulé navazani jednotlivych vrstev
filamentu na sebe.

Obr. 6¢ - Tryska je moc blizko sklu. Vrstvy jsou prilis blizko sebe.



6.3.5. Zavedeni filamentu do tiskové hlavy
Pokud postupujete navodem, trysku i podlozku jiz mate predehratou.

e Pro uspésné zavedeni filamentu je nezbytné pfedehrat trysku, nejlépe pak i
podlozku, abychom poté mohli ihned tisknout. Trysku pfedehrejte podle
pouzivaného materialu. Informace o potfebnych teplotach trysky a podlozky v
zavislosti na materialu najdete v sekci Materialy.

e Na LCD panelu stisknéte hlavni tlaCitko ¢imzZ se dostanete do hlavni nabidky.
Filament zavedte do tiskové hlavy a nasledné zvolte pooto¢enim v hlavnim
menu moznost Zavest filament, potvrdte opét hlavnim tlacitkem. Motor
filament uchyti a sdm zavede do tiskové hlavy. Spi¢ku filamentu sestfihnéte
tak, aby del$i strana byla vlevo - na strané podavaciho kole¢ka (viz detail na
obr. 7).

Vlozeni filamentu
- pohled zepiedu

Obr. 7 - Zavedeni filamentu do tiskové hlavy, v detailu zastiizeni filamentu

e Zkontrolujte, zda z trysky zacal vytékat roztaveny filament.
e Pokud ménite filament za jiny, nezapomerite stary filament zcela vytladit jesté
pfed samotnym tiskem modelu.



7. Tisk

®

Ujistéte se, Ze je tryska i podlozka jsou nahfaty na poZadovanou teplotu.
Pokud zapomenete pred tiskem pfedehrat trysku a podlozku, nic se nedéje.
Tiskarna v takovéem pfipadé automaticky zkontrolujte stav trysky a podlozky a
tisk zahaji az po dosazeni pozadovanych teplot - to muze zabrat nékolik
minut. Pfesto doporucujeme predehfivat tiskarnu pfedem podle postupu
uvedeného v kapitole Kalibrace.

Nikdy nenechavejte tiskarnu dlouho predehratou, aniz byste spustili tisk
modelu. Pokud je tiskarna nahrata, postupem ¢asu material v tiskové hlavé

degraduje, coz mlze zpusobit ucpani trysky.

®

Sleduijte tisk prvnich vrstev kvdli kontrole pfilnuti filamentu na podlozku (5-10
minut).

Hlavnim ovladacim tlaCitkem pfejdéte do hlavni nabidky, najdéte moznost
Tisk z SD, po rozkliku nasledné zvolte model nazev_modelu.gcode.
Tiskarna za¢ne dany model tisknout.

Mé&ijte na paméti, Ze nazev souboru v .gcode NESMi obsahovat diakritiku,
jinak se soubor na SD karté na tiskarné nezobrazi. Pokud vyjmete SD kartu v
prubéhu tisku, tiskarna se automaticky pozastavi. Po znovuvlozeni SD musite
stisknout ovadaci tlacCitko tiskarny a zvolit polozku “Pokracovat”.

Firmware tiskarny umoznuje vyménu filamentu v pribéhu tisku. To mazete
vyuzit v situaci, kdy dochazi material na civce - navazete tisk se stejnym
materialem. V priibéhu tisku vyberte v menu polozku Ladit a nasledné
vyberte Vymenit filament. Tiskarna pozastavi tisk, vysune filament a
zvukovym signalem vas upozorni na nutnost zavedeni nového filamentu. Poté
muzete v menu potvrdit, Ze filament byl zaveden spravné a tiskarna bude
pokraCovat v tisku modelu.

Druhou moznosti jak vyuzit vyménu filamentu v pribéhu tisku je vicebarevny
tisk. Postup je stejny jako v pfipadé vymény dochazejiciho materialu -
vyberte v menu polozku Ladit a nasledné vyberte Vymenit filament.
Tiskarna pozastavi tisk, vysune filament a zvukovym signalem vas upozorni
na nutnost zavedeni nového filamentu.

Na LCD displeji se zobrazi “Vymena ok?” a tfi moznosti vybéru:

1. “Ano” VSe probéhlo spravné a tisk mize pokracovat. Zkontrolujte, zda
je nova barva opravdu Cista bez pfimési pfedchoziho filamentu a
muzete zvolit tuto moznost. Tiskova hlava se vrati do pivodni pozice a
tisk pokraCuje s novou barvou.

2. “Filament nezaveden” Filament se nezaved|. Pokud se nepodafilo
spravné zavést novy filament, vyberte tuto moznost a tiskarna znovu
spusti automatické zavedeni filamentu do tiskové hlavy. Po uspéSném



zavedeni a kontrole Cistoty barvy mizete na LCD zvolit prvni mozZnost
“Ano” a tisk bude pokracovat s novou barvou.

3. “Barva neni cista” Filament se zavedl, ale barva je jesté smichana s
predchozi. V tomto pfipadé zvolte treti polozku - tiskarna vytlacCi jesté
trochu filamentu navic. Jakmile bude z trysky vytékat Cisty novy
filament, muzete na LCD zvolit prvni moznost “Ano” a tisk bude
pokracovat s novou barvou.

e Tento postup mlzete opakovat podle poctu barev, které chcete mit na objektu
- vysledkem tak mize byt napfiklad pétibarevny objekt.

e Po dokonceni tisku nechte trysku i podlozku zchladnout. S objekty
manipulujte pouze za studena, z nahraté polozkou je prakticky nemozné
objekt sundat. Podlozku posurite smérem k sobé a model odloupnéte. Mizete

také sundat svorky, sklo z podlozky odebrat upIné a objekt nasledné sundat
mimo tiskarnu.

e Pokud budete mit se sundanim objektd problém (pfedevsim téch mensich),
pouzijte k odloupnuti Spachtli.

Obr. 8 - Odloupnuti objektu od skla pomoci Spachtle

e Ve vyjimeCnych pfipadech se muze stat, Ze se objekt odloupne s €asti skla.
Pfi tisku na normalni sklo se tento problém staval Castéji, pfi tisku na aktualné
dodavané tvrzené sklo se jiz prakticky nevyskytuje.V pfipadé odloupnuti sklo



otocte a tisknéte na jeho druhou stranu. Mizete také objednat nahradni sklo z
naseho e-shopu.

Nahradni sklo se hodi také v pfipadé kdybyste chtéli okamzité po dotisknuti
® tisknout dalSi objekt a neCekat na jeho vychladnuti. Jenom vymeénite skla a
objekt na puvodnim skle nechate vychladnout mimo tiskarnu. Manipulace s
nahfatym sklem radéji provadéjte v rukavicich, muze mit stale i pfes 100 °C.

7.1. Ovladani tiskarny

Tiskarnu mlzete ovladat dvéma zplsoby. Pfes LCD panel integrovany pfimo v
tiskarné nebo pfipojenim pocitaCe pfes USB kabel. Tiskarnu doporu€ujeme ovladat

Vv s

7.1.1. LCD panel

e Vychozi obrazovkou je informaéni obrazovka, kde vidite pfehled vSech
dalezitych udaju. Nejdulezitéjsi jsou udaje o teploté trysky a podlozky (1, 2),
dale pak Cas tisku (3) a v neposledni fadé také aktualni soufadnice (7).
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Obr. 9 - Schéma LCD displeje

Teplota trysky (aktualni teplota / teplota, na kterou se ma tryska nahfat)
Teplota podlozky (aktualni teplota / teplota, na kterou se ma podloZzka nahfat)
Pokud tiskarna tiskne, uvidite prabéh tisku vyjadfeny v procentech

Pozice osy Z

Rychlost tisku

Pokud tiskarna tiskne, uvidite zde dobu trvani tisku (jak dlouho se tiskne)

N o a s~ =

Stavovy (informaéni) fadek (Prusa i3 pripravena / Nahrivani /

nazev_modelu.gcode apod.)



7.1.2. Schéma LCD panelu

Polozky, které zde nejsou zminény, neslouzi k béznym upravam pied tiskem -
proto neménte jejich hodnoty, pokud si nejste jisti tim, co délate.
3 Informace
3 Ladit
(d Rychlost
d Tryska
d Bed
(d Rychlost vent.
d Prutok
O Vymenit filament
A Pozastavit tisk
d Zastavit tisk
A Predehrev
O ABS - 255/100
PLA - 210/50
PET - 240/90
HIPS - 220/100
PP - 254/100
FLEX - 230/50
O Zchladit
3 Tiskz SD

d Zavest filament

[ I S R MO W

A Vyjmout filament
A Podpora
1 prusa3d.cz
Q forum.prusa3d.cz

[ howto.prusa3d.cz



7.1.3. Rychlost a kvalita tisku

Tisk malého jednoduchého modelu zabere jen par minut, kdyz se ale pustite do
vyjimkou nejsou ani tisky trvajici cely den. Dobu tisku mazete ovlivnit nékolika
faktory. Prvnim krokem je nastaveni vysky vrstvy ve Slic3ru - v pravé horni ¢asti je
polozka Print settings. V rolovacim menu je zakladni nastaveni 0,20 mm (NORMAL),
zrychlit tisk mizete zménou vysky na 0,25 mm (DRAFT). To se samoziejmé projevi
na vizualni podobé& modelu, jednotlivé vrstvy budou patrnéjSi a model nebude tak
detailni. Pokud naopak preferujete detail na ukor ¢asu, zvolte moznost 0,10 mm
(DETAIL). Doba tisku se pfiblizné zdvojnasobi, ale model bude mnohem detailnégjsi.

Vlastni rychlost tisku se ve Slic3ru nastavuje v hornim menu Print settings a
nasledné v podmenu Speed. V ném pak mlzete detailné nastavovat rychlost v mm/s
pro jednotlivé polozky tisku (tisk okraju, vyplni atd.). Opét plati, Ze vysSi rychlost
znamena nizSi vyslednou kvalitu modelu.

Ménit rychlost mazete i v pribéhu tisku pfimo na tiskarné. V pravé ¢asti LCD je na
infoobrazovce udaj RT 100 % - rychlost tisku. Ota¢enim hlavniho tladitka po sméru
hodinovych ruci¢ek mazete rychlost tisku zvySovat az do hodnoty 999 %.
Nedoporuéujeme zvySovat rychlost tisku na 200 %. Sledujte, jak se zrychleni tisku
projevuje na vzhledu modelu a pfipadné rychlost upravte.

ZvysSujete-li rychlost tisku, vzdy sledujte, zda se objekt stiha chladit - obzvlasté

pfi tisku malych objektd z ABS dochazi z tohoto diivodu ¢asto k deformacim

vysledného modelu. Re$enim je tisk vice malych pfedmétd najednou - interval
mezi tiskem jednotlivych vrstev se tim dostateéné prodlouZzi.

Pokud se model netiskne v takové kvalité, jakou jste si predstavovali, muzete
naopak tisk zpomalit. Otacenim hlavniho tla€itka proti sméru hodinovych rucicek tisk
zpomalite, zpomaleni ma vyznam maximalné do hodnoty 20 % standardni rychlosti.

7.1.4. USB kabel a program Pronterface

Durazné doporucejeme pro tisk na nové tiskarné Original Prusa i3 pouzivat
LCD panel - Pronterface nepodporuje vSechny funkce nového firmware
(napfiklad vyménu filamentu za tisku).

Méjte na paméti, Ze pokud tisknete na tiskarné pomoci programu Pronterface,
pocita¢ musi byt pripojeny k tiskarné po celou dobu tisku a nesmi prejit do
stavu spanku, hibernace nebo se vypnout. Pferuseni spojeni s pocCitatem ma za
nasledek preruseni tisku bez moznosti jeho pokracovani.

e Propojte tiskarnu s pocCitatem pomoci USB kabelu.



Obr. 10 - Znazornéni USB portu

V programu Pronterface (ke stahnuti spolu s ovladaci k tiskarné viz. sekce
Ovladace k tiskarné) zvolte port (u pocitacli Mac se vétsinou se jedna o port
/usbmodem, u pocitacl s Windows jsou porty znacené COM1, COM2 atd.,
spravné Gislo zjistite napfiklad ve spravci zafizeni (device manager), zafizeni
s Linuxem se pfipoji k tiskarné pomoci virtualniho sériového portu. Vice
informaci k tisku pfes linuxovy pocita¢ najdete na strankach
http://3dtisk.sh.cvut.cz/cs/navody/printrun-ovladani-tiskarny). Po pfipojeni k
tiskarné kliknéte na tlacitko Connect. V pravém sloupci se vam zobrazi udaje
o pfipojeni.

Nasledné nactéte model tlaCitkem Load model a vyberte model
nazev_modelu.gcode (nazev musi byt bez diakritiky).

Na ovladacim poli mizete ovladat pohyb vSech os tiskarny.

Nize Ize tiskarnu nahfat a tim pfipravit na tisk. Nastavte teploty trysky (heater)
a podlozky (bed) a zmacknéte Set. Tiskarna se okamzité za¢ne nahfivat.

V programu mUzete zkontrolovat aktualni teplotu trysky a podlozky.

Po nacteni modelu se v pravém sloupci zobrazi odhadovany ¢as doby tisku:
Estimated duration (pessimistic)



http://3dtisk.sh.cvut.cz/cs/navody/printrun-ovladani-tiskarny

® ® ®

[ ] l Printer Interface
Port | /dev/tty.ust®io ﬂ@ 115200 (%) dsc®iec | Reset Moniter Printer | Mini mode
Load fil¢! Compose Print
mm/mm m)
Motors off -3000 | 2 z: 200 echo: M208 $0.00 F480.00

echo:Auto-Retract: S=0 to disable, 1 to interpret

extrude-only moves as retracts or recoveries
4%& echo:  M209 SO
echo:Filament settings: Disabled

echo:SD init fail
ok T:0.0 /0.0 8:0.0 /0.0 T0:0.0 /0.0 @:0 B@:0
echo:5D card ok
Can't read from printer (disconnected?).
@ 4.5 mm of filament used in this print
the print goes from 66.528000 mm to 750.000000
® mm in X

and is 683.472000 mm wide
\_/‘_\| : i j ‘ @ the print goes from 55.479000 mm to 750.000000

mminY
@ Heater: Off  285.0 1[5 Set | Check temp

and is 694.521000 mm wide

Bed: Of  [100.0 (1 [T! |t T:0.0/0.0 B:0.0 /0.0 T0:0.0 /0.0 @:0 B@:0 the print goes from 0.200000 mm to 269.800000
. — e mminZ

Bxdrude | 5 | zjmm % and is 269.600000 mm high

Reverse | 300 |2 MM/Min 15| Granh offline Estimated dyration (pessimistic): 1349 layers,
- o 10 16:34:36
" Heater T:0/0

(F) Dy -

Bed: i ] Send
Printer is online. Loaded libertyfist.gcoc | Hotend:0.0 /0.0 Bed:0.0 /0.0 T0:0.0 /0.0 @:0 B@:0 '4

Obr. 11 - Pronterface

1. Tlacitko Load file slouzi pro nac¢teni modelu, ktery chcete tisknout. Model

musi byt ve formatu *.gcode.

Zvoleni portu, na kterém je tiskarna pfipojena. (vétSinou se jedna o port

/usbmodem u Macu, COM1, COM2 atd. u Windows).

Tlacitko Print zahaji tisk.

TlacCitko Disconnect odpoji tiskarnu od pocitace.

Ovladani tiskarny. Zde mizete manipulovat vdemi osami.

Nastaveni teplot pro trysku a podlozku.

Teplomér.

Potvrzeni nastaveni teplot a start nahfivani.

2D nahled na prubéh tisku.

O Informacni panel. Po nacéteni modelu mizete vidét odhadovany &as tisku,
soufadnice os a dalsi informativni zpravy.

N
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8. Ovladace k tiskarne

Aktualni ovladade ke stazeni a dalSi informace naleznete na
http://www.prusa3d.cz/ovladace/.

V bali¢ku ovladacl najdete nasledujici nastaveni a programy:

Slic3r - pro pfevod 3D modell do gcode tiskarny.

Pronterface - ovladaci program tiskarny (pokud nechcete tisknout z SD karty)
NetFabb - pro upravu poskozenych nebo nevytisknutelnych modelt
Nastaveni pro tiskarnu Prusa i3 - optimalizované nastaveni tisku

Ovladace pro tiskarnu Prusa i3 - k dispozici pro Windows a Mac.

Testovaci objekty


http://www.prusa3d.cz/ovladace/

9. Tisk vlastnich modell

9.1. Kde stahovat 3D modely?

NejlepSi zpusob, jak zacit s vlastnim 3D tiskem, je najit si na internetu modely ve
formatu .stl nebo .obj, které jiz nékdo vytvoril. Nastésti je podobnych nadSenct
spousta a existuji stranky, ze kterych si mizete stahnout nepfeberné mnozstvi
hotovych 3D modell - od jednoduchého drzaku na holici strojek az po detailni model
leteckého motoru.

3D modely jsou vétSinou volné ke staZeni pod licenci Creative Commons -

Attribution - Non Commercial (Model nesmi byt pouzit komeréné, musite vzdy
uvest jméno autora) €i za maly poplatek pohybujici se v jednotkach az desitkach
dolart. Vybrali jsme pro vas ty nejzajimavéjSi servery s kvalitnimi modely.

http://www.thingiverse.com/
https://pinshape.com/
https://www.youmagine.com/
http://www.shapeways.com/
http://www.123dapp.com/
http://cubify.com/
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9.2. Ktery 3D program pouzit pro tvorbu vlastniho modelu?

Chcete-li vytvofit 3D model vlastnoru¢né, budete potfebovat program na jeho tvorbu.
Nejsnazsi cestou k rychlé tvorbé modelu je TinkerCad (www.tinkercad.com) - jde o
online editor, bez nutnosti instalace, svlj 3D model tak tvofite pfimo v okné
internetového prohlize€e. Je zadarmo, je jednoduchy na ovladani, najdete u néj i
vyukova videa, takze vam po par minutach nic nebrani stvofit svij vlastni 3D objekt.
Jiny oblibeny pomocnik pro tvorbu modelu je 123D Design
(http://www.123dapp.com/design), ktery existuje ve verzich pro PC, Mac i iPad. Na
jeho webu najdete rychlého privodce tvorbou i detailni videotutorialy, takze je pro
zacinajici nadSence velmi dobrou volbou.

Variant, at uz zdarma, nebo placenych, je velké mnoZstvi, zalezi spiSe na osobnim
vkusu a preferencich. Dale uvadime seznam dalSich programu pouzivanych pro
pripravu 3D modell: OpenScad, DesignSpark Mechanical, Fusion 360°, Blender,
Maya, 3DS Max, Autocad...



http://www.thingiverse.com/
https://pinshape.com/
https://www.youmagine.com/
http://www.shapeways.com/
http://www.123dapp.com/
http://cubify.com/
http://www.tinkercad.com/
http://www.123dapp.com/design

9.3. Program Slic3r

Na 3D tiskarné Ize vytisknout témér cokoliv. At stahujete 3D modely z internetu nebo
si modelujete své, budete potfebovat dany model prfevést z formatu .obj &i .stl na
.gcode. Gcode je format souboru, kterému rozumi 3D tiskarna. Jsou v ném ulozeny
informace o tom, na které souradnice ma tryska jet a kolik materialu zde vytisknout.
Pro tento ukon a mnoho dal$ich slouzi program Slic3r.

Ve Slic3ru se nastavuje material, ze kterého se bude tisknout, kvalita a rychlost
tisku. Mlzete zde manipulovat s objektem, umistovat jej rizné na podlozce, ménit
velikost apod.
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Obr. 12 - Prostredi Slic3ru

1. Tlacitko Add slouzi pro pfidani modelu.

2. Tlacitka Delete a Delete All odstrani model / modely ze Slic3ru.

3. Prekliknéte do podrobnéjSiho nastaveni tisku, nastaveni filamentu a tiskarny.

4. Pokud mame model pfipraven pro tisk, timto tlaCitkem vygenerujeme
potfebny .gcode Vybér kvality / rychlosti tisku

5. Vybér materialu

6. Vybér tiskarny

7. Kliknuti pravym tlaCitkem na model dava vybér model otacet, ménit velikost
apod.

8. Volba nahledu na model.

9. Nahled modelu.



9.4. Tisk nestandardnich objektu

Program Slic3r vam také pomuze pfi tisku nestandardnich objektu - objektu s pfilis
ostrym uhlem stoupani (s velkymi pfevisy) nebo objektd, jejich rozméry presahuji
rozmér tiskové podlozky.

9.4.1. Tisk s podporou

Pri tisku modelt mUzete narazit na specialni pfipady, které se liSi od bézného tisku.
Prvnim z nich je tisk s podporou.

Pokud budete tisknout pfedmét, jehoz tvar se smérem vzh(ru rozSifuje pod pfiliSnym
uhlem (obecné méné nez 45°), previs materialu bude pfilis velky a predmét by
nedrzel pozadovanou strukturu. Proto ma Slic3r feSeni v podobé tisku s
odlomitelnou podporou (support).

Na zalozce Print Settings (1) kliknéte na polozku Support Material (2) v levém
sloupcovém menu. Jako prvni musite zaskrtnout policko Generate support material
(3). DalSi polozka Overhang threshold (4) vam umozni nastavit, od jakého uhlu ma
tiskarna pfidavat k tisku podporu. Vlozite-li do tohoto pole nulu, tiskarna sama
zdetekuje problémova mista a podporu bude tisknout automaticky.

Polozka Enforce support (5) se hodi u malych modelt nebo u modelt s malou
zakladnou - zadanim hodnoty vynutite tisk podpory pro nékolik prvnich vrstev a tim
zabranite rozlomeni nebo odtrZzeni modelu od podlozky.

© ®

[ NN ] Slic3r
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Obr. 13 - Menu pro tisk s podporou



9.4.2. Tisk vétSich objektl nez je podlozka

Druhy specialni pfipad je tisk objektu vétSich nez podlozka. V takovém pfipadé mate
dvé moznosti. Pokud vam nezalezi na méfitku, muzete pomoci Slic3ru objekt
zmensit na velikost, kterou uz tiskarna dokaze zpracovat. Staci na objekt ve Slic3ru
kliknout pravym tlacitkem mysi a vybrat Scale... nasledné pak polozku Uniformly,
pokud chcete zmensit cely pfedmét rovnomérné, nebo si mizete vybrat zménu
rozméru jen v jedné ose pomoci polozek Along X, Y, Z axis... (délka, Sifka, vyska).

Obr. 14 - Zména velikosti tisknutého objektu

Pokud potfebujete vytisknout predmét vétsi, nez jsou maximalni tisknutelné rozméry,
budete muset pfedmét rozfezat. Opét vam pomuze Slic3r, konkrétné polozka Cut...,
kterou najdete v menu po kliknuti na predmét pravym tlacitkem mysi. Pokud
potfebujete pfedmét rozfiznout jinak nez na vysku, mizete pfedtim zménit polohu
pfedmétu podle libovolné osy pomoci polozky Flip..., kterou najdete taktéz v menu
po kliknuti na pfedmét pravym tlaCitkem mysi.




Obr. 15 - Rozriznuti pfedmétu pomoci funkce Cut

10. Materialy

Teplota a priprava podlozky pro rlizné materialy.

10.1. ABS
Material vhodny pro tisk oby&ejnéjsich, spiSe pevnych objektu.
e Teplota trysky: 255 °C
e Teplota podlozky: 100 °C. Mlze se pohybovat v rozmezi 80-110 °C v
zavislosti na velikosti objektu. (€im vétsi, tim vyssi teplota)
e Podlozka: Na sklo naneste 1 vrstvu lepidla a pfed kazdym tiskem lehce
potiete (posprejujte) ABS Juicem. Lepidlo je nutné aplikovat pouze poprve,
popfipadé pokud jste podlozku uplné o istili.

10.2. PLA
Material vhodny pro tisk detailnéjSich objektl. PLA je vyroben z obnovitelnych
zdroja, predevsim z kukufiéného Skrobu a celuldzy.

e Teplota trysky: 210 °C

e Teplota podlozky: 50 °C

e Podlozka: Potfete sklo lepidlem pfed kazdym tiskem.

10.3. PET
Material vhodny pro tisk velkych objektd diky minimalni teplotni roztaznosti.
Univerzalni material vhodny i pro tisk mechanickych soucastek.
e Teplota trysky: 240 °C
e Teplota podlozky: 90 °C
e Podlozka: Na sklo naneste 1 vrstvu lepidla a pfed kazdym tiskem lehce
potrete (posprejujte) ABS Juicem. Lepidlo je nutné aplikovat pouze poprvé,
popfipadé pokud jste podloZzku uplné ocistili.




10.4. HIPS
Univerzalni pevny material s vysokou tepelnou odolnosti vhodny zejména pro tisk
mechanickych soucasti.
e Teplota trysky: 220 °C
e Teplota podlozky: 100 °C. Mlze se pohybovat v rozmezi 80 °C-110 °C v
zavislosti na velikosti objektu. (¢im vétsi, tim vysSi teplota)
e Podlozka: Na sklo naneste 1 vrstvu lepidla a pfed kazdym tiskem lehce
potrete (posprejujte) ABS Juicem. Lepidlo je nutné opakovat pouze pokud
byla podloZzka kompletné vycisténa.

10.5. PP
Polypropylen je flexibilni a odolny material umoznuijici tisk pfesnych modelu, u
kterych pozadujete pruznost, pevnost a houZevnatost.
e Teplota trysky: 254 °C
e Teplota podlozky: 100 °C.
e Podlozka: Pro pfipravu tisku s PP nejlépe funguje klasicka balici paska -
pouzijte Sirokou pruhlednou lepici pasku, kterou nalepte pfimo na sklo na
vyhfivané podlozce.

10.6. Flex
Flex je velmi pevny a vysoce flexibilni material. Hodi se zejména k tisku ruzné
ohebnych prototyp(, oballl apod. Dualezité upozornéni: Nez zacnete tisknout z
Flexu, procistéte trysku od pfedchoziho materialu tak, ze do pfedehfaté tiskové hlavy
zavedete PLA a tim vytlacte veSkery pfedchozi material. Pfi zavadéni Flexu povolte
co nejvice pfitlacné Sroubky na tiskové hlavé. Méjte na paméti, Ze pfi tisku z Flexu
neni zaru€ena spravna funkce automatické vymény filamentu.
e Teplota trysky: 230 °C
e Teplota podlozky: 50 °C. Mlze se pohybovat do 65 °C v zavislosti na
velikosti objektu. (Cim vétsi, tim vySsi teplota)
e Podlozka: Na sklo naneste 1 vrstvu lepidla. Lepidlo je nutné opakovat pouze
pokud byla podlozka kompletné vycisténa.




11. FAQ - Udrzba tiskarny a problémy pfi tisku

11.1. Cisténi skla
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na ném nesoumeérna vrstva lepidla, doporucujeme jej namocit do vlazné vody
a nechat par minut odstat. Nasledné Ize sklo lehce odcistit.

11.2. Ucpana / zaseknuta tiskova hlava

e Zasekly material v tiskové hlavé muze zpUsobit problémy s tiskem nebo se
zavedenim nového filamentu.

e Nahfrejte trysku, filament vytahnéte z tiskové hlavy a ulomte asi 10 cm nad
posSkozenym mistem.

e Dale je potieba vy istit vnitfek tiskoveé hlavy. Z levé strany tiskové hlavy je
Cistici otvor, kterym mate pfistup k mosaznému podavacimu kole¢ku (viz obr.
16).

e Po ocisténi podavaciho koleCka nazhavte tiskarnu a zavedte filament.

e Pokud problémy stale pfetrvavaji, vycCistéte trysku.

Obr. 16 - Cisténi tiskové hlavy - pfistup k podévacimu koledku



11.3. Cisténi trysky

e Trysku muzeme zvenku o istit ocelovym karta¢em. Nezapomerite trysku
nahrat.

e Pokud z trysky nevytéka filament, nebo vytéka jen velmi malo, zkontrolujte,
zda se toCi vétracek, zda mate spravné nazhaveno (PLA 210 °C; ABS 255 °C,
HIPS 220 °C, PET 240 °C) a zda se filament spravné dostal az do tiskové
hlavy a nezlstal zaseknuty pred tryskou.

e Pokud plast z trysky vytéka alespon troSku, podivejte se, jakym zpusobem.
Krouti-li smérem vzharu k topnému télesu, vycistéte trysku.

e Nejdfive posurite tiskovou hlavu uplné doprava do mista, kde je tryska
pristupna zespodu, tedy mimo tiskovou podlozku.

e Nazhavte tiskarnu na teplotu podle filamentu, ze kterého chcete tisknout,
zavedte filament a prostréte tenky dratek (0,3-0,35 mm) ze spodni strany cca
1-2 cm dovnitf trysky.

e Na LCD panelu vyberte polozku Zavest filament a zkontrolujte, zda filament
zacal z trysky vytékat.

e Znovu zasunte tenky dratek zpét do trysky a tento postup nékolikrat opakuijte.
Ve chvili, kdy zaCne plast opét z trysky vytékat rovné, je tryska vycisténa.

11.4. Plynulost os

Pokud budete mit pocit, ze néktera z os drhne, mizete na ni nanést malé
mnozstvi oleje. Snizite tim tfeni.




11.5. Problémy s kalibraci

11.5.1. Tryska narazi do skla
Tento problém mize nastat v pfipadé, kdy mate kalibraéni koleCka zaSroubovana
uplné na doraz.
e Posunte drzak koncoveého spinacCe osy Z o cca 0,5-1 mm smérem nahoru. P¥i
tomto ukonu zaroven drzte hlazenou ty¢, aby neménila svou polohu.
e Znovu provedte kalibraci tiskarny.
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Obr. 17 - Posun koncového spinace osy Z



11.5.2. Pfi kazdém vynulovani osy Z je tryska v jiné vzdalenosti od skla
e Utahnéte Srouby drzici koncovy spinac Z.

11.5.3. Sklo je nestabilni a hybe se
e Pokud se sklo na podlozce hybe, mize to byt zplisobeno dvéma faktory.
Zkontrolujte, zda se mezi sklem a podlozkou nenachazi nezadouci material.
Pokud ano, odstrante jej jak ze skla, tak z podlozky.
e Nestabilita skla muze byt rovnéz zplisobena nerovnomérnym vyrovnanim
aretacnich kolecek.
e Aretacni koleCka uplné povolte, dokud nebude podlozka uplné nejnize.
Tiskarnu znovu zkalibrujte.
e P¥i kalibraci utahujte vSechna koleCka soumérné, aby nedoslo k opétovnému
vychyleni roviny.

11.5.4. Nulova poloha osy X je mimo sklo
e Posunte koncovy spinac osy X doprava tak, aby tvofil rovinu s ramem
tiskarny.
e Pro kontrolu vynulujte osu X.
e Pokud se mikrospina€ posune doleva pohybem tiskové hlavy, dotahnéte
stahovaci pasku drzici spinac, pfipadné pasku vymérnte a fadné utahnéte.

11.5.5. Na jedné strané osy X je tryska niz nez na druhé
e Chytte jednu ze zavitovych tyCi osy Z a druhou otacejte tak, aby se rozdil
vyrovnal.
e Znovu vynulujte osu Z a zkalibrujte tiskarnu.




11.6. Problémy s tiskem

11.6.1. Objekty se odlepuiji ze skla pfi tisku ABS

NejCastéjsi pricinou je nizka teplota podlozky. Pokud tisknete velky objekt, je potfeba
zvysit teplotu na 105-115 °C. Cim vétsi plocha a vyska tisku, tim vétsi teplota. Dale
je potfeba zkontrolovat, zda je sklo fadné pfipravené k tisku, viz. sekce Priprava skla
pro tisk a zda je podlozka spravné zkalibrovana.

11.6.2. Vrstvy pri tisku z ABS praskaji a oddéluji se od sebe
Material ABS ma velkou tepelnou roztaznost. Pro vétsi modely doporuc€ujeme pouzit
jiné materialy, napf. PET, HIPS ¢&i PLA.

11.6.3. Objekty se pri tisku posunou s celym sklem
Sklo bylo k podloZce malo pfipevnéno. PodloZku pfipevnéte dalSimi klipy a tisk
opakuijte.

11.6.4. Objekty v sobé maji moc nebo malo filamentu

Pri tisku Ize upravit mnozstvi davkovani plastu. Hlavnim tlaCitkem prejdéte do sekce
Ladit - Prutok - xx% a nastavte potfebny pratok. V Pronterface Ize zadat do
pfikazového fadku M221 Sxx.

Pokud budete pritok filamentu ménit, pfi dalSim tisku bude stale stejny, dokud
ho pfes menu nevratite na pavodni hodnotu nebo neprovedete reset tiskarny,
nebo neodpojite tiskarnu od zdroje elektrické energie.

11.7. Problémy s objekty po tisku

11.7.1. Objekt popraska €i je snadno znicitelny

Typicka vlastnost ABS. Pokud mate spravné nastavené teploty, tiskarnu mimo
pruvan a dobfe vymysleny design, tisk by popraskat nemél. Nejsnadnéjsi cesta, jak
se vyhnout popraskani ¢i snadnému zniceni objektu, je vybér jiného materialu.
Nejpevnéjsi je PET, HIPS a PLA, pficemz PLA ma nizkou tepelnou odolnost a PET

v v



%:“‘6 12. FAQ - obvyklé chyby pri sestavovani stavebnice

12.1. Uprostied skla je vétsi vzdalenost od trysky nez na krajich
Pfiina tohoto problému neni v prohnutém sklu ¢i v prohnuté podloZce, ale ve
zkfizené ose Y. Opravu doporucujeme provadét az po odmontovani celé osy Y od
tiskarny. Postup je nasleduijici:

e Srovnejte osu Y tak, aby kazdy roh osy Y (Y corner) sedél na stole, resp. aby
se ani jeden roh nenachazel ve vzduchu.

e Srovnejte utazeni vSech zavitovych tyCi osy Y tak, aby vSechny rohy Y byly
kolmo k desce stolu.

e Srovnejte utazeni vSech zavitovych tyCi osy Y tak, aby M8 zavitové tyce
sviraly pravy uhel s M10 zavitovymi ty€emi, Cili aby cela osa Y pfi pohledu
shora tvofila pfesné obdélnik (viz obr. 18).
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Obr. 18 - Pravy uhel osy Y vuci ty¢im M8 a M10



12.2. Tiskarna po chvilce prestane tisknout

Tiskova hlava se pfehfiva. Zkontrolujte, zda se funguje vétracek pro chlazeni trysky.
Pokud ne, zkontrolujte podle navodu jeho zapojeni.
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Obr. 19 - Spravné zapojeni konektort

12.3. Tiskarna necte SD karty

Nejprve se ujistéte, Ze nazev souboru na SD karté neobsahuje diakritiku - soubor
by nemohl byt tiskarnou zobrazen. Pokud neni chyba v nazvu souboru, zkontrolujte
zapojeni EXT2 od elektroniky do LCD. Pokud je kabel zapojeny spravné, zkuste
prohodit kabely.



12.4. Volné femeny

Zkontrolujte spravné napnuti femen(, povolené femeny by zplsobily nespravny
pohyb podloZky a tiskové hlavy, a tim znemoznily spravnou funkci celé tiskarny.
Nejlépe poznate volné femeny pfi tisku kruhového objektu - misto dokonalé kruznice
je vysledkem nepravidelny elipsovity tvar pfedmétu. Prvni femen najdete pod
vyhfivanou podlozkou, druhy pohybuje tiskovou hlavou. Na fotografiich vidite
spravné napnuté femeny.

Obr. 20 - Spravné napnuty Femen pod vyhfivanou podloZkou
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Obr. 21 - Spravné napnuty femen u tiskové hlavy



12.5. Neprichycené kabely k tiskové podlozce

Nezapomerite pouzit na kabely vedouci pod vyhfivanou podlozkou kroucenou
buzirku a uchytte je tak, aby se pfi posunu podloZzky nemohly zachytit o tiskovou
hlavu nebo jinou Cast tiskarny.

Obr. 22 - Kabely pred omotanim kroucenou buzirkou

12.6. Uvolnéné stahovaci pasky drzici tiskovou podlozku

Ujistéte se, Ze stahovaci pasky pod vyhfivanou podlozkou nejsou povolené.
Stahovaci pasky jsou celkem tfi, dvé na pravé strané, jedna na levé.

Obr. 23 - Spravné utaZené stahovaci pasky pod vyhrivanou podloZkou



Poznamky:
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