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RYCHLY PRUVODCE PRVNM TISKEM

Peclivé si proctéte bezpecnostni pokyny

Umistéte tiskarnu na stabilni vodorovny povrch

Stahnéte si a nainstalujte nejnoveéjsi balicky s firmwarem a softwarem
Zkalibrujte tiskarnu dle instrukci v kalibraénim prdvodci

Zkontrolujte FEP folii (dno vanicky), jestli neni poskozené

Nalijte resin do tiskové vanicky

Oteviete menu Tisk na tiskarné a vyberte ukazkovy objekt k tisku

N ok w N

Dulezité oznameni, tip, napovéda nebo informace, ktera vam usnadni tisk.

Ctéte pozorné! Tato ast textu je velmi ddlezita - obsahuje informace o bezpeénosti pouzivani

nebo spravném zachazeni s tiskarnou.

Tento symbol indikuje text souvisejici pouze se stavebnici tiskarny.

Verze prirucky 1.03 z 3. zari, 2019 © Prusa Research s.r.o.



0 auforovi

Josef Prasa (* 23. 2. 1990) se o fenomén 3D tisku zacal zajimat pfi nastupu na Vysokou

Skolu ekonomickou v roce 2009 - nejprve to byl konicek, nova technologie oteviena tpravam a
vylepsenim. Z konicku se brzy stala napln nejen volného ¢asu a Josef se stal jednim z hlavnich
vyvojart mezinarodniho open source (veskeré prace jsou volné dostupné pro jakékoliv pouziti)
projektu RepRap Adriena Bowyera. Dnes se s designem Prusa v riiznych verzich mizete potkat po
celém svéteé, jedna se o jednu z nejpouzivangjsich tiskaren a patfi ji zasluhy o rozsifeni povédomi o
technologii 3D tisku mezi bézné lidi.

Jeho prace na sebereplikacnich tiskarnach (po zprovoznéni mizete tisknout soucastky na dalsi
tiskarny) stale pokracuji a v sou¢asnostije tu Original Prusa i3 MK3S. Ta je neustale inovovana a vy
jste si pravé poridili jeji nejnovéjsi verzi. Kromé hardwarovych vylepseni tiskarny je hlavnim cilem,
aby technologie byla vice dostupna a srozumitelnéjsi pro véechny uzivatele.

Josef Priisa také porada workshopy pro vefejnost, icastni se odbornych konferenci, vénuje se
popularizaci 3D tisku. Pfednasel naptiklad na konferencich TEDx v Praze nebo ve Vidni, na World
Maker Faire v New Yorku, Maker Faire v Rimé nebo na Open Hardware Summit pfi MIT. Na
Univerzité Karlové vyucoval predmét Arduino, lektorem byl také na VSUP v Praze.

Podle jeho vlastnich slov si v nepfrilis vzdalené budoucnosti predstavuje, ze 3D tiskarny budou k
dispozici v kazdé domacnosti. Pokud bude cokoliv potfeba, jednoduse si to snadno vytisknete. V
tomto oboru se prosté posouvaji hranice kazdy den... Jsme radi, ze jste u toho!

Josef Prisa
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0 této prirucce
Tato pfirucka je navrzena tak, aby vam pomohla zacit tisknout na 3D tiskarné Original Prusa SL1v co

nejkratsim Case. Je rozdélena do nékolika hlavnich ¢asti - zvy$enou pozornost vénujte kapitolam
0 spravném pouzivani, nebezpecich trazu, kalibraci a prvnimu tisku.

Dermly produktu
Nazev: Original Prusa SL-1 / Original Prusa SL-1 (stavebnice)
» Vyrobce: Prusa Research s.r.o., Partyzanskal88/7A, Prague, 17000, Czech Republic
o Kontakty: Telefon +420 222 263 718, e-mail: info@prusa3d.com
o EEE skupina: 3 (IT a/nebo telekomunikacéni vybaveni)
o Pouziti zafizeni: Pouze v interiéru
e Zdroj:100-240 VAC, 1,8 A (50-60 Hz)
e Rozsah provoznich teplot: 18°C - 32°C, neni uréeno pro venkovni pouziti
e Pracovni vlhkost: 85% nebo nizsi
» Kompatibilni resiny: 405nm vinova délka

Prohlaseni o shodé Ize stahnout na strance http://shop.prusa3d.com

Vaha sloZené tiskarny (gross/net): 14,5 kg / 10,4 kg. Sériové Cislo je umisténé na zadni strané
tiskarny, v menu Podpora a na obalu.

Original Prusa SL1 je vybavena bezdratovou sitovou kartou. Bezdratovy modul spliiuje specifikace
standardu IEEE 80211 b/g/n a mUze dosahnout rychlosti az 72.2Mbps v jednom streamu (802.11n
draft), 54Mbps dle specifikaci IEEE 802.11g, nebo 11Mbps dle IEEE 802.11b pfi pfipojeni k
bezdratové siti. Integrovany modul poskytuje SDIO rozhrani pro Wi-fi. Adaptér je kompatibilni se
sitémi 2,4GHz.

2 C€

Licence

Original Prusa SL1 je publikovana pod licenci GNU GPL (www.gnu.org/licenses/gpl-3.0.en.html).
Pokud vylepsite nebo pozménite nékterou ¢ast tiskarny a chcete ji prodat, musite publikovat
zdrojovy kdd pod stejnou licenci. Zdrojové kédy najdete na https://www.github.com/prusa3d

Zarucni podminky

Na sestavenou tiskarnu Original Prusa SL1 s vyjimkou komponent bézného opotiebeni (*) je
poskytovana zaruka v délce 24 mésicl (pro koncové zakazniky v EU) a 12 mésicl pro firmy a
zakazniky mimo EU.

Na stavebnici Original Prusa SL1 (tzv. kit) s vyjimkou komponent bézného opotiebeni (*) je
poskytovana pouze zaruka na funkénost jednotlivych dill, a to v délce 24 mésicd pro koncové
zékazniky v EU a v délce 12 mésict pro firmy a zakazniky mimo EU.

Zarucéni doba se pocita od prevzeti zboZi koncovym zakaznikem.

* Upozornéni: Osvitovy displej a FEP folie spadaji do kategorie komponentd bézného opotiebeni
s omezenou zivotnosti, na které se nase standardni zaruka nevztahuje. Zaruka na funkénost
osvitového displeje pokryva 500 hodin tisku, pficemz proces SLA 3D tisku na tiskarné Original
Prusa SL1 je povazovan za standardni zplsob opotfebovavani osvitového displeje. Zivotnost FEP
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félii ¢ini 10 cykll (tiskovych uloh). Pri spravném zachazeni je zivotnost osvitového displeje i FEP
folie vyrazné delsi.

Odpovédnost prodavajiciho z vadného plnéni ani zaruka za jakost se nevztahuje na tiskarny &i
soucastky poskozené zachazenim, které je v rozporu s instrukcemi a doporuéenimi v oficialnich
priruckach a navodech, nebo neoficialnimi modifikacemi a Upravami hardwaru ¢i softwaru.

Bezpecnostni pokyny

Prosim budte velmi opatrni béhem vSech interakci s tiskarnou. Jedna se o elektronické

zarizeni s pohyblivymi ¢astmi a vyzarovanim UV svétla.

1. Zafizeni je ur€eno pouze pro vnitini pouziti. Nevystavujte tiskarnu desti ani snéhu. Vzdy
méjte tiskarnu v suchém prostfedi a minimalné 30 cm od okolnich objektt. Ujistéte se, ze
praduchy/ventilatory nejsou blokovany.

2. Vzdy tiskarnu umistéte pouze na stabilni podlozku, kde nehrozi jeji pfevraceni nebo pad

3. Tiskarnu Ize napajet pouze skrz standardni zasuvku s 230 VAC, 50 Hz nebo 110 VAC /
60 Hz. Nikdy nepouzivejte alternativni zdroje, mohou zplsobit problémy nebo i poskozeni
tiskarny.

4. Umistéte napajeci kabel tak, aby o néj nemohl nikdo zakopnout, nebo ho jinym zplsobem
poskodit. Ujistéte se, Ze kabel neni mechanicky poskozen. Pokud ano, okamzité jej vyménte
za novy a dale jej nepouzivejte.

5. Kdyz vypojujete napajeci kabel ze zditky, tahejte spi$ za zastréku, nez kabel, abyste
neposkodili zastré¢ku do AC zditky.

6. Nikdy nerozdélavejte napajeci zdroj tiskarny; neobsahuje zadné dily, které by se daly opravit
nezkusenym pracovnikem. Véechny opravy musi byt provedeny kvalifikovanym technikem.

7. Nikdy nezasahujte do vnitfnich komponent tiskarny, pokud je tiskarna pfipojena do
elektrické sité nebo je v chodu - hrozi nebezpedi zranéni.

8. Zabrante détem v manipulaci s tiskarnou bez dohledu dospélé osoby - iv dobé, kdy tiskarna
netiskne.

9. Nenechavejte tiskarnu bez dozoru béhem tisku!

10. Nikdy netisknéte s rozebranou tiskarnou, nebo s tiskarnou, které chybi viko &i jiné ¢asti.

11, Nikdy se nedivejte pfimo do UV svétlal

12.  Pamatuijte, Ze resiny jsou tekutiny produkujici zapach. Ujistéte se, Ze je tiskarna umisténa
na dobfe vétraném misté. Pouzivejte pfibalenou plastovou vani¢ku, abyste chranili stroj
pred kapkami pryskyfice.

13.  Néktefilidé mohu byt alergi¢ti na resiny - bud pfes kozni kontakt nebo dokonce pres vypary.
Pokud zaznamenate jakékoliv nepfijemné pocity béhem prace s resinem (napf. svédéni),
ihned prestante a konzultujte s doktorem.




Dékujeme vam za vas nakup tiskarny Original Prusa SL1! Nezalezi na tom, kterou verzi jste si koupili,
jestli sestavenou jednotku nebo stavebnici, vas nakup nas podporuje v daldim vyvoji nasich stroja.

Prosim, peclivé si prectéte tento manual, véechny kapitoly obsahuji cenné informace tykajici se
pouziti, udrzby a fe$eni problému tiskarny SL1.

3D tiskarna Original Prusa SL1 je nasi prvni SLA tiskarnou, ale tym, ktery na ni pracuje, ma mnoho
let zkusenosti v tomto oboru. Diky tomu jsme mohli vyvinout a vyrobit jednoduse pouzitelnou a
spolehlivou tiskarnu s mnozstvim uZiteénych funkci. SL1 ma fadu chytrych senzord, propracovany
software, ilustrovaného kalibra¢niho privodce, maskovaci displej s vysokym rozlienim a vykonny
UV LED panel. A stéle zlstava Open-source!

Vice informaci o tiskarné Original Prusa SL1 se dozvite na webu https://www.prusa3d.cz nebo
na nadi komunitni strance https://www.prusaprinters.org, kde si mizete stahnout tisknutelné
modely nebo se zapojit do komunitnich aktivit.

Jak funguje SLA 3D tisk?

Original Prusa SL1 je SLA, presnéji MSLA 3D tiskarna. SLA znamena Stereolitography
Apparatus a "M" na zacatku znamena "Masked". SLA tiskarny vyuzivaji UV zareni pro vytvrzeni
fotosensitivnich tekutych pryskyfic.

SL1 ma zabudovany LCD displej s vysokym rozliSenim, ktery zobrazuje masku ve tvaru jedné
vrstvy. Poté UV LED panel prosviti UV svétlo skrz masku do vanicky s prihlednym dnem
naplnéné fotosensitivni pryskyfici (resinem). UV svétlo vytvrzuje jednu vrstvu tisténého objektu,
ktera se prichyti k tiskové platformé. Po vytvrzeni vrstvy se tiskova platforma posune o maly
kousek nahoru, ¢imz vytvofi prostor pro dalSi vrstvu. SLA je tedy aditivni metoda tisku.
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2 Slovnicek pojmu

Tiskova platforma - Tiskova platforma je vyrobena z hliniku a je pfipojena pres konzolu k
motorizované vézi. Velka plocha Cast je tim mistem, kde se pfi tisku materializuje tistény model.
Tiskovou platformu mdzete snadno sundat po povoleni jisticiho §roubu. Nebude tim narusena
kalibrace.

Pojistny Sroub - Velky cerny pojistny Sroub na vrchu konzoly je navrzen pro snadné
nasazeni/sesazeni tiskové platformy.

Vanic¢ka - Nadoba pro tekutou tiskovou pryskyfici. Ma prihledné dno, skrz které mize do vanicky
prochazet UV svétlo. Dno tvofi FEP folii, jedna se o spotfebni zbozi, tudiz po Case se jeji kvalita
zhorsi. FEP folie je levna a snadno vymeénitelna (navod na vyménu naleznete v kapitole Vyména
FEP félie). FEP Cistéte pouze vodou, nikdy nepouzivejte isopropylalkohol!

Naklon - Obecny nazev pro sestavu podlozky s motorizovanou funkci naklonu. Naklanéna platforma
je jedna z nejvétsich vyhod tohoto stroje. Diky tomuto feSeni postaci mensi sily k odtrZzeni objektu

Véz / Osa Z - Mechanismus, diky kterému jezdi konzola s platformou nahoru a dold. Platforma je
jisténa kulickovym Sroubem.

Viko - Oranzove zabarveny kryt je vyroben z akrylatu a jeho vrstvy blokuji znac¢nou ¢ast okolniho UV
svétla (napf. slunecni svit), které by mohlo vytvrdit pryskyfici ve vanic¢ce. Upozornéni: viko neblokuje
100 % UV svétla, tudiz tiskarna nesmi stat na pfimém slune¢nim svétle.

Tiskova pryskyfice - Tekuty material uréeny pro tisk na SLA 3D tiskarnach. Vyzaduje specialni
zachazeni - viz kapitola PryskyFice

Vytvrzovani - Jedna se o proces, kdy je tekuta tiskova pryskyfice prevedena do pevného stavu
pusobenim UV svétla. UV svétlo je obsazeno i v bézném dennim svétle, které mize pryskyfici taktéz
vytvrdit. Doporucena doba osvitu je 5-12 sekund v zavislosti na pouzité pryskyfici - mohou se ale



vyskytnout vyjimky. Vyska vrstvy, velikost objektu a doba osvitu jsou tfi parametry, které ovliviuji
délku tisku a kvalitu vysledného vytisku.

Dotykovy displej - Hlavni ovladaci rozhrani tiskarny SL1. Kapacitni dotykova obrazovka slouzi k
pohybu v menu, spousténi tiskd, kalibraci a konfiguraci nastaveni.

Tlacitko napajeni - Zapina a vypina tiskarnu. Toto tlacitko neodpoji tiskarnu ze zdroje. Abyste
tiskarnu kompletné odpojili od zdroje, odpojte napajeci kabel ze zadni strany tiskarny.

2K displej / Tiskovy displej / Expozicni displej - tento zobrazovaci panel je soucasti sklopné
platformy. Zobrazuje masku (tvar) vzdy jen jedné vrstvy. Skrz bilé body masky prochazi UV svétlo do
vanicky, kde vytvrzuje tekutou pryskyfici. Rozliseni displeje je pevné, tudiz i rozliSeni tisku v osach
X/Y je pevné dané.

UV LED / UV panel - UV LED panel vyzafuje UV svétlo skrz masku zobrazenou na displeji a
vytvrzuje fotocitlivou pryskyfici v tiskové vanicce, ¢imz vytvari pozadovany objekt vrstvu po vrstvé.

Sitovy port - Slouzi pro pfipojeni tiskarny do mistni sité. Nachazi se na zadni strané tiskarny.
USB port - pro pfipojeni USB disku s .SL1 soubory

Soubor SL1 - Soubor obsahujici tiskové instrukce kompatibilni s tiskarnou SL1. Soubory SL1 Ize
vytvaret prostfednictvim programu PrusaSlicer

2.1 PisluSenstvi - pribalené a volitelné
V baleni s tiskarnou naleznete celou fadu doplik( a nastrojd, které vam umozni pouzivat zafizeni
efektivnéji a bezpelnéji.

» Rukavice - pro bezpec¢né zachazeni s

pryskyficemi U
e Ochranna vanicka - chrani tiskarnu pred
resinem béhem sundavani objektu .2
o Ostré klesté - pro odstranovani podpér q\_\

o Trychtyf s filtrem - pro filtrovani pryskyrice o= A
» Plastova Spachtle - s touto Spachtli Ize e
opatrné vycistit FEP folii
o Kovova $pachtle - pro sundavani vytiskd z
tiskové platformy
* Inbusové a torx klice - slouzi k udrzbé
o Oranzova pryskyfice - 0,5! lahev
» FEP folie - nahradni FEP félie (neni na
fotografii)
Volitelné prislusenstvi, jehoz koupi byste méli zvazit:
« Papirové utérky - slouzi k vycisténi tiskarny, sudeni vytisknutych modeld...
« Isopropyl alkohol - slouzi k omyvani vytisk(

» Plastovy ubrus - vhodny pro snadnégjsi uklid a zamezeni poskozeni nabytku pfi manipulaci s
pryskyficemi

» Pipeta - pro odstranovani rozlité pryskyfice

» Respirator / ochranné bryle
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3 Informace pro rychly start

SL1vyzaduje udrzbu a pravidelnou péc¢i. Nezabere to moc ¢asu a neni to pfilis komplikovang, ale je
nékolik ¢asti na 3D tiskarné, které mohou byt poskozeny nasledkem nespravného pouziti. Méjte na
paméti, ze nedodrzeni instrukci v tomto navodu miize vést k vaznému poskozeni vasi tiskarny
a/nebo ke ztraté zaruky. Zde je struny prehled véci, které byste méli a neméli délat s vasi Original

Prusa SL1.

3D tiskarna SL1

Vanicka na resin

— S
\

I Umistéte do dob¥e vétrané X Neumistujte tiskarnu na

mistnosti s okolni teplotou primé slunecni svétlo
H _ o
mezi 18-32°C X Nenechavejte otevieny kryt
| Pripojte se k internetu béhem tisku
a stahnéte nejnovéjsi
firmware

| Zkalibrujte tiskarnu pied
prvnim pouzitim

| Vzdy udrzuijte éistou

I Pouzijte pfibalenou
ochrannou vanicku pfi
dolévani pryskyfice nebo
sundavani vytiska

| Vyprazdnéte a umyjte X Nepouzivejte IPA a podobné
vanic¢ku po kazdém tisku, chemikalie na cisténi FEP folie
E’fOtozvi drob}r:e vytovrzene dné X Nepouzivejte ostré objekty
ca:stec y mohou zustat nadne | o4etraiovani vytiskl (napf.

I Cistéte pouze teplou vodou kovovou dpachtli)

s trochou pfipravku na myti L .
nadobi X Netisknéte s poskozenou

FEP folii

X Nenalévejte do vanicky
vic nez doporucené mnozstvi
pryskyfice

I Vyméiite FEP f6lii, pokud
dojde k jejimu poskozeni



Osvitovy displej a panel UV LED

I Na umyvani LCD pouzivejte X Nedivejte se pfimo do UV
mékky papirovy ubrousek svétla, divejte se pres kryt

nebo mékky hadrik nebo pouzijte fotoaparat v

| LCD Ize otestovat pies mobilu

menu Pokrocila nastaveni, X Nenechavejte rozlity resin na
polozka "Test displeje” tiskovém displeji

X Nepouzivejte ostré
predmeéty k odstranovani
necistot z displeje

Resiny

! Pfi manipulaci s X Vyvarujte se kontaktu
resiny pouzivejte rukavice-  resinu s ktzi
. Zvazte pouziti respiratoru a

X Neni uré k
ochrannych bryli. eni urceno ke

konzumaci!!
I Uchovavejte p¥i pokojové
teploté mimo dosah déti a
zvitat X Nemichejte pouzité a
nepouzité pryskyfice

X Nemixujte rizné pryskyfice

I Zachazejte s nimi jako s
nebezpecnymi kapalinami. X Nevylévejte pryskyfici do
! P¥irecyklaci nebezpeé&nych odpadu

materialt postupujte v X Nikde nenechavejte rozlity
souladu se zakony vagi zemé resin - ihned ho vyCistéte

3.1Jak kontaktovat technickou podporu a poslat log soubory

Pokud narazite na problémy pfi pouzivani 3D tiskarny SL1, nalistujte nejprve posledni kapitoly této

piirucky, kde naleznete Fadu navodt pro Fedeni potizi. V pfipadé, Ze navrhovana fedeni nefunguji,

nebo feseni neni uvedeno, kontaktujte nasi technickou podporu na mailu support@prusa3d.com

nebo prostrednictvim chatu na https://shop.prusa3d.com - chat je v pravém dolnim rohu. Pokud to

bude mozné, pfipojte k popisu problému i log z tiskarny. Pro uloZeni logu postupujte nasledovné:

1. Do tiskarny vlozte USB disk formatovany na FAT32

2. Oteviete menu Nastaveni - Pokrocila nastaveni - UlozZit logy na USB

3. Pockejte, dokud se logy nezapisou na USB disk. Jakmile bude procedura hotova, tiskarna se
vrati do Pokrocilého nastaveni.

4.  Vyjméte USB disk, zapojte jej do pocitace a vyberte stazeny log soubor (txt.gz). Tento soubor
pak zaslete i s popisem problému na technickou podporu.
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* Vyjméte box s prisluSenstvim
* Vyjméte tiskarnu z krabice

Umistéte tiskarnu na vhodné misto ROZBALE N I
(stabilni podlozka) a zapojte (Slozena tiskarna)
napajeci kabel .
Kapitola 4.1
» Nastartujte tiskarnu
* Po spusténi se automaticky zapne
pruvodce nastavenim
Projdéte vSemi priivodci a Kal i brace
postupujte dle informaci na
obrazovce (Kapitola 4.2)

PRIDEJTE RESIN

Nalijte tiskovou pryskyfici (resin) do

o (Kapitola 4.7)
Spustte prvni tisk PRVNI TISK
(Kapitola 4.9)

Hotovo! Tisku zdar! :)




4 vas prvni vyfisk
Chéapeme, ze uz chcete zadit tisknout, ale nejprve je potreba projit jesté par krokd, nez bude mozno
zahdajit tisk. Peclivé si prectéte nasledujici kapitoly.

4.1Vybaleni z krabice

Po otevieni krabice nejprve vyjméte schranku s pfislusenstvim (1), poté sundejte vrchni pénu (2).
Chytte krabici za 2 madla po stranach a vytahnéte ji nahoru (3). Otevrete kartonové zamky (4) a
odstrante ochranny obal (5). Nakonec vezméte nezabalenou SL1 a polozte ji na stabilni povrch (6).
To je prozatim vse! Jesté neotevirejte kryt!

Pokud byla tiskarna delsi dobu v chladném prostfedi, nechte ji alespon hodinu pfi pokojové
teploté, nez ji zapnete. V opacném piipadé mizete narazit na chyby tykajici se nevyhovujicich
provoznich teplot.

Zapnéte tiskarnu a spustte pravodce. Pokracujte kapitolou 4.2 Prvni start a kalibrace.

4.2 Prvni start a kalibrace
I

Kalibrace je nezbytna pro spravnou funkci tiskarny.

Pokud neni tiskarna spravné zkalibrovana, nepfichyti se vytisky na tiskovou podlozku. V
nékterych pfipadech mize dojit i k poSkozeni tiskarny.

Ptipojte napajeci kabel a zapnéte tiskarnu pomoci spinace na zadni strané pfistroje, umisténého
hned vedle napajeci zastrcky. Poté stisknéte kulaté tlacitko napajeni na Cele tiskarny. Zacatek
bootovaci sekvence je signalizovan pomalu blikajicim svétlem okolo tlacitka napajeni. Po nékolika
sekundach displej zobrazi logo Prusa Research, pak se zobrazi privodce. Pomoci dotykového
displeje projdéte privodce. Nikam nespéchejte, peclivé si prectéte instrukce a pamatujte, Ze
muZete navigovat doleva/doprava pro zjisténi vice informaci o aktualnim kroku.

Kazdy popsany krok musi byt potvrzen stiskem tlacitka na obrazovce

Prvni je Priivodce rozbalenim. ktery vam pomze s odstranénim ochrannych prvka.
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1. Odstrante bezpecnostni nalepku na pravé strané tiskarny a otevrete kryt
2. Odstrante pénové chranice.

3. Odstrante vanicku a pénovy chrani¢ pod ni

4.  Opatrné sloupnéte ochrannou samolepku z displeje

Po kompletnim rozbaleni tiskarny je na radé Selftest. Tato procedura se ujisti, jestli vam tiskarna
dosla v dobrém stavu:

1. Odstrante tiskovou vanicku
2. Odstrante tiskovou platformu
3. Zavriete oranzové viko



© o N o

Podivejte se skrz horni stranu oranzového vika do tiskarny. Vidite logo Prusa Research? Viko
neotvirejte!

Vratte vanicku do vychozi pozice a zajistéte ji obéma Srouby.

VloZte tiskovou platformu otoéenou o 60° a utahnéte Cerny pojistny Sroub

(Volitelné) Nastavte ¢asovou zénu

Zvukovy test - slysite zvuk vychazejici z tiskarny?

Hotovo! MUzete pokradovat s kalibraénim privodcem.

Poslednim je Pravodce kalibraci.

Prosim, méjte na paméti, Ze nékteré modely tiskaren mohou mit na konzoli dva Sestihranné
Srouby namisto jednoho - jedna se o bézny jev, ktery nijak neovliviiuje funkcionalitu tiskarny.
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Ujistéte se, Ze je tiskova platforma Cista. Nasadte ji na drzak tiskové platformy a utdhnéte
pojistny Sroub.

Uvolnéte Sroub na konzoli pomoci Sestihranného klice, nékteré tiskarny mohou mit Srouby dva
- uvolnéte oba. Kloub s tiskovou platformou by se mél pohybovat volné, ale pozor, abyste Srouby
nevySroubovali Uplné. Cerny pojistny Sroub musi zlstat dotaZeny.

Vezméte prazdnou vanicku na pryskyfici, odstrante oba utahovaci Srouby, otocte vanicku o 90°
a polozte ji napfic pres horni desku tiskarny - bude slouzit jako pravitko pro zarovnani sklapéci
platformy. Ujistéte se, Ze vanicka nelezi na displeji / na sklopné platformé.

PouZijte ovladaci prvky na obrazovce a posunte naklon tak, aby byl displej dokonale zarovnan
s hranou vanicky. Zaroven ale nesmi naklon vani¢ku zvednout - viz ilustrace. Na tlacitka na
obrazovce muzete kratce tukat nebo je dlouze podrzet pro rychlejsi pohyb.

NeZ budete pokracovat dal, ujistéte se, Ze je tiskova platforma i vanicka dokonale Cista.

Umistéte vanicku na sklopnou platformu a zajistéte ji dvéma Srouby. Utahujte je stejnomérné
a stejnou silou, jinak nemusi vanicka sedét zcela presné.

Platforma nyni sjede tpIné doll na dno vanicky. Pak platformu otocte tak, aby byla rovnobézna
s okraji vanicky

Nyni pouzijte Sestihranny kli¢ k utazeni Sroubu na konzole. Pokud mate konzolu s dvéma
Srouby, utahuijte je stfidavé po malych krocich.



A to je vse! Tiskarna je nyni zkalibrovana a neni potfeba ji v dohledné dobé znovu kalibrovat - jen
pokud ji budete prevazet na jiné misto nebo vyménovat dily véze ¢i FEP fdlii. Tiskova platforma
je zkonstruovana tak, aby mohla byt sundavana a nasazovana na tiskarnu, aniz by se narusila
kalibrace.

Jakmile je kalibrace dokoncena, zobrazi se hlavni nabidka. Pro vice informaci si prosim nastudujte
si kapitoly Navigace v menu a Struktura menu.

4.3 Navigace v menu

SL1 je vybavena dotykovym displejem pro navigaci a konfiguraci zakladnich a pokrocilych funkci.
Pro vstup do dalSiho menu (Tisk, Nastaveni...), stisknéte pozadovanou ikonu na displeji. Pro navrat
na predchozi obrazovku stisknéte tlaéitko Zpét. Pro zménu hodnot v riznych nabidkach pouZijte
symboly zobrazené na displeji (napfiklad + a - nebo $ipky nahoru a dol(). Stisknuti a drzeni symbol
ma za nasledek kontinualni nartist nebo pokles zvolené hodnoty. Nékteré nabidky miZete piejet
prstem pro zobrazeni doplikovych informaci - tyto nabidky jsou oznaceny malymi teckami na
spodni strané displeje.

€ CONTROL

«m back {SEXPOSURE TIMES % 13:25

exposure time © s @
AN ¥ A v

first layer © 25 ®

move up move down move up move down
fast fast slow slow

Pouzijte dotykovou obrazovku pro navigaci v menu. PouZijte kratké nebo dlouhé stisky tlacitek pro
zménu hodnot

®PRINTING ... 4m back ®PRINTING ... ®PRINTING ... = 09:09

Eiffel Tower Long project filename

Obrazovky s teckami na spodni strané Ize posouvat vlevo/vpravo pro zobrazeni dalsich informaci



4.4 Aktualizace firmwaru fiskarny

Doporucujeme udrzovat tiskarnu v aktualizovaném stavu. Nové bali¢ky s firmwarem pfinaseji
fadu vyhod - nové funkce, opravy chyb a nejriiznéjsi vylep$eni. Existuji dva zplisoby, jak firmware
aktualizovat:

Dobrym zvykem je stale udrzovat firmware aktualizovany, protoZe nové verze pfinaseji novée
vlastnosti, opravy chyb a vylepseni.

Pokud nemate tiskarnu pfipojenou k internetu, mizete aktualizovat firmware pfes USB disk.
Stahnéte soubor s firmwarem z https://www.prusa3d.cz/ovladace, umistéte jej na USB disk a
zapojte jej do tiskarny. Nasledné je potfeba jit do Nastaveni - Pokrocila nastaveni - Aktualizace FW
a vybrat staZzeny soubor. Zbytek procesu je automaticky.

45 Sitové pripojeni - doporucené

Nez spustite kalibracni proces, je doporuceno pfipojit tiskarnu k internetu, aby bylo mozné
stahnout aktualizované balic¢ky s firmwarem (pokud jsou k dispozici). Existuji dva zptisoby jak
pripojit tiskarnu k internetu.

451 Infernetoveé pripojeni - ethernefovy kabel

Pouzijte klasicky RJ-45 ethernetovy kabel. Pripojte jej k routeru a tiskarna by si méla automaticky
nacist IP adresu - zalezi ale na vasi sitové konfiguraci. Vzhledem k tomu, Ze kazda sit je nastavena
jinak, nem(izeme poskytnout detailnéj&i postup. V pfipadé, Ze narazite na problémy, konzultujte
technickou podporu poskytovatele nebo manual pro vas router. Uspédné pripojeni k siti mizZete
zkontrolovat skrz Hlavni menu - Nastaveni - Sit.

45.2 Internetové pripojeni - Bezdratové pripojeni

SL1 tiskarna ma zabudovanou Wi-fi sitovou kartu 4m back & NETWORK
kompatibilni s 2.4GHz sitémi. Pro otevieni prohlizece
Wi-fi sité jdéte do Nastaveni - Sit. Zobrazi se vam seznam
véech dostupnych siti. Zvolte svou Wi-fi sit a pfipojte se
zadanim hesla pomoci klavesnice na dotykovém displeji.
Pokud se vam zda klavesnice pfili$ mala, mdzete k
tiskarné pripojit klavesnici pres USB port.

Reseni potizi se siti
JelikoZ je kazda sit jina, nemuizeme poskytnout pfesné instrukce, jak pfipojit tiskarnu k vasi
bezdratové/dratové siti. Pokud zaznamenate néjaké potize, nahlédnéte prosim do manualu

vaseho routeru nebo kontaktujte technickou podporu vaseho poskytovatele Internetu. Kvalita
vaseho bezdratového pfipojeni zavisi na mnoha faktorech - napfriklad typ/konfigurace routeru,
vzdalenost tiskarny od routeru nebo ruseni bezdratovych siti ve vasi oblasti.

Uspésné pripojeni poznate podle Wi-fi ikony - ta by méla nyni ukazovat silu p¥ipojeni. Pro zobrazeni
vice detaill o pfipojeni, jdéte prosim do Hlavni nabidka - Nastaveni - Sit - O siti.
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4.6 Nastaveni casu a casovych zon (volitelng)

MUzete nastavit Casové pasmo vasi tiskarny a aktualni ¢as v menu Nastaveni - Pokrocilé Nastaveni -
Nastaveni ¢asu. Pokud je vase tiskarna pfipojena k internetu, mizete pouzit automatické nastaveni
Casu, aby se vas Cas aktualizoval automaticky v zavislosti na vasem ¢asovem pasmu. Dale byste méli
jitdo nabidky Casové pasmo a zvolit kontinent a nejblizsi mésto. Pokud nemate tiskarnu pfipojenou
k internetu, prosim nastavte datum a ¢as ru¢né pouzitim nabidky Datum a Cas.

Nastaveni spravného ¢asu je uzitecné béhem tisku - displej vam ukaze, kdy bude tisk dokoncen.

4.7 Nalévani tekuté pryskyrice do vanicky

Nez zacnete tisknout, vzdy se ujistéte, Ze je dno vanicky (FEP fdlie) cisté a nejsou v ném vrypy,
skrabance nebo diry. Zkontrolujte celou sklopnou platformu s osvitovym displejem, a ujistéte se,
ze je zcela Cista a bez ulomk( vytvrzené pryskyfice.

PFi manipulaci s pryskyficemi pouzivejte rukavice!

PoloZte vanic¢ku na sklopnou platformu - ma podél okraje drazku, do které vanicka zapadne. PouZijte
dva Srouby tiskové vanicky pro zajisténi. Utahujte je rovnomérné a stejnou silou, zabranite tak
krivému usazeni vanicky.

Utahnéte oba srouby najednou stejnou silou. Nalijte doporu¢ené mnoZzstvi resinu - ve vanicce je ryska
znacici maximum.

Po zajisténi tiskové vanicky ji naplnite resinem. VSimnéte si, Ze se ve vani¢ce nachazi ryska znacici
maximalni hladinu, ktera vam pomize odhadnout optimalni mnozstvi resinu. SL1 disponuje
zabudovanym cidlem méricim mnozstvi resinu, takze pokud je ve vaniéce pfilis mnoho &i prilis
malo resinu, tiskarna se pozastavi a zobrazi informacni zpravu na displeji. Pro vyfeSeni problému
se prosim fidte instrukcemi zobrazenymi na displeji.



Ryska maximalniho mnoZstvi resinu v tiskové vanicce.

Nenalévejte do vanicky vic pryskyfrice nez kolik ukazuje ryska 100 %!

Kdykoliv, kdy vas tiskarna pozada o doliti pryskyfice na maximu, vzdy to znamena dolit pryskyfici k
rysce 100 %!

4.8 Pridavani resinu béhem fisku

SL1 disponuje zabudovanym sensorem méficim hladinu resinu, ktery snima mnoZstvi resinu v
tiskoveé vanicce pred kazdym tiskem. Nékteré modely mohou byt pFilis velké a vyzaduji vice nez
maximalni mnozstvi z 200 ml resinu v tiskové vanicce. Tiskarna dokaze rozpoznat, kdy zacina
dochazet resin a pozastavit tisk. Na displeji se zobrazi zprava zadajici vas doplnéni resinu znovu
na maximum. Jakmile doplnite resin, miZete stisknout tlaéitko pokraéovat a obnovit tak tisk.

Méjte na paméti, ze v nékterych pripadech (obzvlast, kdyz byl tisk pozastaven na dlouhou dobul),
nova vrstva nemusi pfilnout perfektné k objektu - nebo nemusi pfilnout viibec.
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4.9 Spusténi prvniho fisku

Posledni kontrola pred startem:

» Je tiska aktualizovana na nejnovéjsi verzi firmwaru?

o Zkalibrovali jste tiskarnu pomoci privodce?

o Zkontrolovali jste FEP folii ve vanicce?

» Nalili jste spravné mnozstvi pryskyfice do vanicky?

o Odmastili jste tiskovou platformu isopropylalkoholem?
« Jeviko zaviené?

Jdéte do Hlavni nabidky - Tisk - Priklady. Na € back o

obrazovce se vam zobrazi seznam dostupnych 102 163:8000 (BHKLAVO)
tiskovych souporu. Prejedte prstem po d|§plej| examples

nahoru a dol pro prozkoumani vice polozek. 4 items

Zacnéte se vzorovym modelem - tyto modely - \

. . ’ ’ g v A v arm-r-

jsou idealni pro prvni tisk, protoze jasné A\ Tue Mar 19 2019

ukazi spravnost kalibrace. Klepnéte prstem na
jeden z modell a potvrdte volbu stisknutim
Pokracovat.

Na tiskarné probéhne kratka kontrola a zacne tisk. Kryt musi byt po celou dobu tisku zavreny.
Vzhledem k tomu, Ze na pocatku tisku je tiskova platforma ponofena do pryskyfice, neni vidét,
zda se prvni vrstvy prichytily spravné. Pri tisku vétsich objektl ale uslysite specificky zvuk pfi
odtrhavani vrstvy ze dna vanicky, zni podobné jako odtrhavani lepici pasky. Ale nemusite mit
obavy, pokud jej neuslysite - zvlast pfi tisku miniatur.

| kdyz se prvni vrstva nepfichyti spravné k tiskové platformé, pti spravném postupu nedojde k
poskozeni tiskarny.

4.10 0dstranéni tisku z platformy

Bezpecnostni pokyny - pouzivejte ochranné rukavice!
Pfi manipulaci s tiskovymi pryskyficemi pouzivejte ochranné rukavice, a vzdy okamzité

otiete kapky pryskyFice kolem &i na tiskarné. Pokud se dostane vase kiize do kontaktu

s pryskyfici, okamzité kizi oplachnéte proudem vody a umyjte ji mydlem. V pripadé, Zze
se vam dostane pryskyfrice do o¢i, nebo po omyti bude zasazené misto svédit, vyhledejte
lékarkskou pomoc.
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Po skonceni tiskového procesu otevrete kryt

a na tiskarnu umistéte ¢ernou ochrannou
vanicku.

PouZijte papirové ubrousky nebo plastovou
Spachtli a z vrsku tiskové platformy opatrné
odstrante zbytky tekuté pryskyfice. Nasledné
povolte pojistny sroub na konzoli, abyste
uvolnili tiskovou platformu. Opatrné platformu
sejméte a natocte ji tak, aby zbytky pryskyrice
odkapaly do pripravené plastoveé vanicky.

Pouzijte pfilozenou kovovou $pachtli na odstranéni vytisku z platformy. Nepouzivejte nehty, plast
se vam muze dostat pod nehet a zlomit se.

Odstraneni vytisteného objektu kovovou spachtli

Zkontrolujte vytisknuty vzorovy objekt. Najdéte pfipadné nepfesnosti, chybéjici ¢asti, viditelné
vrstvy/linie, zuby, kapicky a jiné defekty. Pokud ma vas vytisk vyditelné defekty, pfectéte si
posledni kapitoly této priruc¢ky pro feSeni problém s tiskovou kvalitou.

Po kazdém tisku je potfeba tiskarnu ocistit - Kapky pryskyfice tvrdnou i na obycejném dennim
svétle ajsou pak hife odstranitelné. K omyti tiskarny a tiskové platformy lze pouzit isopropylalkohol.

Ocisteni tiskové platformy
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4.1 0dstranéni vytisku prichyceného ke dnu vanicky

V pfipadé, ze se prvni vrstva nepfichytila k platformé, ziistala pfichycena ke dnu vaniéky. Nezavisle
na tom, jak velka je pfichycena vrstva, existuje rychly a snadny zpusob, jak ji ze dna odlepit bez
poskozeni FEP folie. Instrukce najdete v kapitole 15.1 - Odstranéni pfichyceného vytisku ze dna
vanicky.

4.12 0dstrafovani podpér

Podpéry pro SLA vytisky jsou navrzeny tak, aby byly tenké a zaroven silné. Konec podpéry se
nazyva hrot - ten je vétSinou tenci nez zbytek podpéry, tudiz je snadno odstranitelny. Diky tomu
nezanechava na povrchu tisténého objektu prakticky zadné stopy. Tézsi objekty ale vyzaduji
silnéjsi podpéry s tlustSimi hroty.

Béhem odstranovani podpor z tisténych objektd je nékolik véci, na které je dobré pamatovat:

o QOdstranovani podpér je jednodussi hned po vytisknuti modelu a omyti v isopropyl alkoholu.
Vytvrzeni modelu i s podpérami ztiZi jejich odstranovani (ackoliv tento vztah se muze lisit pro
rzné resiny).

» Priodstranovani podpér nevyuzivejte prehnanou silu, radéji pouZzijte pribalené klesticky a
podpéry odstrihnéte.

« Pro dosaZeni lepsich vysledki (obzvlasté s malymi vytisky), zkuste nejprve podpéry
prestfihnout v poloviné ostrymi klestémi. Pak odstrante zbytek podpér. Dali postup, ktery mize
pfi odstranovani pomoci: namocte podpéry na kratkou dobu do horké vody, aby zmékly - ale
pozor na zbytek vytisténého objektul

e S odstranénymi podpérami by mélo byt nakladano jako s plastovym odpadem

413 Pfibalené 3D modely

Original Prusa SL1 je dodavana s nékolika testovacimi objekty. Ty uz jsou vyslicované a pfipravené
k tisku. Jejich ucelem je poskytnout uzivatelim méfFitko, dle kterého Ize posoudit, zda byla

tiskarna spravné sestavena/zkalibrovana. Vzhledem k tomu, Ze jsou objekty vyslicované, mizete
jejich vytisténim zjistit, zda se pfipadny problém tyka pfimo hardwaru tiskarny nebo PrusaSliceru.

Ukazkové modely lze z interni paméti tiskarny vymazat. Oteviete menu Tisk, kde se zobrazi
seznam objektl. Pfesunutim polozky doleva zobrazite ikonku odpadkového kose. Kliknutim na tuto
ikonu objekt okamzité smazete. Stejny postup lze pouzit pro mazani objektd z USB.

Vzorové modely jsou nahrané v tiskarné. Oteviete menu Tisk - Examples, kde najdete seznam
nahranych modelt. Véechny z nich jsou pfipravené na tisk s Prusa Orange pryskyfici. Pokud se
rozhodnete pouzit jinou pryskyfici, upravte osvitové hodnoty!
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5 Po skonceni tisku: kontroly a dalSi akce

3D tiskarnu SL1 byste méli po kazdém tisku peclivé ocistit, aby se na ni nehromadila zaschla
pryskyfice. Pfedejdete tim potencialnim problémim pfi tisku nebo poskozeni tiskarny a ztraté
zaruky.

» Nikdy nenechavejte pryskyfici ve vanicce, kdyz netisknete. V pryskyfici se mohou vyskytnout
drobné vytvrzené Castice (napfiklad kousek odlomené podpéry), které pak muaze tiskova
platforma protlacit skrz dno vanicky. Teoreticky maze dojit i k prorazeni vanic¢ky nebo poskozeni
displeje.

o Kdyz z vanicky vylijete pryskyfici, vezméte velmi mékky papirovy ubrousek a peclivé vanic¢ku
utfete. Ujistéte se, ze nikde nezlstaly pozUstatky pryskyfice.

o Pokud ma FEP folie nasedivély povlak (neni zcela prihledna), Ize ji vyCistit pomoci teplé vody
v kombinaci s prostfedkem na myti nadobi (nékdy staci i obycejné mydlo). Vanicku peclivé
vysuste pred dalSim pouzitim. Nikdy nepouzivejte isopropylalkohol k myti FEP folie!

« Vycistéte tiskovou platformu - platformu peclivé otfete papirovym ubrouskem nebo ji opatrné
omyijte v isopropylalkoholu. Pfed pouZitim si peclivé prectéte pribalovy letak.

» Vycistéte tiskovou platformu - platformu peclivé otfete papirovym ubrouskem nebo ji opatrné
omyjte v isopropylalkoholu. Pfed pouzitim si peclivé prectéte pribalovy letak.

5.1 Myti / Suseni / Vytvrzovani modell

Dokud nejsou modely zcela vytvrzené, mize se na jejich povrchu vyskytovat tekuta pryskyfice

nebo IPA. Proto pfi manipulaci s nimi pouzivejte rukavice. Plati to zejména pro nasledujici
kapitoly.

Vytisky z pryskyfice byvaji mékké a lepivé. Pro dosazeni optimalnich povrchovych vlastnosti

je nezbytné vytisk omyt, ususit a vytvrdit. Doporucujeme pouzit nasi Curing and Washing
Maschine (ve zkratce CW1). Jedna se o zafizeni 3-v-1: Umi omyt objekt v isopropyl alkoholu, vysusit
ho horkym vzduchem a vytvrdit UV svétlem - vSe je zaleZitost nékolika minut a bez jakychkoliv
nepfijemnosti.

Myci a vytvrzovaci stanice (CW1) obsahuje rotujici platformu a kryt s reflektivnim potahem, které
zlepsuji celkovy vykon, coz vede ke snizeni doby nutné pro vytvrzovani. Celkové se Curing and
Washing Machine postara o umyti, osuseni a vytvrzeni za méné nez 10 minut.

Pokud nemate Myci a vytvrzovaci stanici, mate nékolik moznosti:

5.1.1 Myfi

Vytisky z tekuté pryskyfice byste méli vzdy omyt visopropylalkoholu (IPA)! Pfi manipulaci s IPA
budte opatrni - jedna se o tékavou hoflavou kapalinu. Vyvarujte se kontaktu IPA s kiiZi ¢i s o¢ima.
Pred pouzitim si vzdy prectéte instrukce.

Kdyz omyvate vytisky isopropyl alkoholem, pohybujte s nimi kolem dokola nebo pouzijte drobny
a velmi jemny Stétec/kartacek na zuby pro spravné vycisténi vsech ¢asti objektu. Vytisk

muze obvykle zistat ponofen v IPA nékolik minut bez viditelnych znamek snizeni kvality
povrchu/materialu. Nenechavejte objekt ponoreny v IPA pfilis dlouho (hodiny az dny). Pokud
vam vytisk rizné popraska (klidné az po 24 hodinach), obvykle to je zplsobeno pfili§ dlouhym
macenim v isopropyl alkoholu.
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5.1.2 Suseni a vytvrzovani

Pouzijte mékky papirovy ubrousek a vytistény model otfete do sucha. Objekt Ize vytvrdit i dennim
svétlem - napfriklad na parapetu okna.

Vytvrzeni vytisténého objektu bez silného UV svétla trva dlouho. Pokud nemate specializované
zafizeni, Ize vytisky nechat vytvrdit slunecnim svétlem (napt. na parapetu), trva to ale dlouho - napf.
i 24-48 hodin. CW1 tohle zvladne za 3-5 minut.

Nas tip: Pro vytvrzeni objektd muzete zkusit pouzit UV vytvrzovacku na nehty. Stoji néco mezi
800 - 2000 K¢ a vytvrdit povrch vytisténych objektl umi také. Jen si davejte pozor, abyste sehnali
model, ktery ma dostatecneé velkou komoru.

5.2 Likvidace resind

Se zbytky tekuté pryskyfrice je nutno nakladat jako s nebezpecnymi kapalinami (stejné jako
motorové oleje apod.). Pred likvidaci téchto kapalin se ujistéte, ze jednate v souladu se

zakony Ceské republiky. Tekutou pryskyfici nikdy nesmite vylévat do umyvadel, odpadd,
kanalizace apod.

Po skonceni tisku doporucujeme vylit zbytek resinu do nové lahve, aby se nesmichal s Cistym,
nepouzitym resinem. Pouzity resin m(ze obsahovat drobné vytvrzené kousky, které mohou ovlivnit
kvalitu dal$iho tisku ¢i dokonce poskodit vasi tiskarnu. Navic se mohou lehce pozménit vlastnosti
resinu v dusledku osviceni UV svétlem.

Doporucujeme papirové ubrousky nasaklé tekutou pryskyfici nejprve vytvrdit (pomoci nasi
myci a vytvrzovaci stanice CW1 nebo alespon ve UV vytvrzovacce na nehty). Je také mozné
je nechat vytvrdit slune¢nim svétlem. Pak s nimi nakladejte jako s plastovym odpadem.

%

Pouzijte pribaleny trychtyr s filtrem pro naliti pryskyrice do lahve (nemichejte nové a pouZité
pryskyrice). Po kaZzdém tisku dakladné umyjte celou vanicku.

Pokud se rozhodnete znovu pouzit uz jednou pouzitou pryskyfici, je nutno ji prefiltrovat skrz jemny
filtr z toho dlvodu, Ze pryskyfice z pfedchoziho tisku miZe obsahovat miniaturni kousky ztvrdlého
materialu. Ten by pak mohl poskodit FEP folii. Pokud mate pocit, Ze pfi tisku s pouzitou pryskyfici
dochazi ke snizeni kvalitu tisku, nahradte ji pryskyfici novou.
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5.3 Struktura menu a pokrocilé funkce
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Print

* Project browser

Control

Nastaveni tisku

« Reset platformy - provede posun platformy do vychozi pozice
« Reset vanicky - Provede homing vanicky

« Vypnout steppery - vypne napajeni krokovych motord
Settings

« Sit - Konfigurace Wi-fi pfipojeni / sitové pfipojeni/informace
« Opétovna kalibrace - Znovu spusti pravodce kalibraci

« Advanced Settings

Pohyb platformy - Manualni ovladani pohybu platformy

Pohyb vani¢ky - manualni ovladani pohybu naklonu

Casové nastaveni - Konfigurace nastaveni ¢asu

Hostname - Konfigurace sitového nazvu SL1

Pfihlagovaci udaje - Konfigurace pfihlagovacich udaji pro pfistup k siti

Priivodce - Znovu spusti Self-test

Test displeje - zobrazi testovaci vzorek na displeji (vyjméte vanicku a zavrete kryt!)
Aktualizace FW - Aktualizace firmwaru z internetu

Ulozit logy na USB - uklada diagnostické zaznamy na USB disk

Citlivost osy tiskové platformy - slouzi k ladéni procesu homingu; pokud ma tiskarna
pfi homingu (hledani vychozi pozice) problémy, zkuste upravit hodnoty smérem nahoru
¢i dolt

Citlivost osy vanicky - stejny vyznam jako citlivost osy tiskové platformy, ale pro
vanicku

Limit pro rychlé sklopeni - pokud se stane, ze béhem sklapéni tiskarna "preskakuje”,
zkuste tuto hodnotu snizit

Offset véze

Rychlost zadniho ventilatoru

Automatickeé vypnuti

Kontrola krytu

Senzor hladiny

Tovarni reset

« Podpora
Vypnout



6 Tisk vliastnich modelu

Jakmile je tiskarna pIné zkalibrovana (viz pfedchozi kapitola) a vzorové modely se tisknou dobre,
budete si nejspi$ chtit vytisknout vlastni modely. Existuji r(izné zplsoby, jak na to.

Slicovani v Sesti krocich

1. Importujte objekt do PrusaSliceru, 2. Umistéte objekt na podlozku, nastavte parametry (napf.

vysku vrstvy, podpéry) a objekt naslicujte, 3. Zkontrolujte nahledové okno, pfipadné doladte
parametry, 4. Exportujte vysledek jako SL1 soubor na USB disk, ktery vlozite do tiskarny, 5.
Otevrete menu Print (Tisk) a zvolte objekt pro tisk, 6. potvrdte nastaveni a spustte tisk.

6.1ziskdni tisknutelného modelu

Nejsnazsim zplUsobem jak zadit, je stahnout modely z internetu - vétdinou se vyskytuji ve
formatech .3mf, .stl nebo .obj. Nastésti ma 3D tisk mnoho fanouskd po celém svété, tudiz je
mozné vybirat z obrovského mnozstvi 3D modeld, které jsou ¢asto k dispozici zcela zdarma.

Na internetu najdete prakticky vée od hracich kostek, pres detailni figurky, uzite¢né doplnky do
domacnosti az po slozité funkéni mechanismy. Uréité se podivejte na nasi komunitni stranku
stranku PrusaPrinters.org, domov pro véechny majitele 3D tiskaren Original Prusa. Krom bohaté
knihovny je tu i fada skvélych komunitnich vychytavek!

Toys & Games
Action Figures & Statues
Building Toys
Other Toys & Games

Outdoor Toys

Puzzles & Brain-teasers

Little JOSEF PRUSA character
riding a SHEEP - Multi Material

Table games
Vehicles

World & scans

Filter by print files:

© OE mEm

PrusaPrinters.org

Je potieba brat v potaz, Ze soubory ve formatech .STL, .OBJ a dalSich nelze tisknout pfimo. Nejprve
musi byt vyslicovany (z anglického slova "slice" - krajet) do souboru .SL1, ktery nasledné umistite
na USB disk. Ten vlozite tiskarny, oteviete menu Tisk a zvolite si projekt k tisku. Pro vice informaci
se podivejte do kapitol 6.3 Co jsou SL1soubory? a 6.4 PrusaSlicer.

e http://www.prusaprinters.org
e http://www.thingiverse.com/

e http://www.myminifactory.com
o https://pinshape.com/

e https://www.youmagine.com/
e http://www.shapeways.com/

e http://www.gambody.com
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Je potieba brat v potaz, Ze soubory ve formatech .STL, .OBJ a dalSich nelze tisknout pfimo. Nejprve
musi byt vyslicovany (z anglického slova "slice” - krajet) do souboru .SL1, ktery nasledné umistite
na USB disk. Ten vlozite tiskarny, oteviete menu Tisk a zvolite si projekt k tisku. Pro vice informaci
se podivejte do kapitol 6.3 Co jsou SL1soubory? a 6.4 PrusaSlicer.

6.2 Vytvareni viastnich modeld

Pro vytvafeni 3D objektd potfebujete vhodny program - 3D editor. Existuje fada 3D modelovacich
programd, pficemz byste si méli vybrat ten, ktery nejlépe odpovida vasim pozadavkim.

Nejlepsi pro zacatek je TinkerCad (www.tinkercard.com) - jedna se o online editor, ktery bézi

v okné vaseho prohlizece, zadna instalace neni nutna. Je zdarma, prehledny a na internetu k
nému najdete spoustu navodl. TinkerCad je ale zaméfen pfedevéim na tvorbu méné detailnich a
vétsich (mechanickych) ¢asti, casto idealnich pro FFF/FDM tisk. DalSim oblibenym nastrojem je
Autodesk Fusion 360

Pro plné vyuziti presnosti SL1 byste se méli soustredit na programy jako je Blender, Zbrush,
Maya, SculptGL, MakeHuman, SketchUp, Clara.io, Moment of Inspiration nebo 3D Studio Max.

Tyto aplikace jsou lepsi pro vytvareni organickych tvarl (jako postavy nebo ¢asti postav), ale
pouze par jich je ke stazeni zdarma.

6.3 Co jsou soubory .SLI?

Pred 3D tiskem stazeného nebo vytvofeného modelu ho musite nejprve prevést do formatu SL1.
To je standardné provedeno procesem zvanym "slicovani, ktery vyZzaduje specialni software -
PrusaSlicer.

Slicer v zasadé vezme 3D model a nafeze ho na tenké vrstvy. Kazda vrstva je ulozena zvlast
jako soubor PNG. Tyto soubory, spolecné s konfiguracnim INI souborem, jsou uloZeny do
komprimovaného ZIP souboru, ktery je automaticky prfejmenovan jako SL1. Pokud pfejmenujete
soubor SL1 zpét jako ZIP, mizete si prohlédnout jeho obsah.
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6.4 Prusaslicer

PrusaSlicer je nas vlastni open-source nastroj pro slicovani modelu. Je to jediny slicer, ktery
kdy budete potfebovat pro vase Original Prusa tiskarny! Obsahuje tiskové profily a doporucena
nastaveni pro kompletni skalu Original Prusa zafizeni.

Nejnovéjsi verzi PrusaSliceru stahnete na strance www.prusa3d.com/drivers (stable releases)
jako soucast balicku Apps & Drivers.

© NGO sLN S

13.
14.

1 23 4

14 . ‘

13 12

Pridat objekt

Smazat objekt / Smazat vse

Pridat / Odstranit instanci objektu
Pfepinani rezZimd Jednoduchy / Pokrodily / Expert
Vyska vrstvy

Druh tekutého resinu

Vybér tiskarny

Generovat podpéry / Pouzit podlozku
Modifikatory

Velikost objektu / Informace o rozmérech
Tlacitka Slicovat a Exportovat (po slicovani)
3D nahled objektu

3D nahled / Prepinani oken

Presunout, Méfitko, Otogit, Umistit plochou na podlozku, Rezat a SLA podpérné body -
vysvétleno v nasledujicich kapitolach

Zakladni import, slicovani a export 3D objektd je jednoduchy. PrusaSlicer ma ale i pokrocila menu
pro zkusené uzivatele, kde je mozné podrobngjsi nastaveni tisku.
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i
Radi byste se o PrusaSliceru dozvédéli vice?

Navstivte nas blog na https://www.prusaprinters.org, kde publikujeme ¢lanky s navody,
novinkami a dal$i zajimavy obsah!

6.5 Slicovani modeld pro SL1

Kazdy 3D model je jiny, tudiZ je pro kazdy objekt potfeba individualni pFistup. M{izeme vam ale
nabidnout alespon zakladni pravidla, tipy a triky, které vam usnadni slicovani a tisk. Pokud uz mate
zkusenosti s FFF/FDM tiskem, nejspiSe si vsimnete toho, Ze podpory a orientace objektu se u SLA
tiskd lisi. Tyto kapitoly vam vysvétli vsechny kroky sméfujici k tspésnému tisku, tedy napriklad
generovani podpér, vysvétleni termin jako podloZzka, doba osvitu, vy$ka vrstvy a mnohé dalsi.

1

Nastudujte si podpéry pro SLA!

SLA ma naprosto odlisny druh podpér a jinou orientaci ve srovnani s FFF/FDM 3D tiskarnami.

Pokud jiz vlastnite jednu z nasich Original Prusa i3 3D tiskaren, méli byste se podivat na hlavni
rozdily nize.

P¥i slicovani objektd pro SL1 byste se méli drzet nékolika zasad:

« SLA je aditivni zpuisob vyroby (technologie vrstveni materialu) - objekty jsou vytvareny po
vrstvach, coz znamena, ze noveé vrstvy jsou pridavany na vrch jiz existujicich a nemohou byt
vytvoreny ve vzduchu. Previslé dily musi byt tistény s podpérami strukturné pfipominajicimi
leSeni. Volba spravné orientace objektu minimalizuje nutné mnozstvi podpér. Podpéry pro SLA
jsou jiné, nez u FFF/FDM 3D tiskaren.

* Rozhodnéte se, kdy pouzit podpéry a podlozku - nékteré objekty nevyzaduji podpéry Ci
podlozku. Jednim z pfikladd je model Eiffelovy véZe. Ma Gtyfi dostateéné velké kontaktni body,
které mohou byt umistény pfimo na tiskovou podlozku. Vzhledem k tomu, ze véZ "roste" pod
vhodnymi thly, nejsou potfeba podpéry.

« Naklonénim modelu dosahnete lepsich vysledkl - pokud mate napfiklad objekt s velkou
plochou zékladnou, je lepsi jej pootocit ve dvou osach o 45°. Pozitivnich efektd je nékolik:
dokonale se zamaskuje rastr displeje, budou zapotrebi nizsi odtrhavaci sily, podpéry se lépe
rozprostiou a FEP félie nebude tolik opotfebovavana na jednom misté.

* Rozhodovani mezi kvalitou a "jistotou" - PrestoZe jsou podpéry u SLA tiskaren oproti
FFF/FDM tiskovym podpéram vyrazné mensi a tenci, stejné mohou po odlomeni zanechavat
nepatrné stopy na povrchu objektu. Pokud otocCite objekt tak, aby dilezité ¢asti sméfovaly vné
tiskové platformy, pomUze vam to zachovat detaily na vasem vytisku. Obcas je vSak lepsi pridat
vice podpér pro "bezpecnéjsi" tisk - obzvlast, kdyz tisknete velké objekty, které by se mohly
oddélit vlivem své vahy. Dal$i moznosti jsou samoziejmé silngjsi podpéry.

» Orientace objektu ovliviiuje délku tisku - vysoké objekty se budou tisknout déle nez nizké.
Zvazte rotaci objektu pro usetreni Casu.

o Zvazte, zda model nevyhloubit (hollowing - nékdy téz vyduténi) - SLA tisky obecné mohou
v nékterych pfipadech selhat kvali vysoké pfilnavosti ke dnu vanic¢ky nebo kvili podtlaku. Po
vytvrzeni kazdé vrstvy totiz musi tiskarna odtrhnout vrstvu ze dna vanicky. Pokud je v objektu
prohluben, miZe v této kapse vzniknout podtlak, jehoZ sila bude tak velka, Ze se objekt neodlepi
ode dna vanicky, ale misto toho se utrhne z tiskové platformy. Vyhloubeni objektu a pfidani dvou
ventilacnich otvor( toto riziko eliminuje, navic i snizuje spotfebu pryskyfice.

o Poutizi "mosti" se nedoporucuje - Uzivatelé FFF/FDM 3D tiskaren pouzivaji metodu zvanou
premosténi. To znamena, Ze tiskarna zvladne tisknout a chladit vlakno filamentu ve vzduchu
tak, aby prekonala mezeru mezi dvéma body i bez pouZiti podpér. To se vSak nedoporucuje pro
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SLA tiskarny. Prvni vrstva "mostu” byva obvykle pfili§ tenka a ohebnd, coz vede k nespravnému
prichyceni dalSich vrstev a vznikaji drobné praskliny a diry. Pridejte k modelu podpéry nebo
zkuste vymyslet lepsi orientaci objektu.

« VZDY peélivé zkontrolujte slicovany objekt v nahledovém okné a ujistéte se, 7e se na modelu
nenachazi nepodeprené ¢asti nebo jiné problémy, které by mohly vést k selhani tisku.

6.6 Import objekt( do Prusasliceru

Po zapnuti PrusaSliceru vyberte Original Prusa SL1z menu
Tiskarna na praveé strané okna. Pokud tam neni tiskarna uvedena, Simple Advanced W Exper

SLA print

v tom samém menu vyberte polozku Pfidat novou tiskarnu a v [© B osNoma Jo
novém okné vyberte SL1. Nasledné zvolte vySku vrstvy a nakonec 57 isonmas Jo
i pryskyfici, se kterou budete tisknout. Zabudované profily maji jiz =~ e S e
nastavenou dobu osvitu, tudiz pokud zvolite nespravné nastaveni [ = = s
pro vasi pryskyfici, miiZze se to negativné projevit na kvalité tisku. £ 8 oriinlPrusa 3 MG

[ 8 Original Prusa i3 MK35 0.6 nozzie
2] Add a new printer

PrusaSlicer umoznuje import formatd STL, OBJ, AMF a 3MF -
jedna se o nejcastéjsi typy 3D soubor(, které mizete najit na
internetu. Mdzete je bud pretahnout pfimo do okna 3D nahledu
nebo Ize pouzit i tlacitko Pfidat... v horni listé.

Poté pouzijte nastroje v levé nastrojové listé pro Pfesunuti, Méritko a Otoc¢eni modelu. Pokud je
objekt zobrazen modfe, znamena to, Ze je pfilis velky pro tiskovou platformu. Nahlédnéte do dalsi
kapitoly (6.7 Umisténi objektu) pro vice detaill. Kazdy objekt je jiny, neexistuje Zadna vychozi
orientace, ktera by byla aplikovatelna pro vSechny modely. Ale v dalSich kapitolach najdete nékolik
piikladd, které vam umozni lépe si predstavit, jak otoCit a podepfit rizné typy objektd.



6.7 Umisténi modelu

Presunout (M) - umoZnuje posun objektu v osach XYZ. Kliknéte a tahnéte pro
posun objektu v osach X a Y. V ose Z pohybujete objektem tazenim za modrou
Sipku.

Nastroj Méritko (S) - zméni méfitko objektu bud uniformné nebo podle jedné osy.
V nabidce vpravo mizete zménit hodnoty zadanim Cisel v sekci Méfitka. Zadanim
hodnoty 100 obnovite plvodni velikost objektu.

Nastroj Otocit (R) - Otaci objektem v osach X, Y nebo Z. Kliknéte a tahnéte
jednim z rotacnich tahel, abyste otocili objekt plynule nebo v krocich (tazenim
podél kruhového voditka).

Umistit plochu na podlozku (F) - zobrazi volitelna "¢ela" (stény) objektu. Kliknéte
na plochu pro automatické umisténi objektu zvolenym ¢elem k podlozce. Tato
funkce je uzite€na pro objekty s plochou zakladnou nebo pokud chcete rychle
otocit objektem.

Rezat (C) - Slouzi k rozdéleni objektu na dvé ¢asti. V pFipadé, ze se potiebujete
bud zbavit ¢asti objektu, nebo je objekt pfilis velky a cely se na podlozku nevejde,
pouzijte nastroj Rezat. Mlizete se rozhodnout, zda zachovat jen jednu ¢ast nebo
obé. Rezat Ize pouze horizontalné.

SLA Podpérné body (L) - Funkce dostupna pouze pro Original Prusa SL1. Viz dalSi
kapitolu pro detailni vysvétleni.

6.8 Jak generovaf podpéry pro SLA fisky

Podpéry jsou exterémné dilezity nastroj - Je jen ziidka mozné vytisknout objekt kompletné bez
podpér. Ve srovnani s FFF/FDM tiskarnami vyzaduji tiskarny zaloZzené na vytvrzovani pryskytice
vice podpér, protoze modely musi byt béhem tisku zdviZzené nad tiskovou platformu a pod tthlem
pro dosazenilepsich vysledkd. Na druhou stranu, SLA podpéry jsou tenéi a snadnéji se odstranuiji.
PrusaSlicer je vybaven funkci automatického generovani podpér, stejné jako moznosti manualni
Upravy.
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Srovnani SLA podpér (vlevo) a FFF podpér (vpravo)

Kazdy tisk vyzaduje mirné odliSny postup v zavislosti na tvaru,

velikosti a detailech konkrétniho modelu. V této kapitole si g, 0umes # o
vysvétlime obecné zaklady vytvareni podpér. Vice prikladd je v (5 4 oosioma e
da|§fCh kapltoléch ‘SLémm::‘g:HePJHC—BDOvangeDDS M3
Je potieba uréit, zda tistény objekt vyzaduje podlozku. Podlozka =" sigusums o
(vice v kapitole 6.9.1 Podlozka) je zakladnou pro podpéry a model, s ey 7
ktera usnadnuje nejen tisk, ale i sundavani vytisk( z platformy. vrepea

Nékteré objekty s vhodnym tvarem (velka plocha zakladna) nemusi , , .
podlozku vyzadovat. Zapnut//:);;q)gsg podlozky

V nabidce vpravo miizete zvolit pouziti/zakazani podlozky a vybrat druh podpér, které budou
generovany: Zadné (zadné podpéry nebudou vytvoreny), Pouze na tiskové plose (podpéry budou
generovany pouze natiskové platformé) nebo VSude (podpéry budou vytvareny vSude, i mezi ¢astmi
modelu). Pak se mizete pustit do generovani podpér, ale vzdy se mizete vratit zpét a pozménit tyto
moznosti.

SLA Support Points [L] Na obrazku vlevo je nabidka SLA podpérnych bod-
m T — , kterou najdete v nastrojové listé vlevo. Pokud vam nejde
- otevfit, obvykle to znamena, ze vami importovany model
je prilis velky pro tiskovou podlozku. Pfesunte, otocte
objekt a upravte méfitko tak, aby se vesel - objekt by se
mél zobrazit zelené.

Support points density: 100 %

Auto-generate points [A]

Manual editing [M]

Remove all points Minimalni vzdalenost bodu: specifikuje, jak daleko od
sebe budou generovany body pro uchyceni podpér.
No points (will be autogenerated) Vychozi hodnota je 1 mm.

Hustota podpérnych bodu: specifikuje, kolik podpér
bude vygenerovano. Vétsi a tézsi objekty vyzaduji vice
podpér. Hustota podpérnych bodi bere v potaz parametr
Minimalni vzdalenost bodu.

Automatické generovani bodu - zacne generovat body
pro podpéry na zakladé nastavenych parametr(. Podpéry
Ize vygenerovat opakované s riznymi parametry pro
dosazeni odlidnych vysledk(. Je mozné je i dale editovat
rucéné.
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Manudini editace

SLA Support Points [L] Stisknutim tlacitka Manualni Uprava oteviete nové menu
Left mouse click - add point se sadou nastrojl, které umoznuji ruéni editaci podpér
Right mouse click - remove point - tedy pfidavani, mazani a upravovani vlastnosti podpér.
Shift + Left (+ drag) - select paint(s) Levé tlacitko mysi podpéry pridava, praveé tlacitko maze.
Lze vytvaret kombinace s funkénimi klavesami Shift,
sEidamGen [ CTRL a Alt. Napf. Shift+tazeni pomoci levého tlagitka

Lack supports under new islands my$i oznadi vice bodd. Body Ize posouvat kliknutim a
5 tazenim. Vice zkratek zobrazite kliknutim na ikonu s
otaznikem v menu Manualni Uprava.

Apply changes Discard changes

Manualni Uprava podpér je uZite¢na, pokud automatické
generovani bod nema perfektni vysledek. Po slicovani
a tisku nékolika objektd budete schopni rozpoznat, které
Casti modelu vyZaduji extra podpéry - takovym mistim
fikame “ostrovy”, tedy kriticka mista, jejichzZ tisk zacina
ve vzduchu. Je dobré pridat na tato mista nékolik podpér
navic, abyste méli jistotu, ze se model neodtrhne.

« Prdmér hrotu podpéry - specifikuje velikost hrotu podpéry. Maximalni pfesnastavena hodnota
je 1 mm - tu miZete zménit v Nastaven/ tisku -> Podpéry -> Tloustka podpéry. Navy$eni této
hodnoty mize vyZzadovat také zvySeni nadzvednuti objektu. Vychozi hodnota pro primér hrotu
podpéry je 0.4 mm, coz je hodnota vhodna pro vétSinu objektl. Vétsi a tézsi objekty mohou
vyzadovat silnéj$i spojeni (vy$si hodnoty). Ukazatel podptrného bodu ma malou kuzelovitou
¢ast, ktera ukazuje smeér, ve kterém bude podpéra pfipevnéna a jeji velikost.

« Ukotvi podpéry pod novymi ostrlvky - toto jsou kritickd mista objektu, ktera ¢asto
zacinaji ve vzduchu. PrusaSlicer ma zabudované automatické generovani podpér, které
dokaze tato mista odhalit. Pokud neni vysledek optimalni, Ize vygenerované podpéry editovat
manualné. Zaskrtnutim poli¢ka "Ukotvi podpéry pod novymi ostriivky" zamknete automaticky
vygenerované body, abyste je nemohli nechténe smazat ¢i posunout.

* Odebrat oznacené body - odstrani oznacené body (drzenim shift+vlevo a kliknutim na né).
Zvolené body jsou oznacené ¢ervené. Uzamcené body nebudou smazany.

» Odstranit vSechny body - odstrani vSechny body, véetné automaticky generovanych a
zamcenych bodd

o Aplikovat zmény - potvrdi zmény a vrati se do predchoziho menu
o Zahodit zmény - zahodi manualné provedené zmény a vrati do plivodniho stavu

6.9 PodloZka, podpéry, vyska vrstvy a casy osvitu

Existuje nékolik nastroji a nastaveni, které vam pomuzou tisknout dokonce velmi komplexni
objekty bez prekazek. Podlozka a podpéry jsou uZitecné pro dosaZeni dobré pozice na tiskovou
platformu, zatimco vyska vrstvy a ¢asy osvitu ovliviiuji mnoZstvi detail( na objektu, stejné jako
celkovou dobu tisku. Doba tisku je vSak ovlivnéna predevsim vyskou objektu.
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6.9.1 Padlozka

Podlozka je struktura vytvorena pod vytiskem - slouzi
jako zakladna pro podpéry. Podlozka s vytiskem je

od tiskové platformy snadno oddélitelna spachtli.
Doporucuje se pouzit podlozku, i kdyz nékteré objekty
mohou byt tisknuty bez ni, v zavislosti na tvaru objektu.
Podlozka se da zapnout/vypnout v PrusaSliceru. Pokud
chcete pfi tisku pouzit podpéry, silné doporucujeme
pouzit podlozku

6.9.2 Podpéry

SLA tisk je aditivni vyrobni metoda. Mimo jiné to
znamena, Ze kazda nova vrstva musi mit na ¢em stavét -
nelze tisknout do vzduchu. Bud muizZete objektem otacet
tak dlouho, dokud nenajdete optimalni orientaci, ale
mnohem castéji budete muset vyuzit podpéry. Podpéry
jsou doplnkové struktury pfipominajici leSeni. Slouzi k
tomu, aby podeprely previsy nebo ¢asti objektu zacinajici
ve vzduchu. V PrusaSliceru je miZete vytvafet ru¢né,
ale i pomoci automatického generovani. Podpéry pro SLA
tisky se lisi od FFF/FDM podpér - jsou tenci a maji tenké
hroty pro snazsi odstranéni, tudiz na tisténém objektu
vétsinou nevznikaji viditelné artefakty. Vétsi/tézsi objekty
vyzaduji vice podpér (nebo podpéry tlustsi).

6.9.3 Vysvétleni vySky vrstvy

Ve srovnani s FFF/FDM tiskarnami maji MSLA 3D sapine T

tiskarny fixni XY rozliseni (dano rozlisenim LCD displeje), & - 005 Normal &
takze jedina osa, ktera dynamicky ovliviiuje vzhled > @202 et T .
modelu je osa Z. Pohyb osy Z (véZ s tiskovou platformou) 002 Detal -
mezi vrstvami je determinovan nastavenim vysky vrstvy. O 0dFast &

Technologie SL1 umoznuje dosahnout vysky vrstvy 0.01 mm. Tato hodnota se vSak nedoporucuje
pro bézné pouziti, protoze z ni nevyplyvaji zadné realné vyhody. Misto toho nabizime
prednastavené vysky vrstvy 0.025, 0.035, 0.05 a 0.1 mm. U tiskarny SL1se 0.05 mm povazuje
za "normalni" kvalitu a doporucujeme se této hodnoty drzet - umoznuje dobrou rovnovahu mezi
rychlosti (Casem) a dobrou povrchovou Upravou s témér neviditelnymi vrstvami. Nizsi hodnoty
povedou k lepsi povrchové Gpravé, ale také k deldim tiskovym éastim. Prosim méjte na paméti,
7e nékteré resiny jsou limitovany uzsim rozmezim tloustky vrstvy.

Pokud pouzijete nizsi vysku vrstvy, docilite detailnéjsich vytiskd, ale proces tisku bude trvat
vyrazné déle. Pro zobrazeni vypoctu tiskového ¢asu nejprve vyslicujte objekt v PrusaSliceru -
v pravém dolnim rohu se zobrazi mimo jiné i casové udaje.
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Info
Size:  61.82x52.06 x 44.01
Facets: 43992 (1 shells)

Manifold: Yes

Sliced Info

Used Material (ml) : 5.19
- object(s) 2.31

- supports and pad 2.88
Estimated printing time :  3h 33m 16s

PrusaSlicer umi odhadnout dobu tisku a potfebné mnoZzstvi resinu

6.9.4 Vysvétleni doby osvitu

PrusaSlicer vdm umoziuje separatné zménit expozicni ¢asy (tedy pocet vtefin, kdy je vytvrzovana
jedna vrstva) pro normalni vrstvy i poc¢atecni vrstvy. V podstaté neexistuji "univerzalné platna"
Cisla, ktera by platila pro vSechny pryskyftice, takze doporucujeme pouzivat otestované profily v
PrusaSliceru. Otestovali jsme nékolik desitek riznych tiskovych pryskyfic a dal$i stale pfibyvaji.
Pokud vami zakoupena pryskyfice nema profil v PrusaSliceru, 1ze nastavit hodnoty manualné.
Vhodné je drzet se rozmezi 6-10 sekund pro standardni vrstvy a 25-35 sekund pro poc¢atecni vrstvy.

Oba vytisky budou hotové za 1 hodinu a 30 minut

SL1obsahuje vysoce vykonny UV LED panel, ktery ma dost sily pro dosazeni velmi kratkého casu
osvitu se zachovanim dobrych povrchovych vlastnosti vytiSténého modelu. Nastaveni osvitu pod
5 sekund je mozné, ale vét$ina resind nebude za tak kratkou dobu vytvrzena. Vytisky za¢nou
ztracet detail nebo nebudou mit dost ¢asu na kompletni vytvrzeni a nebudou drzet ke zbytku
objektu, coz povede k nezdafenému tisku. Nicméné nékteré resiny na trhu mohou byt vytvrzeny
az 3-vtefinovym osvitem. Nejlep$i moznosti je pouZiti resind s pfednastavenim v PrusaSliceru,
ktery ma spravné nastavené casy osvitu.

Je mozné zménit ¢as osvitu pred nebo béhem tisku tak, Ze vstoupite do Nastaveni -> Zménit cas
osvitu. Nicméné, zména ¢asu osvitu béhem tisku mizZe vydstit ve viditelné linie pres vytistény objekt.
Extrémné nizka nebo vysoka Cisla témeér vzdy vyusti v selhani tisku.
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Dulezité informace o dobé tisku
Pamatujte na to, ze nehledé na to, kolik objektl (libovolné komplexnich) umistite na tiskovou

platformu, zlstavaji osvitové Casy stejné. To znamena, ze kazda vrstva bude dokoncena za
stejny ¢asovy Usek. Jinymi slovy: vytisknout jeden 10 cm vysoky objekt a vytisknout tucet 10cm
objektl vedle sebe bude trvat stejné dlouho. Oproti FFF/FDM tiskarnam je to velka vyhoda, tak
ji nezapomente vyuzivat!

6.10 Slicovani, exporfovani a tisk viastnich model

Jakmile je objekt spravné umistén na tiskové podloZce, miZete vygenerovat podpéry. Pak stisknéte
tlacitko Slicovat. Proces slicovani zpracuje 3D model a rozdéli ho na jednotlivé vrstvy.

Kontrola objektu v reZimu Nahledu pred exportem

Zkontrolujte objekt v nahledovém okné pomoci jezdce vpravo. Pokud se vSe zda byt v poradku,
kliknéte na tlacitko Exportovat pro tvorbu .SL1 souboru. UloZte tento soubor na USB disk, pak
pripojte disk k tiskarné. Na displeji kliknéte na ikonu Tisknout pro zobrazeni kompatibilnich
projektl na disku. Zvolte poZzadovany model a potvrdte tlacitkem Pokracovat. M{zete také nahrat

soubory pfimo do interniho ulozisté SL1. Nahlédnéte do kapitoly 7 Propojeni PrusaSliceru a SL1
pres sit.

6.11 Orientace objektu a priklady slicovani

Existuje nepfeberné mnozstvi model(, které mizete tisknout, tudiz je v podstaté nemozné
obsahnout véechny typy modell. Na nasledujicich strankach vam ukazeme alespon na nékolika
typickych kategoriich objekt(, jak je vhodné umistit béhem predtiskové pfipravy.

6.11.1 Katedrdla Notre-Dame

Toto je velice slozity model, ktery je ve skutecnosti velmi jednoduchy na slicovani a tisk. Zakazte
tvorbu podpér a podlozky a pouzijte funkci Umistit plochou na podloZku pro rychlé otoceni objektu.
Poté pouZijte funkce Méfitko, Pfesunout a Otocit pro doladéni kone¢ného umisténi modelu pred
slicovanim.
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6.11.2 Eiffelova véz

Toto je dal$i model velice jednoduchy na slicovani. Zakazte Podlozku a Podpéry a pouzijte funkci
Umistit plochou na podlozku spolu s nastroji Presunout/Otocit/Méritko pro umisténi objektu,
dokud nezezelena (to znamena, Ze se vejde na tiskovou platformu).

6.11.3 Sperky

Original Prusa SL1 se skvéle hodi pro tisk malych, vysoce detailnich objektt. Pokud chcete

je, Ze podpéry mohou po odlomeni zanechat drobné stopy na povrchu objektu. Ma-li tistény
objekt Casti, které musi byt naprosto perfektni, snaZte se do nich nezasahovat podpérami a objekt
radéji otocte.



V tomto pfipadé musite pouzit kombinaci podpér, podlozky a nastrojii pro manipulaci s
objektem. Bude pravdépodobné nutné vyuzit i ru¢ni editaci podpér. Sperky a podobné pfedméty
jsou vétsinou velmi malé, tudiz nepotrebuji velké mnozstvi podpér.

Podivejte se na priklady nize, jak jsme je pred tiskem umistili.

> O ©

= - O v o

si s detaily na figurkach poradi skvéle, je ale potfeba mit na pameéti, ze tyto objekty Casto vyzaduiji
velké mnoZstvi podpér. S trochou cviku zvladnete tisknout skvéle vypadajici modely postav z vasich
oblibenych her ¢i filma.

P¥i tisku komplexnich objektd budete vétSinou muset vyuzit podloZku a podpéry, u nichz je tieba
nastavit i hustotu (nebo ru¢né pridat dodatecné podpéry). Méjte na paméti, Ze objekty sestavajici
z nékolika ¢asti (napf. trup, ruce, hlava, nohy) do sebe nemusi bezchybné pasovat, pokud tvirce
modelu nepocital s mirnym rozpinanim materialu. V takovém pripadé je jedinou moznostijednotlivé
Cepy opatrné zbrousit jemnym smirkovym papirem. Vétsi modely byste méli nejprve vydutit,
abyste snizili jejich vahu . vyduténi pomaha Setfit material a duté modely nevyzaduji tolik podpér.
Vice se dozvite v kapitole Vyduténi objekt

6.12 Jak rozpoznat problematickd mista

Pokazdé, kdyz slicujete objekt, peclivé ho zkontrolujte v okné Nahled. Nikdy nespoustéjte tisk bez
kontroly modelu vrstva po vrstvé. Okno Nahled vam pomdZze odhalit problematicka mista, ktera
by mohla vést k selhani tisku. To jsou obvykle mista, ktera nejsou spravné podeprena, poskozené
soubory, Spatné umisténé otvory (dané zpisobem vyduténi) a podobné problémy.
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Nespravne otoceny objekt - SL1 ho vytiskne bez : T
problému, ale odstraneni podpér zanecha malé stopy na
detailni (a nejdulezitéjsi) casti objektu.

Premosténi nefunguje stejné jako u FFF/FDM 3D i —
tiskaren. SL1 vytvrzuje najednou celou jednu vrstvu, coz
muze v tomto pfipadé vést k oddéleni vrstev vlivem
odlupovani. Naklorite objekt o 45° a vygenerujte podpéry,
abyste vytiskli objekt bez problémd.

Nedostatecné mnozZstvi podpér - oranzovou barvou je
vyznacena jedna vrstva, kterd se bude vytvrzovat vcelku
a tiskarna ji bude muset nasledné oddélit od dna vanicky.
Jedina pfitomna podpéra ji nedokaze udrzet a zcela jisté
se ulomi. S touto situaci se setkate, kdyZz nastavite pfilis
nizkou hustotu vrstev.

Cast objektu zaéina ve vzduchu - PrusaSlicer dokaze
rozpoznat tyto problémy témér vzdy. Tyto chyby se
proto objevuji vétsinou je v pfipadech, kdy manualné
podpéru odstranite. Problém Ize vyresit bud manualnim
pridanim podpéry nebo automatickym vygenerovanim
novych podpér.

6.13 Tisk velkych a tézkych objekt(

P¥i tisku velkych a tézkych objektl mUlzete zjistit, Ze standardni podpory nejsou dostateéné silné
pro udrzeni vahy velkého objektu.

Existuji dva zpUsoby, jak se vyporadat s velkymi a tézkymi objekty:

1. Zménte nastaveni pro podpéry, udélejte je silngjsi a robustngjsi
2. Vyduténi objektu v Meshmixeru - viz dalsi kapitola

MdUzete snadno upravit parametry podpor otevienim zalozky Nastaveni tisku v PrusaSliceru a
zvolenim kolonky Podpéry. Zde jsou tfi hodnoty, které byste méli zkusit upravit:
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1. Tloustka podpéry - méni tloustku podpér
2. Pramér hrotu podpéry - méni velikost hrotu podpéry
3. Pranik podpéry do modelu - méni, jak hluboko do modelu bude hrot zasahovat

6.14 Vyduténi objekti pomoci Meshmixeru

V mnoha pripadech nepotfebujete model kompletné vyplnény. NezZ za¢néte slicovat model, mizZete
v ném vytvofit dutinu. Pro vytvofeni dutého modelu budete potfebovat program ke stazeni zdarma,
zvany Meshmixer. Stahnéte si ho z oficialni stranky http://www.meshmixer.com, nainstalujte a
spustte. AZ se aplikace spusti, kliknéte na tlacitko Importovat a nahrajte pozadovany 3D model.

[Makerbot Replicator 2 v

V nabidce vlevo zvolte Upravit -> Vydut

Model bude analyzovan a nakonec bude zobrazen poloprihledny nahled. Vychozi nastaveni jsou
obvykle v naprostém pofadku, ale pokud chcete upravit tvar duté ¢asti, mdzete ji pozménit pomoci
jezdcd.

Duty objekt v Meshmixeru

Je dobré umistit nékam na objekt dva odtokové otvory. V zavislosti na tom, jak tisknete vas model
muzZe byt resin zachycen uvniti a zvySovat vahu objektu. Navic, pokud omylem porusite model,
nevytvrzeny resin vyteCe ven.

V menu Hollow kliknéte na tlacitko Generate Holes (generovat diry). Tim do modelu umistite dva
odtokové otvory, které muiZete levym tlacitkem mysi volné presunovat. Spravné by mél byt jeden
otvor na spodni strané modelu a druhy na horni strané kvili kompenzaci podtlaku. Zaroven se
pokuste o to, aby nebyly diry pfili viditelné.
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Umisténi odtokovych otvor( otvort - umistéte je tam, kde nebudou mit
vliv na vzhled modelu - napf. na spodek chodidel

Po vytvoreni dutiny a odtokovych dér, kliknéte na tlacitko PFijmout

Zkontrolujte, zda neni narusena geometrie modelu. Pokud vse vypada dobfe, zvolte Soubor ->
Exportovat a ulozte model s pfiponou SMF nebo STL.

Poté importujte soubor do PrusaSliceru a slicujte ho jako obvykle. Po slicovani zkontrolujte model
vrstvu po vrstvé v nahledovém okné. Pokud zaznamenate néjaké defekty, projdéte znovu procedurou
v Meshmixeru a opravte pfipadné problémy.

Vlyhloubeny objekt zobrazeny v nahledovém okne PrusaSliceru

6.15 Vyduténi objekt( ve Windows 3D Builder

Pokud mate operacni systém Windows 10, miZete vydutit objekty i pomoci jednoduchého
zabudovaného nastroje jménem Windows 3D Builder. Sta¢i model naimportovat a pak pomoci
nastroje Hollow (Vyhloubit) vytvofit v modelu dutinu.

Nasledné muzete pouzit nastroj pro tvorbu valcl - vytvorte dva valce a odectéte je od vaseho
modelu - tim vzniknou diry.

7 Propojeni Prusasliceru a SL1 pres sit’

PrusaSlicer mize byt k SL1 3D tiskarné pfipojen pfimo, bud skrze ethernet nebo Wi-fi pfipojeni,
coz vam umoznuje odeslat slicované modely pres sit na interni tlozisté tiskarny.
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Oteviete PrusaSlicer a ujistéte se, ze je tiskarna Original Prusa SL1 zvolena vpravo v nabidce
Tiskarna. Jdéte do zalozky Nastaveni tiskarny, vstupte do kategorie Obecné a najdéte sekci Nahrani
do tiskového serveru. Kliknéte na tlaitko Prochazet pro zobrazeni detekovanych zafizeni ve vasi
siti. Zvolte vasi tiskarnu a kliknéte na OK pro potvrzeni volby. Pokud neni tiskarna nalezena, zkuste
manualné zadat jeji IP adresu do textového pole nazvaného Nazev serveru, IP nebo URL. Tiskarna
musi byt zapnuta, aby byla rozpoznana.

&@back [ 2 13:46
10.25.244.163:8000 (iBHKLAvo)

examples
4 items

arm-r-1
Tue Mar 19 2019 18:50:40

APl tlaéitko je zobrazeno v tiskovém menu v zavorkach vedle IP adresy
(iBHKLAvo). Pamatujte, Ze kazda tiskarna ma odlisny API klic.

Zadejte API kli¢ do textového pole ve Sliceru (Nastaveni tiskarny -> Obecné -> Nahrani do tiskového
serveru).

Print Host upload

Hostname, IP or URL: &9 10.25.244.163:8000 | . Browse .. o Test
API Key / Password: & 9| iBHKLAVO

HTTPS CA File
On this system, Slic3r uses HTTPS certificates from the sy o Connection to Prusa SLA works correctly.

Success! X

Keychain.
To use a custom CA file, please import your CA file into

Keychain

Propojeni SL1 s PrusaSlicerem

Kliknéte na tlacitko Test pro ovéreni pripojeni. Pokud je vSe nakonfigurovano spravné, test bude
uspeésny.

Vratte se do hlavniho okna PrusaSliceru (3D nahled). Nyni byste méli v pravém dolnim rohu vidét
noveé tlaéitko s textem "Odeslat do tiskarny". Az model vyslicujete, mizete stisknout toto tlacitko
pro export modelu pfimo do SL1 po siti. Proces nahravani Ize sledovat pres Okno - Fronta nahravani

do tiskového serveru. Az nahrani dobéhne, oteviete na tiskarné menu Tisk, kde se novy soubor
zobrazi.

Varovani! Vyrazné nedoporucujeme nechavat tiskarnu bez dozoru. Vzdy pfipravte tiskarnu pred

dalsim tiskem dle instrukci v této pfiruc¢ce. Ucelem této funkce je zbaveni se nutnosti pouziti
USB disku a zptijemnéni pouziti tiskarny. Neni mozné dalkové spustit tisk.
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8 Aktualizace firmwaru tiskarny

Doporucujeme udrZovat tiskarnu v aktualizovaném stavu. Nové balicky s firmwarem pfinaseji
fadu vyhod - nové funkce, opravy chyb a nejriiznéjsi vylepSeni. Existuji dva zplsoby, jak firmware
aktualizovat:

OTA aktualizace firmwaru

OTA (Over The Air) aktualizace firmwaru jsou nahravany pres ethernet nebo Wi-Fi sit. Pfipojte
tiskarnu dle popisu v kapitole 4.4 Sitové pripojeni. Pro zahajeni aktualizace jdéte do Nastaveni -
Pokrocilé Nastaveni - Aktualizace Firmwaru. Tiskarnavyhleda novy firmware av pripadé, ze detekuje
novou aktualizaci, ukaze se vam na displeji vyzva k potvrzeni instalace.

Aktualizace USB firmwaru

Pokud vage tiskarna neni pfipojena k internetu, mizete stahnout soubor s firmwarem z nasi
oficialni stranky https://www.prusa3d.com/drivers. Stahnéte ZIP soubor do vaseho poditace,
rozbalte ho a ulozte aktualiza¢ni soubor na FAT32-naformatovany USB disk. Poté vlozte USB disk
do USB portu tiskarny. Jdéte do Nastaveni - PokrocCilé nastaveni - Aktualizace Firmwaru a zvolte
soubor s firmwarem ze seznamu.

VAROVANI! Nikdy nevypinejte tiskarnu béhem procesu aktualizace firmwaru!

9 Privodce materidly

Tekuté pryskyfice jsou fotosenzitivni materialy pouzivané pro SLA 3D tisk. Pryskyfice jsou také
znamy jako fotopolymery. Lze je vytvrzovat UV svétlem - tedy i slunec¢nim svitem. V porovnani s
FFF/FDM 3D tiskarnami je hlavnim rozdilem to, ze netisknete se $kalou odlisnych materiald jako
PLA, PETG nebo ASA. V podstaté existuje jen jedna pryskyfice, coZ je zakladni material, jehoz
vlastnosti se méni v zavislosti na pfidanych slozkach. Typickymi efekty aditiv mize byt napfiklad
zvy$ena tvrdost a houzevnatost vysledného produktu.

3D tiskarna Original Prusa SL1 je kompatibilni s 405nm resiny.

Resiny se obvykle skladaji ze 3 zakladnich slozek:
« Jadro pryskyfice - monomery a oligomery
» Fotoiniciatory - molekuly reagujici na UV zareni, které spousti proces tvrdnuti
» Aditiva - pfimési ménici barvu a vlastnosti resinu
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Prusa Orange resin

9.1 Dlezité informace tykajici se resind
PFi pouzivani tiskovych pryskyfic je potfeba dbat nékolika zasad:
« Pouzivejte ochranné rukavice, abyste se vyhnuli pfimému kontaktu resinu s vasi kizi.
» Jednoduchy respirator je doporucen
« Drzte je mimo dosah déti a domacich mazli¢ka
» Dobfre protrepte lahev cca 10 vtefin pred kazdym pouzitim (nejprve se ujistéte, ze je vicko fadné
utazené).
oV pripadé kontaktu resinu s kiizi/o¢ima omyjte postizené misto vodou a mydlem.
» Pokud citite svédéni nebo jakykoliv jiny nepfijemny pocit po kontaktu s pokozkou, vyhledejte
lékarskou pomoc
« Skladujte je ve tmé, v neprlsvitnych lahvich
« Skladujte pFi pokojové teploté (18°-32°C), nizsi teploty ovliviuji viskozitu resinu
» Neskladujte v prasnych mistnostech
» Pryskyfice maji specificky odér - tisknéte v dobre vétranych mistnostech
» Neékteri lidé mohou byt alergicti na resiny - Pokud zaznamenate jakoukoliv nepfijemnost
(svédéni, vyrazka), prestante obsluhovat tiskarnu a kontaktujte doktora

|
Nevyhazujte lahve se zbytky pryskyfice do bézného odpadu!

S tekutymi resiny by mélo byt nakladano jako s nebezpecnymi chemikaliemi a méli byste se Fidit
zakony vasi zemé ohledné likvidace nebezpecnych chemikalii. Na verejnych mistech, napfiklad

pobliz benzinovych pump, byvaji specialni nadoby (sudy na olejovity odpad) urcené na tento typ
odpadu.

9.2 Které pryskyrice koupit?
Jakmile se zaénete poohlizet po dostupnych resinech, nezapomenite vzdy kontrolovat vinovou

délku resinu - to urcuje, ktera vinova délka spusti vytvrzovaci proces. Tiskarna Original Prusa
SL1je zkalibrovana pro 405nm resiny a neni omezena na konkrétni znacku. Vzhledem k tomu,
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Ze se jedna o open-source tiskarnu, mizete si zvolit jakoukoliv znacku resinu chcete, pokud je
kompatibilni s vinovou délkou 405nm. Ale vzdy pouzivejte doporuc¢ené ¢asy osvitu pro vami
zvoleny resin - extrémné nekompatibilni ¢asy osvitu mohou vést az k poskozeni vasi tiskarny (napf.
nastaveni 30 vtefin vytvrzovani pro resin, ktery tvrdne za 6 vtefin).

Resiny by mély byt skladovany v originalnich nadobach a dikladné uzavieny, idealné v temné
mistnosti se stabilni teplotou. Pokud je originalni obal poskozen, pouzijte neprisvitnou plastovou
lahev ke skladovani a pfibalenou nalevku k naliti resinu do lahve. Nikdy neskladujte resin v lahvich
od napoju - pokud musite, viditelné lahev oznacte. Neskladujte resin na studenych mistech, jinak
ziskaji gelovou konzistenci.

9.3 Typy resind

Typ materialu Vlastnosti

Standardni pryskyrice =+ Hladky povrch, mnoho detaild
= Krehka

™ Nevhodny pro mechanické dily

Ciré pryskyfice =+ Poloprihledny

= Lze dosahnout témé¥ prahledného povrchu
(vyzaduje opracovani vytisku)

Odlévaci pryskytice + Vysoce detailni vytisky
=+ Hodi se pro ptipravu odlévacich forem

+ Zadné nebo minimalni zbytky po vypaleni
pryskyfice

Tvrdé a odolné pryskyfice + Podobna materialtim jako ABS nebo PP
+ Casteéné flexibilni
= Vhodné pro mechanické &asti

= Nizka teplotni odolnost

Tepelné odolny resin =+ Vysoce teplotné odolné
=+ Pouzitelny pro vstiikovaci formy
= Drahé

Bio-kompatibilni pryskyfice H Ne-toxické

=+ Vhodné pro vyrobu zubnich implantatd
=+ Odolny vi&i odéru

= Drahy

Flexibilni prysky¥ice + Podobny gumé (tvrdost 70A)

™ Niz8i rozliSeni (horsi detaily) tisténych casti
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10 Balicek se softwarem a oviadaci

Majitelim tiskaren Original Prusa poskytujeme bali¢ek uziteénych programu a nastroji jménem
Drivers & Apps, ktery si mlzete stahnout z https://www.prusa3d.cz/ovladace

Tento balicek obsahuje (krom jiného) nejnovéjsi stabilni verzi PrusaSliceru a nékolik testovacich
model, které mohou byt pouzity k otestovani vasi 3D tiskarny.

MuizZete také ziskat alpha a beta verze PrusaSliceru z nasi oficialni Github stranky, kterou naleznete
na http://www.github.com/prusa3d

11 oviddani tiskdrny pres webovy prohlize¢

Aktualni stav tiskarny SL1 mizete zjistit béhem tisku pfes webovy prohlizeé - dokonce i na

mobilu (pouze na mistni siti)

1. Pripojte tiskarnu k vasi siti dle navodu v kapitole 4.4 PFipojeni k siti

2. Zjistéte IP adresu tiskarny a API kli¢. V kapitole 7 - Propojeni PrusaSliceru k SL1 pres sit
naleznete informace o ziskani IP adresy a API klice.

3. Otevrete webovy prohlize¢ a vlozte IP adresu tiskarny

4. Jako jméno pouzijte "maker" (bez uvozovek) a zobrazeny API kli¢ jako heslo

12 Volitelné dopliky

12.1 Vytvrzovaci a myci stanice (Original Prusa Curing and Washing Machine - CW1)

Objekty vytisténé z tekuté pryskyrice jsou vétSinou mékké a lehce lepivé. Abyste je umyli a vytvorili
na nich optimalni povrch, je potfeba objekty umyt, osusit a vytvrdit. Tento proces zahrnuje myti

objektu v isopropylalkoholu, suseni horkym vzduchem a vytvrzeni pomoci UV svétla - vice se

dozvite v kapitole 5.1 - Myti, suseni a vytvrzovani tisténych objektd.

Abychom tento proces zrychlili a usnadnili, vyrobili jsme zafizeni 3-v-1 zvané Myci a vytvrzovaci
stanice (Curing and Washing Station, CW1). Toto zafizeni se prodava jako volitelné prislusenstvi,
které umi cely proces zrychlit a omezit neporadek, ktery pfi manipulaci s tekutou pryskyfici

a isopropylalkoholem muZe snadno vzniknout. Vice se o myci a vytvrzovaci stanici dozvite na
https://shop.prusa3d.cz.
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12.2 FEP folie - origindlni a od fretich stran

U tiskarny Original Prusa SL1 je pfibalena nahradni FEP félie, ktera tvofi prihledné dno vani¢ky
na resin. Jedna se o spotfebni material (kvalita povrchu se ¢astym tiskem snizuje), tudiz ji budete
muset ¢as od ¢asu vyménit. Na rozdil od nékterych jinych vyrobcl, nenutime zakazniky ménit
celou vani¢ku. Stac¢i vyménit jen samotnou folii zajisténou nékolika Srouby.

Novou FEP fdlii si mUzete objednat z nageho eshopu https://shop.prusa3d.cz. Proces vymény folie
je vysvétlen v kapitole 14.1 Vyména FEP folie na konci této prirucky.

Nékolik dalezitych informaci o FEP féliich
o Namipouzita FEP folie neni znackova - MU zete si pofidit FEP folie na internetu nebo v riznych
maloobchodech.
» FEP folie je spotfebni material - znamena to, Ze opakovanym pouzivanim se kvalita povrchu
bude pomalu zhorsovat. Nasim cilem ale bylo, aby byly nahradni félie levné a snadno
vymeénitelné. Nahradni félie Ize zakoupit na nasem e-shopu.

« Budte extrémné opatrni pfi manipulaci s tiskovou vani¢kou. NepfibliZzujte se s ni k ostrym
predmétdm, které by potencialné mohly poskodit dno vanicky. Na félie, které jsou protrzené,
poskrabané nebo poskozené nespravnym pouzitim se nevztahuje zaruka.

Samoziejmé si mlzete sehnat vlastni FEP folii. DUlezitym parametrem je tloustka, ktera ovliviiuje
vyslednou kvalitu tisku - FEP folie z naseho obchodu jsou pfimo testované na SL1a maji i spravné
vyfiznuté otvory pro $rouby. Tlustsi folie vice tFisti svétlo, tudiz pak mizZe byt objekt neostry, ale
vydrzi déle. U tencich FEP fdlii je to naopak.

Nikdy nepouzivejte pfibalenou kovovou $pachtli pro odstranovani vytisk( prilepenych ke
dnu vanicky. Nepouzivejte nehty, Sroubovaky nebo jiné ostré predméty! FEP folii nemyjte
isopropylalkoholem! Pfilepeny objekt |ze odstranit tlakem prstl z opacné strany. FEP myjte
pouze teplou vodou a pripravkem na myti nadobi.

-y

Vanicka na tekutou pryskyrici s prihlednym dnem z FEP folie

12.3 Dodatecné prislusenstvi

Volitelné prislusenstvi, které je vhodné dokoupit
« Papirové ubrousky - vhodné pro uklid tiskarny, osusovani vytiskd...
« Isopropylalkohol - slouzi k ¢isténi objekt
» Plastovy ubrus - snazsi uklid pracovisté
» Pipeta - pro odstranovani rozlité pryskyfice
» Respirator / ochranné bryle
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13 Pravidelna udrzba tiskdrny

Ackoliv ma 3D tiskarna Original Prusa SL1 fadu chytrych senzor( a byla vymyslena tak, aby byla co
nejsnazsi na pouzivani, je to stale vyzadujici pravidelnou udrzbu. Konkrétné je potreba sledovat
nékolik klicovych oblasti, pokud chcete, aby vam tiskarna fungovala bez problému a po dlouhou
dobu.

13.1Jak udrZet tiskarnu Gistou

Klicem ke kvalitnim tiskdim a dlouhodobé funguijici tiskarné je predevsim pravidelna udrzba a
¢isteéni. Tiskoveé pryskyfice jsou kapaliny, které miZete snadno rozlit. Proto se vzdycky pfesvédcete
o0 tom, Ze pFi pouzivani tiskarny nikde nezlistavaji skvrny. Pryskyfice totiz mize snadno ztvrdnout
i pisobenim bézného denniho svétla.

PFi sundavani tiskové platformy / vytisknutych objekt( pouzivejte plastovou vani¢ku pro zachyceni
kapek resinu. Vzdy méjte pobliz tiskarny balik mékkych papirovych utérek, at mdzete ihned
utfit vylity resin / kapky resinu. Pro zvySeni efektivity ¢isténi namocte papirovy / platény hadrik
do isopropyl alkoholu. Pro choulostivé povrchy (napf. displej) pouzijte smés vody a prostfedku na
myti nadobi.

Abyste zajistili bezproblémovy tisk, udrZujte tiskarnu Cistou

Vyplati se pod tiskarnu umistit plastovy ubrus, aby nedochazelo k pfipadnému poskozeni
podkladu. Ujistéte se, Ze ubrus neblokuje spodni ventilator!

Nepouzivejte aceton nebo ethanol na ¢isténi vika!

Viko je vyrobeno z akrylatového skla a ma specialni povrchovou Upravu, aby blokovalo pristup UV
svétla do tiskové komory. Mizete ho vycistit standardnimi Gisticimi pripravky na okna a/nebo
isopropyl alkoholem. Nepouzivejte aceton nebo technicky lih - poskodite si akrylatovy kryt.

13.2 UdrZha FEP folie a vanicky
Vanic¢ku na pryskyfici vyprazdnéte a vyGistéte po skonéeni kazdého tisku. Jeden z rohi vani¢ky ma
odli$ny tvar rohu - slouzi pro snazsi vylévani pryskyfice. Doporu¢ujeme nemichat pouzitou pryskyfici

horsi tiskové vlastnosti.
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Zkontrolujte dno vanicky na pryskyfrici po kazdém tisku. Podivejte se, zda se na félii nevytvorily
ryhy, vpichy nebo diry. Pokud je folie poskozena, okamzité ji vymeénte, jinak hrozi vyliti pryskyfice do
tiskarny.

Pokud je FEP fdlie zasedivéla, mizete ji vyCistit tak, Ze ji umyjete teplou vodou a pfipravkem na myti
nadobi (nebo i obycejnym mydlem). Nikdy netisknéte se $pinavou nebo poskozenou FEP félii - bude
to mit negativni vliv na kvalitu tisku, nebo v krajnich pfipadech muze dojit i k poSkozeni tiskarny.
NIKDY nepouzivejte isopropylalkohol na ¢isténi FEP félie.

Cisténi FEP fdlie - pred a po

V kapitole Vyména FEP folie naleznete informace o tom, jak spravné vyménit FEP folii.

13.3 Udrzba tiskové platformy
Tiskova platforma by méla byt fadné vycisténa po kazdém tisku -
obvykle zlstavaji zbytky resinu na tiskové platformé. Po skoncéeni tisku

umistéte ¢ernou vanic¢ku na tiskarnu a pouzijte papirové utérky nebo -~
Spachtli na utfeni vrchu platformy do Cista, pak pokracujte v odnimani

platformy a vytisknutého objektu.

Jakmile pfedmét sundate, vezméte papirové ubrousky a
isopropylalkohol a platformu dobfe vycistéte. Pryskyfice ponechana
na platformé postupneé ztvrdne.

Po odstranéni objektu vezméte kovovou Spachtli a odstrante pripadné zbytky pryskyfice z tiskové
platformy. Nasledné ji dikladné otfete papirovym ubrouskem - zbytky tekuté pryskyfice mohou
pomeérné rychle zasychat. Nez za¢nete dalsi tisk, vzdy se ujistéte, Ze je platforma Cista - necistoty na
platformé mohou poskodit FEP folii, nebo dokonce i osvitovy displej. Drobné povrchové skrabance
na platformé neovlivni kvalitu tisku.

Po umyti tiskové platformy isopropylalkoholem ji diikladné otfete do sucha!

13.4 UdrZba osvitového displeje

K udrzovani skla / LCD displeje pouzivejte vihky hadfik nebo sprej pro ¢isténi LCD.
Nepouzivejte Zadné hrubé materialy (brusny papir) nebo nekvalitni papirové utérky, jinak si mizete
poskrabat povrch. Pfed zacatkem tisku se ujistéte, ze je tiskovy displej Cisty a nejsou na ném
Smouhy, skvrny, Skrabance nebo praskliny.
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Nepouzivejte ostré objekty (jako noze, kovové Spachtle, Sroubovaky...) a podobné nastroje k

odstranéni necistot z ochranného skla. Misto toho pouzijte isopropylalkohol nebo prostredky na
myti nadobi v kombinaci s velmi mékkymi papirovymi ubrousky.

13.5 Akrylovy kryt

Viko ma tfi hlavni funkce: chrani tistény model pfed moznym poskozenim, pomaha zadrzovat
vypary z pryskyfice v tiskarné a blokuje znaéné mnozstvi UV svétla. Zejména posledni Cast je
dilezita: pokud nechate pryskyfici ve vanicce a viko zistane oteviené, zaéne pryskyfice relativné
rychle tvrdnout, protoze ji vytvrzuje i obycejné denni svétlo.

Viko nezastavi 100 % UV svétla - tiskarnu proto neumistujte k oknu, kde by slunecni svétlo mohlo
zpUsobit vytvrzeni pryskyfice ve vanicce.

tisku. Pro rychlou kontrolu samoziejmé muzete viko otevfit a pak hned znovu zavfit.

Nikdy neprovozujte tiskarnu s odstranénym krytem nebo s chybéjicimi ¢astmi. Kryt pomaha
blokovat UV svétlo.

Viko Ize umyt isopropylalkoholem . K myti nepouzivejte ethanol! NepouZivejte hrubé materialy
(napf. draténku) na myti vika, mdze se snadno poskrabat.

13.6 UV svétlo a potencidlni zdravotni rizika

Oci jsou velmi citlivé na UV svétlo a UV zareni, protoze rohovka absorbuje velka mnozstvi
ultrafialového zafeni. Dlouhodobé vystavovani silnému UV svétlu miZe vést az k poskozeni rohovky,
makularni degeneraci nebo az k Sedému zakalu - v extrémnich pfipadech mohou tyto komplikace
vést az k ¢astecné ¢i kompletni slepoté. Tiskarna SL1 je proto navrzena tak, abyste pfi bézném
pouzivani vibec nepfisli do kontaktu s UV svétlem.

Z tohoto divodu je Original Prusa SL1 navrZena tak, aby nepropoustéla UV svétlo ven. Pfi pouzivani
tiskarny v souladu s instrukcemi uvedenymi v této pfirucce proto nehrozi zadné nebezpedi tykajici
se UV svétla.

NIKDY SE NEDIVEJTE PRIMO DO UV SVETLA ANETISKNETE S ODSTRANENYM KRYTEM

TELA TISKARNY! Pokud pottebujete zkontrolovat funkénost UV panelu, pouzijte mobilni
telefon a panel pouze vyfotte skrz osvitovy displej, nedivejte se do néj primo.

13.7 Cisténi ventildtoru / odstranéni prachu

Doporucujeme jako soucast pravidelné udrzby Eistit ventilatory tiskarny, obzvlast pokud mate
domaci mazlicky nebo provozujete tiskarnu v praSném prostiedi. Tiskarnu je dobré zkontrolovat
zhruba kazdych 6-8 tydna v zavislosti na intenzité provozu. V tiskarné jsou tfi ventilatory (spodni,
bocni, zadni). K boénimu a spodnimu ventilatoru se dostanete po sejmuti hlavniho krytu.

Nejprve vypnéte tiskarnu a odpojte ji z elektrické sité. Na bocich tiskarny se nachazi osm Sroubl
(Ctyfi na kazdé strang), které vySroubujte Sestihrannym klicem. Pak opatrné vysunte kryt smeérem
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dopfedu - pozor na kabely od tladitka a USB portu! Takto ziskate lepsi pristup k obéma vétrakim.
Pouzijte stlaceny vzduch ve spreji a opatrné odstrante prach a necistoty.

Treti ventilator je umistén na zadni strané tiskarny. Kryt je zajistén dvéma Srouby - odstrante je a
vyndejte dvifka. Nasledné pouzijte stlaceny vzduch ve spreji a opatrné profouknéte ventilator.

Nikdy neaplikujte stlaceny vzduch v plechovce na bézici ventilatory!

Prach se mlze hromadit i na spodni strané displeje a na reflektoru. Tyto ¢asti mizete opatrné
ocistit stlacenym vzduchem ve spreji. Nejprve odstrante osm Sroubd, které drzi displej. Nasledné
velmi pomalu a opatrné zvednéte displej - hrozi poskozeni propojovacich kabell. Z dostatec¢né
vzdalenosti (25-30 cm) aplikujte stlaceny vzduch na spodni stranu displeje a reflektor. Pak vSe opét
sloZzte. Nepouzivejte hadfiky nebo ostré objekty.

13.8 Vyména uhlikového filtru

Cas od &asu zkontrolujte uhlikovy filtr a zjistéte, v jakém je stavu. Uhlikovy filtr se nachazi na zadni
strané tiskarny za malymi dviFky. Pouzijte estihranny kli¢ na od&roubovani dvou Sroubd, oteviete
dvitka a vyjméte uhlikovy filtr. Zkontrolujte jej a v pfipadé, Ze je v nevyhovujicim stavu, zvazte jeho
vyménu.

13.9 UdrZba véze

Véz (neboli osa Z sestavajici z linearniho loziska, zavitové tye a konzoly) nevyzaduje prakticky
zadnou udrzbu. Pouze v pfipadé, ze tiskarna zacne pfi posunu konzoly vydavat nezadouci zvuky,
aplikujte na zavitovou ty¢ kvalitni mazivo.

13.10 UdrZba skldpéciho mechanismu

Kli¢ k dlouhotrvajicimu a hladkému chodu naklonu tiskové podlozky je jednoduchy: udrzujte
Cistotu jak jen je to mozné. Pouzivejte pfibalenou plastovou vanicku pokazdé, kdyz pracujete s
resinem nebo tiskovou platformou po skonceni tisku. Vani¢ka zabrani vyliti resinu pfes sklopnou
podlozku.
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14 Re$eni problému s hardwarem

Upozornéni: navody pro fedeni problém s hardwarem jsou dostupné pouze online na strance
https://manual.prusa3d.com nebo https://help.prusa3d.com.

14.1 FEP fdlie / Vymeéna dna vanicky

Upozornéni: Pokazdé, kdyz vyménite FEP folii, utahnéte poradné vsechny srouby, ale
nepouzivejte nepfimérenou silu. PietaZzené srouby se mohou "zakousnout” do hlinikového
ramu a neptjdou pak dobfe vy$roubovat.

Viazené poskozeni FEP fdlie

FEP folie je spotfebni material - znamena to, Ze se béZznym pouzivanim (procesem 3D tisku) jeji
povrch postupné zhor$uje. Nahradni folie si mazete zakoupit z naseho e-shopu.

Jak vyménit FEP folii:
Nez zacnete, peclivé vycistéte vanicku

e e
l/(' (il (71 %

VZdy pouzivejte obycejny 2,5mm hvézdicovy kli¢, NEPOUZIVEJTE elektricky Sroubovak!
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Po odstranéni FEP félie vezméte Spachtli a seskrabejte zbytky pryskyfice z okraju vanicky. Hrany
musi byt perfektné Cisté, jinak by mohla vanicka protékat

Hlinikovy ram vanicky peclive umyjte isopropylalkoholem
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Zarovnejte ram s novou FEP folii tak, aby na sebe licovaly otvory. VloZte Srouby jeden po druhém.
Umistéte sestavu na télo vanicky a zarovnejte Srouby s otvory. Nevytvarejte otvory pro srouby
tiskové vanicky!

Utahujte Srouby postupné - nejprve vsechny zhruba do poloviny zavitu, pak je dotahnéte az do
konce. Nedotazené Srouby mohou zplsobovat unik pryskyfice z vanicky. Jakmile je vse dotaZené,
vezmeéte ostry predmét (napr. Sroubovak, nizky) a propichnéte dva otvory pro jistici $rouby. Po kazdé
vymeéné fdlie je potreba tiskarnu znovu zkalibrovat!

Pokud vyménite FEP film, znovu zkalibrujte tiskarnu!

14.2 Rozlitd pryskyrice

Vzdy pouzivejte ochrannou vanicku a budte opatrni pfi manipulaci s resiny. Pokud se vam
podafi vylit resin dovnitf tiskarny (tedy skrz sklopnou podlozku), ihned vypnéte tiskarnu a odpojte
napajeci kabel.

Na spodnim krytu tiskarny se nachazi osm $roubkd (Ctyfi na kazdé strang). VySroubujte je a
opatrné vysunte kryt tiskarny smérem dopredu (pozor na kabely od tlacitka a USB portu). Nasledné
zjistéte, k jakému poskozeni doslo: pokud se v tiskarné nachazi jen par kapek pryskytice, vysuste
je papirovym ubrouskem a vSe peclivé utfete do sucha. Nasadte kryt a zkontrolujte, zda tiskarna
funguje.

V pfipadé rozliti velkého mnozstvi pryskyfice (napf. na elektroniku v tiskarné), tiskarnu
okamzité vypnéte a nezapinejte. Kontaktujte technickou podporu.
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15 Reseni pofizi s tiskem
Pri tisku na SLA tiskarnach muazZete narazit na problémy s kvalitou tisku. Nasledujici sekce vam
pomuzZe rozpoznat pficiny problému a nabidne i vyzkousena feseni.

15.1 0dstranéni objektu prichyceného ke dnu tiskove vanicky

V pfipadé, ze se prvni vrstva nepfichytila k tiskové platformé, ziistala pfilepena na dné vanicky.
Nejedna se o zavazny problém - prilepeny objekt Ize ze dna odstranit jednoduse a bez pouziti
nastroju:

1. Odsroubuijte jistici Srouby a sundejte vanicku

2. Vezmeéte prazdnou lahev a vloZte do ni pfibalenou nalevku/filtr

3. Jeden z roh( vani¢ky ma odlisny tvar, pouZijte ho k naliti resinu z vanicky do lahve. VZdy lijte
pouzity resin z vani¢ky do nové lahve; nemichejte ho s nepouzitou pryskyfici - obzvlast, jestli
se vam nezdaril tisk.

4. Utrete vanicku dosucha papirovym ubrouskem. Pfilepena vrstva by nyni méla byt dobre
viditelna.

5. Drztevanicku v horizontalni pozici a zatlaéte b¥isky prstli na spodni stranu félie - tim uvolnite
pfilepeny objekt. Pouzijte pfiméfenou silu a vyvarujte se pouzivani nehtd. Pokud je pfilepena
vrstva vétsi, zacnéte od krajd a krouzivym pohybem postupné odlepujte celou plochu. Vétsinou
uslysite, Ze se vrstva odlepuje a Ze postup funguje.

Jakmile je pfilepeny objekt odstranén, vycistéte tiskarnu a vanicku. Pokud se situace opakuje, zkuste
znovu spustit kalibraci a nasledné vytisknéte jeden ze vzorovych objekti. Nejcastéjsi pri¢inou
tohoto problému je nespravné nastavena vyska tiskové platformy (osa Z).

TS

15.2 Prvni vrstva se neprichyti k platformé

Pokud si béhem tisku vS§imnete, Ze se na tiskové platformé neobjevil Zadny objekt, obvykle to
znamena, ze prvni vrstva nepfilnula spravné nebo se objekt uvolnil v pribéhu tisku. Pro vylouceni
problém{ spojenych se slicovanim zkuste nejprve vytisknout vzorovy (pfedslicovany) objekt.

Existuje nékolik ddvodu, pro¢ prvni vrstva nedrzi na tiskové platformé:
a) Tiskova platforma neni spravné zajisténa

Tiskova platforma neni spravné zajisténa. Ujistéte se, Ze jste nezapomnéli utahnout ¢erny jistici
Sroub na konzole. Pokud neni platforma zajisténa, negativné se to projevi na kvalité tisku.

Reseni: Utahnéte Serny pojistny $roub na vrchu tiskové platformy.
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b) Dno vanicky je zamlzené / sedivé / §pinavé

Pred nalitim resinu do tiskové vanicky se ujistéte, Ze je dno vanicky (FEP folie) perfektné Cisté.
Zamlzena, $pinava nebo poskozena tiskova FEP folie bude mit negativni vliv na tiskovou
kvalitu, mGze dokonce blokovat UV zafeni natolik, Ze zabrani resinu ve spravném vytvrzeni.

Reseni: Vygistéte FEP folii teplou vodou v kombinaci s prostfedkem na myti nadobi. Pak ji
utfete dosucha velmi mékkym papirovym ubrouskem. Hrubé / nekvalitni ubrousky mohou povrch
poskrabat.

Spinavé FEP félie (vievo) vs Cista félie (vpravo)

c) Nespravné nastavené slicovani

Pfi slicovani se mize pokazit nékolik véci - nespravné doby osvitu, nevhodné umisténi modelu nebo
Spatné umisténé podpéry.

Ujistéte se, Ze pouzivate doporucené doby osvitu pro vami zvolenou pryskyfici. Otestovali jsme
desitky riznych tiskovych pryskyfic a stale testujeme dal$i, abychom mohli pfidat vyladéné profily
do naseho PrusaSliceru.

Reseni: Znovu vyslicujte model s pouzitim vychozich nastaveni a zkuste jej vytisknout znovu.
PFipadné vyzkousejte tisk jednoho z ukazkovych (sample) objektd, abyste vyloudili pfipadné
problémy pfi slicovani. Prvni tisténé vrstvy by mély mit vyrazné delSi dobu osvitu nez vrstvy
standardni. Doporucujeme pouzit alespon 25-30 sekund pro osvitovy ¢as prvnich vrstev. Nékteré
pryskyfice ale mohou vyzadovat jesté delsi dobu - pokud profil v PrusaSliceru neexistuje, nastudujte
si oficialni doporuceni vyrobce pryskyfice. Pokud tato informace neni dostupna, mizete zkusit
zvysit expozici na 40 sekund.

d) Spatna orientace objektu / nedostateéné mnozstvi podpér

Nespravné natoéeni objektu mdze byt taktéZ zdrojem problémd s pfilnavosti. Poté, co tiskarna
vytvrdi vrstvu, musi pak objekt odtrhnout od dna vanicky - a pokud velky objekt drzi jen par podpér
kvili malé kontaktni ploSe, mizZe se stat, Ze odtrhavaci sila bude tak velkd, ze se objekt z podpér
utrhne.

Reseni: Oteviete si kapitolu 6 - Tisk vlastnich modelti kde se dozvite, jak spravné napozicovat a
slicovat objekt.

e) Resin se smichal s IPA

Resin se smichal s IPA (pfi Cisténi tiskové platformy) - jeho vlastnosti se zménily a znemoziuji
vytvrzeni.

Reseni: Diikladné vygistéte tiskovou vani¢ku, pouzZijte novou varku resinu a zkuste to znovu.

f) Tiskarna neni spravné zkalibrovana
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Jemozné, ze se néco zménilo od posledni kalibrace tiskarny - vymélili jste néjaké dily nebo presunuli
tiskarnu na nové misto.

Reseni: Je potieba tiskarnu znovu zkalibrovat. V kapitole 4.2 Kalibrace se dozvite pfesné instrukce.
g) Vadny osvitovy displej nebo UV LED panel

Pokud se prvni vrstva vytisku neudrZela na tiskové platformé, a neni ani pfilepena na dné vanicky,
pak to znamena, Ze viibec nedoslo k vytvrzeni pryskyfice. Nejcastéjsi priciny zahrnuji $patny SL1
soubor, vadny osvitovy displej nebo vadny/poskozeny UV LED panel.

Reseni: Prosim nahlédnéte do oddéleni fedeni probléma na https://help.prusa3d.com a zjistéte vic
o diagnostikovani funkce téchto dvou ¢asti.

15.3 N vytisténém objektu chybi jedna nebo vice casti

V nékterych pfipadech muze byt tisk dokoncen, ikdyz nékteré dily nebyly pIné vytisknuty, ale
vétsinou vede chybéjici cast nebo objekt k pokazeni celého tisku. Zkuste vytisknout vzorovy objekt,
abyste vidéli, jestli je i ten ovlivnén timto problémem.

Valecnikova prava paze cela chybi a ¢ast jeho Stitu je posSkozena

Jsou dva hlavni divody (a tieti, méné bézny), pro¢ vytisknutym objektiim chybi ¢asti, oba divody
obvykle prameni ze Spatného nastaveni slicovani:

a) Nedostatek podpér

Prosim zkontrolujte kapitolu 6.5 Slicovani modeli pro SL1, kde se naucite spravné umistit objekt
a vytvorit pro néj podpéry. Méjte na paméti, ze ¢asti objektu nemohou zacinat ve vzduchu, a ze
tiskarna ma mezni Uhel previsu.

Reseni: Upravte podpéry v PrusaSliceru, znovu slicujte objekt a opakujte tisk. Pokud problém
pretrvava, zkuste vytisknout vzorovy objekt a sledujte, jestli je problém stéle pfitomen. Pokud
ano, mize byt problém s tiskovym displejem nebo UV LED panelem. Nahlédnéte do online feseni
problémd na https://help.prusa3d.com a zjistéte vic.

b) Nespravné osvitové ¢asy

Pokud nastavite nespravné ¢asy osvitu (hlavné pfili$ kratké ¢asy), resin nebude mit dost ¢asu pro
vytvrzeni, coz mize mit za dusledek chybéjici detaily. Vzdy se ujistéte, Ze pouzivate doporuceny Cas
osvitu pro vas tisk.

Reseni: Ujistéte se, Ze pouZivate Gasy osvitu doporucené pro vami zvoleny resin.
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c) Zavadny hardware

DalSi moznost (méné bézna) je, Ze vas tiskovy displej nebo UV LED panel je zavadny, maska je
tedy zobrazena nespravné nebo se UV svétlem vytvrzuje pouze ¢ast objektu. Prosim nahlédnéte do
sekce Hardware FeSeni problém( na strance https://help.prusa3d.com a zjistéte, jak diagnostikovat
displej a UV LED panel.

15.4 Na tisténych objektech chybi drobné detaily

3D tiskarna Original Prusa SL1 dokaze vytvofit objekty s neuvéfitelnym mnozstvim detaild - jemné
zahyby na obleceni postavy, strukturu kiize, tenké zabradli na budovach... V pfipadé, Ze tisténému
objektu chybi drobné detaily (ne celé ¢asti modelu), mdze to byt zplsobeno nespravné nastavenym
¢asem osvitu.

a) Nedostatecna doba osvitu

Prilis kratké Casy osvitu zplsobi, ze se detaily "sliji* dohromady. Pro napraveni tohoto problému
zvyste Casy osvitu na doporucené hodnoty.

b) PFilis dlouho nasvicené vrstvy

Dlouhé Casy osvitu vyusti v tzv. "schodistovy" efekt - vrstvy se mezi sebou perfektné neprolnou a
jako dusledek se mohou ztratit nékteré detaily. Pouzijte doporué¢ené éasy osvitu pro napraveni
tohoto problému.

15.5 Tisknuty objekt se oddélil od podpér

Pokud se objekt uvolni od podpér béhem tisku, obvykle spadne do tiskové vanicky, zatimco podpéry
zUstanou pfipevnéné k tiskové platformé. To je obvykle zplsobeno kombinaci vahy tisknutého
objektu a nedostateénym mnozstvim podpér. Dalsi moznost je ta, Ze tisknete duty objekt bez
odtokovych dér - to vytvafi sani na dné vanicky a objekt se nemdze spravné oddélit.

Zvazte pouziti Meshmixeru pro vytvoreni dutého objektu. Prilis tézké (jednolité) objekty mohou byt
prilis tézké pro standardni podpéry, vysledkem ¢ehoz se ¢asto oddéli od podpér, jakmile prekroci
jisty hmotnostni prah.

Reseni: Zvyste pocet podpér nebo jejich tloustku. Zkontrolujte Gasy osvitu a zmérite je na
doporucené hodnoty.
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15.6 RozIGmané podpéry

Nekompletni podpéry jsou vétSinou zplsobeny nespravnym nastavenim PrusaSliceru. Podpéry
jsou bud ' moc tenké, nebo je doba osvitu nastavena na pfili§ nizkou hodnotu. V nékterych pfipadech
mUze byt na viné i vadny UV LED panel nebo $pinava FEP fdlie.

Reseni: Zkuste vytisknout jeden ze vzorovych objektd a sledujte, jestli problém pretrvava. Pokud se
vzorovy objekt vytiskne bez obtizi, resetujte vase nastaveniv PrusaSliceru. Pokud jsou patrné stejné
obtiZe i na vzorovém modelu, zkontrolujte FEP félii na dné tiskové vanicky - maze byt $pinava. Ve
velmi vzacnych situacich mdze byt zdrojem problému vadny UV LED panel.

15.7 TiStény objekt je kfivy / zdeformovany

Sikmy/deformovany vytisk je vétsinou zplsoben uvolnénymi pojistnymi $rouby na vanicce,
pfipadné nedotazenym pojistnym Sroubem tiskové platformy.

l

Reseni: Ujistéte se, e je tiskarna spravné zkalibrovana, derny pojistny $roub je utazen a oba $rouby
tiskové vaniCky jsou rovnéz dotazeny stejnou silou.
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15.8 Vytisk se viibec neobjevi (pryskyrice se nevytvrdi)

Pokud se vytisk neobjevi na tiskové platformé ani na dné tiskové vanicky, existuje nékolik
moznych pficin: nedostatecné ¢asy osvitu, zavadny UV panel, zavadny LCD displej nebo je v resinu
moc isopropyl alkoholu.

Reseni: Nejprve zkontrolujte, zda UV LED panel a osvitovy displej funguji spravné - odstrafite
vani¢ku a nasledné v Menu - Nastaveni - Pokrocila nastaveni spustte prislusné testy. Dale
vyzkousejte jiny resin. Je mozné, ze pokud pouZivate opakované stejnou varku, mohla opakovanym
osvitem ztratit své vlastnosti.

15.9 Vytistény objekt ma velmi viditelny vrstvy
Prestoze dokazi SLA tiskarny dosahnout mnohem lepsiho rozliseni nez standardni FFF/FDM 3D

tiskarny, vrstvy na objektu mohou byt viditelné, pokud se podivate zblizka. Pokud citite, Ze jsou
vrstvy na vasich objektech pfili$ viditelné, miZete zkusit nékolik véci.

Reseni: Vytisknéte vzorovy objekt s dobrym/testovanym resinem (napfiklad lahev se vzorkem
Prusa Orange) a sledujte, jestli problém pretrvava. Pokud ne, pak je pfi¢ina v nastaveni sliceru.
Zkuste otoCit objekt, abyste eliminovali pozvolna stoupajici / klesajici povrchy. Extrémni ¢asy osvitu
mohou také vytvorit viditelné vrstvy. Smichané / nekvalitni resiny mohou takeé ovlivnit tiskovou
kvalitu - pouZijte Cerstvy, kvalitni resin a protfepte lahev alespon 20 vtefin, nez naplnite vanicku
resinem.

15.10 0ddélené vrstvy

Pokud narazite na oddélené nebo chybéjici vrstvy, zdroj problém bude nejcastéji v poskozeném
.SL1/.STL souboru - v tomto pfipadé se nemusi jednat o nedostatek podpér. Dal$i pfic¢inou mize
byt vadny UV LED panel nebo necistoty ve vanicce.
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Reseni: Vytisknéte vzorovy objekt a sledujte, jestli problém pretrvava. Pokud ano, fadné vydistéte
tiskovou vanicku a zkuste to znovu. Nepfretrzité problémy s oddélenymi / chybéjicimi vrstvami
mohou byt zplsobeny zavadnym UV LED panelem - zkontrolujte, jestli pracuje spravné. Jinak je

stahnout novy.

15.11 Zkroucené vrstvy

Vétsina tiskovych pryskyfic ma po vytvrzeni tendencilehce nabyt na objemu o nékolik mikrometr(.
Tento proces a sily s nim spojené mohou zpUsobovat krouceni vrstev nebo separaci vrstev. Tyto
chyby se ale vyskytuji predevsim u velmi velkych plnych ploch.

Reseni: Tato tiskova chyba je zplsobena fyzikalnimi vlastnostmi tiskovych pryskyfic. Pokud
narazite na ohybajici se vrstvy, zkuste model nejprve vyhloubit - tzv. hollowing (napf. v aplikaci
Meshmixer nebo Windows 3D Builder).
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15.12 Velké diry v tisténych objektech

Reseni: Ujistéte se, ze FEP folie na dné vanicky je perfektné Gista. Opatrné odstrafite veskerou $pinu
/ vytvrzené kousky. Pokud je FEP folie zamlzena, pouZijte horkou vodu a pfipravek na myti nadobi
pro vycidténi a navraceni plvodni podoby.

Reseni: Ujistéte se, ze FEP folie na dné vanicky je perfektné &ista. Opatrné odstrante veskerou §pinu
/ vytvrzené kousky. Pokud je FEP félie zamlzena, pouzijte horkou vodu a pfipravek na myti nadobi
pro vycidténi a navraceni plvodni podoby.

16 Casto kladené dotazy

UV LED panel se nerozsviti

Pokud chcete zkontrolovat spravnost fungovani UV LED panelu, NIKDY SE NED{VEJTE PRIMO DO
UV SVETLA! Bezpecny zplsob kontroly je pres fotoaparat na vasem mobilu - bud si prohlédnéte
LED panel pres displej mobilu nebo ho vyfotte a prohlédnéte si fotografii.

Tiskarnu nelze kalibrovat - vytisky nedrzi na tiskové platformé

A: Zkuste vytisknout vzorovy objekt. Pokud vytisk zlstane pfichyceny ke dnu tiskové vanicky,
rekalibrujte tiskarnu. Pokud ani to nepomaze, zkuste vyménit FEP film. FEP film nesmi byt omyvany
isopropyl alkoholem.

Tiskarna zobrazuje zpravu souvisejici s prehfatim

Ujistéte se, Ze je vaSe tiskarna v mistnosti s okolni teplotou v rozmezi 18-32°C. Zkontrolujte, jestli
se véechny ventilatory to¢i a zadné predmety neblokuji vstup / vystup vzduchu.

Tiskarna hlasi USB neni rozpoznano nebo ‘Soubor je poskozen’

Zkuste vyexportovat / zkopirovat .SL1 soubor znovu. V pfipadé, Ze se chyba opakuje, zkuste jiny
USB disk.

Moje Wi-fi sit neni vidét v seznamu

Ujistéte se, Zze nazev vasi Wi-fi sité neobsahuje nestandardni znaky. Zkuste Wi-fi pfejmenovat.
Original Prusa SL1se umi pfipojit pouze k 2,4GHz sitim.
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Nemohu se pripojit k nechranéné (verejné) bezdratové siti
A: Z bezpecénostnich divodi muze byt tiskarna pfipojena pouze k WPA2-chranénym sitim.

Wi-fi / LAN se nepfipoji
A: M(zou byt rozlicné divody, proc se tiskarna nemuze pfipojit k vasi siti, ale je slozité urcit exaktni
pficinu, kdyz je kazda sit odlisna.

» Vidite ve Wi-fi prohlizeci jiné bezdratové sité?

» Jste sijisti, Ze uvadite heslo spravné?

o Mohou se k vasi siti pfipojit jina zafizeni bez problém(?

o BéZi vam na siti sluzba DHCP, ktera automaticky pfidéluje |P adresy pfipojenym zafizenim?
Tiskarnu nelze zapnout

Je napéjeci kabel fadné pfipojen? Je spinac na zadni strané tiskarny v pozici "zapnuto"? Zkuste
odpojit napajeci kabel a po par sekundach ho znovu pripojit.

Dotykové LCD nereaguje na dotyk

Displej pouziva kapacitni dotykovou vrstvu a nemusi rozpoznat dotyk mokrymi prsty. Ujistéte se, Ze
jsou vase ruce suché a displej Cisty.

Vypary z resinu jsou velmi vyrazné

Neékteré tiskové pryskyfice maji silngjsi zapach nez ostatni. VZdy je nutno provozovat tiskarnu v
dobfe vétrané mistnosti. MlZete zkusit prejit na jinou znacku vyrobce, ktery u svych pryskyfic
uvadi mensi produkei vypar(. Kazdopadné je prakticky nemozné zapachajici vypary stoprocentné
eliminovat.

Viko tiskarny zlistalo oteviené a resin se zaéal ve vaniéce vytvrzovat

Ve véts§iné pfipadl je mozné “zachranit” vanicku, ob¢as dokonce FEP fdlii, podle mnozstvi
vytvrzeného resinu. Vyjmeéte vanicku z tiskarny, sezente nadobu s velkym objemem (napf. kyblik) a
opatrné za¢néte odstranovat resin kovovou $pachtli. Pokud poskodite FEP folii, mizZete ji vymeénit
dle instrukci v této prirucce.
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Tisknete a sdilejte!

Pfi sdileni nezapomernte oznacit fotky svych vytiskl
tagem #prusasl1, abychom je mohli najit a ukazat v
galerii na nasem Pinterestul!

Pinterest

http://www.prusa3d.cz/3dtisky

Tisku zdar! ;)


http://www.prusa3d.cz/3dtisky



