PRIRUCKA
3D TISKARE

UZIVATELSKY MANUAL 3D TISKAREN:
- ORIGINAL PRUSA i3 MK2S KIT 1.75MM
- ORIGINAL PRUSA i3 MK2S 1.75MM
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Aktualni Pfiruéku 3D tiskafre naleznete na strance
http://www.prusa3d.cz/ovladace/ (ke stazeni ve formatu PDF).

RYCHLY PRUVODCE PRED PRVNIM TISKEM

1. Prostudujte si zaklady bezpec€nosti (strana 7)
2. Umistéte tiskarnu na stabilni podklad (strana 12)
3. Stahnéte si a nainstalujte ovladace (strana 44)

4. Zkalibrujte tiskarnu dle postupu kalibrace (strana 14)

5. Vlozte do tiskarny SD kartu a zkuste prvni tisk (strana 29)

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

Zpozornéte! Cast textu oznadena timto symbolem vyzaduje maximalni pozornost.
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';,‘ Text oznaceny timto symbolem se tyka pouze stavebnice.
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http://www.prusa3d.cz/ovlada%C4%8De/

Par slov o autorovi tiskarny

Josef Prusa (* 23. 2. 1990) se o fenomén 3D tisku zacal zajimat uz pfed nastupem na
Vysokou Skolu ekonomickou v roce 2009 - nejprve to byl koni¢ek, nova technologie oteviena
upravam a vylepSenim. Z koni¢ku se brzy stala naplf nejen volného €asu a Josef se stal se
jednim z hlavnich vyvojaifi mezinarodniho open source (veSkeré prace jsou volné dostupné
pro jakékoli pouziti) projektu RepRap Adriena Bowyera. Dnes se s designem Prusa v
riznych verzich muzete potkat po celém svété, jedna se o jednu z nejpouzivanéjSich
tiskaren a patfi ji zasluhy o rozSifeni povédomi o technologii 3D tisku mezi bézné lidi.

Jeho prace na sebereplikacnich tiskarnach (po zprovoznéni muzete tisknout soucastky na
dalsi tiskarny) stale pokracuji a v sou¢asnosti je k dispozici tfeti iterace Prusa i3. Ta je
neustale inovovana a vy jste si pravé pofidili jeji nejnovéjsi verzi. Kromé& hardwarovych
vylepSeni tiskarny je hlavnim cilem, aby technologie byla vice dostupna a srozumitelnéjsi
pro vdechny uzivatele.

Josef PriiSa také porada workshopy pro verejnost, u€astni se odbornych konferenci, vénuje
se popularizaci 3D tisku. Pfednasel napfiklad na konferencich TEDx v Praze nebo ve Vidni,
na WorldMaker Faire v New Yorku, MakerFaire v Rimé& nebo na Open Hardware Summit pi
MIT. Na Univerzité Karlové vyuduje pfedmét Arduino, lektorem byl také na VSUP v Praze.

Podle jeho vlastnich slov si v ne pfili§ vzdalené budoucnosti predstavuje, Zze 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!
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2 Udaje o vyrobku

Nazev: Original Prusa i3 MK2S / Original Prusa i3 MK2S (stavebnice), Filament: 1.75 mm
Vyrobce: Prusa Research s.r.o., Partyzanska 188/7A, Praha, 170 00, Ceska republika
Kontakty: telefon +420 222 263 718, e-mail: info@prusa3d.cz

EEE skupina: 3 (Zafizeni informacénich technologii a telekomunikacni zafizeni)

Druh zafizeni: pouziti v domacnosti

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

Rozsah pracovnich teplot: 18 °C (PLA)-38 °C, pouze ve vnitfnich prostorech

Maximalni vihkost vzduchu: 85 %

ce
I
Hmotnost stavebnice (s obalem / bez obalu): 9.8 kg / 6.3 kg
Hmotnost sestavené tiskarny (s obalem / bez obalu): 12 kg / 6.3 kg
Sériové Cislo vyrobku naleznete z boku na ramu tiskarny a také na vnéjSim obalu.

3 Uvod

Dékujeme vam, ze jste si koupili nasi tiskarnu Original Prusa i3 MK2S od Josefa Prisi, at uz
jako sestavenou tiskarnu nebo jako stavebnici, a podpofili tim tak jeji dal8i vyvoj. Manualu
prosim vénujte zvy$enou pozornost a nepfeskakujte kapitoly. VSechny jsou nesmirné
ddlezité pro spravny chod tiskarny.

Prosime, navstivte internetovou stranku http://prusa3d.cz/ovladace pro nejaktualné;jsi
verzi této Prirucky 3d tiskare (ke stazeni ve formatu PDF).

Pokud se vyskytnou jakékoli nejasnosti, nevahejte nas kontaktovat na info@prusa3d.cz.
Budeme radi za vase tipy a pfipominky. Dale vam doporu€ujeme navstivit nade oficialni
féorum (forum.prusa3d.cz), kde naleznete rizna feSeni problémda, rady, tipy a triky a v
neposledni fadé také aktualni informace o vyvoji tiskarny Original Prusa i3.

3.1 Slovnicek pojm

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

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

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

Heater, Hotend - Jiny nazev pro trysku.

1.75 - 3D tiskarny pouzivaji pro tisk objektl filament o dvou rdznych tloustkach: 2,85 mm
(ten se bézné nazyva 3 mm) a 1,75 mm. Celosvétové je pfitom 1,75mm verze bézngjsi, i
kdyz kvalitativné mezi nimi Zadny rozdil neni.


mailto:info@prusa3d.cz
http://prusa3d.cz/ovladace
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3.2 Odpovédnost

Ignorovani manualu muize vést ke zranéni, Spatnym vysledkdm tisku nebo k poskozeni 3D
tiskarny. Dbejte na to, aby kazdy, kdo bude pracovat s tiskarnou, byl srozumén s obsahem
manualu a aby mu spravné porozumél. Vzhledem k tomu, Ze nemame pod kontrolou
podminky, ve kterych tiskarnu sestavujete, nepfebirame zodpovédnost a vyslovné odmitame
odpovédnost za ztraty, zranéni, Skody nebo vydaje, které vznikly nebo byly jakkoli spojeny
se sestavenim, manipulaci, skladovanim, pouzitim nebo likvidaci vyrobku. Informace v této
pfirucce jsou poskytovany bez jakékoli zaruky, vyjadifené nebo pfedpokladané, pokud jde o
jeji spravnost.

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

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

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

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

4. Umistéte napajeci kabel tak, abyste o n&j nezakopli, neSlapali na n&j nebo jinak
nevystavili poSkozeni. Ujistéte se, Ze napdjeci kabel neni mechanicky nebo jinak poskozen.
PoSkozeny kabel okamzité prestante pouzivat a vymérite jej.

5. Pfi odpojovani napajeciho kabelu ze zasuvky zatahnéte za zastrcku nikoli za kabel,
snizite tim nebezpedli poskozeni zastrcky nebo sitove zasuvky.

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

7. Nedotykejte se trysky ¢i vyhrivané podlozky, pokud tiskarna zrovna tiskne nebo se
nahfiva. Méjte na paméti, ze teplota trysky se pohybuje okolo 210-260 °C a teplota podlozky
okolo 100 °C. Teploty 40 °C a vysSi mohou zpUsobit Ujmu na zdravi.

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

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

10. Nenechaveijte tiskarnu spusténou bez dohledu.

11. Taveni plastu pfi tisku produkuje vypary a zapach. Umistéte tiskarnu na dobfe vétraném
miste.

3.3.1 Povinnosti provozovatele
(povinnosti pro udrzovani zafizeni provozovatelem dle platnych pfedpist a norem)

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

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



. s obsluhou a bezpeénostnimi pfedpisy prokazatelné seznamit vdechny osoby, které
budou pfedmétné elektrické zafizeni obsluhovat, s moznym nebezpecim urazu elektfinou

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

. obsluhovat elektricka zafizeni sméji jen osoby s kvalifikaci pozadovanou pro
pfislusné zafizeni
. osoby bez odborné elektrotechnické kvalifikace (laici) mohou samy obsluhovat

elektricka zafizeni malého a nizkého napéti, ktera jsou provedena tak, Ze pfi jejich obsluze
nemohou pfijit do styku s nekrytymi zivymi ¢astmi elektrického zafizeni pod napétim

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

. osoby, které obsluhuji zafizeni, musi byt sezndmeny s provozovanym zafizenim a
jeho funkci

. obsluhujici se smi dotykat jen téch Casti, které jsou pro obsluhu uréeny

. k obsluhovanym ¢astem musi byt vzdy volny pfistup

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

nebo zdravi pracujicich, musi pracovnik, ktery takovy stav zjisti a nemuze-li sam pficiny
ohroZeni odstranit, u€init opatfeni k zamezeni nebo snizeni nebezpeci urazu, pozaru nebo
jiného ohroZeni

. pfi pfemistovani elektrickych spotfebicl musi byt tyto pfedem bezpecné odpojeny od
napéti

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

. pfed pfemistovanim elektrickych zafizeni pfipojenych na elektrickou sit pohyblivym
pfivodem s vidlici, se musi provést bezpeéné odpojeni od sité vytazenim vidlice ze zasuvky
. pfi obsluze elektrického zafizeni musi obsluhujici dbat pfisluSnych navodu a instrukci

a mistnich provoznich predpisl k jeho pouzivani, jakoz i na to, aby zafizeni nebylo
nadmérné pfetéZovano nebo jinak poskozovano

. udrzovat elektrické zafizeni podle navodu vyrobce

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

. za vypnutého stavu elektrického zafizeni mohou pfemistovat a prodluZovat pohyblivé
pfivody spojovacimi Shdrami opatfenymi pfisluSnymi spojovacimi ¢astmi

. zapinat a vypinat jednoducha elektricka zafizeni

Zjisti-li se pri obsluze zavada na zafizeni, napf.:
poskozeni izolace, zapach po spaleniné, kouf, neobvykle hluény nebo narazovy chod
elektrického zafizeni, silné bruceni, trhavy rozbéh, nadmérné otepleni nékteré Casti
elektrického zafizeni, jiskfeni, brnéni od elektrického proudu

MUSI SE ELEKTRICKE ZARIZENi IHNED VYPNOUT.

3.3.4 Elektricka zarizeni
(pozadavky na provoz zafizeni)

POSKOZENA ELEKTRICKA ZARIZENi SE NESMi POUZIVAT !



3.3.5 Likvidace vyrobku a jeho casti

(ekologie likvidace zafizeni)

DBEJTE PLATNYCH EKOLOGICKYCH PREDPISU!

PFi zavéreCném vyfazeni zafizeni z provozu (po skon&eni jeho Zivotnosti), méjte na paméti
zajem a hledisko ochrany zivotniho prostfedi a recyklacni moznosti (obecné):

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

. oddélte kovové ¢asti podle typu pro Srotovani

. je nutné, aby se maijitel zafizeni pfi odstranovani (znesSkodrnovani) odpadl z hlediska
péce o zdravé Zivotni podminky a ochrany Zivotniho prostfedi Fidil zakonem o odpadech

. je tedy nutné, aby vzniklé odpady nabidl provozovateliim zafizeni ke zneSkodrnovani

odpad(, jedna se zejména o kovy, oleje, maziva, plastické hmoty atd.

3.3.6 Bezpecnostni pokyny pro obsluhu
(tyto pokyny musi obsluha zafizeni dodrzovat)
ELEKTRICKE CASTI ZARIZENiI SE NESMi OPLACHOVAT STRIKAJICi vVODOU!

. bezpecnostni prvky musi byt vzdy udrZzovany v bezvadném stavu

. bezpeclnostni znaCeni na zafizeni udrzujte v Citelném stavu

. bezpodmineéné dodrzujte bezpeénostni pokyny obsazené v tomto navodu

. dfive nez zalnete jakkoliv obsluhovat zafizeni, peclivé si pfectéte tento navod k
pouzivani véetné ostatnich navodu od dil¢ich zafizeni

. jestlize se zagne zafizeni neobvykle silné chvét, vykazuje stoupajici hlu¢nost &i jiné
pfiznaky, které nejsou pfi jeho Cinnosti obvyklé — vypnéte ho a zajistéte okamzitou kontrolu
. nespoustéjte zafizeni bez krytl

. poskozené zafizeni nesmi byt nikdy uvedeno do provozu

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

. pracujte pouze za dobrych svételnych podminek nebo se né postarejte

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

. s nadmérné opotfebenymi nebo posSkozenymi dily, nelze toto zafizeni provozovat

. udrzbu a Cisténi zafizeni provadéjte pouze pfi odpojeném elektrickém pfivodu

. zafizeni sméji obsluhovat pouze pracovnici starsi 18 let, duSevné a télesné zpusobili,
prokazatelné proskoleni a povéreni obsluhou zafizeni

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

. zarizeni je ur€eno pouze pro pouziti ve vnitfnich prostorech

3.4 Licence

Tiskarna Original Prusa i3 MK2S je postavena na projektu RepRap, prvnim projektu open
source 3D tiskarny, ktery je volné Sifitelny pod licenci GNU GPL v3
(www.gnu.org/licenses/gpl-3.0.en.html). Pokud byste si tak nékteré nase dily upravili a chtél
dale prodavat, musite zdrojové kody zvefejnit pod stejnou licenci. Veskeré soucastky a
vylepSeni pro tiskarnu, ktera si na tiskarné mazete sami vytisknout, najdete na adrese
www.prusadd.cz/tisknutelna-vylepseni-tiskarny/.
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4 Tiskarna Original Prusa i3 MK2S

Sestavena tiskarna se od stavebnice se lii tim, Ze je jiZ kompletné sestavena, témér
pfipravena k tisku. Po zapojeni a kalibraci tiskarny tak mizete do par minut od rozbaleni
tisknout. Nezapomerite, Ze k sestavené tiskarné mate automaticky podporu po telefonu a
e-mailu zdarma. Nevahejte nam tak zavolat nebo napsat, pokud potiebujete poradit nebo se
na cokoli zeptat. Radi pomuzeme i s konkrétnimi tisky.

3D tiskarny pouzivaji pro tisk objektl riizné typy filamenta (vice v kapitole 11
® Materialy), o dvou rdznych tloustkach: 2,85 mm a 1,75 mm. Celosvétoveé je pfitom
Filament se dodava na civce, na niz z boku najdete zakladni informace - vyrobce, typ
materialu (ABS, PLA atd.) a tloustku tiskové struny. Material tloustky 2,85 mm se bézné
nazyva 3 mm.

Tato tiskarna podporuje pouze material o priiméru 1,75 mm. Zkontrolujte prosim pred
zavedenim filamentu do tiskové hlavy, Zze se jedna o spravny typ. NepokouSejte se zavést
SirSi strunu, mohlo by dojit k poSkozeni tiskové hlavy.

FILAMENT

DRZAK NA FILAMENT

TYC S TRAPEZOWYM ZAVITEM
RAM

UUSB PORT
RIDICI JEDNOTKA RAMBO-MINI

MOTOR TISKOVE HLAVY
MOTOR X

KONCOVY SPINAG 0SY X

OSA X
ZDR0OJ

MOTOR 21 MOTOR 22

VYHRIVANA PODLOZKA
OSAY

- HLAVNI OVLADACI TLACITKO
LCD PANEL |
RESET TLACITKO

OTVOR PRO SD KARTU

Obr. 1 - Tiskarna Original Prusa i3 MK2S
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5 Stavebnice Original Prusa i3 MK2S

Stavebnici tiskarny Original Prusa i3 MK2S vidite na obrazku €. 2. Detailni popis a
Qﬁ,& informace o tom, jak spravné sestavit stavebnici, najdete v kapitole 6.2 Sestaveni
B tiskarny. Ke stavebnici nabizime podporu skrze férum. Pokud si nevite rady,
navstivte nase forum na adrese forum.prusa3d.cz. Ur€ité zde najdete odpovéd na
feSeny problém. Pokud ne, neostychejte se zde nam sv(j dotaz polozit.

ORIGINALNi PRUSA -g‘s*ST

3D TISKARNA OD JOSEFA

Obr. 2 - Stavebnice Original Prusa i3 MK2S
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6 ZaCiname
6.1 Vybaleni tiskarny a manipulace

Tiskarnu uchopte za horni ram a vyndejte z krabice. Pfi manipulaci s tiskarnou dbejte
maximalni opatrnosti, abyste neposkodili elektroniku a tim i funkénost tiskarny. Pfi jakékoliv
manipulaci s tiskarnou drzte tiskarnu vzdy za horni ram s tiskovou plochou od sebe kolmo
na zem, tak jak ukazuje obr. 3 nize. Pfi vybalovani sestavené tiskarny vyjméte horni
ochrannou pénu a tiskarnu opatrné vytahnéte z krabice. Nékteré Casti tiskarny jsou chranény
dalSi pénou, kterou je tfeba odstranit. Néktere ¢asti jsou jesté navic chranény bilymi
stahovacimi paskami - ty pfestfihnéte a odstrarite.

Obr. 3 - Spravna manipulace s tiskarnou

Sestavena tiskarna i stavebnice obsahuiji v baleni nékolik véci, které se vam mohou hodit
béhem pouzivani tiskarny.

USB kabel - potfebny pro nahrani nové verze firmware nebo alternativné pro tisk z pocitace.
Akupunkturni jehla — pouziva se pro vycisténi zaseknuté trysky. Podivejte se do kapitoly
12.4 Cisténi trysky pro vice informaci.

Lepidlo — pouziva se pro lepsi pfilnuti nylonu nebo jako mezivrstva pro tisk flexibilnich
materiald. Podivejte se do kapitoly 11 Materialy pro vice informaci.

Testovaci protokol — vSechny komponenty jsou pfed odeslanim zapojeny jako v sestavené
tiskarné a dikladné otestovany. Pouze pokud vSechny testy projdou, dostane elektronika
sériové Cislo a je vytistén testovaci protokol. Ten ukazuje vysledky testl pro kazdy
komponent.
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6.2 Sestaveni tiskarny

Pokud vlastnite Stavebnici Prusa i3 MK2S, doporucujeme fidit se postupem a
skladat stavebnici podle navodu pfiloZzeného u stavebnice nebo podle on-line
"4 manualu na adrese manual.prusa3d.com. (On-line manual je totozny s manualem
pfilozenym ke stavebnici, Casto ale mize byt novéjsi). Manualy na webu jsou
dostupné v nékolika jazykovych verzich. Samotna stavba tiskarny by neméla zabrat
vice nez jeden den. Po uspésném sestaveni pokracujte k bodu 6.3 Priprava tiskarny pro tisk.

6.3 Priprava tiskarny pro tisk

e Tiskarnu umistéte do vodorovné polohy, nejlépe na pevny pracovni stal v misté, kde
neni pravan.
Na ram tiskarny pfipevnéte drzaky pro filament.
Filament nasledné zavéste na drzaky. Ujistéte se, zZe se civka s filamentem muize
bez problému otacet kolem své osy.
Zapojte napdjeci kabel do elektfiny a zapnéte vypinac.
Zkontrolujte verzi firmware (v menu Podpora na LCD panelu) a updatujte prosim na
posledni verzi (http://www.prusa3d.cz/ovladace/).

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

13


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

6.3.1 Postup kalibrace a privodce / wizard

SESTAVENA
TISKARNA

Privodce

Zapnuti

[]

Sundani transportnich

soucastek
Kapitola 6.1

)

L

Sundani testovaciho

wytisku
Kapitola 7.1 )

'

Kalibrovat £
Kapitola 6.3.6

i

Wyjmuti filamentu
Kapitola 6.3.8.1

'

Zavedeni filamentu

Kapitola 6.3.8
7

Tisk Priga loga
Kapitola 6.3.10.1

[]

Tisk! ) |

[ STAVEBNICE }

]

Chyba:

Selftest

Kapitola 6.3.4.1

——,

—

——

Chyha;

Vyrovnani osy ¥
Kapitola 6.3.5.1

-,

L —

]

Privodce
Zapnuti ]

\

Selftest
Kapitola 6.3.4

Kalibrace XYZ
Kapitola 6.3.5

Zavedeni filamentu
Kapitola 6.3.8

!

Nastaveni prvni vrstvy
Kapitola 6.3.9

e

VyEka je jind pfi kaZdém tisku:
Kontrola vySky sondy

Kapitola 6.3.10.2

Tisk Priga loga ]

o

Merowvnomearna vrstva na jedne
strané:
Korekce podloZky
Kapitola 6.3.9.1

i Kapitola 6.3.10.1
l
]/[/Tisk 1) ]

Privodce je k dispozici od firmware verze 3.1.0.

Pfi prvnim startu vas vaSe nové sestavena tiskarna provede viemi testy a kalibracemi, které
je nutné provést jesté pfed tim, nez zaCnete s tiskem.
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Privodce (wizard) muzete rovnéz spustit ruéné z LCD menu Kalibrace -> Wizard.
Nezapomerite si preist kapitolu 6.3.2 Priprava PEI tiskové plochy pfed tim, nez pravodce
spustite.

Privodce vas provede procesem kalibrace a pomuze vam s témito kroky:

Selftest - Kapitola 6.3.4
Kalibrace XYZ - Kapitola 6.3.5

Zavedeni filamentu - Kapitola 6.3.8
Nastaveni prvni vrstvy - Kapitola 6.3.9

Pokud nechcete, nemusite privodce pouzivat a mizete jej hned na zacatku zrusit. Pak ale
musite cely kalibracni proces projit ruéné.

Obr. 4 - Zahajeni pravodce

Béhem pouzivani tiskarny muzete narazit na nékolik pfipadd, kde bude nutné kalibraci
zopakovat.

Nahrani nové verze firmware — kompletni navod najdete v kapitole 12.8 Nahrani
nové verze firmware. Po nahrani firmware je nutné znovu spustit 6.3.9 Nastaveni
prvni vrstvy, jinak bude tiskarna hlasit chybu.

Vyména PEI félie — pfi vyméné fdlie je nutné sundat celou vyhfivanou podlozku
(navod najdete na manual.prusa3d.com). Toto muze zménit geometrii tiskarny, a
proto je nutné si znovu projit celym Kalibraénim procesem pro stavebnici (plati i
pro sestavené tiskarny)

Zména polohy indukéni sondy — spustte 6.3.6 Kalibrovat Z, abyste ulozili nové
referencni hodnoty Z vysky.

Pred zacatkem celé kalibrace je dullezité, abyste USB tiskarnu odpojili od

nebude komunikovat, program zahlasi chybu, a pokud se k ni znovu pfipojite,

@ jakéhokoliv pocitace nebo OctoPrintu na Raspberry Pl. BEhem procesu tiskarna

restartuje se a zlstane v neznamém stavu, ktery mize vyzadovat 7.2.4 Obnoveni
tovarniho nastaveni.
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6.3.2 Priprava PEI tiskové plochy

Pro dosazeni co nejlepsi pfilnavosti na novém povrchu je dulezité udrzet tiskovou plochu
Cistou. Samotné Cisténi je snadné. NejlepSi volba je isopropyl alkohol (IPA), ktery
zakoupite v kazdé drogerii. Funguje perfektné na ABS, PLA a dalsi (kromé PETG, kde mize
byt pfilisna pfilnavost - zde se podivejte do kapitoly 11.3 PET). Stfiknéte trochu na
neparfémovany ubrousek a vycistéte tiskovy povrch. Tiskovou plochu je nejlepsi Cistit za
studena, ale je to mozZné i za tepla pfi nahfati pro PLA, jen se vyvarujte dotyku s podlozkou
nebo tryskou. P¥i &isténi za vysSich teplot se alkohol odpafi rychleji, nez stihne cokoliv
vycistit. Na Cisténi se da také pouzit papirovy ubrousek navihéeny teplou vodu s nékolika
kapkami saponatu na nadobi. Alternativou muze byt i denaturovany alkohol.

Povrch netfeba Cistit pfed kazdym tiskem! Je pouze nutné vyvarovat se dotyku
tiskové plochy vasi rukou nebo znecdisténym naradim. To Cistéte totoznym
zpusobem jako tiskovou plochu.

Na tiskové ploSe mlze tryska nebo naradi zanechat drobné stopy, ktera budou lesklejsi nez
zbytek povrchu tiskové plochy. Na jeji funk&nost nebo pfilnavost to nema vliv. Pokud v8ak
chcete, aby tiskova plocha vypadala vSude stejné, muzete ji pfelestit. Nejsnazsi zpUsob, jak
toho docilit, je pouzit drsnou stranu klasické kuchyriské houbi¢ky na nadobi a krouZivymi
pohyby postizenou ¢ast tiskové plochy jemné vylestit.

Primyslové lepidlo drzici PEI folii na vyhfivané podloZzce mékne pfi vysSich
A teplotach nez 110 °C. Pokud podlozku nahfivate na vice stupnd, lepidlo se mlze
pod folii pfeskupit a vytvofit velice jemné puchyiky.

6.3.3 Zvyseni prilnavosti

V nékterych specialnich pfipadech, jako napf. u tisku velkych pfedmétd s velmi malou
kontaktni plochou s tiskovou plochou, je tfeba zvysit pfilnavost. Nastésti PEI je velmi
chemicky odolny polymer a je tak mozné doCasné zvysit jeho pfilnavost bez toho, abyste jej
poskodili.

Totéz se tyka materiald, které bézné k PEI nepfilnou jako napf. nylon.

Pfedtim, nez budete cokoliv nanaset na povrch tiskové plochy, zvazte pouZziti moznosti Brim
v nastaveni Slic3ru, ¢imz dosahnete zvétSeni povrchu u prvni vrstvy.

Pro materialy z PLA nebo nylonu bézné staci pouzit lepidlo. To poté z tiskové plochy
jednoduse odstranite jiZ popsanym CistiCem na okna nebo vodou se saponatem.

Pro tisky z ABS je mozné pouzit ABS juice a ten pozdéji odstranit Cistym acetonem. V tomto
pfipadé vsak postupujte velmi opatrné a navic tiskovou plochu Cistéte vzdy az po jejim
vychladnuti. Pamatujte také na to, Ze ABS objekty budou na tiskové ploSe drzet opravdu
velice pevné.

® ABS juice nabizime jiz pfipraveny v naSem eshopu.

16


http://shop.prusa3d.com/cs/

6.3.4 Selftest (pouze stavebnice)
Selftest zkontroluje nejbéznéjsi chyby vzniklé béhem sestaveni a zapojeni
q{ elektroniky a pomUze diagnostikovat chyby po sestaveni tiskarny. Selftest spustite
z menu Kalibrace na LCD panelu. Nemél by byt nutny pro sestavené tiskarny,
protoze ty jsou otestované od vyrobce.

Jeho vyvolani spusti sérii testll. Pribézné vysledky kazdého z nich se zobrazi na LCD
displeji. V pfipadé, Ze selftest odhali néjakou chybu, testovani se pferusi a zobrazi se
pfi¢ina chyby tak, aby uZivatele navedl na jeji odstranéni.

Tiskarna se pfi spusténi gcodu pokusi tisknout i v pfipadé, ze posledni self test
® neproSel v pofadku. Pokud jste si jisti, Ze sou€ast, kterou selftest prohlasil za
Spatnou, funguje spravné, mizete se zvySenou opatrnosti pokraovat v tiscich.

Test se sklada z:
Kontroly ventilatort chladicich trysku a vytisk
Kontroly spravného zapojeni vyhfivané podlozky a trysky.
Kontroly spravného zapojeni motort XYZ a jejich funkénosti.
Kontroly koncovych spinacu XYZ a jejich spravného zapojeni.
Kontroly spravného napnuti fement a protaceni femenicek

6.3.4.1 Chybova hlaseni Selftestu a jejich reseni

Predni tiskovy vent/levy vent na trysce - Chyba zapojeni:
Zkontrolujte zapojeni obou vétrackd. Ujistéte se, Ze jsou spravné zapojeny do Rambo
elektroniky a Ze nejsou prohozeny.

Heater/Thermistor - Nezapojeno :
Zkontrolujte spravné zapojeni kabelaze hotendu a termistoru. Pfesvédcte se, Ze jsou
oba spravné pfipojeny k Rambo elektronice a Ze nejsou vzajemné prohozeny.

Bed/Heater - Chyba zapojeni :
Zkontrolujte, zda nejsou vzajemné prohozeny napajeci kabely podloZzky a trysky nebo
zda nejsou prohozeny oba termistorové kabely v Rambo elektronice.

Endstops - Chyba zapojeni - {XYZ} :
Zkontrolujte spravné zapojeni koncovych spinacl. Selftest indikuje osu, na které je
chybny koncovy spina¢ nebo koncovy spina¢ nereaguijici spravnym zpusobem.
Zkontrolujte také spravné zapojeni v Rambo elektronice.

Motor - {XYZ} - Endstop {XYZ} :
Zkontrolujte, Ze motor a koncové spinaCe na indikované ose jsou spravné propojeny
s Rambo elektronikou a neprohozeny s motorem nebo zarazkami jinych os. Osa
zpusobujici problémy je zobrazena na LCD panelu.
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Endstop not hit - Motor {XZY} :
Zkontrolujte ruéné, zda osa muze dosahnout koncovych spinacl a zda néco nebrani
v pohybu.

Uvolnéna femenicka - {XY}:
Remenicka je uvolnéna a protadi se na hfideli motoru. Je dllezité utahnout stavéci
Srouby (Cerviky), prvni na ploSce hfidele, nasledné druhy.

6.3.5 Kalibrace XYZ (pouze stavebnice)

Original Prusa i3 MK2S ma plné automatickou kalibraci tiskové plochy, nicméné
*% nejprve je tfeba provést zkalibrovat vzdalenost mezi Spi¢kou trysky a P.I.N.D.A.
(PrdSovou INDukéni Autoleveling) autokalibraéni sondou.
Vlastni postup je velmi jednoduchy. Doporu€ujeme se ale jesté podivat na video pro nového
uZivatele, které ukazuje Casté chyby i postup kalibrace. Najdete ho na
http://www.prusa3d.cz/stavbaMK2S.

Kalibraci XYZ je potifeba provést za u€elem zméfeni a korekce zkoseni os X/Y a zméreni
pozic deviti kalibragnich bodu tiskové podlozky. Kalibrace XYZ se spousti z ovladaciho
panelu tiskarny v menu Kalibrace. Kalibraci XYZ nemusite provadét, pokud jste zakoupili
tiskarnu jiz sestavenou a zkalibrovanou od nas.

Vezmete si list béZzného kancelarskeho papiru (napf. balici protokol ke
stavebnici) a pfidrzujte ho na podlozce pod hrotem trysky béhem prvniho
kola kalibrace (kontrola prvnich 4 bodu). Pokud tryska papir zachyti
nebo o néj bude dfrit, vypnéte tiskarnu a autokalibracni sondu umistéte o
kousek niz. Prectete si kapitolu 6.3.10.2 Kontrola vySky sondy. Papir
nijak neovlivni kalibraCni proces. Tryska se v zadném pfipadé nesmi
dotknout podlozky nebo dokonce podlozku prohnout.

Kalibrace XYZ probiha ve tfech krocich: V prvnim kroku tiskarna opatrné hleda 4 kalibracni
body podlozky tak, aby nedoslo k poSkozeni podlozky tiskovou hlavou. Ve druhém kroku
tiskarna nalezne vSech 9 kalibracnich bodu podlozky. V poslednim kroku je zméfena vyska
induk&ni sondy nad vSemi deviti kalibraénimi body podlozky a tyto hodnoty jsou uloZzeny do
trvalé paméti jako reference.

Pribéh XYZ kalibrace mizete sledovat na displeji tiskarny. V pfipadé problému je kalibracni
rutina pferusena a chybovy stav je zobrazen na displeji tiskarny.

Na pocCatku XYZ kalibrace tiskarna zobrazi nasledujici pokyn:
"Kalibrace XYZ. Posunte prosim Z osu az k hornimu dorazu. Potvrd'te tlacitkem.”
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V nasledujicim kroku tiskarna chce byt tiskarna ujisténa: "Dojely oba Z voziky k hornimu
dorazu?"

Ujistéte se prosim, Zze oba Z voziky opravdu dojely az k hornimu dorazu. V tom pfipadé
jejich dalsi pohyb vzhuru zplsobuje pfeskakovani kroki obou Z motoru, coz je indikovano
hlasitym klapanim. Tento krok zaru€uje, Ze 1) X osa je pfesné horizontalni a 2) je znama
vzdalenost trysky od tiskové podlozky. V pfipadé, ze se Z voziky nedotykaly hornich
dorazu, tiskarna nemuaze znat vySku trysky nad tiskovou plochou a hrozi, Zze b&éhem
Kalibrovat Z naboura kalibrace do podlozky.

Kalibrovat Z Vas dale zada: "Pro uspésnou kalibraci o€istéte prosim tiskovou trysku.
Potvrd'te tlacitkem."

Pokud nebudete dbat tohoto pokynu a tryska je obalena tiskovym plastem, potom hrozi, Ze
tryska pomoci nanosu tiskového plastu bude odtla¢ovat tiskovou podlozku od autokalibraéni
sondy, takZze sonda nemuze sepnout ve spravném okamziku a kalibrace neprobéhne
spravneé.

Poté, co kalibrace skonc&i, muzete zkontrolovat vysledné hodnoty a pozdéji je doladit. Pokud
jsou osy tiskarny kolmé nebo mirné zkosené, nemusite ladit nic - tiskarna bude pracovat
normalné s maximalni pfesnosti. Vice zjistite v kapitole 8.3. Zobrazeni detailt kalibrace XYZ
pod 8.Pokrocila kalibrace.

6.3.5.1 Chybové hlasky Kalibrace XYZ a jejich reseni

1) Kalibrace XYZ selhala. Kalibraéni bod podlozky nenalezen.

Kalibrac¢ni rutina nenalezla kalibraéni bod podlozZky. V tomto pfipadé zastavi tiskarna
tiskovou hlavu blizko prvniho kalibracniho bodu podlozky, ktery nebyl uspésné
detekovan. Prosim ovéfte, Ze tiskarna byla spravné sestavena, Ze Ize vSemi osami
volné pohybovat, Ze femenicky neprokluzuji a Ze je tiskova tryska Cista. Poté, co jsou
zavady odstranény, spustte znovu XYZ kalibraci a ovéite listem papiru mezi tryskou
a tiskovou podlozkou, ze se tryska v pribéhu kalibrace nedotyka nebo dokonce
netlaci na tiskovou podlozku. Pokud bude v prabéhu kalibrace znatelné tfeni trysky o
list papiru a tiskova tryska je €Cista, potom je autokalibracni sonda pfili§ vysoko. V tom
pfipadé snizte mirné pozici indukéni sondy a zopakujte XYZ kalibraci.

2) Kalibrace XYZ selhala. Nahlédnéte do manualu.

Kalibracni body podlozky byly nalezeny tam, kde by u spravné sestavené tiskarny
nalezeny byt nemély. Prosim postupujte podle navodu pro pfipad 1).

3) Kalibrace XYZ v poradku. X/Y osy jsou kolmé. Gratuluji!

Gratulujeme. Tiskarna byla sestavena presné, osy X/Y jsou kolmé.
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Kalibrace XYZ v poradku. X/Y osy miné zkosené. Dobra prace!

Dobra prace!. X/Y osy nejsou pfesné kolmé, ale tiskarna je sestavena dostatecné
presné. Program tiskarny bude toto zkoseni os X a Y korigovat v prabéhu tisku, takze
krabi¢ky vytisténé vasi tiskarnou budou mit rohy o pravych uhlech.

Kalibrace XYZ v poradku. Zkoseni bude automaticky vyrovnano pri tisku.
Pokud se osy X a Y mohou volné pohybovat, program tiskarny bude korigovat i silné

zkoseni os X a Y. Je na Vas, zda se rozhodnete srovnat kolmostos Xa Y
mechanicky. Jak na to se dozvite v dalsi kapitole 6.3.5.2 Vyrovnani osy Y.

Kalibrace XYZ selhala. Levy predni bod moc vpiedu. Srovnejte tiskarnu.

Autokalibracni sonda nemuze dosahnout na levy pfedni kalibraéni bod podlozky i v
pfipadé, kdy je podloZka posunuta k zadnimu dorazu, tedy Ze koncovy Y spinac je
sepnut. Posurite prosim levou zavitovou ty¢ Y v Z ramu od Vas tak, ze sonda
dosahne spolehlivé doprostied levého pfedniho kalibraéniho bodu. Jak na to se
dozvite v dalsi kapitole 6.3.5.2 Vyrovnani osy Y.

Kalibrace XYZ selhala. Pravy predni bod moc vpredu. Srovnejte tiskarnu.

Autokalibraéni sonda nemlze dosahnout na pravy pfedni kalibraéni bod podlozky i v
pfipadé, kdy je podloZzka posunuta k zadnimu dorazu, tedy Ze koncovy Y spinac je
sepnut. Posufite prosim pravou zavitovou ty¢ Y v Z ramu od Vas tak, Ze sonda
dosahne spolehlivé doprostied levého predniho kalibracniho bodu. Jak na to se
dozvite v dalSi kapitole 6.3.5.2 Vyrovnani osy Y.

Kalibrace XYZ selhala. Predni kalibraéni body moc vpredu. Srovnejte tiskarnu.

Autokalibracni sonda nemuize dosahnout na pfedni fadu kalibracnich bod( podlozkKy i
v pfipadé, kdy je podloZka posunuta tak, Ze koncovy Y spinac je sepnut. Posurite
prosim levou i pravou zavitovou ty€ Y v Z ramu od Vas tak, Ze sonda dosahne
spolehlivé doprostied pfednich kalibracnich bodd podlozky. Jak na to se dozvite v
dalsi kapitole 6.3.5.2 Vyrovnani osy Y.

Kalibrace XYZ nepiesna. Levy piredni bod moc vpredu.
Kalibrace XYZ nepfesna. Pravy predni bod moc vpredu.
Kalibrace XYZ nepresna. Predni kalibracni body moc vpredu.

Tiskarna bude pravdépodobné pracovat, ale automaticka kalibrace podloZzky nemusi
pracovat zcela spravné a zkoseni os X/Y nemusi byt tiskarnou zcela vyrovnano.
Doporucéujeme upravit pozice Y zavitovych ty€i v Z ramu jako v pfipadech 6) az 8).
Jak na to se dozvite v dal&i kapitole 6.3.5.2 Vyrovnani osy Y.
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V prabéhu automatické kalibrace podlozky (Mesh bed leveling) mize dojit k nasledujicim
chybam, které jsou zobrazeny na displeji tiskarny:

1)

Kalibrace Z selhala. Sensor je odpojeny nebo preruseny kabel. Cekam na reset.

Ovérte, zda je kabel od autokalibraéni sondy pfipojen do desky RAMBo. Pokud tak
tomu je, potom je bud pferuseny kabel, nebo je vadna samotna indukéni sonda a je
potieba ji vyménit.

Kalibrace Z selhala. Senzor nesepnul. Zneéisténa tryska? Cekam na reset.

Tiskarna byla zastavena, nebot je podezieni, ze tryska mlze nabourat do tiskové
podlozky. K tomu muze dojit, pokud autokalibraéni sonda nepracuje spravné, nebo
pokud dojde k poruse mechanickych ¢asti tiskarny (napfiklad pokud se uvolni
femenicka). Toto bezpecnostni opatfeni mlze byt spusténo i v pfipadé, kdy tiskarna
byla pfesunuta na nerovnou podlozku.

V poslednim kroku XYZ kalibrace tiskarna zmé¥i vysku nad kazdym z deviti
kalibracnich bodu tiskarny a tyto hodnoty jsou uloZeny do trvalé paméti tiskarny jako
reference. V pribéhu bézné automatické kalibrace podlozky tiskarna ovéfuje, ze se
vzdalenost kazdého kalibracniho bodu podlozky zméfeného indukéni sondou nelisi
od referenéni hodnoty o vice nez 1 mm.

Pokud byla tiskarna pfesunuta na nerovnou podlozku, mize dojit k mirnému
zkrouceni X/Y ramu. V tom pfipadé mize byt potfeba nechat probé&hnout funkci
“Kalibrace Z”, pfi které je srovnana X osa do vodorovné polohy a dojde k novému
namérfeni a ulozeni referencnich hodnot vySek indukéni sondy nad kalibraénimi body
podlozky. Pokud Kalibrace Z nepomuze, potom prosim ovérte, Ze se v pribéhu
méreni vySky nad deviti kalibraénimi body podlozky indukéni sonda trefuje pfiblizné
do stfedu kazdého kalibraéniho bodu. Pokud tomu tak neni, je mozné, Ze néktera
femenicka prokluzuje, nebo ze se néktery mechanicky dil tiskarny uvolnil.

Kalibrace Z selhala. Senzor sepnul pfili$ vysoko. Cekam na reset.

Podobny pfipad jako 2). V tomto pfipadé sepnul senzor autokalibraéni sondy vySe
nez 1 mm nad referenéni hodnotou.
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6.3.5.2 Vyrovnani osy Y (pouze stavebnice)

na osu X. To snadno zkontrolujete, kdyZ se na tiskarnu podivate shora a upravite

tyCe osy X rovnobézné s linkami na tiskové plose, jak je ukazano na nasledujicim

obrazku. Pokud osy nejsou kolmé, mlzete jednoduse upravit pozici osy Y
povolenim M10 matek na ose Y a jejich dotahnutim na pozZzadované poloze. Jak to udélat je
ukazano v Navodu ke stavbé, kapitole 7. Zdroj, vyhfivana podlozka a drzak
civky/Kontrola kolmosti

Aby autokalibrace fungovala spravné, je extrémné dulezité, aby osa Y byla kolma
2,
,
%\a

e e A T T T A e e S e T A Rt R S cana o s e

Obr. 5 - TyCe osy X musi byt rovnobézné s linkami na tiskové plose

Pokud Kalibrace XYZ ohlasi chybu “Kalibrace XYZ nepiresna. Predni kalibra¢ni body
moc vpredu.”, nemusite nutné pfenastavovat M10 matky a ménit tak pozici osy Y vUCi
ramu, ale mlzete posunout drzak femene (y-belt-holder). Verze drzaku s otvorem umozriuje
1mm posun v obou smérech. Povolte Srouby drzaku, zatlacte na n&j smérem k'Y motoru a
znovu utahnéte Srouby.

6.3.6 Kalibrovat Z

Kalibrovat Z najdete v menu Kalibrace a méli byste ji provést pokazdé, kdyz tiskarnu
presunete na jiné misto. Funkce zméfi vySku indukeni sondy nad vSemi deviti kalibracnimi
body podlozky a tyto hodnoty jsou ulozeny do trvalé paméti jako reference. Ulozené hodnoty
jsou pred kazdym tiskem porovnany s hodnotami zjisténymi b&éhem automaticke kalibrace
podlozky (Mesh bed leveling), a pokud se zasadné odlisuiji, tisk je preventivné zastaven.
Kalibrovat Z je ¢asti funkce Kalibrace XYZ, neni nutné ji tak po uspésné Kalibraci XYZ
ZNovu spoustét.

Doporucujeme tuto funkci spustit pokazdé, kdyz tiskarnu prenasite nebo prepravujete,
protozZe se ji mohla zménit geometrie a zpusobit chyby pfi tisku.
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Na pocatku XYZ kalibrace tiskarna zobrazi nasledujici pokyn:
"Kalibrace Z. Posunte prosim Z osu az k hornimu dorazu. Potvrd'te tlaCitkem.”

V nasledujicim kroku tiskarna chce byt tiskarna ujisténa: "Dojely oba Z voziky k hornimu
dorazu?"

Ujistéte se, Ze oba Z voziky opravdu dojely aZz k hornimu dorazu. V tom pfipadé jejich dalsi
pohyb vzhlru zpusobuje pfeskakovani krokl obou Z motor(, coz je indikovano hlasitym
klapanim. Tento krok zaruCuje, Ze 1) X osa je pfesné horizontalni a 2) je znama vzdalenost
trysky od tiskové podlozky. V pfipadé, ze se Z voziky nedotykaly hornich dorazq, tiskarna
nemuze znat vysku trysky nad tiskovou plochou a hrozi, Ze naboura v prvnim kroku XYZ
kalibrace do podlozky.

Kalibrace Z Vas dale zada: "Pro tuspésnou kalibraci oCistéte prosim tiskovou trysku.
Potvrd'te tlacitkem."

Pokud nebudete dbat tohoto pokynu a tryska je obalena tiskovym plastem, potom hrozi, ze
tryska pomoci nanosu tiskového plastu bude odtlaéovat tiskovou podloZku od autokalibraéni
sondy, takze sonda nemUze sepnout ve spravném okamziku a kalibrace neprob&hne
spravné.
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6.3.7 Mesh bed leveling

Automatickou kalibraci podlozky najdete v menu Kalibrace. Je to stejna procedura, ktera je
provadéna pred kazdym tiskem. Muzete ji vyuzit béhem testovani nastaveni kalibracni
sondy a zarovnani sondy s kalibraénimi body. BE€hem samotného kalibraéniho procesu ale
neni nutna, protoZe se spousti jako soucast funkci Kalibrace XYZ i Kalibrovat Z.

Pred spusténi testovani ocistéte trysku od zbytka plastu a nenahfivejte ji. Pokud
byste pustili automatickou kalibraci podlozky se Spatné zarovnanou sondou a
predehiatou tryskou, muzete poskodit tiskovy povrch.

0»)\::»:14.

T
—_

Obr. 6 - Kalibra¢ni sonda se vzdy musi nachazet uvniti kalibraénich krouzkt (1. a 9. bod)

6.3.8 Zavedeni filamentu do extruderu

e Stisknéte hlavni tlaCitko, ¢imz se dostanete do hlavni nabidky. Nasledné zvolte
pooto¢enim moznost Predehrev, potvrdte opét hlavnim tlaitkem. Nasledné zvolte
material, ze kterého budete tisknout. Material vyberte a potvrdte stiskem hlavniho
tlacitka. Tim se nam tryska i podloZka nahfeje na pozadovanou teplotu.

e Pro uspésné zavedeni filamentu je nezbytné pfedehfat trysku, nejlépe pak i
podlozku, abychom poté mohli ihned tisknout. Trysku pfedehfejte podle pouzivaného
materialu. Informace o potfebnych teplotach trysky a podlozky v zavislosti na
materialu najdete v sekci 11 Materialy.

e Na LCD panelu stisknéte hlavni tlagitko, ¢imz se dostanete do hlavni nabidky.
Filament zavedte do tiskové hlavy a nasledné zvolte pooto€enim v hlavnim menu
moznost Zavest filament, potvrdte opét hlavnim tladitkem. Motor filament uchyti a
sam zavede do tiskové hlavy. Spigku filamentu sestfihnéte tak, aby del$i strana byla
vlevo - na strané podavaciho kolecka (viz detail na obr. 7).
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ZASTRIZENY KONEC
FILAMENTU

pohled zepredu

Obr. 7 - Zavedeni filamentu do extruderu

e Zkontrolujte, zda z trysky zacal vytékat roztaveny filament.
e Pokud ménite filament za jiny, nezapomerte stary filament zcela vytlacit jesté pred
samotnym tiskem modelu pifes Nastaveni - Posunout osu - Extruder.

Pokud vam béhem tisku dochazi filament, mizete jednoduse zménit civku. Jdéte do LCD
menu, zvolte Ladit a Vymeénit filament. Tisk se prerusi, hlava vyjede mimo tiskovou plochu,
vysune stary material a LCD vam fekne, jak mate dale postupovat. Dokonce muzete vlozit
civku s jinou barvou a tisknout vicebarevné objekty! Pokud vas toto téma vice zajima,
prec¢téte si 10.6 Tiskneme barevné s Colorprintem.

6.3.8.1 Vyimuti filamentu

Podobna operace jako zavadéni. Zvolte z menu Predehrev a nahfejte trysku pro material,
ktery jste posledné tiskli (sestavené tiskarny jsou zasilany s PLA). Pockejte, az se teplota
ustali, a vyberte v menu Vyjmout filament.

6.3.9 Nastaveni prvni vrstvy
Kone&né zkalibrujeme vzdalenost vrsku trysky a sondy.

Zkontrolujte, zda je tiskova plocha cista! Toto je popsano v kapitole 6.3.2
A Priprava PEI tiskové plochy. Nezapomente dokoncit kapitolu 6.3.5 Kalibrace XYZ
nebo miizete nevratné poskodit tiskovou plochu! Kalibraéni gcode musi vzdy
dojet az do konce, jinak se informace o provedeni kalibrace neulozi do paméti!

Kalibraci prvni vrstvy mizete spustit dvéma zplsoby
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6.3.9.1 Spusténi kalibrace prvni vrstvy primo z menu

Kalibraci mizete spustit z nabidky Kalibrace -> Kalibrace prvni vrstvy. Pfimo v menu
naleznete kalibraci prvni vrstvy od firmwaru 3.1.0. Pokud tuto nabidku v menu nevidite, je
mozné, Zze mate v tiskarné starSi firmware. Kalibraci miGzete ale spustit i z SD karty.

6.3.9.2 Spusténi kalibrace prvni vrstvy z SD karty
POZNAMKA: Pokud na SD karté nemate V2Calibration.gcode, stahnéte si ho ze stranky
http://www.prusa3d.cz/oviadace na naSem webu.

Predehiejte trysku pro PLA. V LCD menu jdéte na Tisk z SD a zvolte V2calibration.gcode
z prilozené SD Kkarty.

*Main +
VeCalibration. 9code

6.3.9.3 Doladéni Z béhem kalibrace
Tiskarna proméfi podloZku a za¢ne na tiskove plose tisknout meandr. Tryska je ve vySce
uréené nastavenim kalibra¢ni sondy a v zadném pfipadé se nesmi dotknout tiskové plochy.

I::' = '|'_ =T =T ] 1 E u filament .
— aem e ® O
— ";1 [ ] 5 E1 5 r|'| r'-l X (pfilis nizko) X J >< (prilis vysoko) X

Obr. 8 - Nastaveni vy$ky trysky béhem testovaciho vytisku. Hodnota -0.505 mm je pouze
ilustraéni - vade nastaveni bude odlisné!

Pozorujte linku, ktera se tiskne na tiskovy povrch. Jdete do LCD menu a zvolte si Doladeni
osy Z. Objevi se nové menu, kde muzete béhem tisku doladit vzdalenost. Cilem je snizovat
vySku trysky, dokud se vytlaCovany plast krasné nepfichytava k podloZzce a neni hezky
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rozmacknuty. Nastavené hodnoty by nemély prekrocit -1 mm, pokud musite nastavit vic,
posunte sondu trochu nahoru. Na drzaku sondy povolte oba Srouby. Otacenim sondy proti
sméru hodinovych rucicek ji posouvate o 1 mm za ota€ku nahoru. To je uZzite€né pro presné
vyladéni. Pokud potfebujete pozici sondy upravit vyraznéji, povolte Srouby kompletné a
muzete sondou volné pohybovat nahoru a doll. Po nastaveni vysky a utahnuti Sroubl vzdy
spustte 6.3.6 Kalibrovat Z, nasledované Nastavenim prvni vrstvy.

Obr. 9 - Spravné prichycena prvni vrstva

6.3.9.4 Korekce podloZky (pouze stavebnice)

Korekce podlozky je funkce pro pokrocilé uzivatele, ktera by méla doladit i GpIné nejmensi
nedokonalosti prvni vrstvy. K dispozici je od firmware 3.0.6 a najdete ji v LCD menu
Kalibrace — Korekce podlozky. Napf. pokud se prvni vrstva zda trochu vice rozplacla na
pravé strané, muzZete na této strané virtualné zvysit vysku trysky o +20 mikron(. Nastaveni
je dostupné pro levou, pravou, pfedni a zadni ¢ast. Maximalni velikost korekce je +-50
mikronu a i +-20 mikronu je velka zména. Pokud budete tuto funkci pouzivat, délejte malé
zmény postupné. Zaporna hodnota virtualné sniZuje vysku podlozky ve zvoleném sméru.

6.3.10 Vyladéni prvni vrstvy

6.3.10.1 Tisk Prusa loga

Po dokonceni kalibraéniho gcode doporucujeme vytisknout si néjaky jednoduchy pfedmét.
Idedlnim pfikladem je Prusa logo z pfiloZzené SD karty. Funkce Doladeni osy Z (popsana v
6.3.9. Nastaveni prvni vrstvy) se da pouzit béhem kazdého tisku, takze mulzete ladit,
kdykoliv uznate za vhodné. Na nasledujicim obrazku €. 9 vidite spravné pfichycenou prvni
vrstvu.

Kalibrace muze byt trochu odliSna pro rizné materialy a teploty podlozky. Doporu€ujeme
A kontrolu prvni vrstvy s Upravou Doladeni osy Z kdykoliv ménite typ filamentu. MUzete
také zkusit experimentalni funkci 8.2 Kalibrace sondy PINDA / Teplotni kalibrace.
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Obr.10 - Perfektni prvni vrstva Prusa loga

6.3.10.2 Kontrola vysSky sondy (pouze stavebnice)

Pokud je prvni vrstva jina pfi kazdém tisku, je mozné, Ze mate kalibracni sondu
.-"p prilis vysoko. Umistéte ji trochu nize. Na drzaku sondy povolte oba Srouby.
Otacenim sondy po sméru hodinovych rucicek ji posouvate o 1 mm za otacku
doll. To je uzite¢né pro presné vyladéni. Pokud potfebujete pozici sondy upravit vyraznéiji,
povolte Srouby kompletné a mlzete sondou volné pohybovat nahoru a doll. Po nastaveni
vySky utahnéte Srouby a znovu spustte funkci Kalibrace XYZ. Davejte vzdy pozor, Zze sonda
musi byt vzdy vySe nez Spicka trysky, jinak bude zachytavat tisky!

dedlniviska ==
sondy

Senzor je moc
vysoko - nepfesné
méreni

Kivka
citlivosti sondy

] | —
iy -

Kalibracni bod Topny element

Obr. 11 - Diagram citlivosti trysky

Mate hotovo!
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7 Tisk

®

®

Ujistéte se, Ze je tryska i podloZka je nahfata na poZzadovanou teplotu. Pokud
zapomenete pred tiskem pfedehfat trysku a podlozku, nic se nedéje. Tiskarna v
takovém pfipadé automaticky zkontrolujte stav trysky a podlozky a tisk zahaji az po
dosazeni pozadovanych teplot - to mize zabrat nékolik minut. Pfesto doporucujeme
predehfivat tiskarnu pfedem podle postupu uvedeného v kapitole 6.3.8 Zavedeni
filamentu do extruderu.

Nikdy nenechavejte tiskarnu dlouho pfedehfatou, aniz byste spustili tisk modelu.
Pokud je tiskarna nahfata, postupem ¢asu material v tiskové hlavé degraduje, coz
muze zpusobit ucpani trysky.

Sleduijte tisk prvnich vrstev kvuli kontrole pfilnuti filamentu na podlozku (5-10 minut).
Hlavnim ovladacim tlacitkem pFejdéte do hlavni nabidky, najdéte moznost Tisk z SD,
po rozkliku nasledné zvolte model nazev_modelu.gcode. Tiskarna za¢ne dany
model tisknout.

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

7.1 Sundavani objekt( z tiskarny

Po dokonc€eni tisku nechte trysku i podloZzku zchladnout. S objekty manipulujte pouze
po vychladnuti na pokojovou teplotu, z nahfaté polozkou je prakticky nemozné objekt
sundat. Podlozku posurite smérem k sobé& a model odloupnéte.

Pokud budete mit se sundanim objektd problém (pfedevsim téch menSich), pouzijte
k odloupnuti Spachtli s kulatymi rohy, abyste zabranili poSkozeni PEI podlozky.
Spachtli zasurite pod roh objektu a jemné zatlaéte, dokud model neodskoéi.

Obr. 12 - Odloupnuti objektu od tiskové plochy pomoci Spachtle

29



Pokud jsou tisky pfichycené az moc a nechtégji pustit, zkuste pouzit zubni nit’. Zasunte nit

pod roh objektu, ktery jste pfedtim uvolnili Spachtli, a upilovanim oddélte objekt od tiskové
podlozky. Zubni nité jsou vétSinou napusténé voskem, takZze nezapomerite tiskovy povrch

pred dalSim tiskem diikladné ocistit.

7.2 Ovladani tiskarny

Tiskarnu muzete ovladat dvéma zpusoby. Pfes LCD panel integrovany pfimo v tiskarné
nebo pfipojenim pocitace prfes USB kabel. Tiskarnu doporu€ujeme ovladat pfes LCD panel -

7.2.1 LCD

e \/ychozi obrazovkou je informaéni obrazovka, kde vidite pfehled vSech dulezitych
udaja. NejdulezitéjSi jsou udaje o teploté trysky a podlozky (1, 2), dale pak Cas tisku
(3) a v neposledni fadé také aktualni soufadnice osy Z (5).

195,80 Z @
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Obr. 13 - Schéma LCD displeje

1. Teplota trysky (aktualni teplota / teplota, na kterou se ma tryska nahfat)

2. Teplota podlozky (aktualni teplota / teplota, na kterou se ma podlozka nahrat)

3. Pokud tiskarna tiskne, uvidite pribéh tisku vyjadfeny v procentech

4. Stavovy (informacni) fadek (Prusa i3 MK2 ok / Nahrivani / nazev_modelu.gcode
apod.)

5. Pozice osy Z

6. Rychlost tisku

7. Pokud tiskarna tiskne, uvidite zde dobu trvani tisku (jak dlouho se tiskne)
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7.2.2 Statistiky tisku

Tiskarna sleduje statistiky tisku. Pokud tuto moznost zvolite béhem tisku, ukaze se vam
statistika aktualni tisku. Pokud v dobg&, kdy tiskarna netiskne, uvidite celkovy pfehled.
Sleduji se oboji statistiky spotfebovaného filamentu i tiskového Casu.

Filament celkem :
BEE. 39 M
Celkougg s &

Fo 211k § 9 m
Obr. 14 - Statistiky tisku
7.2.3 Tichy vs vykonny rezim

Muzete si zvolit mezi dvéma rezimy spotfeby motoru. Tichy rezim pouziva méné proudu a
tiskarna je tak tiSSi, ale méné vykonna. Vykonny je lepSi pro velmi tézké objekty (pfes 200
gramu) nebo pro Uvodni rozbéhani tiskarny, nez si jste jisti, ze vSechno spravné funguje.
Pokud se stane, Ze se pfi tisku posune nebo pfeskoéi vrstva, pfipadné pokud zrychlujete tisk
na vice nez 100%, zvolte vykonny rezim.

7.2.4 Obnova tovarniho nastaveni

1. Zmacknéte a uvolnéte reset tladitko oznacené X umisténé pod hlavnim tlacitkem.
2. Zmacknéte a drzte hlavni tlaCitko, dokud neuslySite pipnuti.
3. Pustte hlavni tlagitko

Tiskarna ma nékolik moznosti obnoveni tovarniho nastaveni:

e Language — vyresetuje nastaveny jazyk

e Statistics — vyresetuje statistiky protisténého ¢asu a filamentu

e Shipping prep — vynuluje pouze nastaveni jazykové verze. VSechny kalibracni data,
vCetné Doladéni osy Z zGstanou beze zmény, presto tiskarna poté pozada o spusténi
Kalibrovat Z. Tento reset pouzivame hlavné pro vyresetovani sestavenych tiskaren,
nez je zabalime na cestu k zakaznikim, kdy po vybaleni musi zvolit jazyk a provést
Kalibrovat Z.
All data — vyresetuje vSe vCetné kalibraCnich dat a vynuluje EEPROM. Méli byste
tedy projit znovu celym Kalibraénim procesem, kromé nastaveni vysky sondy.

Pokud se potykate s nahodnymi problémy pro upgradu firmware nebo tiskarny, provedte All
Data reset.
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7.2.5 Razeni soubort na SD karté

Soubory na SD karté je mozné fadit. V nabidce Nastaveni -> Trideni: [Typ] si nyni mizete
vybrat fazeni podle jména, data pfidani nebo fazeni vypnout. Nejlepsi je fazeni podle data
pfidani, kde najdete nejnové&jsi soubory na zacatku seznamu.

Slozky jsou zobrazeny v seznamu nahore, az poté nasleduji soubory.

Serazeni se tyka prvnich 100 souboru. Pokud jich je na karté vice, nékteré zistanou
neserazeny.

Obr. 15 - Razeni soubor(i na SD karté

7.2.6 Kontrola kompletnosti .gcode souboru
Tiskarna automaticky hleda v .gcode souboru pfikazy, které vétSinou znaci konec souboru.

Pokud je nenalezne, upozorni vas na to. | pfesto mizete tisk zahajit, ale doporu€ujeme dany
soubor alespon zkontrolovat.

Obr. 16 - Upozornéni na nekompletni .gcode soubor
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7.2.7 Schéma LCD panelu

® PolozZky, které zde nejsou zminény, neslouzi k béZznym upravam pfed tiskem - proto
nemérnite jejich hodnoty, pokud si nejste jisti tim, co délate.

Informace
Doladéni osy Z
Ladit

Ood

Rychlost
Tryska
Bed
Rychlost vent.
Pratok
Vymeénit filament
Mod [vysoky vykon], Mod [tichy]
Pozastavit tisk
Zastavit tisk
Predehrev
ABS - 255/100
PLA - 215/55
PET - 240/90
HIPS - 220/100
PP - 254/100
FLEX - 230/50
Zchladit
Tisk z SD
Zavést filament
Vyjmout filament
Nastaveni
[ Teplota
O Tryska
O Bed
d Rychlost vent.
(d Posunout osu
 Posunout X
4 PosunoutY
 Posunout Z
d Extruder
Vypnout motory
Mod [vysoky. vykon], Mod [tichy]
Doladéni osy Z
Vybér jazyka
SD karta - Normal / FlashAir
Ttidéni - Cas / Abeceda / Zadné
d Kalibrace
[ Auto home

oo
codoood coo0dood

ool

coodooood
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Selftest
Kalibrace XYZ
Kalibrovat Z
Kalibrace prvni vrstvy
Mesh Bed Leveling
Wizard
Korekce podlozky
Teplotni kalibrace
Kalibrace PID
Stav. konc. spin.
Reset XYZ kalibrace
[ Statistika
4 Podpora

d Verze firmware

A Detaily XYZ kalibrace

co0do o ddooddo



7.2.8 Rychlost a kvalita tisku

Tisk malého jednoduchého modelu zabere jen par minut, kdyZ se ale pustite do vétSich a
slozitéjSich objektl, doba potfebna k vytisténi se pocita na hodiny a vyjimkou nejsou ani
tisky trvajici cely den. Dobu tisku muzete ovlivnit nékolika faktory. Prvnim krokem je
nastaveni vysky vrstvy ve Slic3ru - v pravé horni ¢asti je polozka Print settings. V rolovacim
menu je zakladni nastaveni 0,20 mm (NORMAL), zrychlit tisk mazete zménou vysky na 0,35
mm (FAST). To se samoziejmé projevi na vizualni podobé& modelu, jednotlivé vrstvy budou
patrné&jdi a model nebude tak detailni. Pokud naopak preferujete detail na ukor ¢asu, zvolte
moznost 0,170 mm (DETAIL). Doba tisku se pfiblizné zdvojnasobi, ale model bude mnohem
detailngjsi.

/I

10 mm

Lo P I
10mm 10 mm 10 mm

@3h41m @ 1h 56m @ 0h 57m & 0h 39m
ULTRA 0.05mm DETAIL 0.10mm NORMAL 0.20mm DRAFT 0.25mm
PLA1.75mm PLA1.75mm PLA 1.75mm PLA 1.75mm

Obr. 17 - Kvalita tisku vs doba tisku

Rychlost mGzete ménit i v pribéhu tisku pfimo na tiskarné. V pravé ¢asti LCD je na
infoobrazovce udaj RT 100 % - rychlost tisku. Ota¢enim hlavniho tlacitka po sméru
hodinovych ruci¢ek muzete rychlost tisku zvySovat az do hodnoty 999 %. Nedoporu€ujeme
zvySovat rychlost tisku nad 200 %. Sledujte, jak se zrychleni tisku projevuje na vzhledu
modelu a pfipadné rychlost upravte.

ZvySujete-li rychlost tisku, vZdy sledujte, zda se objekt stiha chladit - obzvlasté pfi
tisku malych objektd z ABS dochazi z tohoto dlivodu €asto k deformacim vysledného

@ modelu. Re$enim je tisk vice malych pfedmétd najednou - interval mezi tiskem
jednotlivych vrstev se tim dostatecné prodlouzi.

Pokud se model netiskne v takové kvalité, jakou jste si pfedstavovali, mizete naopak tisk
zpomalit. Ota¢enim hlavniho tla¢itka proti sméru hodinovych rucicek tisk zpomalite,
zpomaleni ma vyznam maximalné do hodnoty 20 % standardni rychlosti.

7.2.9 USB kabel a program Pronterface

Durazné doporucujeme pro tisk na tiskarné Prusa i3 MK2 pouzivat LCD panel -
® Pronterface nepodporuje viechny funkce nového firmware (napfiklad vyménu
filamentu béhem tisku).
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Méjte na paméti, Ze pokud tisknete na tiskarné pomoci programu Pronterface, poéita€ musi
byt pripojeny k tiskarné po celou dobu tisku a nesmi pfejit do stavu spanku, hibernace
nebo se vypnout. PferuSeni spojeni s pocitatem ma za nasledek pferuseni tisku bez
moznosti jeho pokracovani.

e Propojte tiskarnu s pocitatem pomoci USB kabelu.

Obr. 18 - Umisténi USB portu

e V programu Pronterface (ke stahnuti spolu s ovladaci k tiskarné viz sekce 9
Ovladace k tiskarne) zvolte port (u pocitacll Mac se vétSinou se jedna o port
/usbmodem, u pocitacl s Windows jsou porty znacené COM1, COM2 atd., spravné
Cislo zjistite napfiklad ve spravci zafizeni (device manager), zafizeni s Linuxem se
pfipoji k tiskarné pomoci virtualniho sériového portu. Po pfipojeni k tiskarné stisknéte
tlacitko Connect. V pravém sloupci se vam zobrazi udaje o pfipojeni.

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

Na ovladacim poli muzete ovladat pohyb vSech os tiskarny.

NiZe Ize tiskarnu nahfat a tim pfipravit na tisk. Nastavte teploty trysky (heater) a
podlozky (bed) a zmacknéte Set. Tiskarna se okamzité zacne nahfivat. Vzdy
zkontrolujte, ze je v programu Pronterface spravné nastavena teplota k
zvolenému materialu podle naseho navodu!

e V programu muzete zkontrolovat aktualni teplotu trysky a podlozky.
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®

@ Heater: Off 285.0 h@ Set | Check temp
_—————

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

© @ ® ®

[ [ ] Printer Interface
Port | jdev/tty.ust®io [F)e 115200 (7] Ysc®iec | Reset Monitor Printer  Mini mode
Lead fild Compose SD Print! Pause
mm/min m)
Motors off Xv: 3000 © z: 200 A echo: M208 50.00 F480.00

echo:Auto-Retract: 5=0 to disable, 1 to interpret

extrude-only moves as retracts or recoveries
Iﬁ echo: M209 50
¥ L 9 echo:Filament settings: Disabled
o (10§ |
O X

echo:SD init fail

ok T:0.0 /0.0 B:0.0 /0.0 T0:0.0 /0.0 @:0 B@:0

‘\ E \ I echo:SD card ok

! 4 \ | Can't read from printer (disconnected?).
== ) o 4.5 mm of filament used in this print
< P z ® the print goes from 66.528000 mm to 750.000000
F N + mm in X
and is 683.472000 mm wide
@ the print goes from 55.479000 mm to 750.000000

mm in Y
and is 694.521000 mm wide

[ ]
Bed: OF  [100.0 @ |t T:0.0/0.0 B:0.0 /0.0 T0:0.0 /0.0 @0 B@:0 the print goes from 0.200000 mm to 269.800000
mm in Z

Bdrude | 5~ |[;jmm and is 269.600000 mm high

Reverse | [30q | 2/mMM/Min 15| Graph offiine Estimated dyration (pessimistic): 1349 layers,
- = '16:34:36
+ Heater:

@—3

g Bed : Send
Printer is online. Loaded libertyfist.gcoc| Hotend:0.0 /0.0 Bed:0.0 /0.0 T0:0.0 /0.0 @:0 B@:0 v

S OO N O R

©

Obr. 19 - Pronterface

Tlacitko Load file slouzi pro na¢teni modelu, ktery chcete tisknout. Model musi byt
ve formatu *.gcode.

Zvoleni portu, na kterém je tiskarna pfipojena. (vétSinou se jedna o port /usbmodem
u Macu, COM1, COM2 atd. u Windows).

Tlacitko Print zahaji tisk.

Tlacitko Disconnect odpoji tiskarnu od poéitace.

Ovladani tiskarny. Zde mlzete manipulovat vSemi osami.

Nastaveni teplot pro trysku a podlozku.

Teplomér.

Potvrzeni nastaveni teplot a start nahfivani.

2D nahled na prabéh tisku.

os a dalSi informativni zpravy.

. Informacni panel. Po nacteni modelu mlzete vidét odhadovany Cas tisku, soufadnice

37



7.3 Prislusenstyvi k tiskarné

7.3.1 Jiné trysky
E3D, anglicka spole€nost, ktery nam dodava trysky pro Original Prusa i3 MK2S, ma cely
ekosystém upgradd a vyménnych trysek. Nékteré z nich podporujeme. Ale pozor, pro jiné

trysky musite zvolit spravna prednastaveni ve Slic3ru nebo PrusaControl.

Jak vyménit trysku se dozvite v sekci 12.5 Vyména / Zména trysky

7.3.1.1 Tryska z tvrzeného nerezu

Tryska z tvrzeného nerezu je nutnosti v pfipadé pouziti filamentu z vysoce abrazivnich
materiald. Normalni tryska by se velice rychle obrousila a ztratila své vlastnosti.

VétSina abrazivnich materialll jsou kompozity, tedy plasty s pfimési. Pfiklady jsou ColorFabb
XT CF20, ColorFabb Bronzefill, ColorFabb Brassfill nebo nékteré filamenty, které sviti ve
tmé. Vzdy se optejte prodejce filamentl, pokud si nejste jisti. Nevyhodou nerezové trysky
pak je, Ze nékteré standardni materialy, jako je tfeba ABS, nejdou tisknout tak rychle jako s
normalni tryskou.

7.3.1.2 Tryska 0.25mm

Pokud chcete lepsi detaily s 0.1mm nebo 0.05mm tiskovym nastavenim, mlzete pouzit
0.25mm trysku. Pouzivejte ji ale jen na malych objektech, maximalné par centimetrt velkych.
Tiskovy Cas je totiz vyrazné delSi nez se standardni 0.4mm tryskou. Idedlni vyuZiti jsou tfeba
Sperky.
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8 Pokrocila kalibrace

Ve firmwaru 3.0.12 a vysSich jsme pfidali nové moznosti kalibrace. Berte na védomi, Ze jde
0 nepovinna nebo experimentalni nastaveni, ktera jsou ur€ena pro pokrocilé uZivatele.

8.1 Kalibrace PID pro hotend (nepovinné)

Pokud u vas dochazi k velkym vykyvim teploty trysky (zhruba +/- 5 °C), mlzete provést
kalibraci PID (fizeni teploty) vasi tiskarny. Pokud jsou vykyvy teploty vy$si, ujistéte se
nejprve, Ze termistor hotendu spravné sedi na topném bloku a je spravné zapojen do desky
miniRAMBO.

Doladéni mlzete provést pres Kalibrace - Kalibrace PID. V tomto menu si mlzete vybrat
teplotu, pro niz PID pobézi. Nastavte zde teplotu, na kterou tisknete nejcastéji a vde bude
vyladéno tak, abyste na ni ziskavali nejlepsi vysledky. Celkova stabilita se nicméné vylepsi u
vSech teplot (PLA/ABS/PETG). Nasledné dojde k nahfati trysky v péti po sobé jdoucich
cyklech. Béhem cykll tiskarna vyladi optimalni mnozstvi energie nutné k dosazeni a udrzeni
pozadované teploty.

V prabéhu tohoto procesu se v zadném pripadé trysky nedotykejte! Dosahuje
A totiz velmi vysokych teplot!

Kalibrace PID ov&em neni feSenim pro vSechny problémy s kolisanim teploty. VZdy se
nejprve ujistéte, Ze tiskarna je umisténa v mistnosti se stabilni teplotou. Vice se o tomto
problému dodtete na strance help.prusa3d.com.

8.2 Kalibrace sondy PINDA / Teplot. kalibrace
(experimentalni/nepovinné)

Tato experimentalni funkce je k dispozici od firmwaru verze 3.0.12. V nastaveni si ji mtzete
vZdy zapnout, nebo vypnout, protoZe nejde o nastaveni, které by pomohlo pri feseni vdech
moznych problémd(. Pokud se rozhodnete tuto funkci vyuzit, musite pocitat s chvilkou na
kalibraci pfed kazdym tiskem, protoZe tiskarna musi stabilizovat teplotu na sondé
(standardni doba pro nahrati se prodlouzi zhruba o dvé minuty).

Kalibrace sondy PINDA minimalizuje nutnost ¢astého znovuspousténi doladovani osy Z. K
té muzete byt donuceni v pfipadé, Ze ¢teni vasi sondy ovliviiuji okolni podminky, nej¢astéji
vyrazné kolisajici teplota. K tomu muze dojit napfiklad tak, ze jste doladéni osy Z spustili v
dobé, kdy jste tiskli z PLA a pozdéji chcete tisknout z ABS, pfipadné naopak, protoZe teplota
podlozky je vyrazné jina. Jesté pfedtim, nez tuto novou funkci vyuzijete, musite spustit
kalibraci teploty. Tu najdete v menu pod Kalibrace - Teplot.kalibrace - Kalibrovat. Pozor,
jesté pfed tim, nez kalibraci spustite, ujistéte se, Ze tryska a vyhfivana podlozka jsou
perfektné Cisté. Extruder se totiz bude béhem kalibrace pohybovat tésné nad podlozkou.

A
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V prabéhu tohoto procesu se v zadném pfipadé trysky ani vyhfivané podlozky nedotykejte!
Dosahuji velmi vysokych teplot!

Bé&hem kalibrace sondy PINDA dochazi k porovnavani dat ze sondy pod rozdilnymi
teplotami a navic dochazi k zapocitavani dat z doladovani Z. Vysledkem je pak stabilngjsi
doladéni osy Z.

® Po kalibraci se ujistéte, Ze prvni vrstva tisku vypada tak, jak ma. Vice o vyladéni
prvni vrstvy najdete v kapitole 6.3.10. Vyladéni prvni vrstvy

8.3 Zobrazeni detaill kalibrace XYZ (nepovinné)

Od vydani firmware v3.0.12 mate noveé pfistup k detailn&jdim informacim o vysledcich
kalibrace XYZ. Tuto novou funkci najdete v menu pod Podpora - Detaily XYZ kal. Na prvni
obrazovce zjistite vzdalenost ,perfektni” polohy 1., 2. a 3. kalibraéniho bodu. V idealnim
pfipadé budou v8echny tyto hodnoty kladné a budou minimalné 0.5 mm nebo vy3ssi. Pokud
jsou v hodnoty v rozmezi 0 az 0.4 mm, je mozné, ze kalibrace nebude v nékterych
pfipadech fungovat. Abyste dosahli lepSich vysledkd, zkuste posunout zavitové tyce tak, aby
byly vSechny kalibra¢ni body dosazitelné. Pokud budou osy kolmé nebo mirné skosené,
nemusite nic dale upravovat. Tiskarna bude i tak maximalné presna.

dizstance from mins

¥
EEFJ- .53 mm
u$ﬂter= b, 75 mm
r1dht: BL.82 mm

Obr. 20: Vzdalenost predniho kalibracniho bodu od zacatku osy. Idealni hodnota je mezi 2 a
3 mm, ale v§echny hodnoty vyssi nez 0.5 mm jsou v poradku. Idealni rozmezi mezi
Jednotlivymi vzdalenostmi je pfiblizné do 0.2 mm.
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Obr.21 - Pfiklad na obrazku - posunuti ramu dopfedu po ose Y (zvySite tak 100 mm
vzdalenost doporuc¢enou v manualu) zvétsi naméfenou vzdalenost bodl od zacatku osy Y.

Zmacknutim tlaCitka se dostanete na druhou obrazovku. Ta vam zobrazi detaily o zkoseni
os X aY a zjistite tak, jak daleko jste od perfektni kolmosti os.

Az 0.25° = Kompenzace silného zkoseni vyrovnava 1.1 mm na 250 mm vysky
AZ 0.12° = Kompenzace mirného zkoseni vyrovnava 0.5 mm na 250 mm vysky
Méné nez 0.12° = Kompenzace neni nutna. Gratulujeme, osy X a Y jsou kolmé!

Na prvni pohled to mlze vypadat, Zze kompenzace nejsou nijak velké. Ale kdyz vezmete v
uvahu, ze osa X je 250 mm dlouha, je vychyleni o 1.1 mm skute¢né podstatné. Pokud se
budete snaZit vylepSit kolmost os, davejte pozor na to, aby vzdalenost od pfednich
kalibragnich bodu (viz prvni obrazovka) byla pfiblizné do 0.2 mm.
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Obr. 22 - Posunuti jedné strany ramu na ose Y dopredu (zvy$eni namérené hodnoty) a na
druhé strané dozadu (snizeni namérené hodnoty) podle tdaju z prvni obrazovky vylepsi

zkoseni os.
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8.4 Linear Advance (Experimental)

Linear Advance je nova funkce, ktera je k dispozici od firmware verze 3.1.0. Nemusite ji nijak
zapinat ani ladit - vSe je pfednastavené. Je tieba jen upgradovat vas firmware na verzi
3.1.0 nebo vysSi a ovladaée na verzi 1.9.2 nebo vyS$si.

Diky Linear Advance dosahuji vSechna tiskova nastaveni pro MK2/S zrychleni tisku o 15-15
mm/s

Pridali jsme i nova experimentalni tiskova nastaveni pro rychlejsi tisk — 0.15 mm 100 mm/s
Linear Advance a 0.20 mm 100 mm/s Linear Advance zvysi rychlost tisku az na 100 mm/s,
coz znamena dalsi zhruba 30% navySeni rychlosti tisku. Ke zvy3eni rychlosti nemusite nic
kalibrovat ani ladit, prosté jen pouZijte nastaveni pro generovani gcodu.

Abyste vySSi rychlosti tisku zaznamenali, musite nastaveni testovat na vétsSich

objektech! Slic3r omezuje minimalni ¢as na vrstvu na 15 sekund. Zamezuje se tak

nedostateénému chlazeni a osklivym vytiskim, v pfipadé malych objektt ale kvuli

této vlastnosti nelze jejich tisk urychlit. Jinymi slovy, pfi tisku jednoho Marvina se
rychlejSich ¢asl nedockate.

Pokud pouzivate jiné slicery nez Slic3r PE nebo PrusaControl, pfipadné pokud
chcete ladit a hrat si s nastavenim rlznych hodnot, mizete ruéné zménit nastaveni

A v gcode skriptu. Nicméné, pokud dostate¢né nerozumite konceptu gcodt
nebo jste je nikdy needitovali, preskocte na dalSi kapitolu.

Hodnoty K (parametr, ktery uruje, jak moc ovliviiuje Linear Advance tisk) jsme méfili a
testovali nasledovné:

e PLA: M900 K30
e ABS: M900 K30
e PET: M900 K45
e Multi material printer: M900 K200 pro vSechny materialy
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K

0 K=25 K=30 K=40 K=50

Obr. 23 - Vliv parametru K na vytisk

Tyto hodnoty jsou pfednastavené ve Slic3r PE. Hodnota K se nastavuje pod zalozkou
Filament Settings v sekci Custom G-code -> Start G-code, NIKOLIV pod nastavenim
Custom G-code tiskarny. PrusaControl pouziva stejna nastaveni hodnoty K, ale nedovoluje
uzivatelim jejich editaci.

Uzivatelé Simplify3D, Cura a dalSich musi pfidat “M900 K??” na zaéatek gcode skriptu.
Méjte na paméti, ze hodnoty musite manualné zménit pro kazdy filament. Pouze v Slic3r PE
/ PrusaControl najdete pfednastaveni pro jednotlivé filamenty a hodnota K se tak zméni
automaticky.

Nastavte rychlost, kterou chcete a nasledné vytisknéte néco dostate¢né velkého, aby se
zména projevila. Pokud najdete na ostrych hranach kapky, zvyste K. Pokud si vS§imnete
chybéjiciho filamentu, K naopak snizte.

Méjte na paméti, ze rozdilné znacky a barvy toho samého materialu mohou
® vyzadovat mirné odliSné hodnoty K ve chvili, kdy chcete tisknout ve velmi vysokych
rychlostech. Nase pfednastavené hodnoty by nicméné mély fungovat bez problému
ve vSech pfipadech.

NEVYPINEJTE retrakci filamentu tplné. Nejprve vyladte hodnotu K a potom zkouseijte

pomalu snizovat vzdalenost retrakce dokud se na vytisku neza¢nou objevovat ,vlasky*.
Potom vzdalenost retrakce lehce zvyste.
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9 Ovladace k tiskarné

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

V bali¢ku najdete tato nastaveni a programy:

PrusaControl - pro pfipravu 3D modell do gcode tiskarny

Slic3r Prusa Edition - pro pfipravu 3D modelu do gcode tiskarny

Pronterface - starSi ovladaci program pro tisk z po€itace (pokud nechcete tisknout z SD
karty)

NetFabb - pro Upravu poskozenych nebo nevytisknutelnych modeli

Nastaveni - optimalizované nastaveni tisku pro Slic3r, Cura, Simplify3D a KISSlicer
Ovladace pro tiskarnu Prusa i3 - k dispozici pro Windows a Mac.

Testovaci objekty

10 Tisk vlastnich modelu

10.1 Kde stahovat 3D modely?

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

3D modely jsou vétSinou volné ke stazeni pod licenci Creative Commons - Attribution - Non
Commercial (Model nesmi byt pouzit komeréné&, musite vzdy uvést jméno autora) &i za maly
poplatek pohybuijici se v jednotkach az desitkach dolar(i. Vybrali jsme pro vas ty
nejzajimaveéjsi servery s kvalitnimi modely.

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

o ON~

10.2 Ktery 3D program pouzit pro tvorbu vlastniho modelu?

Chcete-li vytvofit 3D model vlastnoruéné&, budete potfebovat program na jeho tvorbu.
Nejsnazsi cestou k rychlé tvorbé modelu je TinkerCad (www.tinkercad.com) - jde o online
editor bez nutnosti instalace. Svuj 3D model tak tvofite pfimo v okné internetového
prohlizeCe. Je zadarmo, je jednoduchy na ovladani a najdete u néj i vyukova videa, takze
vam po par minutach nic nebrani stvofit svij vlastni 3D objekt.
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Variant, at uz zdarma, nebo placenych, je velké mnozstvi, zalezi spiSe na osobnim vkusu a
preferencich. Mezi dalSi programy pouzivané pro pfipravu 3D modell patfi napfiklad
OpenScad, DesignSpark Mechanical, Fusion 360°, Blender, Maya, 3DS Max, Autocad a
mnoho dalSich...

(XX ) Autodesk Fusion 360
#H K- H v A Readony Free period has ended O I PR SN 5 B2

@ untitled* ~
i

| Boro@é @ Hh ® = b o B

SKETCH ™ CREATE™ MODIFY™ | ASSEMBLET  CONSTRUCT™ = INSPECT™ INSERT™  MAKE™ = ADD-INS¥ = SELECT ¥

prueh

«« BROWSER el
PR® @ (Unsaved) [O]
| £ Document Settings
| F Named Views
2 E1 Bodies

[
b2
D @ E1 origin
>
D @ P sketches

COMMENTS ol +-Eaoq Q- @-EE
Herrr gl g

Obr. 24 - Fusion 360

10.3 PrusaControl

3D tiskarna dokaze vytisknout skoro cokoliv. At uz si ale stahnete 3D model z internetu nebo
si vytvofite svlj vlastni, musite jej jesté pred tiskem prevést z formatu .obj nebo .stl do
.gcode souboru. Gcode je format Citelny pfimo 3D tiskarnou. Soubor obsahuje informace
pro pohyb trysky a o mnozstvi filamentu, ktery ma vytlaCovat extruder. Tim pravym
nastrojem pro tento ukol - a pro mnohé dalsi - je program PrusaControl.

Pomoci PrusaControl nastavite tiskovy material, kvalitu tisku a rychlost tisku. S objektem v
ném muzete manipulovat, nastavit jeho velikost, urcit jeho umisténi na podlozce a podobné..

PrusaControl predstavuje nejjednodussi cestu k dokonalym tiskim na MK2/MK2S a je tou
nejvhodnéjsi volbou pro vSechny, ktefi se ve svété 3D tisku teprve rozkoukavaji. Pokud
potfebujete pokrocilejSi moznosti a nastaveni, pfipadné chcete vyuzit nové materialy,
vyuzijte sluzeb programu Slic3r Prusa Edition.
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T PrusaControl

Soubor Upravy Nastaveni Napovida

?

@ ® ®

N =

Obr. 25 - Rozhrani programu Prusa Control

Zpét/dopiedu pro vraceni zmén

Nastroj pro zménu méritka vam umozni ménit méfitko vybraného objektu pomoci
mysSi

Rotaéni nastroj vam umozni natacet vybrany objekt pomoci mysi (krok vnéjSiho
otoceni je 0,1°, krok vnitfniho otoceni je 45°)

Rozmisténi objektd vam umozni umistit objekty na tiskové podlozce

Menu vybéru materialu

Menu vybéru kvality/rychlosti tisku

Menu vybéru vyplné

Menu vybéru podpor

Resetovani zmén

. Hodnoty pozice

. Hodnoty rotace

. Hodnoty méritka

. Pfepnuti Polozeni na podlozku zapne automatické umisténi objektd na Z=[0]
. Pfepnuti vyuZiti Limce

. Nahled modelu

. Tlagitko Generovat vytvofi slicovany (rozfezany) model pro tiskarnu

. Ukazatel pribéhu
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10.4 Slic3r Prusa Edition

Nastroj PrusaControl je vytvofeny na zakladé Slic3r Prusa Edition, skryva ale zbyte¢né
podrobna nastaveni tak, aby byl jednoduchy na obsluhu. Pokud si ale chcete nastavit
specifické parametry tisku nebo dopodrobna vyladit vyuziti materialu, miazete pouzit pfimo
Slic3r PE.

® @ ® ®

e e Siicar |5 - default -
 0.10mm DETAIL

» 0.20mm FLEX
. 0.20mm NORMAL
EE———. =SS =H 0.25mm DRAFT
Piin ; 0.20mm NORMAI 1@ - detault -

o = B9 Filamantum ARS 1 75mm @
1M Prusa ABS 1.75mm

printer: | Prusa i81.75 I Il Prusa FLEX 1.75mm
Prusa HIPS 1.75mm
t ST it G-Ne...
& Export STL Export G- | e
Namo Copies Scals I Prusa PLA 1.76mm
1008 (7

loubie_séalinds dragon d.. 1
= - default ~

(2 Prusa i3 1.75
) Prusa i3 1.75 FLEX

@EEEA Prntsettings  Filament Settings _Printer Settings

4
)

@ Rotate 45° clockwise
& Rotate 45° counter-clockwise
Rotate
Fip
% 2 Scale
2 Split
Cut.

 Settings.

 Export object as STL.

nfo
Size: Volume:

Facets: Materiais:

N 2P Preview Layers Manitols:

® ®
Obr. 26 - Rozhrani programu Slic3r Prusa Edition

Tlacitko Add slouzi pro pfidani modelu.

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

Prekliknéte do podrobnéjsiho nastaveni tisku, nastaveni flamentu a tiskarny.
Pokud mame model pfipraven pro tisk, timto tladitkem vygenerujeme potfebny
.gcode

Vybér kvality / rychlosti tisku

Vybér materialu

Vybér tiskarny

Kliknuti pravym tlagitkem na model dava vybér model otacet, ménit velikost apod.
. Volba nahledu na model

0. Nahled modelu

LN =

> ©® NGO
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10.5 Ukazkové 3D modely

Oslovili jsme nékolik znamych designértd 3D objektl a pfipravili jsme pro vas nékolik objektd
pro tisk, a to v€etné G-code. Jsou idealni na prvni testovani tiskaren. Soubory naleznete po

instalaci ovladacu ve slozce 3D Objekty nebo na SD karté. Podivat se na né mlzete na
http://www.prusa3d.cz/3d-modely-pro-tisk

Obr. 27 - 50mikronova Zaba se ¢asto pouziva pro srovnani kvality tisku

10.6 Tiskneme barevné s Colorprintem

Diky nasi Colorprint aplikaci je mozné jednoduse tisknout barevné podle vrstev.

Obr. 28 - Vicebarevny objekt tisknuty pomoci Colorprintu

Coloprint je nyni integrovan pifimo do PrusaControl a vymény filamentu
muzete pridat po vygenerovani .gcode souboru jesté pred ulozenim do
souboru. PrusaControl umi rovnéz pridat zmény barev do existujiciho gcodu
(vygenerovaného napriklad ve Slic3ru). Webovou aplikaci ColorPrint mizete
nadale vyuzit pro gcody z jinych slicert véetné Slic3r Prusa Edition.
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T4l PrusaControl 0.9.4 415 beta - o x
File Edit Settings Help

Gcode preview

And color change

&05mi

PRINT INFO

total info: 3h 56min

Obr. 29 - Pridani barvy v PrusaControl

Nejdfive si musite vygenerovat obvykly gcode s béZnym nastavenim tisku a
materialu. Soubor si uloZte.

Poté jdéte na www.prusaprinters.org a zvolte si v menu ColorPrint.

Pretahnéte vas gcode do ramecku a kliknéte na tlacitko Add change (pfidat zménu).
Najdéte vysku vrstvy, kde chcete, aby doslo ke zméné filamentu. Vyska se da
pfesné zjistit po vygenerovani gcode pfimo v programu Slic3r na zalozce Layers.
Stupnice odpovida vySkam jednotlivych vrstev. Dané &islo nastavte do kolonky i na
strance s colorprintem. Tlacitkem Add change mizeme pfidat dal$i zménu. Pocet
zmén neni nijak omezen.

Az budete s modifikaci hotovi, soubor si ulozte — Download. Stazeny soubor je
pfipraven k vytisténi!
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or select file here:| Choose File iNO file chosen

File PLA_Adalinda_200um_6H.gcode loaded! Recognized as Slic3r code

Standard Multi Material @

18.35 -
57.75 -

=
= Add color change
#* Download .gcode

Obr. 30 - Webova verze rozhrani ColorPrint na prusaprinters.org/colorprint

Do tiskarny zavedte filament, ktery chcete pouzit jako prvni, a spustte tisk b&znym
zpUsobem.

Az tiskarna pfi ¢teni gcode narazi na pfikaz zmény, provede:

Zastavi se a pfestane vytlaCovat filament

Zvedne tiskovou hlavu v Z-ose 0 2 mm posune ji mimo vyhfivanou podlozku
Vyjméte soucasny filament

Budete pozadani o vlozeni nového filamentu. Jakmile tak ucinite a zvolite
pokraovani, filament bude zaveden do trysky a displej tiskarny zobrazi zpravu
»Vyména OK?” se tfemi moznymi volbami:
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1. ,,Ano0” VSechno probéhlo v pofadku a tisk mize pokracovat. Zkontrolujte, jestli je
nova barva Cista a nenese v sobé stopy po pfedchozim filamentu - pokud ne, zvolte
tuto volbu a pokracujte v tisku novou barvou.

2. ,,Filament nezaveden” Pokud nebyl filament spravné zaveden, zvolte tuto volbu a
tiskarna se automaticky pokusi filament znovu zavést. Jakmile bude filament
zaveden spravné, zvolte volbu ,Ano” a pokracuijte v tisku novou barvou.

3. ,,Barva neni ¢ista” Filament byl zaveden, ale barva je pofad trochu namichana s
predchozim filamentem. Vyberte tuto moznost a tiskarna vytlaci vice filamentu z
trysky. Jakmile je barva prosta zbytkl pfedchoziho filamentu, mlzete zvolit volbu
»,An0” a pokraCovat v tisku novou barvou.

Po potvrzeni se tiskova hlava vrati na plvodni pozici a bude pokracovat v tisku jiZ s novou
barvou.
DalSi moznost jak tisknout barevné je vyuzit funkce vymény filamentu. V
® prubéhu tisku zvolte v menu Ladit a Vymenit filament. Tiskarna pferusi proces
tisku, vysune filament a pozada o zavedeni nového. Postup je pak stejny jako vySe.

Pro vicebarevny tisk byste méli vzdy pouzivat stejny material. Popfipadé
kombinovat materialy, které se tisknou pod podobnym nastavenim tisku a teplot.

10.7 Tisk nestandardnich objektl

Program Slic3r vam také pomuze pfi tisku nestandardnich objektd - objektd s pfili§ ostrym
Uhlem stoupani (s velkymi previsy) nebo objektd, jejich rozméry presahuji rozmér tiskové
podlozky.

10.7.1 Tisk s podporou

PFi tisku modelt muzete narazit na specialni pfipady, které se lisi od bézného tisku. Prvnim
Z nich je tisk s podporou.

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

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

Polozka Enforce support (5) se hodi u malych modelt nebo u modell s malou zakladnou -
zadanim hodnoty vynutite tisk podpory pro nékolik prvnich vrstev a tim zabranite rozlomeni
nebo odtrZzeni modelu od podlozZky.
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@ Layers and perimeters
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[ Skirt and brim

- Speed

I Multiplexiruders
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Slic3r

Plater @‘ Filam,/it Settings  Printer Settings
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Generate support material:

Overhang threshold: 0 [
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Pattern:
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Pattern angle:
Interface layers: | layers
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Interface pattern spacing:
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Version 1.2.9 - Remember to check for updates at http:/slicar.org!

Obr. 31 - Menu pro tisk s podporou

10.7.2 Tisk vétsich objektl nez je podlozka

& &

Pokud potiebujete vytisknout objekt vétsi nez podlozka, mate dvé moznosti. Jestlize vam
nezalezi na méfitku, mazete pomoci Slic3ru objekt zmensit na velikost, kterou tiskarna
dokaze zpracovat. Staci kliknout na objekt pravym tlacitkem mysSi a vybrat Scale... Nasledné
pak polozku Uniformly, pokud chcete zmensSit cely predmét rovhomérné nebo si mizete
vybrat zménu jen v jedné ose pomoci polozek Along X, Y, Z axis... (délka, Sifka, vyska).

ece sicar
(GEE Print Settings_Filamont Sottings _Printer Setings

.+ 0.20mm NORMAL

Prusa PET 1.75mm

% Export object as STL...

WM 20 Preview Layers

Obr. 32 - Zména velikosti tisknutého objektu
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Druhou moznosti je objekt rozfezat. Opét vam pomuze Slic3r, konkrétné polozka Cut...,
kterou najdete v menu po kliknuti na pfedmét pravym tlacitkem mysi. Pokud potfebujete
pfedmét rozfiznout jinak nez na vysku, mizete predtim zménit jeho polohu podle libovolné

osy funkci Flip, kterou najdete taktéz v menu po kliknuti na pfedmét pravym tlacitkem mysi.

Obr. 33 - Rozfiznuti pfedmétu pomoci funkce Cut
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11 Materialy

Teplota a pfiprava podlozky pro rizné materialy.
11.1 ABS

ABS je velmi pevny a vSestranny material s vybornou tepelnou odolnosti. Je vhodny pro
vnitfni i venkovni pouZiti.

ABS je termoplast, coz znamena, Ze stejné jako PLA, mlze byt opakované roztaven a
krystalizovan, aniz by doslo k znehodnoceni materialu. ABS se vSak tavi pfi vysSi teploté
nez PLA. Vy§si teplota tani dava ABS excelentni tepelnou odolnost, vase vytisky nebudou
vykazovat znamky deformace az do 98 °C.

ABS obsahuje pfimés syntetického kaucuku, diky tomu je odolnéjsi proti opotrebeni a
narazam. A v neposledni fadeé je filament z ABS rozpustny v acetonu! Je tak opravdu
snadné spojit vice vytiski dohromady, staci kontaktni plochy lehce potfit acetonem. Navic je
mozné vytisky vyhladit acetonovymi vypary a ziskat tak dokonale leskly povrch. Pfi
manipulaci s acetonem musite byt sice opatrni, neni ale zdaleka tak nebezpecny, jako
napfiklad rozpoustédla PLA.

® Nejlepsi vyuziti najde ABS pfi tisku architektonickych modeld, koncept,
nahradnich dila (interiér aut, kryty na telefonu), apod.

ABS ma bohuzel velmi vysokou tepelnou roztaznost, ktera komplikuje jednoduchost tisku a
to zejména u rozmérnéjSich modell. Dokonce i s vyhfivanou podloZkou nastavenou na 100
°C se muze vytisk zacit kroutit a odlepovat od podlozky. Navic se pfi tisku uvolfiuje
nepfijemny zapach, proto byste méli zvazit vytvoreni krytu tiskarny pfi tisku s ABS.
Pfinejmensim umistéte tiskarnu do vytapéné mistnosti, vyrazné tim zvysite Sanci na
uspésny tisk.

Pokud potiebujete tisknout pro venkovni pouziti nebo potfebujete tisk s dobrymi
mechanickymi vlastnostmi, rozhodné stoji za to dat ABS Sanci. Konec koncu slavné LEGO
kostky jsou vyrobeny pravé z ABS.

VYHODY NEVYHODY
Vysoka odolnost proti narazu a teploté Zapach béhem tisku
Odolnost a vSestrannost HorSi rozliSeni detaild
Rozpustnost v acetonu (snadny Naroky na teplotu v mistnosti
post-procesing)
Moznost vyhlazeni acetonovymi parami
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e Teplota trysky: 255 °C

e Teplota podlozky: 100 °C. Teplotu podlozky mlzete nastavit mezi 80 az 110 °C v
zavislosti na velikosti objektu (vétsi objekt vyzaduje vyssi teplotu)

e Podlozka: Ujistéte se, ze povrch je Cisty tak jak je popsano v kapitole 6.3.2 Priprava
PEI tiskové plochy

11.2 PLA

PLA je nejcastéji pouzivanym materialem pro 3d tisk. Je biologicky odbouratelny, snadno
se tiskne a vytisky z PLA jsou velmi tvrdé. Perfektni volba pro tisk velkych objektt diky
nizké tepelné roztaznosti (tisky se na podlozce nekrouti) a pro tisk detailnich drobnych
modelu. Jde o jediny material, ktery je ovéien pro tisk 50mikronovych vrstev.

PLA ma relativné nizkou teplotu tani 175 stupriti Celsia. Na rozdil od takzvanych
reaktoplastu je mozné PLA opakované zahfivat pfes jeho teplotu tani s velmi malou
degradaci materialu. Je to také velmi tvrdy, ale tudiz i kiehky material a jakmile se rozbije,
Casto se tfisti.

® Nejlepsi vyuziti najde PLA pfi tisku konceptu, prototypl, hracek, apod.

PLA ma jako kazdy jiny material i nékolik slabych stranek. VedlejSi efekt nizké teploty tani je
nizka teplotni odolnost, vytisky zacinaji ztracet mechanickou pevnost uz pfi teplotach nad
60 °C.

Kombinace biologické odbouratelnosti a nizké teplotni odolnosti znamena, Ze vytisky z PLA
nejsou idealni pro venkovni pouziti, nemluvé o nizké odolnosti proti UV zafeni. PLA je
rozpustné pouze v chemikaliich, jako je napfiklad chloroform nebo horky benzen. Pro
spojovani nékolika vytiski dohromady je tak lepSi pouzit lepidlo.

Prestoze je PLA biologicky odbouratelny a pfi kontaktu s potravinami zdravotné nezavadny
material, nedoporu€ujeme opakované pit nebo jist z vasich 3D tiskd. V malych trhlinach v
povrchu, které pfi tisku vznikaji, se totiz mohou v prabéhu €asu mnozit bakterie. Pfi
povrchovych Upravach PLA je lepSi pouzit brouSeni za mokra. Bez vody muze rychle dojit k
zahrati plastu tfenim, ten se misty roztavi a znesnadni se tak jeho dalsi brouseni.

VYHODY NEVYHODY
Snadny tisk Krehkost
Detailni tisk drobnych model{ Nizka tepelna odolnost
Bezproblémovy tisk velkych soucastek SloZity post-processing

Tvrdost a tuhost

Nekrouti se pfi tisku

Setrnost k Zivotnimu prostiedi
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e Teplota trysky: 215 °C

e Teplota podlozky: 50 - 60 °C

e Podlozka: Ujistéte se, ze povrch je Cisty tak jak je popsano v kapitole 6.3.2 Pfiprava
PEI tiskové plochy

11.3 PET/PETG

PETG je velmi houzevnaty material s dobrou tepelnou odolnosti. PETG ma univerzalni
vyuziti, ale je zejména vhodny pro tisk mechanickych ¢asti. Je mozné jej pouzit jak uvnitf tak
i ve venkovnim prostfedi. PETG ma velmi malou tepelnou roztaznost, na podlozce se tedy
nekrouti a tudiz neni problém s tiskem velkych modelt. Dily na naSe tiskarny jsou tistény
pravé z PETG!

PETG je jednim z naSich oblibenych materiald pro 3D tisk. Tisknout s nim je témér stejné
snadné jako s PLA, ale na rozdil od PLA mize nabidnout mnoho lepSich mechanickych
vlastnosti. Pismeno G v zkratce PETG oznacuje glykol, ktery se pfidava béhem vyrobniho
procesu. Glykol modifikuje vlastnosti PET, aby byl méné kirehky, snadnéjsi pro tisk a vice
prahledny pfi tisku s poloprihlednymi variantami. PETG ma nizkou tepelnou roztaznost,
takze i pfi tisku velkych modell se zfidkakdy zkrouti a odlepi od vyhfivané podlozky. PETG
je navic houzevnaty, tak akorat pruzny a diky tomu se pfi namahani ¢asto jen do¢asné
prohne, coz zabrani prasknuti.

Na rozdil od PLA nebo ABS, PETG ma tendenci trochu stringovat, neboli pfi pfejezdu tahat
tenka vlakna plastu. Mlzete s tim bojovat zvySenim retrakce a snizenim teploty, ale pokud
pouzivate nase prfednastavené profily v Slic3ru nebo v Prusa Control, udélali jsme to jiz za
vas a mira stringovani by méla byt minimalni. Pokud se s nim pfesto setkate, muzete se ho
zbavit tim, ze hotové vytisky rychle (nékolik vtefin) pfejedete horkovzdusnou pistoli.

PETG je univerzalni material. Vytisky z néj jsou houzevnaté, vrstvy se dobfe propojuji a tak
si nemusite tolik lamat hlavu s orientaci modelud. Diky slusné tepelné odolnosti je mozné
vytisky z PETG pouzit i pro venkovni uziti.

VYHODY NEVYHODY

Snadny tisk

MozZnost stringovani

Dobré propojovani vrstev

Nerozpustnost v acetonu

HouZzZevnatost

Nachylnost k poskrabani

Teplotni odolnost

Malé tepelna roztaznost

Odolnost
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e Teplota trysky: 240 °C

e Teplota podlozky: 80 - 100 °C

e Podlozka: Ujistéte se, ze povrch je Cisty tak jak je popsano v kapitole 6.3.2 Priprava
PEI tiskové plochy. K &isténi podlozky nepouzivejte isopropyl alkohol, protoze
pfilnavost podlozky by mohla byt pfili§ velka. Pokud nemate k dispozici nic jiného,
musite oddélit vrstvy pomoci ty€inky. Na pfipravu pro tisk PET jsou idealni Cistice
oken (Okena, Vindex...), po kterych neni nutné pouzivat lepidlo. Stfiknéte trochu na
neparfémovany ubrousek a vycCistéte tiskovy povrch.

11.4 HIPS

HIPS je velmi odolny polystyren, ktery ma podobné vlastnosti jako ABS. Jde o velmi
univerzalni a stabilni material se skvélou tepelnou odolnosti a produkuje velmi hladké
pfechody vrstev. HIPS je rovnéz velmi tvarny material a je rozpustny v limonenu. HIPS se

skvéle hodi pro tisk mechanickych soucasti.

VYHODY

NEVYHODY

Vyhlazenost

Krouti se pfi tisku

Odolnost

Zapach pfi tisku

Rozpustnost

e Teplota trysky: 220 °C

e Teplota podlozky: 100 °C. Teplotu podlozky mlzete nastavit mezi 80 az 110 °C v
zavislosti na velikosti objektu (vétsi objekt vyzaduje vyssi teplotu)
e Podlozka: Ujistéte se, ze povrch je Cisty tak jak je popsano v kapitole 6.3.2 Priprava

PEI tiskové plochy.

11.5 PP

Polypropylen je flexibilni a odolny material umoznujici tisk pfesnych modeld, u kterych

pozadujete pruznost, pevnost a houzevnatost.

VYHODY

NEVYHODY

Houzevnatost

Krouti se pfi tisku

Casteéna pruznost

Teplotni odolnost

e Teplota trysky: 254 °C

e Teplota podlozky: 95 - 100 °C.
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e Podlozka: Pro pfipravu tisku z PP nejlépe funguje klasicka balici paska - pouzijte
Sirokou pruhlednou lepici pasku, kterou nalepte pfimo na tiskovou plochu.

11.6 Nylon (Taulman Bridge)

Nylon je velice houZevnaty material pouzitelny pro mechanické soucastky.

VYHODY NEVYHODY

Odolnost Naro¢nost na skladovani (je hygroskopicky)

Chemicka odolnost

Flexibilni, ale silny

Chemicka odolnost

e Teplota trysky: 240 °C
e Teplota podlozky: 80 - 90 °C.
e Podlozka: PouZijte jednu vrstvu lepidla. Po skon&eni tisku podlozku vycistéte.

11.7 Flex

Flex je velmi silny a pruzny material. V. mnoha pfipadech se mlze stat, ze pouzit klasicky
tvrdy plast pro tisk daného modelu neni idealni nebo to je dokonce zcela nevhodné. At uz
budete tisknout kryt na telefon, pouzdro na akéni kameru nebo tfeba kola pro auto na
vysilacku, bude lepsi pouzit pruzny material.

NezZ zacnete tisknout z Flexu, procCistéte trysku od pfedchoziho materialu tak, Ze
A do predehraté tiskové hlavy zavedete PLA a tim vytlacite veSkery pfedchozi
material. Pfi zavadéni Flexu povolte co nejvice pfitlacné Sroubky na extruderu.
Méjte na paméti, Ze pfi tisku z Flexu neni zaru€ena spravna funkce automatické
vymény filamentu.

Flexfill ma velmi dobrou odolnost proti otéru, zUstava pruzny i pfi nizkych teplotach a je
odolny proti celé fadé rozpoustédel. Pfi vychladani se téméf nesmrstuje, takze s nim muzete
tisknout i modely pfesné na miru.

VYHODY NEVYHODY
Pruznost a elasti¢nost Vyzaduje extra kroky pfi zavadéni filamentu
Minimalni smrstovani Tisk muze byt zaludny
Dobra pfilnavost vrstev Vyzaduje nizSi rychlosti tisku
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e Teplota trysky: 230 °C

e Teplota podlozky: 50 °C. Teplotu podlozky mlzete nastavit az na 65 °C v zavislosti
na velikosti objektu (vétSi objekt vyzaduje vysSi teplotu)

e Podlozka: Ujistéte se, ze povrch je Cisty tak jak je popsano v kapitole 6.3.2 Priprava
PEI tiskové plochy. Pozor, nékteré velmi mékké materialy mohou k podloZce pfilnout
velmi silné a vyzaduji pouziti lepidla jako oddélovace, abyste neposkodili PEI povrch.

11.8 Kompozitni materialy

Kompozitni materialy (woodfill, copperfill, bronzefill, karbonové nebo aramidové kompozity a
mnohé dal$i) jsou zaloZzeny na hlavni plastové sloZce a sekundarnim materialu ve formé
prachu. Tyto materialy jsou velmi abrazivni, takZze pokud s nimi planujete tisknout
dlouhodobé, doporucujeme pouzivani tvrzené trysky. Pfi pouzivani dfevénych kompozitl
pak doporucujeme vétsi trysky (0.5 mm a vétsi). Parametry tisku jednotlivych materiald se
mohou liSit v zavislosti na plastovém zakladu, takze vyuziveijte pfislusna nastaveni tisku ve
Slic3ru PE nebo v PrusaControl.

Prvnim krokem pfi lesténi je brouSeni brusnym papirem. Je vhodné zacit nejprve hrubym
(80) a postupné pouzivat jemnéjSi a jemnéjSi brusny papir. Poté mizete model zbrousit
pomoci mosazného kartaCe. Pokud s povrchovou materialu stale nebudete spokojeni,
muzete na zavér pouzit brouseni za mokra s velmi jemnym brusnym papirem (1500).

VYHODY NEVYHODY

Jednoduchy tisk VyZaduje trysku s tvrzeného nerezu

Zadné krouceni

Skvély vzhled po post-processingu

e Teplota trysky: 190 - 210 °C

e Teplota podlozky: 50 - 70 °C (vétsi objekt -> vySsi teplota)

e Podlozka: Ujistéte se, ze povrch je Cisty tak jak je popsano v kapitole 6.3.2 Pfiprava
PEI tiskové plochy.

11.9 ASA

Akrylonitril-styrén-akrylat (ASA) ma podobné vlastnosti jako ABS. Jeho nejvétSi vyhodou je
vétsi odolnost vaci vy$Sim teplotam a UV zarfeni. Jeho dalSi vyhodou je celkova prostorova
stabilita. Pro dosazeni povrchu podobnému odlitkim je mozné pouzit hlazeni acetonem.

VYHODY NEVYHODY
Teplotni a UV odolnost Zapach pfi tisku
Rozpustnost v acetonu (jednoduchy Tendence k deformovani

post-processing)

Moznost vyhlazeni acetonovymi parami
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e Teplota trysky: 270 - 280 °C

e Teplota podlozky: 100 - 110 °C (vétSi objekt -> vyssi teplota)

e Podlozka: Ujistéte se, Ze povrch tiskového platu je Cisty. Pfi pfipravé tisku
doporucujeme pouzit funkci limec (brim) (pfectéte si o ni vice na help.prusa3d.com).

11.10 nGen

Material nGen vyvinuly spoleénosti Eastman Chemical Company a colorFabb. Je odolngjsi
vuci vySSim teplotam, prostoroveé stabilnéjsi, takika bez zapachu a neobsahuje styrén.

VYHODY NEVYHODY
Hladky povrch Kfehkost
Snadna povrchova uprava Mirna deformace
Dobra pfilnavost vrstev

e Teplota trysky: 240 °C

e Teplota podlozky: 80 - 100 °C (vétsi objekt -> vysSi teplota)

e Podlozka: Ujistéte se, ze je povrch Cisty. Na pfipravu podlozky nepouzivejte
isopropyl alkohol, protoze muze byt pfiliSna pfilnavost. Pokud k dispozici nemate nic
jiného, musite oddélit vrstvy pomoci lepici ty€inky. Na pfipravu pro tisk nGen jsou
idealni CistiCe oken (Okena, Windex...), po kterych neni nutné pouzivat lepidlo.
Stfiknéte trochu na neparfémovany ubrousek a vycistéte tiskovy povrch.

11.11 PC-ABS (E3D)

Polykarbonat ABS (PC-ABS) je vylepSenou verzi tradi¢niho ABS. Je Iépe zpracovatelny, ma
vySSi pevnost a tuhost a je i tepelné odolngjsi. PC-ABS je také vhodny pro konstrukce s
otvory, protoze jeho vlastnosti pfi pfemosténi jsou lepsi nez v pfipadé ABS. PC-ABS najde
vyuziti zejména pfi vyrobé odolnych plastovych dilt, napfiklad televiznich ¢&i pocitacovych
skfini.

VYHODY NEVYHODY

Velmi lehky Deformace

Dobry na mechanické asti Nizka ohebnost
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e Teplota trysky: 270 - 280 °C
e Teplota podlozky: 100 - 110 °C (vétsi objekt -> vySsi teplota)
e Podlozka: Ujistéte se, ze tiskovy povrch je Cisty.

11.12 Ladéni novych materiall

Kazdy vyrobce dodava trochu odliSeny material, napf. Prusa PLA a ColorFabb PLA maji
lehce odliSné tiskové vlastnosti, i kdyz oboji je PLA. U nékterych vyrobcll se dokonce muze
stat, Ze se odliSné chovaiji i rizné barvy stejného materialu.

Abyste dosahli nejlepsiho vysledku, méli byste experimentovat s nastavenim teploty
trysky a vyhrivané podlozky, rychlosti ventilatoru, rychlosti tisku a priitoku materialu.
VSechno toto se da upravit b&éhem tisku v menu Ladit na LCD panelu.

To samé plati i pro materialy, pro které nemame pripravené nastaveni. Vezmete

a ulozte ho jako novy. Pokracujete zkusebnimi tisky a nastaveni postupné upravujte v
menu Ladit. Jakmile jste spokojeni, nastaveni ulozZte pfimo do profilu ve Slic3r.

Nezapomerite pak ale testovaci hodnoty v Ladit vynulovat pfed novym tiskem!

Pokud jste s novym nastavenim spokojeni, klidné se o néj podélte na féoru nebo pfimo
S hami.
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12 FAQ - UdrZba tiskarny a problémy pfi tisku

12.1 Bézna udrzba

12.1.1 Loziska

Jednou za nékolik stovek hodin tisku je vhodné odistit hladké ty&e papirovym ubrouskem.
Poté na né naneste kapku univerzalniho strojniho oleje a nékolikrat po sobé posurite osou
tam a zpét. Tim o istite neCistoty a zvySite Zivotnost loZisek.

Pokud citite, Ze se osy nepohybuiji plynule, mlzete loziska vyjmout a promazat je zevnitf (je
tfeba je z osy skute¢né vyjmout, protoZe plastovy okraj zabraruje tomu, aby se mazivo
dostalo dovnitf). Pouzit mizete Super-lube nebo jiné viceucelové mazivo.

12.1.2 Vétracky

Oba vétracky je tfeba jednou za nékolik stovek hodin tisku zkontrolovat a vycistit, protoZe
prach nebo plasty mohou znatelné snizit jejich u€innost nebo je dokonce znicit. Pro
odstranéni prachu pouzijte Cistici sprej na pocitace, plastoveé nitky pak odstranite pomoci
pinzety.

12.1.3 Podavaci kolecka extruderu

Drazky podavacich kole€ek na hfideli motoru extruderu se mohou zanést hoblinami
filamentu a zpusobit nedostate¢né vytlaCovani. Idealnim nastrojem k vycisténi drazky je
mala mosazny Stétec, pouzit ale mizete i obyCejné paratko. Kontrolu a vycisténi zacnéte od
pfistupového otvoru nalevo od konstrukce extruderu. Vycistéte vSe, co bude mozné vydcistit,
potom kole&ko otoéte a pokradujte. Nemusite nic rozebirat. Cisténi provedte vzdy, kdyZ na
objektu najdete znamky chybéjiciho plastu, tzn. chybéjici linky vytlacovani.

12.1.4 Elektronika

Cas od &asu neni od véci zkontrolovat a eventualné znovu prepojit konektory na desce mini
RAMBo. Kontrolu provedte po prvnich 50 hodinach tisku a poté po kazdych nékolika
stovkach hodin.

12.1.5 Obnoveni PEI povrchu
Povrch PEI mlze s narUstajicimi stovkami hodin tisku zacit ztracet pfilnavost. Pokud vase

modely pfestanou pfi tisku drzet, potfete cely povrch dikladné acetonem, ¢imz pfilnavost
obnovite.
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12.2 Priprava tiskové plochy

Priprava tiskové plochy je podrobné popsana v kapitole 6.3.2 Pfiprava PEI tiskové plochy.

12.3 Ucpana nebo zasekla tiskova hlava

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

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

e Dadle je potifeba vycistit vnitfek tiskové hlavy. Z levé strany tiskové hlavy je Cistici
otvor, kterym mate pfistup k mosaznému podavacimu kole€ku (viz obr. 29).
Po ocisténi podavaciho koleCka nazhavte tiskarnu a zavedte filament.
Pokud problémy stale pfetrvavaiji, vycistéte trysku.

Obr. 34 - Cisténi tiskové hlavy - pfistup k podavacimu kolecku
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12.4 Cisténi trysky

Trysku mazeme zvenku ocistit ocelovym kartacem. Nezapomerite trysku nahrat.
Pokud z trysky nevytéka filament, nebo vytéka jen velmi malo, zkontrolujte, zda se
toCi vétracek, zda mate spravné nazhaveno (PLA 210 °C; ABS 255 °C, HIPS 220 °C,
PET 240 °C) a zda se filament spravné dostal az do tiskové hlavy a nezistal
zaseknuty pred tryskou.

Pokud plast z trysky vytéka alespori trosku, podivejte se, jakym zpusobem. Krouti-li
smérem vzhuru k topnému télesu, vycistéte trysku.

Nejdfive posurite tiskovou hlavu uplné doprava do mista, kde je tryska pfistupna
zespodu, tedy mimo tiskovou podlozZku.

Nazhavte tiskarnu na teplotu podle filamentu, ze kterého chcete tisknout, zavedte
filament a prostréte akupunkturni jehlu (0,3-0,35 mm) ze spodni strany cca 1-2 cm
dovnitf trysky. Jehlu jste dostali spolu s tiskarnou.

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

Znovu zasufite akupunkturni jehlu zpét do trysky a tento postup nékolikrat opakujte.
Ve chvili, kdy za¢ne plast opét z trysky vytékat rovné, je tryska vycisténa.

12.5 Vyména / zména trysky

Pfedehfejte trysku (LCD Menu -> Nastaveni -> Teplota -> Tryska) a nastavte teplotu alespon
200°C. Predehfani trysky je klicové pro vyjmuti staré a zavedeni nové.

1.

ok w

Vytahnéte si extruder nahoru, at' k nému mate snaz3i pfistup (LCD Menu ->
Nastaveni -> Posunout osu -> Posunout Z a ota€enim nastavte vysku)

OdSroubujte kryt ventilatoru chlazeni tisku a dva Sroubky, které ventilator drzi na téle
extruderu (Obr. 35, ¢ast 1). Dale odSroubujte pfedni dva Sroubky drzici ventilator
chlazeni trysky (Obr. 35, ¢ast 2).

OdSroubujte pfedni kryt trysky Obr. 35, €ast 3).

Nyni je cela tryska pfistupna (Obr. 35, ¢ast 4).

Pridrzte topny blok klicem €. 17 a odSroubuijte trysky (Obr. 35, ¢ast 5). Budte opatrni,
tryska bude stale horka.

Novou trysku dotahujte pfi zahfatém extruderu. Nezapomernte pfi dotahovani pfidrzet topny
blok klicem €. 17. Poté staci jen slozit zbytek téla extruderu a pustit se do tisku.

snadno popalit!

Bud'te opatrni, dratky termistoru jsou velice jemné a miizete je snadno
ponicit!

Po celou dobu povolovani/utahovani nevytvarejte bo€ni tlak na topny blok,

f Bud'te opatrni, tryska je béhem celého procesu nazhavena a muzete se

muzete snadno ohnout izolaéni dutinku mezi blokem a chladi¢em.

Po vyméné trysky doporuc€ujeme znovu spustit 6.3.9 Nastaveni prvni vrstvy.
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Obr. 35 - Vyména trysky

e e
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12.6 Problémy s tiskem

12.6.1 Vrstvy pri tisku z ABS praskaji a oddéluji se od sebe

Material ABS ma velkou tepelnou roztaznost. Pro vétSi modely doporucujeme pouzit jiné
materialy, napf. PET, HIPS &i PLA.

12.6.2 Objekty v sobé maji moc nebo malo filamentu

Pf¥i tisku Ize upravit mnozstvi davkovani plastu. Hlavnim tladitkem prejdéte do sekce Ladit -
Pritok - xx% a nastavte potfebny pratok. V Pronterface Ize zadat do pfikazového fadku
M221 Sxx.

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

12.7 Problémy s objekty po tisku

12.7.1 Objekt popraska ¢i je snadno znicitelny

Typicka vlastnost ABS. Pokud mate spravné nastavené teploty, tiskarnu mimo priivan a
dobfe vymysleny design, tisk by popraskat nemél. Nejsnadnéjsi cesta, jak se vyhnout

e

tepelnou roztaznost.

12.8 Nahrani nové verze firmware

Nahrani nové verze firmware je jednoduchy postup, ke kterému potiebujete USB kabel a
pocita€. S ovladadi tiskarny jste dostali program FirmwareUpdater V2. Posledni verze
firmware se daji stahnout z http://www.prusa3d.cz/ovladace, kde najdete i navod a detailni
instrukce. Tiskarna se pred i po updatu automaticky zresetuje. Poté je nutné pustit znovu
6.3.9 Nastaveni prvni vrstvy.
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%'% 13 FAQ - obvyklé chyby pri sestavovani stavebnice
»

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

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

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

e Srovnejte utazeni vSech zavitovych tyCi osy Y tak, aby M8 zavitové tyCe sviraly pravy
uhel s M10 zavitovymi ty¢emi, Cili aby cela osa Y pfi pohledu shora tvofila pfesné
obdélnik (viz obr. 31).

Obr. 36 - Pravy uhel osy Y vuci tyéim M8 / M10
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13.2 Tiskarna po chvilce pfestane tisknout

Tiskova hlava se prehfiva. Zkontrolujte, zda funguje vétracek pro chlazeni trysky. Pokud ne,
zkontrolujte podle navodu jeho zapojeni.

Motorosy X NGl = S 0T =0 eilg 0 °C -
""" Motor osy v e SN == Sl (g™ ~ Koncovy spinac osyY
__________________ | Sonda PLN.D.A.

Motory osy 7 S ‘ oo A
------------------ | " LCD kabely

Motor extruderu

Tryska - termistor

__________________ - P Tiskovy ventilator

Podlozka

Obr. 37 - Spravné zapojeni konektort

13.3 Tiskarna necte SD karty

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

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

Obr. 38 - Spravné napnuty femen pod vyhrivanou podlozZkou
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Obr. 39 - Spravné napnuty femen u tiskové hlavy
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13.5 Neprichycené kabely k tiskové podlozce

Nezapomerite pouzit na kabely vedouci pod vyhfivanou podloZkou kroucenou buzirku a
uchytte je tak, aby se pfi posunu podloZzky nemohly zachytit o tiskovou hlavu nebo jinou ¢ast

tiskarny.

Obr. 40 - Kabely spiralovité omotané kroucenou buZzirkou
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Tisknete a sdilejte!

Pfi sdileni nezapomernte oznacit fotky svych vytisk{
tagem #prusai3mk2, abychom je mohli najit a ukazat
v galerii na nasem Pinterestu!

Pinterest

www.prusa3d.cz/tisky

Tisku zdar! ;)
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