3D PRINTING
HANDBOOK

USER MANUAL FOR 3D PRINTERS:
- ORIGINAL PRUSA i3 MK2.5S UPGRADE |

P R U S A Prusa Research a.s.
Partyzanska 188/7A
170 00 Praha
RESEARCH www.prusa3d.com
by JOSEF PRUSA info@prusa3d.com



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

RYCHLY PRUVODCE PRED PRVNIM TISKEM

1. Prostuduijte si zaklady bezpec€nosti (strana 7)

2. Umistéte tiskarnu na stabilni podklad (strana 12)

3. Stahnéte si a nainstalujte ovladace (strana 46)

4. Zkalibrujte tiskarnu dle postupu kalibrace / wizardu (strana 13)

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

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

é Zpozornéte! Cast textu oznadena timto symbolem vyzaduje maximalni pozornost.


http://www.prusa3d.cz/ovlada%C4%8De/

Par slov o autorovi tiskarny

Josef Prusa (* 23. 2. 1990) se o fenomén 3D tisku zac¢al 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 naplfi nejen volného ¢asu a Josef se stal se
jednim z hlavnich vyvojafi mezinarodniho open source (veSkeré prace jsou volné dostupné
pro jakékoliv 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 tu Original 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 srozumitelng&jsi pro vsechny
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 World Maker Faire v New Yorku, Maker Faire v Rimé nebo na Open Hardware Summit
pfi MIT. Na Univerzité Karlové vyuduje pfedmét Arduino, lektorem byl také na VSUP v
Praze.

Podle jeho vlastnich slov si v nepfili§ vzdalené budoucnosti pfedstavuje, Ze 3D tiskarny
budou k dispozici v kazdé domacnosti. Pokud bude cokoliv potfeba, jednoduse si to snadno
vytisknete. V tomto oboru se prosté posouvaji hranice kazdy den... Jsme radi, Ze jste u toho!
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2 Udaje o vyrobku

Nazev: Original Prusa i3 MK2.5S upgrade, Filament: 1.75 mm

Vyrobce: Prusa Research a.s., Partyzanska 188/7A, Praha, 170 00, Ceska republika
Kontakty: phone +420 222 263 718, e-mail: info@prusa3d.com

EEE skupina: 3 (Zafizeni informacnich technologii a telekomunikacni zafizeni)
Zdroj napéti: 90-135 VAC, 3.6 A/ 180-264 VAC, 1.8 A (50-60 Hz)

Rozsah pracovnich teplot: 18 °C (PLA)-38 °C, pouze ve vnitfnich prostorech
Maximalni vlhkost vzduchu: 85 %, Pouziti: pouze ve vnitfnich prostorech

ce
I

Hmotnost stavebnice (s obalem / bez obalu): 1,6 kg / 1,4 kg

3 Uvod

Dékujeme vam za zakoupeni upgradu Original Prusa i3 MK2.5S od Josefa Prdsi. Vase
pfizefi nam umoziuje investovat do dalSiho vyvoje v oblasti 3D tisku. Prosime, pfectéte si
tuto pfiru¢ku opravdu peclivé, kazda z kapitol obsahuje cenné informace, které vam
pomohou spravné zvladnout obsluhu tiskarny. Original Prusa i3 MK2.5S je vylepSenim 3D
tiskarny Original Prusa i3 MK2S a pfinasi celou fadu vylepSeni hardwaru i softwaru, které
vedou ke zvySeni spolehlivosti tisku, zvySeni rychlosti tisku a snadnéjSimu pouzivani i
sestaveni tiskarny.

Prosime, navstivte internetovou stranku http://prusa3d.cz/ovladace pro nejaktualné;jsi
verzi této Priru¢ky 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
forum (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 Slovnic¢ek pojm

Bed, Heatbed, Printbed - BéZné pouZzivany nazev pro tiskovou podlozku - vyhfivanou
plochu, na niZ se tisknou 3D objekty. 3D tiskarny Original Prusa i3 MK3 a Original Prusa i3
MK2.5S pouzivaji specialni magnetickou vyhfivanou podlozku MK52. Nikdy netisknéte
pfimo na tuto podlozku! Na podlozce musi byt pfi tisku nainstalovan pruzny tiskovy plat.
Extruder - Neboli tiskova hlava je Cast tiskarny, ktera se sklada z trysky, podavaciho
mechanismu na material a vétraku.

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

Heater, Hotend - Jiny nazev pro trysku.

1.75 - 3D tiskarny pouzivaji pro tisk 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 Zzadny rozdil neni.


mailto:info@prusa3d.cz
http://prusa3d.cz/ovladace
http://forum.prusa3d.cz/

3.2 Odpovédnost

Ignorovani manualu maze 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.

3.3 Bezpecnost

Dbejte prosim vysoké opatrnosti pfi jakékoliv interakci s tiskarnou. Jedna se o
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 néj nezakopli, neslapali na né&j nebo jinak
nevystavili poskozeni. Ujistéte se, Ze napajeci kabel neni mechanicky nebo jinak poskozen.
Poskozeny kabel okamzité prestante pouzivat a vymérite je;.

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

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

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

8. Zafizeni 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
misteé.

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 predpisim
. zajistit, aby do elektrického zafizeni nezasahovaly nedovolenym zpisobem osoby

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

. s obsluhou a bezpeénostnimi predpisy prokazatelné seznamit vSechny osoby, které
budou pfedmétné elektrické zafizeni obsluhovat, s moznym nebezpec€im 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 bezpecnostni a pracovni predpisy 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 posSkozeni elektrického zafizeni nebo poruse, ktera by mohla ohrozit bezpecnost

nebo zdravi pracujicich, musi pracovnik, ktery takovy stav zjisti a nemuaze-li sam pficiny
ohrozeni odstranit, ucinit opatfeni k zamezeni nebo snizeni nebezpedi Urazu, pozaru nebo
jiného ohrozeni

. pfi pfemistovani elektrickych spotfebicl musi byt tyto pfedem bezpec&né odpojeny od
napéti

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

. pred pfemistovanim elektrickych zafizeni pfipojenych na elektrickou sit pohyblivym
pfivodem s vidlici, se musi provést bezpecné odpojeni od sité vytazenim vidlice ze zasuvky
. pfi obsluze elektrického zafizeni musi obsluhujici dbat pFislusnych navodul a instrukci

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

. udrzovat elektrické zafizeni podle navodu vyrobce

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

. za vypnutého stavu elektrického zafizeni mohou pfemistovat a prodluZzovat pohyblivé
privody spojovacimi Shurami 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 zarizeni)
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 pfedpisu oddélte
plastické materialy a nabidnéte je pro recyklaci
. oddélte kovové ¢asti podle typu pro Srotovani



. je nutné, aby se maijitel zafizeni pfi odstrafiovani (zneskodrovani) odpadul z hlediska
péce o zdravé zivotni podminky a ochrany zivotniho prostfedi Fidil zakonem o odpadech

. je tedy nutné, aby vzniklé odpady nabidl provozovatelim zafizeni ke zneSkodnovani
odpadu, 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 VODOU!

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

. jestlize se za€ne zafizeni neobvykle silné chvét, vykazuje stoupajici hlu¢nost i jiné

pfiznaky, které nejsou pfi jeho €innosti obvyklé — vypnéte ho a zajistéte okamzitou kontrolu
. nespoustéjte zafizeni bez krytl

. podkozené zafizeni nesmi byt nikdy uvedeno do provozu

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

. pracujte pouze za dobrych svételnych podminek nebo se 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 povéfeni obsluhou zafizeni

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

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

3.3.7 Licence

Tiskarna Original Prusa i3 MK2.5S je postavena na projektu RepRap, prvnim projektu open
source 3D tiskarny, ktery je volné Sifitelny pod licenci GNU GPL v3
(www.gnu.org/licenses/gpl-3.0.en.html). Pokud byste si tak nékteré nase dily upravili a chtéli
dale prodavat, musite zdrojové kody zverejnit 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/.



http://www.gnu.org/licenses/gpl-3.0.en.html
http://www.prusa3d.cz/tisknutelna-vylepseni-tiskarny

5 Original Prusa i3 MK2.5S upgrade

Kompletni baleni upgradu na Original Prusa i3 MK2.5S si m(izete prohlédnout na obrazku 1.
Tento upgrade pro Original Prusa MK2S vam umozni vyuzivat ty nejlepsi funkce Original
Prusa MK3 vCetné magnetické podlozky s vyménitelnymi pruznymi tiskovymi platy, zcela
nového extruderu, vétracku Noctua, senzoru filamentu a dalSich. VSechny dostupné funkce
si mlzete prohlédnout v tabulce nize.

Vlastnost / tiskarna |mK2s MK2.5S MK3S

Pracovni prostor 25x21x20cm 25x21x20cm 25x21x21cm

Vyska vrstvy 0.05-0.3 mm 0.05-0.3 mm 0.05-0.2 mm

Rychlost 100mm/s 100mm/s 200mm/s

Zdroj 240V/12v 240V/12v 240V/24V

Zakladni deska miniRAMBO miniRAMBO einsyRAMBO
MK52 12V/ vymeénitelné |MK52 24V/ vyménitelné

Tiskovy povrch MK42 tiskové platy tiskové platy

Bondtech extruder NE ANO ANO

Vétracek Noctua NE ANO ANO

Drivery Trinamic NE NE ANO

Senzor filamentu NE ANO ANO

Ochrana pred

vypadkem proudu NE NE ANO

Pfipojeni Raspberry Pi

Zero W NE NE ANO

P.N.D.A2s

termistorem NE ANO ANO

RPM na vétracku

extruderu NE ANO ANO

RPM na tiskovém

vétracku NE NE ANO

Detekce narazu NE NE ANO

Stealth rezim NE NE ANO

Hlinikové extruze NE NE ANO

Ke stavebnici nabizime podporu skrze férum. Pokud si nevite rady, navétivte nase férum na
adrese forum.prusa3d.cz. Urcité zde najdete odpovéd na feSeny problém. Pokud ne,
neostychejte se zde nam svuj dotaz polozit.

Tato tiskarna podporuje pouze material o praiméru 1,75 mm. Zkontrolujte prosim
® pfed zavedenim filamentu do tiskové hlavy, ze se jedna o spravny typ. NepokouSejte
se zavést SirSi strunu, mohlo by dojit k poSkozeni tiskové hlavy.
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FILAMENT

DRZAK NA FILAMENT

USB PORT
RIDICI JEDNOTKA RAMBO-MINI
MOTOR TISKOVE HLAVY

MOTOR X

OSA X

ZDROJ

= VYHRIVANA PODLOZKA
MOTOR 71
OSAY

MOTOR 22

HLAVNI OVLADAC TLACITKO
N NEL,
OTVOR PRO SD KARTU S  RESETTLAGHKO

Obr. 2 - Popis ¢asti Original Prusa i3 MK2.5S
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6 Zaciname
6.1 Priprava na upgrade

PFi skladani upgradu Original Prusa i3 MK2.5S pro Original Prusa i3 MK2/S postupujte podle
navodu ke stavbé, ktery najdete online na adrese manual.prusa3d.com. Online manual je na
nasich strankach k dispozici v nékolika jazycich v&etné ¢estiny. Slozeni tiskarny by vam
nemélo zabrat vice nez jeden den. Po UspéSném sloZeni postupujte dal podle kapitoly 6.2
Priprava tiskarny pro tisk.

Jesté nez zaénete, nezapomeiite si vytisknout vSechny potiebné plastové dily!
® Ty si mlzete stahnout z www.prusa3d.cz/tisknutelna-vylepseni-tiskarny/. V archivu

najdete dva baliCky k vytisténi - BaliCek pro extruder a bali¢ek pro kryt RAMBo.
Vsechny dily je nutné vytisknout z materialu PETG (nebo ABS), ktery jste obdrzeli s
upgradem.

6.2 Priprava tiskarny pro tisk

Po slozeni tiskarny nezapomeiite upgradovat firmware na verzi uréenou pro
® MKZ2.5S! Nejnovéjsi verzi najdete vzdy na www.prusa3d.cz/ovladace. Firmware
tiskarny se snazte udrZovat neustale aktualni.

e Tiskarnu umistéte do vodorovné polohy, nejlépe na pevny pracovni stul v misté, kde
neni pravan.
Na ram tiskarny pfipevnéte drzaky pro filament.
Filament nasledné zavéste na drzaky. Ujistéte se, Ze se civka s filamentem muaze
bez problém( otacet kolem své osy.
Zapojte napajeci kabel do elektfiny a zapnéte vypinac.
Stahnéte si nejnovejsi ovladace a firmware z nasich stranek
www.prusadd.cz/ovladace. Postupujte podle kapitol 9 Ovladace k tiskarné a 12.9
Nahrani nové verze firmware

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

Vytisténi adovanych dilt
( M K2 . 5 U P G RAD E 1 www.?)lnllsan.clzll:igg[nelnaxyleg,seni»tislk:lrny/ ’
|

Rozebrani a sestaveni
manual.prusa3d.com

Nahrani firmwaru
Kapitola 12.9

Pravodce

[ Start

|

Selftest
Kapitola 6.3.4

Chyba:

Selftest !
Kapitola 6.3.4.1 Kalibrace XYZ
Kapitola 6.3.5

Chyba:
Vyrovnani osy Y
Kapitola 6.3.5.1

Zavedenl filamentu
Kapltola 6.3.8

Korekce podlozky
Kapitola 6.3.9.1

Nastaveni prvm vrstvy
Kapitola 6.3.9
\[ Nerovnomérna vrstva na jedné strané:: ]

Kap|tola 6.3.10.1

Vyska je jina pfi kazdém tisku:
Kontrola vy$ky sondy
Kapitola 6.3.10.2

Tisk Prusa loga ]

T|Sk| =)

Pfi prvnim startu vas vaSe nové sestavena tiskarna provede vdemi testy a kalibracemi, které
je nutné provést jesté pfed tim, nez zaCnete s tiskem.

Privodce muizete rovnéz spustit ru¢né z LCD menu Kalibrace -> Pruvodce. Nezapomernte
si precist kapitolu 6.2.2 Priprava povrchu pruzného tiskoveého platu pfed tim, nez priivodce
spustite.

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

Selftest - Kapitola 6.2.4

Kalibrace XYZ - Kapitola 6.2.5
Zavedeni filamentu - Kapitola 6.2.8
Nastaveni prvni vrstvy - Kapitola 6.2.9

Pokud nechcete, nemusite prdvodce pouzivat a muzete jej hned na zacatku zrusit. Pak ale
musite cely kalibraéni proces projit ruéné.

Obr. 3 - Zahajeni pravodce
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Bé&hem pouzivani tiskarny muzete narazit na nékolik pfipadu, kde bude nutné kalibraci
zopakovat.

e Nahrani nové verze firmware — kompletni navod najdete v kapitole 12.9 Nahrani
noveé verze firmware. Po zasadnich upgradech firmwaru doporucujeme projit celym
kalibracnim procesem prostfednictvim Privodce (Wizardu).

e Zmeéna polohy sondy P.I.N.D.A. — spustte 6.2.6 Kalibrovat Z, abyste ulozili nové
referencni hodnoty Z vysky.

Bé&hem celého procesu kalibrace musi byt USB rozhrani tiskarny odpojeno od
jakéhokoliv pocitace nebo od OctoPrintu béziciho na Raspberry Pi. BEéhem
@ kalibrace totiz tiskarna neodpovida na dotazy zafizeni pfipojeného k USB a €as pro
komunikaci tak vyprsi. Zafizeni pak resetuje pfipojeni a pfinuti tiskarnu k restartu
uprostfed kalibrace. To pak mlze vést k chybnému chovani, jehoz oprava vyzaduje
7.2.6 Obnova tovarniho nastaveni.

6.2.2 Priprava povrchu pruzného tiskového platu

V magnetické podlozce MK52 jsou ukryty vysokoteplotni magnety, které drzi na misté
specialni tiskové oceloveé platy. Na zadni strané podlozky najdete dva kolicky, které presné
pasuji na vyrezy v tiskovych platech. Pfed tim, nez plat nainstalujete na podlozku, ujistéte
se, ze je podlozka perfektné Cista. Nikdy netisknéte pfimo na podlozku.

Obr. 4 - Vyhfivana podlozka MK52 a tiskovy plat se zrnitym praskovym PEI povrchem

Abyste dosahli co nejlepsi pfilnavosti nového povrchu, je tfeba jej udrzovat v Cistoté.
Vycisténi povrchu je velmi snadné. Nejlepsi mozZnosti je €isténi pomoci isopropylalkoholu,
ktery sezenete prakticky v kazdé drogerii. Tento prostfedek je skvély pokud tisknete z ABS,
PLA a dalSich materiald - s vyjimkou PETG, kde mUze byt pfilnavost pfili§ vysoka. Vice
informaci najdete v kapitole 11.3 PET/PETG. Kapnéte malé mnozstvi prostfedku na Cisty
papirovy ubrousek a pretfete s nim tiskovy povrch. Nejleps$ich vysledkl dosahnete, kdyz
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bude tiskovy plat studeny, ale Cistit muzete i pokud je pfedehfaty pro PLA. Jen davejte
pozor, at' se pfi €isténi povrchu nedotknete holou rukou nebo nezavadite o trysku. Kdyz se
budete pokouset o Cisténi ve vySSich teplotach, alkohol se vypafi dfive, nez stihne cokoliv
vycistit. Alternativni metodou cCisténi je pouziti teplé vody a nékolika kapek prostiedku na
myti nadobi nanesenych na ubrousku. Tfeti mozZnosti je pak vyc€isténi denaturovanym
alkoholem.

Zaruka se nevztahuje na spotfebni dily, kterymi jsou napfiklad tiskové platy (hladky,

® texturovany, atd.). Jejich povrch se pfi tisku postupné pfirozené zeslabuje, nedojde-li
k jinému poSkozeni vinou unavy materialu i vyrobniho zpracovani. Zaruka se
nevztahuje na ryhy, Skrabance, promacknuti a dalSi kosmetické vady. Zaruka se
vztahuje pouze na platy defektni jiz pfi pfevzeti.

Povrch nemusite Cistit pfed kazdym tiskem! Je ale dllezité nedotykat se povrchu
holou rukou nebo zneéisténymi nastroji. VycCistéte své nastroje stejnym
zpusobem, jakym Gistite tiskovy plat a dalSi tisk mlzete zahdjit okamzité..

Kalibrace se muze pro jednotlivé tiskové platy mirné lisit vzhledem k tomu, Ze tloustka
povrchu neni u vSech naprosto stejna. Pokud tedy pfechazite mezi rdznymi typy
tiskovy platud, je vhodné zkontrolovat prvni vrstvu a upravit podle ni Doladéni Z.

Obr. 5 - Ocelove tiskové platy - hladky PEI povrch a zrnity praskovy PEI povrch

@ VSechny originalni tiskove platy od Prusa Research jsou oboustranné..
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Obr. 6 - Vliv povrchu na prvni vrstvu - hladky PEI povrch (nahore) vs zrnity praskovy PEI
povrch (dole)

6.2.2.1 Oboustranny ocelovy tiskovy plat se zrnitym praskovym PEI povrchem

Odolny proti poskrabani, tézko PLA vytisky s malou kontaktni

poskoditelny @ plochou mohou potfebovat limec
(brim)

Textura se pfenese do spodni strany PLA vytisky s velkym pldorysem

vytiskl @ (strana delSi nez 18 cm) se mohou
kroutit

Pokud vlastnite i plat s hladkym PEI
Jednodussi Doladéni osy Z @ povrchem, musite pfi vymeéné upravit
Doladéni osy Z

Neni nutné Cistit s pfipravkem Windex

pred tiskem PETG @ Nikdy necistéte acetonem!

Neni nutné pouzit lepidlo KORES pred
tiskem FLEX

Po ochlazeni platu se vytisky
automaticky odpoji

Prvni vrstva mize byt ve srovnani s
hladkym platem vice zmacknuta

Praskovy povrch je naneseny pfimo na kovu, coz €ini tuto variantu platu velmi odolnou proti
poskozeni. Pokud do povrchu narazi rozpalena tryska, kov dokaze teplo rozptylit. Praskova
struktura rovnéz dodava povrchu zfetelnou zrnitou texturu, ktera bude viditelna na vasich
vytiscich.

Zrnity povrch schova vétSinu mechanickych poskozeni zplsobenych pouzivanymi nastroiji.

Poskrabané mohou byt jen vr§ky malych hrbolk{i na povrchu, které pak nebudou vidét na
spodni strané vytisku.
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Tento povrch pouzivame na nasi tiskové farmé, takze se mlzete podivat na plastové
soucasti vasi tiskarny, abyste vidéli jeho efekt.

6.2.2.2 Ocelovy tiskovy plat s hladkym oboustrannym PEI povrchem

Idedlni pro tisk s PLA @ Necistéte Isopropylalkoholem
pred tiskem PETG

Skvéla pfilnavost témérF ke vdem @ Pfi tisku z materialu FLEX musite

materialm aplikovat lepici ty€inku (KORES)

Pokud vlastnite i plat se zrnitym
Hladké dno vytiski (1) praskovym PEI povrchem, musite pfi
vyméné upravit Doladéni osy Z

| drobné ¢asti modell se udrzi na
podlozce

Cas od 8asu mlzete povrch obnovit
acetonem

Jde o stejny povrch, jako najdete na PEI podlozce u MK2/S.

Pokud tryska nebo vaSe nastroje zanechaji na tiskovém povrchu malé Skrabance, budou
vétsinou lesklejSi nez zbytek povrchu. Nicméné nijak neovliviiuji funk&nost platu nebo jeho
pfilnavost. Pokud ale chcete dosahnout stejného vzhledu povrchu po celém platu, mazete
povrch obnovit. Nejjednodussi cestou je pouziti hrubé strany kuchyrské houbi¢ky a jemném
vybrouSeni postizené oblasti krouzivymi pohyby.

Primyslové lepidlo, které drzi PEI povrch na podloZzce ma tendenci méknout pokud
A pouzivate teploty vy$Si nez 110 °C. P¥i téchto teplotach se muze lepidlo pohybovat
pod PEI povrchem a vytvaret na ném drobné hrbolky.

6.2.2.3 Tiskové platy tretich stran

Jelikoz MK2.5S je pIné open source, oekavame, ze dalsi vyrobci zaénou ¢asem vyrabét
své vlastni kompatibilni tiskové platy. Pfed jejich koupi si nezapomerite precist reference na
internetu a ovérte si kompatibilitu s jejich zakaznickou podporou.

ﬁ Platy musi byt oboustranné! Pokud byste si koupili jednostranny plat, kovové okraje

na jeho spodni strané mohou poskodit vyhfivanou podlozku a seSkrabat jeji
ochranny lak..
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6.2.3 Zvyseni prilnavosti

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

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

Pfedtim, nez budete cokoliv nanaset na povrch tiskové plochy, zvazte pouZiti moznosti Brim
(Limec) v nastaveni PrusaSliceru, ¢imz dosahnete zvétSeni povrchu u prvni vrstvy.

Pro materialy z PLA nebo nylonu bézné staci pouzit lepidlo. To poté z tiskové plochy
jednoduse odstranite jizZ 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, Zze ABS objekty budou na tiskové ploSe drzet opravdu velice pevné.

6.2.4 Selftest

Selftest zkontroluje nejbéznéjSi chyby vzniklé b&hem sestaveni a zapojeni 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 pfipadég, ze selftest odhali néjakou chybu, testovani se pferusi a zobrazi se
pfiCina 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 souéast, kterou selftest prohlasil za
Spatnou, funguje spravné, mizete se zvySenou opatrnosti pokraovat v tiscich.

Test se sklada z:

Testu vétracku extruderu a tiskového vétracku

Testu zapojeni vyhfrivané podlozky a hotendu

Testu zapojeni XYZ motort a jejich funk&nosti

Kontroly koncovych spina¢ta XYZ a jejich spravného zapojeni.
Testu protaceni remenicek

Testu senzoru filamentu

6.2.4.1 Chybova hlaseni Selftestu a jejich reseni

Levy vent na trysce - Netoci se:
Zkontrolujte zapojeni kabell tiskového vétracku a vétracku trysky. Ujistéte se, ze jsou
oba vétracky spravné zapojeny do miniRAMBO elektroniky a Ze nejsou vzgjemné
prohozeny.
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Zkontrolujte/Nezapojeno - Heater/ Thermistor:
Zkontrolujte zapojeni napajeni hotendu a kabell termistoru. Ujistéte se, Ze jsou
spravné zapojeny do miniRAMBO elektroniky a Ze nejsou vzajemné prohozeny.

Bed/Heater - Chyba zapojeni:
Zkontrolujte zda nedoslo k prohozeni kabell vyhfivané podlozky a napajeni hotendu
nebo zda kabely termistoru z obou stran hotendu a vyhfivané podlozky nejsou na
miniRAMBO elektronice prohozené.

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.

Endstop not hit - Motor {XZY} :
Zkontrolujte ru¢né, zda osa muze dosahnout koncovych spinacl a zda néco nebrani
v pohybu.

Endstop not hit - Motor Z:
Zkontrolujte zda se tiskova hlava muze pohybovat az dolu po ose Z tak, aby spustila
sondu PINDA az nad podlozku.

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

Endstops - Chyba zapojeni - Z:
Zkontrolujte zapojeni kabelt sondy PINDA. Test hlasi Spatnou funkci sondy PINDA
nebo jeji nespravnou odezvu. Zkontrolujte jeji zapojeni do miniRAMBo elektroniky.

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

6.2.5 Kalibrace XYZ

Original Prusa i3 MK2.5S ma plné automatickou kalibraci tiskové plochy, nicméné
Q‘:\,': nejprve je tfeba provést zkalibrovat vzdalenost mezi Spickou trysky a P.I.N.D.A.
®% (Prisovou INDukéni Autoleveling) autokalibraéni sondou. Vlastni postup je velmi
jednoduchy.

Kalibraci XYZ je potifeba provést za uéelem zméfeni a korekce zkoseni os X/Y a zméfeni
pozic 4 kalibracnich bodu tiskové podlozky. Kalibrace XYZ se spousti z ovladaciho panelu
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tiskarny v menu Kalibrace. Kalibraci XYZ nemusite provadét, pokud jste zakoupili tiskarnu
jiz sestavenou a zkalibrovanou od nas.

Vezmete si list béZného kancelarského papiru (napf. balici protokol ke
stavebnici) a pfidrzujte ho na podlozce pod hrotem trysky béhem prvniho kola
kalibrace (kontrola prvnich 4 bodua). Pokud tryska papir zachyti nebo o ngj
bude dfit, vypnéte tiskarnu a autokalibracni sondu umistéte o kousek niz.
PrecCtete si kapitolu 6.2.10.2 Kontrola vySky sondy. Papir nijak neovlivni
kalibraCni proces. Tryska se v zadném pfipadé nesmi dotknout podlozky nebo
dokonce podlozku prohnout. Pokud vSe dopadlo dobfe, pokracCujte v procesu
kalibrace.

Kalibrace XYZ probiha ve tfech krocich: V prvnim kroku, béhem kterého nesmi byt na
podlozce umistén tiskovy plat, tiskarna opatrné hleda 4 kalibracni body podlozky tak, aby
nedoslo k poskozeni podlozky tiskovou hlavou. Ve druhém kroku je pozice téchto bodu
upfesnéna. V poslednim kroku, jiz s tiskovym platem na podlozce, tiskarna zméfi vysku
nad vSemi deviti kalibraCnimi body a tyto hodnoty jsou uloZeny do trvalé paméti jako
reference. Timto je kalibrace osy Z dokoncCena.

Pfi zahajeni procesu XYZ kalibrace tiskarna vrati osy X a Y do zakladni polohy. Poté se osa
Z zaCne zvedat dokud se obé strany nedotknou vytisténych ¢asti nahofre.

Ujistéte se, Ze tiskova hlava opravdu dojela az 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 zndma vzdalenost
trysky od tiskové podlozky. V pfipadé, Zze se Z voziky nedotykaly hornich dorazd, tiskarna
nemuze znat vysku trysky nad tiskovou plochou a hrozi, Ze béhem 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 odtlacovat tiskovou podlozku od autokalibracni
sondy, takZe sonda nemuze sepnout ve spravném okamziku a kalibrace neprobéhne
spravne.

Poté, co kalibrace skonéi, 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
(nepovinné) pod 8.Pokrocila kalibrace.
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6.2.5.1 Chybové hlasky Kalibrace XYZ a jejich reseni
1) Kalibrace XYZ selhala. Kalibraéni bod podlozky nenalezen.

Kalibracni rutina nenalezla kalibracni bod podlozky. V tomto pfipadé zastavi tiskarna
tiskovou hlavu blizko prvniho kalibraéniho bodu podlozky, ktery nebyl uspésné
detekovan. Prosim ovérte, 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 ovéfte listem papiru mezi tryskou
a tiskovou podlozkou, Ze se tryska v prabéhu 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 sniZzte mirné pozici indukéni sondy a zopakujte XYZ kalibraci.

2) Kalibrace XYZ selhala. Nahlédnéte do manualu.

Kalibra¢ni 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 pfesné, osy X/Y jsou kolmé.

4) Kalibrace XYZ v poradku. X/Y osy miné zkosené. Dobra prace!
Dobra prace!. X/Y osy nejsou pfesné kolmé, ale tiskarna je sestavena dostatecné
pfesné. Program tiskarny bude toto zkoseni os X a Y korigovat v priibéhu tisku, takze
krabiCky vytisténé vasi tiskarnou budou mit rohy o pravych uhlech.

5) Kalibrace XYZ v poradku. Zkoseni bude automaticky vyrovnano pfi tisku.
Pokud se osy X a Y mohou volné pohybovat, program tiskarny bude korigovat i
vyraznéjSi zkoseni os X a Y. Je na Vas, zda se rozhodnete srovnat kolmost os X a Y

mechanicky.

V priibéhu 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.
Ovérfte, zda je kabel od autokalibraéni sondy pfipojen do desky RAMBo. Pokud tak

tomu je, potom je bud pferudeny kabel, nebo je vadna samotna indukéni sonda a je
potfeba ji vymeénit.
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2) Kalibrace Z selhala. Senzor nesepnul. Zneé&isténa 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 bezpec€nostni opatfeni mlze byt spusténo i v pfipadé, kdy tiskarna
byla pfesunuta na nerovnou podlozku. Jesté pfedtim, nez udélate cokoliv jiného,
vratte osu Z zpét nahoru a zkuste to znovu.

V poslednim kroku XYZ kalibrace tiskarna zméfi 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 zméreného indukéni sondou nelisi
od referen¢ni hodnoty o vice nez 1 mm.

Pokud byla tiskarna pfesunuta na nerovnou podlozku, maze dojit k mirnému
zkrouceni X/Y ramu. V tom pfipadé muze byt potfeba nechat prob&hnout funkci
“Kalibrace Z”, pfi které je srovnana X osa do vodorovné polohy a dojde k novému
namérfeni a ulozeni referenénich hodnot vySek indukéni sondy nad kalibraénimi body
podlozky. Pokud Kalibrace Z nepomuze, potom prosim ovéfte, ze se v prubéhu
mérfeni vySky nad deviti kalibranimi body podlozZky indukéni sonda trefuje pfiblizné
do stfedu kazdého kalibracniho bodu. Pokud tomu tak neni, je mozne, Ze néktera
femeniCka prokluzuje, nebo Ze se néktery mechanicky dil tiskarny uvolnil.

3) Kalibrace Z selhala. Senzor sepnul prili§ vysoko. Cekam na reset.

Podobny pfipad jako 2). V tomto pfipadé sepnul senzor autokalibraéni sondy vyse
nez 1 mm nad referenéni hodnotou. Jesté pfedtim, neZ udélate cokoliv jiného, vratte
osu Z zpét nahoru a zkuste to znovu.

6.2.5.2 Vyrovnani osy Y

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 pro Original Prusa MK2S, kapitole 7. Zdroj/Krok 20
(zkontrolujte, zda je vSe v poradku).

Aby autokalibrace fungovala spravné, je extrémné dulezité, aby osa Y byla kolma
&,
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Obr. 7 - TyGe 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 muazete posunout drzak femene (y-belt-holder). Verze drzaku s otvorem umoznuje
1mm posun v obou smérech. Povolte Srouby drzaku, zatlacte na n&j smérem k'Y motoru a
znovu utahnéte Srouby.

6.2.6 Kalibrovat Z

Volba Kalibrovat Z se nachazi v menu Kalibrace. Je tifeba ji vzdy provadét s tiskovym
platem nasazenym na podlozce. Méli byste ji provést pokazdé, kdyz tiskarnu pfenesete na
jiné misto.Funkce zméfi vysSku indukéni 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 béhem automatické kalibrace podlozky
(Mesh bed leveling), a pokud se zasadné odliSuji, 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 pfenasite nebo pfepravujete,
protoze se ji mohla zménit geometrie a zpUsobit chyby pfi tisku.

Pfi zahajeni procesu Z kalibrace tiskarna vrati osy X a Y do zakladni polohy. Poté se osa Z
zacne zvedat dokud se obé strany nedotknou vytisténych &asti nahore.

Ujistéte se, Ze oba Z voziky opravdu dojely az k hornimu dorazu. V tom pfipadé jejich dalsi
pohyb vzhlru zpusobuje pfeskakovani krokl obou Z motor(, coz je indikovano hlasitym
klapanim. Tento krok zaruéuje, Ze 1) X osa je pfesné horizontalni a 2) je znama vzdalenost
trysky od tiskové podlozky. V pfipadé, Ze se Z voziky nedotykaly hornich doraz(, 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."
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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 neprobéhne
spravneé.

6.2.7 Mesh bed leveling

Automatickou kalibraci podlozky najdete v LCD Menu - Kalibrace. Tato procedura je
provadéna pred kazdym tiskem. Zaroven jde o stejnou proceduru, ke které dochazi v
druhém kroku XYZ kalibrace.

Sonda PINDA zkontroluje kalibracni body na tiskovém platu (nezalezi na tom, zda jde o
praskovy nebo hladky povrch) a zméfi jejich vzdalenost. Tyto body jsou pak interpolovany a
pouzity k vytvoreni virtualni mfizky podlozky. Pokud se b&hem tisku podlozka lehce zkrouti,
sonda stale pfesné kopiruje povrch podle naméfené mrizky.

Nastaveni Mesh bed leveling

Vychozi hustota mfizky je 3x3 (9 bod(l). Pokud vSak stale dochazi k nerovhomérné
pfilnavosti prvni vrstvy k tiskovému platu, mazete hustotu bodd zvysit v LCD Menu -
Nastaveni - Mesh bed leveling na 7x7. Zménou nastaveni Z-probe nr. muzete ménit pocet
méreni jednotlivych bodu. Doporu¢ujeme 3 nebo 5 méreni, vysledna hodnota se vypocitava
jako pramér z naméfenych hodnot. Zména téchto nastaveni ovlivni dobu trvani procesu
Mesh bed leveling, nicméné i ta nejpomalejsi varianta se dokon¢i do jedné minuty.

PFi 7x7 Mesh bed levelingu muzete dale zvolit, zda chcete pouzit Kompenzaci magnett
(Magnets compensation). Ocelovy tiskovy plat vyznamné tlumi magnetické pole podlozky.
Pfesto se 11 ze 49 méfenych bodl nachazi tak blizko magnetiim podlozky, ze odchylka
méfeni muze byt az 80 um. Kompenzace magnetl tyto hodnoty ignoruje a dopocita je z
okolnich bodi. Doporuéujeme ponechat tuto funkci zapnutou.

@® ORIGINAL @
PRUSA i3

x:

Obr. 8 - Vizualizace procedury mesh bed leveling
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6.2.8 Zavedeni filamentu do extruderu

Pfedtim nez mlzete zavést filament do extruderu, tiskarna musi byt pfedehfata na spravny
typ materialu.

Pokud mate v nastaveni senzor filamentu a autozavedeni filamentu vypnuté, mizete
spustit cely proces ruéné z LCD menu.

1. Na LCD panelu stisknéte hlavni tlagitko, ¢imz se dostanete do hlavni nabidky.
2. Zasunte filament do extruderu.
3. V hlavnim menu vyberte moznost Zavest filament a potvrdte hlavnim tladitkem.

a. Pokud tryska neni pfedehfata, automaticky se zobrazi menu pfedehfati
tiskarny. Vyberte typ filamentu, ktery chcete pouzit a volbu potvrdte hlavnim
tlacitkem.

b. Pockejte, nez tryska dosahne pozadované teploty.

c. Zasunte filament do extruderu a potvrdte zavedeni stiskem hlavniho tlacitka.

4. Motor filament uchyti a sam zavede do extruderu.

Pokud mate zapnuty senzor filamentu a autozavedeni filamentu, pfedehfejte tiskarnu a
jednoduse vloZte filament do extruderu. VSe dale probéhne automaticky. Ujistéte se, Zze
konec filamentu je pékné Cisty a Spiaty. Tiskarna je nastavena tak, aby zvedla osu Z, pokud
je momentalni vyska méné nez 20 mm nad tiskovym platem. Diky tomu ziskate lepSi pfistup
k trysce a mlzete ji snaze ocistit pfed zaCatkem tisku.

Spicku filamentu sestfihnéte tak jak ukazuje nasledujici obrazek

Obr. 9 - Zavedeni filamentu do extruderu
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Zkontrolujte, zda z trysky zacal vytékat roztaveny filament. Pokud ménite
® filament za jiny, nezapomerite stary filament zcela vytlacit jesté pfed samotnym
tiskem modelu pfes 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,
prectéte si 10.6 Tiskneme barevné s Colorprintem.

® Prectéte si kapitolu 12.3 Senzor filamentu a seznamte se s jeho funkcemi.

6.2.8.1 Vyjmuti filamentu

Podobna operace jako zavadéni. Zvolte LCD Menu - Vyjmout filament. Pokud tryska neni
pfedehfata, automaticky se zobrazi menu Predehrev. Vyberte typ filamentu a volbu potvrdte
stisknutim ovladaciho tlacitka. Jakmile tiskarna dosahne cilové teploty, mazete filament
vyjmout stiskem tlaCitka. Pokud byla tryska pfedehrata, k vyjmuti filamentu dojde okamzité.

6.2.9 Nastaveni prvni vrstvy

Kone&né zkalibrujeme vzdalenost vrsku trysky a sondy.

Ujistéte se, Ze tiskovy povrch je €isty! Pokyny k Cisténi najdete v kapitole 6.2.2
Priprava povrchu pruzného tiskoveého platu. Nezapomerite dokon it postup
popsany v kapitole 6.2.5 Kalibrace XYZ, jinak mizete nenavratné poskodit tiskovy
povrch!

Kalibraci mlzete spustit z nabidky Kalibrace -> Kalibrace prvni vrstvy. Tiskarna proméri
podlozku a za¢ne na tiskové ploSe tisknout meandr. Tryska je ve vySce urCené nastavenim
kalibraéni sondy a v Zadném pfipadé se nesmi dotknout tiskové plochy. Pokud kalibraci
prvni vrstvy opakujete, tiskarna se vas zepta, zda chcete pouzit stavajici hodnotu
Dostavovani Z, nebo hodnotu vychozi (vyZzadovan firmware 3.9.0 a novéjsi).
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Obr. 10 - Nastaveni vy$ky trysky béhem testovaciho vytisku. Hodnota -0.505 mm je pouze
ilustracni - vade nastaveni bude odlisné!

Pozorujte linku, ktera se tiskne na tiskovy povrch. Objevi se nové menu, kde mizete béhem
tisku doladit vzdalenost. Cilem je snizovat vysku trysky, dokud se vytlacovany plast krasné
nepfichytava k podlozce a neni hezky rozmacknuty (obr. 11). Nastavené hodnoty by nemély
prekroc€it -2 mm, pokud musite nastavit vic, posunte sondu trochu nahoru.

Doladéni dosahnete povolenim Sroubu M3 na drzaku sondy. Jemné zatlacte nebo zatahnéte
za senzor a upravte tak vySku. Poté Sroub M3 znovu utahnéte. Po nastaveni vySky a
utahnuti Sroubu vzdy spustte Kalibrovat Z, nasledované Kalibraci prvni vrstvy..

——

Obr. 11 - Spravné prichycena prvni vrstva
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Béhem tisku muze teplota motoru extruderu dosahnout az 55 °C. Neméjte obavy,
A tato teplota je naprosto v poradku. Motor je navrzen tak, ze vydrzi az 100°C. V

porovnani s MK2 totiz musi pracovat na vyssi vykon, protoZze podavaci kolecka
Bondtech jsou vétsi.

6.2.9.1 Korekce podlozky

Korekce podlozky je funkce pro pokrocilé uzivatele, ktera by méla doladit i UpIné 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, mizete na této strané virtualné zvysit vysku trysky o +20 mikron(. Nastaveni
je dostupné pro levou, pravou, pfedni a zadni ¢ast. Maximalni velikost korekce je +-100
mikrond a i +-20 mikrond je velka zména. Pokud budete tuto funkci pouzivat, délejte malé
zmény postupné. Zaporna hodnota virtualné sniZuje vysku podlozky ve zvoleném sméru.

6.2.10 Vyladéni prvni vrstvy
6.2.10.1 Tisk Prisa loga

Po dokoncCeni kalibracniho gcode doporucujeme vytisknout si néjaky jednoduchy predmét.
Idealnim pfikladem je Prusa logo z pfilozené SD karty. Funkce Doladeni osy Z (popsana v
6.2.9. Nastaveni prvni vrstvy) se da pouzit béhem kazdého tisku, takze mizete ladit,
kdykoliv uznate za vhodné. Na nasledujicim obrazku €. 12 vidite spravné prichycenou prvni
vrstvu.

Kalibrace se muze pro jednotlivé tiskové platy mirné liSit vzhledem k tomu, ze
A tloustka povrchu neni u vSech naprosto stejna. Pokud tedy pfechazite mezi rlznymi
typy tiskovy platd, je vhodné zkontrolovat prvni vrstvu a upravit podle ni Doladéni Z.

r——ee
L_____l

Obr. 12 - Perfektni prvni vrstva Prasa loga

6.2.10.2 Kontrola vysky sondy

o, Pokud je prvni vrstva jina pfi kazdém tisku, je mozné, ze mate kalibraéni sondu
l"" pfili§ vysoko. Umistéte ji trochu nize. Povolte Sroub M3 na drzdku sondy a jemné
zatla¢te na senzor, ¢imz vySku upravite. Potom znovu utahnéte Sroub M3. Poté
znovu spustte funkci Kalibrace XYZ. Davejte vZdy pozor, Ze sonda musi byt vzdy vySe nez
Spicka trysky, jinak se bude zachytavat o tisky!

Mate hotovo!
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7 Tisk

®

®

Ujistéte se, Ze je tryska i podlozZka je nahfata na pozadovanou teplotu. Pokud
zapomenete pied 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 6.2.8 Zavedeni
filamentu do extruderu.

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

Sledujte tisk prvnich vrstev kvuli kontrole prilnuti 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 zacne dany
model tisknout.

Mé&ijte na paméti, Ze nazev souboru v .gcode NESMi obsahovat diakritiku, jinak se
soubor na SD karté na tiskarné nezobrazi.

7.1 Sundavani objektd z tiskarny

Odstranéni vytiskl z tiskového platu je mnohem snazs$i, nez z klasické tiskové podlozky,
protoze plat mizete jednoduse vyjmout a prohnout. Sejmuti modelu z platu rovnéz
napomaha rozdilna tepelna roztaznost ocelového platu a plastu, ktery se pouziva k 3D tisku.
Ta se projevi ve chvili, kdy plat po tisku zchladne.

Jakmile tisk skonci, nechte chvili vychladnout trysku i podloZku pfed tim, nez se
budete snazit vytistény objekt sundat. Je nutné pockat, nez teplota trysky a podlozky
klesne na pokojovou teplotu. Po vychladnuti vyjméte pruzny ocelovy plat a lehce jej
prohnéte; vytisk by se mél krasné uvolnit.

Pokud mate problém se sundanim vytiskl (specialné se to mlze stat u velmi malych
objektl), muzete pouzit ploché nastroje, jako je Spachtle s kulatymi rohy, abyste
predesli poskozeni PEI povrchu. Jedte Spachtli pod roh objektu a jemné zatlacte,
dokud se vytisk neuvolni.

Obr. 13 - Sundani modelu z PEI povrchu prohnutim ocelového platu. Pokud vytisk z
podloZky presto nejde sundat, zkuste plat ohnout dovnitr.
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7.2 Ovladani tiskarny

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

e

nejste zavisli na pocitaci, také je to rychlejsi a spolehlivéjsi.

7.2.1 LCD

Vychozi obrazovkou je informaéni obrazovka, kde vidite pfehled vSech dulezitych udajd.
NejdualezitéjSi jsou udaje o teploté trysky a podlozky (1, 2), dale pak ¢as tisku (3) a v
neposledni fadé také aktualni soufadnice osy Z (5).
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Obr. 14 - Schéma LCD displeje

Teplota trysky (aktualni teplota / teplota, na kterou se ma tryska nahrat)

Teplota podlozky (aktualni teplota / teplota, na kterou se ma podloZka nahfat)
Pokud tiskarna tiskne, uvidite prabéh tisku vyjadieny v procentech

Stavovy (informacni) fadek (Prusa i3 MK2.5S ok / Nahrivani / nazev_modelu.gcode
apod.)

Pozice osy Z

6. Rychlost tisku

7. Odhad zbyvajiciho ¢asu do konce tisku

7.2.2 Ovladani LCD obrazovky

=N =

o

Veskera navigace v nabidkach na LCD obrazovce se provadi pomoci hlavniho ovladaciho
tlacitka. Je mozné s nim otacet a stiskem potvrdit akci.

Obr. 15 - LCD obrazovka a ovladaci tlacitka
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Stisknutim ovladaciho tlaCitka na informacni obrazovce vstoupite do LCD menu.

Reset tlacitko je umisténo pod hlavnim ovladacim tlaCitkem. Jeho stisk ma stejnou funkci
jako rychlé vypnuti a zapnuti napajeciho zdroje. Uzite¢né je hlavné v momentech, kdy se
tiskarna chova nestandardné nebo pokud si vS§imnete, Ze je nutné okamzité prerusit zkazeny
tisk.

Na nékterych obrazovkach, napfiklad v Privodci nastavenim, se mlzete setkat se
specialnimi symboly v pravém dolnim rohu.

Dvé Sipky sméfujici smérem dolu znadi, ze text pokracuje na dalSi obrazovce.
=~ Pockejte, nez se dalsi obrazovka automaticky po chvili zobrazi.

|||‘ Symbol OK znadi nutnost stisknout ovladaci tladitko pro pokraovani.

® Zkratka: Rychly pristup k posunu osy Z - podrzte Hlavni ovladaci tlagitko po dobu
3 vtefin

7.2.3 Statistiky tisku

Tiskarna sleduje statistiky tisku. Pokud tuto moznost zvolite b&éhem tisku, ukaze se vam
statistika aktualni tisku. Pokud v dobé, kdy tiskarna netiskne, uvidite celkovy pfehled. Sleduji
se oboji statistiky spotfebovaného filamentu i tiskového €asu.

Filament celkem :
Y] Y I
Celkows cas :

4d i1lh @ 9 m

Obr. 16 - Statistiky tisku
7.2.4 Statistiky selhani (Fail stats)

Tiskarna uklada statistiky o zaznamenanych a vyfeSenych chybach souvisejicich s
vypadkem filamentu. Vedle statistik za posledni tisk nabizi i pfehled vSech zaznamenanych

selhani.
7.2.5 Tichy vs vykonny rezim

Muizete si zvolit mezi dvéma rezimy spotfeby motora. Tichy reZzim pouziva méné proudu a
tiskarna je tak tissi, ale méné vykonna. Navic je tisk ve tichém mddu o zhruba 5 - 20%
pomalejsi. Vykonny je lepSi pro velmi tézké objekty (pfes 200 gramu) nebo pro vodni
rozbéhani tiskarny, nez si jste jisti, Ze vSechno spravné funguje. Pokud se stane, ze se pfi
tisku posune nebo preskoci vrstva, pfipadné pokud zrychlujete tisk na vice nez 100%, zvolte
vykonny rezim.
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Original Prusa i3 MK2.5S nabizi také rezim Auto Power. Ten nastavuje vykon
® krokovych motort v zavislosti na vysSce osy Z. Kdyz je osa Z nizko, vykon je
minimalni a pomalu se zvySuje s tim, jak tisk pokracuje.

Mezi rezimy muzete prepinat dvéma zpUsoby:
1. V LCD menu - Nastaveni - [Tichy/ Vys. vykon / Automaticky]
2. Béhem tisku v LCD Menu - Ladit - [Tichy/ Vys. vykon / Automaticky]

7.2.6 Obnova tovarniho nastaveni

Obnova tovarniho nastaveni se pouziva ve chvilich, kdy se snazite odladit problémy s
tiskarnou a potrebujete ji dostat do stavu v jakém byla po své vyrobé.

Vstup do menu obnovy tovarniho nastaveni:
1. Zmacknéte a uvolnéte reset tlaéitko (oznacené X umisténé pod hlavnim tlagitkem).
2. Zmacknéte a drzte hlavni tla¢itko, dokud neuslysite pipnuti.
3. Pustte hlavni tlaéitko

Tiskarna ma nékolik mozZnosti 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 kalibra¢ni data,
véetné Doladéni osy Z zlGstanou beze zmény, pfesto tiskarna poté pozada o spusténi
Kalibrovat Z. Tento reset pouzivame hlavné pro vyresetovani sestavenych tiskaren,
nez je zabalime na cestu k zakaznik(im, kdy po vybaleni musi zvolit jazyk a provést
Kalibrovat Z.
e All data — vyresetuje vSe v&etné 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.

7.2.7 Razeni soubort na SD karté

Soubory na SD karté je mozné fadit. V nabidce Nastaveni -> Trideni: [Typ] si nyni muzete
vybrat fazeni podle jména, data pfidani nebo fazeni vypnout. Nejlepsi je fazeni podle data
pfidani, kde najdete nejnovéjsi soubory na zacatku seznamu. Slozky jsou zobrazeny v
seznamu nahofe, az poté nasleduji soubory.

Sefazeni se tyka prvnich 100 souboru. Pokud jich je na karté vice, nékteré zlstanou
nesefazeny.
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Obr. 17 - Razeni soubort na SD karté

7.2.8 Kontrola kompletnosti .gcode souboru

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

Pokud je nenalezne, upozorni vas na to. | pfesto muzete tisk zahajit, ale doporuCujeme dany
soubor alespon zkontrolovat.

Obr. 18 - Upozornéni na nekompletni .gcode soubor
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7.2.9 Schéma LCD panelu

Polozky, které zde nejsou zminény, neslouzi k béznym Upravam pied tiskem - proto
nemérnite jejich hodnoty, pokud si nejste jisti tim, co délate.

O Informace
[ Doladéni osy Z
Q Ladit
Rychlost
Tryska
Bed
Rychlost vent.
Pritok
Vymeénit filament
Mod
Pozastavit tisk
Zastavit tisk
Predehrev
PLA - 215/60
PET - 240/90
ABS - 255/100
ASA - 260/105
HIPS - 220/100
PP - 254/100
FLEX - 230/50
Zchladit
Tisk z SD
AutoZavedeni filamentu
Vyjmout filament
Nastaveni
A Teplota
[ Tryska
3 Bed
[ Rychlost vent.
4 Posunout osu
d Posunout X
O PosunoutY
d Posunout Z
O Extruder
Vypnout motory
Senzor filamentu - Zap / Vyp
Filament autozavedeni - Zap / Vyp
Kontrola ventilatoru - Zap / Vyp
Mod - Silent / Hi-power / Auto
HW nastaveni
d Tiskove platy

oo
oo o0do oo dood

oo dd

codood



codood

3 Tryska-0.25/0.40/0.60
d Kontrola
[ Tryska - varovat / prisne / zadne
d Model - varovat / prisne / zadne
O Firmware - varovat / prisne / zadne
Teplot. kalibrace - Zap / Vyp
Doladeni osy Z
Vyber jazyka
SD karta - Normal / FlashAir
Trideni - Cas / Abeceda / Zadne
Zvuk - Hlasity / Jednou / Tichy / Assist

A Kalibrace

Lol o ddoo0dood

Pravodce

Kalibrace prvni vrstvy
Auto home

Test remenu
Selftest

Kalibrace XYZ
Kalibrovat Z

Mesh Bed Leveling
Korekce podlozky
Kalibrace PID

Stav konc. spin.
Reset XYZ kalibrace
Teplotni kalibrace

[ Statistika
A Fail stats
4 Podpora

oodoo

Verze firmware
Detaily XYZ kalibrace
Extruder info

Senzor info

Teploty
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7.2.10 Rychlost a kvalita tisku

Tisk malého jednoduchého modelu zabere jen par minut, kdyz se ale pustite do vétSich a
tisky trvajici cely den. Dobu tisku mazete ovlivnit nékolika faktory. Prvnim krokem je
nastaveni vysky vrstvy v PrusaSliceru - v pravé horni &asti je poloZzka Print settings. V
rolovacim menu je zakladni nastaveni 0,15 mm (QUALITY), zrychlit tisk mdzZete zménou
vySky na 0,20 nebo 0,30 mm. To se samoziejmé projevi na vizualni podobé modelu,
jednotlivé vrstvy budou patrnéjsi a model nebude tak detailni. Pokud naopak preferujete
detail na ukor €asu, zvolte moznost 0,10 mm (DETAIL). Doba tisku se pfiblizné zdvojnasobi,
ale model bude mnohem detailn&jSi. Nedoporu€ujeme tisknout vrstvy nizsi nez 0,10 mm,
protoze zlepseni kvality tisku s 0,07 nebo 0,05 mm vrstvami je relativné malé s vyrazné
delSimi Casy tisku.

Nase nejpouzivané;si profily 0,15 mm a 0,20 mm nabizime ve dvou variantach.

e Quality - pomalejSi perimetry a vyplfi za cenu hladSiho povrchu
e Speed - rychlejSi perimetry a vyplii s nepatrnym zhorSenim kvalitu povrchu

[E—
10 mm

[E—
10 mm

[E—
10 mm

®1h 51m @ 0Oh 57m & 0h 39m
DETAIL 0.10mm SPEED 0.20mm DRAFT 0.30mm
PLA 1.756mm PLA 1.75mm PLA 1.75mm

Obr. 19 - 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. Otacenim hlavniho tlacitka po sméru
hodinovych ruci¢ek muzete rychlost tisku zvySovat az do hodnoty 999 %. Nedoporu€ujeme
zvysSovat 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 objektld z ABS dochazi z tohoto diivodu €asto k deformacim vysledného

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

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.
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7.2.11 USB kabel a program Pronterface

Dlrazné doporucujeme pro tisk na tiskarné Prusa i3 MK2.5S pouzivat LCD panel -
Pronterface nepodporuje viechny funkce nového firmware (napfiklad vyménu
filamentu béhem tisku).

Méjte na paméti, Zze pokud tisknete na tiskarné pomoci programu Pronterface, pocitaé 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 preruseni tisku bez
moznosti jeho pokracovani.

Propojte tiskarnu s pocitaem pomoci USB kabelu.

Obr. 20 - Umisténi USB portu

V programu Pronterface (ke stahnuti spolu s ovladadi k tiskarné viz sekce 9
Ovladace k tiskarné) zvolte port (u pocitati 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.

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

Na ovladacim poli mizete ovladat pohyb vSech os tiskarny.

Nize Ize tiskarnu nahfat a tim pfipravit na tisk. Nastavte teploty trysky (heater) a
podlozKky (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!

V programu muzete zkontrolovat aktualni teplotu trysky a podlozky.
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e Po nacteni modelu se v pravém sloupci zobrazi odhadovany ¢as doby tisku:
Estimated duration (pessimistic)

© @ ® ®

e0® Printer Interface
Port Jdev/tty.usb™io !B@ 115200 @ Jise'®iec Reset Monitor Printer Mini mode
Load fild Compose SD Print
mm/min Nl
Motors off XY: 3000 7 z: 200 | |echo: M208 50.00 F480.00

S |echo:Auto-Retract: =0 to disable, 1 to interpret
| [extrude-only moves as retracts or recoveries

i |echo: M209 SO

I |echo:Filament settings: Disabled

| |echo:SD init fail

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

| |echo:SD card ok

1 |Can't read from printer (disconnected?).

:: 4.5 mm of filament used in this print

Vbﬂ “ﬁ
ES
B »

Bwl @

the print goes from 66.528000 mm to 750.000000
Ifmm in X
| |and is 683.472000 mm wide

the print goes from 55.473000 mm to 750.000000
S mm in Y
and is 694.521000 mm wide

@ Heater: Off | 285.0 ﬁ Set | Check temp
®
Bed: Off  100.0 (1 C] clt 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
Extrude | |5 | »/mm ;; and is 269.600000 mm high
Reverse 300/ |2 mm/min 15 Graph offline Estimated duration (pessimistic): 1349 layers,
- 10 16:34:36
@ i 2 .
a Bec: TOE 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 Y

®

Obr. 21 - Pronterface

1. Tlacditko Load file slouzi pro nacteni modelu, ktery chcete tisknout. Model musi byt
ve formatu *.gcode.

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

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

Tlacitko Print zahgji tisk.

Tlacitko Disconnect odpoji tiskarnu od pocitace.

Ovladani tiskarny. Zde muzete manipulovat vSemi osami.

Nastaveni teplot pro trysku a podlozku.

Teplomér.

Potvrzeni nastaveni teplot a start nahfivani.

2D nahled na prlabéh tisku.

0. Informacéni panel. Po naéteni modelu muizete vidét odhadovany &as tisku, soufadnice
os a dal8i informativni zpravy.

SO NOORW®

7.2.12 Teploty

Tiskarna standardné ukazuje teplotu vyhfivané podlozky a trysky pfimo na LCD. Pokud si
ale chcete zkontrolovat teplotu naméfenou uvnitf sondy P.I.N.D.A., mGzete tak ucinit v LCD
Menu - Podpora - Teploty. To samé menu je vam k dispozici i béhem tisku. Termistor v
sondé P.I.N.D.A. 2 se pouziva ke kompenzaci teplotniho driftu a zajiStuje tak perfektni prvni
vrstvu bez ohledu na pouzity material.
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7.2.13 Automatické vypnuti predehrevu
Pokud je je tiskarna necinna déle nez 30 minut, automaticky vypne pfedehfev trysky a

podlozky.

7.2.14 Zvukova signalizace

Firmware 3.4.0 pfinasi moznost nastavit hlasitost zvukové signalizace ve Ctyfech krocich:
Hlasity, Jednou, Tichy a Asistovany (Assist). Volbu hlasitosti Ize provést v LCD Menu -
Nastaveni - Zvuk. Zvukovou signalizaci Ize zménit i v prabéhu tisku a to pfes LCD Menu -
Ladit.

Popis urovni hlasitosti:
e Hlasity - tiskarna pouziva zvukovou signalizaci pfi chybé& nebo pfi upozornéni
e Jednou - Podobné jako rezim “Hlasity”, ale vSechna pipnuti se pfehraji pouze jednou
e Tichy - VétSina zvukovych signall je vypnuta, uzivatel je notifikovan pouze kdyz
dojde k zasadnimu problému / chybé
e Assist - Funkce usnadnéni pfistupu, pfehraje jiny zvuk pfi prochazeni menu a na
konci nabidky

7.2.15 Volba jazyka

Od firmwaru 3.3.0 je v menu tiskarny pfitomna volba pro zménu jazyka. Momentalné jsou
dostupné jazyky angli¢tina, ¢estina, némcina, Spanélstina, italStina, polstina.

Zména jazyka probiha skrz LCD Menu - Nastaveni - Vyber jazyka, kde si mlzete zvolit
jednu z nabizenych moznosti. V dalSich verzich firmwaru planujeme nabidku jazyk( rozSifit.

Pro aktualizaci firmwaru je nutné pouzit program PrusaSlicer. V kapitole 12.9 Nahrani nové
verze firmware naleznete detailni navod.
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7.3 Prislusenstvi k tiskarné

7.3.1 Jiné trysky

A Pozor, pro jiné trysky musite zvolit spravna prednastaveni v PrusaSliceru. Jak
vymeénit trysku se dozvite v sekci 12.6 Vyména / Zména trysky

Obr. 22 - Pramér trysky ma velky vliv na rychlost tisku

7.3.1.1 Tryska 0.6mm od E3D

E3D, anglicka spole€nost dodavajici trysky pro Original Prusa i3 MK3S, ma cely ekosystém
upgradd a vyménnych trysek. Nékteré z nich podporujeme, jako napfiklad trysky 0,6 mm,
0,25 mm a také trysku z tvrzeného nerezu.

0,6 mm tryska je vhodna pro jakykoli model, pokud se obejdete bez drobnych detaill.
Stojanky na sluchatka, rizné drzaky nebo kvétinace. To vSe Ize tisknout za polovinu
obvyklého €asu. Prusa Slicer je dodavan s prednastavenim pro trysku 0,6 mm, staci
pfepnout nastaveni tiskarny na ,Original Prusa i3 MK3S 0,6 nozzle".

7.3.1.2 Tryska 0.25mm od E3D

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. Idealni vyuziti jsou tfeba
Sperky. Prusa Slicer je dodavan s pfednastavenim pro trysku 0,25 mm, staci pfepnout
nastaveni tiskarny na ,Original Prusa i3 MK3S 0,25 nozzle“.

7.3.1.3 Tryska z tvrzeného nerezu od E3D

Pouziti trysky z tvrzeného nerezu je nutnosti v pfipadé tisku z vysoce abrazivnich materialu.
Normalni tryska by se velice rychle obrousila a ztratila své vlastnosti.

VétSina abrazivnich materiall jsou kompozity, tedy plasty s pfimési kovu nebo dfeva.
Pfiklady jsou ColorFabb XT CF20, ColorFabb Bronzefill, ColorFabb Brassfill nebo nékteré
filamenty, které sviti ve tmé. Vzdy se zeptejte prodejce filamentl, pokud si nejste jisti
nastavenim ¢&i vyb&rem trysky. Nevyhodou nerezové trysky je, Ze nékteré standardni
materialy, jako je tfeba ABS, nejdou tisknout tak rychle jako s normalni tryskou.
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7.3.1.4 Tryska Olsson Ruby

Stejné jako tryska z tvrzeného nerezu, i tryska Olsson Ruby je navrZena tak, aby mohla
tisknout vysoce abrazivni materialy. Tato tryska je vSak vyrobena pfevazné z mosazi a
zachovava si tak skvélou tepelnou vodivost a prdchodnost zakladni mosazné trysky. Rubin
umistény uvnitf trysky je velmi odolny proti opotfebeni, ale zaroven je také velmi kiehky.
Pokud nastavite béhem Doladéni Z Spatnou hodnotu (velmi nizkou - tzn. velké zaporné
Cislo) nebo pokud Spatné vyrovnate sondu P.I.N.D.A. a tryska narazi do tiskového platu,
muze rubin prasknout. Davejte si také pozor, at trysku nepretahnete (max 1 Nm)

7.3.2 Original Prusa Multi Material Upgrade 2S

Multi Material Upgrade 2S je nastupcem druhé generace nadeho unikatniho dopliku, ktery
vam umoziuje tisknout az s péti materialy sou¢asné.

MMU2S je kompatibilni s 3D tiskarnami Original Prusa i3 MK2.5S and MK3S. MMU2S proslo

kompletnim redesignem, tudiz je nova verze méné slozita a vyrazné spolehlivéjsi. Pocet
soucCasné zavedenych materiall se zvysil na pét, diky E¢emuz mohou uzivatelé tisknout jesté

vvvvvv

Jednotky MMU2 a MMU2S jsou skoro identické. Ke zméné doSlo pfedevSim na extruderu
tiskarny, ktery je vybaveny novym mechanickym filament senzorem. Diky novému typu a
umisténi senzoru ma jednotka MMU2 informaci o tom, zda doSlo k zavedeni filamentu mezi
podavaci koleCka Bondtech. Navic diky této zméné jiz neni potfeba délat kalibraci délky
filamentu a obsluha je tak snadnéjsi.

MMU2S ma pfepracované télo a novy mechanismus pro zavadéni a vyménu filamentu.
Namisto pfedchoziho bowden systému na MMU1 nyni pouzivame spolehlivéjSi pfimy nahon
(Direct Drive) a jednu PTFE trubiCku pro zavedeni filamentu do extruderu. Motorizovany
selektor ma zabudovany filament senzor (F.I.N.D.A.) a &epel pro odfezavani koncl
filamentu, ¢imzZ je zabranéno zasekavani strun.

Pro plnohodnotné vyuziti MMU2S je potfeba vyuzivat na$ vlastni software PrusaSlicer, ktery
vam rovnéz umozni vyuzivat chytré funkce jako ¢isténi do objektu, €iSténi do vypIné, a lze v
ném i plné nakonfigurovat chytrou Cistici véz. Vice informaci naleznete na webu
https://www.prusa3d.cz

/\Eg 1

Obr. 23 - Multi Material Upgrade 2S na tiskarné Original Prusa i3 MK3S

41


https://www.prusa3d.cz/

7.3.3 Pripojeni Raspberry Pi Zero W

Raspberry Pi Zero W Ize pfipojit do dedikovaného slotu na zakladni desce tiskarny (EINSY
RAMBOo), ktery pro Raspberry zajisti napajeni a sériovou datovou linku pro komunikaci.
Uzivatel pak muze spoustét aplikace jako OctoPrint (octoprint.org) nebo Repetier Server
(www.repetier-server.com/) a ovladat tiskarnu pfes rozhrani webového prohlizece.

é Ochrana proti vypadku proudu neni pfi pouzivani Octoprintu funkéni. Prusa
Research nicméné ve spolupraci s vyvojafi Octoprintu pracuje na implementaci
této funkce.

Aktualni a detailni navod na pfipojeni Raspberry Pi Zero W najdete na strankach
manual.prusa3d.com v sekci MK3. V navodu najdete informace o zakoupeni vSech
nezbytnych komponentd, rozebrani tiskarny, slozeni a konfiguraci.

K dispozici je i ¢lanek na help.prusa3d.com, ktery vam pomUze s nastavenim Octoprintu a
pokrocilou konfiguraci. Najdete jej v sekci Printing (Ceska verze bude k dispozici pozdéji).

8 Pokrocila kalibrace

Nastroje a nastaveni pokrodilé kalibrace jsou urCeny pro zkuSené uzivatele, a pfestozZe jsou
dostupné v&em, jsou nepovinné a nékteré dokonce experimentaini.

8.1 Profily pro tiskové platy

Jak tiskovy plat s hladkym PEI povrchem, tak i plat se zrnitym praskovym PEI povrchem ma
své vyhody a nevyhody, jak je vysvétleno v kapitole Priprava povrchu pruzného tiskového
platu. Je mozné, Ze vlastnite oba typy tiskového platu a pfejete si mezi nimi pfepinat podle
svych aktualnich potieb.
Vzhledem K jejich rozdilné tloust’ce je nutna individualni kalibraci prvni vrstvy pro kazdy plat.
Chcete-li se vyhnout kalibraci pfi kazdé jeho vyméné, mizete si ulozit nastaveni az pro 8
platd. Poté mezi nimi mlGzete snadno pfepinat a tiskarna nacte ulozené hodnoty kalibrace.
Chcete-li nastavit individualni profil platu, pfejdéte do LCD Menu - Nastaveni - HW
nastaveni - Tiskove Platy. Pro kazdy plat jsou k dispozici nasledujici nastaveni:

e Vybrat - potvrdi vybér platu

e Kalibrace prvni vrstvy - spusti proces kalibrace prvni vrstvy pro dany profil

e Prejmenovat - umoziuje zménit nazev, az na sedm znak

e Reset - navrati profil zpét na tovarni hodnoty

Jakmile jsou nakonfigurovany alespon dva profily (pomoci kalibrace prvni vrstvy), budete
mezi nimi moci rychle pfepinat pfimo z hlavni nabidky.

8.2 Nastaveni priméru trysek

VSechny originalni tiskarny Prusa i3 jsou dodavany s tryskou 0,4 mm. V pfipadé, Ze trysku
vyménite, mlGzete nastavit spravny primér v LCD Menu - Nastaveni - HW nastaveni -
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Tryska. Tiskarna poté pred kazdym tiskem porovna ulozenou hodnotu priméru trysky s
parametry v G-codu. Pokud dojde k neshodg, tiskarna vas varuje a predejdete tak
zkaZenému tisku.

8.3 Kalibrace PID pro hotend (nepovinné)

Pokud u vas dochazi k velkym vykyvim teploty trysky (zhruba +/- 5 °C), muzete 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 mazete provést pres Kalibrace - Kalibrace PID. V tomto menu si mlzete vybrat
teplotu, pro niz PID pobézi. Nastavte zde teplotu, na kterou tisknete nejcastéji a vSe bude
vyladéno tak, abyste na ni ziskavali nejlepS$i 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.

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

Kalibrace PID ov8em 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 doctete na strance help.prusa3d.com.

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

U v8ech indukénich sond dochazi k posunuti naméfené vzdalenosti se zvysujici se teplotou.
Tato vlastnost muze negativné ovlivnit kvalitu prvni vytisténé vrstvy. Sonda PINDA v2, kterou
najdete v MK2.5S, ma proto v sobé& zabudovany termistor, ktery méfi teplotu a piné
kompenzuje teplotni drift.

V paméti tiskarny je ulozena tabulka s pfedkalibrovanymi daty a kalibrace teploty je ve
vychozim nastaveni aktivni.

Rekalibraci datové tabulky muzete provést z menu, které najdete pod Kalibrace - Tepl.
kalibrace - Kalibrovat. Jesté pfed tim, neZ kalibraci spustite, se ujistéte, Ze jsou tryska a
vyhfivana podlozka tiskarny perfektné Cisté. Extruder se totiz bude béhem procesu
pohybovat kolem podlozky.

Kalibrace musi byt provadéna v mistnosti s normalni pokojovou teplotou kolem 21 °C.
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Bé&hem tohoto procesu se nedotykejte trysky nebo vyhfivané podloZzky dokud neni vie
dokonceno. Dosahuji velmi vysokych teplot!

Béhem 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 6.2.10. Vyladéni prvni vrstvy

8.5 Zobrazeni detaill kalibrace XYZ (nepovinné)

Tuto funkci najdete v LCD menu pod Podpora -> Detaily XYZ kalibrace a poskytne vam
pfistup k detailnéjSim informacim o vysledcich XYZ kalibrace. Na prvni obrazovce zjistite
vzdalenost ,perfektni“ polohy 1., 2. a 3. kalibracniho bodu. V idealnim pfipadé budou
vSechny hodnoty kladné a budou nejméné 10 mm nebo vétsi. Pokud jsou osy vasi
tiskarny kolmé nebo mirné zkosené, nemusite nic ladit. Tiskarna bude i tak maximalné
presna.

Obr. 24 - Vzdalenost pfedniho kalibracniho bodu 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 nezZ 0.12° = Kompenzace neni nutna. Gratulujeme, osy X a Y jsou kolmé!

8.6 Linear Advance

Linear Advance je technologie, ktery pfedpovida tlak vytvareny v extruderu béhem tisku pfi
vySSich rychlostech. Firmware tiskarny pouziva systém predpovidani ke snizeni mnozstvi
vytlatovaného filamentu pfed zastavenim a zpomalenim extruderu, coz zabrariuje tvorbé
drobnych kapek a dalSich nezadoucich prvkl na ostrych rozich vytisku. Pokud pouzivate
PrusaSlicer, Linear Advance je jiz v profilech jednotlivych materialti nastaven. Od
verze firmwaru 3.9.0 podporuje MK3S Linear Advance 1.5. Technologie je zpétné
kompatibilni, pfesto je vhodné starSi G-cody pfeslicovat s novym nastavenim.

Pokud pouZzivate jiné slicery nez PrusaSlicer, pfipadné pokud chcete ladit a
A testovat nastaveni riznych hodnot, mizete ruéné zménit nastaveni v gcode
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skriptu. Nicméné, pokud dostatecné nerozumite konceptu gcoduil nebo jste je nikdy
needitovali, preskocte na dalsi kapitolu.

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

e PLA: M900 KO0.06
e PET: M900 KO0.1 - 0.12
e ABS: M900 K0.04

Tyto hodnoty jsou pfednastavené v PrusaSliceru. Hodnota K se nastavuje pod zalozkou
Filament Settings v sekci Vlastni G-code -> Zacatek G-code, NIKOLIV pod nastavenim
Viastni G-code tiskarny.

Uzivatelé Simplify3D, Cura a dalSich musi pfidat “M900 K??” na zac¢atek G-code skriptu.
Méjte na paméti, ze hodnoty musite manualné zménit pro kazdy filament. Pouze v
PrusaSliceru najdete pfednastaveni pro jednotlivé filamenty a hodnota K se tak zméni
automaticky.

Nastavte rychlost, kterou chcete a nasledné vytisknéte néco dostatecné velkého, aby se
zména projevila. Pokud najdete na ostrych hranach kapky, zvyste K. Pokud si vdimnete
chybéjiciho filamentu, K naopak snizte.

Rozdilné znaCky a barvy stejného materialu mohou vyZadovat odliSné hodnoty K ve
® chvili, kdy chcete tisknout ve velmi vysokych rychlostech. Nase pfednastavené
hodnoty by nicméné mély fungovat bez problému ve vSech pfipadech.

8.7 Extruder info

Extruder info naleznete v LCD menu - Podpora - Extruder info. Poskytne vam ladici
informace o ventilatorech.

Konkrétné z néj zjistite nasledujici:
e Otacky za minutu (RPM) chladiciho vétracku extruderu
e Otacky za minutu (RPM) chladiciho tiskového vétracku

8.8 Senzor info

Tuto nabidku naleznete v LCD Menu - Podpora - Senzor info. Poskytne stavy téchto
senzor(:

PINDA - [0, 1] Indukéni sonda umisténa na prave strané extruderu. Pokud senzor detekuje
kovovy pfedmét (napfiklad tiskovy plat), zobrazi se hodnota 1.

FINDA - [0, 1, N/A] Indukéni sonda v selektoru MMU jednotky. Hodnota 1 zna€i zavedeny
filament v selektoru. Pokud jednotka MMUZ2S neni pfipojena, hodnota je N/A.
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IR - [0, 1] Infralerveny filament senzor je umistény na vrchu extruderu. Hodnota 0 znamen3,
ze neni detekovany zavedeny filament. Naopak hodnota 1 znaci zavedeny filament.

9 Ovladace k tiskarné

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

V bali¢ku najdete tato nastaveni a programy:

PrusasSilicer - pro pfipravu 3D modelt do gcode tiskarny

Pronterface - starsi ovladaci program pro tisk z pocitae (pokud nechcete tisknout z SD
karty)

NetFabb - pro Upravu poskozenych nebo nevytisknutelnych modeld

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

Testovaci objekty

10 Tisk vlastnich modeld
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 vétdinou 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 dolara. Vybrali jsme pro vas ty
nejzajimavéjsi servery s kvalitnimi modely.

https://www.prusaprinters.org/
http://www.thingiverse.com/
https://pinshape.com/
http://www.shapeways.com/

5. http://www.myminifactory.com

el

10.1.1 PrusaPrinters

PrusaPrinters je jedina G-code databaze na celém internetu! S databazi dokonale
pfipravenych tiskovych soubor( mlzete pfeskodcit slicovani a ihned tisknout. Pokrogili
uzivatelé mohou stahovat soubory STL a 3MF, sami si objekt naslicovat a sdilet vysledny
G-code o ostatnimi. Pfihlaste se na www.prusaprinters.org.

10.1.2 Ukazkové 3D modely
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Oslovili jsme nékolik znamych designérd 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
www.prusa3d.cz/3d-modely-pro-tisk

Obr. 25 - 50mikronova Zaba se ¢asto pouZiva pro srovnani kvality tisku

10.2 Ktery 3D program pouzit pro tvorbu vlastniho modelu?

Chcete-li vytvorit 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 svlj vlastni 3D objekt.

Dal$im popularnim nastrojem na vytvareni modell je Fusion 360
(https://www.autodesk.com/products/fusion-360/) pro PC, Mac a iPad. Webové stranky vas
provedou zaklady prace a najdete na nich i detailni video priivodce, takze jde o velmi dobrou
volbu pro zaCinajici nadSence.

Variant, at uz zdarma, nebo placenych, je velké mnozstvi, zalezi spiSe na osobnim vkusu a
preferencich. Mezi dal$i programy pouzivané pro pfipravu 3D modelu patfi napfiklad
OpenScad, DesignSpark Mechanical, Blender, Maya, 3DS Max, Autocad a mnoho dalSich...

(XX} Autodesk Fusion 360

| BooPéa @ ba 0 = = 2 B '

ssssss cRea INSPECT ADD-INS™ | SELECT ™

| 8O OB
Ker» aEIT =
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Obr. 26 - Fusion 360

10.3 Modelovani pro 3D tisk

Modelovani pro 3D tisk pfedstavuje nékolik zajimavych vyzev.

10.3.1 Podpory a previsy

Vhodnym navrhem a modelovanim muzete ovlivnit mnozstvi a nutnost podpdrného
materialu. Omezenim podpor usetfite jak material, tak tiskovy ¢as a v nékterych pfipadech

”

dosahnete lepsiho povrchu. Pamatujte na to, ze 3D tiskarna nemuze tisknout ,do vzduchu”.

Kratké vodorovné mosty (bridges) ale tiskarna zvladne tisknout bez podpor.

Obr. 27 - Model tisknutelny bez podpor vs model vyZadujici velké mnoZstvi podpor

10.3.2 Zaobleni vs zkoseni hran

Zaobleni orientovano smérem k podlozce vytvaii velmi strmy pfevis, ktery negativné
ovliviiuje povrch objektu. Je-li vasi prioritou dokonala povrchova uprava, pouZijte radéji

zkoseni hran.

10.3.3 Tenké stény a minimalni velikost detailu
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DalSim dulezitym parametrem je prumér trysky. Vychozi velikost trysky je 0,4 mm s Sifrkou
extruze 0,45 mm. Pfi modelovani tento rozmér zohlednéte a nevytvarejte stény tenci nez

jeden perimetr.

Sifka stény modelu Je mozné vytisknout?

Méné nez Sirka jednoho perimetru @
Jeden perimetr

Vice nez Sitka jednoho perimetru a méné nez @
dvojnasobek Sitky perimetru

Vice nez dvojnasobek Sirky perimetru

10.3.4 Rozdéleni modelu na vice casti

Zvazte rozdéleni modelu na vice Casti a ty na podlozce natoCte co nejvhodné&jSim

zpusobem. Muzete tak minimalizovat mnozstvi podpor nutné k uspés$nému tisku. Jednotlivé

¢asti pak muzete jednoduse slepit dohromady.

Obr. 29 - Koule vytisténa na dvé ¢asti a nasledné slepena dohromady

10.3.5 Tolerance

Kdyz navrhujete vice Casti, které do sebe maji zapadnout, musite pfidat malou toleranci

(mezeru). Pokud napfiklad chcete, aby valec pasoval do kruhového otvoru, musi byt primér

valce minimalné o 0,1 mm mensi. Dobra véc na 3D tisku je, Ze mlzete rychle iterovat a

vyzkous$et, ktera tolerance funguje nejlépe pro vasi aplikaci.

Tolerance Spasovani
0,1 mm Velmi tésné
0,15 mm Tésné
0,20 mm Volné
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11 Slicovani

At uz si 3D model stdhnete z internetu nebo si ho vytvofite sami, budete muset pfevést 3D
geometrii (.stl, .obj) na sadu instrukci pro tiskarnu znamou jako G-code. Soubor G-code
obsahuje informace jako je pohyb extruderu, mnoZstvi filamentu, které se ma vytladit,
nastaveni teploty nebo rychlosti ventilatoru.
K dispozici jsou desitky slicer(l, kazdy s vlastnimi vyhodami a nevyhodami. TF¥i nejCastgji
pouzivané slicery mezi vlastniky tiskaren jsou:

e PrusaSlicer (doporucujeme)

e Cura

e Simplify3D

11.1 PrusaSlicer

Jak jiz nazev napovida, PrusaSilicer je nas vlastni slicer zalozeny na open-source projektu
Slic3r. Ma mnoho uzite€nych funkci, jako napfiklad:

Perfektné vyladéné tiskové profily pro Siroky vybér filamenta
Automatické aktualizace tiskovych profilt

Variabilni vysSku vrstvy

Upravitelné podpory a modifikatory

Rozdilové tiskové profily (upravené profily se nadale aktualizuji)

Nastroj pro nahravani aktualizaci tiskarny

v Configuration Help

Pilament Settings Printer Settings

Name
Adalinda st ©

Object manipulation
x Y z
Positon 25 |[105 |[7360 |mm
Rotation 0 0 0
@ scale actors: w0 |10 [0 |%
Size

10876 | [106.25 |[147.20 |mm

e 1087610625 % 147.20 Volume: 12083517
Facets: 50704 (1 shels) Materials: 1
Manifold: Yes

Obr. 30 - Rozhrani programu PrusaSlicer
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Tlacitko PFidat slouzi pro pfidani modelu.

TlaCitka Smazat a Smazat vSe odstrani model / vSechny modely
Zobrazeni podrobnégjSiho nastaveni tisku, nastaveni flamentu a tiskarny.
Nastroje posun, zména méfitka a oto€eni

Tlacitko pro generovani nahledu a export G-code

Vybér kvality / rychlosti tisku

Vybér materialu

Vybér tiskarny

9. Kiliknuti pravym tlaCitkem na model oteviete kontextové menu
10. Pfepinani mezi nahledem a 3D editorem

11. Nahled modelu

12. Pfepinani mezi Jednoduchym / Pokrocilym / Expert médem

ONoe kWb~

11.2 Tisk nestandardnich objekti

Program PrusaSlicer vam také pomuze pfi tisku nestandardnich objektl - objektu s pfilis
ostrym uhlem stoupani (s velkymi previsy) nebo objektu, jejich rozméry presahuji rozmeér
tiskové podlozky.

11.2.1 Tisk s podporami

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 PrusaSlicer feSeni v podobé tisku s odlomitelnou
podporou (support). Podplarny material je specialni vytisténa struktura, ktera slouzi jako
.leseni” pro dany objekt - podporu muzete po dokonc&eni tisku odstranit.

Na zalozce Print Settings (1) kliknéte na polozku Support Material (2) v levém sloupcovém
menu. Jako prvni musite zaSkrtnout poli¢ko Generate support material (3). Dal$i 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 model s malou zakladnou - zadanim hodnoty vynutite tisk podpory pro nékolik
prvnich vrstev a tim zabranite rozlomeni nebo odtrzeni modelu od podlozky.
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®© ®

[ ] [ ] J Slic3r

prater WETEST G Fiar/i Settings _Printer Settings

ozommnormAL  EJE®  support material ‘

i Layers and perimeters Generate support material:
7 Infill Overhang threshold: 0 &
(5 Skirt and brim Enforce support for the first: 0 2 layers
Al
© Spoed
@ Multiplc/xtruders -
 Freril Raft layers: 0 2| tayers
= Output options
| Notes Options for support material and raft
Contact Z distance: 0.2 (detachable} v mm
Pattern: rectilinear
Pattern spacing: 16 mm
Pattern angle: 0
Interface layers: 3 ° layers.
Interface pattem spacing: 0 mm
Don't support bridges: v

Version 1.2.9 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Obr. 31 - Menu pro tisk s podporou

11.2.2 Tisk rozmérnych objektu

Pokud se objekt nevejde do tiskového objemu, mate dvé moznosti jak model vytisknout.
Jestlize vam nezalezi na méfitku, muzete pomoci PrusaSliceru objekt zmensit. Pouzijte
nastroj Zména méfitka v levém panelu nastroju (zkratka klavesa S) nebo prepiste hodnotu

méfitka v pravém dolnim rohu.

€ SIic3iPE-1.42.0-beta1487-win64-full-962539bc35-201904010909

©
""" Object manipulation
X ¥ z
postion. 5 ][5 [150 Jom
Rotation s o 1o
O saetuctor [0 J[100 ][100 |
Sie 9150 |[1950 |[300 |oom
nto
e 9150x1950x300 Vo 306706

Facets: 614 (1 shells) Materials: 1
Manifold:Yes

Obr. 32 - Zména velikosti tisknutého objektu

Druhou moznosti je objekt rozfezat. Opét vam pomuze PrusaSlicer, konkrétné nastroj Cut
(zkratka klavesa C), ktery rovnéz naleznete v levém panelu nastroju. Napozicujte feznou



rovinu taZzenim my3&i nebo zadanim pfesné vysky fezu v kontextovém menu. Zachovat
muzete jen horni, dolni nebo obé ¢asti modelu.

€ sicaipE-1.420
e Edit
Plater  prnt Sel

w View Co

oo (100 1w |
o150 |[1950 |30 |mm

Volume: 396706
Materials: 1

Obr. 33 - Rozfiznuti pfedmétu pomoci funkce Cut

11.3 Tiskneme barevné s ColorPrintem

Vicebarevné 3D tisky, zaloZzené na ruénim vyménovani filamentu rdznych barev po vrstvach,
muzete velmi snadno vytvofit pomoci PrusaSliceru nebo v nasi jednoduché online aplikaci
Colorprint.

Obr. 34 - Vicebarevny objekt tisknuty pomoci Colorprintu

ColorPrint v PrusaSliceru

Pfepnéte se do nahledu vrstev pomoci tlacitka v levém dolnim rohu

Pomoci posuvniku na pravé strané vyberte vrstvu, kde by mélo dojit ke zméné barvy
Kliknéte na oranzovou ikonu plus

Okamzité se zobrazi nahled. Zménu barvy muzete odstranit kliknutim na Sedé
tlacitko, které se zobrazi misto oranzového tlacitka plus

5. Exportujte G-code a jste pripraveni k tisku!

sOON =
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Obr. 35 - Nastaveni ColorPrintu v PrusaSliceru

ColorPrint ve webové aplikaci

1.

w

Nejdfive si musite vygenerovat obvykly gcode s béZznym nastavenim tisku a
materialu. Soubor si ulozte.

Poté jdéte na www.prusaprinters.org a zvolte si v menu ColorPrint.
Pfetahnéte 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
presné zjistit po vygenerovani gcode pfimo v programu PrusaSlicer na zalozce
Vrstvy. Stupnice odpovida vySkam jednotlivych vrstev. Dané Cislo nastavte do
kolonky i na strance s colorprintem. Tlagitkem Add change muzeme pfidat dalsi
zménu. Pocet zmén neni nijak omezen.

Az budete s modifikaci hotovi, soubor si ulozte — Download. Stazeny soubor je
pfipraven k vytisténi!

Do tiskarny zavedte filament, ktery chcete pouzit jako prvni, a spustte tisk b&Zznym
zpusobem. Az tiskarna pfi ¢teni gcode narazi na pfikaz zmeény, nasleduji tyto kroky:

Zastavi se a prestane vytlaCovat filament

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

Budete pozadani o vlozeni nového filamentu. Jakmile tak ucinite a zvolite
pokracovani, filament bude zaveden do trysky a displej tiskarny zobrazi zpravu
,Vyména OK?” se tfemi moznymi volbami:

,»Ano” V§echno 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.

»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 pokracujte v tisku novou barvou.
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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 zbytk( pfedchoziho filamentu, mizete zvolit volbu
»,ANo” a pokracovat v tisku novou barvou.

Po potvrzeni se tiskova hlava vrati na plvodni pozici a bude pokra¢ovat v tisku jiz s novou
barvou.

DalSi moznost jak tisknout barevné je vyuzit funkce vymény filamentu. V
® pribéhu 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.

12 Materialy

Tiskové materialy jsou sefazeny od téch nej¢astéji po nejméné pouzivané. U kazdého
materialu jsou popsany jeho zakladni charakteristiky, tiskové teploty a typické pfiklady
pouziti. Pokud s 3D tiskem zaCinate, vaSim prvnim filamentem by mél byt urcité PLA. Az ve
chvili, kdy narazite na nékterou z jeho nevyhod, se poohlédnéte po materialech PETG ¢&i
ASA. VSechny dal8i materialy jsou velmi specifické pro konkrétni pfipady pouZiti.

12.1 PLA

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

Nevyhody

Snadny tisk (X) Krehkost

® Nizka teplotni odolnost (ztrata
mechanické pevnosti nad 60 °C)

Detailni tisk drobnych modelu
Bezproblémovy tisk velkych soucastek @ SloZity post-processing

Tvrdost a tuhost @ Neni vhodny pro venkovni pouziti
Pfi tisku takfka bez zapachu

Cenové nejdostupnéjsi

Siroké barevné spektrum
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Typické pouziti
e prototypy (malych i velkych rozméru)

e hracky
e figurky
e 3perky (malé a detailni modely)
e architektonické modely
Tipy a triky

PFi povrchovych Upravach PLA je lepSi pouzit brouseni za mokra. Bez vody m(iZze rychle
dojit k zahfati plastu tfenim, ten se misty roztavi a znesnadni se tak jeho dalSi brouSeni.
PLA je rozpustné pouze v chemikaliich jako chloroform nebo horky benzen. Pro spojeni vice
Casti dohromady je nejlepsi pouzit vtefinové lepidlo.

e Teplota trysky: 190 - 220 °C

e Teplota podlozky: 40 - 60 °C

e Podlozka: Ujistéte se, ze povrch je Cisty tak, jak je popsano v kapitole 6.3.2 Priprava
povrchu pruzného tiskového platu

12.2 PET/PETG

PETG je dalSim z nejpouzivanéjSich materialt pro 3D tisk. Jde o skvélou volbu pro tisk
mechanicky namahanych €asti. Ve srovnani s PLA ma vyssi teplotni odolnost, je

vew s

nekrouti se. Tisknout s nim je témér stejné snadné jako s PLA, ale na rozdil od PLA mize
nabidnout mnoho lepSich mechanickych vlastnosti. Dily na nase tiskarny jsou tistény pravé z
PETG!

Nevyhody

Vysoka tepelna odolnost @ Neni vhodny pro tisk malych ¢asti
Snadny tisk Moznost stringovani
Mala teplotni roztaznost Pfemostovani je problematické

Houzevnatost a pevnost Silna pfilnavost k podlozce

Pi tisku takika bez zapachu Obtiznéjsi odstranovani podpor

Leskly a hladky povrch vytisku Nachylnost k poskrabani

Jednoduché brouseni @ Nelze vyhladit acetonem jako ABS
Dobré propojovani vrstev
Neabsorbuje vodu
Recyklovatelnost

Typické pouziti
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e mechanicky namahané dily
e drzaky
e vodotésné tisky

Tipy a triky

Na rozdil od PLA nebo ABS, PETG ma tendenci mirné stringovat, neboli pfi pfejezdu tahat
tenka vlakna plastu. Muzete s tim bojovat zvySenim retrakce a snizenim teploty, ale pokud
pouzivate naSe pfednastavené profily v PrusaSliceru, udélali jsme to jiz za vas a mira
stringovani by méla byt minimalni. Pokud se s nim presto setkate, mlizete se ho zbavit tim,
Ze hotové vytisky rychle (nékolik vtefin) ofouknete horkovzduSnou pistoli.

Teplota trysky: 240 - 260 °C

Teplota podlozky: 70 - 100 °C

Podlozka: Ujistéte se, Ze povrch je Cisty tak, jak je popsano v kapitole 6.3.2 Priprava
povrchu pruzného tiskového platu. K Cisténi podlozky nepouzivejte isopropyl alkohol,
protoze pfilnavost podlozky by mohla byt pfilis velka. Na pfFipravu pro tisk PET jsou
idealni CistiCe oken (Okena, apod...).

12.3 ASA/ABS

ASA a ABS jsou velmi podobné materialy. ASA je v mnoha ohledech dokonce lepsi
nez ABS, a proto Ize material ASA povazovat za nastupce ABS. ASA je oproti ABS

® UV stabilni a o néco méné se pfi tisku smrstuje. Jedinou vyhodou ABS je snadnéjsi
Uprava povrchu acetonem. Dale jizZ budeme mluvit pouze o materidlu ASA, ale to
samé plati i pro material ABS.

ASA je pevny a vSestranny material. VySSi teplota tani nez u PLA dava ASA excelentni
tepelnou odolnost, vade vytisky nebudou vykazovat znamky deformace az do teplot okolo
100 °C. ASA ma bohuzel ve srovnani s PLA velmi vysokou teplotni roztaznost, ktera
komplikuje jednoduchost tisku a to zejména u rozmérnéjsich model. Dokonce i s
vyhfivanou podlozkou nastavenou na 100 °C se mulze vytisk zacit kroutit a odlepovat od
podlozky. PFi tisku vznika nepfijemny zapach.

Nevyhody
Vysoka odolnost proti narazu a o xivr
opotfebeni @ Obtiznéjsi tisk
Teplotni odolnost ® Tendence k deformovani

Vhodné pro venkovni pouziti - UV » — -
stabilni ® Horsi rozliSeni detailt
Rozpustnost v acetonu - mozZnost

lepeni ® Zapach b&hem tisku

Moznost vyhlazeni acetonovymi
parami
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Typické pouziti
e obaly, kryty a ochranna pouzdra

e prototypy
e nahradni dily (interiéry aut)
e hracky a figurky

Tipy a triky

Tisk s ASA/ABS je vyrazné snazsi pokud je tiskarna umisténa uvniti boxu. Pfi tisku se
vyhfivana podlozka rychle ohfeje box a snizi se tepelny Sok na vytlacovany filament. V
dasledku toho se vyznamneé snizi jak deformace, tak separace vrstev. Diky acetonu je
snadné spojit vice vytiskl dohromady. Staci kontaktni plochy lehce potfit a dily pfitisknout k
sobé. 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 napfriklad rozpoustédla PLA.

e Teplota trysky: 245 - 265 °C

e Teplota podlozky: 90 - 110 °C. (vétsi objekt vyzaduje vyssi teplotu)

e Podlozka: Ujistéte se, Ze povrch je Cisty tak, jak je popsano v kapitole 6.3.2 Pfiprava
povrchu pruzného tiskového platu

12.4 Flex

Flex je velmi silny a pruzny material. V. mnoha pfipadech se mize stat, Ze klasicky tvrdy
plast pro tisk modelu neni idealni, nebo je dokonce zcela nevhodny. 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 pfedehraté tiskové hlavy zavedete PLA a tim vytlaCite veSkery pfedchozi
material. Pfi zavadéni Flexu povolte co nejvice pfitlacné Srouby na extruderu.

Nevyhody
Pruznost a elasticnost \(yiaduje extra kroky pfi zavadéni
filamentu
Minimalni smrstovani @ Naro¢néjsi na pfipravu a tisk
Dobra pfilnavost vrstev ® VyZaduje nizSi rychlosti tisku
Odolnost proti otéru @ Vy8&Si cena

e Teplota trysky: 230 - 260 °C

e Teplota podlozky: 45 - 65 °C (vétSi objekt vyzaduje vysSi teplotu)

e Podlozka: Ujistéte se, Zze povrch je Cisty tak, jak je popsano v kapitole 6.3.2 Pfiprava
povrchu pruzného tiskového platu. POZOR: nékteré velmi mékké materialy mohou k
hladkému PEI povrchu pfilnout velmi silné a vyzaduji pouziti lepidla (lepici tyCinka
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KORES) jako oddélovace, abyste povrch neposkodili. Se zrnitym praskovym PEI
povrchem neni tento krok nutny.

11.5 CPE (co-polyester)

CPE (copolyester) je specialni material vlastnostmi podobny PETG. Material byl navrzen pro
snadny a kvalitni tisk s vlastnostmi, které pfekonavaji standardni PET materialy. Podobné
jako PETG se pifi tisku nedeformuje a nezplsobuje nepfijemny zapach. Je chemicky odolny
a vynika skvélou pfilnavosti vrstev.

Nevyhody
Vysoka odolnost a pevnost v tahu @ Nelze rozpoustét v parach acetonu
Vhodny na mechanické &asti (X) Abrazivnéjsi nez standardni PETG

Skvéla pfilnavost vrstev

e Teplota trysky: 255 - 275 °C
e Teplota podlozky: 70 - 90 °C (vétsi objekt -> vySsi teplota)
e Podlozka: Ujistéte se, ze tiskovy povrch je Cisty

12.6 Nylon (Taulman Bridge)

Nylon je velice silny, odolny, houzevnaty a vSestranny material vhodny zejména pro
mechanické soucastky. Je flexibilni v tenkych vrstvach, ale s velmi vysokou adhezi mezi
vrstvami. Aby byl tisk s nylonem uspésny, musi byt viakno suché. V opacném pfipadé
vzniknou na materialu bublinky. Suché nylonové vidkno tiskne hladké pfedméty s lesklym
povrchem.

Nevyhody
. Naro¢nost na skladovani (je
Mechanicka odolnost ® hygroskopicky)
Chemické odolnost (x) obtizngsi tisk
Flexibilni, ale silny (X) Néchylny ke krouceni

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

Typické pouziti

e Plastové prfevodovky
e Srouby, matice
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12.7 XT (ColorFabb)

Material XT od firmy ColorFabb je pevny a houZevnaty. Vytisky se nekrouti, maji dobrou
teplotni odolnost a leskly povrch.

Nevyhody
Vy$&Si teplotni odolnost (do 80 °C) @ Mirné hor$i pfemostovani
Bezpeény pro kontakt s potravinami @ Vy&Si cena
Vysoka pevnost a houzevnatost

P¥i tisku takika bez zapachu

e Teplota trysky: 240 - 260 °C
e Teplota podlozky: 60 - 90 °C (vétsi objekt -> vySsi teplota)
e Podlozka: Ujistéte se, Ze tiskovy povrch je Cisty.

12.8 HT (ColorFabb)

Tiskova struna HT, copolyester Amphora je vhodna pro naro¢né uZivatele, ktefi pozaduiji
trvanlivost a vysokou tepelnou odolnost materialu az do 100 °C. Hodi se pro tisk funk&nich
prototyp0.

Nevyhody
Vysoké teplotni odolnost (do 100 °C)  (X) Vy&si cena
Vysoka pevnost a houzevnatost ® Horsi pfilnavost k podlozce

Pfi tisku bez zapachu

e Teplota trysky: 250 - 280 °C
e Teplota podlozky: 100 - 120 °C (vétsi objekt -> vySsi teplota)
e Podlozka: Ujistéte se, ze tiskovy povrch je Cisty.

12.9 Kompozitni materialy

Kompozitni materialy (corkfill, copperfill, bronzefill, karbonové nebo aramidové kompozity a
mnohé dal$i) jsou zalozeny na hlavni plastové slozce a sekundarnim materialu ve formé
prachu. Tyto materialy jsou velmi abrazivni, tudiZ pokud s nimi planujete tisknout
dlouhodobé, doporu€ujeme pouzivani tvrzené trysky. Pfi pouzivani dfevénych kompozitl
pak doporucujeme vétsi trysky (0.5 mm a vétsi). Parametry tisku jednotlivych materialt se
mohou liSit v zavislosti na plastovém zakladu, takZze vyuzivejte pfislusna nastaveni tisku ve
PrusaSliceru.
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Tipy a triky

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 Upravou materialu stale nebudete

spokojeni, mlzete na zavér pouzit brouSeni za mokra s velmi jemnym brusnym papirem
(1500).

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 odmastény a Cisty.

12.10 HIPS
HIPS se nejCastéji pouziva jako podpurny material ve spojeni s ABS &i ASA. Material HIPS

se rozpusti lemonesolem a zbyde hladky vytisk bez znamek po odstrafiovani podpor. HIPS
se skvéle hodi i pro tisk mechanickych soucasti.

Nevyhody
Vyhlazenost vrstev @ Obtiznéjsi tisk
Mechanicka odolnost @ Tendence k deformovani
Rozpustnost lemonesolem @ Zapach pifi tisku

LehCi nez ABS

e Teplota trysky: 215 - 225 °C

e Teplota podlozky: 90 -110 °C (vétsi objekt vyzaduje vySsi teplotu)

e Podlozka: Ujistéte se, ze povrch je Cisty tak, jak je popsano v kapitole 6.3.2 Pfiprava
povrchu pruzného tiskového platu.

Typické pouziti
e ochranna pouzdra
e podpurny material pro ABS &i ASA
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12.11 PVA a BVOH
Jedna se o vodou rozpustné materialy, které se diky tomu pouzivaji pro tisk podpor ve
spojeni s nejpouzivanéjSim tiskovym materialem PLA. Podpory je tak mozné tisknout i v

hare pristupnych mistech a ve slozitych modelech, odkud je naro¢né & nemozné obycejné
podpory vylamat.

Nevyhody

Rozpustné v teplé vodé @ Vysoka cena

Nejsou tieba 7adna dalsi rozpoustédia (X) Citlivé na vihkost

PVA a BVOH skladujte v suchu a idealné v uzaviené nadobé se silica gelem.
Material je vysoce hygroskopicky!

e Teplota trysky: 185 - 210 °C
e Teplota podlozky: 40 -60 °C

12.12 nGen

Material nGen vyvinuly spole¢nosti Eastman Chemical Company a colorFabb. Je odolnég;jsi
vuci vysSim teplotam, prostoroveé stabilnéjsi, takika bez zapachu a neobsahuje styrén.

Nevyhody
Hladky povrch (X) Krehkost
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. Na pfipravu pro tisk nGen
jsou idealni CistiCe oken (Okena, Windex...).

12.13 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
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otvory, protoZe jeho vlastnosti pfi pfemosténi jsou lepsi nez v pfipadé ABS. PC-ABS najde
vyuziti zejména pfi vyrobé odolnych plastovych dilli, napfiklad televiznich ¢&i pocitaCovych
krytd a skfini.

Nevyhody
Velmi lehky @ Deformace pfi tisku
Vhodny na mechanické &asti (X) Nizké ohebnost

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.

12.14 PP

Polypropylen ma velmi dobré mechanické vlastnosti, je Castecné pruzny, snese vyssi teploty
nez ABS nebo PLA a je odolny vici fadé chemikalii.

Nevyhody
Houzevnatost ® Deformace pifi tisku
Casteéna pruznost @ Horsi pfilnavost k podlozce

Teplotni odolnost

e Teplota trysky: 210 -230 °C

e Teplota podlozky: 95 - 100 °C.

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

12.15 T-Glase (Taulman)

T-Glase se vysoce pevny tiskovy material. Teplotné odolny je do 78 °C. Diky malému
smrstovani umozriuje tisk velkych objektd.

Nevyhody

Skvéla pfilnavost vrstev ® VyS§Si cena
Vysoka pevnost
Minimalni krouceni

Pfi tisku bez zapachu
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e Teplota trysky: 230 - 240 °C
e Teplota podlozky: 90 - 110 °C (vétsi objekt -> vysSi teplota)
e Podlozka: Ujistéte se, Ze tiskovy povrch je Cisty.

12.16 Ladéni novych materiall

Kazdy vyrobce dodava trochu odliSny material, napf. Prusament PLA a ColorFabb PLA maji
lehce odliSné tiskové vlastnosti, pfestoze jsou oba materialy PLA. U nékterych vyrobcl se
dokonce muze stat, Ze se odliSné chovaji i rizné barvy stejného materialu.

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

To samé plati i pro materialy, pro které nemame pripravené nastaveni. Vezméte
upravte ho a ulozte ho jako novy. Pokracujete zkuSebnimi tisky a nastaveni postupné
upravujte v menu Ladit. Jakmile jste spokojeni, nastaveni uloZte pfimo do profilu v
PrusaSliceru.

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

Pokud jste s novym nastavenim spokojeni, klidné se o néj podélte na foru nebo pfimo
S nami.

13 FAQ - Udrzba tiskarny a problémy pri tisku

13.1 Bézna udrzba

13.1.1 Loziska

Jednou za nékolik stovek hodin tisku je vhodné ocistit hladké tyCe papirovym ubrouskem.
Poté na né naneste kapku univerzalniho strojniho oleje a nékolikrat po sobé posurite osou
tam a zpét. Tim ocistite necistoty a zvySite zZivotnost lozisek.

Pokud citite, Ze se osy nepohybuiji plynule, mizete 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 muzZete Super-lube nebo jiné viceucelové mazivo.

13.1.2 Vétracky

Oba vétracky je tfeba jednou za nékolik stovek hodin tisku zkontrolovat a vycistit, protoze
prach nebo plasty mohou znatelné snizit jejich ucinnost nebo je dokonce znicit. Pro
odstranéni prachu pouZijte Cistici sprej na pocitaCe, plastové nitky pak odstranite pomoci
pinzety.

Vétracek extruderu méri aktualni RPM (pocet otacek za minutu). Diky tomu muzete odhalit
jakykoliv problém souvisejici se sniZzenim otacek ventilatoru, napfiklad v pfipadech, kdy se v
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ném zasekne kousek filamentu. Pokud narazite na chybu vétracku, zkontrolujte, zda se
muze plynule otacCet a pfipadné odstrante veskeré kousky, které by mu mohly branit v
pohybu. Tiskovy vétratek nema RPM, takze jej musite kontrolovat vizualné, stejné jako u
MK2S.

Obr. 37 - Chyba vétracku

Vétracek trysky byl vyroben firmou Noctua. Tyto prémiové vétracky jsou proslavené svym
skvélym vykonem a tichosti.

Sledovani RPM u vétracku Noctua muzete vypnout v LCD menu pod Nastaveni -> Kontr.
vent.

13.1.3 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 vde, co bude mozné vydistit,

potom kolecko otoéte a pokradujte. Nemusite nic rozebirat. Cisténi provedte vzdy, kdyz na
objektu najdete znamky chybé&jiciho plastu, tzn. chybéjici linky vytlacovani.

Podavaci kole¢ka od firmy Bondtech jsou vyrobena z tvrzené oceli. Protoze se béhem
extruze ozubena kolecka neustale otaceji, potfebuji pro snizeni otéru a hluku namazat
lubrikantem. Doporuc€ujeme pouzit lithiové mazivo. Olej nedoporucujeme, protoze by
mohl stéct a dostat se do kontaktu s filamentem. Prilezitostné miizete také namazat osu
protilehlého podavaciho kole€ka (kole¢ko, které neni pfipevnéné k ose motoru extruderu).
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13.1.4 Elektronika

Cas od &asu neni od vé&ci zkontrolovat a eventualné znovu piepojit konektory na desce
miniRAMBo. Kontrolu provedte po prvnich 50 hodinach tisku a poté po kazdych nékolika
stovkach hodin.

13.1.5 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.

13.2 Priprava tiskové plochy

PFiprava tiskové plochy je podrobné popséna v kapitole 6.2.2. Pfiprava povrchu pruzného
tiskového platu.

13.3 Senzor filamentu

Novy mechanicky IR senzor je vice spolehlivy nez opticky senzor filamentu v predeslé verzi
Original Prusa i3 MK3. Senzor filamentu zajiStuje spolehlivou detekci konce filamentu a
umoziuje automatické zavadéni filamentu.

13.3.1 Dochazejici filament

Dochazejici filament uz nikdy nebude pfri¢éinou pokazeného tisku. Ve chvili, kdy filament
dochazi, tiskarna automaticky pozastavi tisk, vytlaci par zbyvajicich centimetrt filamentu a
posune X-carriage dal od vytisku. Nasledné budete vyzvani k vyméné civky a zavedeni
nového filamentu. K odstranéni vytlaceného filamentu pouzijte klesté. Poté mizete
pokraCovat dale v aktualnim tisku.

13.3.2 Chybné cteni senzoru a jeho ladéni

V nékterych pfipadech se muze stat, ze vam filament senzor zacne hlasit plané poplachy.
Nejprve se podivejte do menu LCD - Podpora - Senzor info a nasledujicim zplisobem
zkontrolujte, zda senzor funguje spravné. Vlozte flament do extruderu a hodnota IR senzoru
by se méla zménit na “1”. Pokud vyjmete filament z extruderu, tak by IR hodnota méla byt
“0”.

Pokud se senzor nechova tak, jak je popsano vyse, problémy mohou spodéivat v:
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13.3.2.1 Zapojeni kabelu

Jestlize senzor neméni stav mezi hodnotami “0” a “1”, zkontrolujte prosim, ze je konektor
spravné zapojeny jak na strané IR senzoru, tak na strané desky Einsy. V pfipadg, Ze je
problém s kabelem nebo konektory, uvidite stav IR senzoru pofad “0”. Ani v pfipadé
zavedeni filamentu se nezobrazi hodnota “1”.

Obr. 38 - Spravné usazeni a pripojeni senzoru filamentu

13.3.2.2 Nespravné usazeni IR senzoru

Filament senzor musi byt usazeny tak, jak je vidét na obrazku 36. Pro vice informaci o
montazi extruderu a senzoru nahlédnéte do navodu ke stavbé tiskarny.

13.3.2.3 Prach na senzoru - postup vycisténi

Tato pfi¢ina nebyva bézna. Povazujte ji proto az za posledni moznost. OdSroubujte kryt
filament senzoru a také samotny filament senzor. Vyc€istéte snimac v misté oznaceném na
obrazku 37 -nejjednodussim zplsobem je vyuziti stlacéeného vzduchu.

Obr. 39 - IR filament senzor
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Nez namontujete senzor zpét do extruderu, tak senzor pfipojte ke kabelu (dbejte na
spravnou orientaci konektoru) a zapnéte tiskarnu. Oteviete LCD menu - Podpora -
Senzor info a zkuste do senzoru vlozit kus papiru (viz zelena Sipka na obrazku 37). Pokud
se hodnota IR senzoru zméni z “0” na “1”, tak senzor funguje spravné. To znamena, ze
pravdépodobné mate mechanicky problém v extruderu (nadmérné utazeny FS-lever,
zaseknuta kovova kuli¢ka, chybna orientace magnet(). Prosim, podivejte se do manualu ke
stavbé tiskarny a ujistéte se, ze je extruder slozeny spravné.

13.3.2.4 IR senzor je vadny

Jestlize jste bez uspéchu vyzkouseli vSechny mozné feSeni zminéné vyse, tak je
pravdépodobné, ze je IR filament senzor vadny. V takovém pfipadé kontaktujte nasi online
podporu.

13.4 Ucpany nebo zasekly extruder

Zasekly material v extruderu maze zpUsobit problémy s tiskem nebo se zavedenim nového
filamentu.

e Nahfejte trysku, filament vytahnéte z extruderu a ulomte asi 10 cm nad po$kozenym
mistem.

e Dale je potieba vycistit vnitfek extruderu. Z levé strany tiskové hlavy je Cistici otvor,
kterym mate pfistup k mosaznému podavacimu kolecku (viz obr. 39).
Po ocisténi podavaciho kole¢ka nazhavte tiskarnu a zavedte filament.
Pokud problémy stale pretrvavaiji, vycistéte trysku.

B Oy . B s ’ =,
téni extruderu - skrz servisni otvor vidite podavaci kole¢ko

Obr. 40 - Cis
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13.5 Cisténi trysky

Béhem tohoto postupu se nedotykejte se trysky. Je zahfata a mohlo by dojit k
z f S popaleni!

® Abyste si €isténi ulehdili, posurite extruder nahoru, protoZe budete pracovat s
hotendem. V LCD menu bézte do Nastaveni -> Posunout osu -> Posunout osu Z.

Trysku muzete zvenku ocistit ocelovym kartacem. Nezapomerite ji predtim nahrat.

Filament vytéka velmi malo

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 extruderu.

Pokud toto neni vas pfipad, postupujte podle nasledujicich instrukci:

1. 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.

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

3. Znovu zasurite akupunkturni jehlu zpét do trysky a tento postup nékolikrat opakujte.
Ve chvili, kdy zaéne plast opét z trysky vytékat, je tryska vycisténa.

Filament viibec neprochazi tryskou
Pokud z trysky nevychazi viibec zadny filament, je pravdépodobné ucpana. Abyste ji
vycistili, postupuijte podle nasledujicich instrukci:

1. Nahfrejte trysku na 250 °C pfi ucpanim PLA nebo na 270 °C pfi ucpanim ABS.

2. Pockejte 3-5 minut a poté bézte v LCD menu do nabidky Zavést filament. Jakmile
se zbavite ucpaného filamentu a ten zacne prochazet tryskou, snizte teplotu na
normalni a znovu zavedte filament.

3. Pokud se filament zaved| spravné, mizete pokracovat v tisku.

13.6 Vyména / zména trysky

Pokud meénite trysku Olsson Ruby, pofadné si pfectéte instrukce na strankach

® vyrobce, jinak ji muzete poskodit!
http://support.3dverkstan.se/article/66-the-olsson-ruby-instructions-for-use .

Nez zacCnete:
e POZOR: Piredehrata tryska a jeji okoli vas muze pri doteku popalit!
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e Budte opravdu opatrni okolo kabell termistoru, jsou tenké a mizete je snadno
poskodit.

1. PrFedehfejte trysku na 285°C (LCD Menu - Nastaveni - Teplota - Tryska)

2. Vyjméte filament, pokud je n&jaky zaveden.

3. Vytahnéte si extruder nahoru, at k nému mate snazsi pfistup (LCD Menu -
Nastaveni - Posunout osu - Posunout Z), do stejného menu se dostanete i
podrzenim ovladaciho tlagitka po dobu nékolika sekund. Otaenim nastavte vysku.
Odsroubuijte kryt ventilatoru chlazeni tisku (drzi ho jeden Sroubek)

Pridrzte topny blok klicem €. 16 a lehce ho odSroubujte

Pomoci klesti pfibalenych k tiskarné, nebo Iépe pomoci hlavice 7mm odSroubujte
trysku. Bud'te opatrni, tryska bude stale horka.

7. Ujistéte se, ze predehfev trysky je stale na 250-285°C. Opatrné zaSroubujte novou
trysku do topného bloku. Ten si nezapomente pfidrZzovat klicem.

Dotahnéte topny blok.

PriSroubujte zpét kryt ventilatoru, zavedte filament a jste pfipraveni k tisku.

o0k

©

Bud'te opatrni, tryska je béhem celého procesu nazhavena a muzete se
A snadno popalit!
Bud'te opatrni, dratky termistoru jsou velice jemné a muizete je snadno
ponigit!
A Po celou dobu povolovani/utahovani nevytvarejte bo€ni tlak na topny blok,
muizete snadno ohnout izolaéni dutinku mezi blokem a chladi¢em.

Po vyméné trysky doporu€ujeme znovu spustit 6.2.9 Nastaveni prvni vrstvy.

PIné dotaZena tryska ma mezi sebou a topnym blokem malou mezeru. To je v poradku,
nesnazte se trysku jesté vice dotahnout a mezery se zbavit.

Obr. 41 - Mezera mezi tryskou a topnym blokem pfi plném dotazeni



==

Obr. 42 - Vyména trysky

i
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13.7 Problémy s tiskem

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

Material ABS ma velkou tepelnou roztaznost. Pro vétSi modely doporu€ujeme pouzit jiné
materialy, napf. PET, HIPS ¢i PLA.

13.7.2 Objekty v sobé maji moc nebo malo filamentu

Pfi tisku Ize upravit mnoZstvi davkovani plastu. Hlavnim tlaCitkem pfejdéte do sekce Ladit -
Priatok - xx% a nastavte potfebny pratok. V Pronterface Ize zadat do pfikazového fadku
M221 Sxx.

® Pokud budete prutok 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.

13.8 Problémy s objekty po tisku
13.8.1 Objekt popraska ¢i je snadno znicitelny

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

e

tepelnou roztaznost.

Pokud se vam objekt rozlomi a vy nemate ¢as na jeho znovuvycisténi, mlizete
pouzit lepidlo na plasty k jeho do€asnému slepeni.:).

13.9 Nahrani nové verze firmware

Aktualizace firmwaru tiskarny s sebou nese fadu vyhod. Nové verze firmwaru obsahuji nové
aktualizace firmwaru je velmi jednoducha: potfebujete pocita¢, USB 2.0 kabel (koncovka
typu B), nejnovéjsi PrusaSlicer a spravny soubor firmwaru.

UzZivatelé operacniho systému Windows si musi nainstalovat i spravné ovladace. VSechny
soubory nabizime na webu https://www.prusa3d.cz/ovladace, kde si mUzete stahnout jak
bali¢ek ovladacl a softwaru Drivers & Apps, tak soubor firmwaru. Pro operacni systémy
MacOS a Linux staci stazeni pouze samotného PrusaSliceru. Pfi stahovani firmwaru méjte
na paméti, Ze kazdy model tiskarny ma své separatni soubory, které nejsou kompatibilni s
jinymi tiskarnami.
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+ ORIGINAL PRUSA I3 MK38 RSS

FIRMWARE 3.5.1 19. prosinge 2018 DRIVERS & APPS 2.2.2 i isocccvzo: HANDBOOK 3.04

- Pause print -> stop print fix

&  Stdhnout 3.5.1 (7MB) M Stahnout pro Windows (307MB) nn &  Stdhnout i3ms)

ZMENY V 3.5.1 ZMENY V 2.2.2 ZMENY V 3.04

= Patch release = Slic3r1.412 « Zavadeni flamentu (upravena kapitola)
« Button click fix » Rychlej3i renderovani pres OpenGL « LCD menu {upravena kapitola)

« M220 speed facior na OSX Mojave « Nastaveni upozoméni (nova kapitola)
« Z-evelling fix > Opraveno obtasné padani pil + Nastaveni jazyka (nova kapitola)

slicovani multi-materidlovych objektd

o Opraveno nespravné pfifazeni
extruderu po prepnuti z multi-

« MMU 2.0 (nova kapitola)
« Slic3r PE (upravena kapitola)

obrazit viechny zmény 2 - e 5 . . A
© Zob Bl ey materialoveho reZimu na single- « Sensor flamentu (nova kapitola)
D starsi verze material + Updatovani firmware (nova kapitola)
. " + Korekce linearity (nova kapitola
€ Zobrazit viechny zmény ¥ ( pei)
2 verze

& Cura settings

& Manudly pro sestaveni

9 Starsi verze

Obr. 43 - Soubory firmwaru a balicek ovladacu a aplikaci Drivers & Apps na

prusa3d.cz/ovladace

Samotna aktualizace firmwaru probiha tak, Ze tiskarnu propojite s pocitatem pomoci USB

kabelu (typ B), pfiCemz pokud uz jste nainstalovali bali¢ek Drivers & Apps, dojde k
automatickému rozpoznani zafizeni a nainstalovani ovladaci. Nasledné zapnéte

PrusaSlicer, kde zvolite polozku Konfigurace - Nahrat firmware tiskarny. V novém okné si
zkontrolujte, zda byla tiskarna spravné rozpoznana a nasledné tlacitkem Browse/Prohledat

oteviete souborovy prohlize€, s pomoci kterého zvolite stazeny soubor. VSe zkontrolujte,

stisknéte tlacitko Nahrat! a pockejte, az cely proces probéhne. Nyni mlzete tiskarnu odpojit

od pocitace a zkontrolovat verzi firmwaru v LCD menu.

Nahranf firmware X
Soubor s firmware: [ C:\MK3\prusa3d_fw_MK3_3_3_1.hex ‘ Browse
Sériovy port: ‘ Original Prusa i3 MK3 (COM3) » ‘ Prohledat
Priibéh:

Stav: Pfipraveno

Pokrocilé: vystupni log avrdude <<

Close Nahrat!

Obr. 44 - Aktualizace firmwaru skrz PrusaSlicer

73



14 FAQ - obvyklé chyby pri sestavovani stavebnice

14.1 Uprostied tiskové plochy je vétsi vzdalenost od trysky nez na krajich

PfiCina tohoto problému neni v prohnutém sklu ¢i v prohnuté podloZce, ale ve zkfiZzené ose
Y. Opravu doporu€ujeme provadét az po odmontovani celé osy Y od tiskarny. Postup je
nasledujici:

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

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

e Srovnejte utazeni vSech zavitovych tyCi osy Y tak, aby M8 zavitové tyCe sviraly pravy
uhel s M10 zavitovymi tyCemi, Cili aby cela osa Y pfi pohledu shora tvofila pfesné
obdélnik (viz obr. 41).

Obr. 45 - Pravy uhel osy Y vici tyéim M8/ M10

74



14.2 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 Q@i == B9 = e S 2 Y CPiett
""" viotor vy Sl S - Foncovy spinac oy
__________________ AT 8 | s Sonda PI.N.D.A.

Motory osy /7 EeaaaaSSE - | § B - T
------------------ LCD kabely

__________________ o 7‘ _ Tiskovy ventilator

Podlozka

Obr. 46 - Spravné zapojeni konektort

14.3 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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14.4 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. 47 - Spravné napnuty femen pod vyhrivanou podlozkou

ok

1111111571

Obr. 48 - Spravné napnuty remen u tiskové hlavy

14.5 Neprichycené kabely k tiskové podloZce

Nezapomernite pouzit na kabely vyhfivané podlozky kroucenou buzirku a uchytte je tak, aby
nebranily tiskarné v pohybu b&hem tisku.
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Obr. 49 - Kabely spiralovité omotané kroucenou buZirkou

15. FAQ - Chybové zpravy

Vice informaci o chybovych hlaskach a jejich feSenich najdete na help.prusa3d.com.
Stranka je zatim k dispozici pouze v angli¢ting, dal$i jazykové verze, v€etné Cestiny,
pfipravujeme.

15.1 Tiskarna jesté nebyla zkalibrovana

Tato chybova hlaska se objevuje po sestaveni tiskarny nebo po vraceni tiskarny do
tovarniho nastaveni volbou All data. Na LCD displeji zistane dokud tiskarnu Uspésné
nezkalibrujete. Postupujte tedy podle kapitoly 6.3.5 Kalibrace XYZ (pouze stavebnice).

15.2 Vzdalenost mezi Spickou trysky a povrchem podlozky jesté nebyla
nastavena

Tato chybova hlaska se objevi ve chvili, kdy Uspésné provedete vSechny faze kalibrace az
na kalibraci prvni vrstvy. Postupujte tedy podle kapitoly 6.3.9 Nastaveni prvni vrstvy (pouze

stavebnice).

15.3 MINTEMP
Chyba MINTEMP se objevi ve chvili, kdy ¢teni teploty na trysce nebo na tiskové podlozce

zahlasi teplotu nizsi nez 16 °C. Jde o bezpec€nostni funkci, ktera zabrani pfehrati tiskarny ve
chvili, kdy jeden z termistor(l selze. Abyste této chybé predesli, nenechavejte tiskarnu blizko
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vydechu klimatizace, nebo v garazi a podobnych prostorach, kde okolni teplota muze
klesnout pod 16°C.

V pfipadé dal$i diagnostiky se nejprve ujistéte, jaky typ chybové hlasky tiskarna zobrazuje.
e MINTEMP - problém s ¢tenim teploty na trysce
e MINTEMP BED - problém s ¢tenim teploty na tiskové podlozZce

15.4. MAXTEMP

Chyba MAXTEMP se objevi ve chvili, kdy ¢teni teploty na trysce nebo na tiskové podloZce
zahlasi teplotu vysSi nez 310 °C. Jde o bezpeé&nostni funkci, ktera zabrani
nekontrolovatelnému prehfati tiskarny. Zkontrolujte, zda kabel termistoru neni poskozeny a
zda stahovaci pasky kolem kabelt vedoucich do elektroniky nejsou pfili§ utazené.

15.5 Thermal runaway

Chyba ,Thermal runaway” (Ztrata teploty) se objevi ve chvili, kdy &teni teploty béhem tisku
poklesne na trysce o vice nez 15°C za 45 sekund (nebo na tiskové podlozce za 4 minuty).
Jde o bezpecnostni funkci, ktera zabranuje tomu, aby topeni nedosahlo nebezpecné
vysokych teplot ve chvili, kdy selze termistor. Chybu mlze vyvolavat také umisténi tiskarny
blizko vydechu klimatizace nebo u otevieného okna. Dalsi mozZnosti diagnostiky této chyby
popisujeme na help.prusa3d.com (€lanek je zatim k dispozici pouze v angli¢tingé).

15.6 Preheat error

Chyba ,Preheat error’ (Chyba pfedehfevu) ukazuje na problémy s procesem predehfivani,
coz obvykle znamena, Ze néco brani tiskarné k dosazeni pozadované teploty ve spravném
Case. Ujistéte se, Ze termistory vyhfivané podlozky a trysky jsou spravné zapojeny. Dalsi
moznosti diagnostiky této chyby popisujeme na help.prusa3d.com (€lanek je zatim k
dispozici pouze v anglicting).

15.7 Soubor nekompletni. Pokracovat?

Tuto chybovou hlasku zpusobuje problematicky G-code, jehoz nespravné vygenerovani by
mohlo poskodit tisk. Tiskarna automaticky v zavérecné ¢asti G-codu hleda pfikaz M84
(vypnuti motort). Pokud tento pfikaz nenajde, vrati se tato zprava. Nejéastéjsi pri€inou je
odebrani karty SD pf¥ili§ brzy z poéitace, zatimco se G-code stale exportoval. Pokud
jste si naprosto jisti, Ze je soubor v pofadku, mizete pokraCovat v tisku. Ale radéji jej predtim
zkontrolujte. G-cody vygenerované v naprosté vétsiné slicerl by se mély s touto kontrolou
vyrovnat, ale pokud pouzivate nékteré méné znamé programy, muzete narazit na problém. |
proto doporu€ujeme pouzivat PrusaSlicer. K poSkozeni souboru na karté maze dojit i
vytazenim SD karty z ¢tecky, aniz by byla bezpe€né odebrana v operacnim systému.

15.8 EXTR. FAN ERROR

Chyba ,EXTR. FAN ERROR” se objevuje ve chvili, kdy ventilator hotendu nedosahuje
Zadnych otacek. Jinymi slovy, néco mu brani v otaceni. Zkontrolujte, zda ventilator neblokuji
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kousky plastu a pfipadné je odstrarite. Ujistéte se rovnéz, Ze je ventilator spravné zapojen
do elektroniky, a Ze je jeho kabel neposkozeny.

15.9 Detekovan vypadek proudu. Obnovit tisk?

Pokud bé&hem tisku vypadne proud a tryska a tiskova podloZka vychladnou, objevi se tato
zprava. Tiskarna ¢eka na vaSi odpovéd. Pokud se vytisk neodlepil od podlozky, mlzete
bezpelné pokraCovat v tisku.

15.10 Prosim otevrete idler a manualné odstrante filament

Tato chybova hlaska se objevi ve chvili, kdy proces automatického vyjmuti filamentu
neprobéhl spravné a vy tedy musite filament vyjmout ru¢né. Postupujte podle naseho
navodu na help.prusa3d.com.

15.11 Chyba - Doslo k prepisu statické pameéti!

Tato chybova hlaska by se neméla objevit ve finalnich verzich firmwaru. MUzete na ni ale

narazit v komunitné upravovanych verzich. Nejjednodussi feSeni je aktualizovat firmware na

oficialni verzi podle kapitoly 12.9 Nahrani nové verze firmware.
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Tisknete a sdilejte!

Pfi sdileni nezapomernte oznacit fotky svych vytisk{
tagem #prusai3mk3, abychom je mohli najit a ukazat
v galerii na nasem Pinterestu!

Pinterest

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

Tisku zdar! ;)
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