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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 45)

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

5. Vlozte do tiskarny SD kartu a zkuste prvni tisk (strana 28)

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

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

Par slov o autorovi tiskarny

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

Jeho prace na sebereplikacnich tiskarnach (po zprovoznéni muzete tisknout soucastky na
dalSi tiskarny) stale pokracuji a v sou€asnosti je tu Original Prusa i3. Ta je neustale
inovovana a vy jste si pravé pofidili jeji nejnovéjsi verzi. Kromé hardwarovych vylepsSeni
tiskarny je hlavnim cilem, aby technologie byla vice dostupna a srozumitelnéjsi pro vdechny
uzivatele.

Josef PriiSa také porada workshopy pro vefejnost, 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 vyuéuje pfedmét Arduino, lektorem byl také na VSUP v
Praze.

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

Nazev: Original Prusa i3 MK3 / Original Prusa i3 MK3 (stavebnice), Filament: 1.75 mm
Vyrobce: Prusa Research s.r.o., 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 telekomunikaéni zafizeni)

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

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

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

3 Uvod

Dékujeme vam za zakoupeni 3D tiskarny Original Prusa i3 MK3 od Josefa Prusi. Vase
pfizefi nam umoziuje investovat do dalSiho vyvoje v oblasti 3D tisku. Prosime, pfectéte si
tuto pfirucku opravdu peclivé, kazda z kapitol obsahuje cenné informace, které vam
pomohou spravné zvladnout obsluhu tiskarny. Original Prusa i3 MK3 je nastupcem Original
Prusa i3 MK2S a pfinasi celou fadu vylepSeni hardwaru i softwaru, které vedou ke zvy3eni
spolehlivosti tisku, zvySeni rychlosti tisku a snadnéjSimu pouzivani i sestaveni tiskarny.

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

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

3.1 Slovnicek pojmu

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

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

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

Heater, Hotend - Jiny nazev pro trysku.

1.75 - 3D tiskarny pouzivaji pro tisk 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
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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, Zze 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
pfiru¢ce jsou poskytovany bez jakékoli zaruky, vyjadiené nebo pfedpokladane.

3.3 Bezpecnost

ﬁ 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 prostorach. Nevystavuijte tiskarnu desti ani
snéhu. Tiskarnu méjte vzdy v suchém prostfedi v minimalni vzdalenosti 30 cm od dalSich
predmétu.

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

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

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

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

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

7. Nedotykejte se trysky €&i 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. Zarizeni obsahuje pohyblivé a otacejici se ¢asti, dbejte zvySené opatrnosti pfi jeho
provozu - pfi nespravné manipulaci by mohlo dojit ke zranéni.

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

10. Nenechaveijte tiskarnu spusténou bez dohledu.

11. Taveni plastu pfi tisku produkuje vypary a zapach. Umistéte tiskarnu na dobre vétrané
misto.

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 zplsobem osoby

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



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

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

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

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

. tam, kde jsou vypracovany mistni nebo jiné bezpe&nostni 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 seznameny s provozovanym zafizenim a
jeho funkci

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

. k obsluhovanym ¢astem musi byt vZzdy volny pfistup

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

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

. pfi pfemistovani elektrickych spotfebi¢ll musi byt tyto pfedem bezpeéné odpojeny od
napéti

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

. pfed 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 navodud a instrukci

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

. udrzovat elektrické zafizeni podle navodu vyrobce

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

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

. zapinat a vypinat jednoducha elektricka zafizeni

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

MUSI SE ELEKTRICKE ZARIZENI IHNED VYPNOUT.

3.3.4 Elektricka zarizeni
(pozadavky na provoz zafizeni)
POSKOZENA ELEKTRICKA ZARIZENi SE NESMi POUZIVAT!



3.3.5 Likvidace vyrobku a jeho casti
(ekologie likvidace zafizeni)

DBEJTE PLATNYCH EKOLOGICKYCH PREDPISU!
Pfi zavéreCném vyfazeni zafizeni z provozu (po skon&eni jeho Zivotnosti) méjte na paméti
zajem a hledisko ochrany zivotniho prostfedi a recyklacni moznosti (obecné):

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

. oddélte kovové &asti podle typu pro Srotovani

. je nutné, aby se maijitel zafizeni pfi odstranovani (zneSkodriovani) odpadu 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 zneSkodrnovani

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 ZARIZENi SE NESMi OPLACHOVAT STRIKAJICi VODOU!

. bezpecénostni prvky musi byt vzdy udrZzovany v bezvadném stavu

. bezpeénostni znaeni na zafizeni udrzujte v Citelném stavu

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

. poSkozené zafizeni nesmi byt nikdy uvedeno do provozu

. pracovisté je zakazano 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 poskozenymi dily, nelze toto zafizeni provozovat

. udrzbu a cisténi zafizeni provadéjte pouze pfi odpojeném elektrickém pfivodu

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

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

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

3.4 Licence
Tiskarna Original Prusa i3 MK3 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 zvefejnit pod stejnou licenci. VeSkeré soucastky a
vylepSeni pro tiskarnu, ktera si na tiskarné mazete sami vytisknout, najdete na adrese
www.prusa3d.cz/tisknutelna-vylepseni-tiskarnyy/.
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4 Tiskarna Original Prusa i3 MK3

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

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

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

i .

FILAMENT

DRZAK NA FILAMENT

TYG S TRAPEZOVYM ZAVITEM
RAM

OSAZ

USB PORT
RIDICI JEDNOTKA RAMBO-MINI

OSAX

MOTOR TISKOVE HLAVY
MOTOR X

ZDROJ

VYHRIVANA PODLOZKA
MOTOR Z1 MOTOR 72

OSAY

HLAVNI OVLADACK TLAGITKO
LCD PANEL
RESET TLACITKO

OTVOR PRO SD KARTU

Obr. 1 - Popis tiskarny Original Prusa i3 MK3
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5 Stavebnice Original Prusa i3 MK3

informace o tom, jak spravné sestavit stavebnici, najdete v kapitole 6.2 Sestaveni

tiskarny. Ke stavebnici nabizime podporu skrze forum. Pokud si nevite rady,

navstivte nase forum na adrese forum.prusa3d.cz. Urcité zde najdete odpovéd na
feSeny problém. Pokud ne, neostychejte se zde nam svUj dotaz polozit.

Stavebnici tiskarny Original Prusa i3 MK3 vidite na obrazku &. 2. Detailni popis a
%‘o

Obr. 2 - Rozbalena stavebnice Original Prusa i3 MK3
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6 Zaciname
6.1 Vybaleni tiskarny a manipulace

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

Obr. 3 - Spravna manipulace s tiskarnou

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

- USB kabel - potfebny pro nahrani nové verze firmware nebo alternativné pro tisk z
pocitace.

- Akupunkturni jehla — pouziva se pro vycisténi zaseknuté trysky. Podivejte se do
kapitoly 12.5 Cisténi trysky pro vice informaci.

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

- Testovaci protokol — vSechny komponenty jsou pfed odeslanim zapojeny jako v
sestavené tiskarné a dikladné otestovany. Pouze pokud v§echny testy projdou,
dostane elektronika sériové €islo a je vytistén testovaci protokol. Ten ukazuje
vysledky testd pro kazdy komponent.

12



6.2 Sestaveni tiskarny

q,{q Pokud vlastnite Stavebnici Prusa i3 MK3, doporucujeme fidit se postupem a skladat
.l""' stavebnici podle navodu pfiloZzeného u stavebnice nebo podle on-line manualu na

adrese manual.prusa3d.com. (On-line manual je totozny s manualem pfilozenym ke
stavebnici, Casto ale mize byt novéjSi). Manualy na webu jsou dostupné v nékolika
jazykovych verzich. Samotna stavba tiskarny by neméla zabrat vice nez jeden den. Po
uspésném sestaveni pokracujte k bodu 6.3 Priprava tiskarny pro tisk.

6.3 Priprava tiskarny pro tisk

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

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

6.3.1 Postup kalibrace a priivodce / wizard

SESTAVENA Zapnutf

[]

TlSKA R NA i Sundani transportnich
4

soucastek
Kapitola 6.1
!
Sundani testovaciho
wytisku
Kapitola 7.1
!
Kalibrovat 2
Kapitola 6.3.6
!
Wyjmuti filamentu
Kapitola 6.3.8.1
}

Zavedeni filamentu
Kapitola 6.3.8
[]

-

A

Privodce

Tisk Prisa loga
Kapitola 6.3.10.1
)

[ Tisk! =) |
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STAVEBNICE FProvodee

Zapnuti ]
) \
A Selftest
Chyba: Kapitola 6.3.4
Selftest ar ! )
Kapilola 6.3.4.1 J | Kalibrace XYZ
—[| Kapitola 6.3.5
Chyba:  — l
Vyrovnani osy Y -
Kapitola 6.3.5.1 | Zavade_rnl filamentu
Kapitola 6.3.8
) l .
P Mastaveni prvnivrstvy |
- Kapltcula 639 MNersvnoméms vrstva na jedné
/ . sfrand:
f,./f Tisk Pruéa loga ] Korekce podloZky
Hapltula 6.3.10.1 Kapitola §.3.9.1
Viika ja jind phi kazdém tisku: —
Kontrola vysky sondy — —
[ Kapitola 6.3,10.2 } [ T|$k ) |

PFi prvnim startu vas vasSe nové sestavena tiskarna provede vSemi testy a kalibracemi, které
je nutné provést jesté pred tim, nez zacnete s tiskem.

Priivodce (wizard) muzete rovnéz spustit ruéné z LCD menu Kalibrace -> Wizard.

Nezapomente si precist kapitolu 6.3.2 Priprava povrchu pruzného tiskového platu pfed tim,
nez privodce spustite.

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

Selftest - Kapitola 6.3.4

Kalibrace XYZ - Kapitola 6.3.5
Zavedeni filamentu - Kapitola 6.3.8
Nastaveni prvni vrstvy - Kapitola 6.3.9

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

Obr. 4 - Zah4jeni pruvodce
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Béhem 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
nove verze firmware. Po nahrani firmware je nutné znovu spustit 6.3.9 Nastaveni
prvni vrstvy, jinak bude tiskarna hlasit chybu.

e Zmeéna polohy sondy P.I.N.D.A. — spustte 6.3.6 Kalibrovat Z, abyste ulozili nové
referencni hodnoty Z vysky.

Béhem celého procesu kalibrace musi byt USB rozhrani tiskarny odpojeno od
jakéhokoliv pocitace nebo od OctoPrintu béziciho na Raspberry Pi. BE€hem
@ 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
uprostied kalibrace. To pak mlze vést k chybnému chovani, jehoz oprava vyzaduje
7.2.6 Obnova tovarniho nastaveni.

6.3.2 Priprava povrchu pruzného tiskového platu

V magnetické podlozce MK52 jsou ukryty vysokoteplotni magnety, které drzi na misté
specialni tiskoveé ocelové platy. Na zadni strané podlozky najdete dva koli¢ky, které pfesné
pasuji na vyfezy v tiskovych platech. Pfed tim, nez plat nainstalujete na podlozku, ujistéte
se, ze je podlozka perfektné Cista. Nikdy netisknéte pfimo na podlozku.

Obr. 5 - Vyhrivana podloZzka MK52 a tiskovy plat se zrnitym praskovym PEI povrchem

Abyste dosahli co nejlepsi pfilnavosti nového povrchu, je tfeba jej udrzovat v Cistoté.
Vydcisténi povrchu je velmi snadné. NejlepSi moznosti je €isténi pomoci isopropylalkoholu,
ktery sezenete prakticky v kazdé drogerii. Tento prostfedek je skvély pokud tisknete z ABS,
PLA a dalSich materialu - 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. NejlepSich vysledkl dosahnete, kdyz
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
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vycistit. Alternativni metodou cCisténi je pouziti teplé vody a nékolika kapek prostiedku na
myti nadobi nanesenych na ubrousku. Tfeti moznosti je pak vyCisténi denaturovanym
alkoholem.

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

povrchu neni u vSech naprosto stejna. Pokud tedy pfechazite mezi rdznymi typy

® Kalibrace se muze pro jednotlivé tiskové platy mirné lisit vzhledem k tomu, Ze tloustka
tiskovy platud, je vhodné zkontrolovat prvni vrstvu a upravit podle ni Doladéni Z.

Obr. 6 - Ocelové tiskové platy - hladky PEI povrch a zrnity praskovy PEI povrch

® V8echny originalni tiskové platy od Prusa Research jsou oboustranné..

Obr. 7 - Vliv povrchu na prvni vrstvu - hladky PEI povrch (nahore) vs zrnity praskovy PEI
povrch (dole)
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6.3.2.1 Oboustranny ocelovy tiskovy plat se zrnitym praskovym PEI povrchem

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 zpusobenych pouzivanymi nastroji.
Poskrabané mohou byt jen vr§ky malych hrbolk( na povrchu, které pak nebudou vidét na
spodni strané vytisku.

Tento povrch pouzivame na nasi tiskové farmé, takze se mlzete podivat na plastové
soucasti vasi tiskarny, abyste vidéli jeho efekt.

6.3.2.2 Ocelovy tiskovy plat s hladkym oboustrannym PEI povrchem
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 kuchyrniské houbi¢ky a jemném
vybrouSeni postiZzené oblasti krouzivymi pohyby.

pouzivate teploty vy$si nez 110 °C. P¥i téchto teplotach se muze lepidlo pohybovat

f Primyslové lepidlo, které drzi PEI povrch na podloZzce ma tendenci méknout pokud
pod PEI povrchem a vytvaret na ném drobné hrbolky.

6.3.2.3 Tiskové platy tretich stran

JelikoZz MK3 je plné open source, oCekavame, 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..

6.3.3 Zvyseni prilnavosti

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

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
v nastaveni Slic3ru nebo PrusaControl, ¢imz dosahnete zvétSeni povrchu u prvni vrstvy.
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Pro materialy z PLA nebo nylonu bézné staci pouzit lepidlo. To poté z tiskoveé 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.

® ABS juice nabizime jiZ pfipraveny v naSem eshopu.

6.3.4 Selftest (pouze stavebnice)

Selftest zkontroluje nejb&znéjSi 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. Prabézné vysledky kazdého z nich se zobrazi na LCD
displeji. V pripadé, ze selftest odhali néjakou chybu, testovani se pferusi a zobrazi se
pfi€ina chyby tak, aby uZivatele navedl| na jeji odstranéni.

Tiskarna se pfi spusténi gcodu pokusi tisknout i v pfipadé, Ze posledni self test
® neproSel v pofadku. Pokud jste si jisti, Ze 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 vyhtivané podlozky a hotendu

Testu zapojeni XYZ motoru a jejich funk&nosti

Testu délky os Xa 'Y

Testu napnuti XY femenu

Testu protaceni remenicek

Testu senzoru filamentu

6.3.4.1 Chybova hlaseni Selftestu a jejich reseni (pouze stavebnice)

Predni tiskovy vent/Levy vent na trysce - Netoci se:
Zkontrolujte zapojeni kabell tiskového vétracku a vétracku trysky. Ujistéte se, Ze jsou
oba vétracky spravné zapojeny do EINSY elektroniky a ze nejsou vzajemné
prohozeny.

Zkontrolujte/Nezapojeno - Heater/ Thermistor:

Zkontrolujte zapojeni napajeni hotendu a kabell termistoru. Ujistéte se, Ze jsou
spravné zapojeny do EINSY elektroniky a Ze nejsou vzdjemné prohozeny.
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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
EINSY elektronice prohozené.

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.

Delka os - {XY}:
Tiskarna méfi délku obou os tak, Ze posouva tiskovou hlavu dvakrat z jednoho konce
na druhy. Pokud je naméfena hodnota odliSna od realné délky, tiskova hlava se muze
pfi pohybu zablokovat. Ru¢né zkontrolujte, zda se tiskova hlava pohybuje plynule ve
chvili, kdy je tiskarna vypnuta.

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

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.

Zkontrolujte: Senzor filamentu - Chyba zapojeni:
Zkontrolujte zapojeni kabelu senzoru filamentu. Ujistéte se, Ze konektor na jedné
strané je zapojen do senzoru filamentu a druhy konec do EINSY elektroniky.

6.3.5 Kalibrace XYZ (pouze stavebnice)

Original Prusa i3 MK3 ma pIné automatickou kalibraci tiskové plochy, nicméné
Q{% nejprve je tfeba provést zkalibrovat vzdalenost mezi Spickou trysky a P.I.N.D.A.
r‘ (Prasovou INDukéni Autoleveling) autokalibraéni sondou. Vlastni postup je velmi
jednoduchy.

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

Vezmete si list béZného kancelafského papiru (napf. balici protokol ke
stavebnici) a pfidrzujte ho na podlozce pod hrotem trysky b&éhem prvniho kola
kalibrace (kontrola prvnich 4 bodu). Pokud tryska papir zachyti nebo o négj
bude dfit, vypnéte tiskarnu a autokalibracni sondu umistéte o kousek niz.
Prectete si kapitolu 6.3.10.2 Kontrola vySky sondy. Papir nijak neovlivni
kalibracni proces. Tryska se v zadném pfipadé nesmi dotknout podloZzky nebo
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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
nedos$lo 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 zatne 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 vzhUru zplsobuje pfeskakovani krokd obou Z motoru, coz je indikovano hlasitym
klapanim. Tento krok zaruCuje, Ze 1) X osa je pfesné horizontalni a 2) je znama vzdalenost
trysky od tiskové podlozky. V pfipadé, 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 autokalibrani
sondy, takZe sonda nemuze sepnout ve spravném okamziku a kalibrace neprobéhne
spravné.

Poté, co kalibrace skonci, 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.

6.3.5.1 Chybové hlasky Kalibrace XYZ a jejich reSeni (pouze stavebnice)
1) Kalibrace XYZ selhala. Kalibraéni bod podlozky nenalezen.

Kalibra¢ni proces nenalezl kalibra¢ni bod podlozky. V tomto pfipadé zastavi tiskarna
tiskovou hlavu blizko prvniho kalibraéniho bodu podlozZky, ktery nebyl uspésné
detekovan. Prosim ovéfte, Ze tiskarna byla spravné sestavena, ze Ize vSemi osami
volné pohybovat, Ze femeniCky neprokluzuji a Ze je tiskova tryska &ista. 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 pribéhu kalibrace znatelné tfeni trysky o
list papiru a tiskova tryska je Cista, potom je autokalibracni sonda pfili§ vysoko. V tom
pfipadé snizte mirné pozici induk¢ni sondy a zopakujte XYZ kalibraci.
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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).

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

Gratulujeme. Tiskarna byla sestavena presné, osy X/Y jsou kolmé.

Kalibrace XYZ v poradku. X/Y osy miné zkosené. Dobra prace!

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

Kalibrace XYZ v poradku. Zkoseni bude automaticky vyrovnano pri tisku.

Pokud se osy X a Y mohou volné pohybovat, program tiskarny bude korigovat i silné

zkoseni os X a Y. Je na Vas, zda se rozhodnete srovnat kolmostos Xa Y
mechanicky. Jak na to se dozvite v dalSi kapitole 6.3.5.1 Vyrovnani osy Y.

V prabéhu automatické kalibrace podlozky (Mesh bed leveling) mize dojit k nasledujicim
chybam, které jsou zobrazeny na displeji tiskarny:

1)

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

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

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

Tiskarna byla zastavena kvuli podezfeni, Ze tryska muze nabourat do tiskové
podlozky. K tomu muze dojit, pokud autokalibracni 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
kalibra¢nich bodu tiskarny a tyto hodnoty jsou ulozeny do trvalé paméti tiskarny jako
reference. V pribéhu bézné automatické kalibrace podlozky tiskarna ovéfuje, zZe se
vzdalenost kazdého kalibracniho bodu podlozky zméreného indukéni sondou nelisi
od referen¢ni hodnoty o vice nez 1 mm.
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Pokud byla tiskarna pfesunuta na nerovnou podlozku, maze dojit k mirnému
zkrouceni X/Y ramu. V tom pfipadé muaze byt potfeba nechat probéhnout funkci
“Kalibrace Z”, pfi které je srovnana X osa do vodorovné polohy a dojde k novému
namérfeni a ulozeni referencnich hodnot vySek indukéni sondy nad kalibraénimi body
podlozky. Pokud Kalibrace Z nepomUze, potom prosim ovérte, Ze se v pribéhu
mérfeni vySky nad deviti kalibraénimi body podlozky indukéni sonda trefuje pfiblizné
do stfedu kazdého kalibracniho bodu. Pokud tomu tak neni, je mozné, ze néktera
femenicka prokluzuje, nebo Ze se néktery mechanicky dil tiskarny uvolnil.

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

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

6.3.6 Kalibrovat Z

Volba Kalibrovat Z se nachazi v menu Kalibrace. Je tfeba ji vzdy provadét s tiskovym
platem nasazenym na podlozce. Méli byste ji provést pokazdé, kdyz tiskarnu pfenesete na
jiné misto.Funkce zméfi vySku indukéni sondy nad vSemi deviti kalibraCnimi body podlozky a
tyto hodnoty jsou ulozeny do trvalé paméti jako reference. Ulozené hodnoty jsou pfed
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 Casti funkce Kalibrace XYZ, neni nutné ji tak po uspésné Kalibraci XYZ znovu spoustét.

Doporucujeme tuto funkci spustit pokazdé, kdyz tiskarnu prenasite nebo prepravujete,
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 zaruCuje, Ze 1) X osa je pfesné horizontalni a 2) je znama vzdalenost
trysky od tiskové podlozky. V pfipadé, ze se Z voziky nedotykaly hornich dorazq, tiskarna
nemuze znat vysku trysky nad tiskovou plochou a hrozi, Ze naboura v prvnim kroku XYZ
kalibrace do podlozky.

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

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

Automatickou kalibraci podlozky najdete v menu Kalibrace. Je to stejna procedura, ktera je
provadéna pired kazdym tiskem. Zaroven jde o stejnou proceduru, ke které dochazi v
druhém kroku XYZ kalibrace.

Sonda PINDA zkontroluje 9 kalibraénich bodu 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 vytvofeni virtualni mrizky podlozky. Pokud se béhem tisku podlozka lehce zkrouti,
sonda stale pfesné kopiruje povrch podle naméfené mfizky. Limit odchylky pro kompenzaci
je +-50um (nebo 0.05 mm).

V prubéhu kalibrace Mesh bed leveling je aktivni funkce StallGuard. Pokud tryska narazi do
podlozky dfive nez dojde k detekci sondou PINDA, kalibracni proces se pferusi a uzivatel je
vyzvan ke kontrole trysky a odstranéni pfipadnych necistot.

@ ORGINAL @
PRUSA i3

wie (@) e
PRUSA
freseancH I Y

ORIGINAL PRUSA i3

Obr. 8 - Vizualizace procedury mesh bed leveling

6.3.8 Zavedeni filamentu do extruderu

Predtim nez muzete zavést filament do extruderu, musite pfedehrat tiskarnu na spravny typ
materialu.

1. Stisknéte hlavni tlagitko, ¢imz se dostanete do hlavni nabidky.

2. Pootodenim zvolte moznost Predehrev, potvrdte opét hlavnim tlaCitkem. Nasledné
zvolte material, ze kterého budete tisknout.

3. Pockejte, nez tryska dosahne pozadované teploty.

Pokud mate zapnuty senzor filamentu a autozavedeni filamentu, jednoduse vlozte filament
do extruderu a v8e dale probéhne automaticky. Ujistéte se, Ze konec filamentu je pékné Cisty
a Spicaty. Od firmwaru verze 3.3.1 je tiskarna nastavena tak, aby nadzvedla osu Z, pokud je
momentalni vySka méné nez 20 mm nad tiskovym platem. Diky tomu ziskate lepSi pfistup k
trysce a mlizete ji snaze odistit pfed zacatkem tisku.
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Pokud mate v nastaveni senzor filamentu a autozavedeni filamentu vypnuté, mizZete spustit
cely proces ru¢né z LCD menu.

Na LCD panelu stisknéte hlavni tlacitko, ¢imZ se dostanete do hlavni nabidky.
Zavedte filament do extruderu.

V hlavnim menu vyberte moznost Zavest filament a potvrdte hlavnim tlacitkem.
Motor filament uchyti a sdm zavede do extruderu.

LN =

Spicku filamentu sestfihnéte tak jak ukazuje nasledujici obrazek

N 1 :
; ' =) e = )
Mg = S \\

Sy,

ZASTRIZENY KONEC
FILAMENTU

pohled zepredu

4

———

Obr. 9 - Zavedeni filamentu do extruderu

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.
6.3.8.1 Vyjmuti filamentu

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

Konecné zkalibrujeme vzdalenost vrsku trysky a sondy.

Ujistéte se, ze tiskovy povrch je €isty! Pokyny k Cisténi najdete v kapitole 6.3.2
Priprava povrchu pruzného tiskového platu. Nezapomerite dokongit postup
popsany v kapitole 6.3.5 Kalibrace XYZ, jinak mlzete nenavratné poskodit tiskovy
povrch!

Kalibraci mizete spustit z nabidky Kalibrace -> Kalibrace prvni vrstvy. Tiskarna promé&ri
podlozku a zaCne na tiskové ploSe tisknout meandr. Tryska je ve vySce ur€ené nastavenim
kalibraéni sondy a v zadném pfipadé se nesmi dotknout tiskové plochy.

filament .

Dostavovanl £: \
- '.El L] 5 EI 5 rl'l I'fl X (pfilis nizko) X \/ X (pfilis vysoko) X

Obr. 10 - Nastaveni vy$ky trysky béhem testovaciho vytisku. Hodnota -0.505 mm je pouze
ilustraéni - vase nastaveni bude odlisné!

Pozorujte linku, ktera se tiskne na tiskovy povrch. Objevi se nové menu, kde mlzete 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
prekrodit -1 mm, pokud musite nastavit vic, posunte sondu trochu nahoru.
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Doladéni dosahnete povolenim Sroubu M3 na drzaku sondy. Jemné zatlatte 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

Béhem tisku maze 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, protoze podavaci koleCka
Bondtech jsou vétsi.

6.3.9.1 Korekce podlozky (pouze stavebnice)

Korekce podlozky je funkce pro pokroc€ilé uzivatele, ktera by méla doladit i Uplné 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 mikrond. Nastaveni
je dostupné pro levou, pravou, pfedni a zadni ¢ast. Maximalni velikost korekce je +-50
mikron® a i +-20 mikronu je velka zména. Pokud budete tuto funkci pouzivat, délejte malé
zmény postupné. Zaporna hodnota virtualné snizuje vysku podlozky ve zvoleném sméru.

6.3.10 Vyladéni prvni vrstvy
6.3.10.1 Tisk Prasa loga

Po dokoncéeni kalibraéniho gcode doporu€ujeme vytisknout si néjaky jednoduchy predmét.
Idedlnim pfikladem je Prusa logo z pfiloZzené SD karty. Funkce Doladeni osy Z (popsana v
6.3.9. Nastaveni prvni vrstvy) se da pouzit béhem kazdého tisku, takze mlzete ladit,
kdykoliv uznate za vhodné. Na nasledujicim obrazku €. 12 vidite spravné pfichycenou prvni
vrstvu.

Kalibrace se mUize pro jednotlivé tiskové platy mirné liSit vzhledem k tomu, ze
A tloustka povrchu neni u vSech naprosto stejna. Pokud tedy pfechazite mezi rdznymi
typy tiskovy platd, je vhodné zkontrolovat prvni vrstvu a upravit podle ni Doladéni Z.
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Obr. 12 - Perfektni prvni vrstva Prasa loga

6.3.10.2 Kontrola vysky sondy (pouze stavebnice)

prilis vysoko. Umistéte ji trochu nize. Povolte Sroub M3 na drzaku sondy a jemné

zatlaéte na senzor, ¢imz vySku upravite. Potom znovu utahnéte Sroub M3. Poté
znovu spustte funkci Kalibrace XYZ. Davejte vZdy pozor na to, Ze sonda musi byt vZdy vy3e
nez Spicka trysky, jinak se bude zachytavat o tisky!

o, Pokud je prvni vrstva jina pfi kazdém tisku, je mozné, Ze mate kalibraéni sondu
L\

dedlniviska ==
sondy

Senzor je moc
vysoko - nepfesné
mérfeni

Kivka
citlivosti sondy

] ——
-‘-h‘

Kalibracni bod Topny element

Obr. 13 - Diagram citlivosti trysky

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 zkontroluje stav trysky a podlozky a tisk zahaji az po
dosazeni pozadovanych teplot - to mize zabrat nékolik minut. Pfesto doporucujeme
predehfivat tiskarnu pfedem podle postupu uvedeného v kapitole 6.3.8 Zavedeni
filamentu do extruderu.

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

Hlavnim ovladacim tlagitkem pFejdéte do hlavni nabidky, najdéte moznost Tisk z SD,
po rozkliku nasledné zvolte model nazev_modelu.gcode. Tiskarna zacne dany
model tisknout.

Sledujte tisk prvnich vrstev kvuli kontrole prilnuti filamentu na podlozku (5-10
minut).

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. 14 - 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 -

Vv,

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).

nig2- 82 £ B
H 4 IE! o IEI I o 1 E_‘I I-EI u
Sh———% B——f ——

Obr. 15 - Schéma LCD displeje

1. Teplota trysky (aktualni teplota / teplota, na kterou se ma tryska nahfat)
2. Teplota podlozky (aktualni teplota / teplota, na kterou se ma podlozka nahrat)
3. Pokud tiskarna tiskne, uvidite pribéh tisku vyjadfeny v procentech

4. Stavovy (informacni) fadek (Prusa i3 MK3 ok / Nahrivani / nazev_modelu.gcode
apod.)

5. Pozice osy Z
6. Rychlost tisku

7. Odhad zbyvajiciho ¢asu do konce tisku (od firmwaru 3.3.0)
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7.2.2 Ovladani LCD obrazovky

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

Obr. 16 - LCD obrazovka a oviladaci tlacitka
Stisknutim ovladaciho tlacitka na informacni obrazovce vstoupite do LCD menu.

Reset tlacitko je umisténo pod hlavnim ovladacim tladitkem. Jeho stisk ma stejnou funkci
jako rychlé vypnuti a zapnuti napajeciho zdroje. Uziteéné 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 doll znadi, ze text pokracuje na dalsi obrazovce.
=+  Pockejte, nez se dalsi obrazovka automaticky po chvili zobrazi.

|||’ Symbol OK znadi nutnost stisknout ovladaci tladitko pro pokracovani.

Zkratka: Rychly pfistup k posunu osy Z - podrzte Hlavni ovladaci tlacitko po dobu
3 vtefin
7.2.3 Statistiky tisku

Tiskarna sleduje statistiky tisku. Pokud tuto mozZnost zvolite béhem tisku, ukaze se vam
statistika aktualni tisku. V dobé, kdy tiskarna netiskne, uvidite celkovy prehled. Sleduji se
statistiky spotfebovaného filamentu i tiskového €asu.
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Obr. 17 - Statistiky tisku
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7.2.4 Statistiky selhani (Fail stats)

Tiskarna uklada statistiky o vSech selhanich, ktera zaznamenala a opravila b&hem
posledniho tisku. To mize byt velmi uzitené zejména u dlouhodobych projektud, kdy tisknete
tfeba pres celou noc nebo dokonce pres cely vikend. Statistiky najdete na Uplném konci
LCD menu.

Selhani, ktera tiskarna zaznamenava:

e Nedostatek filamentu
e Vypadek proudu
e Ztracené kroky / posunuté vrstvy

7.2.5 Normal vs. Stealth rezim

Tiskarna nabizi dva rezimy tisku. Normalni rezim je vyZadovan v pfipadé, Ze chcete mit
aktivni detekci ztracenych krokl (posunutych vrstev). Je nicméné stale tiSSi nez tichy mod u
MK2/S. Druhy rezim se jmenuje Stealth méd a vyuziva vlastnosti Trinamic StealthChop
technologie k témér neslysitelnému tisku. Tiskovy vétracek bude v takovém pripadé
nejhluénéjsi &asti tiskarny. Stealth mdd nicméné neumoZziuje detekci posunu vrstev. Navic
je tisk ve Stealth mddu o zhruba 20% pomalejsi (v zavislosti na tiSténém objektu).

Mezi rezimy mUzete pfepinat dvéma zplsoby:
1. V LCD menu - Nastaveni - [Normal/ Stealth]
2. Béhem tisku v LCD Menu - Ladit - [Normal/ Stealth]

7.2.6 Obnova tovarniho nastaveni

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

Vstup do menu obnovy tovarniho nastaveni:
1. Zmacknéte a uvolnéte reset tlacitko (oznacené X umisténé pod hlavnim tlacitkem).
2. Zmacknéte a drzte hlavni tla¢itko, dokud neuslysite pipnuti.
3. Pust’te hlavni tlacitko

Tiskarna ma nékolik moznosti obnoveni tovarniho nastaveni::

e Language — vyresetuje nastaveny jazyk
e Statistics — vyresetuje statistiky délky tisku a filamentu
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e Shipping prep — vynuluje pouze nastaveni jazykové verze. V8echna kalibraéni data,
vCetné Doladéni osy Z zlistanou beze zmény, presto 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 soubor® na SD karté

Soubory na SD karté je mozné fadit. V nabidce Nastaveni -> Trideni: [Typ] si nyni muzete
vybrat fazeni podle jména, data pridani 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 soubort. Pokud jich je na karté vice, nékteré zlistanou
nesefazeny.

Obr. 18 - 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 doporucCujeme dany
soubor alespon zkontrolovat.

Obr. 19 - Upozornéni na nekompletni .gcode soubor
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7.2.9 Schéma LCD panelu

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

[ Informace
4 Doladéni osy Z
Q Ladit
Rychlost
Tryska
Bed
Rychlost vent.
Pritok
Vyménit filament
Mod
Pozastavit tisk
Zastavit tisk
Predehrev
PLA - 215/60
PET - 240/90
ABS - 255/100
HIPS - 220/100
PP - 254/100
FLEX - 230/50
Zchladit
Tisk z SD
AutoZavedeni fil.
Vyjmout filament
Nastaveni
A Teplota
[ Tryska
O Bed
d Rychlost vent.
4 Posunout osu
d Posunout X
O PosunoutY
d Posunout Z
O Extruder
Vypnout motory
Senzor filamentu - Zap / Vyp
F. autozav - Zap / Vyp
Kontr. vent. - Zap / Vyp
Mod - Normal / Stealth
Crash det. - Zap / Vyp
Korekce lin.
Teplot. kalibrace - Zap / Vyp

ood
oo dood oo ood

oo odd

codoo0doo



RPi port - On / Off
Doladeni osy Z

Vyber jazyka

SD karta - Normal / FlashAir
Trideni - Cas / Abeceda / Zadne
Zvuk

[ Kalibrace

Wizard / PrGivodce
Kalibrace prvni vrstvy
Auto home

Selftest

Kalibrace XYZ
Kalibrovat Z

Mesh Bed Leveling
Korekce podlozky
Kalibrace PID

Stav P.I.LN.D.A.

Stav konc. spin.
Reset XYZ kalibrace
Teplotni kalibrace

1 Statistika

[ Fail stats

d Podpora

Verze firmware
Detaily XYZ kalibrace
Extruder info

Stav remenu

Teploty

Napeti

cooodoo

coddo o doooddood

codood



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 ve Slic3ru - v pravé horni &asti je poloZka Print settings. V rolovacim
menu je zakladni nastaveni 0,15 mm (OPTIMAL), zrychlit tisk muzete zménou vySky na 0,20
mm (FAST). 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
detailngjsi.

(I | L1
10 mm 10 mm 10 mm

L
10 mm

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

Obr. 20 - Kvalita tisku vs doba tisku

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

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

® modelu. ReSenim je tisk vice malych pfedmétil 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. Otacenim hlavniho tlac¢itka proti sméru hodinovych rucicek tisk zpomalite,
zpomaleni ma vyznam maximalné do hodnoty 20 % standardni rychlosti.

7.2.11 USB kabel a program Pronterface

Durazné doporucujeme pro tisk na tiskarné Prusa i3 MK3 pouzivat LCD panel -
Pronterface nepodporuje vSechny funkce nového firmware (napfiklad vyménu
filamentu b&hem tisku).

Méjte na paméti, Ze pokud tisknete na tiskarné pomoci programu Pronterface, poéitaé musi
byt pripojeny k tiskarné po celou dobu tisku a nesmi pfejit do stavu spanku, hibernace
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nebo se vypnout. PferuSeni spojeni s pocitatem ma za nasledek pferuseni tisku bez
moznosti jeho pokracovani.

e Propoijte tiskarnu s pocitacem pomoci USB kabelu.

Obr. 21 - Umisténi USB portu

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

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

e Na ovladacim poli muzete ovladat pohyb vSech os tiskarny.

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

e \/ programu muzete zkontrolovat aktualni teplotu trysky a podlozky.

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

36



© @ ® ®

e0e Printer Interface
Port | jdev/tty.ust™ o ’B@ 115200 @ liscc®iec | Reset Monitor Printer  Mini mode
Load fil Compose SD Print
mm/min Bm)
Motors off Xy: 3000 2 z: 200 | |echo: M208 S0.00 F480.00

| |echo:Auto-Retract: 5=0 to disable, 1 to interpret
| |extrude-only moves as retracts or recoveries

I |echo: M209 S0

I |echo:Filament settings: Disabled

| |echo:5D 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

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

L 4.5 mm of filament used in this print

(X mm B “@

/4
T8 »

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

) ﬁ % I [the print goes from 55.479000 mm to 750.000000
S mm inY
Heater: Off | 285.0 11 m Set | Check temp and is 694.521000 mm wide
( : e
Bed: OF | 100.0( E] ¢t T:0.0/0.0 B:0.0/0.0 T0:0.0 /0.0 @:0 B@:0 the print goes from 0.200000 mm to 269.800000
. = mm in 2
Extrude | 5 | ;jmm 2 and is 269.600000 mm high
Reverse | 1300 | |5™™/Min 15| Graph offline Estimated dzration (pessimistic): 1349 layers,
- - 10 16:34:36
@ ;Hamr‘ mi% iy
T oo
Printer is online. Loaded |ibertyfist.gcoc| Hotend:0.0 /0.0 Bed:0.0 /0.0 T0:0.0 /0.0 @:0 B@:0 v

®

Obr. 22 - Pronterface

1. Tlacitko 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 zahaji 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 prubéh tisku.

SO N ORW®

os a dal$i informativni zpravy.

7.2.12 Vypadek proudu

Tiskarna se dokaze pIné zotavit z kompletni ztraty napajeni bez nutnosti pouziti baterii.
Specialni senzor hlida hlavni napéti a v pfipadé jeho pferuseni okamzité vypne vyhfivani
podlozky a extruderu, ¢imz zarover uchova v kondenzatorech dostatek energie na to, aby
byla uloZena pozice a na odsunuti hlavy od vytisku. V pfipadé velmi kratkého vypadku
proudu se tiskarna pokusi pokraCovat v tisku pfesné tam, kde skondila, aniz by ¢ekala na

0. Informacni panel. Po nacteni modelu mizete vidét odhadovany &as tisku, soufadnice

potvrzeni od uzivatele. Od verze firmwaru 3.4.0 si dokaze tiskarna poradit i s velmi kratkym

(<50 ms) vypadkem proudu a dokonce i se sérii po sobé jdoucich vypadka.
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V ostatnich pfipadech, jakmile je pfivod energie obnoven, se vas tiskarna zepta, zda mize
pokracovat v tisku. Méjte ale na paméti, ze dlouhy vypadek mohl zpusobit vychladnuti
podloZky a odpojeni vytisku od tiskového platu.

c Pozor, obnoveni po vypadku proudu nefunguje, pokud tisk pferusite vypnutim
hlavniho vypinace na zdroiji.

7.2.13 Crash detekce

Trinamic drivery na zakladni desce EINSY zvladnou detekovat pfeskocené kroky a posun
vrstev. Tato funkce je dostupna jen v Normalnim rezimu (ne ve Stealth rezimu). Prahy
detekce narazu jsou nastaveny na vysSi rychlosti, protoze k posunu vrstev dochazi
nejCastéji ve chvilich, kdy se extruder rychle pohybuje mezi objekty a narazi do vyvysené
Casti vytisku. Ujistéte se, ze femeny a femenicky jsou spravné napnuté. Pokud totiz dojde k
jejich uvolnéni, mize se stat, ze femen preskocCi pfes femenitku nebo ze se femenicka
zacne protacet na hfideli motoru. Crash detekce pak v takovém pfipadé nebude fungovat.
Projdéte si kapitolu 13.4 Volné femeny.

Pokud chcete funkénost detekce narazu otestovat, podrzte z obou stran hlazené tyCe prsty a
nechte extruder aby do nich pfi pohybu narazil. Crash detekce nebude fungovat pokud
stréite rukou do extruderu ve sméru jeho pohybu. V tomto pfipadé ale nejde o scénaf, ke
kterému pfi tisku béZné dochazi.

7.2.14 Teploty

Tiskarna standardné ukazuje teplotu vyhfivané podlozky a trysky pfimo na LCD. Pokud si
ale chcete zkontrolovat okolni teplotu a 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.

Tiskarna vyuziva ¢teni okolni teploty k rozliSeni mezi MINTEMP chybami zplsobenymi
nizkou okolni teplotou (pod 16 °C) a problémy zpusobenymi chybou termistoru nebo
zahtivani. 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.

7.2.15 Napéti

Pokud zahfivani vasi tiskarny trva neobvykle dlouhou dobu nebo se tiskarna obecné chova
nestandardné, mlzete zkontrolovat vychozi napéti zdroje v LCD Menu - Podpora - Napeti.
Zde byste méli vidét hodnotu kolem 24 V (+- 0.5 V). Pokud je hodnota vyrazné odlisna,
proveéite zapojeni mezi zdrojem a zakladni deskou EINSY. Pokud problém pretrvava,
kontaktujte nasi zakaznickou podporu. V dalSich verzich firmwaru najdete na tomto misté i
napéti vyhfivané podlozky.

7.2.16 Automatické vypnuti predehrevu
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Pokud je je tiskarna necinna déle nez 30 minut, automaticky vypne pfedehfev trysky a
podlozky.

7.2.17 Zvukova signalizace

Firmware 3.4.0 pfinasi moznost nastavit hlasitost zvukové signalizace ve Ctyfech krocich:
Hlasity, Jednou, Tichy a Vypnuto. Volbu hlasitosti Ize provést v LCD Menu - Nastaveni -
Zvuk. Zvukovou signalizaci Ize zménit i v pribéhu 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 vdechna pipnuti se pfehraji pouze jednou
e Tichy - VétSina zvukovych signall je vypnuta, uzivatel je notifikovan pouze kdyz
dojde k zasadnimu problému / chybé
e Vypnuto - Tiskarna nepouziva Zadnou zvukovou signalizaci, nehledé na zavaznost
notifikace

7.2.18 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 mizete zvolit
jednu z nabizenych moznosti. V dalSich verzich firmwaru planujeme nabidku jazykd rozsifit.

Pro aktualizaci firmwaru je nutné pouzit program Slic3r PE. V kapitole 12.9 Nahrani nové
verze firmware naleznete detailni navod.

7.3 Prislusenstvi k tiskarné

7.3.1 Jiné trysky

A Pozor, pro jiné trysky musite zvolit spravna pfednastaveni ve Slic3ru nebo
PrusaControl.

Jak vyménit trysku se dozvite v sekci 12.6 Vyména / Zména trysky

7.3.1.1 Tryska z tvrzeného nerezu od E3D
E3D, anglicka spole¢nost dodavajici trysky pro Original Prusa i3 MK3, ma cely ekosystém
upgradu a vyménnych trysek. Jednou z téch, které podporujeme, je tryska z tvrzeného

nerezu.

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 dieva.
Priklady jsou ColorFabb XT CF20, ColorFabb Bronzefill, ColorFabb Brassfill nebo nékteré
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filamenty, které sviti ve tmé. Vzdy se zeptejte prodejce filamentl, pokud si nejste jisti
nastavenim &i vybérem trysky. Nevyhodou nerezoveé trysky je, Ze nékteré standardni
materialy, jako je tfeba ABS, nejdou tisknout tak rychle jako s normaini tryskou.

7.3.1.2 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 v3ak vyrobena pfevazné z mosazi a
zachovava si tak skvélou tepelnou vodivost a pridchodnost 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 nepfetahnete (max 1 Nm)

7.3.1.3 Tryska 0.25mm od E3D

E3D, anglicka spole¢nost dodavajici trysky pro Original Prusa i3 MK3, ma cely ekosystém
upgradd a vyménnych trysek. Jednou z téch, které podporujeme, je tryska 0.25mm..

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

7.3.2 Multi Material Upgrade 2.0

Multi Material Upgrade 2.0 je druhou generaci naseho unikatniho doplfiku pro tiskarny
Original Prusa i3 MK3 a MK2.5, ktery vam umoznuje tisknout az s péti materialy soucasné.

MMU 2.0 pro8lo kompletnim redesignem, tudiz je nova verze méné slozita a vyrazné
uzivatelé tisknout jesté sloZitéjSi a barevnéjsi objekty nez kdy dfive. S MMU 2.0 Ize taktéz
shadno tisknout rozpustné podpory.

MMU 2.0 ma pfepracované télo a novy mechanismus pro zavadéni a vyménu filamentd.
Namisto pfedchoziho bowden systému nyni pouzivame spolehlivéjsi pfimy nahon (Direct
Drive) a jednu PTFE trubi¢ku pro zavedeni filamentu do extruderu. Motorizovany selektor ma
zabudovany filament senzor (F.I.N.D.A.) a ¢epel pro odfezavani koncu filamentu, ¢imz je
zabranéno zasekavani strun.

Pro pInohodnotné vyuZiti MMU 2.0 je potfeba vyuzivat na$ vlastni software Slic3r PE, ktery
vam rovnéz umozni vyuzivat chytré funkce jako Cisténi do objektu, ¢isténi do vypiné, a lze v

ném i plné nakonfigurovat chytrou Cistici véz.

Vice informaci naleznete na webu https://www.prusa3d.cz
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Obr. 23 - Multi Material Upgrade 2.0 na tiskarné Original Prusa i3 MK3

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 maze 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 komponentu, 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).
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8 Pokrocila kalibrace

Nastroje a nastaveni pokrocilé kalibrace jsou uréeny pro zkuSené uZivatele, ale prestoze
jsou dostupné vSem, jsou nepovinné a nékteré dokonce experimentaini.

8.1 Kalibrace PID pro hotend (nepovinné)

Pokud u vas dochazi k velkym vykyvam 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
EINSY RAMBo.

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

V prabéhu tohoto procesu se v Zzadném pripadé trysky nedotykejte! Dosahuje
A 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.

8.2 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 MK3, ma proto v sobé zabudovany termistor, ktery méfi teplotu a plné kompenzuje
teplotni drift.

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

Rekalibraci datové tabulky mizete 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 b&€hem procesu
pohybovat kolem podlozky.

Kalibrace musi byt provadéna v mistnosti s normalni pokojovou teplotou kolem 21 °C.

A
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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 6.3.10. Vyladéni prvni vrstvy

8.3 Zobrazeni detaill kalibrace XYZ (nepovinné)

Tuto funkci najdete v LCD menu pod Podpora -> Detaily XYZ kalibrace a poskytne vam
pfistup k detailngjSim informacim o vysledcich XYZ kalibrace. Na prvni obrazovce zjistite
vzdalenost ,perfektni“ polohy 1., 2. a 3. kalibraéniho bodu. V idealnim pfipadé budou
v§echny 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.

Stisknutim tlacitka se dostanete na druhou obrazovku. Ta vam zobrazi detaily o zkoseni os
XaY, ¢imz zjistite, jak daleko jste od perfektni kolmosti os.

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

8.4 Linear Advance (experimentalni)

Linear Advance je nova technologie, ktery pfedpovida tlak vytvareny v extruderu béhem
tisku pfi vySsSich rychlostech. Firmware tiskarny pouziva toto pfedpovidani ke snizeni
mnozstvi vytlaCovaného filamentu pfed zastavenim a zpomalenim extruderu, coZ zabranuje
tvorbé drobnych kapek a dalSich nedostatkd na ostrych rozich vytisku.

Pokud pouzivate jiné slicery nez Slic3r PE nebo PrusaControl, pfipadné pokud
A chcete ladit a hrat si s nastavenim riznych hodnot, mizete ruéné zménit nastaveni
v gcode skriptu. Nicméné, pokud dostate¢né nerozumite konceptu gcodt
nebo jste je nikdy needitovali, preskoéte na dalSi kapitolu.
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Hodnoty K (parametr, ktery uréuje, jak moc ovliviiuje Linear Advance tisk) jsme méfili a
testovali nasledovné::

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

Obr. 25 - Vliv parametru K na vytisk

Tyto hodnoty jsou pfednastavené ve Slic3r PE. Hodnota K se nastavuje pod zalozkou
Filament Settings v sekci Vlastni G-code -> Zad¢atek G-code, NIKOLIV pod nastavenim
Viastni G-code tiskarny. PrusaControl pouziva stejna nastaveni hodnoty K, ale nedovoluje
uzivatelum jejich editaci.

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

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

Méjte na paméti, Ze rozdilné znacky a barvy toho samého materidlu mohou
® vyZadovat mirné odliSné hodnoty K ve chvili, kdy chcete tisknout ve velmi vysokych
rychlostech. Nase prednastavené hodnoty by nicméné mély fungovat bez problému

ve v§ech pfipadech.
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8.5 Extruder info

Menu Extruder info vam poskytne ladici informace o senzorech extruderu.
Konkrétné z néj zjistite nasleduijici:

Otacky za minutu (RPM) chladiciho vétracku extruderu

Otacky za minutu (RPM) chladiciho tiskového vétracku
Informace o pohybu filamentu v extruderu

Uroven prosviceni senzoru filamentu - ideainé bude niz&i nez 100

Tyto informace vam pomohou zkontrolovat funkénost vétrackld a mizete diky nim posoudit,
jak konkrétni filament funguje se senzorem.

9 Ovladace k tiskarné

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

V bali€¢ku najdete tato nastaveni a programy:

PrusaControl - pro pfipravu 3D modell do gcode tiskarny

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

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

NetFabb - pro Upravu poskozenych nebo nevytisknutelnych modeltd

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

Testovaci objekty

10 Tisk vlastnich modelu

10.1 Kde stahovat 3D modely?

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

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

1. http://www.thingiverse.com/
2. https://pinshape.com/
3. https://www.youmagine.com/
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4. http://www.shapeways.com/
5. http://www.123dapp.com/

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 tvorite 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.

DalSim 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...

eee Autodesk Fusion 360

o B BTl o oo o
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Obr. 26 - Fusion 360
10.3 PrusaControl

3D tiskarna dokaze vytisknout skoro cokoliv. At uz si ale stahnete 3D model z internetu,
nebo si vytvofite svUj vlastni, musite jej jeSté pred tiskem prevést z formatu .obj nebo .stl
do .gcode souboru. Gcode je format Citelny pfimo 3D tiskarnou. Soubor obsahuje
informace pro pohyb trysky a udaje o mnozstvi filamentu, ktery ma vytlacovat extruder.

Pomoci PrusaControl nastavite tiskovy material, kvalitu tisku a rychlost tisku. S objektem v
ném muzete manipulovat, nastavit jeho velikost, urcit jeho umisténi na podlozce a podobné.
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PrusaControl predstavuje nejjednodussi cestu k dokonalym tiskim na MK3 a je tou
nejvhodnéjsi volbou pro vSechny, ktefi se ve svété 3D tisku teprve rozkoukavaji. Pokud
potiebujete pokrocilejSi moznosti a nastaveni, pfipadné chcete vyuzit nové materialy,
vyuzijte sluzeb programu Slic3r Prusa Edition.

T& PrusaControl
file Edit Settings Help

=

o)

Obr. 27 - Rozhrani programu Prusa Control

Zpét/dopredu pro vraceni zmén

Nastroj pro zménu méritka vam umozni ménit méfitko vybraného objektu pomoci

mysSi

3. Rotacni nastroj vam umozni natacet vybrany objekt pomoci mysi (krok vnéjsiho
otoCeni je 0,1°, krok vnitiniho otoceni je 45°)

4. Rozmisténi objektil vam umozni umistit objekty na tiskové podlozce

5. Menu vybéru materialu

6. Menu vybéru kvality/rychlosti tisku

7

8

N =

Menu vybéru vypiné

. Menu vybéru podpor
9. Resetovani zmén
10. Hodnoty pozice
11. Hodnoty rotace
12. Hodnoty méritka
13. Pfepnuti Polozeni na podlozku zapne automatické umisténi objektt na Z=[0]
14. Pfepnuti vyuziti Limce
15. Nahled modelu
16. TlacCitko Generovat vytvofi slicovany (rozfezany) model pro tiskarnu
17. Ukazatel pribéhu
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10.4 Slic3r Prusa Edition

Nastroj PrusaControl je vytvofeny na zakladé Slic3r Prusa Edition, skryva ale podrobna
nastaveni tak, aby byl jednoduchy na obsluhu. Pokud si ale chcete nastavit specifické
parametry tisku nebo dopodrobna vyladit vyuZiti materialu, doporucujeme Slic3r PE, ktery
pravidelné aktualizujeme.

Nové verze Slic3r PE maiji rozdilové tiskové profily, automatické aktualizace nastaveni a
mnoho dalSich uzite€nych funkci. Slic3r PE potfebujete i pro aktualizaci firmwaru tiskarny.

D@ C:I'D @

4 0.20mmFAST MK3

weeenen SystéMONe prednastaven ----
0.05mm ULTRABETAIL MK3 '
4 0.15mm OPTIMAL MK3
asta
i

DODDDE

Nazev Kol MEFitko
200%

Rormb:  108.78x 10625 x147.20 Obsah:  139835.18
Facety: 50704 (1 obali) Maerist: 1
a \Aéhn] Vrstuy Mool OK: A

©)

Obr. 28 - Rozhrani programu Slic3r Prusa Edition

1. Tladitko P¥idat slouzi pro pfidani modelu.

2. Tlagitka Smazat a Smazat vSe odstrani model / modely ze Slic3ru.

3. Zobrazeni podrobnéjSiho nastaveni tisku, nastaveni filamentu a tiskarny.

4. Pokud mame model pfipraven pro tisk, timto tlaCitkem vygenerujeme potiebny
.gcode

5. Vybér kvality / rychlosti tisku

6. Vybér materialu

7. Vybér tiskarny

8. Kiiknuti pravym tlacitkem na model oteviete menu s nastroji jako otacet, ménit

velikost apod.
9. Volba nahledu na model
10. Nahled modelu
11. TlaCitka pro funkce Ménit velikost, Otacet a Polozit na podlozku

10.5 Ukazkové 3D modely

Oslovili jsme nékolik znamych designér 3D objektu a pfipravili jsme pro vas nékolik objektu
pro tisk, a to v€etné G-code. Jsou idealni na prvni testovani tiskaren. Soubory naleznete po
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instalaci ovladacu ve slozce 3D Objekty nebo na SD karté. Podivat se na né mlzete na
http://www.prusa3d.cz/3d-modely-pro-tisk

Obr. 29 - 50mikronova Zaba se ¢asto pouziva pro srovnani kvality tisku
10.6 Tiskneme barevné s Colorprintem

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

Colorprint.

Obr. 30 - Vicebarevny objekt tisknuty pomoci Colorprintu

Coloprint je nyni integrovan pfimo do PrusaControl a vymény filamentu
muzete pridat po vygenerovani .gcode souboru jesté pred ulozenim do
souboru. PrusaControl umi rovnéz pfidat zmény barev do existujiciho gcodu
(vygenerovaného napfiklad ve Slic3ru). Webovou aplikaci ColorPrint muzete
nadale vyuzit pro gcody z jinych slicerti v€éetné Slic3r Prusa Edition.
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m PrusaControl 0.9.4_415_beta - — O X
Eile Edit Settings Help

PRINT INFO

total info: 1h 18min

Obr. 31 - Pfidani zmény barvy v PrusaControl

o Nejdfive si musite vygenerovat obvykly gcode s béznym nastavenim tisku a
materialu. Soubor si ulozte.
Poté jdéte na www.prusaprinters.org a zvolte si v menu ColorPrint.
Pretahnéte vas gcode do ramecku a kliknéte na tlacitko Add change (pfidat zménu).
Najdéte vysku vrstvy, kde chcete, aby doslo ke zméné filamentu. VySka se da
pFesné zjistit po vygenerovani gcode pfimo v programu Slic3r na zaloZce Layers.
Stupnice odpovida vyskam jednotlivych vrstev. Dané &islo nastavte do kolonky i na
strance s colorprintem. TlaCitkem Add change mUzZeme pfidat dalSi zménu. Pocet
zmén neni nijak omezen.

e AZ budete s modifikaci hotovi, soubor si ulozte — Download. Stazeny soubor je
pfipraven k vytisténi!
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or select file here:| Choose File | No file chosen

File PLA_Adalinda_200um_6H.gcode loaded! Recognized as Slic3r code ‘

Standard Multi Material @

18.35 — 1

=+ Add color change

#» Download .gcode

||

Obr. 32 - Webova verze rozhrani ColorPrint na prusaprinters.org/colorprint

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

Az tiskarna pfi ¢teni gcode narazi na pfikaz zmény, nasleduji tyto kroky:

Zastavi se a pfestane vytlaCovat filament

Zvedne tiskovou hlavu v Z-ose 0 2 mm a posune ji mimo vyhfivanou podloZzku
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:

»ANno” VSechno probéhlo v pofadku a tisk mize pokracovat. Zkontrolujte, jestli je
nova barva Cista a nenese v sobé stopy po pfedchozim filamentu - pokud ne, zvolte
tuto volbu a pokracujte v tisku novou barvou.

»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.

»Barva neni ¢ista” Filament byl zaveden, ale barva je pofad trochu namichana s
predchozim filamentem. Vyberte tuto moznost a tiskarna vytlaci vice filamentu z
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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 pokracovat v tisku jiz s novou
barvou.

DalSi moznost jak tisknout barevné je vyuzit funkce vymény filamentu. V
® prubéhu tisku zvolte v menu Ladit a Vymenit filament. Tiskarna pferusi proces
tisku, vysune filament a pozada o zavedeni nového. Postup je pak stejny jako vySe.

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

10.7 Tisk nestandardnich objektt

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

10.7.1 Tisk s podporou

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

Pokud budete tisknout pfedmét, jehoz tvar se smérem vzhuru rozsifuje pod pfiliSnym thlem
(obecné méné nez 45°), pfevis materialu bude pfilis velky a pfedmét by nedrzel
pozadovanou strukturu. Proto ma Slic3r feSeni v podobé tisku s odlomitelnou podporou
(support). Podpurny material je specialni vytisténa struktura, ktera slouzi jako ,leSeni” pro
dany objekt - podporu muzete po dokonceni 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). Dalsi polozka
Overhang threshold (4) vam umozni nastavit, od jakého uhlu ma tiskarna pfidavat k tisku
podporu. Vlozite-li do tohoto pole nulu, tiskarna sama zdetekuje problémova mista a
podporu bude tisknout automaticky. Polozka Enforce support (5) se hodi u malych modelu
nebo u modelt 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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[ ] [ ] Slic3r
Plater @‘ Filam/it Settings  Printer Settings

020mm NORMAL — [[H|E support material

il Layers and perimeters Generate support material:
Infill Overhang threshold: 0 L4
(3 Skirt and brim Enforce support for the first: 0 . layers
Spoad Raft
MultipleCxtruders ~
Advanced Raft layers: 0 5 layers
= Output options
Notes Options for support material and raft
Contact Z distance: 0.2 (detachable) mm
Pattern: rectilinear
Pattern spacing: 1.6 mm

Pattern angle:
Interface layers: 3 C layers
Interface pattern spacing: 0 mm

Don't support bridges:

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

Obr. 33 - Menu pro tisk s podporou

10.7.2 Tisk vétsSich objektl nez je podlozka

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

eoce Sicar
EEEH Print Settings _ Filament Settings _ Printer Settings

d g X 3 ) @ s @ s ut ;
AGS..._Dolste Delto Al Arange  Moro Fewsr  45'cow 45'cw Scale.. Spit Cut.. Setings..

tings: |2 0.20mm NORMAL
Prusa PET 1.75mm

ter: | () Prusa i3 1.7

5 Export STL... | 1 Export G-code.
Coples_Scal
1 0

Fiip
it Split

cut

# Settings.
 Export object as STL...
950 ume:
614 (1 sholl) Matorials: 1

Obr. 34 - Zména velikosti tisknutého objektu

53



Druhou moznosti je objekt rozfezat. Opét vam pomuze Slic3r, konkrétné polozka Cut...,
kterou najdete v menu po kliknuti na pfedmét pravym tlacitkem mysi. Pokud potfebujete
predmét rozfiznout jinak nez na vysSku, muzete pfedtim zménit jeho polohu podle libovolné
osy funkci Flip, kterou najdete taktéz v menu po kliknuti na pfedmét pravym tlacitkem mysi.

Obr. 35 - Rozfiznuti pfedmétu pomoci funkce Cut
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11 Materialy
Teplota a pfiprava podlozky pro rizné materialy.

11.1 ABS

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

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

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

® Nejlepsi vyuziti najde ABS pfi tisku architektonickych modelu, konceptd,
nahradnich dil( (interiér aut, kryty na telefonu), apod.

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

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

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

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

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

11.2 PLA

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

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

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

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

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

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

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

Tvrdost a tuhost

Nekrouti se pfi tisku

Setrnost k Zivotnimu prostiedi
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e Teplota trysky: 215 °C

e Teplota podlozky: 50 - 60 °C

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

11.3 PET/PETG

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

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

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

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

VYHODY NEVYHODY

Snadny tisk

MozZnost stringovani

Dobré propojovani vrstev

Nerozpustnost v acetonu

HouZzZevnatost

Nachylnost k poskrabani

Teplotni odolnost

Malé tepelna roztaznost

Odolnost
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e Teplota trysky: 240 °C

e Teplota podlozky: 80 - 100 °C

o Podlozka: Ujistéte se, Ze povrch je Cisty tak, jak je popsano v kapitole 6.3.2 Pfiprava
povrchu pruzného tiskového platu. K ¢isténi podloZzky nepouZzivejte isopropyl alkohol,
protoze pfilnavost podlozky by mohla byt pfili§ velka. Pokud nemate k dispozici nic
jiného, musite oddélit vrstvy pomoci ty¢inkového lepidla. Na pfipravu pro tisk PET
jsou idealni CistiCe oken (Okena, apod...), po kterych neni nutné pouzivat lepidlo.
Stiiknéte trochu na neparfémovany ubrousek a vycistéte tiskovy povrch.

11.4 HIPS

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

VYHODY NEVYHODY
Vyhlazenost Krouti se pfi tisku
Odolnost Zapach pfi tisku
Rozpustnost

e Teplota trysky: 220 °C

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

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

11.5 PP

Polypropylen je flexibilni a odolny material umoznujici tisk pfesnych modeld, u kterych
pozadujete pruznost, pevnost a houZzevnatost.

VYHODY NEVYHODY

HouZevnatost Krouti se pfi tisku

Casteéna pruznost

Teplotni odolnost

e Teplota trysky: 254 °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.
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11.6 Nylon (Taulman Bridge)

Nylon je velice houZzevnaty material pouzitelny pro mechanické soucastky.

VYHODY NEVYHODY

Odolnost Naroc¢nost na skladovani (je hygroskopicky)

Chemicka odolnost

Flexibilni, ale silny

Chemicka odolnost

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

11.7 Flex

Flex je velmi silny a pruzny material. V mnoha pfipadech se muze 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
pouZzit pruzny material.

Nez zaCnete tisknout z Flexu, procistéte trysku od pfedchoziho materialu tak, ze
A do pfedehraté tiskové hlavy zavedete PLA a tim vytlaite veSkery pfedchozi
material. Pfi zavadéni Flexu povolte co nejvice pfitlacné Sroubky na extruderu.
Méjte na paméti, ze pfi tisku z Flexu neni zaru€ena spravna funkce automatické
vymeény filamentu.

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

VYHODY NEVYHODY
Pruznost a elasti¢nost Vyzaduje extra kroky pfi zavadéni filamentu
Minimalni smrstovani Naro¢néjsi na pfipravu/tisk
Dobra pfilnavost vrstev Vyzaduje nizsi rychlosti tisku

e Teplota trysky: 230 °C
e Teplota podlozky: 50 °C. Teplotu podlozky muzete nastavit az na 65 °C v zavislosti
na velikosti objektu (vétsi objekt vyZzaduje vyssi teplotu)
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e Podlozka: Ujistéte se, Ze povrch je Cisty tak, jak je popsano v kapitole 6.3.2 Pfiprava
povrchu pruzného tiskového platu. Pozor, nékteré velmi mékké materialy mohou k
podlozce pfilnout velmi silné a vyzaduji pouziti lepidla jako oddélovace, abyste
neposkodili PEI povrch.

11.8 Kompozitni materialy

Kompozitni materialy (corkfill, copperfill, bronzefill, karbonové nebo aramidové kompozity a
mnohé dalSi) jsou zalozeny na hlavni plastové slozce a sekundarnim materialu ve formé
prachu. Tyto materialy jsou velmi abrazivni, tudiZ pokud s nimi planujete tisknout
dlouhodobé, doporucujeme pouzivani tvrzené trysky. Pfi pouzivani dfevénych kompozitl
pak doporucujeme vétsi trysky (0.5 mm a vétsi). Parametry tisku jednotlivych materialt se
mohou liSit v zavislosti na plastovém zakladu, takZe vyuZivejte pfislusna nastaveni tisku ve
Slic3ru PE nebo v PrusaControl.

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

VYHODY NEVYHODY

Jednoduchy tisk VyzZaduje trysku s tvrzeného nerezu

Zadné krouceni

Skvély vzhled po post-processingu

e Teplota trysky: 190 - 210 °C

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

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

11.9 ASA

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

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

post-processing)

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

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

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

11.10 nGen

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

VYHODY NEVYHODY
Hladky povrch Kfehkost
Snadné povrchova uprava Mirna deformace
Dobra prilnavost vrstev

e Teplota trysky: 240 °C

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

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

11.11 PC-ABS (E3D)

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

VYHODY NEVYHODY

Velmi lehky Deformace

Dobry na mechanické Casti Nizka 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.
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11.12 Ladéni novych materiall

Kazdy vyrobce dodava trochu odliSeny material, napf. Prusa PLA a ColorFabb PLA maji
lehce odli$né tiskové vlastnosti, i kdyz oboji je PLA. U nékterych vyrobcu 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 b&hem tisku v menu Ladit na LCD panelu.

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

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

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

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

12.1 Bézna udrzba

12.1.1 Loziska

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

Pokud citite, Ze se osy nepohybuiji plynule, 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 mdzZete Super-lube nebo jiné viceu€elové mazivo.

12.1.2 Vétracky

Oba vétracky je tfeba jednou za nékolik stovek hodin tisku zkontrolovat a vycistit, protoze
prach nebo plasty mohou znatelné snizit jejich ucinnost nebo je dokonce znicit. Pro
odstranéni prachu pouzijte stlaceny vzduch ve spreji. Plastové nitky odstranite pomoci
pinzety.

VétraCek extruderu i tiskovy vétraCek méfi aktualni RPM (pocet otaCek za minutu). Diky
tomu muzete odhalit jakykoliv problém souvisejici se snizenim otacek ventilatoru, napfiklad
v pfipadech, kdy se v ném zasekne kousek filamentu. Pokud narazite na chybu vétracku,
zkontrolujte, zda se mlize plynule otacet a pfipadné odstrarite veskeré kousky, které by mu
mohly branit v pohybu.

Obr. 36 - Chladici vétracek trysky znacky Noctua
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Obr. 37 - Chyba vétracku

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

Sledovani RPM vétrackd mazete vypnout v LCD menu pod Nastaveni -> Kontr. vent. pro
pfipad, kdybyste jeden z vétracku nahrazovali jinym, nepodporujicim sledovani RPM.

12.1.3 Podavaci kolecka extruderu

Drazky podavacich kole€ek na hfideli motoru extruderu se mohou zanést hoblinami
filamentu a zpusobit nedostate¢né vytlaCovani. Idealnim nastrojem k vycisténi drazky je
maly mosazny $tétec, pouzit ale mlzete i obycCejné paratko. Vyuzijte oba pfistupové otvory
na bocich konstrukce extruderu. Vycistéte vSe, co pujde. Potom koleCko otocte a pokracuijte.
Nemusite nic rozebirat. Ci§téni provedte vzdy, kdyZ na objektu najdete znamky chybéjiciho
plastu, tzn. chybgjici linky vytlacovani.

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

12.1.4 Elektronika

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

12.1.5 Obnoveni PEI povrchu

Povrch PEI mlze s narUstajicimi stovkami hodin tisku zacit ztracet pfilnavost. Pokud vase
modely pfestanou pfi tisku drzet, potfete cely povrch dikladné acetonem, ¢imz pfilnavost
obnovite.

12.2 Priprava tiskové plochy

Pfiprava tiskové plochy je podrobné popsana v kapitole 6.3.2. Pfiprava povrchu pruzného
tiskového platu.
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12.3 Senzor filamentu

Opticky senzor filamentu nekontroluje pouze pfitomnost filamentu, ale i jeho pohyb. Diky
tomu maze senzor filamentu detekovat:

Dochazejici filament

Zaseknuty filament - ucpanou trysku

Kvalitu filamentu / posunu - k dispozici ve firmwaru verze 3.4.0 diky Filament Sensor
Engine 2.0

Od verze firmwaru 3.4.0 pouziva tiskarna k vyhodnocovani kvality firmwaru nové jadro
Filament Sensor Engine 2.0. Cast softwaru zodpovédna za analyzu pohybu filamentu jsme
kompletné prepsali, abychom zvysili pfesnost a spolehlivost senzoru. Diky novému
firmwaru by méla tiskarna vzdy spolehlivé odhalit, kdy doSel filament. Dale se snizuje pocet
faleSnych poplachu. V pfedchozich verzich firmwaru byly vyhodnocovaci parametry pro MK3
a MK2.5 spole¢né, coz mohlo na MK2.5 zplisobovat problémy. Firmware 3.4.0 tuto chybu
opravuje.

Engine 2.0 dale pfinasi funkci vyhodnoceni filamentu. BEéhem zavadéni struny si IR
senzor “oskenuje” povrch a prob&hne rychlé vyhodnoceni, zda je pak tiskarna béhem tisku
schopna spravné detekovat posun filamentu. Pokud ne, na LCD panelu se zobrazi
varovna zprava a uzivatel ma moznost pro dany tisk vypnout senzor filamentu.
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Obr. 38 - Informace o kvalité filamentu (Filament Sensor Engine 2.0)

12.3.1 Dochazejici filament

Dochazejici filament uz nikdy nebude priéinou 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 vytlaéeného filamentu pouzijte klesté. Poté mizete
pokracovat dale v aktualnim tisku.
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12.3.2 Zaseknuty filament

Senzor dokaze rovnéz rozpoznat zaseknuty filament. Bohuzel, ve vétSiné pfipadd neni
mozné obnovit aktudlni tisk, protoZe je velmi téZké odhalit pfesnou chvili, kdy k zaseknuti
doslo. Nicméné, v budoucich verzich firmware planujeme nabidnout vice moznosti
zvysujicich Sanci na zachranu tisku. Jakmile tiskarna rozpozna zaseknuti, pokusi se vyjmout
filament. To ovSem neni mozné v pfipadé, kdy uz je nataZzeno pfilis velké mnozZstvi
filamentu. V obou pfipadech se kazdopadné tiskarna zastavi, zobrazi varovani o zaseknuti a
zacne se ochlazovat, aby zabranila dalSimu poSkozeni.

12.3.3 Chybné cteni senzor( a jejich ladéni

V nékterych pfipadech se mlze stat, ze vam senzory za¢nou hlasit plané poplachy. V
takovém pfipadé v prveé fadé zkontrolujte, zda je senzor spravné umistén a vSechny
konektory jsou spravné usazeny.

Obr. 39 - Spravné pripojeni senzoru filamentu

Pokud je v8e v pofadku, dalsi problémy mohou spocivat v:
12.3.3.1 Prach na senzoru - postup vycisténi
Pokud vase tiskarna hlasi plana varovani ohledné zaseknuti filamentu nebo jeho dochazeni,

jeji senzor mlze vyzadovat vycisténi. Nejjednodussi cestou je vyuziti stlaéeného vzduchu. V
X-carriage najdete specialni otvor uréeny pfesné pro tento ucel.
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Obr. 40 - Pristupovy otvor pro vycisténi senzoru filamentu

12.3.3.2 Extrémni osvétleni

Pokud tisknete v extrémnich svételnych podminkach (pfimé slunce, velmi silné LED
osvétleni), mlzete se rovnéz dockat planych hlaseni. Zvazte vypnuti senzoru v Nastaveni
-> Senzor filamentu [vyp/zap]

12.3.3.3 Neobvyklé filamenty

P¥i pouziti nékterych prahlednych filamentl mize na senzor dopadat vice svétla, coz muze
zpUsobovat problémy. Rovnéz urcité barvy jako slonovina, matné bila nebo limetkova zelena
mohou vyvolat plané poplachy. Pokud tisknete z téchto material a tiskarna vam hlasi
neexistujici chyby, zvazte vypnuti senzoru v Nastaveni -> Senzor filamentu [vyp/zap]

12.4 Ucpany nebo zasekly extruder

Zasekly material v extruderu mlze zpusobit problémy s tiskem nebo se zavedenim nového
filamentu.

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

e Dale je potfeba vycistit vnitfek extruderu. Na levé strané tiskové hlavy je istici otvor,
skrz ktery mate pfistup k mosaznému podavacimu koleCku (viz obr. 41).
Po ocisténi podavaciho kole¢ka nazhavte tiskarnu a zavedte filament.
Pokud problémy stale pfetrvavaji, vycistéte trysku.
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Obr. 41 - Cisténi extruderu - skrz servisni otvor vidite podévaci kolecko

12.5 Cidténi trysky

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

Abyste si ¢isténi ulehdili, posunte 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 za¢al z
trysky vytékat.

3. Znovu zasunte akupunkturni jehlu zpét do trysky a tento postup nékolikrat opakuijte.
Ve chvili, kdy zaéne plast opét z trysky vytékat, je tryska vycisténa.
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Filament viibec neprochazi tryskou
Pokud z trysky nevychazi viibec zadny filament, je pravdépodobné ucpana. Abyste ji
vycistili, postupujte podle nasledujicich instrukci:

1. Nahfejte trysku na 250 °C pfi ucpanim PLA nebo na 270 °C pfi ucpanim ABS.
Pockejte 3-5 minut a poté bézte v LCD menu do nabidky Zavést filament. Jakmile
se zbavite ucpaného filamentu a ten za¢ne prochazet tryskou, snizte teplotu na
normalni a znovu zavedte filament.

3. Pokud se filament zavedl spravné, mlzete pokracovat v tisku.

12.6 Vyména / zména trysky

vyrobce, jinak ji mizete poskodit!

Pokud meénite trysku Olsson Ruby, pofadné si pfectéte instrukce na strankach
® http://support.3dverkstan.se/article/66-the-olsson-ruby-instructions-for-use .

é POZOR: Predehrata tryska a jeji okoli vas muze pfi doteku popalit! Budte
opravdu opatrni okolo kabel(l termistoru! Jsou tenké a mizete je snadno poskodit.

1. Predehfejte trysku na 250-285°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 tlacitka po dobu nékolika sekund. Otacenim nastavte vy3ku.
OdSroubujte 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 pfedehrev trysky je stale na 250-285°C. Opatrné zasroubujte novou
trysku do topného bloku. Ten si nezapomernite pfidrZzovat klicem.

Dotahnéte topny blok.

9. 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 muzete je snadno
ponicit!

A Po celou dobu povolovani/utahovani nevytvarejte bo¢ni tlak na topny blok,
muzete snadno ohnout izolaéni dutinku mezi blokem a chladi¢em.

Po vyméné trysky doporu€ujeme znovu spustit 6.3.9 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.
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Obr. 42 — Mezera mezi tryskou a topnym blokem pfi plném dotazeni
4 ~ -

LS L

Obr. 43 - Vyména trysky
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12.7 Problémy s tiskem

12.7.1 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.

12.7.2 Objekty v sobé maji moc nebo malo filamentu

P¥i tisku Ize upravit mnozstvi davkovani plastu. Hlavnim tladitkem prejdéte 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 pavodni hodnotu nebo neprovedete reset tiskarny, nebo neodpojite
tiskarnu od zdroje elektrické energie.

12.8 Problémy s objekty po tisku
12.8.1 Objekt popraska ¢i je snadno znicitelny

Typicka vliastnost ABS. Pokud mate spravné nastavené teploty, tiskarnu mimo prtvan a
spravné navrzeny model, objekt by popraskat nemél. Nejsnadné&jsi cesta, jak se vyhnout

vvvvv

tepelnou roztaznost.

Pokud se vam objekt rozlomi a vy nemate ¢as na opétovné vytisténi, mizete pouzit
lepidlo na plasty k jeho do¢asnému slepeni.:).

12.9 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 Slic3r PE (alespon 1.40.0) a spravny soubor firmwaru.

Uzivatelé operacniho systému Windows si musi nainstalovat i spravné ovladace. VSechny
soubory nabizime na webu https://www.prusa3d.cz/ovladace, kde si mlUzete stahnout jak
bali¢ek ovladact a softwaru Drivers & Apps, tak soubor firmwaru. Pro operacni systémy
MacOS a Linux staci stazeni pouze samotného Slic3ru PE. Pfi stahovani firmwaru méjte na
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paméti, Ze kazdy model tiskarny ma své separatni soubory, které nejsou kompatibilni s
jinymi tiskarnami.

¥ ORIGINAL PRUSA I3 MK3

FIRMWARE 3.4.0 12. 00, 2018
ZMENY V 3.4.0

« Podpora Multi Material Upgrade 2.0

« Novy filament sensor engine 2.0

= Vylep3ena ochrana proti vypadku
proudu

= Nastavitelna hiasitost akustickych
upozoméni

- Upravené limity akcelerace a posuvu
filamentu v extruderu

- Zobrazeni stavu sondy PIN.D.A v
menu

= Oprava zobrazeni zbyvajiciho &asu tisku

DRIVERS & APPS 2.2.0

o Stihnout pro Windows (322ME) nn

ZMENY V 2.2.0

= Nové ukazkové objekty pro MMU 2.0
= Nowy Slic3r PE v1.41.0
o Podpora Multi Material 2.0

Cisténi do vypiné a/nebo do objektu
Pfepracovany systém umisténi
objekiu na podloZku
Pfesny odhad tiskového €asu pro
Stealth reZim
Funkce "Zbyvajici €as k dokonéeni
tisku" (nutny firmware 3.3.0 a vy33i)
Otaéeni a Uprava velikosti objektu
pfepracovana

HANDBOOK 3.03

ZMENY V 3.03
= Pfidany chybové hiasky (kapitola 14)
= Updatovana kapitola o viyméné trysky

= Firmware 3.2 1 update (Linear Advance
Automatické vypnuti pfedehfevu
StallGuard)

= Nové fotografie (prvni vrstva, ocelové
platy)

rirucka v dalsich jazycich:
4

e £ Manualy pro sestaveni
O Zobrazit veechny zmény o Vylepiena detekce objektu - ER

presahujicim pracovni plochu
Vylep3ena gisticl v&Z

D Starsi verze D Starsi verze

¢) Zobrazit vechny zmény

Obr. 44 - Soubory firmwaru a bali¢ek ovliadact a aplikaci Drivers & Apps na
prusa3d.cz/oviadace

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 ovladacl. Nasledné zapnéte Slic3r PE,
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 muzete tiskarnu odpojit od
pocCitaCe a zkontrolovat verzi firmwaru v LCD menu.

Nahran firmware X
Soubor s firmware: [ CAMK3\prusa3d_fw_MK3_3_3_1.hex ‘ Browse
Sériovy port: ‘ Original Prusa i3 MK3 (COM3) v ‘ Prohledat
Priibéh:

Stav: Pfipraveno
Pokro¢ilé: vystupni log avrdude <<
Close Nahrat!

Obr. 45 - Aktualizace firmwaru skrz Slic3r PE

72



12.10 Korekce linearity

Ve firmwaru 3.4.0 se vraci funkce Korekce linearity. Jedna se o pokrocilou funkci, ktera je
zaloZena na vlastnosti Trinamic driverd umoznujici vlastni nastaveni kfivky proudového
prubéhu. Nastaveni se nachazi v LCD Menu - Nastaveni - Korekce lin. a umoznuje ménit
parametry v8ech tfi os. Pfed upravami si nastudujte nas ¢lanek “Extruder linearity correction
calibration” na adrese https://help.prusa3d.com (prozatim pouze v angli¢tiné).

%{:5 13 FAQ - obvyklé chyby pri sestavovani stavebnice
13.1 Tiskarna se houpe - ram XY - kontrola geometrie

Pokud se vase tiskarna houpe na stole, zkontrolujte Krok 10 v sestaveni osy Y v naSem
manualu - Osa Y - kontrola geometrie.

VSechny soucasti tiskarny jsou strojové navrtany a fezany s maximalni pfesnosti, ale
rozdilnym utazenim Sroubl je mozné ram zkroutit.

e Pomoci ruky zkuste naklonit ram do vSech sméru a ovéfte si, zda se nékteré z rohl

nezvedaji.
e V pFipadé nerovnosti, povolte $rouby, zatlaéte extruze proti ROVNEMU POVRCHU a

Srouby opét utdhnéte.

| P

Obr. 46 - Spravny zpusob utazeni ramu, desek a hlinikovych extruzi dohromady
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13.2 Tiskarna po chvilce prestane tisknout

Tiskova hlava se prehfiva. Zkontrolujte, zda funguje vétracek pro chlazeni trysky. Pokud ne,

zkontrolujte podle navodu jeho zapojeni.

USB Reset tlagitko Patch deska

| pouze pro verzi 1.0a

Motor osy X
kontakty pro Raspberry Pi
Motor osy Y
sonda P.I.N.D.A.
Motory osy Z
LCD kabely

Motor tiskové hlavy —§
Termistor podlozky '
Napajeni podlozky

Termistor extrudéru
Senzor filamentu (spodni piny)

. - Ventilator chlazeni trysky
Levy ventilator

: 15A Poiistka
T | e e | (podlozka, tryska)
5A pojist idani pfi i
(motory, termislorEvelntila'tg% r Hlidani prIVOdU energie

| ]
LZdroiJ Podlozka

Obr. 47 - Spravné zapojeni konektorti

13.3 Tiskarna necte SD karty

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

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

® Po uspésSném probéhnuti selftestu mlizete stav napnuti femenu zkontrolovat v LCD
menu pod Podpora -> Stav remenu. Hodnoty 240 +- 40 jsou dobré.

Stav femenu je bezjednotkové Cislo méfené jako primérné zatizeni krokového motoru. Nizsi
hodnota odpovida vysSimu tlaku (vy$Si zatizeni motoru), vy$&i hodnota znamena volny

femen (niz8i zatizeni motoru).

Obr. 48 - Spravné napnuty femen pod vyhrivanou podloZkou

75



11T T

Obr. 49 - Spravné napnuty femen u tiskové hlavy

13.5 Neprichycené kabely k tiskové podlozce

Nezapomernte pouzit na kabely vyhfivané podlozky kroucenou buzirku a uchytte je tak, aby
nebranily tiskarné v pohybu béhem tisku.

Obr. 50 - Kabely spiralovité omotané kroucenou buzirkou
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14. 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.

14.1. 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 zastane dokud tiskarnu uspésné
nezkalibrujete. Postupujte tedy podle kapitoly 6.3.5 Kalibrace XYZ (pouze stavebnice).

14.2. Vzdalenost mezi Spi¢kou trysky a povrchem podlozZky 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).
14.3. Predehrejte trysku!

Touto chybovou zpravou vas tiskarna upozorfiuje na to, Ze pfi zavadéni nového filamentu
nedosahla trysky minimailni teploty, ktera je k zavedeni nutna.

Minimalni teplota pro zavedeni nového filamentu je 190°C. Doporu€ujeme zahfat trysku na
tiskovou teplotu, kterou vyzaduje material, ktery zavadite. Doporu¢ena nastaveni pro kazdy
material najdete v kapitole 11 Materialy.

14.4. MINTEMP

Chyba MINTEMP se objevi ve chvili, kdy &teni teploty na trysce nebo na tiskové podlozce
zahlasi teplotu niz3i nez 16 °C. Jde o bezpecnostni funkci, ktera zabrani pfehrati tiskarny ve
chvili, kdy jeden z termistor(i selze. Abyste této chybé predesli, nenechavejte tiskarnu blizko
vydechu klimatizace, nebo v garazi a podobnych prostorach, kde okolni teplota muze
klesnout pod 16°C.

V pfipadé dalSi diagnostiky se nejprve ujistéte, jaky typ chybové hladky tiskarna zobrazuje.
e MINTEMP - problém s ¢tenim teploty na trysce
e MINTEMP BED - problém s ¢tenim teploty na tiskové podloZce

14.5. MAXTEMP

Chyba MAXTEMP se objevi ve chvili, kdy ¢teni teploty na trysce nebo na tiskové podlozce
zahlasi teplotu vys3i nez 310 °C. Jde o bezpec&nostni funkci, ktera zabrani
nekontrolovatelnému prehfati tiskarny. Zkontrolujte, zda kabel termistoru neni posSkozeny a
zda stahovaci pasky kolem kabeld vedoucich do elektroniky nejsou pfili§ utazené.
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14.6. Thermal runaway

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

14.7. Preheat error

Chyba ,Preheat error’ (Chyba pfedehfevu) ukazuje na problémy s procesem predehfivani,
coz obvykle znamena, Zze 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 anglic¢ting).

14.8. 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 motor). Pokud tento pfikaz nenajde, vrati se tato zprava. Pokud jste si naprosto
jisti, Ze je soubor v poradku, mlzete pokracovat v tisku. Ale radéji jej predtim zkontrolujte.
G-cody vygenerované v naprosté vétsiné slicerti by se mély s touto kontrolou vyrovnat, ale
pokud pouzivate nékteré méné znameé programy, mlzete narazit na problém. | proto
doporucujeme pouzivat Slic3r PE nebo Prusa Control. K poSkozeni souboru na karté maze
dojit i vytazenim SD karty z &te€ky, aniz by byla bezpecné odebrana v operacnim systému.

14.9. PRINT FAN ERROR

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

14.10. 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
kousky plastu a pfipadné je odstrante. Ujistéte se rovnéz, Ze je ventilator spravné zapojen
do elektroniky, a Ze je jeho kabel neposkozeny.

78


https://help.prusa3d.com/
https://help.prusa3d.com/

14.11. Detekovan vypadek proudu. Obnovit tisk?

Pokud béhem tisku vypadne proud a tryska a tiskova podloZka vychladnou, objevi se tato
zprava. Tiskarna ¢eka na vasi odpovéd. Pokud se vytisk neodlepil od podlozky, mizete
bezpelné pokracovat v tisku.

14.12. 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 ruéné. Postupujte podle naseho
navodu na help.prusa3d.com.

14.13. Chyba - Doslo k prepisu statické paméti!

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

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

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

Pfi sdileni nezapomente oznacit fotky svych vytiskl
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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