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

Multi Material Upgrade 2S (MMU2S) je kompatibilni pouze s tiskarnami Original Prusa
i3 MK2.5S / MK3S.

Tato prirucka je platna pro firmware MMU2S jednotky verze 1.0.5 a firmware tiskarny
MK3S/MK2.5S verze 3.6.0. Pri pouziti jiného (starsiho) firmware mize dochazet k
rozdilim mezi priruckou a chovanim jednotky. Prosim, aktualizujte pravidelné
firmware MMU2S jednotky.

Manual pro sestaveni je k dispozici na adrese http://manual.prusa3d.com

UZITECNE ODKAZY

Oficialni web: www.prusa3d.cz

Nejnovéjsi ovladace/software: www.prusa3d.cz/ovladace

Knowledge base: https://help.prusa3d.com (zatim pouze v angli¢tiné)
E-shop: https://shop.prusa3d.com/cs/

Slic3r PE @ GitHub: www.github.com/prusa3d

Objekty pro MMU2S: https://www.prusa3d.cz/3d-modely-pro-tisk/

Symboly pouzité v této pfirucce:
Dulezita poznamka, tip, rada nebo informace, ktera ma za cil zjednodusit pouzivani
tiskarny

ﬁ Ctéte pozorng! Tato &ast textu je velmi ddleZita - mGze jit o varovani pfed moznym
poskozenim tiskarny, o bezpeénostni upozornéni nebo jiné dllezité sdéleni


http://www.prusa3d.cz/ovlada%C4%8De/
http://manuals.prusa3d.com/
http://www.prusa3d.cz/
https://www.prusa3d.cz/ovladace
https://help.prusa3d.com/l/en
https://shop.prusa3d.com/cs/
http://www.github.com/prusa3d
https://www.prusa3d.cz/3d-modely-pro-tisk/

Par slov o autorovi

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 vyvojarfi mezinarodniho open source (veSkeré prace jsou volné dostupné
pro jakékoliv pouziti) projektu RepRap Adriena Bowyera. Dnes se s designem Prusa v
riznych verzich muzete potkat po celém svété, jedna se o jednu z nejpouzivanéjSich
tiskaren a patfi ji zasluhy o rozSifeni povédomi o technologii 3D tisku mezi bézné lidi.

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

Josef PriiSa také porada workshopy pro vefejnost, uU€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 nepfili§ vzdalené budoucnosti pfedstavuje, Ze 3D tiskarny
budou k dispozici v kazdé domacnosti. Pokud bude cokoliv potfeba, jednoduse si to snadno
vytisknete. V tomto oboru se prosté posouvaji hranice kazdy den... Jsme radi, Ze jste u toho!
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1 O produktu

Multi Material Upgrade 2S (MMU2) je nejnovéjsi revizi naSeho Multi Material Upgradu 2.0,
ktery byl prvné predstaveny v roce 2018. NaSe unikatni feSeni multi-materidlového tisku je
nyni kompatibilni s tiskarnami Original Prusa i3 MK2.5S a MK3S. Ve skute¢nosti jsou
jednotky MMU2 a MMU2S témér stejné, ale extruder tiskarny je vybaven novym
mechanismem pro detekci filamentu, ktery zvySuje spolehlivost MMU2S jednotky. Diky
novému typu a umisténi filament senzoru ziskava MMU2S jednotka zpétnou vazbu od
tiskarny, zda doSlo k zavedeni filamentu mezi podavaci koleCka Bondtech. Tim se stava
bezpfedmétna komplikovana kalibrace délky filamentu. MMU2S nabizi tisk aZ z péti

vvvvvv

Abyste plné vyuzili potencial MMU2S, je potfeba pouzivat nas vlastni bezplatny software
Slic3r Prusa Edition. Nabizi fadu propracovanych funkci, a je tim padem idealnim feSenim
pro tisk s jednim Ci vice materialy. Posledni verze tohoto programu obsahuje novinky jako
Cisténi do vyplné nebo Cisténi do objektu, a pomaha uZivateldim $etfit ¢as i filament diky
zapojeni fady dalSich chytrych funkci. Na obrazku nize je vyobrazen cely produkt véetné
popisku jednotlivych ¢asti. Na tyto nazvy odkazujeme v celé nasleduijici pfirucce.

LEVE OVLADACI TLACITKO
PROSTREDNI OVLADAGI TLAGITKO
PRAVE OVLADACI TLACITKO

SONDA FIL.N.D.A.

IN.D.A. jako senzor filamentu

SELEKTOR INDIKACNI DIODY

MOTOR EXTRUDERU IDLER S LOZISKY

MOTOR IDLERU

MOTOR SELEKTORU

MICRO USB PORT

TLACITKO RESET

Obr. 2 - Umisténi tlacitka reset a Micro USB portu



2 Rychly start

Je nam to jasné: konecné jste sestavili MMU2S dle nadeho manualu, jednotku jste pfipojili k
tiskarné a hned chcete zadit tisknout. :) Ale jesté vtefinku! Jesté je potfeba udélat par kroku,
nez se pustite do tisku. Mé&jte prosim na paméti, ze nasledujici stru¢né instrukce jsou uréeny
hlavné pro zkusené uzivatele. Ddrazné doporucujeme precist i zbytek prirucky.

1. Stahnéte a nainstalujte bali¢ek Drivers & Apps z www.prusa3d.cz/ovladace,
aktualizujte firmware tiskarny pomoci programu Slic3r PE 1.41+

Plater gs  Filament Settings g

v ORIGINAL PRUSA I3 MK3 _
mwar

FIRMWARE 3.4.0 DRIVERS & APPS 2.2.0 HANDBOOK 3.04

D T

ZMENY V340 ZMENY V220 ZMENY V3.0

[c L fn 3511

Serial port: [ Origina Prusa i MK3 (COMIO) <] [ReE

Flashing in progress. Please do not discom

Progress:

Status: nect the printer!

) Advanced: avrdude output log

Close.

2. Umistéte civky vedle tiskarny a zasobnik filamentu (buffer) za tiskarnu. Zaved'te
filamenty pres buffer v uvedeném poradi.

HROT FILAMENTU //
boéni pohled

PRILIS NizKO SPRAVNE  PRILIS VYSOKO
-1.450 mm -1.100 mm -0.800 mm
HODNOTY JSOU ILUSTRACNI, VASE SE BUDOU LISIT

4. Zacénéte tisknout!


https://www.prusa3d.cz/ovladace

3 Umisténi civek a priprava filamentu

B&hem vymény filamentu vzdy dojde k vysunuti veSkerého filamentu z oranzové/bilé predni
PTFE trubiCky. Nase nové feSeni jak nakladat se zpétné vysunutym filamentem je feSeni
zvané filamentovy zasobnik (buffer). Filamentova struna vytvofi uvnitf bufferu smyc¢ku, aby
se zabranilo zamotani filamentu mimo zasobnik. Uvedené rozmisténi vyzaduje prostor
nejmeéné 70 x 100 cm.

Obr. 3 - Umisténi bufferu a drzaku civek

Jak spravné usporadat drzaky civek a zasobniku filamentu:

1. Umistéte zasobnik filamentu za tiskarnu a zahaknéte jej pod ram tiskarny. Dbejte na
spravnou orientaci zasobniku.

2. Pfipojte PTFE trubic¢ky vedouci z jednotky MMU2S v udaném poradi a zajistéte je
pomoci Sroub(. Viz obrazek 4.

3. Umistéte drzaky civek do dvou fad za sebe. Prvni fada by méla byt minimalné 20 cm
od zasobniku. Tfi civky umistéte do pfedni fady a zbylé dvé umistéte mezi né do
druhé fady. Ujistéte se, ze kratké PTFE trubi¢ky na druhé strané zasobniku sméfuji k
drzakam civek. Viz obrazek 3.

4. Zavedte vSechny filamenty pfes zasobnik ve spravném pofadi (obrazek 5). Dbejte na
to, aby v zasobniku nedoslo k prekfizeni filamentu. Kazdy filament musi jit pfimo
do otvoru na opacné strané zasobniku a musi vystupovat na stejné urovni jako
vstupuje (obrazek 5).
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Obr. 4 - Pofadi PTFE trubi¢ek pfipojenych do zasobniku

Obr. 5 - Zavadeéni filamentu do zasobniku

Rozmisténi popsané vySe je idedlni jako pocatecni a je navrzeno tak, aby Setfilo co nejvice
mista. Pfipadné muizete umistit zasobnik a drzaky civek za sebe do fady za tiskarnu. Existuji
i dalSi moznosti rozmisténi, které mizete vyzkousSet, takze se nebojte experimentovat.
Nezapomernite vSak, Ze nadmérné ohybani PTFE trubic¢ek zptisobuje velky odpor pfi
zavadeéni filamentu, coz mlze v prabéhu tisku zplsobovat rizné problémy.

4 Aktualizace firmwaru

Nez zacnete pouzivat MMU2, je potfeba aktualizovat firmware tiskarny, jinak nebude
tiskarna komunikovat s novou jednotkou. Zakladni deska MMU2S muze byt taktéz
aktualizovana novym firmwarem, ktery je ale distribuovan jako separatni soubor - tzn.
firmware pro tiskarnu a pro MMU2S jsou dva odlisné soubory. Kazda zakladni deska
vyzaduje mirné odliSny proces. Firmwary pro jednotliva zafizeni mohou vychazet nezavisle
na sobé. Soubory nutné pro tento krok muizete stahovat z www.prusa3d.cz/ovladace.

VAROVANI: Béhem flashovani neodpojujte USB a napajeci kabely z tiskarny!
A UJISTETE SE, ZE MATE SPRAVNY FIRMWARE PRO ZARIZENIi, KTERE
CHCETE AKTUALIZOVAT (MK2.5S / MK3S / MMU2S)


http://www.prusa3d.cz/ovladace

4.1 Aktualizace firmwaru ve Windows

1. Navstivte web https://www.prusa3d.cz/ovladace a stahnéte si spravné firmwary pro
3D tiskarnu i pro MMUZ2S. Méjte prosim na paméti, Ze pro kazdy typ zafizeni se
pouziva odlisny firmware.

2. Ze stejné stranky si stahnéte bali¢ek aplikaci a ovladaéu jménem Drivers & Apps a

nainstalujte jej. Ujistéte se, ze béhem instalace zaSkrtnete volby Slic3r PE a

Ovladace.

Zapnéte tiskarnu a pockejte na dokonceni inicializace.

4. Pripojte 3D tiskarnu nebo MMU2S k pocitaci pomoci USB kabelu. Typ kabelu zalezi
na tom, jaké zafizeni chcete aktualizovat.

a. PRO AKTUALIZACI FIRMWARU TISKARNY: Postupujte dle klasické
procedury: pfipojte Fidici jednotku 3D tiskarny (EINSY RAMBo) k poditaci
pomoci USB 2.0 (typ B) kabelu.

w

Obr. 6 - Pripojeni kabelu k zakladni desce (RAMBo)

b. PRO AKTUALIZACI MMU2S JEDNOTKY: Pouzijte microUSB kabel a
propojte pouze MMU2S s pocitacem.

Obr. 7 - Pfipojeni kabelu k MMU2S jednotce



https://www.prusa3d.cz/ovladace

5. Zapnéte aplikaci Slic3r PE a vyberte polozku Konfigurace -> Nahrat firmware
tiskarny.

6. Otevie se nové okno. Piesvédcte se, Ze je vase tiskarna spravné rozpoznana v boxu
“Sériovy port”.

7. Kliknéte na tlacitko “Browse” (“Prochazet”) a vyberte stazeny soubor s firmwarem.

Kliknéte na tlaCitko “Flash!” (“Nahrat!”) a vyCkejte, az proces dobéhne.

9. Jakmile je tento proces u konce, muzete tiskarnu od pocitace odpajit.

®

Mahrani firmware *

Sériovy port: Original Prusa i3 MK3 (COM10)

Pribéh:

Staw: Probiha nahrivani firmware. Prosim neodpojujte tiskarnu!

Pokrodilé: vystupni log avrdude > >

Obr. 8 - Okno pro aktualizaci firmwaru

Pokud MMU2S jednotka neni rozpoznana ve Spravci zafizeni, tak je mozné, ze vas

antivirovy software zabranil instalaci ovladacl. Zkuste je proto nainstalovat ru¢né.

Ve vychozim stavu je nalezne ve sloZzce C:\Program Files\Prusa3D\Rambo.
Pfipadné muzete vyzkousSet jiny USB port ¢i USB kabel.

Pro aktualizaci firmwaru tiskarny na operacnich systémech MacOS a Linux staci stahnout a
nainstalovat jen Slic3r PE a postupovat dle instrukci vySe. Ovladace jsou v systémech jiz
obsazeny.

Firmware pro nase zafizeni pravidelné aktualizujeme. Nasim uzivatelim
@ doporucujeme vzdy aktualizovat na nejnovéjsi verzi firmwaru, aby bylo dosazeno
optimalni kvality tisku.

5 Inicializacni procedura

Jednotka MMU2S se zapne soucasné s tiskarnou. Nasledné se spusti homing (dosazeni
krajnich poloh) idler body (extruderovy motor). Procedura homingu selektoru se spusti az
pfed tim, nez dojde k jeho prvnimu pohybu. Nikoliv ihned po zapnuti tiskarny. To znamena,
Ze inicializace je uspésna i v pfipadé, Ze dojde k zapnuti tiskarny se zavedenym filamentem
v trysce (coz blokuje selektor v pohybu).

® Pfi homingu mozZna uslySite opakované cvakani. Neobavejte se, je to standardni
soucast procedury.
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6 Zavadéni / Vysouvani / Vybirani / Vyjimani filamentu

zobrazeno na obrazku niZe. Ostry konec filamentu zaruci bezproblémové
zavadeéni a vysouvani filamenta.

f Je velmi dulezité, abyste ustfihli konec struny filamentu pfesné tak, jak je

Béhem zavadéni filamentu do MMUZ2S neni potfeba pfedehfivat trysku, protoze
béhem tohoto procesu zustavaiji filamenty jen v MMU2S jednotce. K zavedeni
filamentu do extruderu dojde automaticky az béhem tisku.

HROT FILAMENTU
boéni pohled

Obr. 9 - Zavadeéni filamenta

6.1 Zavedeni vSech péti filament( najednou

1. Na tiskarné vyberte LCD Menu - Zavest filament - Zavest vse.

2. Selektor se presune na prvni pozici a prvni LED zaéne &ervené blikat.

3. Zacnéte zasouvat filament do prvni bilé PTFE trubi¢ky a pokradujte v posouvani,
dokud filament nezachyti ozubené kolecko.

4. MMU2S posune filament tak, aby jej detekovala FINDA, nasledné jej vrati o kousek
zpatky do idealni pozice.

5. Stavova LED zezelena, ¢imz signalizuje spravné zavedeni filamentu. Selektor se
pfesune na druhou pozici.

6. Tento proces zopakuijte pro vSechny zbyvajici filamenty.

6.2 Zavadéni filamentl separatné pomoci LCD Menu

1. Na tiskarné oteviete LCD Menu - Zavest filament - Zavest filament 1/2/3/4/5.
2. Selektor se pfesune do pozice vybraneé v kroku jedna, stavova LED zacne blikat
Cervené.

11



Do odpovidajici PTFE trubi¢ky zasunte filament a posouvejte ho tak dlouho, dokud
ho nezachyti ozubené kolecko.

MMU2S posune filament tak, aby jej detekovala F.I.N.D.A., nasledné jej vrati o
kousek zpatky do idealni pozice.

Stavova LED zezelena, ¢imz signalizuje spravné zavedeni filamentu.

6.3 Zavadéni filamentd pomoci manualniho ovladani na MMU2

1.

Pomoci levého a pravého tlacitka na MMU2S jednotce posurite selektor do
pozadované pozice.

Do odpovidajici PTFE trubi¢ky zasunte filament a posouvejte ho tak dlouho, dokud
nenarazite na odpor.

Stisknéte a po nékolik sekund drzte prostredni tlaéitko.

Odpovidajici LED zacne blikat Eervené.

Rucné posurite filament dale do PTFE trubi¢ky, dokud neucitite, Ze jej zachytilo
ozubené kolecko.

Stavova LED po chvilce zezelena, ¢imz signalizuje spravné zavedeni filamentu.

Pokud chcete filament vysunout, staci jej ruéné vytahnout z bilé PTFE trubicky.

Obr. 10 - Vnitfek MMUZ2S jednotky se spravné zavedenymi filamenty

Pokud se chcete pfed zahajenim tisku ujistit, Ze jsou vSechny filamenty spravné zavedené,
vyberte na tiskarné LCD Menu - Zavest filament - Zavest vsechny. MMU2S jednotka se
pokusi automaticky zavést vSech pét filamentl bez zasahu uzivatele. Po UspéSném
zkontrolovani v8ech filamentl se signalizacni LED rozsviti zelené.

12



6.4 Vysunuti filamentu (predni vysunuti zbytku filamentu)

Tuto funkci naleznete v LCD Menu - Vysunout filament - Vysunout filament 1/2/3/4/5 a je

uzite¢na v pfipadé, ze pouzivate tzv. SpoolJoin funkci MMU2S (LCD Menu - Nastaveni -
SpoolJoin [on/off]), o které se vice dozvite v kapitole 10.2 SpoolJoin. Pfi pouzivani této
funkce zlstava v zavadécich PTFE trubi¢kach zbytkova ¢ast filamentu. V menu si proto
vyberte pozadovany slot a zbytek tiskové struny bude vysunut z pfedni ¢asti MMU2S
jednotky. Pokud v cesté stoji hlava selektoru, posune se automaticky stranou.

Vysunuti filamentu v prabéhu tisku:

1. Pozastavte tisk v LCD menu tikarny.

2. Vyberte moznost Vysunout filament a zvolte, ktery z nich si pfejete vyjmout.

3. Hlava selektoru odjede do strany a zbytek filamentu bude vysunut skrz MMU2S
jednotku smérem dopredu.

4. Odeberte zbytek filamentu a stisknéte ovladaci tladitko na LCD panelu.

5. Vyberte moznost Zavést filament a zavedte novy filament obvyklym zptisobem do
zadni PTFE trubicky.

6. Vyberte moznost Pokra¢ovat pro obnoveni tisku.

Obr. 11 - Viysunuty zbytek filamentu je pripraveny k odebrani.

Prosim méjte na paméti, ze konce filamentl musi byt rovné, aby byl proces
A vysunuti usp&sny.

Pokud je nasledujici filamentovy slot po aktualné spotfebovaném slotu prazdny (filament
neni zaveden v jednotce MMU2S), tak vas tiskarna vyzve k zavedeni filamentu. O ktery
filamentovy slot se jedna poznate podle toho, nad kterym slotem sviti Cervena LED dioda.
Stisknéte prostfedni tlaCitko na MMU2S jednotce a spusti se proces zavadéni filamentu. V
pfipadé, Ze je filament uspé&sné zaveden, tak LED dioda za¢ne blikat Cerveno zelené.
PokraCujte v tisku stiskem pravého tlacitka na MMU2S jednotce.

Méjte prosim na paméti, Ze pro tento typ vysunuti filamentu je potfeba pfedehia

t

A trysku. Je totiz mozné, ze se filament stale nachazi v extruderu. Je proto potfeba

extruder zahrat a teprve potom spustit tuto proceduru.
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6.5 Zavést do trysky

Je mozné zavadét filament nejen do MMU2S jednotky, ale také pfimo do trysky tiskarny. To
je uzite¢né zejména v situaci, kdy potfebujete tisknout starsi MK3/MK2.5 G-cody na tiskarné
s pfipojenou jednotkou MMUZ2S. Pokud jiz mate vygenerované G-code soubory pro
jednomaterialovy tisk, tak nemusite slicovani provadét znovu s MMU2S Single profilem.
Pouze z menu tiskarny zvolte moznost “Zavest do trysky”, vyberte typ materialu, vyckejte na
predehrati trysky a nasledné zvolte, ze které pozice ma byt filament zaveden. Poté jiz
jednoduse vyberte s spustte jednomaterialovy G-code k tisku.

6.6 Vyjmuti filamentu

V pfipadé, ze je filament zavedeny do trysky, muzete pomoci této funkce filament vyjmout.
Pokud neni tryska pfedehfata, automaticky se zobrazi menu s vybérem pfedehievu. Vyberte
typ zavedeného filamentu, vyCkejte na pfedehrati trysky a potvrdte vyjmuti filamentu stiskem
tlaCitka na LCD.

6.7 Co je to F.I.N.D.A.?

F.I.N.D.A. je starSi revize sondy P.I.N.D.A. (Prusa INDuction Autolevelling), ktera v MMU2S
pIni funkci mechanického senzoru filamentu. Kdyz dojde k posunu filamentu skrz selektor,
struna nadzvedne malou kovovou kuli¢ku. F.I.N.D.A. detekuje pfiblizeni kovové kuli¢ky, coz
vyhodnoti jako uspé&sné zavedeni filamentu. Na zadni strané senzoru je Cerveny LED
indikator. Jakmile je filament zaveden, indikator zhasne.

Kdyz dojde k vysunuti filamentu, kovova kulicka opét spadne na dno Sachty. Méjte na
paméti, Ze funkénost tohoto mechanismu je zavisla na gravitaci. MMU2S jednotka proto
musi byt vzdy umisténa ve spravné poloze.

Obr. 12 - Senzor filamentu F.I.N.D.A.
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7 Kalibrace

Protoze instalace MMU2S vyzaduje rozebrani extruderu tiskarny, je vysoce

A pravdépodobné, ze osa Z vasi 3D tiskarny zastala vychylena. Pred prvnim

tiskem je nutné zkalibrovat osu Z i prvni vrstvu!

7.1 Kalibrace IR filament senzoru

Kalibrace IR filament senzoru spociva v nastaveni spravné polohy kominku se senzorem
(IR sensor holder) na extruderu. Kalibrace je Cisté mechanicka.

1.
2.
3.

Ujistéte se, Ze v extruderu neni zaveden filament.

Na extruderu odSroubujte FESTO fitink.

Na displeji tiskarny oteviete menu Podpora - Senzor info a zaméfte se na hodnotu
IR.

Povolte oba M3 Srouby, které drzi kominek (zelené oznacené na obrazku 13).
Posurite kominek co nejvice vlevo (naznaceno Cervenou Sipkou) a ujistéte se, Ze
hodnota IR je “0”.

Kominek zajistéte utazenim obou M3 Sroubu.

Pripravte si nejmensi 1,5 mm inbusovy kli¢, ktery jste obdrzeli se stavebnici. Zasunte
inbusovy kli¢ jeho delSi stranou misto filamentu do extruderu. Je-li tfeba, povolte
si pfitlak extruder idleru.

Pokud je hodnota IR rovna “1”, kalibrace je uspésné hotova. V opaéném
pripadé pokracujte dalSim krokem.

Vytadhnéte inbusovy kli¢ z extruderu.

. Povolte oba M3 Srouby na kominku a posunte ho o maly kousek doprava. Ujistéte se,

ze hodnota IR je stale “0” a pokracujte krokem 6.
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Obr.13 - Kalibrace IR senzoru filamentu

7.2 Kalibrace osy Z
Na tiskarné v LCD menu vyberte Kalibrace - Kalibrovat Z a nechte tiskarnu projet celou

kalibraéni proceduru. Ta sestava ze zvednuti a snizeni osy Z a proméfeni deviti bodu na

tiskové podlozce.

&
« @ ORGNAC
= PRUSAI3

AN

(LI I

7

Obr. 14 - Kalibrace osy Z
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Lze provést i “rucni kalibraci” osy Z. Zapnéte 3D tiskarnu, stisknéte a drzte hlavni ovladaci
tlacitko po dobu dvou sekund a vyckejte, dokud se na obrazovce nezobrazi pismeno Z a
Ciselna hodnota. Nasledné otacejte tlacitkem po sméru hodinovych rudi¢ek, dokud oba
konce osy Z nenarazi do horni ¢asti ramu.

Jakmile je osa Z zkalibrovana, mazete pfejit na kalibraci prvni vrstvy.

7.3 Kalibrace prvni vrstvy

1. Alesporn do jednoho slotu MMU2S zavedte PLA filament.

2. Zkontrolujte, zda je tiskovy povrch zcela Cisty a pfipraveny pro tisk. Detailni instrukce
naleznete v pfirucce pro vasi 3D tiskarnu.

3. Na tiskarné oteviete LCD Menu - Kalibrace - Kal. prvni vrstvy.

4. Tiskarna se zahfeje na provozni teplotu a na obrazovce se objevi moznost zvolit
filament pro test. Zvolte slot s PLA filamentem a volbu potvrdte.

5. Tiskarna nejprve ovéfi vSech devét kontrolnich bodl na tiskové podloZce a nasledné
zacne tisknout meandr. BEhem doby tisku mate moznost ota€enim hlavniho
ovladaciho tla€itka ménit vysSku trysky. Vyladte hodnotu tak, aby se vytiSténa linka
krasné prichytavala k podlozce a byla spravné rozmacknuta (viz obrazky nize).
Tryska se za zadnych okolnosti nesmi dotknout podlozky.

filament .
\,

Dostavovanl 2: "
e amm @D

- '.EI u SEI 5 rl'l rfl X (filis nizko) X \/ X (prili§ vysoko) X

Obr. 15 - Jak spravné vyladit vySku trysky v realném ¢ase béhem testovaciho tisku.
Upozornéni: hodnota -0.640 mm je pouze ilustracni, vase se bude liSit!
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Sledujte linku, kterou tiskarna vytlaCuje na tiskovy povrch. Na displeji se automaticky objevi
nové menu, kde je zobrazena pfesna vyska trysky. Hodnotu mizete ménit v realném Case
pomoci otaceni hlavniho ovladaciho tlagitka. Podstatou této kalibrace je vyladit hodnotu
vySky tak, aby se vytlaovany plast spravné chytal na tiskovou podlozku a profil linky mél
idealni, lehce zplostély tvar (viz infografika vyse). Hodnota by neméla presahnout -2,000
mm. Pokud k tomu dojde (napf. -2,500 mm), je potieba posunout P.I.N.D.A. sondu.
Navstivte nasi knowledge base, kde najdete presné instrukce.

PRILIS NizKO SPRAVNE  PRILIS VYSOKO
-1.450 mm -1.100 mm -0.800 mm
HODNOTY JSOU ILUSTRACNI, VASE SE BUDOU LISIT

Obr. 16 - Spravné vyladéna prvni vrstva
Pokud pred instalaci MMU2S vase 3D tiskarna fungovala zcela bez probléma, pak jsou tyto
dvé kalibrace tim jedinym, co je potfeba pfed zaCatkem tisku udélat. V pfipadé, Ze mate
pretrvavajici problémy s kalibraci prvni vrstvy, pfectéte si prosim prirucku k vasi tiskarné
nebo se podivejte na nase ¢lanky na webu help.prusa3d.com.

7.4 Kalibrace délky filamentu

Informace pro pokrocilé uzivatele se zkuSenostmi s jednotkou MMU2, ktefi dfive
A provadéli kalibraci délky filamentu. PfestoZe je moZné vstoupit do servisniho
menu a spustit kalibraci jednotlivych délek filamentd, neni divod kalibraci
provadét. Délka filamentu je automaticky detekovana diky novému IR filament
senzoru.

Jedinym pfipadem, kdy ma smysl kalibraci provadét je situace, ze jste zménili délku pfedni
PTFE trubicky mezi extruderem a MMU2S jednotkou. Provedenim kalibrace bude dosazeno
rychlejSiho zavadéni filamentu. Jak kalibraci udélat se dozvite v manualu.
https://manual.prusa3d.com/Guide/Service+menu+-+Individual+Filament+Calibration/842
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8 Prvni tisk

Kontrola pred prvnim tiskem:

v MMU2S jednotka pfipojena

v Nahran novy firmware tiskarny

v Drzaky civek a zasobnik filamentu jsou spravné umistény
v Zavedené filamenty

v Provedeny kalibrace osy Z a prvni vrstvy

Pro prvni tisk na MMU2S doporuc¢ujeme pouzit jeden z nasich pripravenych G-codu.

Pokud jste nainstalovali nas nejnové;jsi bali¢ek Drivers & Apps a zaskrtli jste pfed instalaci
volbu MMU2S Test Objects, pak uz mate na ploSe zastupce jménem “3D Objects”, ktery
odkazuje pfimo na slozku plnou nasich STL a G-codu.

Zvoleny G-code nakopirujte na SD kartu a vlozte ji do tiskarny. Nasledné v LCD menu
tiskarny zvolte klasicky Tisk z SD Karty. Proces tisku hned poté zacne.

P¥i tisku prvniho objektu nenechavejte tiskarnu bez dozoru. Pravidelné tisk
kontrolujte a v pfipadé jakychkoliv obtiZi jej ihned zastavte (LCD Menu - Zastavit
tisk).

9 Tisk v Multi Material rezimu

S nainstalovanou MMU2S jednotkou muzete tisknout ve dvou raznych rezimech:
Multi-material rezim a Single rezim (ktery funguje jako standardni 3D tiskarna). Abyste
mohli tisknout v Multi-material modu, musi byt zavedeny minimalné dva filamenty. Oba
rezimy mohou vyuzivat stejné funkce jako klasicka MK3S/MK2.5S tiskarna, tedy napfiklad
variabilni vysSku vrstvy a mnohé dalsi.

G-cody pfipravené k tisku si mizete stahnout z naSeho webu. Abyste si vygenerovali vlastni
G-cody, pouzijte nas slicovaci software Slic3r PE. Nejnovéjsi stabilni verze je vzdy soucasti
naseho bali¢ku Drivers & Apps, ktery si muzete stahnout na
https://www.prusa3d.cz/ovladace

Nezapomerite si ve Slic3r PE aktivovat tiskové profily pro MMU2S pomoci hlavni
A nabidky Konfigurace -> Priivodce nastavenim, kde si zvolte profil Original Prusa
i3 MK3S MMU2S nebo Original Prusa i3 MK2.5S MMUZ2S.
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9.1 Importovani objektd do Slic3r PE - STL, 3MF, AMF

Objekty vhodné pro multi-materialovy tisk mohou byt ulozeny ve tfech formatech soubort
1. .3MF/.AMF - preferovany format, ktery dokaze obsahnout vSechny soucasti v jednom
souboru
2. .STL - nékolik soubort, kazdy pro separatni ¢ast objektu

Soubory typu 3MF jsou automaticky nahrany se vSemi ¢astmi ve spravné konfiguraci. Pokud
mate jeden model, ktery sestava z vice €asti, a kazda z nich je separatni STL soubor, staci
je v8echny oznacit a pfetahnout do okna Slic3ru. Nasledné se objevi okno, ve kterém
potvrdite, Ze se jedna o jeden objekt sestavajici z vice ¢asti.

Detekovan objekt obsahujici vice Casti

Bylo nahrano vice objektd pro multi materidlovou tiskdrnu,
Maji byt vloZzeny jako jeden objekt cbsahujici vice Easti,
namisto vloZeni nékeolika objektd?

Ano Me

Obr. 17 - Import objektu o vice ¢astech

Je mozné, Ze v nékterych pfipadech nedojde k automatickému rozpoznani objektu o vice
Castech. Postupujte nasledovné:

1. Otevrete Slic3r PE a ujistéte se, Ze v menu napravo je vybran profil Original Prusa i3
MK3S MMU2S nebo Original Prusa i3 MK2.5S MMU2S.

Kliknéte na tlacitko “Pfidat...”, abyste otevieli prohlize¢ souboru.

Vyberte hlavni ¢ast objektu a kliknéte na “Otevfit”, abyste ji naimportovali do Slic3ru
Umistéte objekt na virtualni tiskovou podlozku.

Na importovany model dvakrat kliknéte, aby se otevielo okno nastaveni.

Kliknéte na tlaCitko “Load part” (“Nahrat ¢ast”).

V novém okné vyberte vSechny zbyvajici Casti objektu a kliknéte na “Otevfit”.
Zkontrolujte nahledové okno a ujistéte se, Zze Zadné €asti nechybi.

© N RN

V dal8im kroku nastavime barvy pro objekt.
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Obr. 18 - Objekt s vice ¢astmi naimportovany do Slic3r PE

9.2 Nastavovani barev

Ve Slic3ru dvakrat kliknéte na 3D model, abyste otevfeli okno s nastavenim. Pokud uZ jsou
vSechny &asti naimportované, uvidite je v seznamu v levé ¢asti okna.

1. Vyberte si konkrétni ¢ast v seznamu.

2. V sekci Object Settings zvolte extruder (tzn. filament) pro danou ¢ast.

3. Stejnym zplsobem pfifadte extruder/filament pro kazdou ¢ast celého objektu. Kdyz
ke dvéma rliznym Castem pfifadite stejny extruder, znamena to, Zze budou obé &asti
vytistény ze stejného materialu. Az budete mit hotovo, kliknéte na OK.

4. Nasledné pouzijte menu s filamenty v pravé ¢asti okna, abyste nastavili materialy a
barvy pro kaZzdou &ast objektu. Barvu Ize ménit kliknutim do ¢erveného &tverecku
vedle nazvu filamentu. Snazte se napodobit barvu vaSich filamentl, abyste si utvofili
co nejlepsi pfedstavu o tom, jak bude vysledny objekt vypadat. A nezapomerite
spravné sefadit filamenty u tiskarny!

5. Provedte slicovani objektu jako obvykle. AZ budete s vysledkem spokojeni,
exportujte G-code.
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Print settings: ‘ Se) 0.20mm FAST MK3 MMU2 (modifi v

Filament: Prusa PLA MMU2 v

rusa PLA MMU2

Prusa PLA MMU2

I |
o
:

<< <<

Prusa PLA MMU2

B PrusaPLAMMU2
Printer: | ()« Original Prusa i3 MK3 MMU2 (moc v
Fill density: “]

Support: | Everywhere v

Brim: [7]

Purging volumes...

SBportSTL. | Slicenow  5Export G-code..

Name Cop Scale
PRUSACEK2_BEIG. 1 270%

Obr. 19 - Pfifazovani barev ve Slic3ru a jim odpovidajici PTFE trubicky

® Pokud ma vas objekt ve Slic3ru zelenou barvu a nelze ji nijak zménit, znamena
to, ze je objekt vybrany. Kliknéte kamkoliv do prostoru, abyste oznaceni zrusili.

9.3 Slicovani multi-materialového objektu

PFiprava G-codu pro MMU2S se nijak neli$i od bézného slicovani. Pripravte si
barvy/materialy objektu dle navodu vyse, nasledné stisknéte tlaCitko “Slicovat” a pockejte, az
probéhne cely proces. Nahled objektu pak vidite v zaloZce Nahled.

9.4 Chytra cistici véz
Pojem “Cisténi” znamena v pfipadé MMU2S proces, kdy dojde k vyméné filamentu a zbytek

barvy, ktera zustava v trysce, je potfeba odstranit. Tiskarna proto vytlaci pfedem dané
mnozstvi filamentu napfiklad do Cistici véZe. Tento proces se nazyva “Cisténi”.

Chytra Cistici véz je na tiskové podlozce kvili tomu, aby bylo mozno zajistit ostré prechody
barev a stabilni posun filamentu i po zméné barvy. Zaroven je naprogramovana tak, aby
dochézelo k co nejmensim ztratam filamentu. Cistici véZ se vzdy tvofi pouze jedna,
nezavisle na tom, kolik objektu tisknete naraz. Velikost Cistici véz neni zavisla na velikosti
tisténého objektu. Pokud chcete dosahnout lepsSi efektivity Cistici véze, tisknéte vétsi objekty
nebo vicero kopii stejného objektu najednou.

9.4.1 Umisténi Cistici véze
Jakmile ve Slic3ru vyberete profil Original Prusa i3 MK2.5S / MK3S MMU2S, objevi se Cistici
véz na virtualni tiskové podlozce. Nahled vzdy zobrazuje jeji maximalni velikost a teprve po

slicovani objektu se celkova velikost pfepocita v zavislosti na tom, kolikrat se bude filament
b&hem tisku ménit. Velikost véZe se méni pouze na strané oznacené lomenou ¢arou.
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Umisténi Cistici véze mizete manualné zménit tak, ze ji pomoci drzeni levého tlacitka mysi
pfesunete po podloZce na jiné misto. Ujistéte se, Ze Cistici véz nekoliduje s tisténym
objektem. Abyste pfi tisku usetfili Cas, posunite ji blize k tisténému objektu, abyste zkratili
prejezdy trysky.

Obr. 20 - Nahled chytré Cistici véze a jeji skute¢na velikost po slicovani

9.4.2 Objemy &isténi

. . . X . vixex. . | Objemy Gisténi...
Na pravé strané okna Slic3ru se nachazi tlaCitko Objemy ¢giSténi e

Standardné se objevi okno se zjednodu$enou tabulkou, ve které mlzete ru¢né nastavit,
kolik filamentu bude vycisténo, kdyz dochazi k zavadéni nebo vysunovani filamentu. Diky
tomu muzete optimalizovat mnozstvi odpadniho materialu. Napfiklad mizete snizit mnozstvi
Cidténého filamentu, kdyz pfechazite na €ernou barvu (v erné barvé tak snadno neuvidite
stopy pfedchoziho filamentu). Naopak, hodnotu mlzete zvySit, pokud vite, ze budete
pfechazet z vyrazné barvy na bilou, protoZe bila v sobé& ma tendenci déle nést stopy
pfedchoziho materialu.

S g

Obr. 21 - Na pravé ovci je vidét kontaminace pfedchozi barvou zplisobena nedostatecnym
Cisténim
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Standardné pouzivame vSude hodnotu 70mm? pro zavadéni i vysouvani filamentu. Pokud
chcete pouzivat rozpustné podpory, doporu¢ujeme nastavit alespori 100mm? pro ¢isténi.

Cisticivéz - Uprava objemu cisténi et

Celkovy objem &isténi je spoditan jako scudet dvou hodnot nize v
zdvislosti na tom, které extrudery jsou zavedeny/vyjmuty.

Objem k vyéisténi (mm?®) pokud je filament

vyjmuto zavadén

Nastroj#1: | wlEl | =
Nastroj £2: | n]E | ]
Nastroj #3; | wlE | n]E
Nastroj #4: | n]E | e
Nastroj £3: | nlE | n]E

Zobrazit rozsifena nastaveni

OK Zrusit

Obr. 22 - ZjednoduSena nastaveni objemu cisténi

V tabulce niZe naleznete doporucené hodnoty pro nejcastéji pouzivané filamenty

Barva Vysunuta Zavedena
100 60

Bila 70 100

Zluta 80 80
Stiibrna 70 70
Vysoce lesklé filamenty 90 70
PVA/BVOH 120 100

Pokrocila nastaveni vam dovoli nastavit objem &isténi pro kazdou kombinaci filamentu
prostfednictvim tabulky. NapFiklad mlzete dgistit vice filamentu pfi pfechodu z ¢erné barvy na
bilou (100mm?), ale méné pfi pfechodu z bilé barvy na ¢ernou (napf. 50mm?®).
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Cisticivéz - Uprava objemu Eisténi

Zde mizete upravit pofadovany objem Eigténi (mm’) pro kteroukeliv

dvojici extruderd.

Extruder zménén na

1 2 3
o [0 Juwo o [ ]
: o [w  |w |
§ 5 [ Jw | [ Jw |
% 4 (w0 [ ] [ ]
= s [w Jw  Juw  Jw ]

IZoerz}tjednod uché nasta\remi

oK | Zret

Obr. 23 - Pokrocild nastaveni, tabulka s Cisticimi objemy

9.5 Cisténi do vyplné

Vnitfek modelu standardné neni vidét, proto jej Ize vyuzit k €isténi zbytkového filamentu z

trysky béhem vymeény materiall. Sice nelze Cistici véz kompletné eliminovat, protoze modely

vétSinou nemaji dostatecné hustou vyplh, ale minimalné Ize silné zredukovat mnozstvi

“odpadniho” filamentu.

Cisténi do vypIné je potfeba manuainé zapnout ve Slic3ru jesté pred slicovanim objektu.

Dvakrat kliknéte na importovany model a v novém okné vyberte volbu “Wipe to this object’s

infill” (Cistit do vypIné tohoto objektu). M&jte prosim na paméti, Ze pokud méa vas objekt
tenké svétlé zdi, mGze tmava vyplni prosvitat. Doporucujeme proto zvysSit poCet perimetrt

(obvodovych stén) alespor na hodnotu 3.

Obr. 24 - Cisténi do vyplné
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X

Settings for sverak_v8.stl

Parts  Layers
) Object
1.0 sverak_vB.stl
(gLoad part... -._E,Load modifier... ._deoad gEneric...
Delete part Split part
Object Settings
Extruders ~
Extruder: default ~
IWipainto this object’s infill: |:|I
Wipe into this object: [m] 0

Move
X
¥
z

Obr. 25 - Nastaveni ¢isténi do vypiné ve Slic3r PE

9.6 Cisténi do objektu

Pokud chcete dale snizit velikost Cistici véze, muzete povolit funkci pro Cisténi trysky do
celého objektu. BEhem zmény materiall tedy bude dochazet k tomu, ze zbytkovy plast z
trysky nebude vytlacovan primarné do distici véze, ale do zvoleného objektu. Vysledkem je
samoziejmé to, ze zvoleny objekt bude sloZen z vice barev.

Do Slic3ru importujte objekty, které chcete tisknout. Dvakrat kliknéte na model, ktery
“‘obétujete” a budete do négj distit filament. V novém okné vyberte volbu “Wipe into this
object” (Cistit do tohoto objektu). Pak modely vyslicujte jako obvykle.

Obr. 26 - Cisténi do objektu

Kdyz je Cistici objekt vyssi nez primarni objekt
o Cistici objekt bude doti§tén posledni barvou (nebo materialem), se kterou byl tistén
primarni objekt.
Kdyz je primarni objekt vyssi nez €istici objekt
e AZ bude Cistici objekt dotistén, bude tiskarna Cistit trysku do chytré Cistici véze
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9.7 Podporované materialy

MMUZ2S podporuje nejrozSifenéjsi materialy (jako PLA, PETG nebo ABS) spole¢né s
rozpustnymi materialy (BVOH) uz v zakladu. Samozfejmé dale pokracujeme v pfidavani
dalSich materiall (flexibilni filamenty, PVA+). Podpora pro dal$i materialy je pfidavana
prostfednictvim softwarovych updatu.

tisku neni vhodné kvtili rozdilnym teplotam trysky a podlozky pro kazdy
material.

® Méjte prosim na paméti, ze michani rdznych typa materialti v ramci jednoho

Sledujte nase webové stranky, socialni sité a blog, kde pravidelné informujeme o vSech
novinkach.

9.8 Rozpustné podpory

Silné doporu€ujeme vyuzivat material Verbatim BVOH, pfipadné Prima Select PVA - oba
tyto materidly nabizime i na naSem e-shopu. Bohuzel se ukazalo, Ze kvalita jinych znacek je
kolisava, tudiz u nich nemzeme zarugit plnou kompatibilitu a kvalitni tisk.

9.8.1 Tisk rozpustného rozhrani

Vodou rozpustné filamenty jsou vétS§inou pomérné drahé. Aby bylo mozno snizit mnoZstvi
pouzitého rozpustného filamentu, muzete zvolit ve Slic3ru tisk takzvaného rozhrani. V
podstaté jde o to, Zze se rozpustnym filamentem vytiskne pouze mala ploska mezi podporou
a hranou objektu. Tuto funkci si ve Slic3r PE aktivujete vybérem “Soluble interface” v
Nastaveni tisku na pravé strané okna aplikace.

N

" Mastavenitisku:§ < 5 0.20mm S50LUBLE INTERFACE MK3 w
Filament: - Prusament PLA MMU2 w
F - - Prusament PLA MMU2 ~
. Prusament PLA MMU2 ~
- Prusament PLA MMU2 ~
. Prusament PLA MMU2 v
Tiskdrna: | (=) Criginal Prusa i3 MK35 MMUZ25 w
Hustota vyplné | 20% ~
Podpora: |Viude w

Limec: []

Objemy cisténi..

Obr. 27 - Rozhrani vytisténé rozpustnym materialem (bila barva)

9.8.2 Zcela rozpustné podpory

Pfi odstraniovani rozpustnych podpor se vzdy snazte odlamat co nejvétdi mnozstvi
materialu, dokud je objekt jesté suchy. DalSi kousky materialu opatrné odstrante pod teplou
tekouci vodou. Teprve az budou zbyvat jen posledni kousky rozpustnych podpor, miizete
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objekt ponofit do dostate¢né velké nadoby s teplou vodou. Pamatujte na to, Ze vodou
rozpustné materialy musi byt vzdy skladovany v suchém prostfedi. Tuto funkci si ve Slic3r
PE aktivujete vybérem “Soluble full” v Nastaveni tisku na pravé strané okna aplikace.

Nasta\.renl'tisku:l & 0.20rmm S50LUBLE FULL ME3 w
Filament: - Prusament PLA MMU2 -

- Prusament PLA MMU2 ~

. Prusament PLA MMU2 ~

- Prusament PLA MMU2 ~

. Prusament PLA MMU2 ~

Tiskarna: | (=) Original Prusa i3 MK35 MMUZ25 w
Hustota vyplné: | 20% et
Podpora: | Viude w

Limec: []
R ARGEEESES e ) G | Objemy ciztent.. |

Obr. 28 - Vodou rozpustné podpory

9.9 Podpora funkce Power panic

V pfipadé vypadku napajeni elektrickym proudem si tiskarna uloZi posledni instrukce
G-kédu. Po obnoveni napajeni se tiskarna pfedehreje a pokud je to nutné, MMU2S jednotka
provede homing a tiskarna pokracuje v tisku.
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10 Tisk v Single rezimu

| pfesto, ze mate na tiskarné nainstalovanou MMU2S jednotku, mlzete stale vyuzivat
klasicky jednobarevny tisk - tzv. Single rezim. ldealnim FeSenim je nechat ve vSech slotech

zavedené vase oblibené materialy, protoze jakmile za¢nete tisknout, stadi jen na obrazovce
tiskarny zvolit, ktery filament se ma pouzit.

Pro pripravu G-code pro Single rezim postupujte nasledovné:

1.

o0k wN

®

Otevrete Slic3r PE a v menu na pravé strané obrazovky vyberte “Original Prusa i3
MK3S MMU2S Single” nebo “Original Prusa i3 MK2.5S MMU2S Single”
Naimportujte objekt(y) a naslicujte je jako obvykle

Az budete spokojeni s vysledkem v okné nahledu, G-code exportujte

UloZte G-code na SD kartu a vloZte ji do tiskarny

Na tiskarné jdéte do LCD Menu - Tisknout z SD a vyberte pozadovany soubor
Tiskarna se vas zepta, ktery filament ma pro tento tisk pouzit. Filament vybirate
otaCenim ovladaciho tlacitka, volbu provedete stisknutim.

Tiskarna automaticky zavede pozadovany filament a za¢ne jednobarevny tisk.

G-cody vygenerované pro tisk s vice materiadly nemohou byt tiStény v Single
rezimu. Objekt musi byt znovu naslicovan a vyexportovan jako G-code pro Single
rezim.

10.1 Colorprint

Online verze nastroje Colorprint je kompatibilni se Single rezimem MMU2S. Jedna se o

nastroj, ktery vam umozni manualné nastavit vrstvy, ve kterych ma probéhnout zména
materialu.

Naimportujte objekt do Slic3ru a v menu “Tiskarna” v pravé Casti okna zvolte “Original

Prusa i3 MK3S/MK2.5S MMU2S”
Naslicujte objekt a exportujte jej do G-code souboru
Nahrajte vysledny G-code do webové aplikace

ColorPrint na adrese '
https://www.prusaprinters.org/color-print/ =+ Add color change

Kliknéte na tlagitko Add color change
Nastavte vySku vrstvy, ve které ma dojit ke zméné materialu

41.9 -

PFidejte libovolné mnozstvi zmén materiall
Stahnéte vysledny G-code, nahrajte jej na SD kartu a mlzete zacit tisknout

& Download .gcode
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8. Bé&hem tisku se na zvolenych vrstvach tiskarna zastavi a zobrazi upozornéni, ze je
potfeba vymeénit/zvolit filament.

10.2 SpoolJoin

Pokud tisknete v Single rezimu se zapnutym senzorem filamentu, tak si mizete zapnout
také funkci SpoolJoin. Zapina se v LCD Menu - Nastaveni- SpoolJoin [zap/vyp]. Tato
funkce zapina automatické prepinani filamenta pro pfipad, Ze jeden z filamentl dojde. Je to
obzvlast uzite€né napfiklad v situaci, kdy mate nékolik téméf vypotfebovanych Spulek
filamentu a chcete je zcela spotfebovat v ramci jednoho tisku, aniz byste se museli bat o
kvalitu tist€ného objektu.

Funkce SpoolJoin cykluje postupné mezi vdemi filamentovymi sloty. Tedy napfiklad pokud
se spotfebuje filament ve slotu 1, tak se automaticky bude pokracovat v tisku s filamentem

ve slotu 2. V mezi¢ase mlzete vlozit dalSi zbytek filamentu do slotu 1. Pokud tiskarna
spotiebuje filament z patého slotu, tak se poté opét vrati na slot 1 a bude pokracovat v tisku.

11 Zachazeni s tiskarnou a MMU2S

11.1 Instalace/Odmontovani MMU2S jednotky

1. OdSroubujte FESTO fitink z téla extruderu
2. Ze zakladni desky MMU2S odpojte dva kabely, které vedou k elektronice tiskarny.
Jedna se o pfivod napajeni a datovy kabel (viz obrazek nize).
a. Pouzijte pfilozeny hexagonalni kli¢ pro snadné odpojeni konektoru
3. MMU2S jednotku nahnéte dle obrazku nize, ¢imz ji uvolnite z ramu

Obr. 29 - Odmontovani MMU2S jednotky ve tfech krocich
Pokud chcete tisknout bez pfipojené MMU2S jednotky, existuji dva mozné zpUsoby:

1. Jednodussi feSeni spoCiva v ponechani tiskarny tak jak je. Tedy ponechte extruder
ve verzi MMU2S. V této konfiguraci IR filament senzor detekuje konec filamentu az
ve chvili, kdy je konec filamentu skoro pod kole¢ky Bondtech. To mize zplUsobovat
mensi spolehlivost vysunuti filamentu. AvSak ve vétsiné pfipadl bude vysunuti
Uspésné a bezproblémové. Pokud filament zistane pod kolecky Bondtech,
jednoduse zavedte dalsi filament.
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2. Vice spolehlivé feseni a také naroCnéjsi feSeni je pfestavba extruderu na pavodni
MKS3S verzi. Navod, jak extruder pifestavét, naleznete v manualu pro sestaveni
tiskarny. Toto feSeni doporu€ujeme pouze v pfipadé, ze planujete MMU2S jednotku
odpoijit na stalo.

11.2 Prenaseni tiskarny

Tiskarnu Ize pfenaSet i s pfipojenou MMU2S jednotkou. Postupuijte podle kroku nize:
1. Nejprve vysunte vSechny filamenty - detailni instrukce naleznete v kapitole 6
Zavadeéni / Vysouvani / Vybirani filamentd
2. Prazdné PTFE trubi¢ky provliéknéte Sestihrannym otvorem na horni strané tiskarny
3. Tiskarnu uchopte za prostfedni ¢ast ramu
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12 Struktura LCD Menu

[ Informace
[ Doladéni osy Z
a Ladit
Rychlost
Tryska
Bed
Rychlost vent.
Pratok
Vymeénit 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
Qa Tisk z SD
d Zavest filament
Zavest vse
Zavest filament 1
Zavest filament 2
Zavest filament 3
Zavest filament 4
Zavest filament 5
d Zavest filament do trysky
[ Load filament 1
1 Load filament 2
[ Load filament 3
[ Load filament 4
d Load filament 5
Vyjmout filament
Vysunout filament
[ Vysunout filament 1
[ Vysunout filament 2
[ Vysunout filament 3
[ Vysunout filament 4
@ Vysunout filament 5
d Nastaveni
A Teplota
3 Tryska
O Bed
 Rychlost vent.
(d Posunout osu
O Posunout X

(M Wy
cdooodo

oo oodo

codooo
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O PosunoutY

d Posunout Z

d Extruder
Vypnout motory
Senzor filamentu - Zap / Vyp
F. autozav - Zap / Vyp
SpoolJoin - Zap / Vyp

Kontr. vent. - Zap / Vyp

Mod - Normal / Stealth
Crash det. - Zap / Vyp
Korekce lin.

Teplot. kalibrace - Zap / Vyp
RPi port - On / Off

Doladeni osy Z

Vyber jazyka

SD karta - Normal / FlashAir
Trideni - Cas / Abeceda / Zadne
Zvuk - tichy / hlasity / jednou / vypnuto
d Kalibrace

Wizard / Pravodce
Kalibrace prvni vrstvy

Auto home

Selftest

Kalibrace XYZ

Kalibrovat Z

Mesh Bed Leveling

Korekce podlozky

PID kalibrace

Reset XYZ kalibrace
Teplotni kalibrace

[ Statistika

[ Fail stats

1 Fail stats MMU

4 Podpora

Verze firmware

MMU stav a verze MMU firmware
Detaily XYZ kalibrace
Extruder info

Senzor info

Stav remenu

Teploty

Napeti

oo ddood s 0ol 00l ododo

codooodo
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13 Reseni problému
V pfipadé problému s MMU2S jednotkou se nejprve ujistéte, Zze mate jednotku spravné

sestavenou a umisténou tak, jak je uvedeno v navodu ke stavbé a v této pfirucce.

Dbejte na dodrzeni vSech krokl podle navodu ke stavbé a v této prirucce.
Vétsina problému je zpisobena vynechanim nékterych kroka a nedodrzeni

postupti v navodu.

Nejvice problému zpUsobuiji tyto nedodrzené kroky:

1. Nespravné umisténi drzaku civek
Jak spravné umistit civky a zasobnik filamentu se dozvite v kapitole 3 Umisténi civek
a priprava filamenta této pFirucky.

2. Nespravné zarovnani podavacich kolecek
Nepresné zarovnani podavacich koleCek ma za nasledek Spatny posuv filamentu a
jeho nadmérné hoblovani a zanaseni podavacich koleCek. Podavaci koleCka musi
byt perfektné zarovnana s otvory pro filamenty. Jak podavaci kolecka spravné
zarovnat se dozvite v manudalu na manual.prusa3d.com.

Obr. 30 - Zarovnani podavacich kolecek

3. Nadmeérné utazeni pritlacnych Sroubu idleru
Pro vychozi stav utahnéte oba pfitlacné Srouby idleru s pruzinami pfiblizné 0,1mm az
0,4mm pod hranu téla MMU2S jednotky.
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1.

Obr. 31 - Utazeni pfitlacnych Sroubd idleru

Opacné orientované kratké PTFE trubicky

Muze se lehce stat, Ze pfi stavbé zaménite orientaci kratkych PTFE trubicek v téle
MMUZ2S jednotky. Nasledkem toho dochazi pfi retrakci filamentu k zaseknuti o ostrou
hranu trubiky a filament neni dostatecné vysunut ze selektoru. Zkontrolujte jejich
spravnou orientaci - zahloubené konce trubi¢ek musi smérovat ven z jednotky!

Obr. 32 - Spravna orientace PTFE trubicek

Povoleny Sroubek (€ervik) na Bondtech kole¢ku

Z duvodu povoleného Sroubku v Bondtech kole€ku na hfideli extruderového motoru
muze dochazet k celé fadé problému, jako jsou problémy se zavadénim/vysouvanim
flamentu &i chybgéjici vrstvy v tisku.

Jak vyzkouset, zda je Bondtech koleCko spravné dotazené:
Povolte dva Srouby, které drzi dvifka extruderu (extruder-idler) a dvifka vyjméte.
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2. Zatlatte na Bondtech kole¢ko pomoci inbusového klice. Pokud se kole€¢ko pohne po
ose motoru, pokracuijte nasledujicim krokem. V opaéném pfipadé mate kolecko
spravné dotazené a mlzete vratit zpét dvirka extruderu.

3. OdSroubujte FESTO fitink na extruderu.

4. Vlozte kousek filamentu do extruderu. Zarovnejte Bondtech kole¢ko pifesné podle
filamentu (tak jak mizete vidét na obrazku 33).

5. Utahnéte Sroub (Cervik) v Bondtech kole€ku pfimo proti ploché ¢asti hiidele motoru.

6. PriSroubujte extruder-idler a FESTO fitink zpét.

Obr. 33 - Odmontovani dvirek extruderu a test povoleného Bondtech kolecka

13.1 Zavedeni MMU selhalo - blika ¢ervena LED

Chybova hlaska “Zavedeni MMU selhalo” na displeji tiskarny znaci, ze filament proSel skrz
MMUZ2S jednotku (senzor FINDA sepnul - hodnota senzoru je “1”), ale filament nebyl
zaveden mezi koleCka Bondtech. Prvni LED indikuje, Ze zavedeni filamentu €islo 1 selhalo,
druha LED -> druhy filament a tak dale.

1E:'
201

i MM

Obr. 34 - Chybova hlaska na LCD: tisk je pozastaveny, filament nebyl fradné zaveden
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Pri¢ina

Reseni

Filament je zaseknuty nékde mezi MMU2S
jednotkou a Spulkou filamentu.

Zkontrolujte, ze filamentu nic nebrani ve
volném posuvu a muze byt lehce zaveden
do MMU2S jednotky. Obnovte tisk*.

PTFE trubiCka je ucpana - ve vétsiné
pfipadu jsou pri€inou vlasky na Spic¢kach
filamentu a nebo konce filamentu s
rozSifenym koncem (ball ends). Jak
predchazet tomuto problému se dozvite v
kapitole 13.9 Spatné &picky filamentu po
vysunuti z extruderu.

OdSroubujte FESTO fitink na MMU2S
jednotce a také na strané extruderu.
Filament bude pravdépodobné vystupovat z
MMU2S jednotky. Ovéfte, Ze filament maze
volné prochazet PTFE trubiCkou a Ze
trubicka je uvnitf Cista a nejsou v ni zbytky
filamentovych vlaskl. Vytahnéte smérem
ven z jednotky MMU2S pfiblizné 20 cm
filamentu a konec zastfihnéte do Spicky - s
velkou pravdépodobnosti podavaci kole¢ko
vybrousilo ve filamentu drazku. Proto je
lepSi konec filamentu zastfihnout.
Namontujte zpét fitinky s PTFE trubiCkou a
obnovte tisk*.

IR senzor nefunguje spravné / senzor je
rozbity.

Provedte kalibraci IR filament senzoru.
Popis kalibrace najdete v kapitole 7.1
Kalibrace IR filament senzoru.

Zkontrolujte, ze senzor funguje spravné:
Oteviete LCD menu - Podpora - Senzor
info, kde uvidite hodnotu IR. V pfipadé, ze
filament neni zavedeny, méla by byt
hodnota IR “0”. Naopak pokud je filament
zavedeny, hodnota IR by méla byt “1”.

*Jak obnovit tisk?

MozZnost €. 1:

Na LCD zvolte moznost Pokracovat. Tiskarna automaticky predehfeje trysku a pokusi se
zavest filament. V pfipadé uspéchu pokraduje v tisku.

MoZnost €. 2:

Stisknéte prostfedni tla¢itko na MMU2S jednotce. Jednotka se pokusi provést posledni
neuspésnou operaci. Jestlize byla oprava provedena uspésné, LED bude blikat
Cerveno-zelené. Pokud se oprava nezdafila, uvidite stale svitit Cervenou LED. V takovém
pfipadé se pokuste problém znovu odstranit a opravu opét potvrdte stiskem prostfedniho

tladitka.

Stisknéte pravé tlacitko na MMUZ2S jednotce a tisk bude po predehfati trysky automaticky

pokracovat.
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13.2 MMU potrebuje zasah uzivatele - Néktera z LED blika cervené

Tato ¢ast se vztahuje k situaci, kdy se tiskarna zastavi a na displeji se zobrazuji nasledujici
hlasky: "MMU potrebuje zasah uzivatele.", "Pro pokracovani nahrivani trysky stisknete
tlacitko.".

ML
|_|‘_1||

Fro Eokracauani
ﬂahrl“ﬂﬂi truasky

01923

Obr. 35 - Hlasky na LCD - tisk je pozastaven z divodu neuspésného zavedeni ¢i vysunuti
filamentu

Pokud se vam pfi tisku stane, Ze se tryska zastavi nad levym zadnim rohem tiskové plochy a
zdanlivé se nic nedéje po dobu nékolika minut, zkontrolujte, zda jeden z LED indikatoru
neblika dervené&. Cervené blikani signalizuje, Ze do$lo k zaseknuti filamentu béhem
zavadéni nebo vysouvani.

e Pomalé blikani - chyba béhem zavadéni filamentu
e Rychlé blikani - chyba béhem vysouvani filamentu

Dokud nebude problém vyfeSen, zustava tisk pozastaven.

Jak vyfeSit problém s vysouvanim filamentu - rychlé blikani:

1. OdSroubuijte stfibrny fitink z téla MMUZ2S a odstrante oranzovou/bilou PTFE trubicku.

2. Zkontrolujte, zda v selektoru neni zaseknuty filament.

3. Vytahnéte filament z oranzové/bilé PTFE trubicky

a. Pokud se filament nedafi vytahnout, odSroubujte druhou stranu trubicky.

b. OdSroubujte Festo fitink z extruderu, a pokud je to potfeba, oteviete extruder
idler.

c. Nasledné zkuste vytahnout filament z téla extruderu.

Ruc¢né vytahnéte smérem dopfedu pfiblizné 10 cm filamentu z MMUZ2S jednotky.

Filament zastfihnéte do Spicky tak, aby zustal koukat pfiblizné 1 cm z MMU2S

jednotky.

5. Nyni je na fadé prostiedni tlaitko. Stisknéte jej jednou a pockejte, az tiskarna
provede automatickou kontrolni proceduru.

6. Pokud procedura probé&hne uspésné, LED indikator u problémového filamentu
prejde. na blikani €ervena-zelena. Jestlize procedura neprobéhne Uspésné, zlstane
indikator ¢erveny.

7. Nakonec muzete oba fitinky vratit na sva mista a stisknout pravé tlacitko pro
pokragovani v tisku.

B

Jak vyreSit problém se zavadénim filamentu - pomalé blikani:
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Potrebujete ziskat pfistup ke konci problematického filamentu.

1. Otacejte pomalu civkou s problematickym filamentem do té doby, dokud konec
filamentu nedosahne konce PTFE trubi¢ky mezi MMU2S jednotkou a zasobnikem
filamentu.

Chytte konec filamentu a odstfihnéte pfiblizné 10 cm tak, aby vznikla ostra Spicka.
Vlozte filament zpét do PTFE trubicky.

Zmacknéte prostredni tlacitko, ¢imz zahajite zavadéni filamentu.

Tlac¢te na filament dokud jej nezachyti podavaci kolec¢ka.

Jakmile se rozblika dioda Cerveno-zelené, zmacknéte pravé tla€itko a pokracujte v
tisku.

7. Pokud se dioda rozsviti €ervené, opakujte cely proces.

o0k wN

13.3 Vsech pét LED indikatori blika cervené

Pét Cervené blikajicich LED zaroven znadi stav, kdy je filament zavedeny skrz selektor a ma
dojit k pohybu selektoru. Pohybem selektoru by doslo ke zlomeni filamentu a proto je tfeba
filament nejprve vysunout. Tento stav nastane v pfipadé, kdy je tiskarna odpojena od
elektrické energie béhem tisku a tudiz filament nebyl spravné vysunut.

Inbusovym klicem stisknéte tlaCitko reset na pravé strané MMU2S jednotky.
Pockejte nez se prvni LED rozsviti zelené.

V LCD menu zvolte moznost Vyjmout filament

Zvolte typ filamentu a pockejte na prfedehrati trysky.

Filament bude automaticky vyjmut.

oD~

13.4 VSech pét LED indikatori blika ¢erveno-zelené

Jednotka MMU2S dokaze indikovat stav, v némz Trinamic ovladaCe nebyly schopné
poskytnout dostatek proudu pro krokové motory. Mozna pfi¢ina muze byt v poSkozenych
napajecich kabelech nebo konektorech MMU2S jednotky. Zkontrolujte, zda jsou vSechny
konektory spravné zapojeny do desky MMU2S a ujistéte se, ze kabely jsou v dobrém stavu.
Dale zkontrolujte, zda jsou Srouby na napajeci svorkovnici Einsy fadné utazené. Je-li tento
stav detekovan, jednotka MMU2S spusti proces homingu a nasledné automaticky pokracuje
v tisku. Pokud se problém vyskytne tfikrat za sebou, tisk se zastavi a jednotka MMU2S
nepretrzité blika cervenymi a zelenymi LED. Tisk Ize obnovit restartovanim jednotky MMU2S
pomoci tlaCitka na pravé strané.

13.5 Selektor se nehybe

Pokud se selektor nehne z mista nebo se pfi pfejezdech zasekava, jedna se vétdinou o
jeden z téchto problému:

Motor selektoru nefunguje - nejprve zkuste vypnout tiskarnu a posunout selektorem ruéné.
Pokud neni mozné pohnout selektorem ani ruéné, odsroubuijte tfi Srouby, které drzi motor
selektoru. Nasledné motor zcela vysurite, zapnéte tiskarnu a stisknéte levé nebo pravé
tlacitko na téle MMU2S. Motor by se mél zacit tocit. Pokud se to nedéje, muze byt Spatné
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zapojeny nebo v krajnim pfipadé podkozeny. Zkontrolujte spravné zapojeni motoru dle
pfirucky pro sestaveni MMU2S.

Uvolnila se ¢epel selektoru - pokud jste béhem sestavovani selektoru spravné nezajistili
Cepel, mohlo se stat, Ze vypadla a nyni drhne o pojezdovou drahu a brani selektoru v
pohybu. Odsroubuijte tfi Srouby drzici motor selektoru, cely motor vytahnéte a nasledné i obé
hladké tyCe. Pak je mozno selektor vyjmout a zkontrolovat, zda je Cepel v pofadku. Pokud
ne, oteviete si manual pro sestaveni a postupujte dle instrukci. Pak selektor opét slozte
dohromady.

Doslo k ohnuti filamentu v selektoru - odSroubujte tfi Srouby, které drzi motor selektoru a
motor vytahnéte ven. Nasledné vysunte obé hladké tyCe (idealné pomoci pfilozeného
hexagonalniho kli¢e). Nyni je mozné selektor vyjmout. Odstrante zbytky filamentu a jednotku
opét slozte.

13.6 Hlasité cvakani / zaseknuti idleru

® Cvakani béhem inicializa¢ni sekvence po zapnuti je béznou soucasti inicializa¢niho
procesu. Nejedna se proto o problém a nesouvisi s timto pfipadem.

Pokud pfi posunu selektoru vychazi z vnittku MMU2S jednotky hlasité cvakani, pfipadné je
pfimo vidét, Ze se valec s lozisky neotaci, zkontrolujte nasledujici body:

1. P¥itlaéné pruziny idler body jsou nadmérné utazené. Zkuste povolit Srouby na krajich
MMUZ2S jednotky dle fotografie nize. Spravné utazeni pfitlacnych pruzin je 0,1mm az
0,4 mm (max 0,8 mm) pod urovni t€la MMU2S jednotky - viz Obr. 36.

Jak ovéfit spravné utazeni pfitlaCnych pruzin? Zaved'te vSech pét filamentu

do MMU2S jednotky. Posouvejte selektorem az do krajni pravé pozice a
@ zase zpét pomoci pravého a levého tlacitka na MMU2S jednotce. Pfi tom

sledujte, zda neuslySite cvakani. Pokud ano, tak Srouby jesté vice povolte a
kontrolu provedte znovu.

2. Pokud se idler stale zasekava, vypnéte tiskarnu a zcela oteviete MMU2S jednotku a
presvédcte se, Ze idleru nic nebrani v pohybu. Idlerem by mélo byt mozné volné

otacet.

3. Zkontrolujte zda je idler dostateCné utazeny proti ploché ¢asti hfidele motoru dvéma
M3x10 Srouby a nedochazi k jeho protaéeni mezi hfideli a idlerem.
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Obr. 36 - Otevreny idler

13.7 Béhem tisku neni filament vytlacovan z trysky / v tisku jsou
vynechané vrstvy
Stav, ve kterém se extruder pohybuje nad tiskovou podlozkou (podle pokynu z G-code

souboru), ale filament neni vibec vytlacovan.

Reseni &. 1: Tryska miize byt ucpana. Prejdéte prosim do Ptirugky 3D tiskare tiskarny
MK3S do kapitoly 12.4 Ucpany nebo zasekly extruder

Reseni ¢&. 2: IR filament senzor je v sepnutém stavu (hodnota IR je “1”), ale filament
nedojede k podavacim kole¢kim Bondtech. PFi€inou je zpravidla $patné zkalibrovany IR
senzor filamentu. Prosim zkalibrujte senzor tak, jak je popsano v sekci 7.1 Kalibrace IR
filament senzoru.

13.8 Filament neprochazi skrz selektor

Nepruchodnost selektoru maze byt zplsobena:

1. Zanesenim otvoru v selektoru zbytky viasku filamentu nebo tlomky filamentu.

ResSeni:
a) Posunte selektor pomoci pravého tlacitka na MMUZ2S jednotce az do pravé
krajni servisni pozice.
b) OdSroubujte Festo fitting z MMUZ2S jednotky.
c) Pouzijte napfiklad inbusovy kli¢ 1,5mm k vytlaeni zaseknutych kousku
filamentu ven ze selektoru.
d) Profouknéte otvor stlatenym vzduchem a opét se pokuste zavést filament.
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2. Spatné umisténi F.I.N.D.A senzoru. Senzor se nachazi piili$ nizko a zamezuje
prachodu filamentu.
Navod na spravneé umisténi F.I.N.D.A. senzoru naleznete na manual.prusa3d.com

13.9 Spatné 3picky filamentu po vysunuti z extruderu

U nékterych znacek a typu filamentu se mlze stat, Ze Spicky po vysunuti z extruderu budou
mit na konci nadmérné zesileni, budou mit kulovité zakonceni, nebo budou konce dlouhé a
budou za sebou tahat slabé vlasky filamentu. Viz obrazek 39. V takovém pfipadé je potfeba

vyladit teplotu tisku, coz ve vétsSiné pfipadu problém vyfesi. Pokud problém i nadale

pretrvava, tak zkuste ve Slic3r PE zvySit hodnotu parametru “Number of cooling moves” na 2

az 3.

X /]

Obr. 37 - Konce filament( po vysunuti z extruderu

€ Slic3r Prusa Edition - 1.41.1-beta+winfd

| €] . Prusa PLAMMU2 v

Chlazeni
Loading speed at the stark:

Rychlost zavadéni:

2| Poznamky
& Zavislosti

Rychlost vysunuti:
Filament load time:

Filament unload time:

Zpozdéni po vyjmutic

Soubor  Podlozka Objekt Okno  Zobrazeni  Konfigurace Pomoc

Podlozka Nastavenitisku f{Nastavenifilamentu Ehastaveni tiskdrny

@ Filament Parametry pii vyméné (Multi Material s jednim extruderem)

Unloading speed at the start:

1

Mumber of cooling moves:

?

mm/s
mm/s

mm/s

0 mm/s

2.

Speed of the first cooling move:

Speed of the last cooling move:

Verze 1.41.1-beta+winé4 - Nezapomerite zkontrolovat aktualizace na http://gith

mm/s

mm/s

Obr. 38 - Sli3r PE s nastavenim Number of cooling moves

42


https://manual.prusa3d.com/

13.10 Senzor F.I.N.D.A. nedetekuje nepritomnost filamentu

® F.I.LN.D.A. senzor je umistén na vrchni ¢asti selektoru. Prosim, podivejte se na
obrazek ¢&. 1.

Béhem tisku muze dojit k vysunuti filamentu ven z MMUZ2S jednotky az mimo podavaci
kole€ka. To je zplsobeno tim, Ze senzor nedetekuje konec filamentu a stale se snazi
filament vysouvat.

Tento problém je zplsobeny nespravnou detekci pfitomnosti filamentu. Ddvodem je
znecisténi nebo pfitomnost kouskU filamentu v prostoru pod F.I.N.D.A senzorem, kde se ma
volné pohybovat kovova kulicka.

Reseni:
1. OdSroubujte Festo fitink na strané jednotky MMU2S.
2. Pouzijte stlateny vzduch a vyfoukejte zbytky filamentu z oblasti pod F.I.N.D.A.
senzorem.
3. Zkontrolujte spravnou funkénost F.I.N.D.A. senzoru - oteviete v LCD menu -
Podpora - Senzor info. Pokud pod senzorem F.I.N.D.A. neni zavedeny filament, tak
musi F.I.N.D.A. ukazovat hodnotu “0”. Vlozte zepfedu do selektoru kus filamentu a
hodnota se musi zménit na “1”.

13.11 Podavaci kolecka jsou znecisténa kousky filamentu

Znedisténa podavaci koleCka maiji za nasledek prokluzovani filamentu a nasledné problémy
s vysouvanim a zavadénim filamentu. Podavaci koleCka nejlépe vycistite akupunkturni
jehlou &i podobnym nastrojem.

Nadmérné brouseni filamentu od podavaciho kole¢ka muze byt zplsobeno:
1. Nedostate¢nym pfitlakem idler body - Pfitahnéte oba Srouby s pruZinami tak,
aby byly pfiblizné 0,1 - 0,4 mm (max 0,8 mm) pod urovni MMU2S idler body.

2. Nadmérnym ohybanim PTFE trubi¢ek. To zpUsobuje velky odpor pfi posunu
filamentu.

Zkontrolujte spravné utazeni pritlacnych pruzin idleru.

Pokud jsou pruziny nadmérné utazené, tak to muze zpUsobit presko€eni krokd motoru
idleru. To znamena, ze nebude pfitlacovan spravny filament vici pozici selektoru. Naopak
jejich nedostate¢né utazeni zplsobuje nadmérné zanaseni podavacich kolecek. Hlava
Sroubll by méla byt zarovnana v rozmezi od 0,1mm do 0,4mm pod uroven téla MMU2S

jednotky.
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13.12 Nedari se updatovat firmware MMU2S jednotky

1. Ujistéte se, Ze pouzivate posledni verzi Slic3r PE. Ke staZeni na
https://www.prusa3d.cz/ovladace.

2. Zkontrolujte, Ze mate k pocitaci pfipojenou MMUZ2S jednotku a nikoliv tiskarnu. Jedna
se o dvé odlisné desky. Pro detailni postup nahlédnéte do kapitoly 4 Aktualizace
firmwaru.

3. Podivejte se do spravce zafizeni a zkontrolujte, zda byla jednotka spravné
rozpoznana a ma pfifazeny COM port. Pokud nedoslo k automatické instalaci
ovladacu pfi instalaci baliku Drivers & Apps, nainstalujte ovlada¢ ru¢né. Najdete ho
umistény ve slozce: C:\Program Files\Prusa3D\Rambo (vychozi umisténi).

4. Ujistéte se, Ze pouzity microUSB kabel je v pofadku a neni poSkozeny.

13.13 Detekce narazu

Pokud dojde béhem tisku k tomu, Ze tryska narazi do tiSténého objektu, dojde k pozastaveni
tisku a notifikaci na displeji pozada uzivatele o potvrzeni, zda je mozné pokracovat v tisku.
Pokud uzivatel zvoli moznost “Ne”, dojde ke kompletnimu zastaveni tisku a filament zGstane
v extruderu (nedojde ke standardnimu vysunuti do MMU2S jednotky). Aby bylo mozno
filament spravné vysunout, je potfeba pfedehfat trysku a pak v LCD Menu zvolit moZnost
Vyjmout filament.

13.14 Navrat MMU2S jednotky do tovarniho nastaveni

Jednotku MMUZ2S Ize uvést do stavu, jako kdyz jste ji od nas obdrzeli. Takzvané tovarni
nastaveni (factory reset) provede pfedevSim vymazani hodnot kalibrace délek filamentu.
Factory reset se provadi v tajném servisnim menu.

MozZnost provést factory reset je dostupna pouze u firmwaru od verze 1.0.1.

E Verze firmware se factory resetem nezméni.

Vstup do servisniho menu:

1.
2.

Zapnéte tiskarnu a vyCkejte na jeji nabéhnuti.

Stisknéte a drzte prostiedni tlaCitko na MMU2S jednotce a souCasné
stisknéte tlaCitko pro restart tiskarny. Vyckejte dokud se nerozsviti LED 1
(zelena a Cervena) a LED 5 (Cervenad).

Pouzijte levé/prave tlacitko pro vybér LED 2 (rozsviti se Cerveng).
Stisknéte prostiedni tlaCitko MMU2. Tim se provede odemceni funkce pro
vymazani paméti EEPROM. Na pohled se nic nestane.

Pouzijte levé/praveé tlacitko pro vybér LED 3 (rozsviti se Cervené).
Stisknéte prostiedni tlacitko MMU2. Tim se provede vymazani paméti
EEPROM.

VycCkejte, nez deska provede vymazani paméti a sama se restartuje. VSechny
LED jednou bliknou a potom prvni LED zUstane svitit zelené. Tim je proces
dokonceny.
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Tisknete a sdilejte!

AZ budete své vytisky sdilet, nezapomente k nim
pripojit tag #mmuz2s, abychom je snadno nasli a
mohli je dal sdilet pres nas

Pinterest

http://www.prusa3d.com/original-prusa-i3-prints/

Tisku zdar! ;)
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