PODRECZNIK
DRUKOWANIA 3D

INSTRUKCJA UZYTKOWNIKA DLA DRUKAREK 3D:
- ORIGINAL PRUSA i3 MK3 KIT =
- ORIGINAL PRUSA i3 MK3
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Aktualna wersja tego podrecznika drukowania 3D zawsze pod adresem
pl.prusa3d.com/sterowniki/ (PDF do pobrania).

SZYBKI PRZEWODNIK DO PIERWSZEGO WYDRUKU

1. Przeczytaj uwaznie instrukcje dotyczace bezpieczenstwa (strona 7)
2. Umies$c¢ drukarke na ptaskiej i stabilnej powierzchni (strona 11)

3. Pobierz i zainstaluj sterowniki (strona 45)

4. Skalibruj drukarke, wykonujgc naszg procedure kalibracji (strona 12)

5. Wtéz karte SD do drukarki i wydrukuj pierwszy model (strona 28)

® Wazna uwaga, wskazéwka lub informacje, ktore utatwiajg drukowanie.

ﬁ Przeczytaj uwaznie! Ta czesc¢ tekstu ma najwyzsze znaczenie - zaréwno dla
bezpieczenstwa uzytkownika jak i dla wtasciwego funkcjonowania drukarki.

4
.{4 Ten symbol oznacza tylko tekst zwigzany z zestawem drukarki do samodzielnego
ztozenia.


https://pl.prusa3d.com/sterowniki/

O autorze

Josef Prusa (ur. 23 lutego 1990 r.) zainteresowat sie zjawiskiem druku 3D przed
wstgpieniem do praskiego Uniwersytetu Ekonomicznego w 2009 r. - poczatkowo byto to
hobby, nowa technologia otwarta na zmiany i ulepszenia. Hobby szybko stato sie pasja, a
Josef wyrdst na jednego z czotowych tworcow miedzynarodowego, open source'owego
projektu Adriena Bowyera - RepRap. Dzi$§ mozna zobaczy¢ projekt Prusa w réznych
wersjach na catym swiecie, jest to jedna z najpopularniejszych drukarek i dzieki temu poziom
wiedzy na temat technologii druku 3D znacznie wzrdst.

Prace Jo na samoreplikujgcych sie drukarkach (czesci drukarki moga by¢ wytwarzane za
pomocg drukarki) wcigz trwaja, a obecna wersja to Prusa i3 - trzecia iteracja oryginalnej
drukarki 3D. Jest stale ulepszana o najnowsze innowacje i wtasnie kupites jej najnowszg
wersje. Oprdocz aktualizaciji sprzetu drukarki, gltdwnym celem jest uczynienie tej technologii
bardziej dostepna i zrozumiatg dla wszystkich uzytkownikéw.

Josef Prusa organizuje réwniez warsztaty i bierze udziat w profesjonalnych konferencjach
poswieconych popularyzacji druku 3D. Na przyktad wyktadat na konferencji TEDx w Pradze i
Wiedniu, na World Maker Faire w Nowym Jorku, Maker Faire w Rzymie lub na Open
Hardware Summit prowadzonym przez MIT. Josef uczy rowniez Arduino na Uniwersytecie
Karola, a takze wyktadat na Akademii Sztuk w Pradze.

Wedtug jego stéw, drukarki 3D bedg dostepne w kazdym domu w niezbyt odlegtej
przysztosci. "Jesli cos jest potrzebne, mozesz to po prostu wydrukowaé. W tej dziedzinie
przekraczasz granice kazdego dnia ... Cieszymy sie, ze razem z nami jestes tego czescia! "
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2 Szczegotowe informacje o produkcje

Tytut: Original Prusa i3 MK3 / Original Prusa i3 MK3 (zestaw), Filament: 1.75 mm
Producent: Prusa Research s.r.o., Partyzanska 188/7A, Praga, 170 00, Republika Czeska
Kontakt: telefon +420 222 263 718, e-mail: info@prusa3d.com

Grupa EEE: 3 (sprzet IT i/lub telekomunikacyjny), Uzycie urzadzenia: tylko wewnatrz
Zasilanie: 90-135 VAC, 2 A/ 180-264 VAC, 1 A (50-60 Hz)

Zakres temperatury pracy: 18 ° C (PLA) -38 ° C, tylko do uzytku w pomieszczeniach
Wilgotnos¢ podczas pracy: 85% lub mnie;j

ce
[
Waga zestawu do samodzielnego ztozenia (brutto / netto): 9,8 kg / 6,3 kg, waga
zmontowanej drukarki (brutto / netto): 12 kg / 6,3 kg. Numer seryjny znajduje sie na ramie
drukarki, a takze na opakowaniu.

3 Wprowadzenie

Dziekujemy za zakup naszej drukarki 3D Original Prusa i3 MK3 od Josefa Prusy zaréwno
w formie gotowej drukarki jak i zestawu do zmontowania, poniewaz Twoj zakup wspiera
nasz dalszy rozwdj. Przeczytaj prosze Podrecznik uwaznie, poniewaz wszystkie rozdziaty
zawierajg cenne informacje dotyczace prawidtowej obstugi drukarki. Original Prusa i3 MK3
jest nastepca Original Prusa i3 MK2S z licznymi ulepszeniami sprzetowymi i
oprogramowania, ktére prowadzg do poprawy niezawodnosci, zwiekszenia predkosci oraz
tatwosci montazu i uzytkowania.

Sprawdz strone pl.prusa3d.com/sterowniki/, aby uzyskaé zaktualizowang wersje
podrecznika drukowania 3D (pobierz plik PDF).

W przypadku problemow zwigzanych z drukarkg nie wahaj sie skontaktowa¢ z nami pod
adresem info@prusa3d.com. Cieszymy sie kiedy otrzymujemy wszystkie cenne uwagi i
wskazéwki. Zalecamy odwiedzenie naszego oficjalnego forum na stronie
forum.prusa3d.com, gdzie mozna znalez¢ rozwigzania typowych problemow, wskazowki i
porady w potgczeniu z aktualnymi informacjami o rozwoju drukarki Original Prusa i3.

3.1 Stownik

Stot, podgrzewany stét, powierzchnia druku - powszechnie uzywane okreslenia
ogrzewanego obszaru drukarki 3D, na ktérym drukowane sg obiekty 3D.

Ekstruder - gtowica drukujgca lub ekstruder jest czescig drukarki, ktdra sktada sie z dyszy,
kota szczerbionego (tzw. radetka), krgzka posredniego i wentylatora.

Filament - nazwa plastiku na szpulce, jest uzywana w tym podreczniku, jak rowniez w menu
LCD drukarki.


mailto:info@prusa3d.cz
https://pl.prusa3d.com/sterowniki/
mailto:info@prusa3d.com
http://forum.prusa3d.com/

Hotend - inna nazwa gtowicy drukujace;j.

1.75 - Drukarki 3D wykorzystujg dwie rézne srednice filamentu: 2,85 mm (powszechnie
znany jako 3 mm) i 1,75 mm. Wersja 1,75 mm jest czeSciej stosowana na catym Swiecie,
chociaz nie ma zadnej réznicy w jakosci druku.

3.2 Wytaczenie odpowiedzialnosci

Nieprzeczytanie instrukcji moze spowodowac obrazenia ciata, utrate jakosci lub uszkodzenie
drukarki 3D. Zawsze upewnij sie, ze kazdy, kto obstuguje drukarke 3D, zna i rozumie
zawartos¢ Podrecznika Obstugi. Nie mozemy kontrolowac¢ warunkéw, w ktérych montujesz
Original Prusa i3. Z tego i innych powoddw zaznaczamy wyraznie, Ze nie ponosimy
odpowiedzialnosci i nie uznajemy roszczen za straty, obrazenia, szkody lub wydatki
wynikajgce z lub w jakikolwiek sposdb zwigzane z montazem, obstuga, przechowywaniem,
uzytkowaniem lub zbyciem produktu. Informacje zawarte w niniejszej instrukcji sg
dostarczane bez jakiejkolwiek gwarancji, wyraznej lub dorozumianej, dotyczacej jej
poprawnosci.

3.3 Instrukcje bezpieczenstwa

Q Zachowaj szczegodlng ostroznos¢ podczas interakcji z drukarka. Drukarka jest
urzgdzeniem elektrycznym z ruchomymi czesciami i goracymi elementami.

1. Urzadzenie jest przeznaczone wytacznie do uzytku w pomieszczeniach. Nie
wystawiaj drukarki na deszcz lub $nieg. Zawsze przechowuj drukarke w suchym
otoczeniu, w odlegtosci co najmniej 30 cm od innych przedmiotéw.

2. Zawsze umieszczaj drukarke na stabilnym podtozu, aby zapobiec upadkowi lub
przewroceniu sie jej.

3. Zasilanie drukarki to domowe gniazdko 230 VAC, 50 Hz lub 110 VAC / 60 Hz; nigdy
nie podtaczaj drukarki do innego zrodta zasilania, poniewaz moze to spowodowaé
nieprawidtowe dziatanie lub uszkodzenie drukarki.

4. Przewdd zasilajacy umiesé tak, aby nie potkngé sie o niego, nie nadepnaé i nie
narazi¢ na zadne inne uszkodzenia. Upewnij sie, ze przewdd zasilajacy nie jest
uszkodzony mechanicznie ani w zaden inny sposob. W razie uszkodzenia kabla
natychmiast go wymien.

5. Przy odtgczaniu przewodu zasilajacego od gniazdka nalezy ciggna¢ za wtyczke, a
nie za przewdd. Zmniejszy to ryzyko uszkodzenia wtyczki lub gniazdka sieciowego.

6. Nigdy nie nalezy demontowac zasilacza drukarki, nie zawiera on zadnych czesci,
ktére moglyby zosta¢ naprawione przez niewykwalifikowanego pracownika. Wszelkie
naprawy muszg by¢ wykonywane przez wykwalifikowanego technika.

7. Nie dotykaj dyszy ani podgrzewanego stotu kiedy drukarka drukuje lub nagrzewa sie.
Nalezy pamietac, ze temperatura dyszy wynosi 210-300 ° C (410-572 ° F);
temperatura stotu moze osiggna¢ ponad 100 ° C (212 ° F). Temperatury powyzej 40
° C (104 ° F) moga by¢ szkodliwe dla ludzkiego ciata.

8. Nie siegaj do wnetrza drukarki, gdy jest ona jeszcze w uzyciu. Ruchome czesci mogg
spowodowac okaleczenie.

9. Zapobiegaj dostepowi dzieci bez nadzoru, nawet gdy drukarka nie drukuje.



10. Nie pozostawiaj drukarki bez nadzoru gdy jest wtgczonal
11. Plastik jest topiony podczas drukowania, co wytwarza nieprzyjemne zapachy.
Umieé¢ drukarke w dobrze wentylowanym miejscu.

3.4 Licencje

Drukarka Original Prusa i3 MK3 jest cze$cig projektu RepRap, pierwszego projektu drukarki
3D o otwartym kodzie zrodtowym, ktéry moze by¢ uzywany na licencji GNU GPL v3
(www.gnu.org/licenses/gpl-3.0.en.html). Jesli poprawisz lub zmienisz jakakolwiek czes¢
drukarki i chcesz jg sprzedac¢, musisz opublikowac¢ kody zrodtowe na tej samej licencii.
Wszystkie wydrukowane elementy drukarki 3D, ktére mozna ulepsza¢, mozna znalez¢ na
stronie pl.prusa3d.com/elementy-do-druku/.



http://www.gnu.org/licenses/gpl-3.0.en.html
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4 Drukarka Original Prusa i3 MK3

W przeciwiehstwie do zestawu do samodzielnego ztozenia, jest ona kompletnie zmontowana
i prawie gotowa do drukowania. W kilka minut po rozpakowaniu drukarki mozesz
wydrukowac obiekt 3D - wystarczy ja podtaczy¢ i uruchomié niezbedng procedure kalibraciji.
Pamietaj, ze mozesz skorzysta¢ z naszego adresu e-mail pomocy technicznej. Nie wahaj sie
napisa¢ do nas, jesli potrzebujesz porady lub pomocy. Chetnie pomozemy przy
specyficznych wydrukach.

Drukarki 3D wykorzystujg dwie rozne Srednice filamentow (wiecej w dziale Materiaty):

2,85 mmi 1,75 mm. Wersja 1,75 mm jest czesciej uzywana, chociaz nie ma zadne;j
® réznicy w jakosci druku. Filament jest umieszczony na szpuli, na ktérej mozna

znalez¢ podstawowe informacje - producent filamentu, materiat (ABS, PLA itp.) i
Srednice. Filament o srednicy 2,85 mm jest powszechnie nazywany filamentem 3 mm.

Ta drukarka obstuguje tylko filament o srednicy 1,75 mm. Przed umieszczeniem w
ekstruderze nalezy upewnic sie, ze srednica wynosi 1,75 mm. Nie probuj tadowac szerszego
filamentu, poniewaz mogtoby to uszkodzi¢ ekstruder.

FILAMENT

™
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RAMA DRUKARKI

0§z

7t ACZE USB
PLYTA GEOWNA EINSY RAMBO
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PODGRZEWANY STOt
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PRZYCISK RESET
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llustr. 1 - Opis drukarki Original Prusa i3 MK3



5 Original Prusa i3 MK3 zestaw

Zestaw Original Prusa i3 MK3 zostat przedstawiony na ilustracji nr. 2. Szczegodtowe
%"% informacje i opis montazu mozna znalez¢ w rozdziale 6.2 Montaz drukarki.
B0 Uzytkownikom, ktdrzy zakupili zestaw, oferujemy wsparcie za posrednictwem
naszego oficjalnego forum. Jesli potrzebujesz pomocy, nie wahaj sie go odwiedzi¢
na forum.prusa3d.com. Tutaj znajdziesz odpowiedzi na swoj problem. Jesli nie, to prosze
zamiesci¢ tam swoje pytanie.

llustr. 2 - Original Prusa i3 MK3 - rozpakowany zestaw do samodzielnego ztozenia
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6 Pierwsze kroki

6.1 Rozpakowanie drukarki i wtasciwe postugiwanie sie nig

Wyciagnij drukarke z pudetka trzymajgc za gorng czes¢ ramy. Zachowaj ostroznos¢ podczas
postugiwania sie drukarka, aby nie uszkodzi¢ elektroniki, a tym samym funkcjonalnosci
drukarki. Za kazdym razem, gdy przenosisz drukarke, zawsze trzymaj jg za gérng rame, jak
pokazano na ilustracji 3. Po rozpakowaniu wyjmij gérng pianke z pudetka i delikatnie
podnies drukarke. Czesci drukarki sg zabezpieczone dodatkowa iloscig pianki, ktérg nalezy
usungg¢. Niektére czesci sg dodatkowo zabezpieczone biatymi opaskami kablowymi
(trytytkami), je rowniez nalezy usungc.

llustr. 3 - Prawidtowe trzymanie drukarki

Zarowno wersja ztozona, jak i zestaw do samodzielnego montazu zawiera kilka rzeczy,
ktérych mozesz potrzebowaé podczas uzywania drukarki.

- Kabel USB - stuzy do przesytania nowego oprogramowania uktadowego lub
drukowania z komputera.

- lgta do akupunktury - stuzy do odetkania zatkanej dyszy. Wiecej informacji znajduje
sie w rozdziale 12.4 Czyszczenie dyszy.

- Klej w sztyfcie - Uzywany do lepszej adhezji nylonu lub jako separator do
materiatéw Flex. Wiecej informacji znajduje sie w rozdziale 11 Materiaty.

- Protokét testow - Testowane sg wszystkie komponenty kazdej drukarki. Czesci
elektroniczne sg potaczone jak w koncowym zestawie i uruchamiany jest zestaw
testow. Dopiero po przejsciu wszystkich testow elektronika otrzymuje numer seryjny i
drukowane sa naklejki protokotu + naklejki z numerem seryjnym. Protokét testéw
pokazuje wszystkie wyniki testow komponentéw Twojej drukarki.

11



6.2 Montaz drukarki

W przypadku zestawu do samodzielnego montazu Original Prusa i3 MK3 zalecamy
q.."’\q’ stosowanie sie do wytycznych i montaz zgodnie z instrukcjg online na stronie

manual.prusa3d.com. (Instrukcja online dostepna jest w kilku jezykach na stronie

internetowej). Budowa drukarki nie powinna zajg¢ wiecej niz jeden dzien roboczy. Po
pomysinym zakonczeniu przejdz do rozdziatu 6.3 Konfiguracja przed drukowaniem.

6.3 Konfiguracja przed drukowaniem

e Ustaw drukarke na stabilnym, poziomym podtozu. Najlepszym miejscem jest stét
warsztatowy, ktory sie nie ugina.
Przymocuj uchwyty filamentu do gérnej ramy.
Zatoz filament na uchwyty. Upewnij sie, ze szpula nie zacina sie i moze sie
swobodnie okrecac.

e Podtgcz przewdd zasilania pragdem zmiennym, sprawdz, czy wybrano prawidiowe
ustawienie napiecia AC (110 V /220 V) i wigcz przetgcznik.

e Sprawdz wersje oprogramowania (w menu Pomoc na panelu LCD) i uaktualnij jg do
najnowszej, ktérg mozesz pobrac z naszej strony internetowe;j
pl.prusa3d.com/sterowniki/.

@ Filament jest powszechnym okre$leniem dla drutu z tworzywa sztucznego. Jest to
materiat umieszczony na szpuli, z ktérego drukowane sg obiekty 3D.

6.3.1 Kreator i schemat kalibracji

[ ZLOZONA J . Start )
|
( . . A\
Usun zabezpieczenia
Rozdziat 6.1
(& J
I
Usun wydruk testowy
L Rozdziat 7.1 )
. p v
fittzere Kalibracja osi Z )
Rozdziat 6.3.6
. v
( ‘ N

Wyciggniecie filamentu
Rozdziat 6.3.8.1
i

( . )
tadowanie nowego filamentu
Rozdziat 6.3.8

!

Drukowanie logo Prusa
Rozdziat 6.3.10.1

7
| Wydrukowad! :-)

\ J
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[ KIT } Wizard
Start
!
] Autotest
Rozdziat 6.3.4
Btad:
[ Autotest /l .
Rozdzai634.1 ) Kalibracja osi XYZ
—— Rozdziat 6.3.5
Btad: /l
Wyréwnanie osi Y —— ~
Rozdziat 6.3.5.1 tadowanie filamentu

Sprawdz wysokos¢ sondy

R6zna wysokoS¢ za kazdym razem:
Rozdziat 6.3.10.2

Rozdziat 6.3.8

A S
s ) ) ) l ) )
Kalibracja pierwszej warstwy
Rozdziat 6.3.9

;

Drukuj logo Prusa
Rozdziat 6.3.10.1

.

muj! -) ]

,\

Linia jest bardziej sptaszczona z
jednej strony:
Korekta poziomu stotu
Rozdziat 6.3.9.1

Po pierwszym uruchomieniu swiezo zmontowanej drukarki przeprowadzi Cie przez
wszystkie testy i kalibracje, ktére nalezy wykonac¢ aby rozpoczaé¢ drukowanie.

Kreatora mozna réowniez uruchomic recznie z menu LCD Kalibracja -> Asystent. Przed
uruchomieniem kreatora nie zapomnij przeczytac rozdziatu 6.3.2 Przygotowanie powierzchni
arkusza blachy sprezynowe;.

Kreator podaza schematem kalibracji i pomaga w nastepujacych krokach:

Selftest - Rozdziat 6.3.4

Kalibracja XYZ - Rozdziat 6.3.5
tadowanie filamentu - Rozdziat 6.3.8
Kalibracja pierwszej warstwy - Rozdziat 6.3.9

Uzywanie go nie jest obowigzkowe i mozesz z niego zrezygnowaé na samym poczatku.
Nastepnie kalibracje nalezy wykonaé recznie, jak w przypadku starszych wersiji
oprogramowania ukfadowego.

First,

I will run

the selftest to
check most common
assembly Froblems.

llustr. 4 - Kreator konfiguracji

W
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Bedzie kilka specjalnych powoddéw, w ktérych bedziesz musiat powtérzy¢ kalibracje lub jej
czesc.

e Aktualizacja oprogramowania uktadowego - Petna instrukcja znajduje sie w
rozdziale 12.8 Aktualizacja oprogramowania uktadowego drukarki (firmware). 6.3.9.
Kalibracja pierwszej warstwy musi by¢é uruchomiona ponownie w przeciwnym razie
drukarka wyswietli komunikat o btedzie.

e Ponowna regulacja sondy P.I.N.D.A. - Uruchom 6.3.6 Kalibracja Z, aby zapisac
nowe wartosci odniesienia wysokosci osi Z.

Podczas procedury kalibracji wazne jest odigczenie kabla USB drukarki od
jakiegokolwiek komputera lub OctoPrint dziatajacego na Raspberry Pi, poniewaz
drukarka nie odpowie na zadne zgdanie hosta podtgczonego przez USB, a czas
komunikacji minie. Takie przekroczenie czasu komunikacji spowoduje, ze host
zresetuje potaczenie, co spowoduje ponowne uruchomienie drukarki (w trakcie kalibracji) i
moze zakonczy¢ sie btedem wymagajacym 7.2.6 Przywrocenie ustawien fabrycznych.

6.3.2 Przygotowanie powierzchni arkusza blachy sprezynowej

Podgrzewany stét MK52 posiada wbudowane magnesy o wysokiej temperaturze Curie.
Magnesy te sg w stanie pewnie przytrzymywaé zdejmowalne arkusze blachy ze stali
sprezynowej. Na koncu podgrzewanego stotu znajdujq sie dwa bolce, ktére idealnie pasujg
do wycie¢ w blachach ze stali sprezynowej. Zanim potozysz blachy na stole upewnij sie, ze
jest on czysty i wolny od zanieczyszczen. Nigdy nie drukuj bezposrednio na
podgrzewanym stole.

llustr. 5 - Podgrzewany stot MK52 i arkusz z blachy stalowej malowanej proszkowo
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Aby uzyskac najlepszg przyczepnos$¢ na nowej powierzchni, wazne jest utrzymanie jej w
czystosci. Czyszczenie powierzchni jest bardzo tatwe. Najlepsza opcjq jest dostepny w
drogeriach alkohol izopropylowy, ktory jest dobry dla ABS, PLA i innych (z wyjatkiem
PETG, gdzie przyczepnos¢ moze byc¢ zbyt silna (patrz instrukcje 11.3 PET/PETG). Spryskaj
niewielkg iloscig bezzapachowy recznik papierowy i wytrzyj powierzchnie drukowania. Dla
uzyskania najlepszych rezultatéw stét powinien by¢ czyszczony na zimno, ale mozna go
réwniez wyczysci¢ po uprzednim nagrzaniu dla druku z PLA. Uwazaj wtedy, aby nie dotkng¢
powierzchni stotu ani dyszy. Podczas czyszczenia w wyzszych temperaturach alkohol
odparuje, zanim bedziesz mégt cokolwiek wyczysci¢. Ewentualnie mozesz umy¢ stét cieptg
wod3 z kilkoma kroplami mydta na reczniku papierowym. Kolejng opcja jest denaturat.

Kalibracja moze sie nieznacznie rézni¢ w przypadku réznych arkuszy blach
A stalowych, poniewaz zmienia sie grubos¢ powtoki. Dobrg praktykg jest
sprawdzanie pierwszej warstwy i dostosowywanie jej za pomoca funkcji
Dostrajanie osi Z przy uzywaniu réznych typow blach stalowych.

Powierzchnia nie musi by¢ czyszczona przed kazdym wydrukiem! Wazne jest, aby jej

nie dotykaé rekami lub brudnymi narzedziami. Czy$¢ swoje narzedzia przy

uzyciu takich samych rozwigzan jak w przypadku stotu, a od razu bedziesz mégt
rozpoczaé kolejny wydruk.

llustr. 6 - Stalowe arkusze blachy - gtadka blacha PEI, teksturowana blacha PEI lakierowana
proszkowo

Wszystkie oryginalne powierzchnie drukowania z Prusa Research sg pokryte z obu
stron.
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llustr. 7 - Poréwnanie pierwszej warstwy wydruku - gfadka blacha PEI (u géry), teksturowana
blacha PEI (u dotu)

6.3.2.1 Dwustronna, teksturowana ptyta ze stali sprezynowej z nanoszong proszkowo
powierzchnia PEI

Lakierowanie proszkowe bezposrednio na metal powoduje, ze bardzo trudno jest uszkodzic¢
tg ptyte. Jesli nagrzana dysza uderzy w nig, metal moze rozproszy¢ ciepto. Malowanie
proszkowe nadaje powierzchni wyrazny wyglad, ktéry bedzie widoczny na wydrukach.

Teksturowana powierzchnia ukrywa wiekszos¢ mechanicznych uszkodzen spowodowanych
przez narzedzia. Tylko gérna cze$¢ matych wypustkow moze zosta¢ zadrapana, co nie
bedzie widoczne na spodzie modelu.

Ta powierzchnia jest uzywana w naszej firmie, na niej sg wydrukowane czesci Twojej
drukarki.

6.3.2.2 Ptyta ze stali sprezynowej z gtadka, dwustronna powtoka PEI

Te same ptyty PEl sg w MK2/S.

Dysza lub narzedzia mogg zostawia¢ slady na jej powierzchni, zazwyczaj bedg one bardziej
blyszczace niz pozostata powierzchnia ptyty. Nie wptywa to na funkcjonalno$¢ ani
przyczepnos$é. Jesli jednak chcesz miec taki sam wyglad catej powierzchni, mozesz jg
odswiezy¢. Najtatwiej jest to zrobi¢ twardg strong suchej gabki kuchennej. Nalezy
kilkukrotnie, delikatnie przetrze¢ btyszczacy obszar okreznymi ruchami.

temperaturach wyzszych niz 110 ° C. W przypadku zastosowania wyzszych
temperatur klej moze wydostawac¢ sie z pod arkusza PEI i tworzy¢ niewielkie
nierownosci na powierzchni.

t Klej przemystowy, ktéry trzyma arkusz PEI na podgrzewanym stole, mieknie przy
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6.3.2.3 Ptyty ze stali innych producentéw

Skoro MK3 jest w petni open source, oczekujemy, ze inni producenci wypuszczg na rynek
kompatybilne ptyty ze stali. Znajdz w Internecie dane referencyjne ptyty lub zapytaj naszego
zespotu wsparcia online.

Piyty musza by¢ powlekane z obydwdch stron! Jesli tylko jedna strona bedzie
A powleczona, metalowa krawedz moze uszkodzi¢ powierzchnie podgrzewanego
stotu, gdy lakier ochronny zostanie zadrapany.

6.3.3 Zwiekszenie przyczepnosci

W niektérych przypadkach, jak np. wysoki obiekt o bardzo matym obszarze styku ze stotem
roboczym, moze by¢ konieczne zwiekszenie adhezji. Na szczescie PEI jest polimerem
bardzo odpornym chemicznie i mozna tymczasowo stosowac¢ dodatkowe rozwigzania
adhezyjne bez uszkodzenia powierzchni. Dotyczy to réwniez materiatéw, ktére w innym
przypadku nie trzymatyby sie powierzchni PEI, takich jak np. nylon.

Przed natozeniem czegokolwiek na stét roboczy, rozwaz opcje Brim w Slic3r/PrusaControl,
ktéra zwieksza powierzchnie pierwszej warstwy.

W przypadku mieszanek PLA i Nylonu zwykty klej w sztyfcie rozwigzuje problem. Klej mozna
pbzniej tatwo usungé za pomocg srodka do czyszczenia szyb lub wody z ptynem do mycia
naczyn.

W przypadku wydrukéw z ABS mozna uzy¢ soku ABS, a po wydruku usung¢ go czystym
acetonem. Aplikuj sok z ABS bardzo oszczednie i rob to, gdy stét jest zimny. Wydruki bedg
przylega¢ bardzo mocno.

Gotowy sok mozna roéwniez kupi¢ w naszym e-sklepie. Niestety UPS nie pozwala na

® dostarczanie produktéw opartych na acetonie ze wzgledu na obostrzenia zwigzane z
wysytka. W takim przypadku dostajesz tylko butelke i ABS z naszego e-sklepu i
musisz zaopatrzy¢ sie w aceton we wlasnym zakresie.

6.3.4 Selftest (tylko zestaw)

Celem procedury selftestu (autotestu) jest sprawdzenie najczesciej wystepujacych bteddéw
podczas montazu i podtgczania elektroniki oraz wskazanie ewentualnych btedéw po
ztozeniu. Mozesz uruchomié¢ autotest z menu LCD, Kalibracja -> Selftest . Nie powinno to
by¢ konieczne w przypadku zmontowanych drukarek, poniewaz sg one wstepnie testowane.

Inicjowanie tej procedury wykonuje serie testow. Postep i wyniki kazdego kroku sg
wyswietlane na ekranie LCD. W przypadku znalezienia bteddw, autotest zostanie przerwany,
a przyczyna btedu zostanie wyswietlona, aby poméc uzytkownikom w rozwigzaniu
probleméw.
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Autotest jest tylko narzedziem diagnostycznym, drukarka bedzie drukowac nawet po
® nieudanym testowaniu. Jesli masz absolutng pewnos$é, ze znaleziony btad nie
wystepuje, mozesz kontynuowac proces drukowania.

Test sktada sie z:

Test ekstrudera i wentylatora druku

Poprawnos¢ okablowania podgrzewanego stotu i termistora
Poprawnos¢ okablowania i funkcjonalnosé silnikéw XYZ
Dtugosé¢ osi XY

Napiecie paskéw XY

Test napiecia paskéw na kotach pasowych

Test czujnika filamentu

6.3.4.1 Selftest - komunikaty o btedach i rozwiazania (tylko zestaw)

Front print fan/ Left hotend fan - Not spinning:
Sprawdz przewody obydwéch wentylatorow. Upewnij sie, ze obydwie wtyczki sg
wiasciwie wpiete w ptyte EINSY, oraz czy ztgcza nie sg zamienione miejscami.

Please check/ Not connected - Heater/ Thermistor:
Sprawdz przewody zasilania grzatki hotendu oraz przewody termistora. Upewnij sie,
ze obydwie wtyczki sg wiasciwie wpiete w ptyte EINSY, oraz czy ztgcza nie sg
zamienione miejscami.

Bed/Heater - Wiring error:
Sprawdz, czy wtyczki zasilania grzatki hotendu oraz zasilania podgrzewanego stotu
nie sg zamienione miejscami. Sprawdz rowniez czy wtyczki termistoréw
podgrzewanego stotu oraz hotendu nie sg zamienione miejscami.

Loose pulley - Pulley {XY}:
Koto zegbate jest luzne i obraca sie na watku silnika. Wazne jest, aby pierwsza Sruba
ustalajgca byta dokrecona do ptaskiej czesci watka, nastepnie sprawdz drugg Srube.

Axis length - {XY}:
Drukarka mierzy dtugosc¢ osi przesuwajgc gtowice drukujaca dwa razy w catym
zakresie. Jezeli zmierzona wartos¢ jest inna od wartosci fizycznej, to znaczy, ze
gtowica moze by¢ blokowana w ktéryms miejscu. Wytgcz drukarke i sprawdz,
przesuwajgac gtowice reka, czy porusza sie ona bez przeszkdd.

Endstops - Wiring error - Z:
Sprawdz przewody sondy P.I.N.D.A. Procedura wskazuje wadliwe dziatanie sondy
P.I.LN.D.A. lub brak poprawnej odpowiedzi. Sprawdz, czy sonda jest wiasciwie

podigczona do ptyty EINSY.

Endstop not hit - Motor Z:

18



Sprawdz, czy gtowica moze opusci¢ sie do samego dotu osi Z aby aktywowac¢ sonde
P.I.N.D.A. przy podgrzewanym stole.

Btad: Prosze sprawdzic¢: Filament sensor - btad potgczenia (Filament sensor: wiring error):
Prosze sprawdzi¢ przewody czujnika filamentu pod katem uszkodzen, upewniajac
sie, ze jeden z konektorow jest podtagczony do czujnika filamentu a drugi to
odpowiedniego gniazda na ptycie EINSY.

6.3.5 Kalibracja XYZ (tylko zestaw)

Original Prusa i3 MK3 wyposazona jest w automatyczng funkcje poziomowania
*"{% stotu roboczego (Mesh Bed Leveling), jednak aby to zadziatato, potrzeba najpierw
®%0 skalibrowaé odlegto$é miedzy korncéwka dyszy a sondg P.I.N.D.A (Prusa
Induction Autoleveling). Proces jest dos¢ prosty.

Celem procedury kalibracji XYZ jest zmierzenie pochylenia osi X, Y i Z i znalezienie pozycji 9
punktéw kalibracji na stole roboczym w celu prawidtowego wypoziomowania powierzchni
druku. Kalibracja XYZ mozna uruchomi¢ z menu Kalibracja na panelu LCD. Nie powinno to
by¢ konieczne w przypadku zmontowanych drukarek, poniewaz zostaty one skalibrowane
fabrycznie.

Wez arkusz zwyktego papieru biurowego (na przyktad list kontrolny
wysytany z kazdym zamdwieniem) i przytrzymaj go pod dyszg podczas
pierwszej fazy (sprawdzenie pierwszych 4 punktéw) kalibracji. Jesli
dysza zacznie "tapac" papier podczas procesu, wytgcz drukarke i
delikatnie obniz sonde PINDA. Zobacz diagram dziatania sondy PINDA
w 6.3.10.2 Sprawdzenie wysokosci sondy. Papier nie wptynie na proces
kalibracji. Dysza nie moze dotyka¢ powierzchni druku ani naginac stotu
w zaden sposob. Jesli wszystko przebiegto poprawnie, kontynuuj proces
kalibracji.

Rozpoczecie tej procedury wykonuje serie pomiarow w trzech fazach. W pierwszej fazie, bez
zamontowanej blachy stalowej, 4 punkty czujnika sg starannie wyszukiwane, tak aby nie
dotkna¢ stotu dyszg. W drugiej fazie poprawiane sg lokalizacje punktow. W ostatniej fazie,
przy zamontowanej blasze stalowej, sg mierzone wysokosci powyzej 9 punktéw
pomiarowych i przechowywane w pamieci trwatej jako odniesienie, co kohczy kalibracje osi
Z.

Na poczatku procedury kalibracji XYZ drukarka zeruje osie X i Y. Nastepnie 0$ Z zacznie sie
przesuwac, az obie strony dotkng gérnych drukowanych czesci.

Upewnij sie, ze gtowica drukujaca podniosta sie do konca osi Z. Ustyszysz wtedy brzeczacy
dzwiek silnikow krokowych osi Z. Ta procedura gwarantuje, ze 1) o$ X jest idealnie pozioma,
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2) dysza drukujgca znajduje sie w znanej odlegtosci od powierzchni druku. Jesli glowica
drukujgca nie dotkneta ogranicznikow koncowych w gornej czesci osi Z, drukarka nie mogta
okresli¢ odlegtosci z jakg dysza drukujgca jest odsunieta od powierzchni druku, a zatem
moze sie zderzy¢ ze stolem podczas pierwszej fazy drukowania, czyli procedury kalibracji
X/IY.

Procedura kalibracji XYZ wyswietli nastepnie komunikat "Dla prawidl. kalibracji nalezy
oczyscic dysze. Potw. guzikiem."

Jesli ten wymodg nie zostanie spetniony i na dyszy znajdujg sie resztki plastiku, wowczas
zanieczyszczenia mogg dotknaé powierzchni druku, a nawet odepchng¢ stét roboczy od
sondy PINDA, wiec sonda nie uruchomi sie prawidtowo, a kalibracja zakonczy sie
niepowodzeniem.

Wartosci kalibracji mozna przejrze¢ po zakonczeniu procedury. Gdy osie sg prostopadte lub
lekko przekrzywione, nie trzeba niczego poprawia¢, poniewaz dzieki kompensacji drukarka
bedzie dziatata z najwiekszg doktadnoscia. Wiecej informacji w rozdziale 8.3 Przejrzy;j
szczegoty kalibracji XYZ (opcjonalnie) w punkcie 8 Zaawansowana kalibracja.

6.3.5.1 Komunikaty o btedach kalibracji XYZ i mozliwe rozwigzania (tylko zestaw)

1) XYZ calibration failed. Bed calibration point was not found.

Procedura kalibracji nie znalazta punktu kalibracji na stole. Drukarka zatrzymuje sie
blisko punktu, ktérego nie byta w stanie wykry¢. Sprawdz, czy drukarka jest
prawidtowo ztozona, czy wszystkie osie poruszajg sie swobodnie, kétka pasowe nie
Slizgajq sie, a dysza jest czysta. Jesli wszystko wyglada dobrze, ponownie
przeprowadz kalibracje X/Y i sprawdz przy pomocy kartki papieru potozonej na stole
czy dysza nie dotyka w zadnym miejscu papieru. Jesli odczuwasz, ze miedzy dyszg
a kartkg pojawia sie tarcie, a dysza jest czysta, obniz nieco sonde PINDA i ponownie
uruchom kalibracje X/Y.

2) XYZ calibration failed. Please consult the manual. (Kalibracja XYZ nieudana.
Sprawdz przyczyny i rozwiazania w instrukcji.)

Punkty kalibracji zostaty znalezione, jednak zbyt daleko, aby uznac, ze drukarka jest
prawidtowo zmontowana. Postepuj zgodnie z instrukcjami w przypadku 1).

3) XYZ calibration ok. X/Y axes are perpendicular. Congratulations! (Kalibracja
XYZ ok. Osie X/Y sa prostopadle. Gratulacje!)

Gratulacje, doktadnie ztozytes swojq drukarke — osie X/Y sg prostopadte.

4) XYZ calibration all right. X/Y axes are slightly skewed. Good job! (Kalibracja
XYZ prawidlowa. Osie X/Y lekko skosne. Dobra robota!)
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Osie X/Y nie sg idealnie prostopadte, ale wystarczajgco, aby oprogramowanie
uktadowe skorygowato skos osi podczas drukowania, wiec $ciany
prostopadtoscianéw bedg drukowane pod katem prostym.

XYZ calibration all right. A skew will be corrected automatically. (Kalibracja
XYZ prawidlowa. Skosy beda automatycznie wyrownane przy druku.)

Mozesz rozwazy¢ ponowne zmontowanie osi X/Y (zgodnie z opisem w rozdziale
6.3.5.1 Wyréwnanie osi Y). Mimo to oprogramowanie ukladowe skoryguje
przekrzywienie podczas drukowania i dopdki osie X i Y poruszajg sie swobodnie,
drukarka bedzie drukowaé poprawnie.

Podczas procedury poziomowania stotu nastepujgce btedy moga byé zgtaszane na
wyswietlaczu.

1)

Bed leveling failed. Sensor disconnected or cable broken. Waiting for reset.
(Poziomowanie stolu nieudane. Sensor odlacz. lub uszkodz. przewod. Czekam
na reset.)

Sprawdz, czy kabel sondy PINDA jest prawidtowo podtgczony do ptyty RAMBo. Jesli
tak to sonda PINDA jest uszkodzona i nalezy jg wymienic.

Bed leveling failed. Sensor didn’t trigger. Debris on nozzle? Waiting for reset.
(Kalibracja nieudana. Sensor nie aktywowal sie. Zanieczysz. dysza? Czekam na
reset.)

To jest test bezpieczenstwa, ktéry ma na celu zapobiec uderzeniu dyszy w stét
roboczy, jesli czujnik PINDA przestanie dziata¢ lub zepsuje sie ktorys element
mechaniki drukarki (np. zsunie sie kotko pasowe). Taki komunikat moze rowniez
pojawi¢ sie, jesli drukarka zostanie przestawiona na nieréwng powierzchnie. Zanim
podejmiesz jakiekolwiek kroki, wyrownaj o$ Z, podjezdzajgc wbdzkiem ekstrudera do
samej gory i sprébuj ponownie.

Po zakonczeniu kalibracji X/Y drukarka mierzy wysokos¢ odniesienia nad kazdym z 9
punktow kalibracji i przechowuje wysokosci referencyjne w pamieci. Podczas
normalnego poziomowania stotu oczekuje sie, ze sonda PINDA wyzwala sie nie
wiecej niz 1 mm od wartosci odniesienia, w zwigzku z czym dysza nie moze opusci¢
sie nizej niz 1 mm ponizej wartosci odniesienia podczas kalibracji stotu.

Jesli przestawisz drukarke, konieczne moze by¢ ponowne uruchomienie kalibracji Z
w celu pobrania nowych wartoéci odniesienia wysokosci Z odzwierciedlajgcych
skrecenie i zgiecie powierzchni, na ktorej stoi drukarka. Jesli to nie pomoze, sprawdz,
czy pozycja sondy PINDA pokrywa sie z punktami kalibracji na stole podczas
kalibracji Z. Wyréwnanie niedoktadnosci zapewnia automatyczna procedura kalibracji
X/Y. Jesli po jakims czasie pozycja sondy PINDA nie pokrywa sie z punktami
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kalibracji podczas kalibracji Z, mozliwe jest, ze koto pasowe $lizga sie lub ktory$ z
elementdw konstrukcyjnych ramy poluzowat sie.

3) Bed leveling failed. Sensor triggered too high. Waiting for reset. (Kalibracja Z
nieudana. Sensor aktywowal za wysoko. Czekam na reset.)

Podobnie jak w przypadku 2). Tym razem czujnik PINDA uruchomit sie ponad 1 mm
nad wysoko$cig odniesienia. Zanim zrobisz cokolwiek innego, ustaw poziom osi Z,
podjezdzajac wozkiem ekstrudera do samej gory i sprobuj ponownie.

6.3.6 Kalibracja zZ

Kalibruj Z znajduje sie w menu Kalibracja. Odbywa sie zawsze ze stalowg ptyta na stole
roboczym. Powinna zosta¢ przeprowadzona po kazdym przeniesieniu drukarki w inne
miejsce. Zapisuje ona wysokosci wszystkich 9 punktow kalibracji w pamieci trwatej.
Zapisane informacje sg uzywane za kazdym razem, gdy w trakcie drukowania uruchamiana
jest funkcja Mesh Bed Leveling. Gdy zmierzone wartosci znacznie réznig sie od zapisanych,
drukowanie jest anulowane, poniewaz jest to znak, ze cos jest nie tak. Kalibracja Z jest
czedcig procedury Kalibracja XYZ, wiec nie trzeba jej uruchamiaé po pomysinej kalibracji
XYZ.

Zaleca sie wykonywanie tej procedury za kazdym razem, gdy podrozujesz z drukarkg lub
jest ona wysytana, poniewaz geometria moze nieznacznie sie zmienic¢ i spowodowac btad.

Na poczatku procedury Kalibracji Z, drukarka przeprowadzi Auto Home osi X i Y, nastepnie
0$ Z podniesie sig, az obydwa kornce dotkng ogranicznikéw na szczycie.

Upewnij sie, czy przesuwajac osi Z do ogranicznikow koncowych, ustyszysz trzeszczacy
dzwiek, a silniki krokowe osi Z zaczng przeskakiwaé. Ta procedura zapewnia, ze po
pierwsze 0$ X jest idealnie pozioma, a po drugie dysza drukujgca znajduje sie w znanej
odlegtosci od podgrzewanego stotu. W przypadku, gdy wozki osi Z nie dotkng ogranicznikéw
koncowych, drukarka nie zna wysokoéci dyszy drukujacej nad stotem, a zatem moze ulec
zniszczeniu podczas procedury kalibracji Z.

Procedura kalibracji Z zacheca réwniez do "Dla prawidl. kalibracji nalezy oczyscic dysze.
Potw. guzikiem."

Jesli ta wskazowka nie bedzie przestrzegana i na dyszy drukujgcej znajdujg sie resztki
plastiku, wowczas zanieczyszczenia mogg dotkngé powierzchni druku lub nawet odepchngé
ja od sondy PINDA. Sonda PINDA nie uruchomi sie prawidtowo, a kalibracja zakonczy sie
niepowodzeniem.

6.3.7 Poziomowanie stotu roboczego (Mesh Bed Leveling)
Poziomowanie stotu roboczego (Mesh Bed Leveling) mozna znalez¢ w menu Kalibracja.

Jest to ta sama procedura, ktéra jest wykonywana przed kazdym wydrukiem. Jest to ta sama
procedura, ktéra ma miejsce w drugiej fazie kalibracji XYZ.
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Sonda PINDA sprawdza 9 punktéw na siatce arkusza blachy (bez wzgledu na to, czy jest
pokryty farbg proszkowg czy gtadki) i mierzy odlegto$¢ do arkusza. Punkty te sg
interpolowane i wykorzystywane do tworzenia wirtualnej siatki stotu. Jesli stot jest lekko
wypaczony, podczas drukowania sonda bedzie nadal doktadnie podaza¢ za powierzchnig
zgodng ze zmierzong siatka. Granica odchylenia dla kompensacji wynosi + -50 ym (lub 0,05
mm).

Zabezpieczenie przed przecigzeniem jest aktywne dla osi Z podczas poziomowania stotu. W
przypadku zetkniecia dyszy ze stotem roboczym zanim sonda P.I.N.D.A. zareaguje proces
kalibracji zostanie przerwany a uzytkownik zostanie poproszony o sprawdzenie czy na dyszy
nie zebrat sie niepotrzebny materiat.

llustr. 8 - Wizualizacja wyrownania oczek siatki

6.3.8 Ladowanie filamentu do ekstrudera

Zanim zatadujesz filament, musisz rozgrza¢ hotend do wtasciwej dla danego materiatu
temperatury.

1. Nacisnij pokretto LCD aby wejs¢ w menu gtéwne.
Obracajac pokrettem wybierz opcje Grzanie i potwierdz wybor naciskajgc pokretto.
Nastepnie wybierz materiat, ktérego bedziesz uzywaé do drukowania.

3. Poczekaj az dysza nagrzeje sie do zadanej temperatury.

Jezeli masz wigczony czujnik filamentu i funkcje automatycznego tadowania (Autoloading),
po prostu wsun koncowke filamentu w otwér na gérze obudowy ekstrudera (upewnij sie, ze
filament jest obciety tak, ze ma ostry koniec). Od tego momentu proces przebiegnie
automatycznie. Od firmware 3.3.1, 0§ Z bedzie podnosic sie, jesli jest mniej niz 20 mm nad
potozeniem bazowym. Dzieki temu zawsze bedziesz mie¢ wystarczajaca ilos¢ miejsca, aby
oczyscic dysze.

Jezeli czujnik filamentu lub funkcja automatycznego tadowania sg wytaczone, mozesz
uruchomi¢ proces ftadowania filamentu recznie z menu.

1. Nacisnij pokretto LCD aby wejs¢ w menu gtowne.
2. Witéz koncowke filamentu w otwor na gérze obudowy ekstrudera
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3. Wybierz z menu pozycje Ladowanie filamentu i nacisnij pokretto aby potwierdzic.
4. Filament zostanie zatadowany przez silnik krokowy ekstrudera.

Koncéwka filamentu powinna by¢ obcieta w sposdb pokazany na nastepnej ilustracji.

Wi e

FILAMENT

WIDOK Z PRZODU

llustr. 9 - tadowanie filamentu do ekstrudera

Jesli zmienisz filament na inny, to nie zapomnij catkowicie usung¢ resztek
® wczesniejszego. Przed drukowaniem uzyj funkcji Extruder, az do catkowitej zmiany
koloru wyptywajgacego filamentu (Ustawienia - Ruch osi - Ekstruder).
Jesli filament skonczy sie podczas drukowania, mozesz fatwo zmieni¢ go na nowg szpule. W
tym celu przejdz do menu LCD, wybierz podmenu Strojenie -> Wymiana filamentu i
zatwierdz. Drukarka zatrzyma sie, a gtowica wyjedzie z obszaru drukowania, wypluje stary
filament i poprowadzi cie przez komunikaty na ekranie LCD. Mozesz zatadowac filament o
innym kolorze, aby uzyskac kolorowe wydruki. Dowiesz sie jak tworzy¢ bardziej
skomplikowane, kolorowe modele po zapoznania sie z rozdziatem 10.6 Drukowanie w
kolorze za pomocg ColorPrint.

® Read chapter about our new 12.3 Filament sensor and its functions.

6.3.8.1 Roztadowanie filamentu

Procedura roztadowania filamentu odbywa sie podobnie do jego tadowania. Rozgrzej dysze
dla materiatu uzywanego ostatnio (wstepnie zmontowane drukarki sg dostarczane z PLA),
zaczekaj, az temperatura sie ustabilizuje i uzyj opcji "Unload filament".
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6.3.9 Kalibracja pierwszej warstwy (tylko zestaw)
Teraz dokonamy kalibracji odlegtosci miedzy koncéwka dyszy a sonda.

Upewnij sie, ze powierzchnia druku jest czysta! Instrukcje dotyczace

A czyszczenia mozna znalez¢ w rozdziale 6.3.2 Przygotowanie powierzchni arkusza
blachy sprezynowej. Nie zapomnij zapoznac sie z rozdziatem 6.3.5 Kalibracja XYZ,
inaczej mozesz doprowadzi¢ do trwatego uszkodzenia powierzchni druku!

Mozesz uruchomi¢ kalibracje z menu Kalibracja -> Kal. 1. warstwy

Drukarka wypoziomuje sto6t i zacznie drukowac zygzak na powierzchni druku. Dysza bedzie
znajdowac sie na wysokosci bazujgcej na ustawieniu sondy P.I.N.D.A i nie moze pod
zadnym pozorem dotyka¢ powierzchni druku.

filament .

i & \
o B L | o B N
S -

\
' = E:' =::§' ' i".l ;.'li X (too low) X \/ X (too high) ><

llustr. 10 - Jak wyregulowaé wysoko$c¢ dyszy na zywo podczas drukowania testowego.
Uwaga: wartosc¢ -0,640 mm stuzy jedynie ilustracji. Twoje ustawienie bedzie inne!

Obserwuj linie, ktdra jest drukowana. PrzejdZz do menu LCD i wybierz opcje Dostrajanie osi
Z. Pojawi sie nowe menu, w ktérym mozna ustawi¢ wysokos¢ dyszy na zywo podczas
drukowania testowego. Chodzi o to, aby ustawi¢ dysze na takiej wysoko$ci, zeby wytltaczany
plastik dobrze przylegat do powierzchni druku i wydrukowana linia byta lekko sptaszczona.
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Ustawiona wartos¢ nie powinna przekraczaé -1 mm, jesli musisz jg jeszcze bardziej
obnizy¢, ustaw sonde nieco wyzej.

Poluznij srube M3 na uchwycie sondy aby dokonac regulacji. Delikatnie pociggnij lub
wepchnij sonde aby ustawi¢ jg na odpowiedniej wysokosci i dokre¢ z powrotem Srube M3 i
ponownie uruchm Kalibracje Z i Kalibracje pierwszej warstwy.

llustr. 11 - Odpowiednio wyregulowana pierwsza warstwa

Podczas drukowania silnik ekstrudera moze osigga¢ temperatury do 55°C,

co jest normalne poniewaz jest zaprojektowany do pracy w temperaturach

do 100°C. Silnik w MK3 wykonuje wiecej pracy poniewaz kota zebate ekstrudera
Bondtech majg wieksza Srednice niz koto ekstrudera w MK2.

6.3.9.1 Korekta poziomu podgrzewanego stotu (tylko zestaw)

Korekta poziomu stotu jest zaawansowang funkcjg wprowadzong w oprogramowaniu 3.0.6 i
ma na celu umozliwienie zaawansowanym uzytkownikom poprawienie najmniejszych
niedoskonatosci pierwszej warstwy. Ta funkcja znajduje sie w menu Kalibracja - Korekta
poziomowania stolu. Na przyktad, jesli pierwsza warstwa wydaje sie by¢ nieco bardziej
sptaszczona po prawej stronie, mozesz podnies¢ dysze o +20 mikronow po prawej stronie.
Ustawienia sg dostepne dla lewej, prawej, przedniej i tylnej strony. Limit wynosi + -50
mikronéw, a nawet +-20 mikrondw moze zrobi¢ ogromng réznice. Kiedy uzywasz tej funkcji,
réb mate zmiany, a czeéciej. Ujemna warto$¢ bedzie dziata¢ jak obnizenie stotu z danej
strony.

6.3.10 Doktadne ustawienia pierwszej warstwy

6.3.10.1 Wydrukuj logo Prusa

Po zakonczeniu kalibracji z pliku gcode dobrze jest wydrukowac prosty obiekt. Plik
Prusa.gcode z dostarczonej karty SD swietnie sie do tego nadaje. Funkcja Live adjust Z
(opisana w dziale 6.3.9 Kalibracja pierwszej warstwy) dziata podczas kazdego wydruku,
dzieki czemu mozna jg dopracowac¢ w dowolnym momencie. Mozesz zobaczy¢ odpowiednio
wyregulowang pierwszg warstwe na ponizszych obrazkach.
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Kalibracja moze sie nieznacznie rézni¢ w przypadku réznych arkuszy blach
A stalowych, poniewaz zmienia sie grubos¢ powtoki. Dobrg praktykag jest sprawdzanie
pierwszej warstwy i dostosowywanie jej za pomocg funkcji Live adjust Z przy
uzywaniu réznych typow blach stalowych.

llustr. 12 - Logo Prusa - doskonata pierwsza warstwa

6.3.10.2 Sprawdzenie wysokosci sondy (tylko zestaw DIY)

%io Jesli jakosc¢ pierwszej warstwy nie jest stata dla réznych wydrukéw, sonda moze
l""' by¢ umieszczona zbyt wysoko. Obniz jg nieznacznie. Poluzuj srube M3 na

uchwycie sondy i delikatnie popchnij czujnik, aby wyregulowaé¢ wysokos$¢ i
ponownie dokre¢ srube M3. Nastepnie sprobuj ponownie Calibrate XYZ. Nalezy pamietac,
ze sonda zawsze musi znajdowac sie wyzej niz koncowka dyszy, w przeciwnym razie bedzie
zahaczac¢ o wydruki.

Idealna wysokos¢ T e <—  Zbyt wysoko
=

L i ==" umieszczony czujnik
czujnika indukcyjnego

indukeyjny - reakcja
czujnika jest gtosna

-— Krzywa odpowiedzi
czujnika indukcyjnego

]
~

-

*

Cel (punkt kalibracyjny) czujnika indukcyjnego Sciezki podgrzewania stotu

llustr. 13 - Schemat odpowiedzi sondy

Gotowe!

27



7 Drukowanie

®

®

Upewnij sie, ze dysza i stét roboczy sg rozgrzane do zadanej temperatury. Jesli
zapomnisz podgrzac dysze i stot przed drukowaniem, drukarka automatycznie
sprawdzi temperatury i drukowanie rozpocznie sie po osiggnieciu pozadanych
wartosci - moze to potrwac kilka minut. Zalecamy jednak wstepne rozgrzanie drukarki
zgodnie z opisem w rozdziale 6.3.8 Ladowanie filamentu do ekstrudera.

Nie pozwol, aby rozgrzana drukarka byta bezczynna. Materiat, ktory jest rozgrzany,
ale nie jest drukowany ulega z czasem degradacji w ekstruderze - moze to
spowodowac zatkanie dyszy.

Obserwuj drukowanie kilku pierwszych warstw (5 do 10 minut), aby upewnié¢
sie, ze filament prawidlowo przylega do powierzchni druku.

Nacisnij pokretto LCD i wybierz z menu opcje Druk z karty SD, wybierz pokrettem
zadany model - nazwa_modelu.gcode i naci$nij pokretto, aby potwierdzié. Drukarka
rozpocznie drukowanie obiektu.

Nazwa pliku (.gcode) nie moze zawiera¢ zadnych znakéw specjalnych, w
przeciwnym razie drukarka nie bedzie w stanie wyswietli¢ jej na wyswietlaczu LCD.
Jesli usuniesz karte SD podczas drukowania, drukarka zatrzyma sie automatycznie.

Po ponownym witozeniu karty SD nacisnij pokretto LCD i wybierz opcje "Kontynuuj", a
drukowanie zostanie wznowione.

7.1 Usuwanie wydruku z drukarki

Usuwanie wydrukéw z arkusza stalowego jest znacznie tatwiejsze ze wzgledu na mozliwos¢
jego zdjecia i zgiecia. R6zna rozszerzalnos¢ cieplna blachy stalowej i tworzyw sztucznych
wykorzystywanych w druku 3D réwniez pomaga w zdejmowaniu wydrukéw po ostygnieciu
arkusza.

Po zakonczeniu drukowania, przed zdjeciem wydrukowanego przedmiotu, pozwal
dyszy i grzatce ostygnaé. Nie dotykaj wydrukowanych przedmiotéw zanim
temperatura stotu i dyszy spadng do temperatury pokojowej. Kiedy stot jest goracy,
wydruki sg bardzo trudne do zdjecia. Zdejmij stalowg blache z drukarki i lekko jg
zginaj, a wydruk powinien odskoczyc.

Jesli wystgpig jakiekolwiek problemy z odczepieniem obiektu (zwtaszcza tych
matych), mozesz uzy¢ ptaskiego narzedzia, takiego jak szpatutka z zaokrgglonymi
rogami, aby zapobiec uszkodzeniu powierzchni PEI. Wsun szpachelke pod naroznik
przedmiotu i delikatnie pchnij, az wydruk odskoczy.
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llustr. 14 - Usuniecie modelu z powierzchni druku PEI przez wygiecie blachy stalowej

7.2 Obstuga drukarki

Istniejg dwa sposoby obstugiwania druku. Mozesz uzy¢ panelu LCD zintegrowanego z
drukarka lub podtaczy¢ komputer za pomocg kabla USB. Sugerujemy panel LCD ze
wzgledu na jego szybkosc¢ i niezawodnos¢ wieksza niz komputera.

7.2.1 Ekran LCD

e Ekran gtoéwny to ekran informacyjny zawierajacy najwazniejsze szczegoty. S to
temperatura dyszy i stotu (1, 2), czas drukowania (3) i aktualna pozycja osi Z (5).
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llustr. 15 - Uktad LCD

Temperatura dyszy (aktualna / zadana temperatura)

Temperatura podgrzewanego stotu (aktualna / zadana temperatura)

Postep drukowania w % - pokazany tylko podczas drukowania

Pasek stanu (Prusa i3 MK3 gotowa / Grzanie... / nazwa_modelu.gcode, itp.)
Pozycja osi Z

Szybkos¢ drukowania

Szacowany pozostaty czas druku (od firmware 3.3.0)

N Ok wN =
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7.2.2 Sterowanie poprzez ekran LCD

Sterowanie poprzez ekran LCD odbywa sie za pomocg jednego elementu kontrolnego -
pokretta, ktére naciskasz, aby potwierdzié.

llustr. 16 - Ekran LCD i przyciski sterujgce

Pojedyncze nacisniecie przycisku sterowania na ekranie informacyjnym powoduje przejscie
do menu gtéwnego.

Przycisk resetowania znajduje sie bezposrednio pod pokrettem. Nacisniecie przycisku
resetowania powoduje szybkie przetaczenie przetacznika zasilania. Jest to przydatne, gdy
drukarka wykazuje dziwne zachowanie lub pojawia sie btgd drukowania, ktéry wymaga
natychmiastowego anulowania.

Podczas wykonywania niektorych funkcji LCD, takich jak Kreator kalibracji, mozesz
zobaczy¢ symbole specjalne w prawym dolnym rogu.

Podwodjna strzatka w dét informuje, ze wiadomosc¢ zawiera wiecej linii tekstu, ktére
=~ automatycznie sie przetaczajg i powiniene$ poczekadé.

g’ Znak "ptaszka" informuje, ze musisz nacisng¢ pokretto, aby kontynuowad.

Skrot: Szybki dostep do zmiany wysokosci osi Z - nacisnij i przytrzymaj pokretto LCD
przez ok 3 sekundy.

7.2.3 Statystyki drukowania

Drukarka zlicza statystyki drukowania w postaci ilosci zuzytego filamentu oraz czasu pracy.
Gdy otworzysz tg opcje podczas drukowania, zobaczysz statystyki biezacego wydruku. Jesli
zrobisz to, gdy drukarka bedzie bezczynna, zobaczysz statystyki ogoine.

Total +ilamsnt &
L N
Total Frint Lime i
Bd f ih 53 m

llustr. 17 - Statystyki drukowania
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7.2.4 Statystyki niepowodzen

Drukarka przechowuje statystyki niepowodzen i wznowien wydrukow. Jest to przydatne do
oceny przebiegu dtugiego druku, np. podczas nocy lub catego weekendu. Statystyki
niepowodzen wyswietlane sg na dole ekranu LCD.

Niepowodzenia, ktére sg wykrywane:

Koniec filamentu
Power Panic
Zgubione kroki / przesuniecia warstw

7.2.5 Tryb normalny a tryb Cichy

Drukarka oferuje dwa tryby drukowania. Tryb normalny jest wymagany do wykrywania
utraconych krokéw (przesunietych warstw), ale jednoczesnie jest cichszy niz tryb cichy w
MK2/S. Drugi tryb nazywa sie Cichy i wykorzystuje technologie Trinamic StealthChop, dzieki
czemu drukarka jest prawie niestyszalna, a wentylator chtodzacy jest jej najgtosniejszym
elementem. Tryb Cichy niestety nie obstuguje funkcji wykrywania utraconych krokéw.
Oprocz tego, drukowanie w trybie Cichy jest okoto 20% wolniejsze (w zaleznosci od
konkretnego wydruku) od trybu Normal.

Tryby te mozna zmienié na dwa sposoby:
1. W menu LCD - Ustawienia - Tryb [Normal/ Stealth]
2. Podczas drukowania w menu LCD - Strojenie - Tryb [Normal/ Stealth]

7.2.6 Przywracanie ustawien fabrycznych
Przywracanie ustawien fabrycznych jest przydatne podczas rozwigzywania problemow z
drukarka i przywracania jej do stanu fabrycznego.

Wejscie do menu resetowania do ustawien fabrycznych:
1. Nacisnij i zwolnij przycisk resetowania (oznaczony X i umieszczony pod
pokrettem na obudowie panelu LCD)
2. Nacisnij i przytrzymaj pokretto sterowania, az ustyszysz sygnat dzwiekowy
3. Zwolnij pokretto

e Language resetuje preferencije jezykowe.

e Statistics usuwa caly zapisany czas druku i ilo$¢ przedrukowanego filamentu.

e Shipping prep resetuje tylko wyboér jezyka drukarki. Wszystkie dane kalibracyjne, w
tym "Dostrojenie osi Z", pozostajg nienaruszone. Mimo Zze dane kalibracji zostajg
nienaruszone, drukarka poprosi uzytkownika, aby uruchomit funkcje kalibracji Z po
uruchomieniu. Ten miekki reset do ustawien fabrycznych jest uzywany gtéwnie do
resetowania zmontowanych drukarek przed wysytkg z fabryki, aby uzytkownicy mogli
wybrac tylko jezyk i uruchomic¢ Kalibracje Z po rozpakowaniu.

e All data resetuje wszystko, w tym wszystkie dane kalibracji i catg pamie¢ EEPROM.
Po tym resecie uzytkownik powinien ponownie przej$¢ przez proces kalibracji, z
wyjatkiem ustawienia wysokosci sondy.
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Opcja All data powinna by¢ wybrana réwniez w przypadku niepowodzenia lub btedu
aktualizacji oprogramowania uktadowego.

7.2.7 Sortowanie plikéw na karcie SD

Pliki na karcie SD moga by¢ sortowane. Typ sortowania mozesz zmieni¢ w menu Ustawienia
-> Sortuj: [typ sortowania]. Mozesz wybra¢ sortowanie wedtug nazwy, daty lub bez
sortowania. Najlepszym wyborem jest sortowanie wedtug daty, w ktérym najnowsze pliki sg
na gorze.

Foldery sg wyswietlane w gornej czesci menu karty SD, a pod nimi inne pliki.

Maksymalna liczba plikow, ktére mozna sortowac to 100. Jesli jest ich wiecej, pozostate z
nich pozostang nieposortowane.

Sorting files

FMain 3
c—LaztUrloaded,. 9cod
d1lder.dcode
Theldldest. . 9code

llustr. 18 - Sortowanie plikéw na karcie SD

7.2.8 Testowanie, czy plik (.gcode) jest kompletny

Drukarka automatycznie wyszukuje typowe kody wskazujgce koniec wygenerowanego pliku.
Jesli nie zostang wykryte, pojawi sie ostrzezenie. Mozesz rozpoczg¢ drukowanie, jesli
chcesz, ale powinienes sprawdzi¢ plik.

L.

p— . - H
File incomrlete.
Continge andwag?
i
¥

llustr. 19 - OstrzeZenie o niekompletnym pliku
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7.2.9 Uktad menu LCD

®

ood

(MR Wy

Elementy niewymienione ponizej nie sg uzywane do typowej konfiguracji drukowania

- nie zmieniaj zadnych nie wymienionych elementéw, chyba Ze jestes absolutnie

pewny co robisz.

Ekran informacyjny
Dostrajanie osi Z
Strojenie
Predkosc
Dysza
Stol
Predkosc went.
Przeplyw
Wymiana filamentu
Tryb
Wstrzymanie wydruku
Zatrzymac druk
Grzanie
PLA - 215/60
PET - 230/85
ABS - 255/100
HIPS - 220/100
PP - 254/100
FLEX - 230/50
Chlodzenie
Druk z karty SD
Ladowanie filamentu
Zalad. wszystkie
Zaladowac fil. 1
Zaladowac fil. 2
Zaladowac fil. 3
Zaladowac fil. 4
Zaladowac fil. 5
Wysun filament

@ Wysun filament 1

[ Wysun filament 2

@ Wysun filament 3

[ Wysun filament 4

@ Wysun filament 5
Wyladowanie filamentu
Ustawienia

4 Temperatura

1 Dysza
d Stol
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d Predkosc went.
Ruch osi

d Ruch X

d RuchY

d RuchZ

4 Ekstruder
Wylaczenie silnikow
Czujnik filamentu: - On / Off
Autolad.fil. - On / Off
Wyk. resztek - On / Off
Sprawd.went. - On / Off
Tryb - Normalny / Cichy
Wykr.zderzen - On / Off
Lin. correction
Kalibracja temp. - On / Off
Port RPi - On / Off
Dostrajanie osi Z
Wybor jezyka
Karta SD - Normal / FlashAir

Sortowanie: Czas / Alfabet / Brak

Dzwiek

4 Kalibracja

oo oo doododo

Asystent

Kal. 1. warstwy

Auto zerowanie

Selftest

Kalibracja XYZ

Kalibruj Z

Poziomowanie stolu wg siatki
Korekta poziomowania stolu
Kalibracja PID

Show pinda state

Reset kalibr. XYZ

Kalibracja temperaturowa

[ Statystyki
[ Fail stats
4 Wsparcie

codoood

Firmware version
Szczegoly kal. XYZ
Informacje o ekstruderze
Stan paskow
Temperatury

Napiecia
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7.2.10 Szybkos$¢ drukowania a jakos¢

Drukowanie matego obiektu zajmuje kilka minut, ale drukowanie wiekszych modeli jest
czasochtonne - niektére wydruki trwajg kilkadziesiat godzin. Ogoélny czas drukowania mozna
zmienié na rézne sposoby. Pierwszym sposobem zmiany predkosci drukowania jest zmiana
wysokosci warstwy w Slic3r - w gérnej czesci okna widaé opcje "Print settings". Domysine
ustawienie to 0,20 mm (NORMAL), ale mozna przyspieszy¢ druk, wybierajgc opcje 0,35 mm
(FAST). Zwiekszenie predkosci spowoduje, ze model bedzie mniej szczegdtowy z
widocznymi warstwami. Jesli wolisz jako$¢ ponad predkosc¢, wybierz opcje 0,10 mm
(DETAIL). Czas drukowania wydtuzy sie, ale model uzyska dodatkowe szczegéty.

I

10 mm

| B | j | IS
10mm 10 mm 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

llustr. 20 - Jako$¢ druku a czas drukowania

Predko$¢ mozna zmieni¢ rowniez podczas drukowania. Wyswietlacz LCD pokazuje element
FR 100% - to rzeczywista predko$¢ drukowania (szybkos$¢ posuwu - feed rate). Obracajac
pokretto LCD w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, mozna zwiekszy¢ predkosc
drukowania do maksymalnie 999%. Jednak nie zalecamy zwiekszania jej powyzej 200%.

Zobacz efekt zwigkszenia predkosci na wydrukowanym modelu i dobierz
® odpowiednio predkosc. Przy zwiekszaniu predkosci upewnij sie, ze model jest
odpowiednio chtodzony - szczegdlnie przy drukowaniu matego obiektu z ABS
zwiekszona predkosé powoduje znieksztatcenie (czasami zwane "wypaczeniem") modelu.
Mozesz zapobiec temu, drukujgc podobne obiekty razem - czas drukowania warstwy
wydtuzy sie, co moze poméc zwalczyé wypaczanie.

Jesli model wykazuje nizszg jakos$¢ niz pozadana, mozna zmniejszy¢ predkosé drukowania -
obréci¢ pokretto LCD w lewo. Minimalna predkos¢ drukowania wynosi okoto 20% predkosci
nominalnej.

7.2.11 Kabel USB i Pronterface

® Zdecydowanie zalecamy uzywanie panelu LCD podczas drukowania na Prusa i3
MKS - Pronterface nie obstuguje wszystkich funkcji nowego oprogramowania (np.
zmiany filamentu podczas drukowania).

Nalezy pamietac, ze podczas drukowania z Pronterface, komputer musi byé poditaczony
do drukarki podczas catego procesu drukowania - komputer musi by¢ rowniez
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zabezpieczony przed trybem uspienia, hibernacjg lub wytgczeniem. Odtgczenie komputera
podczas drukowania zatrzymuje wydruk bez opcji jego zakonczenia.

Podtacz drukarke do komputera za pomoca kabla USB.

llustr. 21 - Tutaj znajdziesz port USB

Woybierz port potagczenia w Pronterface (pobieranie dostepne wraz ze sterownikami
drukarki, patrz rozdziat 9 Sterowniki drukarki): Uzytkownicy Mac uzywajq portu
/usbmodem, PC Windows portow COM1, COM2 itd.; w menedzerze urzadzen
wyswietlany jest poprawny port, uzytkownicy systemu Linux taczg sie z drukarkg za
pomocg wirtualnego portu szeregowego. Po podtgczeniu drukarki kliknij przycisk
Connect. Prawa kolumna pokazuje informacije o potaczeniu.

Kolejnym krokiem jest zatadowanie modelu przyciskiem Load model i wybranie
code_name.gcode (bez specjalnych symboli w nazwie pliku).

Mozesz kontrolowac ruch wszystkich osi drukarki w obszarze sterowania.
Nastepnie mozesz wstepnie nagrzac drukarke i przygotowac jg do drukowania.
Nastaw temperature dyszy (heater) i stotu (bed) i kliknij przycisk Set. Drukarka
natychmiast rozpocznie nagrzewanie. Zawsze sprawdzaj, czy temperatury
ustawione w Pronterface s3g prawidlowe zgodnie z naszg instrukcja
materialowq!

Mozesz sprawdzi¢ rzeczywistg temperature dyszy i stolu w Pronterface.

Po zatadowaniu modelu w prawej kolumnie wys$wietlany jest szacowany czas trwania
wydruku: Estimated duration (pesymistyczny)
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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
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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

®

llustr. 22 - Pronterface

1. Przycisk Load file stuzy do zatadowania zgdanego modelu. Model musi by¢ w
formacie * .gcode.

2. Wybierz port komputera do ktérego podtaczona jest drukarka. (gtéwnie / usbmodem

dla Mac, COM1, COM2, itp. dla Windows PC).

Przycisk Print rozpoczyna proces drukowania.

Przycisk Disconnect odtgcza drukarke od komputera.

Sterowanie drukarka. Tutaj mozesz manipulowaé¢ osiami drukarki.

Ustawianie temperatury dyszy i stotu.

Wskazania temperatur.

Potwierdzenie ustawionej temperatury powoduje rozpoczecie ogrzewania.

Podglad procesu drukowania w 2D.

0. Panel informacyjny. Szacowany czas wydruku, potozenie osi i inne informacje
wyswietlane po zatadowaniu modelu.

SO NOORW®

7.2.12 Power panic

Drukarka moze wznowic druk po catkowitej utracie napiecia bez uzycia baterii. Specjalny
czujnik wykrywa napiecie zasilania i w przypadku jego przerwania, natychmiast wytgcza
podgrzewanie stotu oraz ekstrudera, co pozwala zostawi¢ w kondensatorach wystarczajaco
duzo pradu, aby zapisac pozycje gtowicy i podniesc jg ponad wydruk. W przypadku bardzo
krotkiej przerwy w dostawie napiecia drukarka podejmie prébe kontynuowania druku bez
koniecznosci interakcji ze strony uzytkownika. Od wersji firmware 3.4.0, drukarka bedzie w
stanie wznowi¢ druk nawet po kilku zanikach zasilania i po tych trwajacych mniej niz 50
milisekund.
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Gdy zasilanie zostanie przywrocone, drukarka pozwoli Ci kontynuowac druk. Pamietaj, ze
podczas zaniku napiecia na dtugi czas, podgrzewany stot schiodzi sie, co moze
spowodowac oddzielenie sie wydruku od powierzchni. Funkcja Power Panic nie zadziata,
jezeli wytaczysz drukarke przyciskiem na zasilaczu.

7.2.13 Wykrywanie przesunietych warstw

Sterowniki Trinamic na ptycie gtéwnej EINSY potrafig wykrywa¢ zgubione kroki i
przesuniecia warstw. Funkcja ta dziata tylko w trybie pracy Normal (nie dziata w trybie pracy
Stealth). Progi wykrywania przesunietych warstw sg ustawione dla wyzszych predkosci
poniewaz zazwyczaj wystepujg one wiasnie podczas szybkich ruchow ekstrudera, gdy
gtowica uderza o podwiniety wydruk. Upewnij sie, ze kota pasowe sg dobrze dokrecone a
paski odpowiednio napiete. Jezeli ktérykolwiek z tych elementow bedzie luzny to drukarka
nie bedzie w stanie tego wykry¢. Przeczytaj rozdziat 13.4 Luzne paski X/Y.

Jesli chcesz sprawdzi¢ dziatanie funkcji wykrywania przesunietych warstw, zacisnij palce na
precie liniowym osi X i pozwal, aby ekstruder uderzyt w Twojg dtoh. Funkcja nie zadziata
jezeli popchniesz ekstruder w kierunku zgodnym z jego ruchem. Taka sytuacja nie ma szans
wystapi¢ podczas drukowania.

7.2.14 Temperatury

Domyslnie drukarka pokazuje na ekranie LCD temperatury podgrzewanego stotu i hotendu.
Jesli chcesz sprawdzi¢ temperature otoczenia i temperature zmierzong przez sonde
P.I.LN.D.A., mozesz to zrobi¢ w menu LCD - Wsparcie - Temperatury. To samo menu jest
dostepne podczas drukowania.

Drukarka uzywa odczytu temperatury otoczenia do rozréznienia MINTEMP, ktéry moze by¢é
spowodowany niskg temperaturg otoczenia (ponizej 16°C) i problemem z termistorem lub
elementem grzejnym. Termistor osadzony w koncéwce sondy P.I.N.D.A. 2 stuzy do
kompensac;ji dryftu temperatury, aby zapewni¢ doskonaty wydruk pierwszej warstwy
niezaleznie od materiatu.

7.2.15 Napiecia

Jesli wstepne nagrzewanie trwa naprawde diugo lub drukarka nie funkcjonuje normalnie,
mozesz sprawdzi¢ napiecie wyjsciowe zasilacza w menu LCD - Wsparcie - Napiecia.
Wartos¢ powinna wynosic¢ okoto 24V (+-0,5V). Jesli drastycznie odbiega od normy, sprawdz
potaczenie miedzy zasilaczem i ptytkg EINSY i skontaktuj sie z naszg obstugg techniczna,
jesli problem bedzie sie powtarzat. W przysztym wydaniu oprogramowania bedzie mozna
réwniez sprawdzi¢ napiecie podgrzewanego stotu.
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7.2.16 Wytacznik czasowy
Ta opcja wylgcza podgrzewanie dyszy i stotu gdy drukarka stoi bezczynnie wiecej niz 30
minut.

7.2.17 Ustawienia brzeczyka

Od firmware 3.4.0 masz mozliwos¢ ustawienia 4 poziomow powiadomien dzwiekowych:
Gtlosny, Pojedynczy, Cichy i Wytaczony. Ustawienie wybiera sie z menu LCD ->
Ustawienia -> Dzwiek. Mozesz rowniez zmieni¢ je podczas druku z menu Strojenie.

Opis ustawien:

Gtlosny (Loud) - drukarka powiadamia dzwiekiem w przypadku btedu lub koniecznosci
interwenc;ji

Pojedynczy (Once) - to ustawienie jest podobne do pierwszego, jednak dzwieki sg
odtwarzane tylko raz

Cichy (Silent) - wiekszos$¢ dzwiekow jest wytgczona, a powiadamianie odbywa sie tylko w
przypadku powaznego btedu

Wytaczony (Mute) - brzeczyk nie wyda dzwieku, niezaleznie od waznosci btedu/komunikatu

7.2.18 Ustawienia jezykowe

Firmware 3.3.0 wprowadza opcje zmiany jezykow. W obecnej chwili wspierane sg jezyki:
angielski, polski, czeski, niemiecki, hiszpanski i wioski.

Wejdz w menu LCD - Ustawienia - Wybor jezyka i wybierz jeden z dostepnych jezykéw.
Lista bedzie rozszerzana w kolejnych wydaniach oprogramowania.

Aby wgra¢ firmware 3.3.0 (i nowsze), potrzebujesz aktualizatora firmware wbudowanego w
Slic3r PE. Szczegoty w rozdziale 12.9 Aktualizacja firmware

7.3 Dodatki do drukarki

7.3.1 Rézne dysze

E3D, firma z siedzibg w Wielkiej Brytanii, jest dostawcg hotenddéw do Original Prusa i3 MK3.
Maja caty szereg ulepszen i dodatkéw. Wspieramy niektore z nich. Musisz uzyc¢
odpowiednich ustawien wstepnych dla réznych dysz w Slic3r lub PrusaControl.

Mozesz sprawdzi¢ jak zmieni¢ dysze w rozdziale 12.6 Podmiana / wymiana dyszy.

7.3.1.1 Dysza ze stali utwardzanej od E3D

E3D jest brytyjskim producentem hotendéw dostarczanych z Original Prusa i3 MK3, ktory
posiada caty ekosystem dodatkow i ulepszen. Wspieramy uzywanie niektorych z nich,
wliczajgc w to dysze ze stali utwardzane,.

39



Dysze stalowe hartowane sg niezbedne dla materiatéw o wysokiej Scieralnosci. Regularne
mosiezne dysze ulegajg bardzo szybkiemu zniszczeniu i tracg swoje wtasciwosci.

Wiekszos$¢ materiatow o wysokiej scieralnosci to kompozyty, tworzywa sztuczne z
domieszka np. brazu lub drewna. Niektére przyktady to ColorFabb XT CF20, ColorFabb
Bronzefill, ColourFabb Brassfill i kilka flamentow swiecacych w ciemnosci. Jesli nie jestes
tego pewien, zawsze pytaj swojego dostawce filamentéw. Niewielka wada polega na tym, ze
niektore standardowe materiaty, takie jak ABS, nie moga by¢ drukowane tak szybko, jak
przy zwyktej dyszy.

7.3.1.2 Dysza Olsson Ruby

Dysza Olsson Ruby, podobnie jak hartowana dysza stalowa, jest przeznaczona do
drukowania materiatéw o wysokiej Scieralnosci. Poniewaz jej wieksza czes¢ jest wykonana z
mosigdzu, zachowuje doskonatg przewodnos¢ cieplng i przepustowos¢é mosieznej dyszy.
Pomimo zZe rubinowy kamien jest bardzo odporny na zuzycie, jest rowniez kruchy. Jesli
ustawisz nieprawidtowa wartos¢ Live Z adjust (bardzo nisko - duza liczba ujemna) lub jesli
zle ustawisz sonde P.I.N.D.A. i dysza uderzy w arkusz blachy, to moze pekna¢. Nie dokreca;j
dyszy zbyt mocno (maks. 1 Nm).

7.3.1.3 Dysza 0,25 mm by E3D

E3D jest brytyjskim producentem hotendéw dostarczanych z Original Prusa i3 MK3, ktory
posiada caty ekosystem dodatkow i ulepszen. Wspieramy uzywanie niektorych z nich,
wliczajgc w to dysze 0,25 mm

Aby uzyskac¢ doktadniejsze szczegoty podczas drukowania warstwami 0,1 mm lub 0,05 mm,
mozna uzy¢ dyszy 0,25 mm. Uzywaj jej tylko dla bardzo matych obiektéw o wielkosci kilku
centymetréw. Czas drukowania moze by¢ znacznie diuzszy w poréwnaniu do 0,4 mm.
Idealnym zastosowaniem jest bizuteria.

7.3.2 Rozszerzenie Original Prusa Multi Material 2.0

Rozszerzenie Multi Material 2.0 (MMU2) jest drugg generacjg naszego wyjatkowego
rozwigzania do druku z uzyciem do 5 koloréw podczas jednego wydruku.

Teraz kompatybilne z drukarkami Original Prusa i3 MK2.5 i MK3, MMU2 przeszto
kompletng rewizje, co w rezultacie pozwolito nam stworzy¢ prostsze i bardziej niezawodne
rozwigzanie. Liczba filamentéw mozliwych do uzycia podczas jednego wydruku wzrosta do
pieciu, co umozliwia drukowanie jeszcze bardziej skomplikowanych i kolorowych modeli.

MMUZ2.0 zawiera nowy korpus oraz nowy mechanizm tadowania filamentu. Zamiast
poprzednio uzywanego systemu Bowden, nowy model jest oparty na mechanizmie typu
direct i jednej rurce teflonowej prowadzacej wybrany filament do ekstrudera. Ruchoma
gtowica wybieraka jest wyposazona w czujnik filamentu F.I.N.D.A i wbudowane ostrze, ktére
zapobiega blokadom filamentu.
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Aby wykorzystaé peten potencjat MMU 2.0, zalecamy uzycie najnowszej wersji naszego
oprogramowania Slic3r PE, ktére zostato rozbudowane o nowe funkcje, jak np. ulepszona
wieza czyszczgca, czyszczenie na wypetnieniu i czyszczenie na modelu.

Aby dowiedzie¢ sie wiecej, odwiedz naszg oficjalng strone pl.prusa3d.com

ASE
2 NE -
L Vs ' 3 / (il

llustr. 23 - Rozszerzenie Multi Material 2.0 zamontowane na Original Prusa i3 MK3

7.3.3 Podtaczenie Raspberry Pi Zero W

Raspberry Pi Zero W mozna podtgczy¢ do dodatkowego ztgcza ptyty gtéwnej drukarki
(EINSY). Ztacze to zapewni zasilanie i szeregowa linie danych do komunikacji. Uzytkownik
moze uruchamiac takie aplikacje jak OctoPrint (octoprint.org) lub Repetier Server
(www.repetier-server.com/), aby sterowac drukarkg za pomocg interfejsu przegladarki
internetowe;j.

Q Funkcja PowerPanic nie dziata jeszcze z OctoPrint, ale Prusa Research
wspotpracuje z programistami OctoPrint nad jego implementacja.

Zawsze mozesz znalez¢ aktualne i szczegétowe instrukcje dotyczace potaczenia
Raspberry Pi Zero W na stronie manual.prusa3d.com w sekcji podrecznika MK3. Ta
instrukcja zawiera informacje na temat zakupu niezbednych komponentéw, demontazu
drukarki, montazu i konfiguraciji.

Na stronie help.prusa3d.com znajduje sie rowniez artykut, ktéry pomaga w konfiguracji
Octoprint i zaawansowanych ustawieniach. Mozesz go znalez¢ w dziale Drukowanie.
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8 Zaawansowana kalibracja

W oprogramowaniu uktadowym 3.0.12 dodano nowe opcje kalibracji. Sq opcjonalne lub
eksperymentalne i przeznaczone dla zaawansowanych uzytkownikéw.

8.1 Strojenie PID dla Hotend (opcjonalnie)

W przypadku duzych wahan temperatury dyszy (np. +/- 5 C °), nalezy wykona¢ dostrajanie
PID w drukarce. Jesli wystepujg wieksze wahania temperatury, w pierwszej kolejnoSci
sprawdz, czy termistor hotendu jest prawidtowo umieszczony w bloku grzewczym i czy jest
podtgczony do ptyty EINSY.

Mozesz znalez¢ te funkcje w menu Kalibracja - Kalibracja PID. W tym menu istnieje
mozliwo$¢ wyboru temperatury, dla ktérej zostanie uruchomiona kalibracja. Ustaw
temperature z jakg drukujesz najczesciej, poniewaz ona zostanie dostrojona najlepiej,
jednak ogolna stabilnos¢ poprawi sie dla wszystkich temperatur (PLA / ABS / PETG).
Nastepnie dysza podgrzeje sie do ustawionej temperatury w 5 cyklach. Podczas cykli
sprawdza ilos¢ energii potrzebnej do osiggniecia temperatury i utrzymania jej.

ﬁ Nie dotykaj dyszy do catkowitego zakonczenia tego procesu, poniewaz osigga
wysokg temperature!

Nalezy pamietaé, ze strojenie PID nie jest rozwigzaniem wszystkich problemoéw zwigzanych
z wahaniami temperatury. Zawsze upewnij sie, ze twoja drukarka znajduje sie w
pomieszczeniu o stabilnej temperaturze otoczenia, wiecej o tym w Thermal Runaway i
Temperature Drops na help.prusa3d.com.

8.2 Kalibracja sondy PINDA / Kalibracja cieplna
(eksperymentalna/opcjonalna)

Wszystkie indukcyjne sondy zblizeniowe majg odchytki wskazan przy zmianach temperatur.
Moze to wptynaé na jakos¢ pierwszej warstwy. Sonda P.I.N.D.A. v2, w ktérg wyposazona
jest MK3, ma wbudowany termistor do pomiaréw temperatury otoczenia i kompensac;ji
odchytek.

Dane wstepnej kalibracji sg przechowywane w pamieci drukarki i kalibracja temperaturowa
jest domysinie wiaczona.

Mozesz ponownie przeprowadzi¢ kalibracje, wybierajgc opcje z menu Kalibracja -
Kalibracja temperaturowa - Kalibruj. Zanim to zrobisz, upewnij sie, ze dysza i
powierzchnia druku sg czyste, poniewaz ekstruder bedzie przesuwat sie nad stotem podczas
tego procesu.

Ta procedura musi by¢ wykonana w pomieszczeniu o temperaturze w okolicach 21°C/69°F.

A
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Podczas tego procesu nie dotykaj dyszy ani powierzchni druku, dopdki proces nie zostanie
zakonhczony, poniewaz bedq sie one rozgrzewac do wysokich temperatur!

Podczas kalibracji sonda PINDA bedzie poréwnywac¢ swoje odczyty w roznych
temperaturach, a takze bedzie zawierata dane Dostrajania osi Z. To powinno poméc w
utrzymaniu stabilnego ustawienia Dostrajania osi Z.

Nadal upewniaj sie, ze pierwsza warstwa jest drukowana prawidtowo. Wiecej na ten
temat w 6.3.10 Precyzyjne dostrajanie pierwszej warstwy

8.3 Szczegobty kalibracji XYZ (opcjonalnie)

Ta funkcja znajduje sie w LCD Menu -> Wsparcie -> Szczegoly kal. XYZ. Zapewnia dostep
do bardziej szczegb6towych informacji o wynikach kalibracji XYZ. Pierwszy ekran informuje o
odlegto$ci "idealnej" dwdch przednich punktdw kalibracji. Idealnie, odlegtosci te sg dodatnie i
wynoszg co najmniej 10 mm. Gdy osie sg prostopadte lub tylko lekko przekrzywione nie
musisz nic poprawiaé, poniewaz drukarka bedzie dziatata z najwieksza doktadnoscia.

llustr. 24 - Odlegto$c¢ przedniego punktu kalibracji od poczatku osi.

Nacisniecie przycisku spowoduje przejscie do drugiego ekranu. Ten ekran okresli, jak daleko
jestes$ od idealnej prostopadtosci. Mierzy pochylenie osi X /Y.

Do 0,25 ° = Powazne przekrzywienie kompensowane przesunieciem o 1,1 mm na
dfugosci 250 mm

Do 0,12 ° = Lekkie przekrzywienie kompensowane przesunieciem o 0,5 mm na dfugosci
250 mm

Ponizej 0,12 ° = Nie ma potrzeby kompensacji, osie X/ Y sq prostopadte. Gratulacje!

8.4 Linear Advance (funkcja eksperymentalna)

Linear Advance to nowa technologia, ktéra przewiduje wzrost ciSnienia w ekstruderze
podczas drukowania z duzymi predkosciami. Oprogramowanie uktadowe drukarki uzywa
tych danych aby zmniejszy¢ ilos¢ wyttaczanego filamentu w momencie zatrzymywania sie
oraz zwalniania, co zapobiega powstawaniu zgrubien i artefaktéw na naroznikach wydrukow.

A Jesli uzywasz réznych sliceréw niz Slic3r PE lub PrusaControl lub po prostu chcesz
potestowac i pobawic¢ sie réznymi wartosciami, mozesz recznie zmieni¢ ustawienia w
skrypcie kodu. Jesli jednak nie rozumiesz jeszcze koncepcji gcodéw lub nigdy

zadnego nie edytowates, zakoncz czytanie na tym akapicie i pomin kolejny rozdziat.
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Wartosci parametru K (parametr wptywajacy na wptyw Linear Advance na wydruk) zostaty
zmierzone, przetestowane i prezentujg sie nastepujaco:

PLA: M900 K30
ABS: M900 K30
PET: M900 K45
Wersja Multi Materiat: M900 K200 dla wszystkich materiatow

K

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

llustr. 25 - Jak parametr K wptywa na wydruk

Te wartosci sq zapisane w gotowych zestawach ustawien w Slic3r PE. Wartos¢ K jest
ustawiona w niestandardowej sekcji kodu w zaktadce Filament settings, a NIE w zaktadce
Printer Settings, sekcja Custom G-code. PrusaControl uzywa tych samych wartosci K, ale
nie pozwala uzytkownikom na ich edycje.

Simplify3D, Cura i inne: wystarczy tylko doda¢ "M900 K??" do skryptu poczatkowego
(starting script) gcode. Pamietaj, ze musisz recznie zmienié to ustawienie dla réznych
materiatéw. Tylko Slic3r PE umozliwia zdefiniowane osobnego gcodu dla réznych
filamentéw, dlatego warto$¢ K zmienia sie automatycznie.

Ustaw zadang predkos¢, wydrukuj co$ (wystarczajgco duze, by drukarka mogta rozpedzi¢
woézek ekstrudera). Jesli rogi, ktére sg ostre majg zaokraglone nadlewki, zwieksz wartos¢
K. Jesli widzisz braki materiatu, zmniejsz wartos¢ K.

Pamietaj, ze ro6zne marki i kolory tego samego materialu mogg wymagac nieco

® innej wartoéci K przy drukowaniu z ekstremalnymi predkosciami, jednak nasze
ustawienia powinny by¢ dopasowane dla wszystkich z nich.
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8.5 Informacje o ekstruderze
Informacje o ekstruderze dostarczajg danych na temat czujnikéw ekstrudera:

Predkos$¢ obrotowa wentylatora ekstrudera

Predkosé obrotowa wentylatora wydruku

Informacja o ruchu filamentu w ekstruderze

Poziom podswietlenia czujnika filamentu - optymalnie ponizej 100

Te informacje moga by¢ wykorzystane do sprawdzenia dziatania wentylatorow oraz do
sprawdzenia wspotpracy czujnika filamentu z danym materiatem.

9 Sterowniki drukarki

Najnowsze sterowniki i informacje mozna znalez¢ na stronie pl.prusa3d.com/sterowniki/.

Pakiet sterownikéw zawiera nastepujgce ustawienia i programy:

PrusaControl - przygotowanie modeli 3D w pliku .gcode do drukowania.

Slic3r Prusa Edition - przygotowanie modeli 3D w pliku .gcode do drukowania.
Pronterface - przestarzate drukowanie z komputera (na wypadek gdybys nie chciat
drukowac z karty SD).

NetFabb - naprawa modeli uszkodzonych lub nienadajacych sie do druku.
Ustawienia - zoptymalizowane ustawienia drukowania dla programow Slic3r, Cura,
Simplify3D i KISSlicer.

Sterowniki dla drukarki Prusa i3 - sterowniki dla Windows oraz Mac

Modele testowe
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10 Drukowanie wtasnych modeli
10.1 Gdzie mozna uzyska¢ modele 3D?

Najlepszym sposobem na rozpoczecie pracy z wtasng drukarkg 3D jest znalezienie juz
stworzonych modeli w Internecie - powinny one byé w formacie .stl lub .obj. Na szczescie
jest wielu fanéw i stron, z ktérych mozna pobra¢é mnéstwo gotowych modeli 3D - od prostego
uchwytu do golarki do szczegdétowego modelu silnika lotniczego.

Modele 3D mozna pobra¢ za darmo na licencji Creative Commons - Uznanie autorstwa -
nie komercyjne (modele nie mogg by¢ uzywane komercyjnie, nalezy zawsze podac
nazwisko autora) lub za niewielka optatg. WybraliSmy najciekawsze strony z modelami
wysokiej jakosci:

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

A A

10.2 W jakim programie mozesz tworzy¢ wtasne modele?

Aby samodzielnie stworzy¢ model 3D, potrzebujesz odpowiedniego programu. Najprostszym
sposobem szybkiego tworzenia modeli jest TinkerCad (www.tinkercad.com) - edytor online
(bez potrzeby instalacji) - tworzysz swoj model bezposrednio w oknie przegladarki. Jest
bezptatny, tatwy w obstudze i znajdziesz do niego samouczki wideo, wiec po kilku minutach
nic nie przeszkodzi Ci w stworzeniu pierwszego obiektu 3D.

Kolejnym popularnym narzedziem do tworzenia modeli jest Fusion 360
(https://www.autodesk.com/products/fusion-360/) dla komputeréw PC, Mac i iPadéw. Strona
zapewnia szybki przewodnik wraz ze szczegotowymi samouczkami video, wiec jest bardzo
dobrym wyborem dla poczatkujgcych entuzjastow.

Istnieje wiele programéw 3D - darmowych lub ptatnych - Twéj wybor zalezy od Twojego
osobistego gustu i preferencji. Ponizej znajduje sie lista innych programéw uzywanych do
tworzenia modeli 3D: OpenScad, DesignSpark Mechanical, Fusion 360, Blender, Maya, 3DS
Max, Autocad i wiele innych ...
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llustr. 26 - Fusion 360

10.3 PrusaControl

Drukarki 3D mogg wydrukowaé prawie wszystko. Obojetnie czy pobierasz modele z
Internetu, czy tworzysz wtasne - bedziesz potrzebowaé model .obj lub .stl na plik .gcode.
Plik G-code zawiera kod, ktéry drukarka potrafi rozpoznaé, np. ruchy gtowicy czy ilos¢
filamentu potrzebng do wyttoczenia. Zalecamy uzycie Slic3r PE, ale jesli wydaje Ci sie on
zbyt skomplikowany, to sprébuj PrusaControl!

W PrusaControl wybierzesz materiat do drukowania, jako$¢ wydruku i predkos$¢ drukowania.
Mozesz réwniez manipulowac obiektem, zmieniaé potozenie, rozmiar itp.

PrusaControl to najprostszy sposéb na uzyskanie doskonatych wydrukéw na MK3. Program
powinien by¢ uzywany podczas, gdy pierwszy raz doswiadczasz $wiata druku 3D. Kiedy
bedziesz bardziej zaawansowany i chciatbys poprawiaé ustawienia lub dodawac¢ nowe
materialy, czeka na Ciebie Slic3r Prusa Edition.
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T3 PrusaControl

File Edit Settings He

B

© N o g

llustr. 27 - Interfejs PrusaControl

Przyciski Undo/Redo zmiany.

Przycisk Scale umozliwia zmiane wielkosci wybranego modelu za pomocg myszy.
Przycisk Rotate umozliwia obracanie wybranego modelu za pomoca myszy (krok
zewnetrznego kota wynosi 0,1 °, krok kota wewnetrznego wynosi 45 °).

Auto arrange - przycisk automatycznego rozmieszczania obiektéw na powierzchni
druku.

Menu wyboru materiatu

Ustawienia jakosci / predkosci drukowania

Ustawienia wypetnien

Ustawienia podpér

Resetowanie ustawien transformacji obiektu

. Ustawienia pozycji
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

Ustawienia rotacji

Ustawienia skalowania

Przetgcznik Place on bed wiacza automatyczne umieszczenie obiektéw na Z=[0].
Przetgcznik Brim

Podglad modelu

Przycisk Generate przygotowuje model do wydruku.

Pasek postepu
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10.4 Slic3r Prusa Edition

PrusaControl zostata napisana na podstawie oprogramowania do ciecia Slic3r Prusa Edition
i oferuje uproszczony interfejs uzytkownika. Jednakze przez uproszczenie nie pozwala na
dobieranie zaawansowanych ustawien. Aby uwolni¢ caty potencjat Twojej drukarki 3D,
zalecamy uzycie Slic3r PE, ktory jest rowniez regularnie aktualizowany.

Nowe wersje Slic3r PE zawierajg zroznicowane ustawienia druku, automatyczng
aktualizacje profili i wiele innych, przydatnych funkcji. Pragniemy réwniez podkreslic, ze
Slic3r PE jest wymagany do aktualizacji nowych wers;ji firmware.

Slicar Prusa Edition - 1.41.0+ ~-m=- System presets ------
WGEEA printSettings  Filament Settings_ Printer Settings Q0GNIDLULTRADETAR k2

4 Lo < 3 ) @ s @ 3% 2 ) 0.15mm OPTIMAL MK3
Add... Deldle DeleteAll Amange  More Fewer  48%cew 48%cw Scelew. Spit Cul. | Settings. LayerEdting 4 0.20mm FAST MK3
T MK3 v

Print settings: 0.20mm FA —eseac System presels «-sces

— |

Filament: Prusa PET

tor: | (2 Original rufa i3 3 v

ity: | 20% B
Support:  None -]

Brim:

ColorFabb nGen flex
E3D Edge
E3D PC-ABS

u

Q@@

4 Delete 5 Export STL.. 3 Slice now @ Export G-code,
Iner

Name Coples  scale
Adalinda.stl 1 0o

Primavalue PVA
Prusa ABS
Prusa HIPS

HE" § DENNNNREEEN|(0oD0DE

Sz 108.76x 10626 %147.20 Volume: 1398351
Facots: 50704 (1 shells) Materials: 1

llustr. 28 - Interfejs Slic3ra

1. Przycisk Dodaj... taduje model do Slic3ra.

2. Przyciski Usunh i Usun wszystko usuwajg model(e) ze Slic3ra.

3. Otwiera szczegdtowe ustawienia druku, filamentu i drukarki.

4. Gdy model jest gotowy do druku, ten przycisk generuje plik .gcode.

5. Jakosc¢/predkosé druku

6. Wybdr materiatu

7. Wybdr drukarki

8. Klikniecie prawym przyciskiem na modelu umozliwia jego obrécenie, zmiane
rozmiaru oraz inne

9. Typ podgladu modelu

10. Podglad modelu

11. Przyciski Skaluj, Obré¢ i Potdz na powierzchni
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10.5 Dotaczone modele 3D

Poprosilismy kilku znajomych projektantéw 3D i przygotowalismy dla ciebie pare obiektow do
wydrukowania. Sg one idealne do pierwszych wydrukéw na twojej nowej drukarce. Pliki STL
i GCODE sg dostepne po zainstalowaniu pakietu sterownika w folderze "3D Objects" lub
dotgczone na karcie SD. Mozesz je sprawdzi¢ na stronie
pl.prusa3d.com/przykladowe-modele-3d/.

llustr. 29 - Wydruk zaby o warstwie 50 mikrondw jest powszechnie stosowany jako test
drukowania 3D.

10.6 Drukowanie w kolorze za pomoca ColorPrint

Istnieje prosty sposob tworzenia warstwowo wielokolorowych wydrukéw 3D recznie
zmieniajac filament. Mozna to zrobi¢ za pomocg PrusaControl lub naszej prostej aplikaciji
online ColorPrint.

llustr. 30 - Wielokolorowy obiekt wydrukowany przy uzyciu ColorPrint

ColorPrint jest teraz bezposrednio zintegrowany z PrusaControl, a zmiany
® filamentu mozna doda¢, gdy gcode jest juz wygenerowany, przed zapisaniem go
do pliku. PrusaControl moze rowniez dodawaé zmiany koloréw do istniejacego
gcode (wygenerowanego na przyktad w Slic3r). Mozesz takze uzy¢ ColorPrint w wersji
online do modyfikacji gcode z innych sliceréw, w tym ze Slic3r Prusa Edition.
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T4l PrusaControl 0.9.4_415_beta - - O X
Eile Edit Settings Help

PRINT INFO

total info: 1h 18min

llustr. 31 - Dodawanie zmiany koloru w PrusaControl

e Jako pierwsze musisz przygotowac standardowy gcode z typowymi ustawieniami
druku i filamentu i zapisac plik.

o Nastepnie wejdz na strone www.prusaprinters.org i wybierz Color Print w menu w
nagtowku.
Przeciagnij zapisany plik z gcodem do ramki i kliknij przycisk Add change.
Znajdz wysokosé warstwy, w ktérej chcesz zmienic kolor. Mozesz to tatwo znalezé
w Slic3r w zaktadce "Layers". Skala po prawej stronie pokazuje wysokos¢
poszczegodlnych warstw. Ustaw ten numer w odpowiednim polu w Color Print. Liczba
tych zmian jest nieograniczona.

e Po zakonczeniu modyfikacji pobierz plik, ktéry jest gotowy do wydrukowania od
razu!
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or select file here:| Choose File |N0 file chosen

File PLA_Adalinda_200um_6H.gcode loaded! Recognized as Slic3r code ‘

Standard Multi Material @

18.35 = )
57.75 -+ B

= Add color change

#* Download .gcode

llustr. 32 - Wersja online interfejsu ColorPrint na stronie prusaprinters.org/colorprint
Wt6z do drukarki filament, z ktérym chcesz rozpoczaé wydruk i rozpocznij drukowanie pliku.
Po wywotaniu zmiany koloru z gcode drukarka postepuje zgodnie z prostg procedura;

Wstrzymanie druku i wycofanie filamentu

Podniesienie gtowicy o 2 mm i szybkie wyjechanie poza obszar druku
Roztadowanie biezgcego filamentu

Poproszenie o wiozenie nowego filamentu. Kiedy to zrobisz filament zostanie
wciggniety do hot-endu, a na wyswietlaczu LCD pojawi sie komunikat "Wymiana
ok?" Z trzema opcjami:

1. “Tak” Wszystko poszto dobrze i drukowanie moze by¢ kontynuowane. Sprawdz, czy
kolor zatadowanego filamentu jest czysty, bez pozostatosci poprzedniego - jesli tak,
wybierz te opcje, aby kontynuowaé¢ drukowanie nowym kolorem.
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2. “Brak filamentu” Jesli nowy filament nie zostat zatadowany prawidtowo, wybierz te
opcje, a drukarka ponownie uruchomi automatyczne tadowanie nowego filamentu.
Po prawidtowym zatadowaniu filamentu mozna wybra¢ opcje "Tak", a drukowanie
bedzie kontynuowane nowym kolorem.

3. “Kolor zanieczysz” Filament zostat zatadowany, ale kolor nadal jest mieszany z
poprzednim. Wybierz te opcje, a drukarka wyttoczy wiecej filamentu. Gdy kolor
bedzie czysty, bez pozostatosci poprzedniego, mozesz wybra¢ opcje "Tak", a
drukowanie bedzie kontynuowane nowym kolorem.

Po potwierdzeniu drukarka powraca do pierwotnej pozyciji i kontynuuje drukowanie.

Inne opcje drukowania wielobarwnego to uzycie opcji zmiany filamentu podczas
® druku. Wybierz pokrettem opcje "Nastroic”, a nastepnie ,,Wymienic filament”
podczas drukowania. Drukarka przerwie proces drukowania, wytaduje filament i
zasygnalizuje, ze nalezy witozy¢ nowy. Reszta procedury jest taka sama jak powyzej.

® Powinienes zawsze uzywacé tego samego materiatu lub tgczyé materiaty o
podobnych temperaturach i ustawieniach drukowania.

10.7 Drukowanie niestandardowych modeli

Slic3r pomaga przy drukowaniu niestandardowych modeli jako modeli z nawisami i / lub
modeli wiekszych niz powierzchnia stotu.

10.7.1 Drukowanie z materiatem podporowym

Podczas drukowania modeli mozesz trafi¢ na przypadki inne niz standardowe. Pierwszy
przypadek to drukowanie z materiatem podporowym.

Jesli drukujesz obiekt z katem Scianki nizszym niz 45°, zwis materiatu uniemozliwi
prawidtowe drukowanie. Slic3r pozwala na drukowanie takich obiektéw dzieki funkc;ji
"Generate support material”’. Materiat podporowy jest dodatkowg strukturg drukowang jako
rusztowanie dla obiektu - po zakonczeniu drukowania mozna po prostu je usungg¢.

Wybierz karte Print settings (1) i w lewej kolumnie kliknij opcje Support material (2) i zaznacz
pole Generate support material (3). Nastepny element — Overhang threshold (4) umozliwia
ustawienie minimalnego kata, ktory bedzie wspierany przez materiat podporowy. Ustawienie
tej opcji na zero pozwala automatycznie wykry¢ problematyczne czesci i wydrukowac
podpory tam, gdzie jest to potrzebne.

Opcja Enforce support for the first X layers (5) jest uzywana gtéwnie w przypadku matych
modeli lub takich z matg podstawa, aby zapobiec ztamaniu lub oderwaniu sie wydruku od
stotu.
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llustr. 33 - Menu Druk z podporami

10.7.2 Drukowanie duzych obiektow

Kolejnym specjalnym przypadkiem drukowania jest drukowanie obiektow wiekszych niz
grzany stoh. Pierwsza opcja polega na zmianie rozmiaru obiektu do rozmiaru nadajgcego sie
do druku. Kliknij prawym przyciskiem myszy na obiekcie w Slic3r, aby otworzy¢ menu z
opcja Scale. Nastepnie wybierz Uniformly, jesli chcesz zmniejszy¢ model réwnomiernie lub
Along X, Y, Z axis jesli chcesz zmieni¢ rozmiar modelu wzdtuz jednej z osi.

Siicar

Settings _ Fllament Settings _ Printer Sattings

yyyyyyyyyy . 0.20mm NORMAL

FFFFFFF Prusa PET 1.75mm

aaaaaa

‘‘‘‘‘‘‘

llustr. 34 - Zmiana rozmiaru drukowanego obiektu
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Jesli chcesz wydrukowacé obiekt, ktory nie pasuje do drukarki, musisz go podzieli¢ za
pomocg Slic3r. Kliknij prawym przyciskiem myszy i wybierz z menu opcje Cut. Mozesz
podzieli¢ obiekt w poziomie lub jesli chcesz wykonaé ciecie w innej osi, uzyj opcji Flip w tym
samym menu.

llustr. 35 - Dzielenie obiektu za pomocg opcji Cut

11 Materiaty

Temperatury i przygotowanie podgrzewanego stotu przed drukiem zgodnie ze specyfikg
danego materiatu.

11.1 ABS

ABS jest bardzo mocnym i wszechstronnym materiatem o duzej odpornosci termicznej.
Nadaje sie do uzytku w pomieszczeniach i na zewnatrz.

ABS jest polimerem termoplastycznym, co oznacza, ze podobnie jak PLA mozna go
wielokrotnie stopi¢ i skrystalizowac¢ bez nadmiernej degradaciji. ABS topi sie jednak w
wyzszej temperaturze niz PLA.

Wyzsza temperatura topnienia zapewnia doskonatg odpornos¢ termiczng, wydruki nie
wykazujg oznak deformacji do 98 ° C.

ABS zawiera kauczuk syntetyczny o wysokiej odpornosci na zuzycie, dzieki czemu jest
bardzo wytrzymaly i odporny na uderzenia. | wreszcie, jest rozpuszczalny w acetonie!
Utatwia to nie tylko taczenie wielu czesci ze sobg, ale takze umozliwia wygtadzenie
wydrukéw za jego pomoca. Podczas pracy z acetonem musisz zachowac ostroznosc, ale
nie jest to tak niebezpieczne jak na przyktad rozpuszczalniki PLA.
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Najlepsze wykorzystanie ABS to modele architektoniczne, modele koncepcyjne,
® czesci zamienne (wnetrze samochodu, kota zebate, obudowy telefonu) itp.

Z drugiej strony, skurcz termiczny ABS moze naprawde utrudni¢ drukowanie. Jest to
szczegolnie wazne przy drukowaniu wszystkiego co duze. Nawet przy temperaturze stotu
wynoszacej 100 ° C Twoja cze$¢ moze zaczgc sie podnosi¢ ze stotu roboczego i wypaczadé.
To oraz nieprzyjemny zapach ABS, to powody dla ktérych powiniene$ rozwazy¢ uzycie
obudowy do drukarki lub przynajmniej umiescic jg w cieptym pomieszczeniu podczas
drukowania z ABS.

Jesli chcesz uzywac swoich wydrukéw na zewnatrz lub po prostu majg byé mocniejsze,
drukuj z ABS. Z tego w koncu powstaje LEGO.

ZALETY WADY
Wysoka odporno$¢ na uderzenia i ciepto Nieprzyjemny zapach
Trwaty i wszechstronny Gorsza rozdzielczos¢
Rozpuszczalny w acetonie (tatwe Potrzebuje cieptego pomieszczenia lub
przetwarzanie kohcowe) obudowy
Moze by¢ wygtadzony

Temperatura dyszy: 255 °C
Temperatura stotu: 100 °C. Temperature stotu mozna ustawi¢ w zakresie od 80 do
110 ° C w zaleznosci od wielkosci obiektu (wiekszy obiekt oznacza wyzszg
temperature)

e Powierzchnia druku: Upewnij sie, ze powierzchnia jest czysta, zgodnie z opisem
rozdziale 6.3.2 Przygotowanie powierzchni arkusza blachy sprezynowe;j

11.2 PLA

PLA jest najczesciej uzywanym filamentem. Jest biodegradowalny, tatwy w drukowaniu i
bardzo wytrzymaly. Jest idealnym wyborem do drukowania duzych obiektéw dzieki niskiej
rozszerzalnosci termicznej (wypaczenie przy stygnieciu jest bardzo mate lub zerowe) i do
drukowania drobnych czesci ze wzgledu na niskg temperature topnienia. Materiat ten
zostal sprawdzony tylko dla wysokosci warstwy 50 mikronéw.

PLA ma stosunkowo niskg temperature topnienia wynoszaca okoto 175 stopni Celsjusza. W
przeciwienstwie do tak zwanych materiatéw termoutwardzalnych, PLA moze by¢ wielokrotnie
ogrzewany ponad temperature topnienia z bardzo niewielkg degradacjg. Jest to rowniez
bardzo twardy materiat, ale oznacza to réwniez, ze jest troche kruchy i po ztamaniu peka na
drobne kawafki.
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Najlepszym zastosowaniem PLA jest drukowanie modeli koncepcyjnych, prototypdw,
® zabawek o niskim zuzyciu itp.

PLA nie jest jednak idealnym materiatem i tak jak kazdy inny plastik ma pewne wady. Niska
temperatura topnienia oznacza réwniez niska odpornosé na temperatury - czesci
zaczynajg traci¢ wytrzymato$¢é mechaniczng w temperaturach powyzej 60° C.

Pofaczenie biodegradowalnosci i niskiej odpornosci na temperatury oznacza, ze niezbyt
nadaje sie do uzytku na zewnatrz, nie wspominajac o niskiej odpornosci na
promieniowanie UV.

PLA jest rozpuszczalny tylko w chemikaliach takich jak chloroform lub gorgcy benzen,
dlatego przy taczeniu elementdéw najlepiej jest uzywac kleju.

Nawet biorgc pod uwage, ze PLA ulega biodegradacji, a sam materiat jest bezpieczny w
kontakcie z zywnoscig, nie zalecamy wielokrotnego picia lub jedzenia z Twoich
wydrukéw 3D. Z powodu matych szczelin na powierzchni druku bakterie mogg sie tam
gromadzi¢ z biegiem czasu. Mozna temu zapobiec, zabezpieczajagc wydruk powitokg
dopuszczong do kontaktu z zywnoscia.

Najlepszym sposobem obrobki wydrukéow z PLA jest szlifowanie na mokro. Bez wody
plastik szybko bedzie rozgrzewat sie pod wptywem tarcia i zacznie topnie¢ co utrudni
szlifowanie.

ZALETY WADY

tatwosé drukowania Kruchos¢

Nadaje sie do drukowania drobnych czesci | Odpornosé¢ na niskie temperatury

Nadaje sie do drukowania bardzo duzych Trudnos¢ obrobki
modeli

Twardos¢ i sztywnos¢

Niskie wypaczenie

Przyjazny dla srodowiska

Temperatura dyszy: 215 °C

Bed temperature: 50 - 60 °C

Heatbed: Upewnij sie, ze powierzchnia jest czysta, zgodnie z opisem rozdziale 6.3.2
Przygotowanie powierzchni arkusza blachy sprezynowej

11.3 PET/PETG

PETG to bardzo wytrzymaty materiat o dobrej odpornosci termicznej. Jest uniwersalny, ale
nadaje sie szczegolnie do czesci mechanicznych, zardwno do uzytku wewnetrznego jak i
zewnetrznego. Wydruki z PETG prawie nie majg wypaczen, wiec drukowanie duzych

57



obiektow nie stanowi problemu. Uzywamy PETG do drukowania czesci do naszych
drukarek!

PETG to jeden z naszych ulubionych materiatow do drukowania 3D. Drukowanie jest prawie
tak tatwe jak z PLA, ale wydruki mogg mie¢ wiele wtasciwosci mechanicznych, ktérych nie
mozna osiggnac¢ z PLA.

Litera G w skrécie PETG oznacza Glikol, ktory jest dodawany podczas procesu
produkcyjnego. Glikol modyfikuje wtasciwosci PET, dzieki czemu jest on tatwiejszy do
drukowania, mniej tamliwy i bardziej przejrzysty przy drukowaniu z potprzezroczystymi
wariantami. PETG ma niska rozszerzalnos¢ cieplng, wiec nawet przy drukowaniu duzych
obiektow bez obudowy, rzadko podnoszg sie one i wypaczajg. Oprocz tego PETG jest
plastyczny i mocno elastyczny, co moze zapobiegac pekaniu czesci pod wptywem
naprezania.

W odréznieniu od PLA lub ABS, PETG ma tendencje do sptywania i moze pozostawiac nitki
z tworzywa sztucznego na wydruku. Mozesz z tym walczy¢ zwiekszajgc retrakcje i
zmieniajac temperature gtowicy, ale jesli uzywasz naszych ustawien filamentu w Slic3r lub
Prusa Control, zrobiliSmy to juz dla ciebie, a ilo$¢ nitek jest minimalna. Je$li jednak
zauwazysz choéby kilka nitek mozesz bardzo szybko sie ich pozby¢ za pomoca opalarki.
PETG przykleja sie bardzo dobrze do PEI co ogdlnie jest rzeczg dobrg. Czasami jednak
moze przylepi¢ sie zbyt mocno i wyrwaé kawatek podktadki PEI ze stotu. W takich
przypadkach powinienes uzy¢ srodka oddzielajacego (np. Gluestick).

Jesli potrafisz sobie poradzi¢ ze sptywaniem i silng przyczepnoscia to otrzymasz bardzo
trwaty wydruk, ktory jest odporny na wysokie temperatury i nadaje sie do uzytku
wewnetrznego i zewnetrznego.

ZALETY WADY
Latwe drukowanie Mozliwos¢ powstania nitek z tworzywa
Dobra przyczepnosé warstw Nierozpuszczalny w acetonie
Bardzo mocny, niskie wypaczanie Podatny na zadrapania

Odpornosé na temperature

Maty skurcz

Trwaty

e Temperatura dyszy: 240 °C

e Bed temperature: 80 - 100 °C

e Heatbed: Upewnij sie, ze powierzchnia jest czysta, zgodnie z opisem w rozdziale
6.3.2 Przygotowanie powierzchni arkusza blachy sprezynowej. Do czyszczenia
powierzchni stotu nie nalezy uzywac alkoholu izopropylowego poniewaz
przyczepnos$é moze byé zbyt mocna. Jesli nie masz nic innego pod reka to po
czyszczeniu uzyj dotgczonego kleju jako separatora. Windex lub podobny srodek
czyszczacy do okien to doskonata opcja dla PET i nie trzeba uzywac kleju po
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czyszczeniu. Spryskaj niewielkg ilodcig bezzapachowy recznik papierowy i wytrzyj

powierzchnie do drukowania.

11.4 HIPS

HIPS jest polistyrenem wysokoudarowym (High Impact Polystyrene), a pod wzgledem
zachowania jest podobny do ABS, wiec fatwo sie drukuje. Jest to uniwersalny i stabilny
materiat o doskonatej wytrzymatosci cieplnej, ktoéry daje bardzo gtadkie warstwy. HIPS jest
réwniez bardzo plastyczny i mozna go rozpuszczaé za pomocg limonenu. HIPS jest
przeznaczony gtéwnie do druku mechanicznych komponentéw.

ZALETY WADY
Gtadkos¢ Wysoki poziom wypaczenia
Trwatosc Nieprzyjemny zapach

Rozpuszczalnosé

Temperatura dyszy: 220 °C

Bed temperature: 100 °C. Temperature stotu mozna ustawi¢ w zakresie od 80 do
110 ° C w zaleznosci od wielkosci obiektu (wiekszy obiekt oznacza wyzszg
temperature).
e Heatbed: Upewnij sie, ze powierzchnia jest czysta, zgodnie z opisem rozdziale 6.3.2
Przygotowanie powierzchni arkusza blachy sprezynowe;j

11.5 PP

Polipropylen jest elastycznym i odpornym materiatem odpowiednim do drukowania
precyzyjnych przedmiotéw wymagajacych elastyczno$ci, jedrnosci i trwatosci.

ZALETY

WADY

Trudny w druku

Wysoki poziom wypaczenia

Pételastyczny

Odpornos¢ na temperature

Temperatura dyszy: 254 °C
Bed temperature: 95 - 100 °C.

Heatbed: Najlepsze wyniki uzyskuje sie przy pomocy zwyktej tasmy klejacej -
wystarczy przyklei¢ tasme bezposrednio do powierzchni wydruku i wyczyscic jg po

zakonczeniu drukowania.
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11.6 Nylon (Taulman Bridge)

Nylon to bardzo wytrzymaty materiat odpowiedni do druku czesci mechanicznych.

ZALETY WADY

Trwatosc Ktopotliwe przechowywanie (jest
higroskopijny - chionie wilgo¢ z powietrza)

Odpornosé chemiczna

Elastyczno$¢ potgczona z wytrzymatoscig

Odpornosé chemiczna

Temperatura dyszy: 240 °C

Bed temperature: 80 - 90 °C.

Heatbed: Uzyj jednej warstwy kleju w sztyfcie. Po wydruku oczys$¢ zgodnie z
instrukcja.

11.7 Flex

Flex jest bardzo mocnym i elastycznym materiatem. Istnieje wiele przypadkow uzycia
twardych tworzyw sztucznych, ktére nie sg idealne lub nawet nie nadajg sie do uzytku.
Niezaleznie od tego czy potrzebujesz pokrowca na telefon, futeratu na kamere czy kétka do
samochodu RC, elastyczne wydruki sg mozliwe.

Przed rozpoczeciem drukowania z Flex wyczys¢ dysze z poprzedniego materiatu -
A podgrzej dysze i zataduj PLA, aby usung¢ inne wczesniejsze materiaty. Podczas
tadowania Flex poluzuj $ruby eksturdera. Nalezy pamietaé, ze podczas
drukowania z Flex funkcja automatycznej wymiany filamentu moze nie dziata¢ prawidtowo.

Flexfill ma bardzo dobrg odpornosé¢ na Scieranie, pozostaje elastyczny w niskich
temperaturach i jest odporny na wiele rozpuszczalnikdw. Podczas schtadzania nie kurczy sie
zbyt mocno, dzieki czemu modele moga mie¢ doktadniejsze wymiary i by¢ bardziej
dopasowane.

ZALETY WADY

Elastyczny i sprezysty Wymaga dodatkowych krokéw podczas
tadowania filamentu

Niska kurczliwosé Moze by¢ trudny w druku
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Dobra przyczepnosé warstw Niska predkos¢ drukowania

e Temperatura dyszy: 230 °C

e Bed temperature: 50 °C. Temperature stotu mozna ustawi¢ do 65 ° C w zaleznosci
od wielkosci obiektu (wiekszy obiekt oznacza wyzszg temperature)

e Heatbed: Upewnij sie, ze powierzchnia jest czysta, jak opisano w rozdziale 6.3.2
Przygotowanie powierzchni arkusza blachy sprezynowej. Niektore bardzo miekkie i
elastyczne materiaty moga zbyt mocno spoi¢ sie ze stotem i wymagajg zastosowania
na powierzchni druku kleju jako separatora, aby zapobiec uszkodzeniu PEI.

11.8 Materiaty kompozytowe

Materiaty kompozytowe (woodfill - z dodatkiem drewna, copperfill - z dodatkiem miedzi,
bronzefill - z dodatkiem brazu, glow-in-the-dark - Swiecgce w ciemnosci, kompozyty weglowe
lub aramidowe i wiele innych) sktadajg sie z bazy z plastiku i innego materiatu w postaci
pytu. Materiaty te (z wyjatkiem kompozytow drzewnych) sg silnie Scieralne, dlatego do
dtugotrwatego drukowania zalecana jest dysza utwardzana. Podczas drukowania z
kompozytu drewna zalecana jest wieksza dysza (0,5 mm i wiecej). Zalecamy uzycie
odpowiednich ustawien drukowania w Slic3r lub PrusaControl, poniewaz parametry druku
moggq sie bardzo rézni¢ w zaleznosci od materiatu bazowego.

Pierwszym krokiem do polerowania jest szlifowanie. Dobrym pomystem jest zacza¢ od
niskiej gradacji (80) i powoli jg podnosi¢. Po szlifowaniu mozna uzyskaé duza poprawe w
polerowaniu za pomocg wetny stalowej lub szczotki mosieznej. Jesdli nadal nie jestes
zadowolony z wykonczenia, mozesz sprobowac szlifowania na mokro z bardzo drobng
gradacjq (1500).

ZALETY WADY

tatwos¢ drukowania Wymaga utwardzanej dyszy

Brak wypaczenia

Swietny wyglad po zakonczeniu obrébki

Temperatura dyszy: 190 - 210 °C

Bed temperature: 50 - 70 °C (wiekszy obiekt -> wyzsza temperatura)

Heatbed: Upewnij sie, ze powierzchnia jest czysta, zgodnie z opisem rozdziale 6.3.2
Przygotowanie powierzchni arkusza blachy sprezynowe;
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11.9 ASA

Akrylonitryl-styren-akryl (ASA) to materiat o wtasciwo$ciach zblizonych do ABS, ktérego
gtéwna zaletg jest zwiekszona odpornos¢ na warunki atmosferyczne i promieniowanie UV.
Inng zaletq jest ogdlna stabilno$¢ wymiarowa. Aby uzyska¢ powierzchnie podobng do
odlewu, mozna zastosowac wygtadzanie acetonem...

ZALETY WADY
Odporny na ciepto i promieniowanie UV Nieprzyjemny zapach
Rozpuszczalny w acetonie (tatwe Wysoki poziom wypaczenia

przetwarzanie kohcowe)

Moze by¢ wygtadzony

Temperatura dyszy: 270 - 280 °C

Bed temperature: 100 - 110 °C (wiekszy obiekt -> wyzsza temperatura)
Heatbed: Upewnij sie, ze powierzchnia stotu jest czysta. Zalecane jest uzycie
obrzeza - Brim (patrz Baza wiedzy Prusa).

11.10 nGen

Opracowany przez Eastman Chemical Company i colorFabb, nGen oferuje zwiekszong
odpornos¢ na ciepto oraz stabilno$¢ wymiarowa. Materiat wydziela niewielki zapach i nie
zawiera styrenu.

ZALETY WADY

Wysoki potysk Kruchy

Dobra faktura powierzchni Niewielkie wypaczenie

Dobra przyczepnosé¢ warstw

e Temperatura dyszy: 240 °C

e Bed temperature: 80 - 100 °C (wiekszy obiekt -> wyzsza temperatura)

e Heatbed: Upewnij sie, Ze powierzchnia jest czysta. Do czyszczenia stotu nie nalezy
uzywac alkoholu izopropylowego, bo jego przyczepnos¢ moze by¢ zbyt silna, nalezy
zamiast tego uzy¢ srodka do czyszczenia szyb. Jesli nie masz nic innego pod reka,
uzyj kleju dotgczonego do paczki z drukarkg jako separatora po czyszczeniu (natéz
cienkg warstwe kleju po oczyszczeniu stotu). Windex lub podobny srodek czyszczacy
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do okien to doskonata opcja dla nGen i nie ma potrzeby uzywania kleju po
czyszczeniu. Rozpyl niewielkg ilos¢ na bezzapachowym reczniku papierowym i
wytrzyj stot.

11.11 PC-ABS (E3D)

Poliweglan ABS (PC-ABS) jest to udoskonalona wersja tradycyjnego ABS. Oferuje
tatwiejsze przetwarzanie, wiekszg wytrzymatos¢, sztywnosc¢ i odporno$¢ na temperature.
PC-ABS nadaje sie rowniez do struktur z otworami, wydruk mostow jest lepszy i tatwiejszy w
porownaniu do ABS. Typowe zastosowanie PC-ABS dotyczy trwatych czesci z tworzyw
sztucznych takich jak obudowy telewizoréow lub komputerow.

ZALETY WADY

Lekki Skurcz

Dobry do czesci mechanicznych Niska elastycznosc¢

e Temperatura dyszy: 270 - 280 °C
e Bed temperature: 100 - 110 °C (wiekszy obiekt -> wyzsza temperatura)
e Heatbed: Upewnij sie, ze powierzchnia druku jest czysta.

11.12 Dobieranie ustawien dla nowych materiatow

Kazdy producent produkuje nieco inny materiat, mimo ze znajduje sie w tej samej grupie. Na
przyktad Prusa PLA i ColorFabb PLA dadzg troche inny efekt wydruku.

Aby uzyskaé najlepszy mozliwy efekt nalezy poeksperymentowac z temperaturg dyszy,
predkoscia wentylatora, szybkoscia drukowania i przeptywem filamentu. Wszystkie te
zmiany mozna zmieni¢ nawet podczas drukowania z menu "Nastroic" na panelu LCD.

To samo dotyczy réowniez materiatéw, ktére nie sg tutaj wymienione. Zapozna; sie z
zalecanymi przez producenta ustawieniami, znajdz najblizszy pasujacy profil w profilach
materiatéw w Slic3r, zmodyfikuj go wedtug potrzeb i zapisz jako nowy profil. Wydrukuj kilka
prostych elementéw testowych i korzystaj z menu "Nastroic". Po zauwazeniu poprawy
w druku nie zapomnij zmodyfikowac¢ ustawien w Slic3r i zresetuj wartosci Tune przed
kazdym wydrukiem.

Nie zapomnij udostepni¢ swoich ustawien na naszych forach lub przeslij je nam
bezposrednio.
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12 FAQ - Konserwacja drukarki i problemy z drukowaniem

12.1 Regularna konserwacja

12.1.1 Lozyska

Co kilkaset godzin watki liniowe powinny byé¢ czyszczone recznikiem papierowym. Nastepnie
natéz odrobine oleju maszynowego ogdélnego zastosowania na walki i przesuwaj o$ tami z
powrotem kilka razy. Dzieki temu usuniesz brud i zwiekszysz dlugowiecznosé.

Jesli wyczujesz, ze os nie dziata juz ptynnie, mozesz wyjac¢ tozyska i nasmarowac je od
wewnatrz (muszg one zostac zdjete z osi, poniewaz plastikowy kotnierz uniemozliwi dostanie
sie smaru do srodka). Mozesz uzy¢ smaru Super-lube lub jakiegokolwiek innego smaru
uniwersalnego.

12.1.2 Wentylatory

Obydwa wentylatory powinny by¢ sprawdzane i czyszczone co kilkaset godzin. Kurz lub
pozostatosci plastiku moga obnizy¢ ich wydajnos¢, a nawet je uszkodzi¢. Komputerowy
srodek czyszczgcy w aerozolu usunie kurz, a peseta moze byé uzywana do usuwania
matych plastikowych wiokien.

Zaréwno wentylator ekstrudera jak i wentylator chtodzacy wydruk mierzg obroty. Dzieki temu
moga wykry¢ problemy z predkoscia, takie jak np. kawatek filamentu blokujacy topatki. Jezeli
pojawia sie btad wentylatora, sprawdz, czy moze sie on obraca¢ bez przeszkdd i usun
wszelkie zanieczyszczenia, ktére mogg w nim utknaé.

llustr. 36 - Wentylator wydruku Noctua
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llustr. 37 - Btgd wentylatora

Wentylator chtodzacy wydruk jest produkowany przez Noctua. Te wysokiej jakoSci
wentylatory sg znane z niemal bezgtosnej pracy oraz nieprzecietnej wydajnosci.

Mozesz wytgczy¢ monitorowanie wentylatorow w menu LCD, w zaktadce Ustawienia ->
Sprawd.went. w przypadku, gdy wymienisz wentylator na taki, ktéry nie wspomaga pomiaru
predkoéci obrotowe;j.

12.1.3 Naped ekstrudera

Koto szczerbione (tzw. radetko) mechanizmu napedowego Bondtech na wale silnika
ekstrudera moze gromadzi¢ widry widkien w rowkach co moze zatrzymac wyttaczanie. Mata
szczoteczka z mosigdzu jest idealnym narzedziem do czyszczenia rowkow, ale zwykta
wykataczka rowniez sie nada. Sprawdz zabrudzenia i wyczy$¢ je przez otwor serwisowy po
lewej stronie zespotu ekstrudera. Oczys¢ wszystko co mozesz, a nastepnie obroc koto
zebate i powtdrz oczyszczanie. Nie wymaga to demontazu. Czys¢ gdy zauwazysz oznaki
braku tworzywa w obiektach, np. braki w liniach ekstruzji.

Kofa zebate ekstrudera Bondtech sg wykonane z utwardzanej stali weglowej. Ze wzgledu na
ciagtg prace zebow kot, ich powierzchnia musi by¢é nasmarowana aby zredukowac tarcie,
zuzycie i produkowany hatas. Rekomendujemy smar litowy. Nie zalecamy uzywania oleju,
poniewaz moze wcieka¢ do okolicy hotendu, w ktérej podawany jest filament. Po dtuzszym
uzywaniu zlaecamy wyjecie kot oraz ich wyczyszczenie i sprawdzenie. Warto wtedy rowniez
nasmarowac tozysko drugiego kota zebatego aby utrzymacé tarcie na niskim poziomie.

12.1.4 Elektronika

Dobrg praktyka jest sprawdzenie i ewentualne ponowne podtaczenie ztaczy elektrycznych
na ptycie mini RAMBo. Zréb to po pierwszych 50 godzinach drukowania, a nastepnie co
kilkaset godzin.

12.1.5 Odmtadzanie powierzchni PEI
Powierzchnia PEI moze utraci¢ moc klejacg po kilkuset godzinach. Gdy zauwazysz ze
modele odklejajg sie, doktadnie wytrzyj ja acetonem, aby przywrdci¢ przyczepnosc.

12.2 Przygotowanie powierzchni druku

Przygotowanie powierzchni stotu do druku opisano w rozdziale 6.3.2 Przygotowanie
powierzchni arkusza blachy sprezynowe;j.
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12.3 Czujnik filamentu
Optyczny czujnik filamentu wykrywa jego obecnos¢ a takze przeptyw.
Czujnik potrafi réwniez wykry¢:

Koniec filamentu

Blokada przeptywu filamentu - zatkanie dyszy

Sprawdzenie jakosci filamentu / przeptywu - dostepne od firmware 3.4.0 z
algorytmem czujnika filamentu 2.0

Od firmware 3.4.0, system fadowania filamentu bazuje na algorytmie czujnika filamentu w
wersji 2.0. Czes¢ odpowiedzialna za analize ruchu filamentu zostata napisana od nowa aby
zwiekszy¢ precyzje i niezawodnosé sensora. Z nowym firmware koniec filamentu zostanie
zawsze wykryty na czas a liczba fatszywych alarméw znacznie spada. Poprzednio MK3 i
MK2.5 uzywaty podobnych wartosci dla oceny filamentu, co mogto powodowac btedy w
MK2.5, co zostato poprawione.

Algorytm 2.0 wprowadza réwniez nowg funkcje - sprawdzenie filamentu. Podczas
tadowania materiatu, jest on skanowany przez czujnik podczerwieni i podlega kontroli.
Drukarka od razu po zatadowaniu filamentu wie, czy jest w stanie precyzyjnie kontrolowac¢
przeptyw materiatu podczas druku. Jesli nie jest w stanie tego zrobi¢, to uzytkownik jest o
tym informowany z mozliwoscig wytaczenia czujnika filamentu.

llustr. 38 - Informacja o jakosci filamentu (algorytm sensora w wersji 2.0)

12.3.1 Wyczerpanie sie filamentu

Wyczerpanie sie filamentu nie spowoduje juz btedu drukowania. Teraz, w takim
przypadku drukarka automatycznie wstrzyma drukowanie, wyladuje pozostate kilka
centymetréw filamentu i odjedzie wézkiem osi X od wydruku. Zostaniesz poproszony o
wymiane szpuli i zatadowanie nowego filamentu. Podczas procesu tadowania uzyj szczypiec
do usuniecia wyttaczanego filamentu. Nastepnie mozesz kontynuowac biezacy wydruk.
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12.3.2 Zatrzymanie przeptywu filamentu

Czujnik potrafi takze wykry¢ zatrzymanie przeptywu filamentu. Niestety, w wiekszo$ci
przypadkow nie bedzie mozliwe wznowienie wydruku przez trudnos¢ z okresleniem
doktadnego momentu, w ktérym doszto do blokady przeptywu. Jednakze w przysztych
wersjach firmware planujemy dodac wiecej opcji odzyskiwania wydruku w przypadku
problemoéw. Po wykryciu blokady przeptywu filamentu drukarka podejmie probe jego
roztadowania. Jednakze nie zawsze bedzie to mozliwe, np. w przypadku, gdy zbyt duzo
filamentu zostanie zmielone przez kota zebate ekstrudera. Tak czy inaczej, drukarka
zatrzyma wydruk, wyswietli ostrzezenie o blokadzie i schtodzi sie, aby zapobiec dalszym
uszkodzeniom.

12.3.3 Fatszywe odczyty z czujnika i debugowanie

Mozesz spotka¢ sie z fatszywymi odczytami z czujnika. Najpierw sprawdz, czy jest on
prawidtowo umieszczony i czy ztacza sg prawidtowo osadzone.

llustr. 39 - Wiasciwie podtgczony czujnik filamentu

Jesli wszystko jest w porzadku, inne przyczyny moga by¢ nastepujace:

12.3.3.1 Kurz na czujniku - jak czyscié

Jesli zaczniesz otrzymywacé wiele fatszywych alarméw odnosnie zaciecia lub wyczerpania
filamentu, twoj czujnik moze wymagac czyszczenia. Najprostszym sposobem jest uzycie
sprezonego powietrza. Do tej czynnosci wykorzystaj dedykowany otwér znajdujacy sie w
wozku osi X.
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llustr. 40 - Otwor do czyszczenia czujnika filamentu

12.3.3.2 Ekstremalne warunki oswietleniowe

Jesli drukujesz w ekstremalnych warunkach oswietleniowych (bezposrednie swiatto
stoneczne, bardzo silne o$wietlenie LED), mozesz réwniez spotkac sie z fatszywymi
alarmami. Ustawienia -> Czujnik filamentu [on/off].

12.3.3.3 Filamenty niestandardowe

Niektére potprzezroczyste filamenty skupiajg wiecej swiatta na czujniku, co moze
powodowac jego dziwne zachowanie. Niektore kolory, takie jak kos¢ stoniowa, matowy biaty
lub limonkowy, moga rowniez powodowac fatszywe alarmy. Jesli drukujesz z ktéryms z tych
filamentow i otrzymujesz wiele fatszywych alarmoéw, rozwaz wytaczenie czujnika w
Settings -> Fil. sensor [on/off].
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12.4 Zapchany / zaklinowany ekstruder

Materiat zablokowany w ekstruderze moze powodowac problemy z drukowaniem lub
tadowaniem nowego filamentu.

e Podgrzej dysze, wyjmij filament z ekstrudera i utnij go okoto 10 cm powyzej
uszkodzonej czesci.

e Kolejnym krokiem jest wyczyszczenie ekstrudera. Po jego lewej stronie znajduje sie
otwor serwisowy, dzieki ktéremu mozna uzyska¢ dostep do kota szczerbionego (tzw.
radetka) (llustr. 39).

Oczys¢ je, a nastepnie podgrzej dysze przed ponownym zatadowaniem filamentu.
Jesli problem bedzie sie powtarzat, bedziesz musiat wyczyscic dysze.

llustr. 41 - Czyszczenie ekstrudera - mozesz zobaczyc¢ koto szczerbione (tzw. radetko)
poprzez otwor serwisowy

12.5 Czyszczenie dyszy

c Nie dotykaj dyszy podczas czyszczenia, poniewaz mozesz sie oparzyc!

@ Aby utatwi¢ sobie czyszczenie, podjedz wbdzkiem ekstrudera do samej géry. Otwérz
menu LCD, wejdz w Ustawienia -> Ruch osi -> Ruch Z.
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Uzyj szczotki drucianej, aby oczysci¢ dysze z zewnatrz. Rozgrzej dysze zanim to zrobisz.

Filament wyplywa w nieznacznej ilosci

Jezeli filament nie wyptywa ptynnie przez ekstruder a jedynie niewielka jego ilo§¢ wychodzi z
dyszy, sprawdz najpierw czy wentylator ekstrudera (lewy) pracuje prawidtowo i czy
ustawiona jest wlasciwa temperatura (PLA 210 °C, ABS 255 °C, HIPS 220 °C, PET 240 °C).
Sprawdz réwniez, czy filament zostat poprawnie zatadowany do ekstrudera.

Jezeli tak nie jest, postepuj wg ponizszych instrukciji:

1. Rozgrzej dysze do temperatury wtasciwej dla filamentu, ktérym chcesz drukowac.
Zataduj filament i wsun igte do akupunktury (0,3-0,35 mm) w dysze od spodu na
gtebokos¢ ok 1-2 cm.

2. Wybierz z menu LCD opcje Ladowanie filamentu i sprawdz, czy wyptywa

prawidtowo.
3. Wsun igte w dysze raz jeszcze i powtorz te kroki kilka razy. Jezeli filament zacznie

wyptywac prawidtowo to znaczy, ze dysza jest czysta.

Z dyszy w ogodle nie wyptywa filament
Jezeli z dyszy w ogdle nie wyptywa filament to najprawdopodobniej hotend jest zatkany. Aby
go catkowicie udrozni¢, postepuj wg ponizszych instrukcji:

1. Rozgrzej dysze do temperatury 250 °C, jezeli blokada nastgpita przez filament PLA
lub 270°C dla blokady z ABS.

2. Poczekaj 3-5 minut, nastepnie wejdz w menu LCD i wybierz opcje Ladowanie
filamentu. Jezeli udato Ci sie udrozni¢ hotend, obniz temperature do wiasciwej dla
danego filamentu i zataduj go ponownie.

3. Jezeli tadowanie filamentu zakonczy sie powodzeniem, mozesz wznowi¢
drukowanie.

12.6 Wymiana dyszy

Jesli wymieniasz dysze Olsson Ruby, to odwiedz tg strone aby przeczytac
® instrukcje, inaczej mozesz jg uszkodzié¢!
http://support.3dverkstan.se/article/66-the-olsson-ruby-instructions-for-use

UWAGA: Rozgrzane czesci moga spowodowacé powazne oparzenia! Zachowaj
A dodatkowg ostroznos$¢ w okolicy przewodow termistora - mozesz je fatwo
uszkodzic.

Rozgrzej dysze (LCD menu -> Ustawienia - Temperatura - Dysza) i ustaw temperature na
co najmniej 200 ° C. Rozgrzanie dyszy jest kluczowe do usuniecia starej dyszy i zatozenia
nowej.
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1)

2)
3)

4)
5)
6)
7)

8)
9)

Rozgrzej dysze do 250-285°C (Menu LCD - Ustawienia - Temperatura - Dysza).
Rozgrzanie dyszy jest kluczowe dla procedury wymiany dyszy!

Roztaduj filament.

Utatw sobie dostep do dyszy przez podniesienie osi ekstrudera tak wysoko, jak to
mozliwe. WejdZz w Menu - Ustawienia - Ruch osi - Ruch osi Z. Mozesz to zrobic
rowniez przez nacisnigcie i przytrzymanie pokretta LCD przez kilka sekund i
nastepnie obracajac je w prawo.

Zdemontuj kanat wentylatora wydruku (jest mocowany przez 1 Srube).

Ztap blok grzejny kluczem 16 mm (lub nastawnym) i odkre¢ go odrobine (okoto 45°
wystarczy). Trzeba to zrobi¢ aby unikna¢ uszkodzenia gwintu po drugiej stronie bloku
(w miejscu potgczenia z tacznikiem).

Uzywajac dotgczonych do zestawu szczypiec lub najlepiej klucza 7 mm, odkreé
dysze. Uwazaj - jest ona gorgca!

Upewnij sie, ze ustawiona temperatura sie nie zmienita (250-285°C). Ostroznie wkreé
dysze i dokrec ja. Nie zapomnij przytrzymacé bloku grzejnego kluczem.

Dokre¢ blok grzejny do poprzedniej pozyciji.

Zamontuj kanat wentylatora wydruku, zataduj filament i mozesz drukowac.

Uwaga! Dysza bedzie goraca i moze spowodowac oparzenia!

Uwaga! Zachowaj ostroznos¢ w okolicy przewodéw termistora - mozesz je
fatwo uszkodzié.

Uwaga! Lacznik tatwo wygiaé.

Dobrg praktykg po zmianie dyszy jest kalibracja wedtug dziatu 6.3.9 Kalibracja pierwszej
warstwy.

Nawet gdy dysza bedzie catkowicie dokrecona do bloku grzejnego, to pomiedzy tymi dwoma
elementami bedzie maty odstep - to normalne. Nie probuj dokrecaé dyszy aby zniwelowac
odstep.
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llustr. 42 - Odstep miedzy catkowicie dokrecong dyszg a blokiem grzejnym

itk

llustr. 43 - Wymiana dyszy

E
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12.7 Problemy z drukowaniem

12.7.1 Warstwy pekaja i oddzielaja sie od siebie podczas drukowania z
materiatu ABS

ABS ma wyzsza rozszerzalno$c¢ cieplng niz inne materiaty. Podczas drukowania wiekszych
modeli proponujemy inne materiaty, takie jak PET, HIPS lub PLA.

12.7.2 Na wydrukach widoczne jest nadlewanie (za duzo) lub niedolewanie (za
mato) materiatu

Mozesz zarzadzac¢ przeptywem filamentu podczas drukowania. Uzyj pokretta LCD i wybierz
Nastroic - Przeplyw - xx%, w ktérym mozesz regulowac przeptyw filamentu. Uzytkownicy
Pronterface mogg wysta¢ komende M221 Sxx z linii polecen (gdzie xx to wartosé
procentowa przeptywu).

® Po zmianie przeptywu filamentu nastepny druk bedzie uzywat tych samych ustawien,
chyba ze zmienisz go ponownie w menu badz zresetujesz drukarke lub odtaczysz jq
od zasilania.

12.8 Problemy z gotowymi modelami

12.8.1 Model pekniety i / lub tatwo ulegajacy uszkodzeniu

Typowa cecha wigkszych modeli drukowanych z ABS. Jesli odpowiednio ustawites
temperature, drukarka nie jest narazona na przeciagi, a projekt obiektu jest prawidtowy to
wydruk nie powinien pekac. Najprostszym sposobem na unikniecie ztamania lub ogdlnej
kruchosci modelu jest wybranie innego materiatu. Najmocniejsze sg PET, HIPS i PLA,;
podczas gdy PLA ma niskg odpornos¢ na ciepto, PET jest najtrwalszy i ma najnizsza
rozszerzalnos¢ cieplna.

® Jezeli model sie ztamie a nie masz czasu na wydrukowanie go od nowa, mozesz
uzy¢ Super Glue lub innego kleju do plastiku jako rozwigzania tymczasowego :).

12.9 Aktualizacja oprogramowania uktadowego drukarki (firmware)

Aktualizacja (flashowanie) firmware przynosi wiele korzysci. Nowe oprogramowanie
wprowadza poprawki btedéw, wiec zalecamy posiadanie zawsze najnowszej wersji.
Procedura aktualizaciji jest prosta: wymaga przewodu USB 2.0 typu B, najnowszej wersji
Slic3ra (1.40+) i odpowiedniego pliku z firmware.

Uzytkownicy Windowsa powinni pobrac i zainstalowa¢ najnowsza paczke ze Sterownikami
i Oprogramowaniem z https://pl.prusa3d.com/sterowniki/ . Upewnij sie, ze podczas
instalacji sa zaznaczone opcje "Sterowniki" i "Slic3r PE". Uzytkownicy macOS i Linuxa
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powinni pobra¢ jedynie Slic3r PE. Na tej samej stronie znajdujq sie aktualne pliki z firmware
dla Twojej drukarki. Zwro¢ uwage, ze dla kazdej drukarki mamy osobne pliki.

¥ ORIGINAL PRUSA I3 MK3

FIRMWARE 3.4.2

ZMIANY W WERSJI 3.4.2

This firmwave version is
specifically for users who use

MK2.5 + MMUZ setup. If you are

not using MMU2 or if you use
MMU2 with MK3 printer it is not
necessary to upgrade to this
version and you can stay on
version 3.4.1.

©) Wyswietl pelng liste zmian

DRIVERS & APPS 2.2.0

& Pobierz 3.4.2 (7mB) & Pobierz (322mB) nn

ZMIANY W WERSJI 2.2.0

« New sample objects for the
MMU 2.0

= New Slic3r PEv1.41.0
o Multi Material 2.0 upgrade

support

o \Wipe into infill and/or into

object

o Reworked object

arrangement (place on bed)

HANDBOOK 3.03

& Pobierz 3.03 (TME)

ZMIANY W WERSJI 3.03

Ermror messages (Chapler 14)
added

MNozzle change walkthough
updated

Firmware 3.2.1 update (Linear
Advance, Safety Timer, Stall
guard)

New photos (steel sheet, first
layer)

'D Poprzednie wersje o Accurate print time estimates
for the stealth mode

« "Remaining time to finish”
feature implemented
(firmware 3.3.0 or higher
required)

« Rotation & scaling of the
object

« Upgraded "out of build
volume" detection

o Improved wipe tower
© Wyswietl petng liste zmian
‘D Poprzednie wersje

@ Cura settings

MK3 podrecznik w innych
Jgzykach:
Cestina (v3.04

# Instrukcja montazu zestawu

"D Poprzednie wersje

llustr. 44 - Pliki Firmware i Oprogramowanie & Sterowniki na pl.prusa3d.com/sterowniki

Aby wgra¢ firmware, podtacz swojg drukarke 3D do komputera przy uzyciu przewodu USB

2.0 typu B i wtacz Slic3r PE. Przejdz do Konfiguracja - Flash firmware - pojawi sie nowe

okienko. Sprawdz, czy Twoja drukarka zostata poprawnie wykryta, nastepnie kliknij

Przegladaj i wybierz plik z oprogramowaniem. Na kohcu kliknij "Flash!" i poczekaj az

procedura sie zakonczy. Jesli wszystko poszto dobrze, to drukarka zrestartuje sie sama po

zakonczonym procesie. Mozesz juz odigczy¢ przewdd USB i sprawdzi¢ wersje firmware w

menu LCD.

Flasher firmware

Obraz firmware: ‘C:\PrusaMK3\pru5&3d_fw_MK3_3_4_2.hex

‘ Browse

Port sZeregowy: ] Original Prusai3 MK3I(COM1)

vl Skanuj ponownie

Postep:

Stan: Gotowe

Zaawansowane: log wyjsciowy z avrdude >>

Close

Flash!

llustr. 45 - Flasher firmware
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12.10 - Korekcja Liniowa

Od firmware 3.4.0 oferujemy opcje Korekcji Liniowej. Korekcja Liniowa bazuje na funkcji
sterownikdéw Trinamic umozliwiajgcej ustawienie dowolnego przebiegu fali pragdu. Wejdz do
menu LCD - Ustawienia - Korekcja liniowa aby ustawi¢ dowolng z trzech osi. Szczegoty
znajdziesz w naszym artykule pt.: ‘Extruder linearity correction calibration’ na
https://help.prusa3d.com

. 13 FAQ - typowe problemy podczas sktadania zestawu do
%.\'5 samodzielnego ztozenia

13.1 Drukarka sie kotysze - sprawdzanie geometrii ramy YZ

Jesli Twoja drukarka kotysze sie na stole, sprawdz krok 10 dziatu Montaz osi Y - Rama YZ -
Os Y: sprawdzenie geometrii.

Wszystkie czesci sg wycinane i wiercone maszynowo z wysoka precyzja, ale istnieje
mozliwo$¢ wygiecia ich przy nierownym dokrecaniu Srub.

e Uzywajac dtoni, sprébuj porusza¢ bokami ramy i sprawdz, czy ktérys z rogdéw
podnosi sie, czy nie.

e W przypadku lekkiego wykrzywienia ramy, poluznij $ruby, docisnij profile do
PLASKIEJ POWIERZCHNI i dokre¢ z powrotem.

Ao

llustr. 46 - Wtasciwy sposob skrecenia ramy, czyli ptyt i profili aluminiowych ze sobag.
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13.2 Drukarka przestaje drukowaé wkroétce po starcie

Ekstruder jest prawdopodobnie przegrzany. Upewnij sie, ze wentylator dziata prawidtowo.
Jesli nie, sprawdz jego potgczenie zgodnie z instrukcjg montazu.

USB PRZYCISK RESET Patch board

tylko dla wersji 1.0a

SILNIKOSIX —¢

Raspberry Pi header
SILNIK OSIY

SONDA P.L.N.D.A.
SILNIK 0S| 2

KABLE LCD

SILNIK EKSTRUDERA
TERMISTOR
PODGRZEWANEGO STOLU
ZASILANIE DYSZY/HOTENDU

TERMISTOR DYSZY

Dolny rzad - czujnik filamentu

WENTYLATOR WYDRUKU

WENTYLATOR
DYSZY/HOTENDU : ! (Bezplsczm kh1t5 ﬁ
e —— R ] A powierzchnia stoiu, hoten
— &E5868
(s:lnERErguls%%ZvQLﬂagr% e"e"e e o0 PSU power panic

OBWOD ZASILAJACY ZASILANIE PODGRZEWANEGO STOLU

llustr. 47 - Prawidfowe podfqczenie okablowania

13.3 Drukarka nie odczytuje karty SD

Najpierw upewnij sie, Zze nazwa pliku na karcie SD nie zawiera znakéw specjalnych - w
przeciwnym razie plik nie mogtby zosta¢ wyswietlony na ekranie LCD. Jesli nie ma btedu w
nazwie pliku, sprawdz okablowanie EXT2 (od elektroniki do wyswietlacza LCD). Jesli kabel
jest prawidtowo podtgczony to sprébuj zamieni¢ kable.

13.4 Luzne paski osi X i/lub Y

Sprawdz, czy oba paski sg odpowiednio naciggniete. Luzne paski moga spowodowac
nieprawidtowe dziatanie drukarki i uniemozliwi¢ jej prawidtowe drukowanie. Najtatwiejszym
sposobem sprawdzenia jest wydrukowanie okragtego przedmiotu - jesli ktorys z paskéw nie
jest naciagniety prawidtowo to zamiast idealnego kota, ksztalt przedmiotu bedzie
nieregularny. Pasek osi Y znajduje sie pod podgrzewanym stotem, a pasek osi X porusza
ekstruderem. Zobacz zdjecia z prawidtowo dokreconymi pasami.
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Po pomysinym zakonczeniu Selftest mozesz sprawdzi¢ status paska w Menu LCD -
Wsparcie - Stan paskow. Wartosci w zakresie 240 +- 40 sg poprawne.

Belt status to liczba wskazujgca srednie obcigzenie silnika krokowego. Nizsza wartosé
odpowiada wyzszemu naprezeniu (wieksze obcigzenie silnika), wyzsza wartos¢ oznacza
luzniejszy pasek (mniejsze obcigzenie silnika).

llustr. 48 - Prawidtowo napiety pasek osi Y pod podgrzewanym stotem.

Le
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llustr. 49 - Prawidfowo napiety pasek osi X.
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13.5 Luzne kable od stotu grzejnego

Nie zapomnij uzy¢ spiralnej opaski na przewodach stotu grzejnego i potacz kable
prawidtowo, tak aby nie ograniczaty ruchéw podczas drukowania.

llustr. 50 - Kable owiniete w opaske
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14. FAQ - Komunikaty o btedach

Wiecej informacji o komunikatach o btedach i ich rozwigzaniach na help.prusa3d.com.

14.1. Drukarka nie zostata jeszcze skalibrowana

Ten komunikat pojawia sie podczas pierwszego uruchomienia po montazu lub po resecie do
ustawien fabrycznych. Pozostanie na ekranie LCD do czasu pomysinej kalibracji drukarki.
Aby poprawnie skalibrowac¢ drukarke, postepuj wg instrukcji w rozdziale 6.3.5 Kalibracja XYZ
(tylko zestaw)

14.2. Odlegtos¢ dyszy od podktadki nie jest skalibrowana.

Ten komunikat pojawia sie po pomysinej kalibracji mechanicznej drukarki, ale przed
kalibracjg pierwszej warstwy. Postepuj wg instrukcji w rozdziale 6.3.9. Kalibracja pierwszej
warstwy (tylko zestaw).

14.3. Nagrzej dysze!

Ten komunikat pojawia sie przy prébie zatadowania nowego filamentu, gdy dysza nie jest
nagrzana do minimalnej wymaganej temperatury.

Minimalna temperatura dla tadowania filamentu to 190°C, jednakze zalecamy ustawienie
rekomendowanej temperatury druku dla materiatu, ktéry chcesz zatadowaé. Zalecane
ustawienia temperatur znajdujg sie w rozdziale 11. Materiaty.

14.4. MINTEMP

Bfad MINTEMP pojawia sie, gdy temperatura odczytywana przez termistor podgrzewanego
stotu lub dyszy spada ponizej 16°C. Jest to funkcja zabezpieczajagca przed przegrzaniem
drukarki w przypadku niesprawnosci termistora. Drukarka nie powinna by¢ przetrzymywana
w poblizu wylotu powietrza z klimatyzatora lub np. w garazu, gdzie temperatura otoczenia
wynosi ponizej 16°C.

Sg dwa rodzaje btedow tego typu: MINTEMP i MINTEMP BED
MINTEMP - problem z odczytem temperatury hotendu
MINTEMP BED - problem z odczytem temperatury podgrzewanego stotu

14.5. MAXTEMP

Btad MAXTEMP pojawia sie, gdy odczyt temperatury hotendu lub podgrzewanego stotu
przekracza 310°C. Jest to funkcja zabezpieczajgca przed przegrzaniem drukarki. Sprawdz
czy przewaod termistora nie jest uszkodzony i czy przewody idgce do ptyty gtéwnej nie sg
zbyt mocno scisniete opaskami.
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14.6. Thermal runaway

Komunikat "Thermal runaway" pojawia sie, gdy temperatura spada o wiecej niz 15°C w
ciggu 45 sekund dla hotendu lub 4 minut dla podgrzewanego stotu podczas druku. Jest to
funkcja zapobiegajgca osigganiu zbyt wysokich temperatur gdy termistor sie poluzuje. Ten
btad moze pojawi¢ sie rowniez gdy drukarka stoi zbyt blisko klimatyzatora lub otwartego
okna. Wiecej opcji rozwigzania tego problemu na help.prusa3d.com.

14.7. Preheat - Btad nagrzewania

Bfad nagrzewania pojawia sie gdy podczas tego procesu pojawi sie problem, co zazwyczaj
oznacza, ze drukarka nie moze osiggna¢ zadanej temperatury w odpowiednim czasie.
Sprawdz poprawne zamocowanie i podigczenie termistoréw hotendu i podgrzewanego stotu.
Wiecej opcji rozwigzania tego problemu na help.prusa3d.com.

14.8. File incomplete. Continue anyway? - Plik niekompletny.
Kontynuowaé mimo to?

Ten komunikat pojawia sie w przypadku wykrycia problemu z plikiem G-code, ktory
potencjalnie zagraza poprawnemu wydrukowi. Drukarka szuka komendy M84 (wylgczenie
silnikéw) w konncowej sekcji pliku. Jesli nie zostata odnaleziona to pojawi sie ten btad.
Mozesz kontynuowaé wydruk mimo to, ale zalecamy sprawdzenie poprawnosci pliku. Pliki
generowane przez wiekszosé slicerow powinny by¢ poprawne, ale mozesz napotkaé ten
btad przy plikach tworzonych przy pomocy mniej popularnego oprogramowania. Zalecamy
uzycie Slic3r PE lub Prusa Control.

14.9. PRINT FAN - Btad wentylatora wydruku

Bfad wentylatora wydruku pojawi sie, gdy wentylator wydruku nie zwraca odczytu obrotow.
Inaczej moéwiagc, cos$ przeszkadza mu w swobodnym obracaniu sie. Sprawdz czy w srodku
nie ma zadnych plastikowych odpadkoéw i usunh je, jesli sg. Upewnij sie rowniez czy
wentylator jest prawidtowo podtaczony do ptyty gtéwnej a przewody nie sg uszkodzone.

14.10. EXTR. FAN - Btad wentylatora ekstrudera

Btad wentylatora ekstrudera pojawia sie, gdy wentylator ekstrudera nie zwraca odczytu
obrotow. Inaczej mowiac, co$ przeszkadza mu w swobodnym obracaniu sie. Sprawdz czy w
srodku nie ma zadnych plastikowych odpadkow i usun je, jesli sa. Upewnij sie rowniez czy
wentylator jest prawidtowo podtaczony do ptyty gidwnej a przewody nie sg uszkodzone.

14.11. Blackout occurred. Recover print? - Wykryto zanik napiecia.
Kontynuowaé wydruk?

Ten komunikat pojawi sie, gdy podczas druku drukarka wykryje zanik napiecia na dtuzszy
czas a hotend i podgrzewany stot zdgza sie juz wychtodzi¢. Drukarka poczeka na Twoje
potwierdzenie kontynuacji druku.
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14.12. Please open the idler and remove the filament manually - Otwoérz
dzwignie ekstrudera i recznie usun filament

Ten komunikat pojawi sie, gdy automatyczne roztadowanie filamentu nie powiedzie sie i
zajdzie potrzeba jego recznego usuniecia. Podazaj za wskazéwkami na help.prusa3d.com
aby rozwigzac ten problem.

14.13. Static memory has been overwritten - Pamie¢ statyczna zostata
nadpisana

Ten komunikat nie powinien pojawiaé sie ha haszym oficjalnym oprogramowaniu uktadowym
(firmware), poniewaz przechodzi ono testy. Jednakze moze sie pojawi¢ na firmware
przygotowanym przez spotecznos¢. Najprostszym rozwigzaniem jest wgranie naszego
oficjalnego firmware. Instrukcje w rozdziale 12.9. Aktualizacja firmware
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Drukuj i udostepniaj!

Gdy udostepniasz swoje wydruki nie zapomnij
oznaczyc ich tagiem #prusai3mk3, abysmy mogli je
znalez¢, oznaczycC i zaprezentowac na naszej stronie:

Pinterest

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

Szczesliwego drukowania :)
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