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

RYCHLY PRUVODCE PRED PRVNIM TISKEM

1. Prostuduijte si zaklady bezpecnosti (strana 7)

2. Umistéte tiskarnu na stabilni podklad (strana 13)

3. Stahnéte si a nainstalujte ovladace (strana 36)

4. Zkalibrujte tiskarnu dle postupu kalibrace (strana 14)

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



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

Par slov o autorovi tiskarny

Josef Prisa (* 23. 2. 1990) se o fenomén 3D tisku zacal zajimat uz pfed nastupem na
Vysokou skolu ekonomickou v roce 2009 - nejprve to byl koni¢ek, nova technologie oteviena
upravam a vylep3enim. Z koni¢ku se brzy stala naplf nejen volného €asu a Josef se stal se
jednim z hlavnich vyvojafi mezinarodniho open source (veskeré prace jsou volné dostupné
pro jakékoli pouziti) projektu RepRap Adriena Bowyera. Dnes se s designem Prusa v
riznych verzich muzete potkat po celém svété, jedna se o jednu z nejpouzivanéjSich
tiskaren a patfi ji zasluhy o rozSifeni povédomi o technologii 3D tisku mezi bézné lidi.

Jeho prace na sebereplikacnich tiskarnach (po zprovoznéni muzete tisknout soucastky na
dalSi tiskarny) stale pokracuji a v sou€asnosti je k dispozici tfeti iterace Prusai3. Ta je
neustale inovovana a vy jste si pravé pofidili jeji nejnovéjsi verzi. Kromé hardwarovych
vylepSeni tiskarny je hlavnim cilem, aby technologie byla vice dostupna a srozumiteln&jsi
pro vSechny uZivatele.

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

Podle jeho vlastnich slov si v ne pfili§ vzdalené budoucnosti prfedstavuje, Zze 3D tiskarny
budou k dispozici v kazdé domacnosti. Pokud bude cokoliv potfeba, jednoduse si to snadno
vytisknete. V tomto oboru se prosté posouvaji hranice kazdy den... Jsme radi, ze jste u toho!
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® Tipy, rady nebo dulezité informace, kterou vam pomohou pfi praci s tiskarnou.
A Zpozornéte! Cast textu oznadena timto symbolem vyZaduje maximalni pozornost.

’r,‘ Text oznaceny timto symbolem se tyka pouze stavebnice.
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2 Udaje o vyrobku

Nazev: Original Prusa i3 MK2 / Original Prusa i3 MK2 (stavebnice), Filament: 1.75 mm
Vyrobce: Prusa Research s.r.o., Prvniho Pluku 621/8a, Praha 8, 186 00, Ceska republika
Kontakty: telefon +420 222 263 718, e-mail: info@prusa3d.cz

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

Druh zafizeni: pouziti v domacnosti

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

Rozsah pracovnich teplot: 18 °C (PLA)-38 °C, pouze vnitfni pouziti

Maximalni vihkost vzduchu: 85 %

ce
I

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

3 Uvod

Dékujeme vam, ze jste si koupili nasi tiskarnu Original Prusa i3 MK2 od Josefa Prasi, at uz
jako sestavenou tiskarnu nebo jako stavebnici, a podpofili tim tak jeji dali vyvoj. Manualu
prosim vénujte zvySenou pozornost a nepreskakujte kapitoly. VSechny jsou nesmirné
dllezité pro spravny chod tiskarny.

Navstivte prosim internetovou stranku http://prusa3d.cz/oviadace pro nejaktualné;jsi
verzi této Prirucky 3d tiskare (ke stazeni ve formatu PDF).

Pokud se vyskytnou jakékoli nejasnosti, nevahejte nas kontaktovat na info@prusa3d.cz.
Budeme radi za vaS$e tipy a pfipominky. Dale vam doporu€ujeme navstivit nase oficialni
forum (forum.prusa3d.cz), kde naleznete rGzna feSeni problém, rady, tipy a triky a v
neposledni fadé také aktualni informace o vyvoiji tiskarny Original Prusa i3.

3.1 Slovnic¢ek pojm(i

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

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

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

Heater, Hotend - jiny nazev pro trysku.

1.75 - 3D tiskarny pouzivaji pro tisk objektu filament o dvou rdznych tloustkach: 2,85 mm
(ten se bézné nazyva 3 mm) a 1,75 mm. Celosvétoveé je pfitom 1,75mm verze pouzivang;si,
i kdyz kvalitativné mezi nimi Zadny rozdil neni.
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3.3 Bezpecnost

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

1. Jedna se o zafizeni pro vnitfni pouZziti. Nevystavuijte tiskarnu desti ani snéhu. Tiskarnu
meéjte vzdy v suchém prostfedi v minimalni vzdalenosti 30 cm od dalSich pfedmétu.

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

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

4. Umistéte napajeci kabel tak, abyste o né&j nezakopli, neslapali na né&j nebo jinak
nevystavili poSkozeni. Ujistéte se, ze napajeci kabel neni mechanicky nebo jinak poskozen.
Poskozeny kabel okamzité pfestarite pouzivat a vymérite jej.

5. Pfi odpojovani napajeciho kabelu ze zasuvky zatdhnéte za zastrcku nikoli za kabel,
snizite tim nebezpedi poskozeni zastrCky nebo sitové zasuvky.

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

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

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

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

10. Nenechavejte tiskarnu spusténou bez dohledu.

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

3.3.1 Povinnosti provozovatele

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

. udrzovat elektrické zafizeni v trvale bezpeéném a spolehlivém stavu, ktery odpovida
platnym elektrotechnickym predpisim
. zajistit, aby do elektrického zafizeni nezasahovaly nedovolenym zplsobem osoby

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

. s obsluhou a bezpec€nostnimi pfedpisy prokazatelné seznamit vSechny osoby, které
budou pfedmétné elektrické zafizeni obsluhovat, s moznym nebezpedim urazu elektfinou

3.3.2 Obsluha elektrického zarizeni

(pozadavky na obsluhu zafizeni z hlediska kvalifikace pro elektricka zafizeni)



. obsluhovat elektricka zafizeni sméji jen osoby s kvalifikaci poZzadovanou pro
pfislusné zafizeni

. osoby bez odborné elektrotechnické kvalifikace (laici) mohou samy obsluhovat
elektricka zafizeni malého a nizkého napéti, ktera jsou provedena tak, ze pfi jejich obsluze
nemohou pfijit do styku s nekrytymi zivymi ¢astmi elektrického zafizeni pod napétim

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

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

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

. k obsluhovanym ¢astem musi byt vzdy volny pfistup

. pfi poskozeni elektrického zafizeni nebo poruse, ktera by mohla ohrozit bezpecnost

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

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

3.3.3 Osoby bez odborné elektrotechnické kvalifikace (laici) mohou

(pozadavky na obsluhu zafizeni z hlediska kvalifikace pro elektricka zafizeni)

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

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

. udrzovat elektrické zafizeni podle navodu vyrobce

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

. za vypnutého stavu elektrického zafizeni mohou pfemistovat a prodluzovat pohyblivé
pfivody spojovacimi Sriirami opatfenymi pfislusnymi spojovacimi ¢astmi

. zapinat a vypinat jednoducha elektricka zafizeni

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

MUSI SE ELEKTRICKE ZARIZENi IHNED VYPNOUT.

3.3.4 Elektricka zarizeni

(pozadavky na provoz zafizeni)

POSKOZENA ELEKTRICKA ZARIZENi SE NESMi POUZIVAT !



3.3.5 Likvidace vyrobku a jeho c¢asti
(ekologie likvidace zafizenti)

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

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

. oddélte kovoveé &asti podle typu pro Srotovani

. je nutné, aby se majitel zafizeni pfi odstrafiovani (znesSkodrovani) odpadu z hlediska
péce o zdravé Zivotni podminky a ochrany Zivotniho prostfedi Fidil zakonem o odpadech

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

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

3.3.6 Bezpecnostni pokyny pro obsluhu
(tyto pokyny musi obsluha zafizeni dodrzovat)

ELEKTRICKE CASTI ZARIZENI SE NESMi OPLACHOVAT STRIKAJICi VODOU!

. bezpecCnostni prvky musi byt vzdy udrzovany v bezvadném stavu

. bezpecénostni zna€eni na zafizeni udrzujte v Citelném stavu

. bezpodminecné dodrzujte bezpelnostni pokyny obsazené v tomto navodu

. dfive nez zaCnete jakkoliv obsluhovat zafizeni, peélivé si pfectéte tento navod k
pouzivani véetné ostatnich navodl od dil¢ich zafizeni

. jestlize se zaCne zafizeni neobvykle silné chvét, vykazuje stoupajici hlu¢nost €i jiné
pfiznaky, které nejsou pfi jeho €innosti obvyklé — vypnéte ho a zajistéte okamzitou kontrolu
. nespoustéjte zarizeni bez kryta

. poskozené zafizeni nesmi byt nikdy uvedeno do provozu

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

. pracujte pouze za dobrych svételnych podminek nebo se né postarejte

. pfed zapoc€etim prace provede obsluha vizualni kontrolu pohyblivych ¢asti zafizeni,
jestli nevykazuji znamky nadmérného opotfebeni, pfipadné poskozeni

. s nadmérné opotifebenymi nebo poskozenymi dily, nelze toto zafizeni provozovat

. udrzbu a Cisténi zafizeni provadéjte pouze pfi odpojeném elektrickém pfivodu

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

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

. zafizeni je ur€eno pouze pro vnitini pouziti (prostory)

3.4 Licence

Tiskarna Original Prusa i3 MK2 je postavena na projektu RepRap, prvnim projektu open
source 3D tiskarny, ktery je volné Sifitelny pod licenci GNU GPL v3
(www.gnu.org/licenses/gpl-3.0.en.html). Pokud byste si tak nékteré nase dily upravili a chtéli
dale prodavat, musite zdrojové kédy zvefejnit pod stejnou licenci. Veskeré soucastky a
vylepSeni pro tiskarnu, ktera si na tiskarné mazete sami vytisknout, najdete na adrese
www.prusadd.cz/tisknutelna-vylepseni-tiskarny/.
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4 Tiskarna Original Prusa i3 MK2

Sestavenou tiskarnu Original Prusa i3 MK2 s popisem jednotlivych ¢asti najdete na obrazku
¢. 1 na této strané manualu. Od stavebnice se liSi tim, Ze je jiz kompletné sestavena, témér
pfipravena k tisku. Po zapojeni a kalibraci tiskarny tak muzete do par minut od rozbaleni
tisknout. Nezapomente, Ze k sestavené tiskarné mate automaticky podporu po telefonu a
e-mailu zdarma. Nevahejte nam tak zavolat nebo napsat, pokud potfebujete poradit nebo se
na cokoli zeptat. Radi pomGzeme i s konkrétnimi tisky.

3D tiskarny pouzivaiji pro tisk objektd rizné typy filamentu (vice v kapitole Materialy),
o dvou rtiznych tloustkach: 2,85 mm a 1,75 mm. Celosvétove je pfitom verze s 1.75

® mm pouzivangjsi, i kdyz kvalitativné mezi nimi Zadny rozdil neni. Filament se dodava
na civce, na niz z boku najdete zakladni informace - vyrobce, typ materialu (ABS,

PLA atd.) a tloustku tiskové struny. Material tloustky 2,85 mm se bézné nazyva 3 mm.
Tato tiskarna podporuje pouze material o priiméru 1,75 mm. Zkontrolujte prosim pred

zavedenim filamentu do tiskové hlavy, Ze se jedna o spravny typ. Nepokou$ejte se zavést
SirSi strunu, mohlo by dojit k podkozeni tiskové hlavy.

FILAMENT

DRZAK NA FILAMENT

TYC & TRAPEZOVYM ZAVITEM —l‘E
RAM ] 3

OSAZ

RIDICI JEDNOTKA RAMBO-MINI

MOTOR TISKOVE HLAVY
MOTOR X

KONCOVY SPINAC OSY X Sk

ZDROJ
MOTOR 21 MOTOR 72
VYHRIVANA PODLOZKA,
OSAY
- HLAVNI OVLADACT TLAGITKO

LCD PANEL
RESET TLAGITKO

Obr. 1 - Tiskarna Original Prusa i3 MK2
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5 Stavebnice Original Prusa i3 MK2

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

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

navstivte nase férum na adrese forum.prusa3d.cz. Ur€ité zde najdete odpovéd na
feSeny problém. Pokud ne, neostychejte se zde nam sv(j dotaz polozit.

Stavebnici tiskarny Original Prusa i3 MK2 vidite na obrazku €. 2. Detailni popis a
X,
»

ORIGINALNi PRUSA i3 STAVI
3D TISKARNA OD JOSEFA P

Obr. 2 - Stavebnice Original Prusa i3 MK2
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6 Zaciname
6.1 Vybaleni tiskarny a manipulace

Tiskarnu uchopte za horni ram a vyndejte z krabice. Pfi manipulaci s tiskarnou dbejte
maximalni opatrnosti, abyste neposkodili elektroniku a tim i funkénost tiskarny. Pfi jakékoliv
manipulaci s tiskarnou drzte tiskarnu vzdy za horni ram s tiskovou plochou od sebe kolmo
na zem (viz obr. 3A). Nezapomerite odstranit zelené aretacni soucastky pro transport
ukazané na obrazku 3B. Alternativné mohou byt pouzité bilé zdrhovaci pasky.

3

]

=7
g::'
=z
Zz
£
Zz
Z7
z

z

Obr. 3B - Nezapomerite odstranit zelené aretani soucastky pro transport
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Sestavena tiskarna i stavebnice obsahuji v baleni nékolik véci, které se vam mohou hodit
béhem pouzivani tiskarny.

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

Lepidlo — pouziva se pro lepsi pfilnuti nylonu nebo jako mezivrstva pro tisk flexibilnich
material(l. Podivejte se do kapitoly 10 Materialy pro vice informaci.

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

6.2 Sestaveni tiskarny

’ Pokud vlastnite Stavebnici Prusa i3 MK2, doporucujeme fidit se postupem a skladat
r.'{. stavebnici podle navodu pfiloZzeného u stavebnice nebo podle on-line manualu na
adrese manual.prusa3d.com. (On-line manual je totoZzny s manualem pfilozenym ke
stavebnici). Manualy na webu jsou dostupné v nékolika jazykovych verzich. Samotna
stavba tiskarny by neméla zabrat vice nez jeden pracovni den. Po uspésném sestaveni
pokracujte k bodu 6.3 Priprava tiskarny pro tisk.

6.3 Priprava tiskarny pro tisk

e Tiskarnu umistéte do vodorovné polohy, nejlépe na pevny pracovni stdl v misté, kde
neni pravan.
Na ram tiskarny pfipevnéte drzaky pro filament.
Filament nasledné zavéste na drzaky. Ujistéte se, Ze se civka s filamentem muaze
bez problému otacet kolem své osy.
Zapojte napajeci kabel do elektfiny a zapnéte vypinac.
Zkontrolujte verzi firmware (v menu Podpora na LCD panelu), a pokud je starSi nez
3.0.9, updatujte prosim na posledni verzi (http://www.prusa3d.cz/ovladace/), jinak
byste nemohli pouzit novy postup kalibrace..

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

SESTAVENA
TISKARNA

[ STAVEBNICE }

h 4

Zapnuti
)

Sundani transportnich
soucastek
Kapitola 6.1

1
Sundani testovaciho
vytisku
Kapitola 7.1

y

|

Kalibrovat Z
Kapitola 6.3.6

i

Vyjmuti filamentu
Kapitola 6.3.8.1

1

Zavedeni filamentu
Kapitola 6.3.8
¥

Tisk Prusa loga

Kapitola 6.3.10.1

]

Tisk! :-) ]

[ Zapnuti J

|
] Selftest
e Ehyba Kapitola 6.3.4
Selftest — |
L Kapitola 6.3.4.1 ) Kalibrace XYZ
//\' Kapitola 6.3.5
Chyba: ‘/1 J
Vyrovnani osy Y - =
Kapitola 6.3.5.1 Zavedeni filamentu
. J Kapitola 6.3.8
Nastaveni prvni vrstvy
Kapitola 6.3.9

Vyska je jina pii kazdém tisku:
Kontrola vysky sondy
Kapitola 6.3.10.2

Tisk Prisa loga
Kapitola 6.3.10.1

]

( Kalibrace je opakované

v poradku
Zajisténi sondy
\ Kapitolzj 6.3.11

Tisk ! --)

Nerovnomérna vrstva na jedne strané:
Korekce podlozky
Kapitola 6.3.9.1

|
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Béhem pouzivani tiskarny mazete narazit na nékolik pfipadl, kde bude nutné kalibraci
zopakovat.

e Nahrani nové verze firmware — kompletni navod najdete v kapitole 11.8 Nahrani
nové verze firmware. Po nahrani firmware je nutné znovu spustit 6.3.9 Nastaveni
prvni vrstvy, nebo tiskarna bude hlasit chybu.

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

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

Pred zaCatkem celé kalibrace je dilezité, abyste USB tiskarnu odpoijili od

jakéhokoliv pocitace nebo OctoPrintu na RaspberryPl. BEhem procesu tiskarna

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

restartuje se a zUstane v neznamém stavu, ktery mize vyzadovat 7.2.3.2
Obnoveni tovarniho nastaveni.

6.3.2 Priprava PEI tiskové plochy

Pro dosazeni co nejlepsi pfilnavosti na novém povrchu je dulezité udrzet tiskovou plochu
Cistou. Samotné Cisténi je snadné. Nejlepsi volba je isopropyl alkohol (IPA), ktery
zakoupite v kazdé drogerii. Funguje perfektné na ABS, PLA a dalSi (kromé& PETG, kde muze
byt pfiliSna pfilnavost - zde se podivejte do kapitoly 10.3 PET). Stfiknéte trochu na
neparfémovany ubrousek a vycistéte tiskovy povrch. Tiskovou plochu je nejlepsi Cistit za
studena, ale je to mozné i za tepla pfi nahfati pro PLA, jen se vyvarujte dotyku s podlozkou
nebo tryskou. Pfi €isténi za vysSich teplot se alkohol odpafi rychleji, nez stihne cokoliv
vycistit. Na Cisténi se da také pouzit papirovy ubrousek navihéeny teplou vodu s nékolika

kapkami saponatu na nadobi. Alternativou miize byt i denaturovany alkohol.

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

Na tiskové ploSe muze tryska nebo naradi zanechat drobné stopy, ktera budou lesklejsi nez
zbytek povrchu tiskove plochy. Na jeji funkénost nebo pfilnavost to nema vliv. Pokud v3ak
chcete, aby tiskova plocha vypadala vSude stejné, tak ji mizete prelestit. Nejsnazsi zpUsob,
jak toho docilit, je pouZzit drsnou stranu klasické kuchynské houbi¢ky na nadobi a krouzivymi
pohyby postiZzenou &ast tiskové plochy jemné vylestit.

Pramyslové lepidlo drzici PEI folii na vyhfivané podlozce mékne pfi vysSich

A teplotach nez 110 °C. Pokud podlozku nahfivate na vice stupnd, lepidlo se mize
pod folii pfeskupit a vytvofit velice jemné puchyrky.
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6.3.3 Zvyseni prilnavosti

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

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

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

Pro materialy z PLA nebo nylonu bézné staci pouzit lepidlo. To poté z tiskové plochy
jednoduse odstranite jiz popsanym Cisti€em na okna nebo vodou se saponatem.

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

@ ABS juice nabizime jiz pfipraveny v naSem eshopu.

6.3.4 Selftest (pouze stavebnice)

, Selftest zkontroluje nejbéznéjsi chyby vzniklé b&éhem sestaveni a zapojeni
%‘{r& elektroniky a pomuze diagnostikovat chyby po sestaveni tiskarny. Selftest spustite
z menu Kalibrace na LCD panelu. Nemél by byt nutny pro sestavené tiskarny,
protoze ty jsou otestované od vyrobce.

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

Test se sklada z:

Kontroly ventilatort chladicich trysku a vytisk (od firmware 3.0.9)

Kontroly spravného zapojeni vyhfivané podlozky a trysky.

Kontroly spravného zapojeni motori XYZ a jejich funk&nosti.

Kontroly mechanického nastaveni koncovych spina¢i XYZ a jejich spravného
zapojeni.
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6.3.4.1 Chybova hlaseni Selftestu a jejich reseni

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

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

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

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

Motor - {XYZ} - Endstop {XYZ} :
Zkontrolujte, Zze motor a koncové spinacCe na indikované ose jsou spravné propojeny
s Rambo elektronikou a neprohozeny s motorem nebo zarazkami jinych os. Osa
zpusobuijici problémy je zobrazena na LCD panelu.

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

6.3.5 Kalibrace XYZ (pouze stavebnice)

Original Prusa i3 MK2 ma plné automatickou kalibraci tiskové plochy, nicméné
"q nejprve je tfeba provést zkalibrovat vzdalenost mezi Spi¢kou trysky a P.I.N.D.A.
(Prasovou INDukéni Autoleveling) autokalibraéni sondou.

Vlastni postup je velmi jednoduchy. DoporuCujeme se ale jesté podivat na video pro nového
uzivatele, které ukazuje Casté chyby i postup kalibrace. Najdete ho na
http://www.prusa3d.cz/stavbaMK2.

Kalibraci XYZ je potfeba provést za u€elem zméfeni a korekce zkoseni os X/Y a zméfeni
pozic deviti kalibraénich bodu tiskové podlozky. Kalibrace XYZ se spousti z ovladaciho
panelu tiskarny v menu Kalibrace. Kalibraci XYZ nemusite provadét, pokud jste zakoupili
tiskarnu jiz sestavenou a zkalibrovanou od nas. Ujistéte se, Ze pouzivate verzi firmware
3.0.9 nebo novéjsi!
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Vezmete si list béZného kancelafskeho papiru (napf. balici protokol ke
stavebnici) a pfidrzujte ho na podlozce pod hrotem trysky béhem prvniho
kola kalibrace (kontrola prvnich 4 bodua). Pokud tryska papir zachyti
nebo o néj bude dfit, vypnéte tiskarnu a autokalibracni sondu umistéte o
kousek niz. PrecCtete si kapitolu 6.3.10.2 Kontrola vysky sondy. Papir
nijak neovlivni kalibracni proces. Tryska se v zadném pripadé nesmi
dotknout podlozky nebo dokonce podlozku prohnout. Pokud cela
kalibrace probéhne v poradku, utahnéte na sondé spodni matku, jinak by
se mohla pozdéji béhem tisku uvolnit.

Kalibrace XYZ probiha ve tfech krocich: V prvnim kroku tiskarna opatrné hleda 4 kalibraéni
body podlozky tak, aby nedoslo k poSkozeni podlozky tiskovou hlavou. Ve druhém kroku
tiskarna nalezne vSech 9 kalibra¢nich bodl podlozky. V poslednim kroku je zméfena vySka
indukéni sondy nad vS&emi deviti kalibraénimi body podlozky a tyto hodnoty jsou uloZzeny do
trvalé paméti jako reference.

Pribéh XYZ kalibrace miizete sledovat na displeji tiskarny. V pripadé problému je kalibraéni
rutina prerudena a chybovy stav je zobrazen na displeji tiskarny.

Na poc¢atku XYZ kalibrace tiskarna zobrazi nasledujici pokyn:
"Kalibrace XYZ. Posuiite prosim Z osu az k hornimu dorazu. Potvrd'te tlacitkem.”

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

Ujistéte se prosim, Ze oba Z voziky opravdu dojely az k hornimu dorazu. V tom pfipadé
jejich dalSi pohyb vzhiru zpusobuje pfeskakovani krokl obou Z motoru, coz je indikovano
hlasitym klapanim. Tento krok zaruCuje, ze 1) X osa je pfesné horizontalni a 2) je znama
vzdalenost trysky od tiskové podlozky. V pfipadé, Ze se Z voziky nedotykaly hornich
dorazu, tiskarna nemuze znat vysku trysky nad tiskovou plochou a hrozi, Zze béhem
Kalibrovat Z naboura kalibrace do podlozky.

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

Pokud nebudete dbat tohoto pokynu a tryska je obalena tiskovym plastem, potom hrozi, ze
tryska pomoci nanosu tiskového plastu bude odtlacovat tiskovou podloZzku od autokalibracni
sondy. sondy, takZze sonda nemuze sepnout ve spravném okamziku a kalibrace neprobé&hne
spravneé.
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6.3.5.1 Chybové hlasky Kalibrace XYZ a jejich reseni

1)

5)

6)

Kalibrace XYZ selhala. Kalibraéni bod podlozky nenalezen.

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

Kalibrace XYZ selhala. Nahlédnéte do manualu.

Kalibra¢ni body podloZky byly nalezeny tam, kde by u spravné sestavené tiskarny
nalezeny byt nemély. Prosim postupujte podle navodu pro pfipad 1).

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

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

Kalibrace XYZ v poradku. X/Y osy mirné zkosené.

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

X/Y osy jsou silné zkosené. Zkoseni bude automaticky vyrovnano pfi tisku.
Pokud se osy X a Y mohou volné pohybovat, program tiskarny bude korigovat i silné

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

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

Autokalibracni sonda nemuUze dosahnout na levy pfedni kalibraéni bod podlozky i v
pfipadé, kdy je podloZzka posunuta k zadnimu dorazu, tedy Ze koncovy Y spinac je
sepnut. Posunte prosim levou zavitovou ty¢ Y v Z ramu od Vas tak, Ze sonda
dosahne spolehlivé doprostfed levého predniho kalibraéniho bodu. Jak na to se
dozvite v dalsi kapitole 6.3.5.1 Vyrovnani osy Y.
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7)

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

Autokalibraéni sonda nemlze dosahnout na pravy pfedni kalibraéni bod podlozky i v
pfipadé, kdy je podloZzka posunuta k zadnimu dorazu, tedy Ze koncovy Y spinac€ je
sepnut. Posurite prosim pravou zavitovou ty¢ Y v Z ramu od Vas tak, Ze sonda
dosahne spolehlivé doprostfed levého pfedniho kalibraéniho bodu. Jak na to se
dozvite v dalsi kapitole 6.3.5.1 Vyrovnani osy Y.

Kalibrace XYZ selhala. Predni kalibra¢ni body moc vpredu. Srovnejte tiskarnu.

Autokalibracni sonda nemuze dosahnout na pfedni fadu kalibracnich bodd podlozZky i
v pfipadé, kdy je podloZka posunuta tak, Ze koncovy Y spinac je sepnut. Posurite
prosim levou i pravou zavitovou ty¢ Y v Z ramu od Vas tak, Ze sonda dosahne
spolehlivé doprostfed pfednich kalibracnich bod( podlozky. Jak na to se dozvite v
dalSi kapitole 6.3.5.1 Vyrovnani osy Y.

Kalibrace XYZ nepresna. Levy predni bod moc vpredu.
Kalibrace XYZ nepresna. Pravy predni bod moc vpiedu.
Kalibrace XYZ nepiresna. Predni kalibraéni body moc vpredu.

Tiskarna bude pravdépodobné pracovat, ale automaticka kalibrace podlozky nemusi
pracovat zcela spravné a zkoseni os X/Y nemusi byt tiskarnou zcela vyrovnano.
Doporucujeme upravit pozice Y zavitovych ty&i v Z rdmu jako v pfipadech 6) az 8).
Jak na to se dozvite v dalsi kapitole 6.3.5.1 Vyrovnani osy Y.

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

1)

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

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

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

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

V poslednim kroku XYZ kalibrace tiskarna zméfi vysku nad kazdym z deviti
kalibra¢nich bodu tiskarny a tyto hodnoty jsou ulozeny do trvalé paméti tiskarny jako
reference. V pribéhu bézné automatické kalibrace podlozky tiskarna ovéfuje, ze se
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vzdalenost kazdého kalibracniho bodu podlozky zméfeného indukéni sondou nelisi
od referen¢ni hodnoty o vice nez 1 mm.

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

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

Podobny pfipad jako 2). V tomto pfipadé sepnul senzor autokalibraéni sondy vyse
nez 1 mm nad referencni hodnotou.

6.3.5.1 Vyrovnani osy Y (pouze stavebnice)

Aby autokalibrace fungovala spravné, je extrémné dulezité, aby osa Y byla kolma
na osu X. Tohle snadno zkontrolujete, kdyZ se na tiskarnu podivate shora a
upravite tyCe osy X rovnhobézné s linkami na tiskové ploSe, jak je ukazano na
nasledujicim obrazku. Pokud osy nejsou kolmé, mizete jednoduSe upravit pozici
osy Y povolenim M10 matek na ose Y a jejich dotahnutim na pozadované poloze. Jak to
udélat je ukazano v Navodu ke stavbé 7. Zdroj, vyhfivana podlozka a drzak civky/krok
18.

7
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Obr. 5 - Tyce osy X musi byt rovnobézné s linkami na tiskové ploSe

Pokud Kalibrace XYZ ohlasi chybu “Kalibrace XYZ nepiesna. Predni kalibra¢ni body
moc vpiredu.”, nemusite nutné pfenastavovat M10 matky a ménit tak pozici osy Y vuci
ramu, ale mazete posunout drzak femene (y-belt-holder). Nova verze drzaku (posilana od
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8.8.2016) umozniuje 1mm posun v obou smérech. Povolte Srouby drzaku, zatlacte na néj
smérem k Y motoru a znovu utahnéte Srouby.

6.3.6 Kalibrovat Z

Kalibrovat Z najdete v menu Kalibrace a méli byste ji provést pokazdé, kdyz tiskarnu
pfesunete na jiné misto. Funkce zméfi vySku indukéni sondy nad vSemi deviti kalibranimi
body podlozky a tyto hodnoty jsou uloZzeny do trvalé paméti jako reference. Ulozené hodnoty
jsou pfed kazdym tiskem porovnany s hodnotami zjisténymi b&hem automatické kalibrace
podlozky (Mesh bed leveling), a pokud se zasadné odliSuji, tisk je preventivné zastaven.
Kalibrovat Z je ¢asti funkce Kalibrace XYZ, neni nutné ji tak po uspésné Kalibraci XYZ
Znovu spoustsét.

Doporucujeme tuto funkci spustit pokazdé, kdyz tiskarnu pfenasite nebo prepravujete,
protoZe se ji mohla zménit geometrie a zpUsobit chyby pfi tisku.

Na pocatku XYZ kalibrace tiskarna zobrazi nasledujici pokyn:
"Kalibrace Z. Posunte prosim Z osu az k hornimu dorazu. Potvrd'te tlaCitkem.”

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

Ujistéte se prosim, Ze oba Z voziky opravdu dojely az k hornimu dorazu. V tom pfipadé
jejich dalsi pohyb vzhiru zplsobuje preskakovani krok( obou Z motor(, coz je indikovano
hlasitym klapanim. Tento krok zaru€uje, ze 1) X osa je pfesné horizontalni a 2) je znama
vzdalenost trysky od tiskové podlozky. V pfipadé, Ze se Z voziky nedotykaly hornich
doraz(, tiskarna nemuze znat vysku trysky nad tiskovou plochou a hrozi, Zze naboura v
prvnim kroku XYZ kalibrace do podlozky.

Kalibrace Z Vas dale zada: "Pro uspésnou kalibraci oCistéte prosim tiskovou trysku.
Potvrdte tlaCitkem."

Pokud nebudete dbat tohoto pokynu a tryska je obalena tiskovym plastem, potom hrozi, Ze
tryska pomoci nanosu tiskového plastu bude odtlacovat tiskovou podloZzku od autokalibraéni
sondy, takZze sonda nemuze sepnout ve spravném okamziku a kalibrace neprobéhne
spravne.
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6.3.7 Mesh bed leveling

Automatickou kalibraci podloZky najdete v menu Kalibrace. Je to stejna procedura, ktera je
provadéna pred kazdym tiskem. Mlzete ji vyuzit béhem testovani nastaveni kalibracni
sondy a zarovnani sondy s kalibracnimi body. Béhem samotného kalibraéniho procesu ale
neni nutna, protoZe se spousti jako souéast funkci Kalibrace XYZ i Kalibrovat Z.

Pred spusténi testovani oCistéte trysku od zbytkl plastu a nenahfrivejte ji. Pokud
byste pustili automatickou kalibraci podlozky se Spatné zarovnanou sondou a
predehratou tryskou, mlizete poskodit tiskovy povrch.

Obr. 6 - Kalibracni sonda se vZzdy musi nachazet uvnitr kalibracnich krouzkud (1. a 9. bod)

6.3.8 Zavedeni filamentu do tiskové hlavy

Stisknéte hlavni tlacitko, ¢imZ se dostanete do hlavni nabidky. Nasledné zvolte
pootoenim moznost Predehrev, potvrdte opét hlavnim tladitkem. Nasledné zvolte
material, ze kterého budete tisknout. Material vyberte a potvrdte stiskem hlavniho
tlagitka. Tim se nam tryska i podloZka nahfeje na pozadovanou teplotu.

Pro uspésné zavedeni filamentu je nezbytné prfedehrat trysku, nejlépe pak i
podloZku, abychom poté mohli ihned tisknout. Trysku pfedehfejte podle pouzZivaného
materialu. Informace o potfebnych teplotach trysky a podlozky v zavislosti na
materialu najdete v sekci 10 Materialy.

Na LCD panelu stisknéte hlavni tlacitko, ¢imz se dostanete do hlavni nabidky.
Filament zavedte do tiskové hlavy a nasledné zvolte pootocenim v hlavnim menu
moznost Zavest filament, potvrdte opét hlavnim tlaCitkem. Motor filament uchyti a
sam zavede do tiskové hlavy. Spi¢ku filamentu sestfihnéte tak, aby delsi strana byla
vlevo - na strané podavaciho kolec¢ka (viz detail na obr. 9).
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ZASTRIZENY KONEC
FILAMENTU

pohled zepfedu

Obr. 7 - Zavedeni filamentu do tiskové hlavy

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

Pokud vam bé&hem tisku dochazi filament, mizete jednoduse zménit civku. Jdéte do LCD
menu, zvolte Ladit a Vyménit filament. Tisk se pferusi, hlava vyjede mimo tiskovou plochu,
vysune stary material a LCD vam fekne, jak mate dale postupovat. Dokonce muzete vlozit
civku s jinou barvou a tisknout vicebarevné objekty! Pokud vas toto téma vice zajima,
prectéte si 9.5 Tiskneme barevné s Colorprintem.

6.3.8.1 Vysunuti filamentu

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

POZNAMKA: Kalibracni proces jsme zjednodusili a novy nazyvame V2 kalibraci. Pokud na
SD karté nemate V2Calibration.gcode, stahnéte si ho ze stranky
http://www.prusa3d.cz/oviadace na naSem webu.

Zkontrolujte, zda je tiskova plocha €ista! Toto je popsano v kapitole 6.3.2
Priprava PEI tiskové plochy. Nezapomerite dokongit kapitolu 6.3.5 Kalibrace XYZ
nebo mizete nevratné poskodit tiskovou plochu!

Kone&né zkalibrujeme vzdalenost vrsku trysky a sondy. Pfedehfejte trysku pro PLA. V LCD
menu jdéte na Tisk z SD a zvolte V2calibration.gcode z pfilozené SD karty.

Fi=ir F

VZCalibrat.iom. 9oocds

Tiskarna proméfi podlozku a zacne na tiskové ploSe tisknout meandr. Tryska je ve vySce
uréené nastavenim kalibraéni sondy a v Zadném pfipadé se nesmi dotknout tiskove plochy.

pe _

I::l|:|5'|'__,5||___||:||__,| a1 2o filament .
P III 0 ‘.
—— I':I " 5 E1 5 Qg X piignizko) X o X oot X

Obr. 8 - Béhem tisku kalibracniho meandru doladite vzdalenost osy Z

Pozorujte linku, ktera je tisknuta na tiskovy povrch. Jdete do LCD menu a zvolte si Doladeni
osy Z. Objevi se nové menu, kde mlzete béhem tisku doladit vzdalenost. Cilem je snizovat
vySku trysky, dokud se vytlaCovany plast krasné nepfichytava k podlozce a neni hezky
rozmacknuty (obr. 9). Nastavené hodnoty by nemély prekrocit -1 mm, pokud musite
nastavit vic, posuite sondu trochu nahoru. Poté vzdy spustte 6.3.6 Kalibrovat Z,
nasledované V2Calibration.gcode.
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Obr. 9 - Spravné prichycena prvni vrstva

6.3.9.1 Korekce podloZky (pouze stavebnice)

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

6.3.10 Doladéni kalibrace osy Z

6.3.10.1 Tisk Prusa loga

Po dokonceni kalibracniho gcode je dobrym napadem vytisknout néjaky jednoduchy
predmét. Idealnim pfikladem je Prusa logo z pfilozené SD karty. Funkce Doladeni osy Z
(popsana v 6.3.9. Nastaveni prvni vrstvy) se da pouzit béhem kazdého tisku, takze muzete
ladit, kdykoliv uznate za vhodné. Na nasledujicim obrazku vidite spravné pfichycenou prvni
vrstvu.

Kalibrace mize byt trochu odliSna pro rizné materialy a teploty podlozky.
Doporucujeme kontrolu prvni vrstvy s Upravou Doladeni osy Z kdykoliv ménite typ
filamentu.

,_=_\

e

Obr.10 - Perfektni prvni vrstva PriSa loga
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6.3.10.2 Kontrola vysky sondy (pouze stavebnice)

Pokud je prvni vrstva jina pfi kazdém tisku, je moznée, Ze mate kalibracni sondu
r-'*: pFilis vysoko. Umistéte ji nize a znovu spustte funkci Kalibrace XYZ. Davejte ale
pozor, Ze sonda musi byt vzdy vySe nez SpiCka trysky, jinak bude zachytavat tisky!

Idedlnivyska . 7 Senzor je moc
sondy vysoko - nepfesné
méfeni
Kfivka

citlivosti sondy

] —

~

Kalibraéni bod Topny element

Obr. 11 - Diagram citlivosti trysky

6.3.11 Zajisténi sondy (pouze stavebnice)

‘ Po nékolika tiscich je vhodné dukladné utahnout a zajistit dolni matku na sondé
...'q nékolika kapkami Loctite 243 (modry zajiStovac zavitl), ¢imz zabranite, aby se
sonda v budoucnu pfi tisku uvolnila.

| IEERRLS
““\“.‘.“g

Obr. 12 - Zajistéte sondu nékolika kapkami Loctite 243

Mate hotovo!
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7 Tisk

®

®

Ujistéte se, Ze je tryska i podloZka jsou nahfaté na pozadovanou teplotu. Pokud
zapomenete pred tiskem pfedehfat trysku a podlozZku, nic se nedéje. Tiskarna v
takovém pfipadé automaticky zkontrolujte stav trysky a podloZky a tisk zahaji az po
dosazeni pozadovanych teplot - to muze zabrat nékolik minut. Pfesto doporucujeme
pfedehfivat tiskarnu pfedem podle postupu uvedeného v kapitole 6.3.6 Zavedeni
filamentu do tiskové hlavy.

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

Sledujte tisk prvnich vrstev kvali kontrole pfilnuti filamentu na podlozku (5-10 minut).
Hlavnim ovladacim tlaCitkem prejdéte do hlavni nabidky, najdéte moznost Tisk z SD,
po rozkliku nasledné zvolte model nazev_modelu.gcode. Tiskarna zacne dany
model tisknout.

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

7.1 Sundavani objektl z tiskarny

Po dokonceni tisku nechte trysku i podlozku zchladnout. S objekty manipulujte pouze
po vychladnuti na pokojovou teplotu, z nahfaté polozkou je prakticky nemozné objekt
sundat. PodloZku posurite smérem k sobé a model odloupnéte.

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

Obr. 13 - Odloupnuti objektu od tiskové plochy pomoci Spachtle
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Pokud jsou tisky pfichycené aZz moc a nechtéji pustit, zkuste pouzit zubni nit’. Zasurite nit
pod roh objektu, ktery jste pfedtim uvolnili Spachtli, a upilovanim oddélte objekt od tiskové
podlozky. Zubni nité jsou vétSinou napusténé voskem, takze nezapomente tiskovy povrch
dikladné ocistit pred dalSim tiskem.

7.2 Ovladani tiskarny

Tiskarnu muzete ovladat dvéma zpusoby. Pfes LCD panel integrovany pfimo v tiskarné
nebo pfipojenim pocitace pfes USB kabel. Tiskarnu doporucujeme ovladat pres LCD panel -
nejste zavisli na pocitadi, také je to rychlejsi a spolehlivéjsi.

7.2.1 LCD screen
e \/ychozi obrazovkou je informaéni obrazovka, kde vidite pfehled v8ech dulezitych

udajl. Nejdllezitéjsi jsou udaje o teploté trysky a podlozky (1, 2), dale pak ¢as tisku
(3) a v neposledni fadé také aktualni souradnice (7).

IR T & M

H I L 2 FE R
Sh———% B——2 ——
Frrusa 13 ME2 ok

Obr. 14 - Schéma LCD displeje

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

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

Stavovy (informacni) fadek (Prusa i3 MK 2 ok / Nahrivani / nazev_modelu.gcode
apod.)

Pozice osy Z

6. Rychlost tisku

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

PN~

o

7.2.2 Statistiky tisku

Tiskarna sleduje statistiky tisku. Pokud tuto moznost zvolite béhem tisku, ukaze se vam
statistika aktualni tisku. Pokud v dobé, kdy tiskarna netiskne, uvidite celkovy pfehled.
Sleduji se oboji statistiky spotfebovaného filamentu i tiskového ¢asu.
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Filament celk
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Celkoug o

4ol
7.2.3 Tichy vs vykonny rezim

Muizete si zvolit mezi dvéma rezimy spotfeby motor(. Tichy reZzim pouziva méné proudu a
tiskarna je tak tissi, ale méné vykonna. Vykonny je lepsi pro velmi tézké objekty (pfes 200
gramu) nebo pro uvodni rozb&hani tiskarny, nez si jste jisti, ze vSechno spravné funguje.
Pokud se stane, Ze se pfi tisku posune nebo pfeskodi vrstva, pfipadné pokud zrychlujete tisk
na vice nez 100%, zvolte vykonny rezim.

7.2.4 Obnova tovarniho nastaveni

Tiskarna ma dvé verze obnoveni tovarniho nastaveni.

o Reset nastaveni jazyka vynuluje pouze nastaveni jazykové verze. VSechny
kalibra¢ni data, v€etné Doladéni osy Z zlistanou beze zmény, pfesto tiskarna poté
pozada o spusténi Kalibrovat Z (od 3.0.8 firmware). Tento reset pouzivame hlavné
pro vyresetovani sestavenych tiskaren, nez je zabalime na cestu k zakaznikiim, kdy
po vybaleni musi zvolit jazyk a provést Kalibrovat Z.

e Obnoveni tovarniho nastaveni vynuluje i kalibraéni udaje a méli byste tedy projit
znovu celym Kalibraénim procesem, kromé nastaveni vySky sondy.

Pokud jste omylem zvolili nespravny jazyk a nemuzete jej zménit zpatky, nebo pokud chcete
tiskarnu nékomu poslat, zvolte Reset nastaveni jazyka.

Pokud se potykate s nahodnymi problémy pro upgradu firmware nebo tiskarny, provedte
Obnoveni tovarniho nastaveni.

7.2.3.1 Reset nastaveni jazyka

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

Pokud jste reset udélali spravné, tiskarna ukaze vybér jazyka.

7.2.3.2 Obnoveni tovarniho nastaveni

dalSich 20 minut kalibraci.
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Zmacknéte a uvolnéte reset tlaCitko oznacené X umisténé pod hlavnim tlagitkem.
Zmacknéte a drzte hlavni tla€itko, dokud neuslySite pipnuti.

Pustte hlavni tlacitko

Okamzité poté stisknéte znovu hlavni tlaCitko, dokud neuslySite dvojité pipnuti.
Pustte hlavni tlacitko

o b wbd~

Pokud jste reset udélali spravné, tiskarna ukaze vybér jazyka.

7.2.5 Schéma LCD panelu

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

Informace
Doladeni osy Z
Ladit

My Wiy

Rychlost
Tryska
Bed
Rychlost vent.
Prutok
Vymenit filament
Mod
Pozastavit tisk
Zastavit tisk
Predehrev
ABS - 255/100
PLA - 215/55
PET - 240/90
HIPS - 220/100
PP - 254/100
FLEX - 230/50
Zchladit
Tisk z SD
Zavest filament
Vyjmout filament
Nastaveni
O Teplota
A Tryska
1 Bed
[ Rychlost vent.
4 Posunout osu
4 Posunout X
d PosunoutY
4 Posunout Z

Uodd
I I N Ny N Wy oo oDoo

(M Wiy Wy W
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W Wy Wy Wy W

[ Extruder
Vypnout motory
Mod - tichy/vykonny
Doladeni osy Z
Vyber jazyk
Statistika

[d Kalibrace

[ I R Ny Ny Ny My N

Selftest

Kalibrace XYZ
Kalibrovat Z

Mesh Bed Leveling
Auto home

Korekce podlozky
Stav. konc. spin.
Reset XYZ kalibrace

d Podpora

a
o
Q

prusadd.cz
forum.prusa3d.cz
howto.prusa3d.cz
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7.2.6 Rychlost a kvalita tisku

Tisk malého jednoduchého modelu zabere jen par minut, kdyz se ale pustite do vétSich a
tisky trvajici cely den. Dobu tisku mGzete ovlivnit nékolika faktory. Prvnim krokem je
nastaveni vySky vrstvy ve Slic3ru - v pravé horni ¢asti je polozka Print settings. V rolovacim
menu je zakladni nastaveni 0,20 mm (NORMAL), zrychlit tisk mdzZete zménou vysky na 0,35
mm (FAST). To se samozfejmé projevi na vizualni podobé& modelu, jednotlivé vrstvy budou
patrnéjSi a model nebude tak detailni. Pokud naopak preferujete detail na ukor ¢asu, zvolte
moznost 0,10 mm (DETAIL). Doba tisku se pfiblizné zdvojnasobi, ale model bude mnohem
detailngjsi

[
10 mm

Lo ] P
10 mm 10 mm 10 mm

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

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

Zvysujete-li rychlost tisku, vzdy sledujte, zda se objekt stiha chladit - obzvlasté pfi
tisku malych objektd z ABS dochazi z tohoto divodu ¢asto k deformacim vysledného

® modelu. Re$enim je tisk vice malych pfedmétd najednou - interval mezi tiskem
jednotlivych vrstev se tim dostate¢né prodlouzi.

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

7.2.7 USB kabel a program Pronterface

Pronterface nepodporuje vSechny funkce nového firmware (napfiklad vyménu
filamentu za tisku).

® Durazné doporucujeme pro tisk na tiskarné Prusa i3 MK2 pouzivat LCD panel -
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Méjte na paméti, Ze pokud tisknete na tiskarné pomoci programu Pronterface, poéita¢ musi
byt pripojeny k tiskarné po celou dobu tisku a nesmi pfejit do stavu spanku, hibernace
nebo se vypnout. PferuSeni spojeni s poCitatem ma za nasledek pferuseni tisku bez
moznosti jeho pokraCovani.

e Propojte tiskarnu s pocitaéem pomoci USB kabelu.

Obr. 16 - Umisténi USB portu

e V programu Pronterface (ke stahnuti spolu s ovladaci k tiskarné viz sekce 8
Ovladace k tiskarné) zvolte port (u pocitact Mac se vétSinou se jedna o port
/usbmodem, u pocitacu s Windows jsou porty znacené COM1, COM2 atd., spravné
Cislo zjistite napfiklad ve spravci zafizeni (device manager), zafizeni s Linuxem se
pfipoji k tiskarné pomoci virtualniho sériového portu. Po pfipojeni k tiskarné stisknéte
tlaCitko Connect. VV pravém sloupci se vam zobrazi udaje o pfipojeni.

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

Na ovladacim poli muzete ovladat pohyb vSech os tiskarny.

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

e V programu muzete zkontrolovat aktualni teplotu trysky a podlozky.
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Estimated duration (pessimistic)

®

@

® ®

Printer Interface

Monitor Printer

Po nacdteni modelu se v pravém sloupci zobrazi odhadovany ¢as doby tisku:

Mini mode

ea0e
Port | sdev/tty.ust®io [T 115200 (7) disc®iec | Reset
Load fil Compose SD Print’ 2
mm/min
Motors off

'(\ﬁ @

Xy: 3000 7 Z: 200 %

. /z

Extrude

Reverse

m)
echo: M208 S0.00 F480.00

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

extrude-only moves as retracts or recoveries

echo: M209 S0

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:5D card ok

Can't read from printer (disconnected?).
4.5 mm of filament used in this print

the print goes from 66.528000 mm to 750.000000

mm in X

285.0 r.E] Set | Check temp

@ Heater: Off
e g BLLLL G
Bed: Off

4
100.0 4 (%) €

5 ~ mm e
e 20

300 |~ mm/min 15

oI
T

Printer is online. Loaded libertyfist.gcoc

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

Graph offline

Hotend:0.0 /0.0 Bed:0.0 /0.0 T0:0.0 /0.0 @:0 B@:0

and is 683.472000 mm wide

the print goes from 55.479000 mm to 750.000000

mm inY
and is 694.521000 mm wide

the print goes from 0.200000 mm to 269.800000

mm in Z
and is 269.600000 mm high

Estimated duration (pessimistic): 1349 layers,

116:34:36

Send

ve formatu

®

Obr. 17 - Pronterface

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

Teplomér.

Tlacgitko Print zah3gji tisk.
TlaCitko Disconnect odpoji tiskarnu od pocitace.
Ovladani tiskarny. Zde mlzete manipulovat v§emi osami.
Nastaveni teplot pro trysku a podlozku.

Potvrzeni nastaveni teplot a start nahfivani.
2D nahled na pribéh tisku.
0. Informacni panel. Po naéteni modelu muzete vidét odhadovany &as tisku, soufadnice

os a dalSi informativni zpravy.

Tlagitko Load file slouzi pro nacteni modelu, ktery chcete tisknout. Model musi byt
*.gcode.
Zvoleni portu, na kterém je tiskarna pfipojena. (vétdinou se jedna o port Jusbmodem
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7.2 Prislusenstvi k tiskarné

7.3.1 Jiné trysky

E3D, anglicka spolecnost, ktery nam dodava trysky pro Original Prusa i3 MK2, ma cely
ekosystém upgradi a vyménnych trysek. Nékteré z nich podporujeme.

Jak vymeénit trysku se dozvite v sekci 11.4 Vyména / Zména trysky

7.3.1.1 Tryska z tvrzeného nerezu

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

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

7.3.1.2 Tryska 0.25mm

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

8 Ovladace k tiskarne

Aktualni ovladace ke stazeni a dalSi informace naleznete na
http://www.prusa3d.cz/ovladace/, v baliCku najdete tato nastaveni a programy:

Slic3r - pro pfevod 3D modelu do gcode tiskarny.

Pronterface - ovladaci program tiskarny (pokud nechcete tisknout z SD karty)

NetFabb - pro upravu poSkozenych nebo nevytisknutelnych model(

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

ColorPrint - aplikace, ktera vlozi funkci vymény filamentu pfimo do tiskovych dat. Tiskarna
pak vzdy automaticky pferusi tisk a upozorni vas i zvukové na nutnou vyménu materialu.
Testovaci objekty
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9 Tisk vlastnich modelu

9.1 Kde stahovat 3D modely?

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

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

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

ok owbd=

9.2 Ktery 3D program pouzit pro tvorbu vlastniho modelu?

Chcete-li vytvofit 3D model vlastnoruéné, budete potfebovat program na jeho tvorbu.
Nejsnazsi cestou k rychlé tvorbé modelu je TinkerCad (www.tinkercad.com) - jde o online
editor, bez nutnosti instalace, svlj 3D model tak tvofite pfimo v okné internetového
prohlizecCe. Je zadarmo, je jednoduchy na ovladani, najdete u néj i vyukova videa, takze
vam po par minutach nic nebrani stvofit svdj vlastni 3D objekt.

Jiny oblibeny pomocnik pro tvorbu modeld je 123D Design
(http://www.123dapp.com/design), ktery existuje ve verzich pro PC, Mac i iPad. Na jeho
webu najdete rychlého pravodce tvorbou i detailni videotutoridly, takZe je pro zaCinajici
nadSence velmi dobrou volbou.

Variant, at’' uz zdarma, nebo placenych, je velké mnoZstvi, zalezi spiSe na osobnim vkusu a
preferencich. Dale uvadime seznam dalSich programu pouzivanych pro pfipravu 3D modelu:
OpenScad, DesignSpark Mechanical, Fusion 360°, Blender, Maya, 3DS Max, Autocad...

b AUTODESK' 123D°  APPS 3D MODELS  PRO] JECTS  TOOLS  BLOG

N S - ¢ evdvnweToL v aw--g| SiMplestway to get
your ideas into 3D.

‘,
|
:
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9.3 Slic3r

Na 3D tiskarné Ize vytisknout téméf cokoliv. At stahujete 3D modely z internetu nebo si
modelujete své, budete potfebovat dany model prevést z formatu .obj Ci .stl na .gcode.
Gcode je format souboru, kterému rozumi 3D tiskarna. Jsou v ném ulozeny informace o tom,
na které soufadnice ma tryska jet a kolik materialu zde vytisknout. Pro tento ukon a mnoho
dalSich slouzi program Slic3r.

Ve Slic3ru se nastavuje material, ze kterého se bude tisknout, kvalita a rychlost tisku.
Muzete zde manipulovat s objektem, umistovat jej rGzné na podlozce, ménit velikost apod.

© @ © O)
o @ Siicar ;- default - =
- oy - . ;  0.10mm DETAIL
STl Print Settings  Filament Settings _Printer Settings >
7 0.20mm FLEX 5
d A ] 3 2 0.20mm NORMAL
| Add... Delsto DelteAll Amange  Mor Fowsr | 46%cow 45%cw Scale. Spit Cut. Sewnes.. e ———————————— - “ | . 0.25mm DRAFT
Frint setings: | 2 0.20mm NORMAI D - aotaur
Filament Prusa PET 1.75m ® M Fillamenttm ABS 1. 76mm @
: M Prusa ABS 1.75mm
Printer: | () Prusa i3 1.75 1 M Prusa FLEX 1.75mm
Prusa HIPS 1.75mm
it STI L it G-0\Je...
& Export STL... Export G e. Prusa PET 1.76mm
Name Copies  Scale I Prusa PLA 1.76mm
(= - default =
(<) Prusa i3 1.76

(S Prusa i3 1.75 FLEX

P Rotate 45* clockwise
§ Rotate 45° counter-clockwise
Rotate
Flip
% IScale
i Split
Cut.

 Settings...

& Export object as STL...

Info.
size: Voume:
Facets: Materials:
Manifold:

® ®

1. Tlacgitko Add slouzi pro pfidani modelu.

2. Tlacgitka Delete a Delete All odstrani model / modely ze Slic3ru.

3. Prekliknéte do podrobnéjsiho nastaveni tisku, nastaveni filamentu a tiskarny.

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

5. Vybér kvality / rychlosti tisku

6. Vybér materialu

7. Vybér tiskarny

8. Kiliknuti pravym tla¢itkem na model dava vybér model otacet, ménit velikost apod.

9. Volba nahledu na model

10. Nahled modelu
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9.4 Ukazkové 3D modely

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

Obr. 20 - 50 mikronova Zaba se Casto pouZiva pro srovnani kvality tisku

9.5 Tiskneme barevneé s Colorprintem

Diky nasi Colorprint aplikaci je mozné jednodus$e tisknout barevné podle vrstev.

Obr. 21 - Vicebarevny objekt tisknuty pomoci Colorprintu

Coloprint nebude spravné fungovat, pokud vase tiskova nastaveni obsahuji hop
® nebo z-lift. Aplikace detekuje vrstvy v gcode sledovanim zmén v Z vySce a hopl/lift
ji méni nékolikrat za vrstvu. Toto nastavéni tedy prosim vypnéte nebo pouzijete nas
predkonfigurovany Slic3r v nasich ovladacich, ktery obsahuje pfimo volbu Original
Prusa i3 MK2 Colorprint
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Nejdfive si musite vygenerovat obvykly gcode s béZnym nastavenim tisku a
materialu. Soubor si uloZte.

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

Pfretahnéte vas gcode do ramecku a kliknéte na tlaCitko Add change (pfidat zménu).
Najdéte vysku vrstvy, kde chcete, aby doSlo ke zméné filamentu. VySka se da
presné zjistit po vygenerovani gcode pfimo v programu Slic3r na zalozce Layers.
Stupnice odpovida vydkam jednotlivych vrstev. Dané Cislo nastavte do kolonky i na
strance s colorprintem. Tla¢itkem Add change muzeme pfidat dal$§i zménu. Pocet
zmén neni nijak omezen.

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

- c prusaprinters.org

USA Home [ Calculator 4 Color Prine @ P
PRINTERS

ColorPrint

1: Drag and drop .gcode below to add or edit color changes

.gcode

or select file here: | Vybrat soubor | R gcode

R.gcode loaded!

Recognized as Sheir code

2: Add as many color changes as you want m your final model.

Add change

3: Set the heights in mm where color change will occur.

17.300

45,200

4: Download changed file.

Download

Do tiskarny zavedte filament, ktery chcete pouzit jako prvni, a spustte tisk béznym
zpusobem.

AzZ tiskarna pfi ¢teni gcode narazi na prikaz zmény, provede:

Zastavi se a prestane vytlacovat filament

Zvedne tiskovou hlavu v Z-ose 0 2 mm posune ji mimo vyhfivanou podlozZku
Vysune filament a upozorni vas zvukovym signalem

LCD panel vas pak pozada o zavedeni nového filamentu. Po zavedeni vas vyzve k
potvrzeni.

Po poc¢ate¢nim zavedeni filamentu vam LCD nabidne tfi moznosti:
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1. Vyména probéhla v poradku a tisk muze pokracovat;
2. Filament nezaveden — zavést znovu
3. Barva filamentu je smichana s predeslou, vytladit vice a tak barvu vy istit

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

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

9.6 Tisk nestandardnich objekti

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

9.6.1 Tisk s podporou

PFi tisku model(l mizete narazit na specialni pfipady, které se liSi od bézného tisku. Prvnim
Z nich je tisk s podporou.

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

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

Polozka Enforce support (5) se hodi u malych modeld nebo u modeltd s malou zakladnou -
zadanim hodnoty vynutite tisk podpory pro nékolik prvnich vrstev a tim zabranite rozlomeni
nebo odtrZzeni modelu od podlozky.
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eCce

0.20mm NORMAL ‘:JD)

dl Layers and perimeters
Infill
(=) Skirt and brim

- Speed
@ T Multipls/xtruders
Advanced
= Output options
Notes

© ®

Slic3r

Plater [Rgilieiiio ) Filam/ii Settings  Printer Settings

Support material

Generate support material:

Overhang threshold: 0 [

Enforce support for the first: v " layers
Raft

Raft layers: 0 2| layers

Options for support material and raft

Contact Z distance: 0.2 (detachable) mm
Pattern: rectilinear
Pattern spacing: 1.5 mm

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

Don't support bridges:

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

Obr. 23 - Menu pro tisk s podporou

9.6.2 Tisk vétsich objektl nez je podlozka

Druhy specialni pfipad je tisk objektl vétSich nez podlozka. V takovém pfipadé mate dvé
moznosti. Pokud vam nezalezi na méfitku, mizete pomoci Slic3ru objekt zmensit na
velikost, kterou uz tiskarna dokaze zpracovat. Staci na objekt ve Slic3ru kliknout pravym

tlaCitkem mysi a vybrat Scale... nasledné pak polozku Uniformly, pokud chcete zmensit cely

pfedmét rovnhomérné, nebo si mizete vybrat zménu rozméru jen v jedné ose pomoci

polozek Along X, Y, Z axis... (délka, Sifka, vyska).
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eo0e Siic3r

(LA Print Settings _ Filament Settings _Printer Settings

g Ld Al ) Q@ @ @  es I %
AGG... Delote Deleto All Amange  More Fewer  45°cow 45%cw Scale... Spit Cut.. Settings...

Print settings: | ¢ 0.20mm NORMAL
Filament: Prusa PET 1.76mm
printer; (=) Prusa i3 1.75
& Export STL... | < Export G-code...

Name Copies Scale
prusastl 1 00x

9 Rotate 45° clockwise
& Rotate 45° counter-clockwise
Rotate
Fiip

i Split
Cut...
£ Settings..

& Export object as STL...

Sizo:  91.50x1950x3.00  Volume: 3967.08
Facats: 814 (1 shells) Materials: 1

Manifold: Yes.

L 20 Preview Layers

Obr. 24 - Zména velikosti tisknutého objektu

Pokud potiebujete vytisknout pfedmét vétsi, nez jsou maximalni tisknutelné rozméry, budete
muset pfedmét rozfezat. Opét vam pom(ze Slic3r, konkrétné polozka Cut..., kterou najdete
v menu po kliknuti na pfedmét pravym tlaCitkem mySi. Pokud potfebujete pfedmét rozfiznout
jinak nez na vySku, mlzete pfedtim zménit polohu pfedmétu podle libovolné osy pomoci
poloZky Flip..., kterou najdete taktéz v menu po kliknuti na pfedmét pravym tladitkem myasi.

Obr. 25 - Rozfiznuti predmétu pomoci funkce Cut
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10 Materialy

Teplota a pfiprava podlozky pro rizné materialy.

10.1 ABS
Material vhodny pro tisk oby&ejnéjSich, spiSe pevnych objektu.
e Teplota trysky: 255 °C
e Teplota podlozky: 100 °C. Mlze se pohybovat v rozmezi 80-110 °C v zavislosti na
velikosti objektu. (¢im vétsi, tim vySsi teplota)
e Podlozka: Zkontrolujte, Ze povrch je Cisty, jak bylo popsano v kapitole 6.3.2 Priprava
PEI tiskove plochy

10.2 PLA

Material vhodny pro tisk detailngjSich objektu. PLA je vyroben z obnovitelnych zdroj(,
predevsim z kukufi¢ného Skrobu a celuldzy. Pouze PLA je otestovano na tisk s vySkou
vrstvy 50 mikronu.
e Teplota trysky: 215 °C
e Teplota podlozky: 50 - 60 °C
e Podlozka: Zkontrolujte, Ze povrch je Cisty, jak bylo popsano v kapitole 6.3.2 Priprava
PEI tiskové plochy

10.3 PET

Material vhodny pro tisk velkych objektt diky minimalni teplotni roztaznosti. Univerzalni
material vhodny i pro tisk mechanickych sou€astek. Na pfipravu podlozky nepouzivejte
isopropyl alkohol, protoZze mize byt pfiliSna pfilnavost. Pokud k dispozici nemate nic jiného,
musite oddeélit vrstvy pomoci lepici ty€inky. Na pfipravu pro tisk PETu jsou idealni CistiCe
oken (Okena, Windex...), po kterych neni nutné pouZzivat lepidlo. Stfiknéte trochu na
neparfémovany ubrousek a vycistéte tiskovy povrch.

e Teplota trysky: 240 °C

e Teplota podlozky: 80 - 100 °C

e Heatbed: Zkontrolujte, Zze povrch je Cisty, jak bylo popsano v kapitole 6.3.2 Pfiprava

PEI tiskoveé plochy

10.4 HIPS

Univerzalni pevny material s vysokou tepelnou odolnosti vhodny zejména pro tisk
mechanickych soucasti.
e Teplota trysky: 220 °C
e Teplota podlozky: 100 °C. Mlze se pohybovat v rozmezi 80 - 110 °C v zavislosti na
velikosti objektu. (¢im vétsi, tim vyssi teplota)
e Podlozka: Zkontrolujte, Ze povrch je Cisty, jak bylo popsano v kapitole 6.3.2 Pfiprava
PEI tiskoveé plochy

10.5 PP
Polypropylen je flexibilni a odolny material umoznuijici tisk pfesnych modeld, u kterych
poZadujete pruznost, pevnost a houzevnatost.

e Teplota trysky: 254 °C
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Teplota podlozky: 100 °C.
Podlozka: Pro pfipravu tisku s PP nejlépe funguje klasicka balici paska - pouzijte
Sirokou pruhlednou lepici pasku, kterou nalepte pfimo na tiskovou plochu.

10.6 Nylon (Taulman Bridge)

Nylon je velice houZevnaty material pouZitelny na mechanické soucastky.
e Teplota trysky: 240 °C
e Teplota podlozky: 80 - 90 °C.
e Podlozka: Pouzijte jednu vrstvu lepidla.

10.7 Flex

Flex je velmi pevny a vysoce flexibilni material. Hodi se zejména k tisku riizné ohebnych
prototyp(, oball apod. Dulezité upozornéni: Nez za¢nete tisknout z Flexu, procCistéte trysku
od pfedchoziho materialu tak, ze do pfedehfaté tiskové hlavy zavedete PLA a tim vytlacte
veskery pfedchozi material. Pfi zavadéni Flexu povolte co nejvice pfitlaéné Sroubky na
tiskové hlavé. Méjte na paméti, ze pfi tisku z Flexu neni zaru€ena spravna funkce
automatické vymény filamentu.

e Teplota trysky: 230 °C

e Teplota podlozky: 50 °C. Mlze se pohybovat do 65 °C v zavislosti na velikosti
objektu. (Cim vétsi, tim vySSi teplota)

e Podlozka: Zkontrolujte, Ze povrch je Cisty, tak jak bylo popsano v kapitole 6.3.1
Priprava PEI tiskové plochy. Pozor, nékteré hodné mékké materialy se mohou s
podloZkou spojovat moc silné a vyZaduji pouziti lepidla jako oddélovace, abyste
neposkodili PEI folii.

10.8 Ladéni novych materiall

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

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

To samé plati i pro materialy, pro které nemame pripravené nastaveni. Vezmete
doporucené nastaveni od vyrobce, najdéte nejbliz8i materialovy profil ve Slice3r, upravte ho
a ulozte ho jako novy. Pokracujete zkusebnimi tisky a nastaveni postupné upravujte v
menu Ladit. Jakmile jste spokojeni, nastaveni uloZte pfimo do profilu ve Slic3r.
Nezapomente pak ale testovaci hodnoty v Ladit vynulovat pfed novym tiskem!

Pokud jste s novym nastavenim spokojeni, klidné se o néj podélte na féru nebo pfimo
S nami.
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11 FAQ - UdrZba tiskarny a problémy pfi tisku
11.1 Priprava tiskové plochy

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

11.2 Ucpana nebo zasekla tiskova hlava

Zasekly material v tiskové hlavé miize zpUsobit problémy s tiskem nebo se zavedenim
nového filamentu.

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

e Dale je potfeba vydistit vnitfek tiskové hlavy. Z levé strany tiskové hlavy je Cistici
otvor, kterym mate pfistup k mosaznému podavacimu kole¢ku (viz obr. 28).
Po ocisténi podavaciho koleCka nazhavte tiskarnu a zavedte filament.
Pokud problémy stale pfetrvavaji, vycCistéte trysku.

Obr. 28 - Cisténi tiskové hlavy - pfistup k podavacimu kolecku
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11.3 Cisténi trysky

Trysku muzeme zvenku odcistit ocelovym karta¢em. Nezapomerite trysku nahfat.
Pokud z trysky nevytéka filament, nebo vytéka jen velmi malo, zkontrolujte, zda se
toCi vétracek, zda mate spravné nazhaveno (PLA 210 °C; ABS 255 °C, HIPS 220 °C,
PET 240 °C) a zda se filament spravné dostal az do tiskové hlavy a nezustal
zaseknuty pFed tryskou.

Pokud plast z trysky vytéka alespon trosku, podivejte se, jakym zptusobem. Krouti-li
smérem vzharu k topnému télesu, vycistéte trysku.

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

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

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

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

11.4 Vyména / zména trysky

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

1.

B w

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

OdSroubujte kryt ventilatoru chlazeni tisku a dva Sroubky, které ventilator drzi na téle
extruderu (Obr. 29, €ast 1). Dale odSroubujte pfedni dva Sroubky drzici ventilator
chlazeni trysky (Obr. 29, ¢ast 2).

OdSroubujte pfedni kryt trysky Obr. 29, €ast 3).

Nyni je cela tryska pfistupna (Obr. 29, éast 4).

Pfidrzte topny blok kli¢em &. 17 a odSroubujte trysky (Obr. 29, €ast 5). Budte
opatrni, tryska bude stale horka.

Novou trysku dotahujte pfi zahfatém extruderu. Nezapomerite pfi dotahovani pfidrzet topny
blok klicem ¢&. 17. Poté staci jen sloZit zbytek téla extruderu a pustit se do tisku.

Bud'te opatrni, tryska je béhem celého procesu nazhavena a muzete se
snadno popalit!

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

Po celou dobu povolovani/utahovani nevytvarejte boéni tlak na topny blok,
muizete snadno ohnout izolaéni dutinku mezi blokem a chladi¢em.

Po vyméné trysky doporu€ujeme znovu spustit 6.3.9 Nastaveni prvni vrstvy.
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Obr. 29 - Vyména trysky

11.5 Plynulost os

Pokud budete mit pocit, ze néktera z os drhne, mlizete na ni nanést malé mnozstvi
oleje (napf. olej na Sici stroje). Snizite tim tfeni.
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11.6 Problémy s tiskem

11.6.1 Vrstvy pri tisku z ABS praskaji a oddéluji se od sebe
Material ABS ma velkou tepelnou roztaznost. Pro vétsi modely doporu¢ujeme pouzit jiné
materialy, napf. PET, HIPS ¢&i PLA.

11.6.2 Objekty v sobé maji moc nebo malo filamentu

P¥i tisku Ize upravit mnozstvi davkovani plastu. Hlavnim tlagitkem pfejdéte do sekce Ladit -
Pratok - xx% a nastavte potfebny pritok. V Pronterface Ize zadat do pfikazového fadku
M221 Sxx.

® Pokud budete prutok filamentu ménit, pfi dalSim tisku bude stale stejny, dokud ho pfes
menu nevratite na pavodni hodnotu nebo neprovedete reset tiskarny, nebo neodpojite

tiskarnu od zdroje elektrické energie.

11.7 Problémy s objekty po tisku

11.7.1 Objekt popraska ¢i je snadno znicitelny

Typicka vlastnost ABS. Pokud mate spravné nastavené teploty, tiskarnu mimo pravan a
dobfe vymysleny design, tisk by popraskat nemél. Nejsnadnéjsi cesta, jak se vyhnout
popraskani ¢i snadnému zniceni objektu, je vybér jiného materialu. Nejpevné;jsi je PET,

v v

tepelnou roztaznost.

11.8 Nahrani nové verze fimware

Nahrani nové verze firmware je jednoduchy postup, ke kterému potiebujete USB kabel a
pocitaC. S ovladaci tiskarny jste dostali program FirmwareUpdater V2. Posledni verze
firmware se daji stahnout z http://www.prusa3d.cz/ovladace, kde najdete i navod a detailni
instrukce. Tiskarna se pfed i po updatu automaticky zresetuje. Poté je nutné pustit znovu
V2calibration.gcode, viz 6.3.9 Nastaveni prvni vrstvy.
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%'% 12 FAQ - obvyklé chyby pri sestavovani stavebnice
L

12.1 Uprostied tiskové plochy je vétsi vzdalenost od trysky nez na krajich
PrFiCina tohoto problému neni v prohnutém sklu ¢&i v prohnuté podloZce, ale ve zkfizené ose

Y. Opravu doporucéujeme provadét az po odmontovani celé osy Y od tiskarny. Postup je
nasleduijici:

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

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

e Srovnejte utazeni vSech zavitovych ty¢i osy Y tak, aby M8 zavitové tyce sviraly pravy
uhel s M10 zavitovymi tyCemi, Cili aby celad osa Y pfi pohledu shora tvofila pfesné
obdélnik (viz obr. 30).

ORIGINAL PRUSA 32
_

Obr. 30 - Pravy thel osy Y viiéi tyéim M8/ M10
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12.2 Tiskarna po chvilce pirestane tisknout

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

Motor osy X

Motorosy Y & e P __________________

__________________ p— » Tiskovy ventilator

Podlozka

Obr. 31 - Spravné zapojeni konektort

12.3 Tiskarna necte SD karty

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

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

Obr. 32 - Spravné napnuty femen pod vyhfivanou podlozkou
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Obr. 33 - Spravné napnuty femen u tiskové hlavy
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12.5 Neprichycené kabely k tiskové podlozce

Nezapomente pouZzit na kabely vedouci pod vyhfivanou podloZzkou kroucenou buzirku a
uchytte je tak, aby se pfi posunu podloZky nemohly zachytit o tiskovou hlavu nebo jinou ¢ast

tiskarny.

Obr. 34 - Kabely spiralovité omotané kroucenou buzirkou

12.6 Uvolnéné stahovaci pasky drzici tiskovou podlozku

Ujistéte se, Ze stahovaci pasky pod vyhfivanou podloZkou nejsou povolené. Stahovaci
pasky jsou celkem tfi, dvé na pravé strané, jedna na levé.

A
Obr. 35 - Spravné utaZené stahovaci pasky pod vyhrivanou podloZkou
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