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Informace o bezpecnosti
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bezpecnostni pokyny uvedené v této prirucce.

Tato ¢ast textu je velmi dllezita, prectéte si ji prosim pozorné! Pfimo souvisi se spravnym
provozem tiskarny a jejim bezpe¢nym pouzivanim.

Technicka podpora

RUzné situace jsou popsany v této pfiru¢ce a rozsahleji naprusa.io/ht90.
Naskenujte QR kod vpravo a navstivte sekci naseho webu. V pripadg, Ze vas
problém neni uveden, mizete kontaktovat nasi technickou podporu
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adrese ht90@prusa3d.com.
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1. 0 Prusa Pro a Prusa Research

Prusa Pro je profesionalni divize spolec¢nosti Prusa Research, vyrobce 3D tiskaren se sidlem v
Praze, Ceska republika. Prusa Pro vyviji a vyrabi pramyslové 3D tiskarny, pfisluSenstvi a software
uréeny pro Sirokou Skalu naro¢nych aplikaci.

Prusa Research, zalozena Josefem Prlisou v roce 2012, je renomovana Ceska spolecnost
specializujici se na technologii 3D tisku. Spole¢nost vyrostla z malého startupového projektu
jednoho ¢lovéka v jednu z nejdulezitéjsich spolecnosti v pramyslu aditivni vyroby, ktera si vydobyla
celosvétovou reputaci pro své vysoce kvalitni, spolehlivé a uZivatelsky privétivé 3D tiskarny.
Zakladni filozofie Prusa Research se toci kolem principl open source, inovaci a zapojeni komunity,
které spolecné Fidi jeji rychly rdst a Uspéch.
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2. Prusa Pro HT90: Informace o produkfu

Nazev vyrobku: Prusa Pro HT90
, . Prusa Research a.s., Partyzanska 188/7a, HoleSovice, 170 00,
Vyrobce: < - .
Prague, Ceska republika
Kontakty na vyrobce: Telefon: +420 222 263 718, e-mail:ht90@prusa3d.com
EEE kategorie: 3 (IT / telekomunikacni zafizeni)

220-240 V AC nebo 100-120 V AC (podle varianty napajeni),

Napdjeni: max. 10 A, 50-60 Hz

Rozsah provoznich teplot
20°C-32°C

Maximalni vihkost vzduchu: 85 %, nekondenzujici

Sitka: 530 mm (bez drzaku filamentu)

Rozméry tiskarny: Hloubka: 530 mm

Vyska: 1050 mm (1470 mm s otevienymi dvefmi)
Maximalni rozméry tisku: @ 300 mm (X, Y) x 400 mm (2)

0,4 mm (High Flow - Vysokopritokova), 0,6 mm (High Temp -

Primér predinstalované trysky: Vysokoteplotni)

Prdmér filamentu: 1,75 mm

Hmotnost (véetné obalu / bez

obalu) 50 kg / 43,5 kg

Sérioveé Cislo produktu se nachazi na typovém stitku umisténém vedle napajeciho konektoru.

Toto zafizeni je urceno vyhradné k provozu ve vnitfnich prostorach, kde je chranéno proti externim
vlivim. Zafizeni je rovnéz uréeno k provozu v primyslovém prostfedi; v obytném prostfedi mize
zplsobovat rusen.

3. Prusa Pro HT90: Informace o zaruce

Na 3D tiskarnu Prusa Pro HT90 se vztahuje zaruka 24 mésicl pro koncové zakazniky v EU, zaruka
12 mésicl pro koncové zakazniky ve zbytku svéta a zaruka 12 mésicl pro véechny firemni
zakazniky. Spotfebni materialy a dily podléhajici opotfebeni jsou z této zaruky vylouceny. Zarucni
doba zacina bézet dnem prevzeti zbozi zakaznikem. Nedodrzeni oficialnich pokynt béhem
instalace, upgradu, provozu a konfigurace mize vést ke ztraté zaruky.

Prodavajici neru¢i za $kody zplsobené nespravnym zachazenim se zakoupenymi produkty ani za
gkody zplisobené manipulaci, ktera neni v souladu s informacemi a doporu¢enimi uvedenymi v
oficialnich navodech a priruckach. Zaruka je rovnéz neplatna v pfipadé neodborného zasahu,
pouziti neoficialnich Gprav hardwaru a softwaru ¢i v pfipadé poruseni zaru¢nich samolepicich
peceti.
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Bezpecnostni symboly
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Pozor: silna magneticka pole. Na oznacena mista nepokladejte predmeéty citlivé
na magneticka pole, mohly by se nenavratné poskodit.

Pozor: blizici se mechanické casti. Davejte pozor, abyste si neporanili ruce, pokud
se nachazite v tésné blizkosti zafizeni s mechanickymi ¢astmi.

Informace o funkci, provozu a servisu naleznete v této priru¢ce nebo online na
adrese help.prusa3d.com.

Pred jakymkoliv servisem je nutné vyrobek nejprve odpojit od napajeni a precist si
pokyny.

Pfi manipulaci s dily oznacenymi timto symbolem nebo pfi jejich dotyku dbejte
zvySené opatrnosti a vyhnéte se dal$im nebezpecim uvedenym u specifickych
symbold, jako je nebezpeci horkého povrchu - muze dojit k popaleni.

Varovani: horky povrch! Takto oznaceny predmét mize byt horky a pfi dotyku je
tfeba dbat zvySené opatrnosti, aby nedoslo k popaleni.

Pozor: pohyblivé ¢asti. Nechranéné pohyblivé mechanické ¢asti mohou zplsobit
zranéni, dbejte zvySené opatrnosti.

Netisknéte pfimo na tento povrch.

Varovani: nebezpeci urazu elektrickym proudem. Nikdy nemanipulujte s takto
oznacenymi ¢astmi vyrobku.

Tento produkt obsahuje soucasti, které musi byt zlikvidovany podle smérnice o
elektronickych odpadech a zafizenich, proto jej odevzdejte na shérné misto
elektronického odpadu.



4.

Informace o bezpecnosti

Prectéte si prosim pozorné nasledujici informace. Ujistéte se, ze kazdy, kdo provozuje Prusa Pro
HT90, tyto informace zna.

4.1. Elektricka bezpecnost:

Tiskarnu Ize napajet pouze ze standardni elektrické zasuvky 230 VAC nebo 110 VAC, 50 Hz (v
zavislosti na varianté napajeni). Nikdy nepouzivejte alternativni napajeci kabely, mohou
zpusobit problémy nebo dokonce poskodit tiskarnu.

Nepouzivejte tiskarnu, pokud je napajeci kabel jakkoliv poSkozen - poskozené kabely mohou
vést k Urazu elektrickym proudem.

PFi odpojovani napajeciho kabelu ze zasuvky netahejte za kabel, ale za zastrcku, snizite tim
riziko poskozeni zastréky nebo zasuvky.

Nikdy tiskarnu nerozebirejte, neobsahuje zadné dily, které by mohl opravit nezaskoleny
personal. Vzdy nechte tiskarnu opravit kvalifikovanym servisnim technikem.

Nespravna manipulace s tiskarnou muze zpUsobit poskozeni tiskarny a zvy$ené riziko Urazu
elektrickym proudem.

Odpojte zafizeni od sité vytazenim zastrcky. Elektricka zasuvka musi byt snadno pfistupna.
Tiskarna je vybavena vyménitelnou pojistkou, ktera je umisténa v drzaku pojistky pobliz
napajeciho konektoru a chrani celou tiskarnu. Pfed vyménou pojistky vypnéte tiskarnu a
odpojte napajeni vytazenim napajeciho kabelu ze zasuvky. Pomoci plochého Sroubovaku
odsroubujte drzak pojistky, vyjméte pojistku a vloZte novou pojistku. Zasroubujte drzak
pojistky zpét na misto. Vzdy se ujistéte, ze nova pojistka ma stejnou hodnotu jako Stitek.
Pokud se pojistka opakované prepali, kontaktujte technickou podporu.

4.2. Mechanicke riziko

Pohybujici se mechanické ¢asti tiskarny mohou zpUsobit zranéni. Nikdy nezasahujte do
vnitfnich soucasti tiskarny, pokud je pfipojena k napajeni nebo je v provozu - hrozi nebezpedi
poranéni mechanickymi ¢astmi nebo urazu elektrickym proudem.

Zabrante nepovolanym osobam v manipulaci s tiskarnou - i v dobé, kdy tiskarna netiskne.

4.3. Riziko popdleni

Nedotykejte se vyhtivanych ¢asti tiskarny - vyhfivané podlozky, tiskového platu a ¢asti tiskove
hlavy. Hrozi riziko popaleni.

Varovani! V pribéhu tisku se mohou ¢asti tiskové hlavy a tiskova podlozka zahtat na velmi
vysokeé teploty! Nedotykejte se jich, dokud tisk neskondi a tiskarna nevychladne - mohlo by
dojit k popaleni.



4.4. Bezpecnostni pokyny a vylouceni odpovédnosti

e Jednaniv rozporu s informacemi uvedenymi v pfiruéce mize vést ke zranéni, $patnym
vysledkdm tisku nebo pogkozeni 3D tiskarny. Ujistéte se, Ze se vSichni, kdo s tiskarnou pracuji,
seznamili s obsahem pfirucky a instrukcim rozumi.

e Protoze nem(zeme kontrolovat podminky, za kterych je 3D tiskarna pouzivana, neprebirame
zadnou odpovédnost a vyslovné se ziikame jakékoliv odpovédnosti za ztraty, zranéni, Skody
nebo vydaje vzniklé v disledku nebo v souvislosti s montazi, manipulaci, skladovanim,
pouzivanim nebo likvidaci vyrobku.

e |Informace jsou poskytovany bez jakychkoli zaruk, at uz vyslovnych nebo predpokladanych. Pri
manipulaci s 3D tiskarnou budte opatrni. Jedna se o elektrické zafizeni s pohyblivymi a
zahfivanymi ¢astmi. Pouzivejte vhodné ochranné pomdcky pro ochranu zraku, dychacich cest
a tepelnou ochranu pokozky, v zavislosti na typu materialu, se kterym pracujete.

4.5. Umisténi a zakladni pouZiti

e Zajistéte, aby byla tiskarna umisténa a provozovana na vhodném misté, abyste predesli
potencialnim rizikm. Povrch musi byt rovny a stabilni.

e Zafizeni je uréeno pouze pro vnitini pouziti. Nevystavujte zafizeni vodé nebo snéhu. Kontakt s
vodou a jinymi kapalinami mize vést k pogkozeni elektroniky, zkratim a dal$im typim
poskozeni. Tiskarnu vzdy provozujte v suchém prostredi.

e Zafizeni je uréeno pro pramyslové prostiedi; mize zpUsobit rugeni v obytném prostredi.
Ujistéte se, ze zadny z ventilacnich otvor(/ventilator( neni blokovan. Nedostatec¢né chlazeni
muze vést k prehrati a vaznému poskozeni tiskarny (nebezpecdi poskozeni elektroniky, pozaru).

e Ujistéte se, Ze je tiskarna umisténa tak, aby se neprevratila nebo nespadla na zem. Pokud byla
tiskarna fyzicky poskozena, nepouzivejte ji - poskozené c¢asti tiskarny mohou predstavovat
bezpecénostni riziko.

o Napajeci a ostatni kabely musi byt umistény tak, aby o né nemohlo zakopnout, $lapnout na né
nebo je jinak poskodit. Ujistéte se, Ze napajeci kabel neni poskozen. Pokud ano, okamzité
prestante zafizeni pouzivat a vyménte kabel. Poskozené kabely predstavuji bezpecnostni riziko
- hrozi nebezpedi urazu elektrickym proudem.

e Nenechavejte tiskarnu bez dozoru! Tiskéarna je vybavena regulaci teploty a fadou inteligentnich
bezpecnostnich prvkd, ale pouzivani zafizeni v rozporu s pokyny v tomto navodu nebo v
pfipadé neodekavané poruchy soucasti mize predstavovat riziko pozaru.

e Nikdy nezasahujte do oblasti tisku, kdyz je tiskarna v provozu. Zabrante také vniknuti cizich
predmétd do oblasti tisku - mohlo by dojit ke kolizi.



5.

Prusa Pro HT90 Obsah baleni

3D tiskarna Prusa Pro HT90

Napajeci kabel [EC 320 C19 (Spravna koncovka dle zemé)
Tiskovy plat se zrnitym praskovym povrchem
Wi-Fi adaptér - vyrobce: TP-Link, typ: TL-WN821N
USB flash disk

Prusament ASA Jet Black 850g

Ubrousky napusténé alkoholem

Klesté stipaci bocni PLATE170

Tiskova hlava s vysokym pritokem

Vysokoteplotni tiskova hlava

Nastroj pro vyménu vysokoteplotnich trysek
PFirucka 3D tiskare

PTFE mazivo

Nahradni dily

Drzak filamentu

Mosazny kartacek na Cisténi trysky




6. Prusa Pro HT90: Popis dilll

J Y

CE®ENDO A ON -

Dohledova kamera (uvnitf komory)

Vysuvna dvirka

Tiskova hlava

Vyhfivana podlozka s tiskovym platem

Tlagitko pro zapnuti/vypnuti

Dotykovy ovladaci displej s USB portem (pro USB disk s tiskovymi projekty)
Kontrolka stavu

Madlo dvefi se zamkem - stisknutim odemknete

HEPA filtr

Vstup filamentu a senzor

. Drzak civky
. USB port pro Wi-Fi modul

USB port pro Wi-Fi modul a LAN konektor

. Napajeci konektor a vypinac

"



7. Vybaleni a umisteéni tiskarny

Tiskarna musi byt umisténa v misté s dostatecnou nosnosti (alespon 50 kg) a prostorem v okoli,
hlavné smérem nahoru, kam se vysouvaji dvere. Pro pfenos tiskarny jsou v jeji spodni ¢asti
pripraveny vyrezy pro transportni popruhy.

Pro prepravu je tiskarna zabalena v kartonové krabici s vysuvnymi popruhy. Odstrante krytky (4x),
vytahnéte popruhy, zvednéte krabici nahoru a sejméte bezpecnostni vycpavku. Nyni pfeneste
tiskarnu na misto s dostate¢nou nosnosti.

transportu.

8. Priprava k provozu

Po umisténi tiskarny je potfeba tiskarnu pfipravit k provozu. V prvni fadé je potfeba tiskarnu
zapojit do elektricke sité. Pred zapojenim zkontrolujte, Ze je hlavni vypinac v poloze vypnuto (O).

8.1. Napdjeni

Pouzijte pfilozeny napajeci kabel a pfipojte jej k napajecimu konektoru, jak je znazornéno na
fotografiich nize. VSimnéte si, ze napajeci kabel méa bezpecnostni zapadku.

T 10A/250V

Nyni zapojte kabel do elektrické zasuvky.



8.2. Drzak civky

Nyni pfipravte nastavitelny drzak civky. MdZe byt vlozen pouze jednim spravnym smérem, jak je
znazornéno nize - Uzka ¢ast jde do mezery jako prvni.

iy

Chcete-li nastavit pozadovanou $itku pro Sirsi civku, otocte konec drzaku. Otacenim proti sméru
hodinovych rucicek se Sitka zvétsuje. Otocenim ve smeéru hodinovych rucicek se drzak utahne
(zkrati).




Po nastaveni Sitky je drzak civky pfipraven. Umistéte civku filamentu na drzak.

Pokud mate oficialni Drybox, civku zatim na drzak civky neumistujte. Pfiprava Dryboxu je
popsana v nasledujicich kapitolach.

8.3. Sit'ové pripojeni

Poslednim krokem pred zapnutim tiskarny je pfipojeni do internetové sité. Ackoliv to neni nutné,
tiskarna samoziejmé miuze tisknout i bez tohoto pfipojeni, bez pfipojeni do sité neni mozné
naplno vyuzit vSech vyhod.

8.3.1. Kabelové pripojeni

Doporuceny zpusob je pfipojeni pomoci ethernetového kabelu (konektor RJ45). Najdéte port na
zadni strané tiskarny a zapojte kabel. Pokud mate standardni sit s podporou DHCP, je pro tuto
moznost nutné nastaveni pripojeni.



[
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8.3.2. Bezdrdtove pripojeni

Pokud nemUzete vyuZzit moZnosti kabelu, v baleni naleznete Wi-Fi adaptér. Ten je potfeba vlozit do
jednoho ze dvou USB portd umisténych na zadni strané tiskarny.

Wi-Fi modul nevkladejte do USB portu uréeného pro flash disk s tiskovymi daty na strané
displeje!

Pro pfipojeni je potfeba v nastaveni zadat prihlaSovaci udaje. Vice je popsano dale v kapitole
Sitové pfipojeni.

Tim je pocatecni nastaveni dokonceno. Tiskarna je nyni plné pfipravena k prvnimu spusténi.
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Mégjte prosim na paméti, Ze nejsme schopni kontrolovat podminky, za kterych se vase tiskarna
pfipojuje k vasi siti. HT90 je pfipravena zvladnout véechny standardni podminky sitového
pfipojeni, pokud v§ak vase podnikova sit vyzaduje specifickou konfiguraci, obratte se na svého
spravce IT, ktery vam poskytne konkrétni pokyny.

Kvalita bezdratového pfipojeni se muze ligit v zavislosti na vykonu vaseho bezdratového routeru.
Pokud narazite na problémy se slabym signalem a ¢astym odpojovanim, zvazte pouziti
standardniho ethernetového (RJ45) kabelu pro pfipojeni tiskarny.

8.4. Zapnéte tiskarnu

Prepnutim prepinace na zadni strané tiskarny spustte systém.

W\

Tim je pocatecni nastaveni dokonceno. Nyni je ¢as na prvni tisk.



9. vas prvni vytisk

Pro spravné pouzivani tiskarny vénujte pozornost informacim v nasledujicich kapitolach.

9.1. Zakladni oviddani

Nouzoveé tlacitko

V pripadé potreby je pfimo nad displejemNouzové tlacitko, které
okamzité zastavi vSechny ¢innosti tiskarny.

Jeho stisknutim se zobrazi informacni obrazovka (viz vlevo). Po
skonceni nouzové situace jej uvolnéte otocenim fyzického tlacitka ve
smeéru Sipek (tj. po sméru hodinovych rucicek).

9.1.1. Dotykovy displej

Po zapnuti 3D tiskarny se objeviUvodni obrazovka se zakladnimi pokyny a prehledem stavu
tiskarny.

V horni ¢asti domovské obrazovky je panel nabidek, ktery
il 0bsahuje nasledujici informace (zleva doprava):

- Teplota trysky

« Teplota vyhfivané podlozky

« Teplota komory

- Sériové Cislo

« Aktualni Cas (ziskan ze sité, pokud je k dispozici)

Pod stavovym fadkem naleznete informace o nainstalované
tiskové hlavé (nacitaji se automaticky po jeji instalaci). Jsou zde
informace o typu trysky, jejim praméru a jaky material v ni byl
naposledy pouzit. Pro rychlou orientaci o jaky typ hlavy jde, jsou
rozdéleny barevné. Cerny prouzek indikuje high flow hlavu (do
300 °C, vysoky pritok), cerveny indikuje vysokoteplotni hlavu
(500 °C, standardni pritok).

Ve spodni ¢asti domovské obrazovky jsou zakladni ovladaci
pokyny pro tiskarnu - Navrat do hlavni nabidky (Home), Tisk
(Print), Nastaveni (More), Osvétleni (Light), Zavedeni filamentu
(Load) a Vyjmuti filamentu (Unload).

Jednotlivé polozky menu budou vysvétleny v pribéhu dalSich
kapitol.




9.2. Stavovd dioda

PRUSA PRO CIED
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Ve spodni ¢asti displeje je umisténa indikacni dioda k rychlému zjisténi stavu tiskarny. Celkové se
muzete setkat se 4 riznymi barvami.

Bila barva indikuje, Ze tiskarna je v rezimu Idle neboli necinna.

Zelena znamena, Ze tiskarna provadi jinou operaci nez tiskovou ulohu.
Modra oznacuje tiskovou ulohu.

Cervena znamena, e byla zjisténa chyba.

9.3. Vysuvna dvirka

Tiskarna Prusa Pro HT90 ma vysuvna dvirka a bezpecnostni senzor. K ovladani pouzijte zelené
madlo.

Nejprve stisknéte madlo a poté vytahnéte dvirka do pozadované vysky.

A

Nyni mizete madlo uvolnit; dvifka zistanou na svém misté diky pruzinovému systému.

Ve spodni ¢asti dvefi je tlakovy senzor. Pokud nejsou dvirka spravné zavrena, na displeji se zobrazi
chybové hlaseni. V pfipadé potfeby Ize senzor dvefi zcela deaktivovat. Tato moznost je dostupna v
Nastaveni tiskarny, ale pokud nemate zcela konkrétni diivod, doporucujeme senzor nevypinat.




9.4.Tiskove platy

Pro tiskarnu Prusa Pro HT9O0 jsou k dispozici riizné typy tiskovych platd. Patfi mezi né standardni
plat s texturovanym povrchem pro tisk béZnych material( a specialni typy uréené pro filamenty na
bazi polyamidd (napf. PA a Nylon), polypropylenu ¢i vysokoteplotnich materiald.

PFi prvnim vybaleni tiskarny by mél byt tiskovy plat jiz nainstalovan na vyhfivané podlozce. Mohl se
vSak béhem prepravy pohnout a zaroven jej budete muset pravidelné sundavat - napriklad kdyz
dokoncite tisk nebo kdyZ potfebujete plat vycistit.

Pred instalaci tiskového platu se ujistéte, Ze na vyhrivané podlozce nejsou zadné necistoty
(zbytky plastu, kousky filamentu atd.). Mohlo by to ovlivnit kalibraci prvni vrstvy nebo poskodit

povrch podlozky. Tiskovy plat po vyhfivané podlozce neposouvejte, mohlo by dojit k jeho
poskrabani a posSkozeni. Pokud potfebujete zarovnat tiskovy plat, zvednéte jej za predni cast,
upravte jeho polohu a vlozte jej zpét.

Nikdy netisknéte pfimo na vyhfivanou podlozku! Viz obrazek nize - takto vypada tiskarna BEZ
tiskového platu.




9.4.1. Umisténi tiskovych plata

Tiskovy plat ma specialni povrch, ktery umoznuje rychlé a snadné sundani vytisténych
predmétd. Je dllezZité udrZzovat jej bez mastnoty (snaZte se nedotykat tiskové plochy prsty).

[ N

Tiskovy plat umistéte na podlozku tak, ze nejprve zarovnate zadni vyfez s aretacnimi Srouby na
zadni strané vyhtivané podlozky.

Pridrzte plech za predni ¢ast a pomalu jej poloZte na vyhtivanou podlozku. Budte opatrni a davejte
si pozor na prsty.

P¥i prvnim tisku staci tiskovy plat otfit dodanymi Cisticimi ubrousky napusténymi

isopropylalkoholem. MUzete to udélat hned, ale dbejte na to, abyste se poté nedotykali povrchu.
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9.5. Zavadeéni filamenfu

Nejprve si pfipravte civku filamentu - dirazné doporucujeme pouzit filament ASA, ktery je
soucasti baleni tiskarny. Vezméte civku a ujistéte se, Ze konec filamentu je fadné zajistén. Mate
dvé moznosti, kam umistit civku s filamentem. Bud mdzete pouzit bo¢ni drzak civky, nebo
volitelné prisluSenstvi - externi susicku filamentu. Chcete-li se o tomto volitelném pfislusenstvi
dozvédét vice, mizete navétivit nas e-shop. V nasledujicich dvou kapitolach jsou popsany metody
boc¢niho drzaku civky a susicky.

V obou pfipadech se ujistéte, ze konec filamentu je sefiznut do $picky, jak je znazornéno na
fotografii nize.

Pro spravné zavedeni musi byt Spicka filamentu ostra a na struné filamentu nesmi byt zadné
viditelné hrbolky nebo jiné deformace.
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9.5.1. Civka filamentu umisténd na boénim drZdku civky
Zacnéte sefiznutim konce filamentu do $picky.

Na displeji tiskarny vyberte LOAD.

. Vyberte spravny typ filamentu

Tiskova hlava se zacne zahfivat na pozadovanou teplotu.

Po dosaZeni pozadované teploty vlioZte filament az do tiskové hlavy a stisknéte CONTINUE.
Extruder zacne protlacovat filament skrze trysku.

Po dokonceni zavadéni se tiskarna zepta, zda je barva vytlaceného materialu spravna. Vyberte
jednu z moznosti:
o Purge More - pokud nejste spokojeni, zvolte PURGE MORE tolikrat, kolikrat je potfeba,
dokud nebudete s barvou spokojeni.
o Cooldown and Close - zavfit nabidku a nechat trysku vychladnout
o Close - zavfit nabidku

DOA LN~

Ocistéte trysku od zbytkd filamentu - pouzijte kleté, nepouzivejte prsty!

Load Filament

PRUSA PRO

& ® ¢

Load Filament

Filament Sensor |
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9.5.2. Zavadeni filamentu z externiho Dryboxu (oficidIni prislusenstvi)

Druhou variantou pro umisténi filamentu je externi drzak slouzici zaroven jako susicka filamentu.
Nékteré materialy maji pomérné velkou hygroskopicitu a je nezbytné je tedy pred samotnym

Proto se doporucuje pouzivat externi susicku s integrovanym vihkomérem a teplomérem. K HT90
nabizime dvé pfislusenstvi - Drybox a primyslovou susic¢ku filamentu. Podrobnosti si mizete
prohlédnout na nasem eshopu na prusa3d.com. Na dalSi strance je proces instalace civky pro
Drybox.
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Otevrete susicku odjisténim dvou pantl na horni strané.

Umistéte civku filamentu na drzak uprostred a uvolnéte konec filamentu.

s

UL

S

Nyni postupujte stejné jako u bo¢niho drzaku civky.
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9.6. Vyjmuti filamentu

O 0s N~

Na displeji zvolte UNLOAD.

Tiskarna se zepta, zda typ filamentu odpovida tomu, ktery si pamatuje.

Pokud ano, tiskova hlava se zacne zahfivat. Pokud ne, vyberte spravny typ materialu.
Tiskarna zahreje trysku podle potreby.

Extrudér vytlaci trochu materialu a poté jej zcela odstrani z trysky.

Po dokonceni procesu vyberte, jak pokracovat:

o Chcete-li vlozit novy material, zcela odstrante vlozeny filament a vyberte moznost Load
new material

Pro dokonceni a ochlazeni vyberte Cooldown and Close.
Chcete-li dokoncit, ale nechat trysku zahratou, vyberte moznost Close.
Pokud filament nebyl Uspésné odstranén, vyberte posledni moznost.

O O O
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9.7. Senzor filamentu

Tiskarna je vybavena senzorem filamentu, ktery detekuje, kdyz dojde filament na civce. Pokud se
tak stane a konec filamentu projde senzorem, tiskarna pozastavi tisk a odstrani filament z trysky.
Poté jej mUzete ru¢né vytahnout z mista vlozeni filamentu.

Pokud filament po vyjmuti neprojde zpét senzorem, staci sejmout jeho zadni ¢ast pridrzovanou
magnetem a filament ruéné vyjmout. Tato situace mdze nastat pfi tisku s tryskou 0,8 mm a
rychlymi profily.

26



9.8. Spusténi prvniho tisku

Zavérecny kontrolni seznam pred zahajenim prvniho tisku:

Tiskarna je zcela vybalena a neobsahuje zadny pfepravni/balici material

Tiskovy plat je pfipraven a zbaven mastnoty (v pfipadé potfeby jej oCistéte isopropylalkoholem)
Na vyhfivané podlozce je pouze jeden tiskovy plat

Filament je zaveden

Vysuvna dvifka jsou zaviena

9.8.1. Tisk z vnitini paméti tiskdrny
Na domovské obrazovce LCD vyberte Print. Poté vyberte poZzadovany soubor stisknutim
tlacitka se Sipkou (viz levy obrazek nize).

Jakmile je soubor vybran, potvrdte (PRINT) nebo zruste (CANCEL) vybér souboru (prostredni
obrazek). Po potvrzeni tisku se tiskarna zahteje dle potfeby pro pouzity material. Po zahfati se
zkalibruje na spravnou vysku prvni vrstvy.

Jakmile je automaticka predtiskova priprava dokoncena, HT90 zahdji tisk modelu (pravy obrazek).

Pro prvni tisk doporucujeme pouzit jeden ze vzorovych modeld nahranych v GloZisti tiskarny.
Tyto objekty byly pfipraveny spoleénosti Prusa Research a byly pIné testovany. Upozornujeme,
ze kazdy model mize vyzadovat jiny material. Nikdy netisknéte s nekompatibilnim materialem -
napr. predmet, ktery vyzaduje filament PLA, nesmi byt tistén z filamentu PCCF. Nazev
vyzadovaného filamentu Ize nalézt v nazvu kazdého souboru.

¥ 204 22103 166 HT90-SN85047091265 Printing 14:35

28m_l4g.geode

ytka_idleru_v2.3_HT90_HF0.4_PC_2h...

Print will er
16:45

Body7 HT90 HF0.4 PET 1 ) tim (o)
hdam 34g o

Bodyl HT90 HFD.4 PET 1
h7m 35g
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9.8.2. Tisk z USB flash disku

Pokud je tiskovy soubor na USB flash disku, vlozte jej do USB konektoru na bocni strané displeje.

V nabidce Print vyberte USB a vyberte pozadovany tiskovy soubor.

Zbytek procesu je stejny jako pfi tisku souboru z vnitini paméti.

Tiskarna dokéZe rozpoznat pouze kompatibilni format G-code. Nemdze pfimo tisknout soubory

STL, OBJ, 3MF a dalsi. Pro pouziti s HT9O je treba 3D objekty naslicovat (zkonvertovat). Dalsi
informace naleznete v kapitole Tisk vasich modeld.
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9.8.3. Moznosti béhem tisku

Béhem tiskové ulohy je k dispozici nékolik moZnosti. Tisk mdzete pozastavit (Pause), upiné
zastavit (Cancel), upravit parametry tisku (Tuning) a upravit dal$i nastaveni (Settings).

g 204 11103 (366 HT90-SN85047091265 Printing 14:35

ytka_idleru_v2.3 HT90_HF0.4_PC_2h...

Print will end
16:45

Remaining time o
2h 10m 0

Printing time
2h 10m

® ® 2

Pause Cancel Tuning Settings

©)

Pozastaveni fisku - Pause

V pfipadé potieby mizZete tisk pozastavit stisknutim tlacitka Pause. Tiskova hlava se vzdali od
tisténého predmétu a tiskarna bude cekat na dalsi pfikaz.

ZruSeni fisku - cancel

V pripadé potreby tisk Uplné zrusit, stisknéte tlacitko Cancel. Tiskarna zrusi tiskovou ulohu, dojde
k vyjeti hlavy do domovské pozice a vypnuti vyhfivani.
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Tuning
Béhem tisku mizete upravit nékolik parametrd tisku stisknutim tlacitka Tuning.

Prvnim z parametr( je vy$ka prvni vrstvy. Velmi doporucujeme kontrolovat tisk prvni vrstvy pomoci
vyfezu pod madlem. Prvni vrstva je zasadni faktor pro uspésny tisk.

Pokud je potfeba prvni vrstvu upravit, mizete tak ucinit pomoci tladitek Z- a Z+.

Nabidka obsahuje dalsi polozky, ale doporu¢ujeme je ponechat na vychozich hodnotach. Spravné
hodnoty pro material jsou jiz pfednastaveny v PrusaSliceru. Tyto zahrnuiji:

e Rychlost tisku
o Mnozstvi extruze
e Teplota trysky, podlozky a komory

9.8.4. Nastaveni (béhem probihajiciho tisku)
Béhem tisku mate pfistup k dalsim nastavenim tiskarny.

Dostupné moznosti zahrnuji:

e Zapnuti / vypnuti osvétleni

e Vyména filamentu (béhem tisku) - zobrazi potvrzovaci obrazovku, tiskarna vas pak provede
vymeénou filamentu

e Nastaveni teploty (tryska, podlozka, komora)

e Systém - zkontroluje aktualizace. Pokud tiskarna nalezne aktualizaci, Ize ji stahnout i béhem
tisku. Aktualizace bude nainstalovana po dokonceni tiskové ulohy.

e Sit - dostupné moznosti pfipojeni k vasi siti. Podrobné vysvétleni v kapitole Sitové pripojeni.

e Nastaveni - v této ¢asti mizete nastavit nazev tiskarny, (de)aktivovat senzory dvirek a
filamentu, nastavit casovy limit obrazovky, ochranu heslem, soukromi, Gasové pasmo a obnovit
tovarni nastaveni.
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9.8.5. Sunddni vytisténeho objektu z podlozky

Po dokonceni tiskoveé ulohy pockejte, dokud vyhfivana podlozka i komora nevychladnou. Tiskovy

plat a vyhfivana podloZzka mohou v zavislosti na nastaveni prekrocit teplotu 100 °C - kontakt s

nechranénou pokozkou muze zpUsobit popaleniny, proto zkontrolujte teplotu vyhfivané podlozky

pred jakymkoliv dotykem!

V zavislosti na typu materialu se mize stat, Ze se vytisk po ochlazeni sam automaticky oddéli od

tiskového platu.
Pokud se tak nestane, je zde vice variant, jak vytisk z podlozky sundat.

Prvnim zpusobem je opatrné prohnuti tiskové podlozky za jeji pfedni éast.

Jestlize se vytisk pfi tomto zplsobu nepodafi odlepit,sejméte tiskovy plat a opatrné jej ohnéte
na obou stranach. Poté jej pootocte 0 90° a ohybani zopakujte. Budte opatrni, abyste si tiskovy
plat neohnuli ptilis a neznicili jej.
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Poslednim zplisobem je pouziti §pachtle. Pokud budete pouzivat kovovou, tak jako na obrazku,
pouzivejte ji co nejvice rovnobézné s podlozkou, abyste podlozku neponicili (neposkrabali).

Ujistéte se, Ze jste skutecné odstranili véechny zbylé kousky plastu - nezapomerite na tvodni
¢aru (introductory line) vytisténou na okraji.

1
Pokud jsou na tiskové podlozce zbytky plastu, neodstranujte je pomoci nehtd, mohli byste si

vrazit kus plastu pod nehet. K odstranéni zbytkl plastu pouzijte Spachtli.

9.9. Ukdzkove modely

Prusa Pro HT90 se dodava s nékolika vzorovymi testovacimi soubory (G-code). Tyto soubory byly
pfipraveny (naslicovany) a dikladné testovany. Pokud nékdy narazite na problémy s kvalitou tisku,
zkuste vybrat a vytisknout jeden ze vzorovych souborl - zejména kli¢enku s logem Prusa a test
prvni vrstvy. Tyto vzorové soubory jsou navrzeny tak, aby otestovaly zakladni funkce vasi 3D
tiskarny Prusa Pro HT90.

Pokud se tisk nezdafi, ale ukazkové soubory z Prusa Research se vytisknou spravné,
pravdépodobné to znamena problém s tim, jak jsou vase soubory naslicovany. Zkuste je znovu
pfipravit s vychozim nastavenim PrusaSlicer a zkontrolujte bézné problémy:

Nespravny profil tiskarny/trysky
Nespravné nastaveni materialu
Chybéjici podpéry

Nespravné nakonfigurovana vyplh
Model se nedotyka tiskové podlozky

Pokud se ukazkové soubory nevytisknou spravné, podivejte se do ¢asti Reseni problém(i, do nasi
znalostni baze na help.prusa3d.com nebo kontaktujte nasi technickou podporu.
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10. Pokrocilé ndvody

Tato Cast prirucky se zabyva vSim, co potfebujete védét, jakmile se vdm podafi uspésné vytisknout
prvni vzorovy objekt. Pripojeni k siti, tisk vlastnich modeld, slicovani - nejen to je popsano na
nasledujicich strankach.

Kurzy Prusa Academy

Stante se expertem v oblasti 3D tisku! Prusa Academy nabizi komplexni online kurzy na riizna
témata souvisejici s 3D tiskem. Kazdy kurz obsahuje srozumitelné texty s mnoha obrazky a
kratkymi videi, odkazy pro inspiraci a dal$i studium, kvizy pro ovéfeni vasich znalosti i certifikat
o0 absolvovani! S nasimi online kurzy se rychle naucite modelovat vlastni modely a zvladnete
pokrocilé techniky 3D tisku. Navstivteacademy.prusa3d.com.
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10.1. Sit'ové pripojeni
3D tiskarna Prusa Pro HT90 ma vestavéné rozhrani Ethernet (RJ45) a |ze ji rozsifit o modul Wi-Fi
pro pripojeni k bezdratové siti. Modul Wi-Fi najdete v baleni.

K dispozici jsou tfi rezimy:

o PIné offline rezim
e Sprava v mistni siti - prostfednictvim mistni sité se pfipojite pfimo k tiskarné, neni nutné
pfipojeni k internetu

o PIna vzdalena sprava - pomoci Prusa Connect, zabezpeceného internetového systému
vzdalené spravy

10.1.1. Zprovoznéni pripojeni
Pro pfipojeni tiskarny k siti je potfeba pfipojit bud ethernetovy kabel nebo Wi-Fi modul, jak je

popsano dale.
Q =
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Po zapojeni kabelu / Wi-Fi modulu stisknéte na domovské obrazovce tlacitko More a poté
stisknéte tlacitko Network.

Zde uvidite informace o sitovém pfipojeni tiskarny. Primarné se jedna o podrobnosti o typu
pfipojeni (Ethernet / Wi-Fi), protokolu IPv4 s IP adresou a MAC adresou.

Pokud se chcete k tiskarné pfipojit prostrednictvim mistni sité, poznamenejte si IP adresu
tiskarny.

10.1.2. Podrobné nastaveni pripojeni

Kliknutim na ikonu ozubeného kole¢ka Nastaveni se zobrazi seznam profil( pfipojeni.

Vybrany typ Ize smazat pomoci tladitka Ko$ a po kliknuti na Nastaveni se zobrazi podrobnosti.

34



10.2. Weboveé rozhrani (lokaini)

Oteviete libovolny webovy prohlize¢ a do pole adresy zadejte IP adresu tiskarny. Informace o tom,
jak ziskat IP adresu tiskarny, naleznete v predchozi kapitole. Po potvrzeni adresy se vam zobrazi
webové rozhrani s kompletnim prehledem tiskarny. Doporucujeme pouzivat Google Chrome.

Domovskd obrazovka

Po pripojeni k webovému rozhrani se na Gvodni obrazovce zobrazi kompletni prehled o aktualnim
stavu tiskarny.

Na v§ech zalozkach, zobrazenych vlevo, je horni Sedy fadek spoleény. Na ném je vlevo nazev
tiskarny a vpravo tlacitko na osvétleni, nahrani a spusténi tisku, nouzové zastaveni, nastaveni a

vypnuti.
Prehled (Dashboard)

Tato zalozka slouzi jako celkovy prehled o pravé probihajicim déni.
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Pojdme se na to podrobné podivat. Prvni sekce nalevo poskytuje vizualizaci tisténého souboru,
moznosti pozastaveni (oranzové tlacitko), restart/obnoveni (zelené tlacitko) nebo zastaveni
(Cerveneé tlacitko) tisku, ndzev souboru a aktualni rychlost tisku (Speed), tok materialu (Flow),
pouzity filament (Filament), vrstva (Layer), odhadovany ¢as dokonceni tiskarnou (Estimate), cas
vypocitany slicerem (Slicer), celkovy Cas (Total) a ¢as dokonceni ulohy (ETA).

Po dokonceni ukolu se zméni stav a zobrazi se vdm moznosti vymazat statistiky a znovu
vytisknout predchozi ukol. Kone¢na spotreba filamentu a jednotlivé ¢asy jsou uvedeny dole.
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Prostiedni sekce (Temperatures) poskytuje prehled o teplotach trysky (Extruder), podlozky
(Heated Bed) a komory (Heated Chamber). Ve sloupci State je aktualni hodnota vykonu topného
télesa, ve sloupci Current je aktualni teplota a ve sloupci Target hodnota pozadovana. V dolni ¢asti
je pak graf priibéhu teplot za poslednich 20 minut. Cervena kiivka znazorfiuje teplotu trysky,
modra podlozky a oranzova teplotu komory.

V dalsi sekci (Toolhead) jsou zobrazeny aktualni souradnice tiskové hlavy. Pokud zrovna
neprobiha tiskova uloha, jsou dostupna tlacitka pro navrat tiskové hlavy do domovské pozice a
vypnuti motor(. Poslednim nastrojem zde je nastaveni rychlostniho faktoru. Doporuéujeme ho
vSak nepfenastavovat. Vychozi hodnota poskytuje optimalni vykon.

37



V posledni sekci (Webcam) je dostupny obraz z webové kamery a mimo tisk i obé makra pro
zavedeni (Load) a vyjmuti (Unload) filamentu.

Zalozka Webcam

Na této karté je prenasen obraz z webkamery v horni ¢asti tiskarny. Pokud byste chtéli jiny pohled,
pripojte externi webkameru pres USB port a restartujte tiskarnu.
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Zalozka G-code Files

Tato zalozka spravuje tiskové soubory a poskytuje prehled o véech sloZzkach a souborech v paméti
tiskarny.

K dispozici je celkem 11,5 GB vnitfni paméti.

V horni ¢asti této zalozky je panel rychlého vyhledavani. Zadejte text pro automatické vyhledani
vech odpovidajicich sloZek a soubord.

B 6-Code Files

V pravém rohu této sekce jsou tlacitka pro nahrani souboru (modra Sipka nahoru), vytvoreni slozky,
znovunadteni souborl a nastaveni zobrazeni podrobnosti. Téch je k dispozici vice nez 15 a je jen
na vas, které si zobrazite.

© 6-Code Files

jako je napfiklad ¢as posledni Upravy.
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Chcete-li nahrat soubor do tiskarny, kliknéte na tla¢itko Upload New G-code (modra Sipka
nahoru), vyberte pozadovany soubor a potvrdte jej pro zahajeni nahravani do vnitini paméti, jak je
znazornéno na obrazku nize.

Uploading 3DBenchy_HT90_HF0.4_PLA_33m_13g.gcode

100 % @ 0.1 kB/s

Po Uspésném nahrani se zobrazi potvrzeni.

@ Upioad of 30Benchy_HTI0_HFD 4_PLA_33m_13p.gcode sucerssfull

Chcete-li zah4jit tisk, kliknéte na soubor a potvrdte tlacitkem Print.

Start Job

Pro dalsi akce kliknéte pravym tlacitkem na soubor a zobrazi se dalSi moznosti.

Volba Print Start v kontextové nabidce odesle soubor k tisku, Add to Queue prida soubor do
tiskové fronty, Add Batch to Queue prida vybrané soubory do tiskové fronty, Preheat spusti
predehrev tiskarny podle specifikaci v souboru. View 3D zobrazi nahled modelu.

Budte opatrni, vybér moznosti Delete okamzité odstrani soubor z paméti tiskarny!
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History

Tato zalozka poskytuje prehled o historii tisku, statistiky doby tisku, typy dokonceni tisku, graf
délek filamentu a doby tisku pro jednotlivé soubory.

Slicer

Zde si mlzete stahnout nejnovéjsi verzi PrusaSliceru s pfipravenymi profily pro vasi tiskarnu.
Klepnutim na tlacitko Download stahnéte instalacni soubor.

10.3. Prusa Connect

Prusa Connect je nase webova sluzba, ktera vam umozni spravovat 3D tiskarny odkudkoliv. To
zahrnuje nahravani tiskovych soubor(, ovladani a sledovani vice tiskaren soucasné, sledovani
stavu tiskovych uloh pomoci kamer, nebo sledovani historie tisku a podrobnych statistik tiskarny,
véetné spotreby filamentu. Mnoho funkci je jiz implementovano a mnoho dalsich se pfipravuje!

Pro pristup do aplikace Connect navstivte strankuconnect.prusa3d.com a pfihlaste se pomoci
svého uctu Prusa Account (vyZadovano, bezplatny tcet). Poté kliknéte na tlacitko Add Printer
(Pfidat tiskarnu), ze seznamu vyberte Prusa Pro HT90 a zadejte kdd, ktery najdete v nabidce
tiskarny v ¢asti Settings (Nastaveni) - Network (Sit) - Prusa Connect - Add Printer to Connect
(Pridat tiskarnu do Connectu).

Prusa Connect Ize pouzivat s libovolnym poctem tiskaren, od jednoho stroje az po celou tiskovou
farmu. Kazda z registrovanych tiskaren ma k dispozici tiskovou frontu, kterou Ize naplnit
pozadovanymi tiskovymi soubory. To znamena, ze pokud tisknete vétsi projekt, mizete pfipravit a
odeslat vSsechny G-cody do tiskarny najednou. Po dokonceni tiskové tlohy pouze sklidite hotovy
model a potvrdite, Ze tiskarna je pfipravena na dalsi tlohu ve fronté. Tiskova fronta ma ¢asovou
osu pro vizualizaci, kdy se dokonéi jednotlivé tiskové ulohy, abyste mohli snadno sledovat stav
tisku na vSech tiskarnach najednou.

MUzete také vzdalené ovladat a upravovat nastaveni tiskarny. To zahrnuje zahajeni navrat do
zédkladni polohy (homing), nastaveni teplot a rychlosti, posunuti libovolné osy véetné extruderu,
vypnuti motor( nebo dokonce restart celé tiskarny.


https://connect.prusa3d.com

11. Tisk viastnich modeli

Vase 3D tiskarna Prusa Pro HT90 by nyni méla mit prvni tisk uspésné za sebou. Nyni nejspis$
chcete tisknout své vlastni modely.

Pojdme si kratce projit potfebné kroky - vée je vysvétleno na nasledujicich strankach. Pokud
potfebujete pomoc se slicovanim, prohlédnéte si nasi znalostni databazi nahelp.prusa3d.com
nebo nase kurzy Prusa Academy na [academy.prusa3d.com](https:// academy.prusa3d.com/),
které vas nauci vse o 3D tisku.

e Najdéte nebo vytvorte vhodny objekt pro 3D tisk (obvykle ve formatu .STL, .3MF nebo .OBJ).
e |Importujte objekt do PrusaSliceru - stahnéte si jej zwww.prusaslicer.com

e \/yberte pozadovany tiskovy profil v zavislosti na poZzadované Urovni kvality, materialu a
rychlosti.

e Pomoci vestavénych nastroji mizete objekt presouvat, otacet a ménit jeho velikost. Snazte se
najit optimalni orientaci, tj.:
o Velka plocha zakladna.
o Minimalni pfevisy, aby se snizil pocet podpér potiebnych pro tisk.
o Pokud jsou podpéry nutné, pokuste se objekt natocit tak, aby podpéry nebyly v pfimém
kontaktu s oblastmi, které musi mit vysokou kvalitu tisku (napf. oblicej).
Vyberte typ vypIné a jeji hustotu.
Naslicujte objekt.
Zkontrolujte nahled.
Vyexportujte G-code a muzete zadit tisknout.

11.1. Co je fo soubor G-code?

3D modely, které jste sami vytvorili nebo stahli z internetu, je potfeba z plvodniho formatu (.stl,
.0bj, .3mf a podobneé) upravit do souboru konkrétnich instrukci pro tiskarnu - takzvaného G-code.
Teprve tento format je pro 3D tiskarny "srozumitelny". Tento soubor obsahuje instrukce ohledné
pohybu trysky, mnozstvi vytladovaného filamentu, nastaveni teploty anebo rychlosti ventilatord.
Pro tyto tGcely je idealni nas interné vyvijeny software PrusaSlicer.
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11.2. Prusaslicer

Jak nazev napovidd, PrusaSlicer (prusaslicer.com) je nas vlastni software pro tiskovou pfipravu
("slicovani") zalozeny na open-source projektu Slic3r. PrusaSlicer je open-source, plny uzite¢nych
funkci a Casto aktualizovany, takZe obsahuje vSe, co potfebujete k exportu dokonalych tiskovych
souborll (nejen) pro Prusa Pro HT90 PrusaSlicer se mlze pochlubit funkcemi jako:

Prehledné a jednoduché uzivatelské rozhrani

Vyladéné tiskové a materialové profily s automatickymi aktualizacemi
Analyza doby tisku a rozpis

Uzivatelsky nastavené podpéry a modifikatory

Galerie Tvarl

Variabilni vy§ka vrstvy

Barevny tisk

Detailni nastaveni tisku

PrusaSlicer se neustale vyviji a pfindsi nové funkce a vylepSeni mimo jiné i na zakladé zpétné
vazby uzivatell. | malé aktualizace mohou mit vyznamny dopad na vas zazitek z 3D tisku - at uz se
jedna o zlepseni kvality, zkraceni doby tisku ¢i minimalizaci spotfeby filamentu.

PrusaSlicer je dodavan s prohlize¢em G-cod(, jednoduchou aplikaci, kterou mizete pouzit k
rychlému nahledu G-codd ze véech popularnich slicerd. Jeji chovani je totozné s nahledem v
PrusaSliceru (pouziva se stejny kéd), mizete véak nadist externi soubor G-code.

V soucasné dobeé analyzujeme a do urcité miry interpretujeme G-cody z aplikaci PrusaSlicer,
Slic3r, Slic3r PE, CURA, ideaMaker, Simplify3D, Craftware a KISSSlicer. PrusaSlicer G-code
Viewer je soucasti instalacniho balicku PrusaSlicer. Staci stahnout nejnovéjsi verzi PrusaSlicer a
samostatny prohlize¢ G-code Viewer se nainstaluje automaticky spolu s nim.

Stdhnéte si Prusaslicer!

Nejnovéjsi stabilni verze je vzdy k dispozici na adreseprusaslicer.com. Vyvojové alfa/beta verze
Ize stahnout z github.com/prusa3d/PrusaSlicer - jedna se 0 méné stabilni (nefinalni) verze,
zato ale s nejnovéjsSimi funkcemi.
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11.3. Rozhrani Prusasliceru

©CONDU S WN
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. Otevre detailni nastaveni tisku, filamentu a tiskarny
. Tlacitko Pridat slouzi k importu 3D modelu do scény.
. Tlacitka Smazat a Smazat vée odstrani model(y) z PrusaSliceru

Prepina mezi Jednoduchym, Pokrocilym a Expert médem

. Nastaveni kvality a rychlosti tisku

. Vybér materialu

. Vybér tiskarny

. Rychlé nastaveni hustoty vypIné, podpér a limce

. Informace o velikosti modelu a dobé tisku (zobrazi se po slicovani)
. Tlacitka Slicovat a Exportovat (po slicovani)

. Kliknutim pravym tlacitkem na model oteviete kontextové menu

. Nahled modelu ve 3D

. PFepina mezi 3D editorem a rezimem nahledu

. Nastroje pro pfesun, méritko, otoceni, umisténi na podlozku, fez, malovani podpér, malovani

pozice §vi



11.4. PocateCni nastaveni a obecné postupy

PrusaSlicer vyzaduje ke slicovani projektt pro Prusa Pro HT90 specificky profil, ktery neni
soucasti vychozi instalace. Tento profil se zpfistupni az po zakoupeni tiskarny. Jakmile tiskarnu

obdrzite, vas PrusaAccount bude sparovan s HT90, ¢imz ziskate potfebny pristup. Vice
informaci o importu tiskovych profil(i naleznete naprusa.io/ht90-profiles.

Po spuséténi PrusaSliceru by se mél spustit pravodce konfiguraci. Pokud se nespusti automaticky,
otevrete jej z Konfigurace -> Prlvodce nastavenim. Pomoci priivodce pfidejte HT90 a materialy
dle vageho vybéru do PrusaSliceru. Tohoto privodce mizete kdykoliv spustit a v budoucnu pfidat
dalsi materialy.

V hlavnim okné PrusaSliceru vyhledejte napravo rozeviraci nabidkuTiskarna (¢. 7 na obrazku
vySe). Ujistéte se, Ze je vybrana Prusa Pro HT90.

Poté z horni rozeviraci nabidky vyberteKvalita tisku (Nastaveni tisku - ¢. 5 na obrazku vyse).

Naprosta vétdina objektl vyzaduje vyplf a podpéry. Dobra hodnota vypIné je mezi 5-15 % v
zavislosti na tom, jak odolny by mél objekt byt.

Podpéry vyzaduji trochu vice prace. Existuji objekty, které Ize tisknout zcela bez podpér, ale pokud
existuji strmé previsy nebo ¢ast objektu, ktera by zacala ve vzduchu, jsou podpeéry vyZzadovany.
Vice informaci naleznete v nasledujici kapitole.

Chcete-li upravit model, pouzijte nastroje v levém postrannim panelu, tj. Pfesunout, Méfitko a
Otocit. Pokud je objekt modry, znamena to, ze se nevejde na tiskovou podlozku a je tfeba jej
pfesunout nebo zmensit. Univerzalni zplsob umisténi modelu na podlozku neexistuje, vzdy zalezi
na konkrétnim tvaru. Obecnym pravidlem vsak je, ze ¢im vétsi rovna plocha modelu se dotyka
postele, tim 1épe bude drzet - snaZte se tedy nejvétsi rovnou plochu modelu orientovat smérem
dold.

PrusaSlicer umoznuje importovat objekty ve formatech STL, OBJ, AMF, STEP a 3MF - to jsou

nejbézné;jsi typy 3D soubord, které mizete najit na internetu. Mizete je bud pfetahnout pfimo
do okna 3D editoru, nebo pouzit tlacitko Pfidat... z horni listy.
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11.5. PouZiti podpér (supports)

Podpéry jsou tisténé podplrné struktury podobajici se ledeni. Vyuzivaji se k tisku komplexnich
objektl. Po dokondeni tisku je Ize snadno od vytisku oddélit.

Lze najit velké mnozstvi objektd, které je mozné vytisknout bez pouZiti podpér - jednoduse je
polozte ve spravné orientaci na podlozku, vyslicujte je a mizete tisknout. Ne vSechny objekty véak
|ze vytisknout bez podpér.

Pokud tisknete objekt, jehoz stény stoupaji pod uhlem mensim nez 45°, zplsobuiji tyto pfesahy
(pfevisy) problémy s kvalitou tisku. Také méjte na paméti, Ze tiskarna nemuze zadit tisknout ve
vzduchu. V takovych pfipadech jsou nutné podpéry. Bezpecné vychozi hodnoty miiZzete povolit
vybérem ,VSude” v rozbalovaci nabidce Podpéry v PrusaSliceru.

Jak zjistit, zda objekt potiebuje podpéry?

Strucné feceno: prijde to Casem s tim, jak naberete zkuSenosti. Pfi prvnich vytiscich se drzte
vychozich hodnot PrusaSliceru (vychozi podpéry umisténé vsude). Jakmile dostanete slicovani
trodku do ruky, muzete si pohrat s moznosti Overhang threshold v nastaveni, coz ovliviiuje
umisténi podpér pod vytiskem. Pokud potfebujete poradit, mame k dispozici rozsahly seznam
podrobnych navodl na adrese help.prusa3d.com/category/prusaslicer 204,
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PF¥i vybéru generovani podpér mate na vybér ze tfi moznosti:

e Pouze na tiskové podlozce (Support on build plate only) - generuje podpéry pouze v prostoru
mezi objektem a tiskovou plochou

e Pouze pro vynucené podpéry (For support enforcers only) - vygeneruje podpéry pouze tam, kde
jsou vynucené pomoci umisténého modifikatoru.
e VSude - vygeneruje podpéry vSude.

Prednastaveny zplsob tvoreni podpér (supports) ve vétsiné pfipadt funguje spravné. Pokud byste
vSak potfebovali néjak pozménit mista, kde se podpéry budou generovat, staci v zalozce Nastaveni
tisku (Print Settings) v levém sloupci zvolit Podpéry (Support Material) a nastaveni upravit.

e Zaskrtnéte pole Generovat podpéry.

o Mezni Uhel previsu (Overhang Treshold) umoznuje nastavit minimalni Ghel pro tisk
podplrného materialu. Nastavenim hodnoty na nulu umoznite automaticky vypocet.
Vyzkous$ejte generovani podpér s riznymi nastavenimi thlu, abyste zjistili, ktera hodnota je pro
vas objekt nejvhodnéjsi.

e \/ynutit podpéry (Enforce Supports) je moznost, ktera se pouziva hlavné u malych modeli
nebo model s malou zakladnou, aby se béhem tisku nezlomily nebo neoddélily od tiskové
podlozky.

VsSude tam, kde se podpéry dotykaji modelu, byva obvykle kvalita povrchu nizsi. Pokuste se
potfebu podpér omezit nebo se jim dokonce vyhnout vhodnym nato¢enim nebo posunutim
modelu.

11.6. Vypli

Dalsim parametrem, ktery ovliviiuje vlastnosti tiSténého objektu, je Vypln. Ta ovliviuje rychlost
tisku, pevnost a vzhled predmétu. Objekty vytisténé metodou FFF/FDM obvykle nemaji 100%
hustotu. Misto toho obsahuji uvnitf uréitou geometrickou strukturu. Ta mdze mit rizné podoby, od
predmétu zevniti. VétSina modell se tiskne s 10-15% vyplni, ale pokud potfebujete opravdu
pevnou strukturu, mizete zvolit vy$si hustotu.

N
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11.7. Limec

Limec slouzi ke zvySeni pfilnavosti k podlozce, ¢imZ snizuje riziko deformace vytisku. Okolo
modelu se vytiskne $irsi prvni vrstva. Smysl ma zejmeéna tehdy, pokud se model dotyka podlozky
jen malou plochou. Tuto funkci mizete v PrusaSliceru zapnout zagkrtnutim pole "Limec" v menu v
pravém sloupci. Po skonéeni tisku limec obvykle snadno odstranite ru¢né, pfipadné mazete pouzit
nGz Ci skalpel.

11.8. Tisk objektd vétSich nez tiskovd podlozka

3D tiskarna Prusa Pro HT90 ma tiskovou plochu @ 300 mm a vysku tisku (osa Z) 400 mm. Pokud
to pro vas projekt nestaci, mizete pouzit vestavéné nastroje PrusaSliceru a vyfesit situaci riznymi
zpusoby.

Samoziejmé muzete také zménit velikost importovaného modelu tak, aby se vesel na tiskovou
plochu. S tim vdm pomUzZe nastroj Méfitko. Pokud chcete vytisknout objekt, ktery je ve své
pavodni velikosti pro tiskové [Gzko pfilis velky, mUzete jej roziezat na nékolik mensich ¢asti.
Pouzijte nastroj Rezat z levé nabidky (nebo stisknéte pismeno C). Reznou rovinu umistéte bud
ruéné, nebo nastavte presnou vysku pomoci dialogového okna nastroje. Zvolte, zda chcete
zachovat pouze dil nad fezem, pod nim, nebo oba.
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11.9. Slicovani a exportovani

vvvvvv

pomoci Nahledu.

Jakmile je vas objekt spravné naskalovan, otoc¢en, ma nastavené podpéry, vyplii a v nabidce
vybrany spravny material, mizete stisknout tladitko Slice, aby PrusaSlicer mohl 3D model
zpracovat. Poté se zobrazi nahled.

Pomoci posuvniku na pravé strané okna si mizete postupné prohlédnout véechny tiskové vrstvy
objektu. Diky tomu mUzete identifikovat problematicka mista - napfiklad pokud spodni strana
objektu nepftiléha k podlozce nebo pokud nékde chybi podpéry a ¢ast objektu "visi ve vzduchu".
Toto je nejlepdi zplsob, jak pfedejit potencialnim problémdm s tiskem. Pokud jste si jisti, ze
neexistuji Zadna problematicka mista, vyexportujte soubor jako G-code.

Nez vyexportujete model jako G-code a zkopirujete jej na USB disk, vzdy jej nejprve peclivé
zkontrolujte v nahledu. Snadno tak odhalite pripadné chyby, které by vam mohly pokazit tisk.
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12. Priivodce materidly

Kompletni tabulka materialli je k dispozici online! Vzhledem k omezenému prostoru v této
priru¢ce mizeme poskytnout pouze struény prehled oblibenych materiald. Navstivte stranku

help.prusa3d.com/materials, kde najdete detailni prehled Siroké $kaly tiskovych materiald.
Prusa Pro HT90 je kompatibilni témér se vsemi dostupnymi filamenty.

Print with Prusament!

Prusament (prusament.com) je nade znacka Spi¢kovych filamentd, které vyvijime a vyrabime pfimo
u nas. Nebyli jsme totiz spokojeni s kvalitou filament( na trhu, a tak jsme se rozhodli vyrobit si
vlastni! Cely vyrobni proces je peclivé monitorovan a kazda civka je dikladné testovana - mérime
primeér, stalost barev i mechanické vlastnosti.

Jsme jedinym vyrobcem, ktery dava zakaznikdm moznost dikladné zkontrolovat parametry kazdé
vyrobené civky filamentu. Staci naskenovat QR kod na civce a na webové strance se vam zobrazi
veSkeré testované parametry dané civky. Na adreseprusa3d.com nabizime $irokou $kalu riznych
materiald, ktera se neustale rozristal
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12.1. PLA

PLA je nejcastéji pouzivanym materialem pro 3D tisk. Snadno se s nim tiskne a vytisky z PLA jsou
velmi tvrdé. Perfektni volba pro tisk velkych objektd diky nizké teplotni roztaznosti (tisky se na
podlozce nedeformuje) a pro tisk detailnich drobnych modeld.

Vyhody

Snadny tisk, vhodny pro zacatecniky
Tisk drobnych detailnich modeld
Bezproblémovy tisk vétsich objektd
Témeér bez zapachu

Cenové dostupny

Siroka $kala barev

Nevyhody

Krehky a neohebny

Nizka teplotni odolnost (50-60 °C)

Obtizny post-processing

Neni vhodny pro venkovni pouziti (nizka UV/teplotni odolnost)

Typické pouziti: Prototypy, hracky, figurky, Sperky a malé detailni modely obecné&, modely
architektury a dalsi.

Nejlépe se tiskne na standardni tiskovy plat. Pfi post-processingu vytiskd z PLA je nejleps$i pouzit
mokré brouseni, abyste dosahli lepsich vysledk(. Pokud pouzijete suchy smirkovy papir, mize
teplo vznikajici tfenim zacit deformovat tistény objekt. PLA Ize rozpustit pouze v chemikaliich, jako
je chloroform nebo zahfaty benzen. K lepeni staci kvalitni vtefinové lepidlo, nékteré typy PLA Ize
lepit také acetonem.

Teplota trysky: 215 °C Teplota podlozky: 50 - 60 °C Povrch tiskového platu: Zkontrolujte, zda je
tiskovy plat Cisty podle pokyn( v kapitole Pravidelna udrzba.
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12.2. PETG

PETG je jednim z nejoblibenéjsich material( pro 3D tisk. Je skvélou volbou pro dily, které budou
méné kiehky. Diky nizké teplotni roztaznosti dobfe drzi na podloZce a nedeformuje se. Tisknout s
nim je témér stejné snadné jako s PLA, ale na rozdil od PLA nabizi mnohem lepsi mechanické
vlastnosti. Sou¢astky nasich tiskaren tiskneme pravé z PETG.

Vyhody

Vysoka teplotni odolnost

Jednoduchy tisk

Nizka tepelna roztaznost

Odolny a houzevnaty, dobra prilnavost vrstev
Snadné opracovani (brouseni)

Tisk témér bez zapachu

Nevyhody

Nevhodné pro tisk malych/velmi detailnich modeld

Tryska mlze zanechavat tenka vlakna (tzv. "stringovani")

Problematické pfemostovani a previsy

Silna pfilnavost k podlozce

Nelze vyhladit bézné dostupnymi rozpoustédly, rozpustné pouze v nebezpecnych chemikaliich.
Odstranéni podpér mize byt obtizné

Typické pouziti: Mechanické dily, drzaky a pouzdra, vodotésné vytisky (kvétinace).

PETG vyZaduje vy$si teplotu vyhfivané podlozky (85 °C). PETG ma obvykle horsi kvalitu pfi
pfemostovani dvou bodd, navic ma tendenci "stringovat” - to znamena, ze na povrchu tisku
zanechava jemné plastové nitky (které lze pomérné snadno odstranit). Vznik stringovani Ize omezit
nastavenim vhodnych retrakci a pouzitim nizsich tiskovych teplot - doporucujeme drzet se hodnot
uvedenych v profilech PrusaSliceru. Tisk musi byt dobfe chlazeny - ma lepsi detaily a Ize do jisté
miry zabranit stringovani. Pokud v$ak chcete mit co nejpevnéjsi vytisk, zkuste naopak vypnout
tiskovy ventilator. Vy$si teplota zpUsobi, Ze se vrstvy k sobé Iépe pfichyti, coz vede k lepsi
mechanické odolnosti. Obecné doporucujeme tisknout prvnich nékolik vrstev s vypnutym
ventilatorem (kvali pfilnavosti) a poté jej zapnout na 50 % vykonu.

Teplota trysky: 240°C Teplota podlozky: 70 - 90 °C Povrch tiskového platu: Standardni tiskovy
plat nevyzaduje zadné specialni pfipravy, pouze jej udrZujte Cisty a bez mastnoty.
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12.3. ASA (ABS)

ASA a ABS jsou velmi podobné materialy. ASA je v mnoha ohledech lepsi nez ABS. ASA je oproti
ABS UV stabilni a 0o néco méné se pfi tisku smrétuje. Co se tyCe opracovani (post-processing),
jsou si oba materialy podobné Dale jiZ budeme mluvit pouze o materialu ASA, ale prakticky to
samé plati i pro material ABS.

ASA je pevny a univerzalni material. Vys$si teplota tani nez u PLA zajisStuje ASA dobrou tepelnou
odolnost, takZe vase vytisky nebudou vykazovat znamky deformace az do teplot kolem 100 °C. Ve
srovnani s PLA ma v8ak ASA velmi vysokou teplotni roztaznost, coz komplikuje tisk zejména
vétsich modell. Dokonce i s vyhfivanou podloZzkou nastavenou na 100 °C se muze tisk zacit
deformovat a oddélit od podloZzky. ASA navic pfi tisku produkuje vyrazny zapach.

Vyhody

e \/ysoka odolnost proti narazim a opotrebeni (ale nizsi nez PETG)

e Velmi dobra teplotni odolnost

e Vhodné pro venkovni pouziti - UV stabilni

e Rozpustny v acetonu - Ize pouzit k lepeni nebo vyhlazovani

o Detailni tisky bez "stringovani" (zanechavani vlaken na vytisku)

e Jednoduchy post-processing (napf. brouseni, fezani atd.)
Nevyhody

e Obtiznéjsi tisk
e Ma tendenci se deformovat (doporucen tisk v uzavieném boxu)
e Neprijemny zapach pfi tisku (obsahuje styren)

Typické pouziti: Pouzdra a ochranné kryty, prototypy, nahradni dily, hracky a figurky, dily vhodné
pro venkovni pouziti.

Tisk s ASA/ABS je vyrazné snazsi pokud je tiskarna umisténa uvniti boxu. PFi tisku vyhfivana
podlozka rychle ohreje box a snizi se tepelny ok na vytlacovany filament. V disledku toho se
vyznamné snizi jak deformace, tak separace vrstev. Pomoci acetonu je snadné spojit vice vytisku
dohromady. Staci kontaktni plochy lehce potfit a dily pfitisknout k sobé. Navic je mozné vytisky
vyhladit acetonovymi vypary a ziskat tak dokonale leskly povrch. Pfi manipulaci s acetonem budte
opatrni!

Teplota trysky: 220 - 275 °C Teplota podlozky: 90 - 110 °C Povrch tiskového platu: S materialy
ASA a ABS se nejlépe pracuje se standardnim tiskovym platem, ktery nevyzaduje zadnou zvlastni
pfipravu - staci ho udrzovat Cisty a zbaveny mastnoty.
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12.4. PC (polykarbondt) a PC Blend

Polykarbonat (PC) je technicky material disponujici skvélou houZevnatosti, odolnosti v tahu a
odolnosti vGici vysokym teplotam. Je véak velmi naro¢ny na tisk, je proto vhodny hlavné pro
pokrocilé uzivatele. To ale neplati pro nas Prusament PC Blend, ktery je v porovnani s jinymi
polykarbonaty mnohem snadnéji tisknutelny. Polykarbonat prekonava vsechny materialy na
predchozich stranach po strance mechanické, chemické a teplotni odolnosti.

Vyhody

Vysoka teplotni odolnost

Vysoka houzevnatost a odolnost v tahu
Ciry polykarbonat je prihledny

Dobré elektrické izolacni vlastnosti

Nevyhody

Cisty polykarbonat je silné hygroskopicky
Vysoka teplota trysky a podlozky

Silna deformace, zvlast u velkych modeld
Mirny zapach pfi tisku

Doporucuje se naneseni separaéni vrstvy
Vysoka cena

Typické pouziti: Polykarbonat je vhodny pfedevsim pro technické komponenty, u nichz
vyzadujeme vys$si odolnost proti mechanickému opotiebeni a vysokym teplotam.

Zvazte tisk v uzaviené komore (box na tiskarnu / enclosure) - zabranite tak deformaci tisténych
objektl; v PrusaSliceru zapnéte funkci "Shield" (stit) - kolem objektu v celé jeho vySce se vytiskne
ochranny obrys, ktery vytvori lepsi mikroklima. Netisknéte v mistnosti s nizkou teplotou.

Teplota trysky: 270 - 275 °C Teplota podlozky: 110 °C pro prvni vrstvu, 115 °C pro nasledujici
vrstvy. Povrch tiskového platu: PC a PC Blend maji nejlepsi prilnavost ke standardnimu
tiskovému platu.
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12.5. PVB

Polyvinylbutyral (PVB) je material, ktery Ize snadno vyhlazovat pomoci isopropylalkoholu (IPA).
Vytisky jsou pfi spravném nastaveni prisvitng, tudiz je PVB vhodny material pro tisk vaz, stinitek
na lampy a dalich okrasnych modeld. Tiskova nastaveni jsou podobna jako u PLA, ale
mechanickeé vlastnosti ma PVB mirné lepsi.

Vyhody

Podobna tiskova nastaveni jako PLA

Prihledny filament

Vhodny pro okrasné modely - vazy, stinitka lamp atd.
Chemickeé vyhlazovani pomoci IPA

Dobra houzevnatost a pevnost v tahu

Malo nachylny k deformaci (méné nez PLA)

Vhodné v kombinaci s 0,8mm tryskou

Nevyhody

o Nizsi pfilnavost mezi vrstvami
e Hygroskopicky material (pohlcuje vihkost)
e \/ySSicena

Typickeé uziti: PVB nejlépe vyuzijete pfi tisku prahlednych modell - napfiklad Sperky, vazy,
stinitka na lampy atd.

PVB nejlépe prilne ke standardnim tiskovym platim. Pokud chcete tisknout prahledné tisky, které
pozdéji vyhladite isopropylalkoholem, doporucujeme pouzit vétsi trysku (0,8 mm) a v PrusaSlicer
povolit rezim ,Spiral Vase”. Pfi tisku s vice perimetry budou jednotlivé vrstvy dobfe viditelné i po
vyhlazeni izopropylalkoholem.

Skladujte filament v suchém prostiedi - PVB je extrémné hygroskopicky, coz negativné ovliviiuje
kvalitu tisku. Vzdy skladujte filament zpét v uzaviratelném plastovém sacku a pridejte silikagel.
Pripadné jej pred tiskem suste 4 hodiny pfi 60 °C.

Hlavni vyhodou materidlu PVB je, Ze jej Ize vyhlazovat isopropylalkoholem (IPA). Modely vytisténé
z PVB Ize vyhlazovat ve vyparech IPA, ponofenim do lazné IPA nebo pfimym nanesenim IPA na
povrch objektu (pomoci rozprasovace nebo Stétce).

Teplota trysky: 215+10 °C Teplota podlozky: 75 °C Povrch tiskového platu: PVB ma nejlepsi
pfilnavost ke standardnimu tiskovému platu.
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12.6. Flexibilni materialy

Flexibilni filamenty jsou zpravidla velmi silné a pruzné materialy. V mnoha pfipadech se mize
stat, ze klasicky tvrdy plast (PLA, PETG) neni pro tisk modelu idealni, nebo je dokonce zcela
nevhodny. At uz budete tisknout kryt na telefon, pouzdro na akéni kameru nebo tieba kola pro
auto na vysilacku, bude lepsi pouzit pruzny material. Flexibilni filamenty jsou uzitecné, ale tisk s

materialu tak, Ze do predehratého extruderu vlozite PLA a vytlacite veskery predchozi material.
Vyhody

Flexibilita a elasticita

Minimalni smrstovani

Vynikajici pfilnavost vrstev

Vysoka odolnost vici opotfebeni

Nevyhody

Je vyzadovan opatrnéjsi postup zavadéni filamentu
Problematické premostovani a previsy

VyZzadovana nizsi rychlost tisku

Vyssi cena

Absorbuje vlihkost - musi byt skladovan v suchém prostredi

Pro 3D tiskarny Prusa Pro HT90 doporucujeme pouzivat filamenty Semiflex nebo Flexfill 98A,
Filatech FilaFlex40 nebo jednoduse jakykoliv filament, pro ktery mame v PrusaSliceru vyladéné
profily.

Teplota trysky: 220 - 260 °C Teplota podlozky: 40 - 85 °C (vétsi predméty vyzaduji vySsi teplotu)

Povrch tiskového platu: Flexibilni materialy maji nejlepsi prilnavost ke standardnimu tiskovému
platu.
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12.7. PA (polyamid) / PATICF

Polyamid (znamy také jako Nylon) je univerzalni material znamy svou odolnosti a bézné se
pouziva pro 3D tisk specialnich modell i navzdory vysoké narocnosti tisku (neplati pro PA11CF) a
vy$8im nakladim. Existuje nékolik typl polyamidu, které se ligi vlastnostmi, jako je odolnost vidi
teplotam, absorpce vody a pfilnavost k riiznym typdm povrchd. Prusament PAT1ICF ma velkou
teplotni odolnost (aZ 192 °C), silnou odolnost vici fadé chemikalii a navic se snadno tiskne.
Nékteré polyamidy, véetné PAT1CF, jsou vyztuzeny uhlikovymi viakny pro snizeni smrstovani.
PA11CF doporudujeme pro tisk extrémné namahanych dilG, jako jsou plastové soucasti motord
apod.

Vyhody

Vysoka teplotni odolnost (az 192 °C)

Odolnost vici fadé chemickych latek

Tvrdy a odolny v silnych vrstvach, pruzny v tenkych vrstvach
Hladky leskly povrch Cistého PA

Vynikajici pfilnavost vrstev

Vhodny izolaéni material

Nevyhody

Nevhodné pro tisk malych/velmi detailnich modeld
Nachylnost k deformaci (neplati pro PA11CF)
Hygroskopicky material (pohlcuje vihkost)

Silna (nebo pfilis slaba) pfilnavost k povrchu

Nelze vyhladit bézné dostupnymi rozpoustédly, rozpustné pouze v nebezpecnych chemikaliich.
Odstranéni podpér mize byt obtizné

Typicka pouziti: Mechanické dily, drzaky a pouzdra, elektrické izolacni dily, pohyblivé dily a dily
vyzadujici vysokou teplotni odolnost.

Je nezbytné udrZovat filament suchy, jinak se vyrazné zhorsi jeho pfilnavost a celkova kvalita tisku.
Proto doporucujeme filament pred tiskem susit alespon 4 hodiny pfi maximalni teploté 90 °C.
Vytisk z vysu$eného polyamidu by mél mit hladky a leskly povrch, zatimco materialy vyztuzené
uhlikovymi vlakny maji matny povrch. Pfi tisku polyamid( doporuc¢ujeme pouzivat tiskarnu v
uzavieném boxu (enclosure) s aktivni filtraci nebo mit tiskarnu v dobre vétrané mistnosti. Nejenze
se pri tisku (vSech) PA uvolfuji potencialné nebezpecné Castice, ale vyssi okolni teplota také
snizuje deformace a zlepsuje pfilnavost vrstev. Polyamidy vyztuzené uhlikem Ize tisknout i bez
zakryté tiskarny, ale vzhledem k vnitfnimu pnuti zpdsobenému nahlou zménou teploty mohou mit
hotové vytisky mirné horsi mechanické vlastnosti.

Teplota trysky: 240 - 285 °C Teplota podlozky: 70 - 115 °C Povrch tiskového platu: Pro tisk
vétsiny polyamid( doporucujeme pouzit nas specialni nylonovy tiskovy plat, ktery zajistuje idealni
prilnavost, i kdyz se Gisti pouze vodou. Pfilnavost nékterych typd polyamidd véak muze byt prilis
vysoka, coz muize vést k poskozeni platu, proto doporucujeme ovérit kompatibilitu v nasi tabulce
materiald (help.prusa3d.com/materials).
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12.8. PEI (Polyetherimid) / ULTEM

Ultem, znamy také jako PEI (Polyetherimide), je vysoko vykonny termoplasticky material idealni
pro 3D tisk. Jeho extrémni odolnost vici teplu a chemikaliim jej ¢ini skvélou volbou pro naroéné
aplikace. S teplotnim rozsahem od -70 °C do vice nez 200 °C nabizi Ultem vysokou stabilitu a
pevnost v Sirokém spektru prostredi. Pfi 3D tisku vyzaduje stabilni tiskové podminky a specialni
tiskové zafizeni, ale vysledky jsou pfesné a odolné. Idealni pro automobilovy primysl, letecky
primysl, medicinské zafizeni a prototypovani, Ultem je material, ktery zvladne vyzvy i v

Vyhody
e \ysoka teplotni odolnost (pfes 200 °C)
e Mimoradna odolnost vici chemikaliim
e Odolnost vici radioaktivnimu zareni
e Vhodny izolaéni material
e Samozhasivy material
o Rozmérova stalost pfi tisku
Nevyhody
e \/ysoka cena
e Nachylnost k deformaci
e \/ysoce hygroskopicky material (pohlcuje vlhkost) - nutnost suseni pfi 130 °C a vyuziti dryboxu
e Nutnost pouziti lepidel pro zvyseni pfilnavosti k tiskové podlozce
e QOdstranéni podpér mize byt obtizné

Typicka pouziti: Alternativa k hliniku, soucasti prevodovky, télesa skrtici klapky, soucasti
zapalovani, snimace a kryty termostatd, soucastky pro biomedical zafizeni, drzaky pro sterilizaci
|ékarskych nastrojl, laboratorni zafizeni

Je nezbytné udrzovat filament suchy, jinak se vyrazné zhorsi jeho mechanické vlastnosti. Ultem je
extrémné hygroskopicky a jiz béhem 10 min zacne absorbovat vzdusnou vlihkost a ovliviiovat tak
vyslednou kvalitu a pevnost. Proto doporucujeme filament pred tiskem susit alespon 4 hodiny pfi
teploté 130 °C a nasledné vyuzit drybox. Tisk tohoto materialu vyZaduje uzavienou a vyhfivanou
komoru s minimalni teplotou 85 °C. Po dokonceni tisku se material pfi postupném chladnuti
komory smrstuje. Je tedy dilezité vytisk z tiskarny, co nejdfive po tisku z tiskarny vyjmout.

Teplota trysky: 380 - 420 °C Teplota podlozky: 145 - 155 °C Povrch tiskového platu: Pro tisk je
nezbytné na podlozku aplikovat specialni lepidlo (napf. MAGIGOO HT), pro perfektni prvni vrstvu.
Lepidlo doporucujeme aplikovat ve vice vrstvach.
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12.9. PPS (Polyfenylensulfid)

PPS, neboli Polyphenylenesulfid, je technicky termoplasticky material vhodny pro 3D tisk, ktery
se vyznacuje vysokou odolnosti vici teplu a chemikaliim. S teplotni stabilitou od -100 °C do vice
nez 200 °C je PPS idealni volbou pro aplikace vyZadujici odolnost v extrémnich teplotnich
podminkach. Tento material ma vynikajici mechanické vlastnosti, véetné vysoké tuhosti, pevnosti a
odolnosti vii¢i opotiebeni. Diky své odolnosti vi¢i chemikaliim je PPS vhodny pro $iroké spektrum
primyslovych aplikaci, véetné chemického, automobilového a elektrotechnického primyslu.

Vyhody

Vysoka teplotni odolnost

Mimoradna odolnost vii¢i chemikaliim - pod 200 °C neni rozpustitelny v zadném rozpoustédle
Odolnost vici radioaktivnimu zareni

Vhodny izolaéni material

Samozhasivy material

Rozmérova stalost pfi tisku

Nizka absorbce vlhkosti

Nevyhody

Vyssi cena

Nachylnost k deformaci

Nutnost suseni

Nutnost pouziti lepidel pro zvySeni pfilnavosti k tiskové podlozce
QOdstranéni podpér mize byt obtizné

Typicka pouziti: Soucasti ventill, potrubi, cerpadel, idel, tésnéni, izolac¢ni desky, relé, konektory a
dalsi elektronické soucastky.

Je nezbytné udrZovat filament suchy, jinak se vyrazné zhorsi jeho mechanické vlastnosti. | pres
nizkou absorbci vihkosti doporucujeme filament pred tiskem susit alespon 4 hodiny pfi teploté 110
°C a nasledné vyuzit drybox. Tisk tohoto materialu vyZzaduje uzavienou a vyhtivanou komoru s
minimalni teplotou 65 °C.

Teplota trysky: 330 - 370 °C Teplota podlozky: 120 - 150 °C Povrch tiskového platu: Pro tisk je
nezbytné na podlozku aplikovat specialni lepidlo (napf. MAGIGOO HT), pro perfektni prvni vrstvu.
Lepidlo doporucujeme aplikovat ve vice vrstvach.
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12.10. PPSU (Polyfenylsulfon)

PPSU, Polyphenylsulfon, predstavuje technicky termoplasticky material s vynikajici odolnosti vaci
teplu a chemikaliim, idealni pro aplikace v oblastech vyZadujicich extrémni stabilitu a odolnost.
Jeho vlastnosti zahrnuji vysokou mechanickou pevnost, tuhost a odolnost vici opotrebeni. S
teplotnim rozsahem od -100 °C az po vice nez 200 °C je PPSU vhodny pro aplikace, kde je
potfeba odolat extrémnim teplotnim podminkam.

Vyhody

Vynikajici teplotni odolnost (lepsi nez Ultem)
Dobréa odolnost vi¢i chemikaliim

Odolnost viéi radioaktivnimu zafeni
Moznost sterilizace

Samozhasivy material

Rozmérova stalost pfi tisku

Nevyhody

Vyssi cena

Nachylnost k deformaci

Nutnost suseni

Nutnost pouziti lepidel pro zvySeni pfilnavosti k tiskové podlozce
Odstranéni podpér miize byt obtizné

Typicka pouziti: Sterilizované a chemicky odolné soucasti v Iékarstvi - obaly, chirurgické nastroje,
potrubi, ventily. Dale konektory, relé, soucasti letadel a raketopland.

Je nezbytné udrzovat filament suchy, jinak se vyrazné zhorsi jeho mechanické vlastnosti. | pres
nizkou absorbci vihkosti doporucujeme filament pred tiskem susit alespon 4 hodiny pfi teploté 110
°C a nasledné vyuzit drybox. Tisk tohoto materialu vyZzaduje uzavienou a vyhfivanou komoru s
minimalni teplotou 65 °C.

Teplota trysky: 370 - 410 °C Teplota podlozky: 140 - 155 °C Povrch tiskového platu: Pro tisk je
nezbytné na podlozku aplikovat specialni lepidlo (napf. MAGIGOO HT), pro perfektni prvni vrstvu.
Lepidlo doporuéujeme aplikovat ve vice vrstvach.
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12.11. PES (Polyethersulfon)

PES, zkracené Polyethersulfon, pfedstavuje technicky termoplasticky materidl, jehoz vynikajici
kombinace vlastnosti ho ¢ini idealni volbou pro rizné aplikace, véetné 3D tisku. Jeho vysoka
odolnost vici teplu, chemikaliim a mechanickému namahani zarucuje spolehlivost a vykon ve
vSech podminkach.

Tento material disponuje vynikajicimi mechanickymi vlastnostmi, jako je vysoka pevnost, tuhost a
odolnost vici opotfebeni, coz jej ¢ini vhodnym pro aplikace vyzadujici odolnost v naroénych
prostredich.

Vyhody

Vynikajici teplotni odolnost (lepsi nez Ultem)
Dobra odolnost vic¢i chemikaliim

Odolnost vici radioaktivnimu zareni
Moznost sterilizace

Samozhasivy material

Rozmérova stalost pfi tisku

Nevyhody

Vyssi cena

Nachylnost k deformaci

Nutnost suseni

Nutnost pouziti lepidel pro zvyseni pfilnavosti k tiskové podloZce
Qdstranéni podpér mize byt obtizné

Typicka pouziti: Sterilizované a chemicky odolné soucasti v [ékafstvi - obaly, chirurgické nastroje,
potrubi, ventily. Dale konektory, relé, soucasti letadel a raketopland.

Je nezbytné udrZovat filament suchy, jinak se vyrazné zhorsi jeho mechanické vlastnosti. | pres to,
Ze PES absorbuje malo vlhkosti, doporucujeme filament pred tiskem susit alespon 4 hodiny pfi
teploté 110 °C a nasledné vyuzit drybox. Tisk tohoto materialu vyzaduje uzavienou a vyhfivanou
komoru s minimalni teplotou 65 °C.

Teplota trysky: 360 - 400 °C Teplota podlozky: 140 - 155 °C Povrch tiskového platu: Pro tisk je
nezbytné na podlozku aplikovat specialni lepidlo (napf. MAGIGOO HT), pro perfektni prvni vrstvu.
Lepidlo doporucujeme aplikovat ve vice vrstvach.
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12.12. PSU (Polysulfon)

PSU, neboli Polysulfon, je technicky termoplasticky material s vynikajici kombinaci vlastnosti,
které jej ¢ini vhodnym pro rdzné aplikace véetné 3D tisku. Jeho vysoka odolnost viéi teploté,
chemikaliim a mechanickému namahani zarucuje spolehlivost a vykon v naroc¢nych podminkach.

Tento material ma vynikajici mechanické vlastnosti, jako je vysoka pevnost, tuhost a odolnost vici
opotrebeni, coz ho ¢ini idealni volbou pro aplikace vyZadujici odolnost a spolehlivost.

Vyhody

Vynikajici teplotni odolnost (lepsi nez Ultem)
Dobréa odolnost vic¢i chemikaliim

Odolnost vici radioaktivnimu zafeni
Moznost sterilizace

Samozhasivy material

Rozmeérova stalost pfi tisku

Nevyhody

Vys$si cena

Nachylnost k deformaci
Nutnost suseni

Nutnost pouziti lepidel pro zvySeni prilnavosti k tiskové podlozce
Odstranéni podpér miize byt obtizné

Typicka pouziti: Sterilizované a chemicky odolné soucasti v 1ékafstvi - obaly, chirurgické nastroje,
potrubi, ventily. Dale konektory, relé, soucasti letadel a raketopland.

Je nezbytné udrzovat filament suchy, jinak se vyrazné zhorsi jeho mechanické vlastnosti. | pres to,
Ze PSU absorbuje malo vlhkosti, doporu¢ujeme filament pred tiskem susit alespon 4 hodiny pfi
teploté 110 °C a nasledné vyuzit drybox. Tisk tohoto materialu vyZzaduje uzavienou a vyhfivanou
komoru s minimalni teplotou 65 °C.

Teplota trysky: 360 - 400 °C Teplota podlozky: 140 - 155 °C Povrch tiskového platu: Pro tisk je
nezbytné na podlozku aplikovat specialni lepidlo (napf. MAGIGOO HT), pro perfektni prvni vrstvu.
Lepidlo doporucujeme aplikovat ve vice vrstvach.
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12.13. PEKK-CF (Polyetherkefonketon)

PEKK-CF je pokrocily termoplasticky filament, ktery kombinuje vynikajici mechanické vlastnosti s
vysokou teplotni odolnosti a chemickou stabilitou. Tento material je zalozen na
polyetherketonketonu (PEKK) s ptidavkem uhlikovych vlaken, coz zlepsuje jeho pevnost a tuhost.
PEKK-CF filament nabizi vynikajici odolnost vici teploté, chemikaliim a opotfebeni, coz ho ¢ini
idealni volbou pro aplikace vyzadujici vysoky vykon a spolehlivost. Diky své schopnosti tisknout
slozZité geometrie s vysokou presnosti je PEKK-CF filament vhodny pro primyslové a inzenyrské
aplikace, jako jsou letecké a kosmické soucasti, automobilové dily, [ékafské implantaty a prototypy.

Vyhody

Mimoradna teplotni odolnost

Skvéla chemicka a mechanicka odolnost

Vysoka presnost a rozmérova stalost

Nizka hmotnost diky pfitomnosti uhlikovych vlaken
Samozhasivy material

Skvélé izolacni vlastnosti

Nevyhody

Vysoka cena filamentu

Nutnost pouziti lepidel pro zvySeni prilnavosti k tiskové podlozce
Odstranéni podpér mize byt obtizné

Nutnost suseni

Typicka pouziti: Lehké a pevné komponenty v letectvi a aerospace, motorové soucasti a chladice
v automotive, lékafské implantaty a nastroje, funkéni soucasti strojd, ventil( a potrubi.

Je nezbytné udrzovat filament suchy, jinak se vyrazné zhorsi jeho mechanické vlastnosti. PEKK-CF
je extrémné hygroskopicky a jiz béhem 10 min zacne absorbovat vzdusnou vlhkost, coz ovlivni
vyslednou kvalitu a pevnost. Proto doporucujeme filament pred tiskem susit alespon 4 hodiny pfi
teploté 130 °C a nasledné vyuzit drybox. Tisk tohoto materialu vyzaduje uzavienou a vyhfivanou
komoru s minimalni teplotou 85 °C a vice.

Teplota trysky: 380 - 440 °C Teplota podlozky: 135 - 150 °C Povrch tiskového platu: Pro tisk je
nezbytné na podlozku aplikovat specialni lepidlo (napf. MAGIGOO HT), pro perfektni prvni vrstvu.
Lepidlo doporucujeme aplikovat ve vice vrstvach.
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12.14. PEEK-CF (Polyetheretherketon)

PEEK-CF je pokrocily termoplasticky filament s vynikajicimi mechanickymi vlastnostmi a vysokou
teplotni odolnosti. Tento material je zaloZen na polyetheretherketonu (PEEK) s pridavkem
uhlikovych vlaken, coz zlepsSuje jeho pevnost, tuhost a tepelnou odolnost. PEEK-CF filament je
znamy svou vysokou odolnosti vici teploté, chemikaliim a opotfebeni, coz ho ¢ini idealni volbou
pro aplikace vyzadujici extrémni podminky provozu. Diky své schopnosti tisknout slozité
geometrie s vysokou presnosti je PEEK-CF filament vhodny pro primyslové a inzenyrské aplikace,
vCetné leteckych a kosmickych soucasti, automobilovych dild, Iékafskych implantatd a vyroby
prototypd.

Vyhody

Mimoradna teplotni odolnost

Skvéla chemicka a mechanicka odolnost

Vysoka presnost a rozmérova stalost

Nizka hmotnost diky pfitomnosti uhlikovych vldken
Samozhasivy material

Skvélé izolaéni vlastnosti

Nevyhody

Vysoka cena filamentu

Nutnost pouziti lepidel pro zvyseni pfilnavosti k tiskové podloZce
Qdstranéni podpér mize byt obtizné

Nutnost suseni

Typicka pouziti: Lehké a pevné komponenty v letectvi a aerospace, motorové soucasti a chladice
v automotive, lékafské implantaty a nastroje, funkéni soucasti strojd, ventil( a potrubi.

Je nezbytné udrZovat filament suchy, jinak se vyrazné zhorsi jeho mechanické vliastnosti. PEEK-CF
je extrémné hygroskopicky a jiz béhem 10 min zacne absorbovat vzdusnou vihkost, coz ovlivni
vyslednou kvalitu a pevnost. Proto doporucujeme filament pred tiskem susit alespon 4 hodiny pfi
teploté 130 °C a nasledné vyuzit drybox. Tisk tohoto materialu vyZaduje uzavienou a vyhfivanou
komoru s minimalni teplotou 85 °C a vice.

Teplota trysky: 380 - 440 °C Teplota podlozky: 140 - 155 °C Povrch tiskového platu: Pro tisk je
nezbytné na podlozku aplikovat specialni lepidlo (napf. MAGIGOO HT), pro perfektni prvni vrstvu.
Lepidlo doporuéujeme aplikovat ve vice vrstvach.
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13. Bezna udrzha

Prusa Pro HT90 byla navrzena pro maximalni efektivitu a spolehlivost. Stale se vSak jedna o
mechanické zafizeni s komponenty, které vyzaduji pravidelnou udrzbu. Kromé udrzovani tiskarny v
Cistoté je tfeba také dodrzovat nize popsané intervaly udrzby. Tiskarna vas upozorni, kdy je treba
udrzbu provést. Jelikoz je prostor v tomto manualu omezeny, podrobné pokyny véetné obrazk
naleznete na prusa.io/ht90-maintenance.

Ujistéte se, ze je tiskarna pri kazdém z téchto postupt zcela vychladla a vypnutal

13.1. Cisténi filtru elektroniky
Kazdych 600 tiskovych hodin / jednou mésic¢né

Vysajte prach skrz levou/pravou dolni mfizku a levou/pravou horni mfizku.

prusa.io/ht90-electronic-filter-cleaning

13.2. Vyména HEPA filtru
Kazdych 600 tiskovych hodin

1. Uvolnéte zarazku otevirani dvifek otocenim o 120° proti sméru hodinovych ruci¢ek pomoci

plochého Sroubovaku a vyjméte ji zatladenim zevnitf tiskarny. Opakujte kroky na druhé strané.

Pomalu vytahnéte posuvné dverfe nahoru do druhé polohy.

Sejméte predni ¢ast krytu filtru jemnym potazenim k sobé.

Vyjmeéte filtr zatazenim za bo¢ni poutko smérem dol(, vymérnite jej za novy a nasadte zpét kryt.

Pomalu tahnéte posuvné dvefe smérem doll, dokud se plastové vyfezy pro zardzku otevirani

gvef[ nedostanou pod horni panel. Poté zajistéte dvefe opétovnou instalaci zarazek otevirani
veri.

ap LN

prusa.io/ht90-hepa-filter-replacement

13.3. Mazani magnetickych kulicek
Pti kazdé vymeéneé tiskové hlavy / kazdych 300 tiskovych hodin

1. Nez budete pokracovat, doporucujeme zakryt vyhfivanou podlozku utérkou, aby se ochranil jeji
povrch.

2. Pfipravte si mazivo SuperLube - je soucasti baleni tiskarny, nebo si jej miZete zakoupit v
nasem e-shopu. Pfi praci s mazivem pouzivejte ochranné rukavice.

3. Uvolnéte zarazku otevirani dvifek otocenim o 120° proti sméru hodinovych ruci¢ek pomoci

plochého Sroubovaku a vyjméte ji zatlacenim zevnitf tiskarny. Opakujte kroky na druhé strané.

Pomalu vytahnéte posuvné dvefe nahoru do druhé polohy.

5. Opatrné sejméte véechny uhlikové tyce z magnetickych kulicek tiskové hlavy jejich odtazenim
a tiskovou hlavu ponechte na utérce.

»
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10.

Opatrné sejméte vSechny uhlikové tyCe z pojezdd jejich odtazenim. Vdimnéte si, Ze véechny
uhlikové tyce jsou ocislované.

Papirovou utérkou ocCistéte magnetické kulicky na tiskové hlavé a na pojezdech. V piipadé
potreby ocistéte také konce kazdé tyce.

Naneste malé mnozstvi maziva SuperLube na oba konce kazdé uhlikové tyce.

Opatrné pfipevnéte vSechny karbonové tyCe zpét na magnetické kulicky pojezdd a kazdou tyci
nékolikrat otocte, aby se mazivo SuperLube rovnomérneé rozetrelo. Setfete prebyte¢né mazivo
z okolnich dill, abyste nezamastili tiskovou podlozku. PFi pfipeviovani jednotlivych
karbonovych ty¢i dodrzujte ¢iselné poradi:

1. ty¢ -> predni magneticka kulicka levého pojezdu
2. ty¢€ -> zadni magneticka kuli¢ka levého pojezdu

3. ty¢ -> levd magneticka kuli¢ka zadniho pojezdu
4. ty¢ -> prava magneticka kuli¢ka zadniho pojezdu
5. ty¢ -> zadni magneticka kuli¢ka pravého pojezdu
6. ty¢ -> predni magneticka kulicka pravého pojezdu

Pfipevnéte karbonové tyce jednu po druhé na magnetické kuli¢ky tiskové hlavy. Pfebytecné
mazivo z okolnich dil setfete papirovou utérkou, abyste si nezamastili tiskovou podlozku.

. Pomalu tahnéte posuvné dvefe smérem dold, dokud se plastové vyfezy pro zarazku otevirani

dvefi nedostanou pod horni panel. Poté zajistéte dvefe opétovnou instalaci zarazek otevirani
dveri.

prusa.io/ht90-magballs-lubrication

13.4. Mazani linedrniho vedeni
Kazdych 1000 tiskovych hodin

1.

2.

~

Nez budete pokracovat, doporucujeme zakryt vyhfivanou podlozku utérkou, aby se ochranil jeji
povrch.

PFipravte si mazivo a davkovaci jehlu (mlzete je zakoupit na naSem e-shopu). Pfi praci s
mazivem pouzivejte ochranné rukavice.

Demontujte tiskovou hlavu a vsechny karbonové tyce podle postupu popsaného v postupu
.Mazani magnetickych kulicek".

Sejméte vicko z kartuse s mazivem. Nasadte a zajistéte jehlu otocenim ve sméru hodinovych
rucicek. Stlacte kartusi, abyste z jehly vytlacili vzduch.

Kazdy pojezd ma nahore a dole maly otvor pro mazani. Vsunte jehlu do horniho otvoru a
vytlacte alespon 0,5 ml maziva, nebo dokud mazivo nevytece z otvoru. Poté rucné posurite
pojezd nahoru a zopakujte proces pro spodni otvor.

Rucéné pohybujte pojezdem nahoru a dol(, aby se mazivo rozetielo po kulickach.
Zopakujte tyto kroky pro levé a pravé linearni vedeni.

Znovu pripevnéte uhlikoveé tyce a tiskovou hlavu, jak je popsano v postupu 'Mazani
magnetickych kulicek'.

prusa.io/ht90-linear-rails-lubrication
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14. 0statni udrzha

14.1. Oboustranné tiskove platy z pruzinove oceli

Pro dosazeni nejlepsi pfilnavosti tiskové plochy je potfeba ji udrzovat v Cistoté. Doporucenou
variantou je vysoce kvalitni isopropylalkohol. Kapnéte malé mnozstvi prostfedku na Cisty papirovy
ubrousek a otfete tiskovou plochu. Nejlepsich vysledki dosahnete, kdyz je tiskovy plat studeny. U
horkého platu hrozi popaleni a také se alkohol odpafi dfive, nez ma Sanci cokoliv vycistit.

Tiskovy povrch neni treba pred kazdym tiskem Cistit, jen si dejte pozor, abyste se jej nedotykali
prsty.

Na spotrebni materialy, jako jsou tiskové listy, se nase zaruka nevztahuje, pokud nedorazi jiz
poskozené nebo nespravné vyrobené. Tiskove platy jsou spotrebni material a zaruka se vztahuje
pouze na vady, které se projevi ihned po vybaleni.

Oboustranny ZRNITY tiskovy pldt

Povrch odolny proti poSkozeni a poskrabani

Textura na povrchu platu se prenese na spodni stranu tisténého objektu.
FLEX nevyzaduje separacni vrstvu (napf. lepidlo)

Po vychladnuti tiskového platu se tisk obvykle sam oddéli

PLA vytisky s malou kontaktni plochou mohou potfebovat limec

Nikdy necistéte acetonem

Praskovy povrch je naneseny pfimo na kov, cozZ ¢ini tuto variantu platu velmi odolnou proti
poskozeni. Pokud do povrchu narazi rozpalena tryska, kov dokaze teplo rozptylit. Praskova
struktura rovnéz dodava povrchu zfetelnou zrnitou texturu, ktera bude viditelna na vasich
vytiscich. Zrnity povrch schova vétsinu mechanickych poskozeni zplisobenych pouzivanymi
nastroji. Pogkrabané mohou byt jen vr§ky malych hrbolkl na povrchu, které pak na spodni strané
vytisku stejné nebudou zretelné.

Nikdy necistéte zrnity praskovy povrch acetonem! Vzniknou tim mikroprasklinky v PEI vrstve,

které Casem zpUsobi vyrazné zhordeni kvality povrchu.

V nékterych specifickych pripadech, jako je napfiklad tisk velmi vysokého objektu, ktery se dotyka
podlozky jen velice malou plochou, mize byt zapotfebi zlepSeni pfilnavosti. PEl je nastésti
chemicky velmi odolny polymer, je tedy mozné aplikovat riizné latky pro vylepSeni pfilnavosti bez
rizika poskozeni povrchu. To plati i pro rizné materidly, jejichz pfilnavost k PEI by za normalnich
okolnosti byla velmi slaba. Vice informaci najdete na webu
[help.prusa3d.com/materials]help.prusa3d.com/materials).
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14.2. \yména fiskoveé hlavy

Tiskarna Prusa Pro HT90 je dostupna se dvéma konfiguracemi tiskové hlavy. Standardné je
dodavana s tiskovou hlavou High-Flow (oznacenou ¢ernym pruhem), kterd umoznuje tisk
materialt do teploty 300 °C (ASA, PETG, PC, PA). Pro tisk primyslovych materiald, jako jsou PEI,
PEKK a PEAK, je zapotfebi tiskova hlavaHigh-Temp (oznacena ¢ervenym pruhem) s teplotnim
limitem 500 °C.

Pred sundanim tiskové hlavy vyjméte filament z trysky a nechte tiskovou hlavu vychladnout pod
50 °C. Poté tiskarnu vypnéte a odpojte napajeci kabel.

Pro demontaz tiskové hlavy:

e Pomoci plochého sroubovaku otocte zarazky o 120° proti sméru hodinovych rucicek a vyjméte
je. Vysunte dvere do maximalni vysky

e \/ horni ¢asti tiskarny, za HEPA filtrem, se nachazi sestava konektor( pfipevnéna kfidlovym
Sroubem. Povolte tento Sroub.

e Stahnéte celou sestavu konektoru dold, abyste ji odpojili.
e Otevrete C-svorku, ktera drzi vzduchovou hadici a svazek kabel.
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e Jednou rukou pfidrzujte tiskovou hlavu a druhou rukou opatrné odpojte ramena od kulovych
¢epy, jedno po druhém. Tim se tiskova hlava uvolni.

e Sejméte pojistnou sponu z objimky PTFE trubicky. Stlacte objimku a soucasné tahnéte za
PTFE trubicku, abyste ji mohli vyjmout.

Pro nasazeni tiskové hlavy:

Namazte kulové Cepy na nové tiskové hlavé malym mnoZstvim PTFE maziva.
Pfipojte ramena ke kulovym ¢epim.

Opétovné pripevnéte C-svorku ke vzduchové trubici a svazku kabeld.

Vlozte PTFE trubicku do tiskové hlavy a zajistéte klestinu pojistnou svorkou.
Znovu pfipojte vzduchovou hadici a svazek kabell za HEPA filtrem.
Zajistéte sestavu konektoru pomoci Sroubu s kridlovou hlavou.

Zavfete kryt a znovu nainstalujte zarazky krytu.

NOOA N~
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14.3. \ymeéna trysky

Tiskarna Prusa Pro HT90 vyuzivarychle vyménitelné trysky typu REVO. Pro jejich vyménu
pouzijte privodce v nabidce na LCD. Na domovské obrazovce vyberte More a poté Nozzle change.

Pokud je tryska jesté pfilis horka, zobrazi se vam bezpecnostni upozornéni. Zvolte Cooldown a
pockejte, dokud teplota trysky nedosahne bezpecné urovné.

PRUSA P

a ©®

®© ©

Jakmile klesne teplota trysky pod 60 °C, zobrazi se obrazovka znazornujici smér, kterym byste
méli trysku odSroubovat. Méjte prosim na paméti, ze zavit trysky je delsi (viz foto nize).
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Jakmile je tryska venku, vyberte na obrazovce Continue. Zobrazi se nabidka, kde si miiZzete vybrat,
jaky typ trysky chcete nainstalovat. Standardnim typem je HF (High Flow) tryska. ObXidian je
idealni pro kompozitni materialy (napf. obsahujici uhlikova vlakna) a HT-A je uréen pro
vysokoteplotni abrazivni materialy, jako jsou PEI CF, PEKK CF a podobné. Jakmile vyberete typ
trysky, budete také muset vybrat spravny primér. Rtzné priméry jsou oznaceny rliznymi barvami.
Pro referenci viz https://e3d-online.com/blogs/news/revo-nozzle-features

Nakonec nasroubujte vybranou trysku a potvrdte, Ze je zména provedena vybérem tlacitka Save
and Close na obrazovce.
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15. Pokrocild reseni problémi hardwaru

Vzhledem k délce ¢lank( neni mozné do této pfirucky zafadit podrobné navody na feSeni
problému. Pokud Prusa Pro HT90 narazi na problém, zobrazi se chybova obrazovka s kratkym
doporucenim, jak dale postupovat. Detailni navody na fedeni problémd s vyménou komponent a
pokrocilych hardwarovych problém naleznete online na adresehelp.prusa3d.com, nebo se
muzete obratit na nasi technickou podporu.

16. Reseni potizi s tiskem

Pokud mate pocit, Zze by tisky mohly vypadat Iépe, nebo se na nich vyskytuji vyrazné tiskové vady
(posunuté vrstvy, rozmazané detaily, tzv. "ghosting” a dalsi), je nutné najit pfi¢inu problému a
vyresit ji. Na nasich webovych strankach help.prusa3d.com najdete navody na feSeni problému s
kvalitou 3D tisku, véetné obrazkd a konkrétnich rad pro rGzné typy tiskaren (nékteré z nich mohou
byt stale pouze v anglicting).
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