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oficidini prirucka: zakladni informace

Na adrese www.prusa3d.cz/ovladace/ najdete
nejaktualnéjsi verzi této prirucky 3D tisku (PDF ke stazeni).

Rizné jazykové verze pfiruéky jsou k dispozici zde:

Cestina: www.prusa3d.cz/ovladace
Francouzstina: www.prusa3d.fr/drivers
Némcina: www.prusa3d.de/treiber

Polstina: www.prusa3d.pl/sterowniki

ItalStina: www.prusa3d.it/driver

Spanélstina: www.prusa3d.es/drivers-y-manuales

RYCHLY PROVODCE PRED PRVNIM TISKEM

Peclivé si prectéte kapitolu 5 Vas prvni vytisk

Umistéte tiskarnu na stabilni podklad

Zapnéte tiskarnu, pouzijte pfilozeny USB disk a aktualizujte firmware
Zkalibrujte tiskarnu dle instrukci na obrazovce

Vytisknéte vzorovy objekt

O WON

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

Tato ¢ast textu je velmi dilezita, Ctéte ji prosim pozorné! Zavisi na tom jak spravny chod
tiskarny, tak bezpecnost jejiho provozu.

Tato informace se tyka stavebnice Original Prusa MINI+.

Jak kontaktovat technickou podporu Prusa Research:

Nejprve se podivejte na posledni kapitoly této pfirucky, které pojednavaji o feSeni castych
problémd, nebo na help.prusa3d.com, kde naleznete kompletni seznam nej¢astéjsich potizi a
jejich reseni. Pokud tam vas problém neni uveden, nebo feseni nefunguje, poslete prosim e-mail
na adresu [support@prusa3d.com] a/nebo vyuZijte nas chat na prusa3d.com. Pokuste se popsat
vas problém co nejpodrobnéji - idealné prilozte obrazky ¢i video.
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0 autorovi

Josef Prusa (* 23. 2.1990) se o fenomén 3D tisku zacal zajimat pfi nastupu na Vysokou $kolu
ekonomickou v roce 2009 - nejprve to byl konicek, nova technologie oteviena Upravam a
vylepsenim. Z konicku se brzy stala napln nejen volného ¢asu a Josef se stal jednim z hlavnich
vyvojart mezinarodniho open source (veskeré prace jsou volné dostupné pro jakékoliv pouZiti)
projektu RepRap Adriena Bowyera. Dnes se s designem Prusa v rlznych verzich mizete potkat po
celém svété, jedna se o jednu z nejpouzivangjsich tiskaren a patfi ji zasluhy o rozsiteni povédomi o
technologii 3D tisku mezi bézné lidi.

V8echny 3D tiskarny Josefa Prisi jsou open-source. V duchu projektu RepRap mizZete svou
tiskarnu vyuzit k vyrobé soucastek dalsich 3D tiskaren.

Produktova rada tiskaren Original Prusa je neustale rozsifovana novymi modely a vylepsenimi.
Hlavnim cilem je, aby se technologie 3D tisku stala pochopitelnéjsi a jednodussi pro bézné
uzivatele.

Josef Prisa také porada workshopy pro verfejnost, icastni se odbornych konferenci, vénuje se
popularizaci 3D tisku. Pfednadel napfiklad na konferencich TEDx v Praze nebo ve Vidni, na World
Maker Faire v New Yorku, Maker Faire v Rimé nebo na Open Hardware Summit pfi MIT. Na
Univerzité Karlové vyucoval predmét Arduino, lektorem byl také na VSUP v Praze.

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

Josef Prusa
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(servisni) prirucce, pripadné online na strance help.prusa3d.com.

Pred jakymkoliv servisnim zasahem je nutné nejprve odpojit 3D tiskarnu od
zdroje elektrické energie (napdjeci adaptér) a jakykoliv zasah konzultovat se
servisnim manualem / pfiruc¢kou.

Pfi manipulaci nebo dotyku takto oznacenych ¢asti je nutné dbat zvySené
opatrnosti a vyvarovat se dalSich nebezpeci specifikovanych pomoci
konkrétnich symbol(, napfiklad nebezpedi horkého povrchu - mize dojit k
popaleninam.

Pfi manipulaci nebo dotyku takto oznacenych ¢asti je nutné dbat zvySené
opatrnosti a vyvarovat se dalSich nebezpecdi specifikovanych pomoci
konkrétnich symbol, napfiklad nebezpedi horkého povrchu.

Nechranéné pohyblivé mechanické ¢asti mohou zpUsobit zranéni, dbejte
zvy$ené opatrnosti

Nedotykejte se tiskové hlavy pfi tisku, hrozi popaleni nebo zranéni
pohyblivymi ¢astmi.

V bezprostiedni blizkosti takto oznacenych ¢asti dochazi ke spinani a
rozpinani velkych elektrickych proudd. Osoby s implantovanym
kardiostimulatorem nebo jinymi pomUckami pro fizeni a kontrolu funkce
srdce museji dbat zvysené opatrnosti a konzultovat pouziti 3D tiskarny se
svym osetrujicim lékarem.

Toto zafizeni je sestaveno ze soucasti, jejichZ likvidace musi byt v souladu se
smeérnici o odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich.


/var/www/html/src/PDFGenerator/help.prusa3d.com

Udaje o vyrobku

Nazev: Original Prusa MINI+

Vyrobce: Prusa Research s.r.0.,, Partyzanska 188/7A, Praha 7,170 00

Kontakty: telefon +420 222 263 718, e-mail: info@prusa3d.com

EEE skupina: 3 (IT / telekomunikacni zafizeni), pouziti zafizeni: pouze v interiéru

Napajeci zdroj: adaptér pro stfidavé/stejnosmérné napéti, pfikon 100-240 VAC, 50/60 Hz, 2.0 A
/ maximalni vykon 24V, 6,67A, 160 W

Pojistka: min. B16A (pro EU)

Kryti: IP20

Pracovni rozsah teplot: 18°C - 38°C, pouze pro pouziti v interiéru

Maximalni vlhkost vzduchu: 85 %

Kompatibilni filamenty: pouze o priméru 1,75 mm

Hmotnost baleni (s obalem/bez obalu): 7,6 kg/4,85 kg

Sériové Cislo se nachazi na ramu tiskarny a také na vnéjsim obalu.

Toto zafizeni je uréeno vyhradné k provozu ve vnitinich prostorach, kde je chranéno proti externim
vliviim - plati to zejména pro konektor napajeni a pfipojeni LAN kabelem.

Zaruka

Predsestavena 3D tiskarna Original Prusa MINI+ je kryta 24mési¢ni zarukou pro koncové
zakazniky v EU a 12mésicni zarukou pro firemni zakazniky. Spotrebni dily a dily podléhajici
béZnému opotrebeni jsou z této zaruky vylouceny.

Zarucni doba zacina dnem, kdy zakaznik obdrzi zbozi. Prodejce nenese zodpovédnost za
poskozeni zplsobena neodbornym zachazenim se zakoupenym produktem, nebo za poskozeni
vzniklé zachazenim, které je v rozporu s radami a doporucenimi uvedenymi v oficialnich
pfiruckach a navodech. Zaruka zanika i v pripadé neodbornych zasaha a pfi pouziti neoficialnich
modifikaci hardwaru a softwaru.

Licenéni ujednani

Tiskarna Original Prusa MINI+ je soucasti projektu RepRap, prvniho projektu open-source 3D
tiskaren volneé sifitelného 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 kddy zverejnit

pod stejnou licenci. Vechny tisknutelné soucastky tiskarny jsou k dispozici na
www.prusa3d.cz/tisknutelna-vylepseni-tiskarny.

Bezpecnostni pokyny a zieknuti se odpoveédnosti
Vylouceni zodpovédnosti

Jednani v rozporu s informacemi v pfiruéce nebo manualu mize vést ke zranéni, $patnym
vysledkiim tisku nebo k poskozeni 3D tiskarny. Dbejte na to, aby kazdy, kdo bude pracovat s
tiskarnou, byl srozumén s obsahem priru¢ky nebo manualu, a aby jim spravné porozumél.
Vzhledem k tomu, Ze nemame pod kontrolou podminky, ve kterych tiskarnu Original Prusa
MINI+ sestavujete, nepfebirame odpovédnost a vyslovné odmitame odpovédnost za ztraty,
zranéni, Skody nebo vydaje, které vznikly nebo byly jakkoli spojeny se sestavenim,
manipulaci, skladovanim, pouzitim nebo likvidaci vyrobku. Informace v této pfiruc¢ce jsou
poskytovany bez jakékoli zaruky, vyjadiené nebo predpokladané.

P¥i zachazeni s 3D tiskarnou budte velmi opatrni. Jedna se o elektrické zafizeni s pohyblivymi
a vyhfivanymi ¢astmi.
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Umisténi a zakladni pouZivani

Ujistéte se, Ze je tiskarna umisténa a provozovana na vhodném misté, abyste predesli moznym
rizikGm.

e Toto zafizeni je urceno k provozu vyhradné ve vnitfnich prostorach. Nevystavujte zafizeni vodé
¢i snéhu. Kontakt s vodou a jinymi kapalinami muze vést k poSkozeni elektroniky, zkratim a
daldim typlm poskozeni. VZdy tiskarnu provozujte v suchém prostiedi.

e Tiskarnu umistéte na bezpeéné suché misto. Podklad musi byt vodorovny a stabilni - idealni je
pracovni stil. Kolem tiskarny by mélo byt alesporn 30 cm mista. Pokud se v blizkosti tiskarny
nachazi pfekazky, muize to ovlivnit jeji ¢innost nebo zplsobit nadmérné opotiebeni opletu
kabel(, ¢i pfimo samotnych kabel. Opotfebované kabely mohou pfedstavovat riziko (Uraz
elektrickym proudem, pozar).

e Ujistéte se, ze zadny z vydechll / ventilator( neni blokovany. Tiskarna ma zabudované
monitorovani otacek ventilator(, avSak v nékterych pfipadech (nespravné sestaveni, poskozeni
soucastek, neoficialni firmware) nemusi monitoring spravné fungovat. Nedostate¢né chlazeni
mUze vést k prehfivani a vaznému poskozeni tiskarny (riziko poskozeni elektroniky, poZar).

o Ujistéte se, ze tiskarna je umisténa tak, aby nemohlo dojit k jejimu pfevraceni ¢i padu na zem.
Pokud tiskarna utrpéla fyzické poskozeni, nepouzivejte ji - poSkozené ¢asti tiskarny mohou
predstavovat bezpecnostni riziko.

e Napajeci adaptér a $nGry musi byt umistény tak, aby o né nebylo mozné zakopnout, $lapnout
na né nebo je jinym zplUsobem podkodit. Ujistéte se, Ze kabel neni poskozeny. Pokud je,
okamzité prestante zafizeni pouzivat a kabel vyménte. Poskozené kabely predstavuji
bezpecénostni riziko - hrozi poranéni elektrickym proudem.

o Nenechavejte zapnutou tiskarnu bez dozoru! Tiskarna ma sice teplotni monitoring a fadu
chytrych funkci pro zvySeni bezpecnosti, ale pfi pouzivani, které je v rozporu s instrukcemi v
této pfirucce &i pfi selhani komponent, mize vznikat riziko pozaru.

Elektricka bezpecnost

Abyste predesli riziku Grazu elektrickym proudem, drzte se nasledujicich instrukci.

e Tiskarnu Ize napajet pouze skrz standardni zasuvku s 230 VAC, 50 Hz nebo 110 VAC / 60 Hz.
Nikdy nepouzivejte alternativni zdroje, mohou zpUsobit problémy nebo i poskozeni tiskarny.

o Nikdy tiskarnu nepouzivejte, pokud jsou jeji napajeci kabely jakkoliv poSkozeny - at uz jde o
pfivodni 8nlru, napajeci kabel vedouci od adaptéru k tiskarng, nebo o kabely samotné tiskarny.
Pogkozené kabely mohou zplsobit draz elektrickym proudem.

e PFi odpojovani napajeciho kabelu ze zasuvky netahejte za kabel, ale za zastréku, snizite tim
nebezpedi poskozeni zastréky nebo sitové zasuvky. Konektor vedouci do tiskarny ma
bezpecnostni pojistku, tu nejprve odjistéte, pak teprve odpojte kabel z tiskarny.

o Nikdy nerozebirejte napajeci zdroj tiskarny, neobsahuje zadné ¢asti, které by mohl
nekvalifikovany pracovnik opravit. Vzdy predejte tiskarnu kvalifikovanému servisnimu
technikovi. Neodborné zasahy do zdroje mohou vést k poSkozeni tiskarny a k riziku Urazu
elektrickym proudem.

e Zarizeni odpojite od sité vytazenim zastrcky. Elektricka zasuvka musi byt snadno pfistupna.



Mechanickd nebezpegi

Pohyblivé mechanické ¢asti tiskarny mohou zpusobit zranéni.

e Nikdy nezasahujte do vnitfnich komponent tiskarny, pokud je tiskarna pfipojena do elektrické
sité nebo je v chodu - hrozi nebezpeci zranéni mechanickymi ¢astmi nebo elektrickym
proudem.

e Zabrante détem v manipulaci s tiskarnou bez dohledu dospélé osoby - i v dobé, kdy tiskarna
netiskne.

Riziko popdlenin

Nedotykejte se vyhrivanych casti tiskarny - vyhrivané podlozky, tiskového platu a casti tiskove
hlavy. Hrozi riziko popalenin.

Varovani! V priibéhu tisku se mohou ¢asti tiskové hlavy a tiskova podlozka zahfat na velmi vysoké
teploty! Nedotykejte se jich, dokud tisk neskonéi a tiskarna nevychladne - mohlo by dojit k
popaleni.

Spravné pouZivani oboustrannych tiskovych pldta

Kazdy typ tiskové podlozky vyZaduje mirné odliSnou udrzbu. Nespravné zachazeni a pouzivani
muze vést k poskozeni tiskového platu. Tiskové platy jsou spotfebni material a podléhaji
opotrebeni. Pred pouZzitim si prectéte nasledujici radky.

Povrch zrnitého a saténového tiskového platu necistéte acetonem!

e Prectéte si informace o Udrzbé v kapitole 9 - Bézna udrzba

e Zkalibrujte hodnotu Z pfi vyméné tiskovych platl - platy maji mirné odchylky v tloustce. Nové
verze firmwaru pro MINI maji podporu pro profily tiskovych platd, do kterych Ize ukladat
kalibracni data pro rychlejsi vyménu. Vice v kapitole 9 - Bézna udrzba.

o K odmasténi podlozky pouZijte kvalitni isopropylalkohol (90% a vice). Nepouzivejte pfipravky,
které maji IPA pouze jako jednu ze soucasti (napf. dezinfekcni prostredky na ruce) - tyto
produkty zpravidla obsahuji dalsi aditiva, ktera mohou negativné ovlivnit vlastnosti tiskového
platu.

e Nemyjte pod tekouci vodou - plech mize zadit rezivét

Z povrchu platu neodstranujte PEI folii

e Pred prvnim tiskem plat ocistéte pomoci ubrousku navihéeného isopropylalkoholem



Prdce s filamenty

Pri spravném zachazeni je prace s filamenty jednoducha a bezpecna. Prectéte si nasledujici
doporuceni.

Vzdy pro zvoleny material pouzivejte doporucené teploty.

Pozor na roztaveny plast - mdze zpusobit popaleniny! Pokud z trysky visi nataveny plast,
neodstranujte jej rukou - pouzijte klesté nebo jiny nastro;.

Nékteré materidly mohou pfi tisku vytvaret pronikavy zapach - v mistnosti pravidelné vétrejte.
S filamentem zachazejte tak, jak je popsano na nasledujicich strankach prirucky.



1. Uvod

Dékujeme vam za zakoupeni 3D tiskarny Original Prusa MINI+ od Josefa Prigi. VaSe pfizef nam
umozriuje investovat do dalgiho vyvoje MINI+ a dalSich produktl v oblasti 3D tisku. Original Prusa
MINI+ je bohaté vybavena tiskarna s kompaktnimi rozméry. Je skvéla pro zac¢atecniky, kutily,
firmy i pro zaloZeni 3D tiskové farmy. Prosime, prectéte si tuto prirucku opravdu peclivé,
kazda z kapitol obsahuje cenné informace, které vam pomohou spravné zvladnout obsluhu i
pravidelnou udrzbu tiskarny.

Nejnovéjsi pfirucku naleznete na prusa3d.cz/ovladace ve formatu PDF.

V pripadé, Ze pfi pouzivani tiskarny narazite na problémy, nevahejte nas kontaktovat na
info@prusa3d.cz. Radi zodpovime vase dotazy nebo si vyslechneme vase napady na zlepseni.
Muzete navétivit i nage centrum napovéd na help.prusa3d.com nebo diskuzni fora
forum.prusa3d.com.
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2. Slovnicek pojmu
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Pruzny tiskovy plat existuje ve tfech variantach: s hladkym, saténovym a se zrnitym praskovym
povrchem. Tyto platy slouzi jako podlozka, na které vznika tistény objekt. Prosim, vénujte
pozornost kapitole o udrzbé tiskarny, abyste dokazali zajistit optimalni podminky pro 3D tisk.
Vyhftivana podlozka (heatbed) - nachazi se pfimo pod pruznym tiskovym platem. Vyhtivana
podlozka zajistuje dostatecnou adhezi vytisku k tiskové ploSe. Pozor: nedotykejte se zahraté
podlozky!

OsaY - souhrnny nazev pro celou sestavu vyhfivané podlozky (tedy hlazené tycCe, femeny,
heatbed atd.).

Ovladaci tlacitko a resetovaci tlacitko - Ovladaci tlacitko je hlavnim ovladacim prvkem
tiskarny. Otacenim vpravo/vlevo volite polozky nebo nastavujete hodnoty, stisknutim vasi
volbu potvrzujete. Nalevo od ovladaciho tlacitka je resetovaci tlacitko - jeho stisknuti odpovida
rychlému vypnuti a zapnuti tiskarny. Hodi se pro pfipad, kdy napt. potfebujete okamzité
prerusit tisk.

LCD obrazovka - ovladaci displej 3D tiskarny. Pomoci oto¢ného tlacitka se pohybujete v
menu, volbu potvrzujete jeho stisknutim.

Hlavni vypinac - pokud neni tiskarna v provozu, vypnéte ji prepnutim tohoto tlacitka.

USB port a microUBS port - slouzi k pfipojeni USB 2.0/3.0 flashdiskd se souborovym
systémem FAT32. Z USB disku se nacita G-Code obsahujici instrukce k tisku, nebo
aktualizacni balicky firmwaru. MicroUSB port Ize pouzit k fizeni tiskarny pomoci softwaru
tretich stran, napf. OctoPrint (vice detaild na https://octoprint.org ).




8. Hlavni PTFE trubiéka - vede strunu filamentu z extruderu do tiskové hlavy a trysky. Cas od
Casu ji zkontrolujte, jestli se v ni nehromadi necistoty, které by zabranily volnému prichodu
filamentu.

9. Sroubeni - na obou koncich PTFE trubicky. Pokud se v trubi¢ce zasekne filament, pomoci
francouzského klice (je soucasti baleni) sejméte Sroubeni a nasledné samotnou trubicku,
abyste filament mohli odstranit. Méjte prosim na paméti, ze PTFE trubicky jsou spotfebni
material - jejich kvalita se mlze ¢asem zhorsit. Dal$i informace naleznete v kapitole o PTFE
trubickach.

10. Tiskovy vétracek - chladi tistény objekt, zlepSuje kvalitu tisku. Pocet otacek za minutu (RPM)
je neustale sledovan.

11. Tiskova hlava - odlehcena tiskova hlava se sklada z hotendu (tiskové trysky), sondy
SuperPINDA a dvou vétrackl. Kvdli zlepseni kvality tisku byly téZsi soucastky extruderu
presunuty na konstrukci osy Z.

12. Tryska - 0,4mm tryska. Lze ji vyménit za jiny primér (napf. 0,25mm nebo 0,6mm) pro
dosazeni lepsich detaild nebo zvyseni rychlosti tisku. Je kompatibilni s tryskami od firmy E3D.

13. Osa Z - souhrnny nazev pro celou konstrukci vertikalni osy (hlazené tyCe, motor osy Z atd.)

14. Extruder / Motor extruderu - Oproti 3D tiskarnam jako MK2 nebo MK3S je u MINI motor
extruderu napevno umistény na ose Z, takze nejezdi po ose Y. Podavaci kolecka proto tlaci
filament skrz hlavni PTFE trubi¢ku do tiskové hlavy.

15. Osa X - pomoci femenu umoznuje pohyb tiskové hlavy zleva doprava.

16. Drzak civky by mél byt umistén vedle tiskarny, tak, aby filament do PTFE trubicky vstupoval
zespodu. Presny uhel neni ddlezity.

3. 0bsah baleni - prislusenstvi (zdakladni / volitelné)

Soucasti baleni vasi tiskarny Original Prusa MINI+ je:

- USB disk s nahranym firmwarem

« Inbusovy kli¢

- Utahovaci kli¢

- Cistici ubrousky napusténé isopropylalkoholem
« Akupunkturni jehla

Jedna se o zakladni nastroje potfebné pro sestaveni a zakladni tdrzbu. Doporucujeme jesté par
kust prislusenstvi dokoupit.

e Ostré klesticky - pro zastfihnuti struny filamentu
e Isopropylalkohol, papirové ubrousky - na ¢isténi tiskového platu
e Kovova $pachtle - pro snadné odstranéni vytisk( pfichycenych k hladkému tiskovému platu



4. Manipulace s tiskarnou

Tiskarnu Original Prusa MINI+ pFena$ejte doporuéenym zpusobem. MiZete uchopit bud motor
osy Z, nebo samotnou konstrukci osy Z - viz obrazky nize. Nikdy tiskarnu nezvedejte za kabely
nebo PTFE trubicky, mohlo by dojit k jejich poskozeni!

4.. 0dpojeni zdroje

Konektor napajeciho kabelu ma pojistku - nesnazte se ho vytahovat silou! Vzdy uchopte
konektor, netahejte za samotny kabel! Nespravné zachazeni mize vést k poskozeni
konektoru ¢i kabelu.

Nejprve uvolnéte pojistku zatahnutim za kryt konektoru smérem od tiskarny. Poté muzete
konektor odpojit.




4.2. Juk kontaktovat technickou podporu

Pokud narazite na jakékoliv potiZe se svou MINI+ 3D tiskarnou, nejprve doporucujeme projit si
posledni kapitoly této pfirucky, obecné navody na feseni problémiu s tiskem nebo navstivte nasi
znalostni bazi na strankach help.prusa3d.com.0 Pokud zde nenaleznete feseni vaseho
problému, kontaktujte nasi zakaznickou podporu mailem support@prusa3d.com nebo pres chat
na strankachd prusa3d.czDom - vstup do chatu je v pravém dolnim rohu.

4.3. Chybove obrazovky

Pokud tiskarna narazi na kritickou chybu, zobrazi se obrazovka s popisem chyby. Informace na
obrazovce maji za cil umoznit snadnou identifikaci, diagnostiku a odstranéni chyby. Textu na
obrazovce vénujte zvySenou pozornost.

1. Nazev chyby

2. Kratky popisek chyby a doporuéenych krokd

3. QR kad - pokud QR kdd nactete svym telefonem,
budete pfesmeérovani na ¢lanek, ktery pokryva vysvétleni i

feseni chyby, na kterou jste narazili. Odkaz v QR kodu _ [ et envor
muZze obsahovat i takzvany hash zafizeni (viz nize). Check the heatbed
4. 0Odkaz na centrum napovédy - pokud nemate po ruce /-/?,me Hlasaet

telefon, staci prepsat uvedenou adresu do webového
prohlizece

5. Verze firmwaru - slouzi k presnéjsi diagnostice chyby
6. Odkaz vlozeny v QR kodu miiZze obsahovat takzvany
hash zafizeni (vloZeni této informace Ize volitelné vypnout
¢i zapnout v Nastaveni). Diky této kddované informaci
mizeme zjistit, zda je na vasi tiskarné nainstalovan
aktualni firmware - a pokud ne, zobrazi se v horni ¢asti
¢lanku upozornéni. Informace ulozena v tomto kodu je
nasledné uloZena v nasi databazi, diky cemuz ziskame
lepsi prehled o tom, jaké chyby se nejcastéji vyskytuji.

4.4.Vybaleni, kompletace a prvni spusténi tiskarny

3D tiskarna Original Prusa MINI+ je k dispozici jako ¢asteCné sestavena tiskarna (jednoducha
stavba, spojeni tfech hlavnich ¢asti) i jako stavebnice, diky které miZete MINI+ sestavit od nuly,
Sroubek za Sroubkem. Postavit si vlastni tiskarnu je skvély zplsob, jak se o jejim fungovani
dozvédét co nejvic - a diky nasim detailnim navoddm to zvladne skuteéné kazdy! Navod na
kompletaci ¢astec¢né sestavené tiskarny najdete z druhé strany této prirucky, navod na
sestaveni stavbnice je k dispozici na help.prusa3d.cz. Az budete mit tiskarnu sestavenou,
muZete se vratit zpatky sem a pokraCovat v pfipravé tiskarny k prvnimu tisku.

Pokud si tuto prirucku ctete v online verzi, manual pro sestaveni najdete zde:
help.prusa3d.com.

Nez tiskarnu zacnete pouzivat, je tfeba provést aktualizaci firmwaru pomoci pribaleného USB
disku. Postupujte podle instrukci na obrazovce. Nejnovéjsi verzi firmwaru naleznete také na
https://www.prusa3d.cz/ovladace
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5. Vas prvni vytisk
Priprava tiskarny na prvni tisk zabere pfiblizné 15-30 minut (neni zahrnuto sestaveni). Aby tiskarna
spravné fungovala, prosim vénujte pozornost nasledujicim kroktm.

V této kapitole se dozvite, jak:

Ovladat tiskarnu

Aktualizovat firmware

Pfipravit tiskovou plochu pfed prvnim tiskem
Provést pocatecni kalibraci

Vlozit filament

Zahdjit prvni tisk

DO WN —~

5.1. Z4kladni oviddani

Veskera konfigurace a ovladani tiskarny se provadi jedinym ovladacim prvkem - oto¢nym
tlacitkem (1). Jeho stisknutim potvrdite volbu.

© HOME

PRUSA

v
») |l
No UsSB reheat F

® 30

Calibratior Info

L 2 o 28/0°C
mlees L 0.00 © ---

Resetovaci tlacitko (2) je umisténo nalevo od ovladaciho tladitka. Stisknuti resetovaciho tlacitka
je stejné jako rychlé vypnuti a zapnuti tiskarny. Je uzitecné pro pripady, kdy je potfeba okamzité
zastavit akci, kterou tiskarna zrovna provadi.
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5.2. Aktualizace firmwaru

Original Prusa MINI je po sestaveni a zapnuti pfipravena k tisku. Pokud se chcete ujistit, Ze mate
opravdu tu nejnovejsi verzi firmwaru s nejnoveéjsimi funkcemi a nastavenimi, doporucujeme
podivat se na www.prusa3d.cz/ovladace/. Nize naleznete jednoduchy navod, jak systém v
tiskarné aktualizovat na novéjsi verzi.

Postupujte podle téchto instrukci:

1. Stahnéte spravnou verzi firmwaru z www.prusa3d.cz/ovladace/ a rozbalte zazipovany soubor
2. Nahrajte .BBF soubor na USB disk zformatovany systémem FAT32 - mUzete pouzit disk, ktery
je pribaleny k vasi tiskarné MINI+.

3. Vlozte USB disk do tiskarny

4. Zafizeni restartujte pomoci restartovaciho tladitka (nachazi se vedle oto¢ného tlacitka)

5. Proces aktualizace by mél zadit automaticky

6. VyCkejte, nez se proces dokondci

Pro vynuceni instalace fiwmaru (napf. pokud potrebujete provést downgrade firmwaru), vlozte
USB disk obsahujici pozadovany .BBF soubor, restartujte tiskarnu a béhem nabéhu systému
stisknéte a drzte ovladaci tlacitko.
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5.3. Priprava pruznych tiskovych plati
Postupujte podle instrukci pro zvoleny typ tiskové podlozky (viz niZe) a pfipravte ji pro prvni tisk.

V magnetické podlozce jsou ukryty vysokoteplotni magnety, které drzi na misté odnimatelné
pruzné tiskové platy. Na zadni strané podlozky najdete dva kolicky, které presné pasuji na
vyFez v tiskovych platech. Koli¢ky nemaiji pasovat do otvor(i na opaéné strané plata! Predtim,
nez plat nainstalujete na podlozku, ujistéte se, ze je podlozka perfektné Cista. O Nikdy netisknéte
pfimo na podlozkul.

Nez zacnete, oteviete balicek obsahujici istici utérku napusténou isopropylalkoholem a
otfete s jeji pomoci tiskovy plat.

Vyhfivana podlozka a tiskovy plat se zrnitym praskovym povrchem

Pro dostatecnou adhezi tisténého objektu je zasadni, aby byla tiskova plocha &ista. Prislusné
informace ohledné pripravy tiskové plochy, zaruky a doporucenych ¢isticich prostfedki najdete v
kapitole 9 - Bézna udrzba.

5.4. Privodce kalibraci (Wizard)

PFi prvnim zapnuti tiskarny se spusti Privodce (wizard). S jeho pomoci provedete kalibraci a
vSechny potfebné testy, abyste mohli zacit tisknout.

Priivodce mUzete spustit i ruéné pomoci LCD menu - Kalibrace - Privodce. Nez spustite privodce,
nezapomente si precist kapitolu 9.1 o pruznych tiskovych platech.

Kalibraéni privodce zahrnuje Selftest, proceduru Mesh Bed Leveling a kalibraci prvni vrstvy.



5.5. Selftest

Selftest je sestava rliznych testd, které slouZi jako diagnosticky nastroj. S jejich pomoci odhalite
ty nejbéznéjsi problémy, jako je napfiklad nesprévné zapojeni kabel(. Priibéh a vysledky kazdého
testu se zobrazi na LCD displeji. V pfipadé, Ze selftest odhali néjakou chybu, testovani se pferusi a
zobrazi se pFigina chyby, aby ji uZivatel mohl odstranit. DULEZITE: Je vyzadovano, abyste méli
béhem selftestu na podlozce ocelovy plat, jinak selftest selZe.

Selftest zahrnuje:

= Test extruderu a tiskového vétracku
= Testos X,YaZ
= Spravné zapojeni vyhfivané podlozky a hotendu

Pokud selftest selze, ujistéte se prosim, ze je tiskovy ocelovy plat spravné umistén na podlozce.

5.6. Zavedeni a vyjmuti filamentu

Jakmile probéhne Selftest, mizZete zavést strunu filamentu. Pokud s tiskarnou zacinate,
doporucujeme zvolit pro Uvodni kalibraci PLA, protoZe se s timto materialem snadno pracuje a
neni potreba slozita predtiskova pfiprava. Pokud nemate PLA, proctéte si peclivé kapitolu o
materialech a instrukce, jak spravné pfipravit tiskovy povrch. Pokazdé, kdyz budete filament
zavadeét, ujistéte se, ze jeho konec je ostry a na struné nejsou boule nebo jiné anomalie, které by
branily prichodu skrz PTFE trubicky. Civka by méla byt idealné ve stejné vySce jako tiskarna, aby
se struna nemusela prudce ohybat.
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Zavadéni filamentu

1. Konec filamentu sefiznéte do ostré Spicky. Vlozte filament do PTFE trubicky vedouci
do extruderu (z pravé strany tiskarny), nebo do kratké PTFE trubicky, ktera vede do
senzoru filamentu (pokud mate toto volitelné prislusenstvi nainstalované).

Zvolte LCD Menu - Filament - Zavest filament a potvrdte stiskem tlacitka.
Automaticky se zobrazi menu Pfedehfati. Vyberte material filamentu, ktery chcete
vlozit a potvrdte volbu stiskem oto¢ného tlacitka.

Vyckejte, aZ se tryska zahfeje na pozadovanou teplotu.

Stiskem otoéného tlacitka zahajite zavadéni filamentu, zaroven filament ruc¢né tlacte
do extruderu, dokud ho nezachyti podavaci kolecka.

Podavaci kolecka v extruderu nasledné filament automaticky zavedou dal do tiskové
hlavy. Tiskarna se vas zepta, zda je barva vytlaceného filamentu v poradku. Mizete
zvolit jednu ze tfi moznosti: Ano/Ne/Znovu. Pokud ve vytlaceném plastu vidite zbytky
predchozi barvy, zvolte "Ne" a tiskarna vytlaci jeste trochu plastu. Volba "Znovu"
zopakuje zavadéci proces - to se hodi tfeba i v momenté, kdy béhem zavadéni
nedosahl filament az do trysky.

o gk N

Tiskarna si pamatuje, jaky filament je v ni zavedeny, i kdyZ ji vypnete. Typ filamentu se
zobrazuje v pravém dolnim rohu LCD menu.

Pro nasledujici krok ponechte filament vlozeny v tiskarné. Pokud z jakéhokoliv divodu
potfebujete pred kalibraci prvni vrstvy (nebo kdykoliv jindy) filament vymeénit, postup je nasledujici:

Vyjmuti filamentu

1. Zvolte LCD menu - Filament - Viyimout filament

2. Tiskarna se automaticky predehreje, jakmile dosahne spravné teploty, ozve se pipnuti.
3. Stisknéte ovladaci tlacitko pro vysunuti filamentu.

4. Jakmile extruder prestane vysouvat filament, vytahnéte ho z PTFE trubicky ru¢né.

5.7. Kalibrace prvni vrstvy (First Layer Calibration)

Tento proces slouzi ke kalibraci vzdalenosti mezi sondou a $pickou trysky. Kalibraci mizete
kdykolv spustit z LCD Menu - Kalibrace - Kalibrace prvni vrstvy

Ujistéte se, Ze tiskova podlozka je Cista a neobsahuje zadné stopy mastnoty - dokonce i otisky

prstd mohou byt problém. Pouzijte pfilozeny ubrousek napustény isopropylalkoholem a
tiskovou podlozku peclivé otrete, nez zacnete tisknout.
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F’o spusténi kaylibrac,e prvni vr;tvy vas tiskarna vyzve k z.avedem CALIBRATION
filamentu. Poté tiskarna spusti proces automatické kalibrace

podlozky (Mesh Bed Leveling). Bliz$i popis tohoto procesu najdete [ bt s

height above the

v kapitole 6.2 Mesh Bed Leveling. Na tiskové ploSe se vytiskne heatbed by ‘turnin
testovaci linka. Vzdalenost trysky od tiskové plochy se bude fidit the knob ¥ d

T

nastavenim sondy SuperPINDA. Tato sonda se v Zzadném pfipadé
nesmi dotykat tiskové plochy.

Od verze firmwaru 3.9.0 ma obrazovka s nastavenim vysky trysky -1
novou podobu - nyni se vedle instrukci a hodnot nachazi i prehledny
diagram, ktery vam umozni lépe nastavit vySku trysky nad <7 -0.450

podloZkou. Pfi otaceni ovladacim tlacitkem po/proti sméru
hodinovych rucicek se bude pohybovat nejen fyzicka tryska, ale i R .
diagram na obrazovce. Upozornéni: ¢islo na obrazku je pouze 19/6°C & 18/0%C
ilustracni, hodnota na vasi tiskarné bude odli§na! m100% £ 0.00 @

filament

Dostavovani 2=
—_—coae G @ .
—E.2SET mm T 7 A

Sledujte, jak se ¢ara tiskne. Zatimco tisk probiha, na obrazovce se automaticky objevi nové menu -
otoénym tlac¢itkem nyni mizZete doladit vy$ku trysky. Cilem je, aby vytlacovany filament pfilnul
k tiskové plose a tvofil na ni viditelné plochou vrstvu.

Testovaci klikata ¢ara (meandr) by méla vypadat tak, jako na levé nebo prostiedni ilustraci
(nize). Obrazek napravo ilustruje obé zakladni chyby soucasné: tryska pfilis vysoko (nepravidelné
rohy, ohnuté ¢ary) a tryska pfili$ nizko (filament se vibec nevytlacuje).
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Co zkontrolovat:

Vrstva vytlaceného plastu je mirné zplostéla

Rohy klikaté ¢ary jsou ostré a nezvedaji se z tiskového platu
Linky jsou rovné, pravouhlé a dobre drzi na podloZce
Obdélnik na konci ¢ary je pravidelny, bez vinek nebo mezer

Nize vidite detail zhorgené kvality tisku zplsobené nespravnou vyskou trysky. Optimalni kvalita
tisku je na obrazku veprostred.

Porovnani vysky prvni vrstvy - tryska prilis vysoko (vlevo), optimaini vyska (uprostred), tryska prilis
nizko (vpravo)

Pokud jste si Original Prusa MINI+ sestavili jako stavebnici, a mate problémy s dosazenim
rovnomeérné prvni vrstvy, mize se jednat o nespravné nainstalovanou sondu SuperPINDA.

Otevrete si online navod na stavbu a presvédcte se, Ze je SuperPINDA nainstalovana spravné
vysoko.

5.8. Seznam pro kontrolu

Pokud jste absolvovali vSechny kroky popsané v pfedchozi kapitole, mdZete nyni zahajit sv(j prvni
tisk. Nez zalnete, jesté jednou vSechno zkontrolujte:

MINI+ je kompletné sestavena a vhodné umisténa

Je nainstalovana nejnovéjsi verze firmwaru

Vsechny kalibracni procesy byly uspésné

Na vyhtivané podloZce je Cisty tiskovy plat, otfeny pomoci ubrousku navihéeného
isopropylalkoholem
5. Filament je zavedeny

Eal SR A R

5.9. Spusténi prvniho tisku

Jakmile vse zkontrolujete, pomoci otoéného tlacitka si z menu Tisk (zobrazi se pouze pokud je
vlozeny USB disk) vyberte ze seznamu jeden z testovacich objektu. Sledujte, jak tiskarna tiskne.
Doporucujeme zvolit logo PRUSA, na ném nejlépe vyzkousite, jak se vdam povedlo doladit kalibraci
prvni vrstvy.
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Takto vypada prvni vrstva v idedini kvalité

Tryska se nejprve predehieje na 170 °C nezavisle na zvoleném filamentu - je to z toho divodu,
aby z trysky neunikal nataveny filament. Jakmile probéhne Mesh Bed Leveling, tiskarna se zahreje
na provozni teplotu a zacne nejprve tisknout tvodni linku na kraji tiskové podlozky. Nasledné
probéhne tisk obrysu, pak bude nasledovat tisk samotného objektu ¢i objektd.

Peclivé sledujte kvalitu prvni vrstvy. Vytlacovany plast by meél k tiskovému platu dobre
prilnout. Pokud je tryska z jakéhokoliv duvodu pfilis vysoko, mizete jeji vy$ku doladit pomoci

funkce Doladit Z (Live Adjust Z), ktera je beéhem tisku k dispozici v menu Ladéni. Druha
moznost je zastavit tisk, vycCistit tiskovy plat a znovu spustit Kalibraci prvni vrstvy v menu
Kalibrace.

5.10. 0dstranéni vytisku

Jakmile tisk skonci, pockejte, az tiskova podlozka vychladne. Tiskovy plat a vyhtivana podlozka
mohou v zavislosti na nastaveni presahovat teplotu 100 °C - pfi kontaktu s nechranénou kazi
mohou zpUsobit popaleniny. V zavislosti na typu materialu se mize stat, ze tisk sam po
vychladnuti odskoci. Pokud ne, odejméte tiskovy plech a opatrné ho prohnéte na obé strany.
Nasledné ho o 90° otocte a ohnuti zopakujte. Nezapomenite peclivé odebrat veskeré kousky
plastu - tedy napriklad i Gvodni linku na kraji plechu. Pokud na platu zistanou zbytky plastu,
neodstranujte je nehtem, mohlo by dojit k poranéni. Pouzijte idealné plastovou $pachtli pro
odstranéni zbylého plastu.

Snazte se nedotykat tiskové plochy prsty - otisky prstl jsou mastné a mohou snizovat
pfilnavost.
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5.11. Postupy a kontroly po dokonceni tisku

Jakmile testovaci vytisk odstranite z tiskového platu, pozorné si ho prohlédnéte, abyste objevili
pripadné vady tisku. Nezapomerite, ze predméty vytisténé technologii FDM/FFF nikdy nemaji
dokonale hladky povrch, obvykle jsou na nich viditelné tiskové vrstvy. Existuji vSak metody, kterymi
Ize kvalitu povrchu dodatecné vylepsit (tzv. post-processing). Vice se dozvite na nasem blogu
blog.prusa3d.com.

V pfipadé, Ze jste narazili na potize s kvalitou tisku (chybé&jici nebo podextrudované Casti vytisku,

posunuté vrstvy), zkuste najit FeSeni v zavéreéné kapitole této prirucky - Reeni problému s
kvalitou tisku.

Ujistéte se, ze tiskovy plat je Cisty a umistéte jej zpatky na vyhfivanou podlozku. Filament mizete
nechat zavedeny v trysce. Pokud nemate v planu tisknout dalsi objekt, pockejte, nez se tryska
ochladi alespon na 50 °C a vypnéte tiskarnu vypinacem na boku pfistroje.
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6. Pokrocilé funkce

6.1. Struktura menu

o Tisk

e Predehrev
o PLA

PETG

ASA

ABS

O O OO0 OO0 O0Oo

Flex
o Zchladit
e Filament
o Zavést filament
s PLA
PETG
ASA
ABS

Flex
m Zchladit

o Vyjmout filament

o Vymeénit filament

o Cistit trysku
e Kalibrace

o Privodce
Doladit Z
Auto Home
Mesh Bed Leveling
Selftest
*Kalibrace prvni vrstvy
Test ventilatord
Test os XYZ
Test vyhfivani
Zobrazit vysledek Selftestu

O O 0O O

O O 0O O



o Nastaveni
o Teplota
= Tryska
m Podlozka
m Tiskovy ventilator
m Zchladit
*[Nazev profilu] - pokud jsou nakonfigurované dva (Ci vice) profily tiskovych platd
o Pohyb osy
= OsaX
= OsaY
m OsaZ
= Osak
o Vypnout motory
o Tovarni nastaveni *HW nastaveni
m Tiskove platy
o Nazev profilu
o Vybrat
o Kalibrace prvni vrstvy
o Reset
Aktualizace FW
Filament senzor Zap / Vyp
Nastaveni LAN
TZ(UTC+/-)
Ulozit vypis chyb
Zvuk - Jednou / Hlasity / Tichy / Assist
Hlasitost
Hash zafizeni - Zap / Vyp - do chybového QR kddu volitelné pfida hash zafizeni pro lepsi
diagnostiku problému
o Jazyk
e Info
o Systémové info
o Stav senzoru
o Info o verzi

O 0O OO OO0 O0Oo

6.2. Princip automatické kalibrace podlozky (Mesh Bed Leveling)

Automatickou kalibraci podlozky (Mesh Bed Leveling) Ize spustit pomoci LCD Menu - Kalibrace.
Tento proces probiha pred kazdym tiskem. Stejny proces probiha i na zac¢atku kalibrace prvni
vrstvy - viz nasledujici kapitola.

Sonda SuperPINDA méri vzdalenost od povrchu na 4x4 bodech rovnomérné rozmisténych po
tiskovém platu (bez ohledu na to, jestli ma hladky nebo zrnity praskovy povrch). Tyto body jsou
dohromady propojené do pomysiné mrizky na podlozce. Kvalitu prvni vrstvy mohou ovlivnit faktory
jako mikroskopické nerovnosti tiskového platu, nepfesnosti pfi sestavovani tiskarny nebo soucet
vyrobnich toleranci jednotlivych komponent - Mesh Bed Leveling pomaha tyto nepfesnosti
vykompenzovat, takze prvni vrstva je vzdy krasné rovna.

6.3. 0bnoveni tovdrniho nastaveni

Obnoveni tovarniho nastaveni |ze provést pres LCD Menu - Nastaveni - Tovarni nastaveni. Tim se
veskeré ulozené hodnoty vrati do vychoziho stavu.

6.4. Sit'ove pripojeni

Original Prusa MINI+ ma na desce osazené ethernetovové rozhrani (RJ45). Jeho prostifednictvim
muzete tiskarnu pripojit k siti.

Upozornujeme, Ze nékteré sitové funkce nemusi byt v dodavané verzi firmwaru plné
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implementované. Prosim, sledujte nas web a socialni sité, kde najdete informace
o aktualnich verzich firmwaru.

Od firmwaru verze 4.0.5 je mozné zapojit vasi 3D tiskarnu Original Prusa MINI+ do mistni sité
(LAN), coz vam umozni ziskat pfehled o zakladnich funkcich tiskarny pres webové rozhrani
zvané PrusaConnect. Tiskarna ma ve vychozim nastaveni zapnuté DHCP. Pokud potfebujete
zkontrolovat, zda byla tiskarné prirazena IP adresa spravné, mizete ji zkontrolovat v LCD Menu -
Nastaveni - Nastaveni LAN. Nasledné na pocitaci ¢i mobilnim telefonu pfipojeném k mistni siti
oteviete webovy prohlize¢ a do adresniho Fadku napiste IP adresu tiskarny. Zobrazi se vam
webova stranka s prehledem informaci o pravé probihajicim tisku. Momentalné tato funkce
funguje pouze v mistni siti a ma omezené moznosti. V dalSich vydanich firmwaru budou nové
funkce postupné pribyvat.

Dashboard  Temperatures

gear_0.05mm_PLA_MINI_17m.gcode
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Wi-Fi modul (volitelné prislusenstvi) neni v zakladni verzi firmwaru podporovan. Informace o
dostupnosti Wi-Fi modulu budou zvefejnény na nebo
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http://www.octoprint.org

7. Tisk viastnich model

Jakmile je tiskarna plné zkalibrovana a vytiskli jste si vzorové modely, budete chtit urcité zacit
tisknout své vlastni objekty. Pole moznosti je pomérné Siroké - v nasledujicich kapitolach se
dozvite vice.

7.1. Ziskani modelu k fisku

Nejjednodudsi zplsob, jak zadit s 3D tiskem, je stahnout si modely z internetu - obvykle byvaji ve
formatech .3mf, .stl nebo .obj. V oblasti 3D tisku se nastésti pohybuje spousta naddencd, velké
mnozstvi hotovych 3D modell je tedy k dispozici zdarma. Stahnout si mGzete véechno mozné, od
jednoduché hraci kostky aZ po detailni figurky postav z oblibenych her, film{ a serial(i; mechanické
soucastky, pfisluenstvi k RC modeldm, riizné vybaveni do domacnosti apod.

Najdéte ty nejlepSi modely na Prinfables.com!

Printables.com (dfive PrusaPrinters.org) je velka online knihovna plna vysoce kvalitnich 3D
modell spravovana spolecnosti Prusa Research. Hlavnim cilem je sdruzovat pohromadé velkou
komunitu designerd, tvarcl a naddencl do 3D tisku - a to bez ohledu na tom, jakou znacku 3D
tiskarny preferuji. Poradaji se zde pravidelné komunitni soutéze s 3D tiskarnami a filamenty
jako hlavnimi cenami a existuje zde také systém odmén s virtualnim i fyzickym zbozim -
jednoduse tim, Ze jste aktivnim ¢lenem, muZete sbirat body a vyménit je za civku Prusamentu
nebo jiné cool zbozi.

Diky zaméreni na vysoce kvalitni, jedinecné a uzitecné 3D modely jste vzdy jen par kliknuti od
objeveni néceho nového a tzasného k tisku. A nez si néco skutecné stahnete a vytisknete,
muzete pouzit pokrodily vestavény prohlizeé¢ 3D modelt, ktery pracuje nejen se soubory STL
a 3MF, ale také s G-cody. Navstivte Printables.com a objevte nejriznéjsi aktivity, soutéze,
udalosti, skupiny, kolekce a mnoho dalsiho!

o @m

¥ printables 1

BETA

‘The utimate ibrary of 3D models for everyons!

Printables

by JOSEF PRUSA

Featured Prints
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Piorced! Skull Chain - Print-in-place b... Mega Lego-like Skeleton {10:... Witch Support Free Remix
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3D modely jsou obvykle k dispozici ke staZzeni bud zdarma pod licenci Creative Commons -
Attribution - Non-Commercial (modely nesmi byt vyuZity komeréné a vzdy musi byt uvedeno
jméno autora), nebo za maly poplatek. Vybrali jsme ty nejzajimavéjsi stranky:

www.printables.com
www.thingiverse.com
www.myminifactory.com
www.pinshape.com
www.youmagine.com
www.shapeways.com
www.gambody.com

O O O O O 0 O

Méjte na paméti, Ze modely ve formatech .stl, .obj apod. nelze 3D tisknout pfimo. Nejprve je
potfeba tyto soubory "vyslicovat" (z anglického "slice"), ¢imz dojde ke konverzi souboru na
format G-Code. Ten obsahuje instrukce pro tiskarnu. G-Code umistite na USB disk a ten pak
vloZzite do tiskarny. Pak uz jen spustite tisk. Vice se dozvite v kapitolach 7.3 Co je to soubor G-
code? a 7.4.PrusaSlicer

7.2. Vytvorte svij viastni model

Pro vytvofeni vlastniho 3D modelu je potreba specialni program - 3D editor. Na trhu je velké
mnozstvi rdznych program, tudiz si mazete zvolit ten, ktery vyhovuje vadim pozadavkdm.

Pro zacatek je nejlepsi Tinkercad (www.tinkercad.com) - jedna se o online editor, ktery bézi v
okneé vaseho prohlizeCe, zadna instalace neni nutna. Je zdarma, prehledny a na internetu k nému
najdete spoustu navodi. Tinkercad je zaméfen predev$im na tvorbu méné detailnich a vétsich
(mechanickych) ¢asti, idealnich pro FFF/FDM tisk. Vase MINI+ si s jejich tiskem snadno poradi.
Dalsim oblibenym nastrojem je Autodesk Fusion 360 (
www.autodesk.com/products/fusion-360) pro PC, Mac a iPad. Na webu je k dispozici jednoduchy
navod spolu s mnozstvim detailnich video tutoriald, je to tedy idealni volba pro zacatecniky i
profesionaly.

7.3.Co je to soubor G-code?

3D modely, které jste sami vytvofili nebo stahli z internetu, je potfeba z pavodniho formatu (.stl,
.0bj, .3mf a podobné) 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 vytlacovaného filamentu, nastaveni teploty anebo rychlosti
vétracka.

K dispozici jsou desitky réiznych slicerd, kazdy z nich ma své vyhody a nevyhody. UZivatelé tiskaren
Prusa nejcastéji pouzivaji tyto tfi slicery:

o PrusaSlicer
o Cura
o Simplify3D

7.4. Prusaslicer

Jak nazev napovida, PrusaSlicer je nas vlastni slicer, interné vyvinuty na zakladé open-source
projektu Slic3r. Ma spoustu uziteénych funkci, jako napfiklad:

Tiskové profily pro vice jak 30 riznych filamentd s automatickou aktualizaci
Proménliva vyska vrstvy

UZivatelsky nastavené podpory a modifikatory

Rlzna nastaveni tisku

O 0O O O

Nejnovéjsi stabilni verze je vzdy k dispozici na www.prusa3d.cz/ovladace/. Vyvojarské alfa/beta
verze muzete stahnout z github.com/prusa3d/PrusaSlicer.
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Rozhrani PrusaSliceru

1. Tlac¢itkem Pridat (Add) nahrajete model do PrusaSliceru
2. Tlacitka Smazat a Smazat vSe odstrani model(y) z PrusaSliceru
3. Otevie detailni nastaveni tisku, filamentu a tiskarny
4. Presunout (Move), Méfitko (Scale), OtoCit (Rotate), Umistit plochou na
podlozku (Place on Face), Rezat (Cut)
5. Tlacitko slicovani a vygenerovani souboru .gcode
6. Nastaveni rychlosti a kvality tisku
7. Vybér materialu
8. Vybér tiskarny
9. Kliknutim pravym tlac¢itkem na model oteviete kontextové menu
10. Prepina mezi 3D editorem a rezimem nahledu
11. Nahled modelu
12. Pfepina mezi Jednoduchym, Pokrocilym a Expert médem

7.5. Importovani objektl do Prusasliceru

Po spusténi PrusaSliceru napravo z rozbalovaciho menu "Tiskarna" vyberte Original Prusa
MINI+. Pokud ji v seznamu nevidite, je potieba ji pfidat, bud volbou PFidat novou tiskarnu ve
stejném menu, nebo volbou Konfigurace -> Pruvodce nastavenim z menu na horni listé. Poté zvolte
vysku vrstvy, vypli a material, ktery se chystate pouzit. Pfipominame, Ze vychozi profily maji
otestovana konkrétni nastaveni pro jednotlivé druhy filamentt. Pokud zvolite jiny profil, mdze to
negativné ovlivnit kvalitu tisku.

PrusaSlicer vam umoznuje importovat objekty ve formatu STL, OBJ, AMF a 3MF. - jedna se o
nejCastéjsi typy 3D soubord, které miZete najit na internetu. MiZete je bud pfetahnout pfimo do
okna 3D editoru, nebo pouzit tlacitko Pridat... v horni listé.

K Upravé modelu pouZijte nastroje na levé listé, tedy PFesunout, Méfitko a Otocit. Pokud ma
objekt modrou barvu, znamena to, Ze se nevejde na tiskovou plochu. Vice informaci se doctete v
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nasledujici kapitole. Neexistuje univerzalni zplisob, jak model na plochu umistit, zalezi vzdy na
konkrétnim tvaru. Cim vétsi plochou se model bude dotykat podlozky, tim Iépe na ni bude drzet -
snazte se tedy co nejvétsi rovnou plochu na modelu orientovat smérem dolu.

7.6. PouZiti podpér (supports)

Podpéry jsou tisténé podpulrné struktury podobajici se leseni. VyuZivaji se k tisku komplexnich
objektd. Po dokonceni 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 véechny objekty
vsak lze vytisknout bez podpér.

Pokud tisknete predmét, jehoz stény se svazuji pod thlem mensim nez 45°, takzvané previsy
zabrani tomu, aby se vytiskl spravné. Myslete i na to, Ze tiskarna nemdze zadit tisknout tpIné "do
vzduchu". V takovych pripadech je potfeba pouzit podpéry (supports). PrusaSlicer s touto funkci
pocita.

Automaticky generované podpéry (supports) v PrusaSliceru

Mate na vybér tfi moznosti:

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

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

o Vsude - vygeneruje podpéry véude

Prednastaveny zpusob tvoreni podpér (supports) ve vétdiné pfipadl funguje spravné. Pokud byste

véak potfebovali néjak pozménit mista, kde se podpéry budou generovat, staci v zalozce Nastaveni
tisku (Print Settings) v levém sloupci zvolit Podpéry (Support Material).
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o Zaskrtnéte pole Generovat podpéry.

o Mezni uhel previsu (Overhang treshold) vam umoziuje nastavit minimalni dhel
pro tisténi podpérného materialu. Pfi nastaveni hodnoty na nulu dojde k
automatickému vypoCtu. Zkuste vygenerovat podpéry s rliznym nastavenim
Uhlu, abyste zjistili, ktera hodnota vasemu objektu vyhovuje nejlépe.

o Zesilit podpéry (Enforce support) je volba vyuZzivana zejména u malych modeld,
nebo modelli s malou zékladnou, aby se béhem tisku neodlomily nebo
neodtrhly z tiskové plochy.

Plater  Print Settings Filament Settings Printer Settings
[ ™ 0.07mm ULTRADETAIL 0.25 nozzle MINI ¥1.9 (modifi | ] X BY ?
5 Layers and perimete; Support material
B3
8-
> 633 :
7 Multiple Extruders =
% Advanced a0 = B
ut options
= s Raft
Dependencie: f
B Dependercies Raft layers a0 12 tayers

Options for support material and raft
Y 1 8 [0 (soluble) ~ |mm

8 oikwmmm ~

8-l

8-+ mm

P Co—

B8+0 T iayers

8¢+ 015 ] mm

a-r

a-0

ween anobject g o[ 150% mm or %

and its suppaort

t bridges 8-

ize with object layers: a-

V mistech, kde se podpéry dotykaji modelu, ma povrch obvykle ponékud horsi kvalitu. Pokuste

se nejprve vhodnym pootocenim ¢i posunutim modelu mnozstvi nutnych podpér snizit, nebo se
jim dokonce UplIné vyhnout.

7.7. Rychlost vs. kvalita fisku

Maly objekt se vytiskne za par minut, ale tisk vétsich modell mlze zabrat opravdu hodné ¢asu -
nékdy i v fadu desitek hodin. Rychlost tisku ovliviiuji riizné faktory. V prvni fadé zaleZi na vySce
tiskové vrstvy. Tu mizeme nastavit v PrusaSliceru v rozbalovacim menu Nastaveni tisku v pravém
hornim rohu. Pfednastaveno je 0.15 mm QUALITY, miZete ale zrychlit tisk volbou 0.20 mm
SPEED nebo dokonce 0.25 DRAFT. Takto vytisténé modely budou mit méné detaill a vyrazné;si
viditelné vrstvy. Pokud vam na kvalité zalezi vic neZ na rychlosti, zvolte 0.10 mm (DETAIL). Vzhled
modell se zlepsi, ovSem za cenu vyrazného zpomaleni tisku.

Oba nase nejpouzivanéjsi profily, 0,15 mm a 0,20 mm, maji dvé varianty.
o Kvalita (Quality) - pomalejsi tisk perimetrd a vypIné, zlepSuje kvalitu povrchu

o Rychlost (Speed) - rychlejsi tvorba perimetrl a vyplné, aniz by to mélo pfilis
velky vliv na kvalitu povrchu
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10 mm 10mm 10 mm

@1h 51m @ 0h 57m @ 0h 39m
DETAIL 0.10mm SPEED 0.20mm DRAFT 0.25mm
PLA 1.75mm PLA 1.75mm PLA 1.75mm

Rychlost vs. kvalita tisku

Rychlost Ize upravit i béhem tisku, pomoci LCD Menu - Ladit - Rychlost. Ota¢enim ovladaciho
tlacitka po sméru hodinovych rucéicek mizeme tisk zrychlit az na 150%, proti sméru hodinovych
ruci¢ek naopak zpomalit az na 50%. Sledujte vliv zmény rychlosti na kvalitu tisku a podle toho
zvolte nastaveni, které vam vyhovuje. Pamatujte, Ze timto nastavenim neovlivnite akceleraci
tiskarny, doba tisku se tedy nezkrati zcela imérné ke zméné nastaveni rychlosti.

7.8.Vypln (infill)

Dal&i z parametrd, ktery ovliviiuje vlastnosti tisténého objektu, je Infill (vyplfi). Ma vliv na rychlost
tisku, pevnost i vzhled objektu.

Objekty vytisténé metodou FFF/FDM obvykle nemaji 100% hustotu. Misto toho uvnitf obsahuji
urcitou geometrickou strukturu. MiZze mit rliznou podobu, od jednoduché ¢tvercové mrizky nebo
Sestiuhelnikd az po slozité vzorce. Cilem této vyplné (infill) je zpevnéni objektu zevnitf. Vétsina
modeld se tiskne s 10-15% vyplni, pokud véak potfebujete, aby mél objekt opravdu pevnou
strukturu, mazete zvolit i vy$si hustotu.

7.9. Limec

Limec (brim) slouzi ke zvyseni pfilnavosti k podloZce, snizuje riziko krouceni vytisku. Okolo
modelu se vytiskne Sirsi prvni vrstva. Smysl ma zejmeéna tehdy, pokud se model dotyka podlozky
jen malou plochou. Tuto funkci mizete v PrusaSliceru zapnout zaskrtnutim pole "Limec" v menu v
pravém sloupci. Po skonceni tisku limec obvykle snadno odstranite ru¢né, pfipadné mizete pouzit
Skrabak ¢i skalpel.
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7.10. Tisk velkych objekta

Tiskarna Original Prusa MINI+ ma v porovnani s Original Prusa i3 MK3S o néco mensi
podlozku. Staci vSak par vychytavek, abyste i na MINI+ mohli tisknout i opravdu velké véci.

Nenechte se zastavit mensi tiskovou podlozkou - na nasem blogu blog.prusa3d.com najdete
tipy, jak poskladat rozmérné modely z nékolika mensich dild.

Specialni pfipad je pak tisk objektl vétSich nez je tiskova podlozka. Prvni moznosti je samoziejmé
prfedmét zmensit - vyuZijete k tomu nastroj MéFitko, ktery Ize aktivovat i klavesou S. Nasledné
pouzijte 3D nastroj pro zmenseni objektu - rozméry Ize ménit proporcionalné i pouze v jedné ose.

Pfipadné mizZete pouzit textovy vstup v pravé dolni ¢asti okna.

[T p——

[ s Jm s

Zména meéritka tisténého objektu

Pokud chcete tisknout pfedmét, ktery se ve své vychozi velikosti nevejde na tiskovou plochu,
muzZete ho rozfezat na nékolik mensich ¢asti. PouzZijte nastroj Rezat (Cut) z menu nalevo (nebo
stisknéte pismeno C). Bud plochu fezu umistéte ru¢né, nebo nastavte pfesnou vysku pomoci
dialogového okna nastroje Rezat. Vyberte, jestli chcete zachovat jen ¢ast objektu nad fezem, pod
nim, nebo obé ¢asti.
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Rezéni objektii pomoci funkce Rezat (Cut)

7.11. Tisk vicebarevnych objekt

Vytisky s vrstvami v rozdilnych barvach Ize ziskat jednoduchym nastavenim pfimo v PrusaSliceru -
postup viz nize.

Vicebarevny objekt vytisteny pomoci funkce zmény barvy filamentu v PrusaSliceru
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Zmeéna barvy v PrusaSliceru

1. Prepnéte do nahledu vrstev pomoci tlacitka v levém dolnim rohu

2. Pomoci posuvniku na pravé strané vyberte vrstvu, ve které by se barva méla
zmeénit

3. Kliknéte na oranzovou ikonu se znaménkem plus

4. Okamzité se zobrazi nahled. Zménu barvy mizete zrusit kliknutim na Sedy
kiizek, ktery se nyni zobrazuje misto oranZzového znaménka plus

5. Vyexportujte G-code a mizete zadit tisknout!

W Expert

Slice o

Nastaveni zmény barvy v PrusaSliceru

7.12. Slicovdni, exportovani

pomoci Nahledu. Pomoci posuvniku na pravé strané okna si mlzete postupné prohlédnout
véechny tiskové vrstvy objektu. Diky tomu muzete identifikovat problematicka mista - napriklad
pokud spodni strana objektu nepfiléha k podlozce nebo pokud nékde chybi podpéry a ¢ast objektu
"visi ve vzduchu".

Drive nez model vyexportujete v podobé G-code a nahrajete ho na USB disk, vzdy ho nejprve
zkontrolujte v nahledu (preview). Je to ten nejlepsi zplsob jak se vyhnout chybam pfi tisku.
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8. Priivodce materialy

Kompletni tabulka materialu je k dispozici online! Kvili omezenému mistu v této pfirucce zde
muzZeme nabidnout pouze stru¢ny prehled popularnich materiald. Navstivte

help.prusa3d.com/materials, kde najdete kompletni prehled Sirokého spektra tiskovych
material.

3D tiskarna Original Prusa MINI+ je kompatibilni s nejoblibengjsimi typy filamentl. Jednotlivé
materialy se mohou lisit nejen barvou, ale i mechanickymi a optickymi vlastnostmi, pfipadné i
narocnosti tisku. Pokud nemate s 3D tiskem zadné zkusenosti, doporucujeme do zacatku PLA.
Pouze v pfipadé, Ze by vas PLA filament néjak omezoval svymi vlastnostmi, zvazte jiné materialy
jako PETG nebo ASA.

8.1. 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 nekrouti) a pro tisk detailnich drobnych modeld. Jde o jediny material, ktery je opravdu
vhodny pro tisk 50mikronovych vrstev (rozliseni Ultradetail) a da se tedy skvéle vyuzit k tisku
figurek a miniatur.

Vyhody Nevyhody

- Snadny tisk, vhodny pro zacatecniky - Kfehky a neohebny

- Tisk drobnych detailnich modeld - Nizka teplotni odolnost (54 °C)

- Bezproblémovy tisk vétSich objektd - ObtiZny post-processing

« Témér bez zapachu - Neni vhodny pro venkovni pouziti (nizka
- Cenové dostupny UV/teplotni odolnost)

- Siroké spektrum barev

Typické pouziti

« prototypy

- hracky

- figurky

- Sperky (a drobné detailni modely obecné)
- modely architektury

Tipy a triky

Nejlépe se tiskne na hladky tiskovy plat. Pfi opracovavani vytiskd z PLA je vhodné pro dosazeni
lepéich vysledkl pouzit mokré brouseni. Pokud budete pouzivat smirkovy papir na sucho, vzniklé
teplo z treni mlze zacit deformovat vytistény objekt. PLA Ize rozpoustét pouze v chemikaliich typu
chloroform nebo zahtaty benzen. Pro lepeni postaci kvalitni vtefinové lepidlo.

Teplota trysky: 215 °C

Teplota vyhfivané podlozky: 50 - 60 °C

Tiskovy povrch: Ujistéte se, ze je tiskova podlozka Cistd, dle instrukci z kapitoly 9.1. Pruzné tiskové
platy
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8.2. PET/PETG

PETG je dal$im z nejpouzivanéjsich materialt pro 3D tisk. Jde o skvélou volbu pro tisk

méné kiehky. Diky malé teplotni roztaznosti dobfe drzi na podloZce a nekrouti se. Tisknout s nim
je témér stejné snadné jako s PLA, ale narozdil od PLA nabizi o dost lepSi mechanické vlastnosti.
Soucastky nadich tiskaren jsou vytisténé pravé z PETG!

Vyhody Nevyhody

- Vysoka teplotni odolnost - Nevhodné pro tisk malych/vysoce detailnich

- Jednoduchy tisk modell

- Malé teplotni roztaznost - Tryska za sebou mUze nechavat tenka vlakna
- Odolny a houzevnaty ("stringovani”)

- Snadné opracovani (brouseni) - Problematické pfemostovani a previsy

- Témér bez zapachu - Silna prilnavost k podlozce

- Lesky povrch - Nelze vyhladit acetonovymi parami, rozpustny
- Dorba pfrilnavost vrstev pouze v nebezpecnych chemikalicich.

- Neabsorbuje vodu a vlhkost - Odstranéni podpér mdze byt obtizné

Typické pouziti

- mechanické soucastky

- drzaky a obaly

- vodotésné vytisky (kvétinace)

Tipy a triky

Na rozdil od PLA vyzaduje PETG vyhtivanou podlozku (85°C). PETG ma vétSinou horsi vysledky
pfi premostovani dvou bodd, navic PETG ma tendenci "stringovat’, tedy zanechavat jemna
plastova vlakna na povrchu vytisku (Ize je pomérné snadno odstranit). Stringovani lze zmirnit
nastavenim vhodnych retrakci a pouzitim nizsich tiskovych teplot - doporucujeme drzet se hodnot
v profilech PrusaSliceru. Vytisk z PETG je potfeba dobre chladit - tisk ma pak lepsi detaily a Ize do
jisté miry zabranit stringovani. Pokud vsak chcete mit co nejodolnéjsi vytisk, zkuste naopak tiskovy
ventilator vypnout. Vy$si teplota zplsobi, ze k sobé jednotlivé vrstvy lépe pfilnou, coz vede k lepsi
mechanické odolnosti. Obecné doporucujeme tisknout prvnich nékolik vrstev s vypnutym
ventilatorem (kvdli pfilnavosti) a nasledné jej zapnout na 50 % vykonu.

Teplota trysky: 240 °C
Teplota podlozky: 80 - 100 °C

Povrch tiskové plochy: Zrnity tiskovy plat a saténovy tiskovy plat nevyzaduji Zadnou specialni
pfipravu, jednoduse je udrzujte Cisté a bez mastnoty. Na hladky tiskovy plat byste méli aplikovat
tenkou vrstvu tycinkového lepidla, jelikoz PETG muze k povrchu platu pfili§ pfilnout, coz velmi
ztézuje odnimani vytiskl z platu.

8.3. ASA/ABS

ASA a ABS jsou velmi podobné materialy. ASA je v mnoha ohledech dokonce lepsi nez ABS, a
proto Ize material ASA povazovat za nastupce ABS. ASA je oproti ABS UV stabilni a 0 néco méné

se pfi tisku smrstuje. Jedinou vyhodou ABS je snadnéjsi Uprava povrchu acetonem. Dale jiz
budeme mluvit pouze o materialu ASA, ale to samé plati i pro material ABS.

ASA je pevny a vSestranny material. Vyssi teplota tani nez u PLA dava ASA excelentni tepelnou
odolnost, vase vytisky nebudou vykazovat znamky deformace az do teplot okolo 100 °C. ASA ma
bohuzel ve srovnani s PLA velmi vysokou teplotni roztaznost, ktera komplikuje jednoduchost tisku
a to zejména u rozmérnéjsich modeld. Dokonce i s vyhfivanou podlozkou nastavenou na 100 °C se
muze vytisk zacit kroutit a odlepovat od podlozky. PFi tisku se uvoliuje nepfijemny zapach.
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Vyhody Nevyhody

- Vysoka odolnost proti narazu a opotrebeni - Obtizngjsi tisk

« Velmi dobra teplotni odolnost - M4 tendenci se kroutit (doporucen tisk v

+ Vhodné pro venkovni pouziti - UV stabilni uzavieném boxu)

- Rozpustny v acetonu - Ize vyuzit k lepeni - Neprijemny zapach pfi tisku (obsahuje styren)

+ Moznost vyhlazeni acetonovymi parami

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

- Jednoduché opracovani (napf. brouseni, fezani
atd.)

Typické pouziti

- Kryty a ochranna pouzdra

- prototypy

- nahradni dily

- hracky a figurky

Tipy a triky

Tisk s ASA/ABS je vyrazné snazsi pokud je tiskarna umisténa uvnitf boxu. PFi tisku vyhfivana
podlozka rychle ohteje box a snizi se tepelny ok na vytlacovany filament. V disledku toho se
vyznamné snizi jak deformace, tak separace vrstev. Diky acetonu je snadné spojit vice vytiskd
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: 245 - 265 °C

Teplota podlozky: 90 - 100 °C. (vétsi objekty vyzaduji vyssi teplotu)

Povrch tiskové plochy: Materidly ASA a ABS funguji nejlépe se saténovym tiskovym platem,
ktery nevyzaduje zadnou specialni pfipravu - jednoduse ho udrzujte Cisty a bez mastnot. Pokud
vSak tisknete ABS/ASA na zrnity/hladky tiskovy plat, je potfeba nanést tenkou vrstvu lepici
tyc¢inky (separacni vrstva) na povrch platu. ASA a ABS maji tendenci prili§ pfilnout, coz maze ¢init
problémy pfi odnimani vytisku z platu.

8.4. PC (polykarbonat) a PC Blend

Polykarbonat (PC) je technicky material disponujici skvélou houZevnatosti, odolnosti v tahu a vici
vysokym teplotam. Je v§ak velmi naro¢ny na tisk, je proto vhodny hlavné pro pokrogilé uzivatele. To
samoziejmé neplati pro nas Prusament PC Blend, ktery je v porovnani s jinymi polykarbonaty
mnohem snadnéji tisknutelny.

Vyhody Nevyhody

- Vysoka teplotni odolnost - Cisty polykarbonat je silné hygroskopicky
- Vysoka houzevnatost a odolnost v tahu - Vysoka teplota trysky a podlozky

- Cisty polykarbonat je transparentni « Silné krouceni, zvlast u velkych modeld

- Dobré elektrické izolaéni vlasnosti - Mirny zapach pfi tisku

- Doporucuje se naneseni separacni vrstvy
- Vysoka cena
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Typické vyuziti: Polykarbonat je vhodny predevsim pro technické souc¢astky, u kterych oéekavame
vy$$i odolnost vic¢i mechanickému opotfebeni a vysokym teplotam.

Tipy a triky

Zvazte tisk v uzavieném boxu - pfedejte krouceni tisténi objektd

V PrusaSliceru zapnéte funkci "Obrys", abyste zmirnili krouceni vytisku
Kolem malych objektl pridejte v PrusaSliceru "Limec"

Netisknéte v mistech s nizkou teplotou

Teplota trysky: 275 °C
Teplota podlozky: 110 °C pro prvni vrstvu, 115 °C pro dal$i vrstvy

Tiskova podlozka: Zrnity tiskovy plat a saténovy tiskovy plat s vrstvou Kores ty¢inkového lepidla
poskytuji nejlepsi adhezni vlastnosti. Pfestoze zrnity tiskovy plat poskytuje sdm o sobé dobré
adhezni vlastnosti, doporucujeme nanést separacni vrstvu lepidla, aby se zamezilo
opotrebeni/poskozeni povrchu.

8.5.PVB

Polyvinylbutyral (PVB) je materidl, ktery Ize snadno vyhlazovat pomoci isopropylalkoholu (IPA).
Vytisky jsou pFi spravném nastaveni prihledné, tudiz je PVB vhodny material pro tisk vaz, stinitek
na lampy a dalsi okrasné modely. Tiskova nastaveni jsou podobna jako u PLA, ale mechanické
vlastnosti ma PVB mirné lepsi.

Vyhody Nevyhody

- Podobna tiskova nastaveni jako PLA « Niz&i pfilnavost mezi vrstvami

- Prihledny filament - Hygroskopicky material (pohlcuje vlihkost)
- Vhodny pro okrasné modely - vazy, stinitka - Vy$si cena

lamp atd.

- Chemické vyhlazovani pomoci IPA

- Skvéla prilnavost

- Vysoka houzevnatost (podobna jako u CPE)
+ Dobra tahova pevnost (podobna jako PETG)
- Méalo nachylny ke krouceni (méné nez PLA)
- Vhodny v kombinaci s 0.8mm tryskou

Typickeé uziti: PVB nalezne nejlepsi vyuziti pfi tisku prihlednych modeld - napriklad $perky, vazy,
stinitka na lampy atd.

Tipy a triky: PVB ma dobrou adhezi k ¢istému hladkému nebo saténovému tiskovému platu,
zatimco zrnité tiskové platy maji adhezi spige horsi. Pokud chcete tisknout prihledné vytisky, které
budete vyhlazovat pomoci isopropylalkoholu, doporuéujeme pouzit vétsi trysku (0,8 mm) a v
PrusaSliceru zapnout rezim "Spiralova vaza". Pfi tisku s vice perimetry budou jednotlivé vrstvy
zfetelné i po vyhlazovani isopropylalkoholem. Filament skladujte v suchém prostfedi - PVB je
material nachylny na vstfebavani vihkosti, coz se mize negativné projevit na kvalité tisku.
Filament proto vzdy vracejte do igelitového obalu se silica gelem, pfipadné filament nechte 4
hodiny susit pfi teploté 60 °C, nez s nim zacénete tisknout.

Hlavni vyhodou materialu PVB je predevsim to, Ze jej Ize vyhlazovat pomoci isopropylalkoholu
(IPA). Modely vytisténé z PVB Ize vyhladit ve vyparech z IPA, ponofenim do IPA lazné nebo pfimym
nanesenim IPA na povrch objektu (rozprasovacem ¢i Stétcem). Detailni navody naleznete na
nasem blogu na adrese blog.prusaprinters.org.

Teplota trysky: 215+10°C

Teplota podlozky: 75 °C

Tiskova podlozka: Nepouzivejte standardni zrnity tiskovy plat. PVB lépe pfilne k ¢istému
hladkému nebo saténovému tiskovému platu. Zrnity plat nemusi mit dostatecné adhezivni
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vlastnosti.

8.6. Flexibilni materidly

Flexibilni filamenty jsou zpravidla velmi silné a pruzny material. V mnoha pfipadech se muze stat,
Ze klasicky tvrdy plast pro tisk modelu neni idealni, nebo je dokonce zcela nevhodny. At uz budete
tisknout kryt na telefon, pouzdro na akéni kameru nebo tfeba kola pro auto na vysilacku, bude
lepsi pouzit pruzny material. Tyto materialy jsou ¢asto drahé a ne pfilis bézné, nehodi se pro
zacatecniky.

Nez zacénete tisknout z Flexu, procistéte trysku od predchoziho materialu tak, ze do predehraté
tiskové hlavy zavedete PLA a tim vytlacite veskery pfedchozi material. Pfi zavadéni Flexu povolte
co nejvice pritlacné Srouby na extruderu. **Doporucujeme pred tiskem provést Cisténi trysky
pomoci metody "Cold Pull" - na webu help.prusa3d.com najdete detailni navod. *Tisknéte pomalu.*
Cim pomalejsi tisk, tim lepsi. Typicka rychlost pro tisk flexu je zhruba 20 mm/s,** pficemz
maximalni doporucena rychlost se pohybuje mezi 30 a 40 mm/s. Pfi vyssich rychlostech hrozi
ucpani trysky nebo namotani filamentu do podavacich kolecek. U tiskaren Original Prusa
doporucujeme pouzivat Semiflex nebo Flexfill 98A, pfipadné Filatech FilaFlex40, pro které
mame v PrusaSliceru vyladéné profily.

Vyhody Nevyhody
- Flexibilita a elasticita - Vyzaduje specialni postup pro zavedeni
+ Minimalni krouceni filamentu
- Dobra pfilnavost vrstev - Naroc¢néjsi na pripravu a tisk, horsi premosténi
- Odolnost vic¢i odéru a previsy.
- Vyzaduje niz&i rychlost tisku
- Vy$si cena

- Absorbuje vlhkost - musi byt skladovan v
suchém prostredi

Teplota trysky: 230 - 260 °C
Teplota podlozky: 45 - 65 °C. (vétsi objekty vyZaduji vyssi teplotu)

Tiskova plocha: Pokud tisknete na hladky tiskovy plat, aplikujte na néj separacni vrstvu! Idealni
je lepidlo Kores. Zrnité platy s praskovanym PEI povrchem nevyzaduji separacéni vrstvu - tisk bude
dobre drzet a po ochlazeni jej Ize jednoduse odejmout z platu.
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9. Béznd udrzba

Nase MINI+ bylo uz od pocatku koncipovano jako opravdovy tiskovy "dfi¢". | pfes jeho vysokou
spolehlivost se ale pofad jedna o zafizeni s mechanickymi soucastkami, které vyzaduji vice ¢i
méné pravidelnou udrzbu. Postupujte podle instrukci nize, aby vase tiskarna zlstala co nejdéle v

perfektni kondici.

9.1. PruZné tiskoveé platy

Abyste dosahli co nejlepsi prfilnavosti nového povrchu, je tfeba jej udrzovat v Cistoté. Vyberte si ten
spravny Cistici prostfedek s ohledem na variantu tiskového platu (viz nize). Kapnéte malé mnozstvi
prostfedku na Cisty papirovy ubrousek a pfetiete s nim tiskovy povrch. Nejlepsich vysledkd
dosahnete, kdyz bude tiskovy plat studeny, jinak byste se mohli pfi ¢isténi popalit o trysku nebo
vyhfivanou podlozku. Zaroven by se alkohol vypafil dfive, nez stihne cokoliv vygistit. Podrobnosti
najdete v kapitole Vas prvni vytisk této pfirucky.
Tiskovou plochu neni potieba Cistit pfed kazdym tiskem, jen je potfeba myslet na to, abychom se
povrchu tiskového platu nedotykali prsty nebo znecisténymi nastroji.

Doporucené Cistici prostfedky se mirné lisi podle typu tiskového platu. Pokyny k pouZziti
konkrétnich materiald (napf. nutnost pouziti separacni vrstvy, aby se zabranilo poskozeni povrchu)

naleznete v pfedchozi kapitole.

Spravné pouziti:

Rizika a nebezpeci:

Tiskovy plat s hladkym PEI
povrchem

- Isopropylalkohol 90%+ (IPA) -
nejlepsi na odmasteni.
Nepouzivejte dermatologické
pripravky na ruce, které sice
mohou obsahovat
isopropylalkohol - obsahuiji i
jiné pfimésy (masti, hydratac¢ni
slozky).

- Tepla voda + par kapek
pripravku na nadobi (v pripadé,
ze IPA neodstrani napf. zbytky
cukru z podlozky)

« Aceton - obcas k
dikladnéjsimu vycisténi
tiskového platu

- PFi tisku z materialu Flex
musite aplikovat lepici tycinku
(Kores)

- Vytisk z PETG by na plat
ocistény pomoci
isopropylalkoholu (IPA) pfilnul
velmi silné a jeho odstranéni by
bylo velice obtizné. Materialy
jako jsou PETG, ASA, ABS, PC,
CPE, PP a FLEX by mély byt
tisknuty pouze se separacni
vrstvou (lepici tyCinka).

Pruzny tiskovy plat se zrnitym
praskovym povrchem

- Isopropylalkohol 90%+ (IPA) -
nejlepsi na odmasténi

- Nepouzivejte aceton

Saténovy tiskovy plat

- Vhodna pro PLAi PETG

+ 90% isopropylalkohol (IPA) je
nejlepsi odmastovac

- Pro tisk FlexFill 98A neni
zapotiebi separacéni vrstva
lepidla (Kores)

- Siroké spektrum
podporovanych material(;
véetné pokrocilych materiald
jako PC Blend a dalsich

- Nikdy nepouzivejte aceton!

- Pri tisku z ASA a PC Blendu
je zapotrebi kolem tisku pridat
limec, obrys nebo §tit

- NepouZivejte ostré predméty
k odstranéni vytisku z podlozky!
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Hodnoty kalibrace se mohou pro jednotlivé pruzné tiskové platy mirné lisit kvili odchylkam v
tloustce PEI vrstvy. Pokud jste pravé vymenili tiskové platy, zkontrolujte vzhled prvni vrstvy a
pripadné doladte vysku trysky. Nové verze firmwaru maji podporu pro ukladani kalibraénich
hodnot do individualnich profilt.

Na spotirebni material, jako jsou napfiklad tiskové platy (s hladkym nebo zrnitym praskovym
povrchem) se nevztahuje nase zaruka, vzhledem k tomu, Ze jejich povrchova vrstva se
pfirozené opotiebovava, pokud nedojde k poskozeni zplisobenému vadnym materialem nebo
nespravnym postupem pri vyrobé. Zaruka se nevztahuje také na skrabance, prasklinky a dalsi
kosmetickeé vady. Zaruka se vztahuje jen na defekty, které se projevi hned po rozbaleni.

Tiskovou plochu neni potreba Cistit pred kazdym tiskem, jen je potfeba myslet na to, abychom

se povrchu tiskového platu nedotykali prsty nebo znecisténymi nastroji.

ou oboustranné.

Rozdil mezi hladkym a zrnitym praskovym PEI povrchem co se prvni tiskové vrstvy tyce

9.2. Oboustranny PEI pruzny tiskovy pldt se ZRNITYM praskovym povrchem

« Povrch odolny proti poskozeni a poskrabani « PLA vytisky s malou kontaktni plochou mohou
- Textura na povrchu platu se prenasi na spodni potfebovat limec (brim)

stranu vytiSténého objektu - Vytisky z PLA, které se velkou plochou dotykaji
- Jednodussi doladéni osy Z podkladu (pres cely tiskovy plat), se mohou

« FLEX nevyzaduje aplikaci lepidla (Kores) na kroutit

tiskovou podlozku - Pokud pouzivate i hladky PEI tiskovy plat, je

- Po vychladnuti tiskového platu se vytisk potfeba upravit doladéni osy Z (Live Adjust Z)
obvykle sam oddéli - Nikdy necistéte acetonem

- Prvni vrstva mize byt vice zplostéla
("rozplacla”) nez u hladkych tiskovych platl - viz
kapitola o doladéni osy Z

Zrnity praskovy povrch aplikovany pfimo na kov nam umoznil vytvorit tiskovy plat, ktery je vysoce
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odolny vici poskozeni. Pokud do néj narazi zahfata trysky, kov dokaze rychle rozptylit teplo.
Zrnity praskovy povrch zaroven dodava spodni plose vytisku specifickou, zajimavou texturu.

Zrnity povrch dokaZe zamaskovat vétsinu $krabanct a podobnych typl poskozeni zpisobenych
riznymi nastroji. PoSkrabat Ize pouze nejvy$si body textury, pfesto se ale tento typ poskozeni na
vytisku neprojevi.

Nikdy necistéte zrnity praskovy povrch acetonem! Vzniknou tim mikroprasklinky v PEI vrstve,
které ¢asem zpUsobi vyrazné zhorgeni kvality povrchu.

Platy se zrnitym praskovym povrchem pouzivame na nasi tiskové farmé - typickou texturu tedy
mUzete vidét na tisténych dilech vasi tiskarny.
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9.3. Oboustranny PEI pruzny tiskovy pldt s HLADKYM povrchem

- Skvély pro PLA - Pokud tisknete z PETG, nepouzivejte k ¢isténi
- Skvéla prilnavost témér ke véem materialim  isopropylalkohol. Je mozné, Ze bude potfeba

- Hladka spodni strana vytisk pouzit separator.

- | drobne vytisky budou skvéle drzet - Pfi tisku materiald jako jsou PETG, ASA, ABS,
- Cas od ¢asu dukladnéji ocistéte acetonem PC, CPE, PP, Flex a dalsi musite aplikovat

tyc¢inkové lepidlo. Dalsi informace naleznete v
kapitole Privodce materialy.

- Pokud pouzivate i zrnity praskovy PEI tiskovy
plat, je potfeba upravit doladéni osy Z (Live
Adjust Z)

Primyslové lepidlo, kterym je na tiskovém platu pFilepena PEI vrstva, ma tendenci méknout
pfi teplotach vy$sich nez 110 °C. Lepidlo se pak mize pod povrchem pohybovat a vytvaret na
ném drobné hrbolky.

Pokud zjistite, ze se pod PEIl vrstvou na pruzném tiskovém platu vytvari malé bublinky, plat

jednoduse otocte a tisknéte na druhou stranu. Po nékolika dnech ¢i tydnech by meély bublinky
zmizet. Bublinky nemaji vliv na kvalitu tisku.

9.4. Oboustranny PEI pruzny tiskovy pldt se SATENOVYM povrchem

- Vhodna pro PLA i PETG

- Jemna textura na kontaktni ploSe vytisku

- Cistéte pouze kvalitnim isopropylalkoholem
(90+ %)

- FLEX nevyzaduje aplikaci lepidla (Kores) na
tiskovou podlozku

- Nepouzivejte aceton! Aceton poskozuje povrch

platu!

- Pri tisku z ASA a PC Blendu je zapottebi kolem

tisku pfidat limec, obrys nebo stit

- Pri vyméné platu je potfeba doladit vysku Z
A , e (vice v kapitole Profily tiskovych platd)

- Siroké spektrum podporovanych material(; n , .S

véetné pokrogilych materiald jako PC Blenda NEPOEJZ,N,E.JTEO ostre kovvove ovaekty k

dalsich odstranéni vytiskd z podlozky (napf. kovovou

- Jednoducha udrzba a dobra pfilnavost Spachtli)

9.5. ZlepSeni pilnavosti

V nékterych zvlastnich pfipadech, jako je napriklad tisk velmi vysokého objektu, ktery se dotyka
podlozZky velmi malou plochou, mdze byt potieba vylepsit pfilnavost. PEI je nastésti chemicky
velmi odolny polymer, je tedy mozZné aplikovat riizné latky pro vylepSeni pfilnavosti bez rizika
poskozeni povrchu. To plati i pro riizné materidly, jejichZ pfilnavost k PEI by za normalnich
okolnosti byla velmi slaba. Vice informaci najdete na webu help.prusa3d.com/materials.

Drive nez budete na tiskovy plat cokoliv aplikovat, zvazte radéji pouziti funkce Limec (Brim) v
PrusaSliceru, ¢imz zvétsite plochu prvni vrstvy.

9.6. Profily tiskovych plati

Hladké i zrnité platy s praskovanym PEI povrchem maji riizné pfednosti, jak je detailné popsano v
predchozich kapitolach. Pokud mate oba dva, méjte prosim na paméti, ze po kazdé vyméné
tiskovych platd je potfeba doladit vysku trysky - platy nemaji stejnou tloustku. Pro
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zjednoduseni mizete od firmwaru 4.3 vyuzit moznost uloZeni profila tiskovych platd.

Aby nebylo potfeba kalibrovat prvni vrstvu pfi kazdé zméné tiskového platu, implementovali
jsme funkci Profily tiskovych plath (od firmwaru 4.3.0). Oteviete LCD Menu - Nastaveni - HW
nastaveni - Profily platu, kde naleznete seznam profili pro tiskové platy. Zvolte si libovolny z nich a
provedte kalibraci prvni vrstvy. Tim uloZite danou kalibraci pro zvoleni profil tiskového platu.
Pokud kazdému platu, ktery vlastnite, pfiradite samostatny profil, mizete pak mezi jednotlivymi
profily jednoduse prepinat (v menu Nastaveni) a uSetfite si praci s doladénim Live Z po kazdé
vymeéneé.

Ve vychozim nastaveni uvidite pfehled pfeddefinovanych profild smooth1, smooth2, texturedi,
textured2, custom1, custom2. Po zvoleni libovolného profilu uvidite nasledujici moznosti:

o Vybrat - potvrdi vybér profilu, ktery se zaroven stane vychozim

o Kalibrace prvni vrstvy - Zahgji kalibraci prvni vrstvy pro zvoleny profil
tiskového platu, po dokonceni ji uloZi pro dany profil

o Reset - nastavi hodnoty kalibrace prvni vrstvy na vychozi hodnoty

9.7. LoZiska

Po nékolika stovkach hodin tisku byste méli hlazené tyce otfit papirovym ubrouskem. Na tyce
vSech os (X, Y, Z) naneste novy lubrikant (m0zete pouzit Super Lube nebo podobné mazivo). Poté
ru¢né posunte osou X a pomoci menu tiskarny hybejte osou Z nahoru a doll. Ru¢né posouvejte

pfirucce na manual.prusa3d.com.
Pokud se vam zd4, Ze se néktera z os nepohybuje hladce, zvazte vyjmuti a promazani lozisek (je

tfeba je nejprve sejmout z hlazenych tyci, protoze jinak plastovy lem loZiska zabrani tomu, aby se
vétSina mazadla vibec dostala dovnitr).

9.8. Ventildtory

U obou vétrackl se méfi jejich RPM (pocet otacek za minutu). To znamena, Ze tiskarna nahlasi
chybu, pokud se vétracek nahle zpomali, napriklad kvili zaseklému kousku filamentu. V takovém
pripadé prislusny vétracek zkontrolujte a odstrante pfipadné necistoty, které mu brani v chodu.
Nepokousejte se kontrolu otacek obejit - hrozi poskozeni tiskarny!

Oba vétracky je po nékolika stovkach hodin tisku nutné zkontrolovat a vy¢istit. Prachu se

zbavime pomoci stlaceného vzduchu ve spreji, drobné plastové nitky odstranime pinzetou.
Nefoukejte stlaceny vzduch na zapnuty vétracek.

9.9. Poddvaci kolecka extruderu

Podavaci kolecka v extruderu zadné mazivo nepotrebuiji. Casem se v drazkach mdze vytvofit nanos
filamentové drté, ktery pak zavini nedostate¢nou extruzi filamentu. Necistoty mizZete vyfoukat
pomoci stlaéeného vzduchu, nebo pouZijte mosazny Stétec Ci obyCejné paratko. Vyuzijte
pristupovy otvor na vrchni strané extruderu. VycCistéte co se da, pak kolecko pootocte a pokracujte.
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9.10. PTFE trubicky

Na MINI+ se celkem nachazeji ¢tyFi PTFE trubicky, které mohou ¢as od ¢asu vyzadovat zakladni
udrzbu. Trubicky slouzi k vedeni filamentu z civky skrz extruder az do trysky. Postupem ¢asu se v
trubickach mohou kumulovat drobné supinky filamentu.

Cisténi PTFE trubicek je velmi jednoduché - vétsinou staéi plechovka se stlatenym vzduchem.
Pokud se PTFE trubicky ve vasi tiskarné opotfebuiji a filament jimi nemUze spravné prochazet,
muZete se setkat s fadou rliznych problému: problémy se zavadénim filamentu, nedostate¢nym
vytlacovanim a dalsimi. Pripravili jsme pro vas nasledujici online navody, které vam pomohou s
fesenim problém0 s PTFE trubi¢kami a tryskou/hotendem. Upozorniujeme, ze PTFE trubicky
jsou spotiebni material a jejich kvalita se Casem zhorsuje. Podivejte se na nas ¢lanek v centru
napoveédy (Knowledgebase) o feseni problému s ucpanou tryskou/hotendem na adrese
https://help.prusa3d.com/clogged-mini a o vyméné PTFE trubi¢ky hotendu na adrese
http://help.prusa3d.com/mini-ptfe.

1. Prvni trubicka vede do extruderu a lze ji vytahnout ruéné. Pokud trubicka drzi prilis pevné, je
potfeba uvolnit Sroub M3x12 v extruderu. Podivejte se do online napovédy (How to access and
clean the extruder-pulley (MINI) - ¢lanek zatim pouze v angli¢tiné) na webu help.prusa3d.com.

2. Druha trubicka vede z extruderu do tiskové hlavy. PouZijte kli¢ velikosti 10 k uvolnéni matic -
stejny postup vyuzijete, pokud bude v trubicce zasekly filament.

3. Vyjméte hlavni PTFE trubicku (dle instrukci v Kroku 2) a zaroven odstrante sroubeni v
extruderu nebo v tiskové hlavé, abyste se dostali k PTFE trubickam 3 a 4. Tyto je potfeba
zkontrolovat pouze tehdy, pokud skrz né filament nemuze volné prochazet.
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9.11. Ucpany / zasekly extruder

Zaneseni extruderu muize zplsobovat potize pfi tisku nebo pfi zavadéni nového filamentu.
Na pravé strané extruderu (pfi pohledu zepfedu) se pfimo vedle PTFE trubicky nachazi sroub.
Povolenim nebo utazenim tohoto Sroubu miZzete regulovat pfitlak idleru. Pokud &roub uplné

vyjmete, mlzete dvifka idleru na levé strané extruderu oteviit - tiskova hlava musi byt v takovém
pfipadé posunuta na opacnou stranu osy X.
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KdyzZ idler oteviete, miZete podavaci kolecka snadno vycistit od veskerych zbytk( filamentu.
Doporucujeme kolecka Cistit pravidelné.

Otevrete dvirka idleru - uvnitr uvidite zavedené vlakno filamentu

9.12. Cisténi trysky

Béhem tohoto postupu se nedotykejte trysky - je horka a hrozi riziko popaleni!

Abyste béhem cisténi Iépe dosahli na extruder, nejprve vysunte tiskovou hlavu Uplné nahoru
pomoci LCD menu - Nastaveni - Pohyb osy - Osa Z.

9.12.1. Z trysky je vytlacovdno jen malé mnoZstvi filamentu

Pokud filament snadno neprochazi extruderem a je ho vytlacovano jen malé mnozstvi, zkontrolujte
nejprve, jestli vétracek extruderu pracuje spravné. Dale zkontrolujte, jestli je spravné nastavena
teplota (PLA 215 °C; ASA 260 °C, PETG 230 °C) a jestli je filament zavedeny do extruderu.

Pokud tomu tak neni, postupujte nasledovné:

1. Zahfejte trysku na pfisluSnou teplotu podle materialu filamentu, ze kterého budete tisknout.
Nejprve zavedte filament, pak do trysky zespoda vsunte akupunkturni jehlu (je soucasti
baleni) nebo tenky drat (0,3-0,35 mm) zhruba do hloubky 1-2 cm. Doporucujeme pouzit
ochranné rukavice, kdyby z trysky zacal nahle vytékat material.

2. Vyberte z LCD menu moznost Zavést filament a zkontrolujte, Ze tryska filament skutecné
vytlacuje.

3. Opét do trysky vlozte drat nebo akupunkturni jehlu a cely postup nékolikrat zopakujte. Pokud
se filament vytlacuje spravné, tryska je Cista.
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9.12.2.  trysky nevychazi filament

Pokud vidite, ze filament prochazi hlavni PTFE trubickou, ale pfitom nevytéka ven z trysky,
znamena to, Ze hotend je pravdépodobné ucpany. Vydistit ho mizete nasledujicim zplsobem:

1. Zahfejte trysku na prislusnou teplotu podle materialu filamentu, ze kterého budete tisknout.
Nejprve zavedte filament, pak do trysky zespoda vsuiite akupunkturni jehlu (je soucasti
baleni) nebo tenky drat (0,3-0,35 mm) zhruba do hloubky 1-2 cm. Doporucujeme pouZit
ochranné rukavice, kdyby z trysky zacal nahle vytékat material.

2. Vyberte z LCD menu moZnost Zavést filament a zkontrolujte, Ze tryska filament skute¢né
vytlacuje.

3. Opét do trysky vloZte drat nebo akupunkturni jehlu a cely postup nékolikrat zopakujte. Pokud
se filament vytlaCuje spravné, tryska je Cista.

9.13. vyména trysky

Pokud jako novou trysku chcete pouzit Olsson Ruby, nejprve navstivte web vyrobce
ort.3dverkstan.se/article/66-the-olsson-ruby-instructions-for-use a peclivé si prectéte
instrukce, aby nedoslo k poskozeni.

POZOR: Pfedehrata tryska a jeji okoli vas muze pfi doteku popalit! Budte opravdu opatrni
okolo kabell termistoru! Jsou tenké a mizete je snadno poskodit.
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1. Zahfejte trysku na prislusnou teplotu podle materialu filamentu, ze kterého budete tisknout.
Nejprve zavedte filament, pak do trysky zespoda vsuite akupunkturni jehlu (je soucasti
baleni) nebo tenky drat (0,3-0,35 mm) zhruba do hloubky 1-2 cm. Doporucujeme pouZit
ochranné rukavice, kdyby z trysky zacal nahle vytékat material.

2. Vyberte z LCD menu moZnost Zavést filament a zkontrolujte, Ze tryska filament skute¢né
vytlacuje.

3. Opét do trysky vloZte drat nebo akupunkturni jehlu a cely postup nékolikrat zopakujte. Pokud
se filament vytlaCuje spravné, tryska je Cista.

4. Spravné pouziti:

5. Rizika a nebezpeci:

6. Insert a filament and you are ready to print.

Tryska je po celou dobu zahrata, mohlo by dojit k popaleni!

|
Budte opatrni okolo kabell termistoru - mizete je snadno poskodit.

Trysku dotahujte opatrné! Jinak byste mohli snadno ohnout ¢ast mezi topnym télesem a
chladi¢em (tzv. heatbreak). Po vyméné trysky spustte kalibraci prvni vrstvy (First Layer
Calibration)!

9.14. Nahrdni neoficidIni verze firmwaru

Bezpecnost nebereme na lehkou vahu. Pred kaZzdym updatem nas firmware intenzivné
testujeme, abychom ovéfili, ze vsechny jeho bezpeénostni prvky pracuji spravné. Jakmile
kterykoliv ze senzorl naméfi necekany udaj, okamzité dojde k odpojeni vyhfivani, aby se zabranilo
jakémukoliv moznému poskozeni tiskarny nebo jejiho okoli. NedokaZeme nijak zajistit, Ze
stejna uroven bezpecnosti bude pfitomna i u neoficialniho komunitniho firmwaru.

o=
]

Oficialni firmware je podepsan privatnim klicem a tiskarna si pred aktualizaci kli¢ kontroluje.
Pokud si chcete do tiskarny nahrat vlastni (Ci neoficialni) firmware, musite nejprve vylomit
plombu na zakladni desce a umistit jumper do spravné pozice. Timto zasahem pfichazite o
zaruku na elektroniku. Abyste plombu vylomili, musite otevfit krabicku s elektronikou a vytahnout
hlavni vypinac - pojistka je pod nim (1). Nasledné vezméte maly plochy Sroubovak nebo velmi
tenkeé ostré klesté a z desky vylomte tenkou prostfedni cast (2). NeZ se do této procedury pustite,
peclivé si prohlédnéte fotografie v této kapitole! Poruseni plomby je nevratné a je doporuceno
pouze pro velmi zkusené uzivatele. Nasledné se zamérfte na tfi piny nad plombou - je potfeba, aby
na dvou pinech bliZe ke stfedu desky byl umistén jumper. Pokud se jumper nachazi na jinych
pinech, premistéte jej. Bez jumperu nelze desku nabootovat.
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Vylomeni plomby ze zakladni desky Buddy je NEVRATNE a vede k ZANIKU ZARUKY NA
ELEKTRONICKE SOUCASTI TISKARNY. Pokud plombu vylomite, zfikime se odpovédnosti za
jakékoliv poskozeni tiskarny a/nebo jejiho okoli (napfiklad v pfipadeé pozaru).

Plomba pred odlomenim (vlevo) a po odlomeni (vpravo), na obrazku nize spravné umisténi spojky
(jumperu)

52



10. Senzor filamentu (volitelné prislusenstvi)

Ke své tiskarné Original Prusa MINI+ si mizZete jako volitelné pFislusenstvi dokoupit
mechanicky IR senzor. Senzor je osazeny na konci PTFE trubicky, kterou se do tiskarny zavadi
filament. Senzor musi byt zapojeny do zakladni desky. Prostfednictvim jednoduchého
mechanismu senzor detekuje, jestli se v trubi¢ce nachazi filament. Diky tomuto senzoru
tiskarna dokaze automaticky prerusit tisk, pokud ji dojde filament. Po jeho znovuzavedeni mizete

tisk opét obnovit.
z g

Navod k instalaci najdete na help.prusa3d.com.

10.0.1. KdyZ dojde filament

V pfipadg, ze mate nainstalovany volitelny senzor filamentu, tisk Ize Uspésné obnovit, pokud se
zastavil poté, co vam dosel filament. V takovém pfipadé tiskarna automaticky prerusi tisk,
povysune poslednich nékolik zbyvajicich centimetri filamentu a odsune tiskovou hlavu od vytisku.
Budete vyzvani k vyméné civky a zavedeni nového filamentu. Filament, ktery se béhem zavadéni
vytlaci z trysky, odstrante klestickami. Jakmile proces dokoncite, mizete pokracovat v tisku.

Pokud nemate zapojeny senzor filamentu, mize se stat, ze vam zbyvajici kousek vlakna uvizne v
hlavni PTFE trubicce a extruder ho nedokaze vytlacit ven. Pomoci francouzského kli¢e odSroubujte
matici na hlavni PTFE trubicce a odpoijte ji tak od extruderu. Poté zbytek vlakna vytahnéte ruc¢né
- nezapomente nejprve predehrat trysku! V kapitole o PTFE trubickach najdete presné instrukce,
jak trubicku odpojit.

10.0.2. Chybnd Cteni senzord a odstrafiovani chyb

Pokud narazite na problémy se senzorem filamentu, jako je napfiklad nespravné (¢i nahodné)
vyhodnocovani stavu, ujistéte se, ze je senzor spravné zapojen. Nasledujte kroky v navodu k
sestaveni na help.prusa3d.com a otevrete kryt elektroniky. Nasledné zkontrolujte, zda je konektor
senzoru spravné zapojen a ze neni poskozena kabelaz. Kontaktujte nasi technickou podporu,
pokud problémy pretrvavaji.
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11. KD - Casto kladené dotazy a reseni pofiii

Od verze firmwaru 4.3 dokaze MINI+ zobrazit obrazovku s chybovym hlasenim, ktera obsahuje i
kratké doporuceni, jak dale postupovat. Tato obrazovka obsahuje i odkaz na detailni ¢lanek v

nagem centru napovédy na adrese help.prusa3d.com. Déle zde najdete i QR kad, ktery mizete
naskenovat mobilnim telefonem, abyste se na dany odkaz dostali rychleji.

11.1. Vychylend osa X

Pokud automaticka kalibrace podlozky (Mesh Bed Leveling) selze, pficina je pravdépodobné
bud ve vadné sondé SuperPINDA, nebo ve vychylené ose X. Vychyleni je obvykle zplisobené
nespravnym sestavenim tiskarny. Povolte vSechny tfi Srouby, kterymi je konstrukce osy Z
pfipevnéna k ose Y (tedy k vyhfivané podlozce). Znovu konstrukci osy Z pripevnéte v souladu s
manualem pro sestaveni, s dirazem na spravné slicovani obou hlavnich ¢asti.

Poté co tiskarnu znovu zkompletujete, posunte osu Z (trysku) do bezprostiedni blizkosti tiskového
platu, aniz by se ho tryska dotykala. Posouvejte tiskovou hlavou ru¢né zleva doprava a sledujte,
jestli tryska udrzuje stale stejnou vzdalenost od podloZky.

Lehké odchylky jsou povoleny, protoze je tiskarna dokaze kompenzovat diky funkci Mesh Bed
Leveling.

Vadnou sondu SuperPINDA odhalite snadno. Pokud z menu Kalibrace spustite automatickou
kalibraci podlozky (Mesh Bed Leveling), v horni ¢asti sondy bude svitit cervena dioda. Pokud v
urcité fazi kalibrace zhasne, nebo se na zacatku ani nerozsviti, sonda nebo jeji kabel mohou byt
vadné. Kontaktujte prosim nasi podporu.

11.2. Tiskarna nenacita viozeny USB disk

Pokud tiskarna nemize nacist USB disk, zkuste nejprve tiskarnu restartovat. V pfipadg, ze se
zobrazi chyba "Chyba pfipojeni USB disku” ("Error mounting USB drive"), je vysoka
pravdépodobnost, Ze vloZzeny disk ma nekompatibilni souborovy systém (napf. exFAT). Zkuste
pouzit mensi USB disk (4-16 GB) naformatovany na souborovy systém FAT32. Vice informaci o
formatovani a pouzivani USB diskl najdete v nasi online napovédé na webu help.prusa3d.com.

Po vlozeni USB disku muiZe nastat jedna ze dvou situaci:
Po vlozeni USB disku se nelze dostat do menu Tisk.

o Nejprve tiskarnu restartujte

o Pouzijte USB disk naformatovany systémem FAT32, s jednim oddilem (single
partition)

o Zkuste jiny USB disk

o Pokud jste vyzkous$eli vice USB diskl a zadny z nich se vam nedatri nacist,
muze byt problém se zakladni deskou. Kontaktujte nasi technickou podporu.

USB disk byl rozeznan, ale v prohlize¢i soubor(i se nezobrazuji Zzadné soubory

o Ujistéte se, ze pouzivate kompatibilni G-code

o Ujistéte se, ze zapsani souboru na disk probéhlo tspésné (ve Windows pouzijte
funkci "bezpecné vysunout", nez disk vyjmete)

o Vyzkousejte jiny USB disk a jiny soubor G-code

o Zkuste soubor pojmenovat jednodussim zplsobem - napfiklad model.gcode.

11.3. Povolené femeny 0sy X a / nebo osy Y
Zkontrolujte, zda jsou oba femeny spravné napnuté. Povolené femeny zpUsobuji chyby tisku nebo
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zcela znemoznuji tisk zahajit. Nejsnazsi zplisob, jak zjistit stav femend, je vytisknout kruhovity
objekt. Pokud vysledek nema dokonale kruhovity tvar, je potfeba upravit napnuti femen(. Remen
osy Y je umistén pod vyhtivanou podloZku, femen osy X posouva tiskovou hlavu.

11.4. Filament zaseknuty v PTFE trubicce

Pokud se kdekoliv v tiskarné zasekne filament, obvykle neni nijak tezkén ho odstranit. Postup
najdete v kapitole Ucpany / zasekly extruder - odpojte hlavni PTFE trubicku, najdéte misto, kde
se filament zasekl a odstrante ho pfislusnym zplsobem.

11.5. Nalezeni vychoziho bodu osy X (homing) selhalo

S nejvétsi pravdépodobnosti je to zplisobeno tim, Ze pohybu brani kabely vedouci z tiskové hlavy
do extruderu. Ve chvili, kdy se tiskova hlava chysta narazit do konstrukce osy Z na pravé strané
tiskarny, ujistéte se, Ze ji kabely nestoji v ceste.

Pokud jste Original Prusa MINI+ sestavili jako stavebnici, ujistéte se, Ze kabely a PTFE trubic¢ka
vedouci z extruderu do tiskové hlavy maji dostate¢nou vali. Pokud jsou prilis kratké, nemusi
tiskova hlava dojet az na konec osy. Zkontrolujte zapojeni dle navodu.

11.6. Chyba vyhrivani

Pokud se tiskarna zastavi, obrazovka sviti Cervené a hlasi chybu souvisejici s vyhfivanim,
zkontrolujte prosim zapojeni topnych téles a termistort. Detailni popis viz help.prusa3d.com.

11.7. Chyba vétracku

Pokud vase tiskarna pfestane fungovat a zobrazi chybu tykajici se ventilatord, zkontrolujte oba dva
ventilatory na tiskové hlavé. Je mozné, ze se netoci, protoze se do nich dostaly necistoty. Pokud je
problém jinde (napfiklad v zapojeni kabelt), navstivte help.prusa3d.com, kde najdete dalsi
informace.

11.8. Navrat ke starsi verzi firmwaru

Nékdy je potfeba nainstalovat zpét starsi verzi firmwaru. Nahrajte soubor se starsim firmwarem
na USB disk zformatovany systémem FAT32. VloZte disk do tiskarny, stisknéte tlacitko restart a
jakmile se na obrazovce objevi logo Original Prusa MINI+, jednou stisknéte oto¢né tlacitko. Tim
aktivujete obrazovku aktualizace firmwaru. Zvolte "Flash", abyste soucasny firmware preinstalovali
verzi z USB disku.

11.9. Tryska nardzi do podlozky / jiné problémy s 0sou Z

Pokud dochazi k problémim s kalibraci prvni vrstvy nebo s procedurou Mesh Bed Leveling,
nejprve se ujistéte, Ze je vée spravné zapojeno. Ujistéte se, Ze ve skfince s elektronikou jsou
vSechny koncovky spravné zapojené.

Pokud mate stavebnici MINI+, ujistéte se, Ze je SuperPINDA umisténa ve spravné vysce. Pokud
je sonda prilis vysoko ¢i nizko, mGze zpUsobovat problémy s kalibraci a selftestem.
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12. Pokrocild reseni problému hardwaru

Od verze firmwaru 4.3 dokaze MINI+ zobrazit obrazovku s chybovym hlasenim, ktera obsahuje i
kratké doporuceni, jak dale postupovat. Tato obrazovka obsahuje i odkaz na detailni ¢lanek v

nagem centru napovédy na adrese help.prusa3d.com. Dale zde najdete i QR kod, ktery mGzete
naskenovat mobilnim telefonem, abyste se na dany odkaz dostali rychleji.

Navody k vyménam soucastek a pokrocilému feseni chyb hardwaru najdete online zde
help.prusa3d.com.

13. Re$eni probléma s kvalitou tisku

Pokud vytisky neodpovidaji Uplné vasim predstavam, nebo se na nich dokonce objevuji zasadni
vady (posunuté vrstvy, ghosting, podextrudované ¢asti), je potfeba najit pri¢inu problémd a
odstranit ji. Na nasich strankach www.prusa3d.com v sekci Podpora najdete pfirucky pro
odstranéni problém kvality 3D tisku, véetné obrazku a specifickych rad pro jednotlivé typy
tiskaren (nékteré mohou byt zatim pouze v anglickém jazyce).
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Tisknéte a sdilejte!

AZ budete své vytisky sdilet, nezapomente k nim pripojit tfag #prusamini
- |épe tak vasSe vytisky najdeme a zaradime je na nds

Pinterest

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

Tisku zdar :)
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