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Pokud si potfebujete stahnout tuto pfirucku v jinych jazycich, jako je Deutsch, Francais,

Italiano, Espafiol, Cestina a Polski, navstivte https://prusa.io/mk4s nebo naskenujte QR [ I I
kod vpravo. Tento odkaz vas také zavede na centrum obsahujici nejnovéjsi soubory ke stazeni l l e

(firmware, prirucka, ovladace, PrusaSlicer) a ¢lanky napovédy.

V této prirucce se dozvite vSe, co potrebujete k nastaveni tiskarny, jejimu pouzivani,
provadéni bézné udrzby a dalsim ¢innostem. Montazni navod spolu s dal$imi uZite¢nymi
informacemi naleznete na prusa.io/mk4s.

Tato pfirucka primarné odkazuje na Original Prusa MK4S, protoze je z pohledu uzivatele

prakticky identicka s MK3.9S. Poskytnuté pokyny jsou proto stejné pouzitelné pro
MK3.9S.

Struény privodce prvnim tiskem

1. Peclivé si prectéte bezpecnostni pokyny. (strana 8)
2. Umistéte tiskarnu na rovny a stabilni povrch a zapojte ji. (strana 15)

3. Pokud jste zakoupili sestavenou tiskarnu, odstrante zkusebni vytisk z tiskového platu
(sejméte plat, ohnéte jej, odstrante tisk) a poté vratte tiskovy plat zpét. (strana 17)

4. Zkalibrujte tiskarnu pomoci pravodce (Selftest). (strana 18)
5. Vlozte USB disk dodany s tiskarnou a vytisknéte prvni objekt. (strana 23)

Takto je oznaceno dulezité oznameni, tip, napovéda nebo informace, ktera vam usnadni tisk.

Tato Cast textu je velmi dllezita, prectéte si ji pozorné! Pfimo souvisi se spravnou obsluhou
tiskarny a jejim bezpec¢nym provozem.

Tato informace se tyka stavebnice Original Prusa MK4S.

Jak kontaktovat technickou podporu Prusa Research:

Nejprve si prectéte posledni casti této prirucky, které se zabyvaji béZznymi problémy, nebo prejdéte na stranku
prusa.io/mk4s (muzete také naskenovat QR kdd na vrchni ¢asti stranky), kde najdete Uplny seznam
nejCastéjsich problém a jejich feseni. Pokud zde vas problém neni uveden nebo feseni nefunguije, poslete e-
mail na adresu info@prusa3d.com a/nebo pouzijte nas chat na adrese prusa3d.com. Pokuste se svdj
problém popsat co nejpresnéji, a pripojte obrazky nebo videa.

JOSEF PRUSA®, PRUSA RESEARCH®, PRUSA POLYMERS®, PRUSA ORANGE®, ORIGINAL PRUSA®, PRUSA 3D% a PRUSAMENT® jsou registrované ochranné zndmky spolecnosti Prusa
Development a.s. ve Spojenyich stétech a Evropské Unii pouzivané spolecnosti Prusa Research a.s. na zakladé licence od Prusa Development a.s. | JOSEF PRUSA, ORIGINAL PRUSA, a PRUSAMENT
jsou registrované ochranné znémky (piipadné probihd jejich regi énosti Prusa D as. a jsou pouzivany spolecnosti Prusa Research a.s. na zakladé licence od Prusa Development

a.s. v nasledujicich zemich: Australie, Novy Zéland, lzrael, Mexiko, Jizni Korea, Turecko, Ukrajina, Rusko, Kazachstan, Svycarsko, Cina, Kolumbie, Uzbekistan, Filipiny a Norsko. | Dalsi nézvy spolecnosti a
produkti uvedend v této publikaci jsou jmi zné a ; i 2 P s
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0 autorovi

Josef Prasa (* 23. 2. 1990) se o fenomén 3D tisku zacal zajimat pfi nastupu na Vysokou $kolu
ekonomickou v roce 2009 - nejprve to byl koni€ek, nova technologie oteviena Upravam a
vylepSenim. Z konicku se brzy stala napli nejen volného ¢asu a Josef se stal jednim z hlavnich
vyvojarl mezinarodniho open source projektu (veskera data jsou volné dostupné pro jakékoliv
pouziti) RepRap Adriena Bowyera. Dnes se s "Prusa designem" v rliznych verzich muzete potkat
po celém svété, jedna se o jednu z nejpouzivangjsich tiskaren a patfi ji zasluhy o rozsireni
povédomi o technologii 3D tisku mezi bézné lidi.

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

Josef Prii8a také pofada workshopy pro vefejnost, G¢astni se odbornych konferenci, vénuje se
popularizaci 3D tisku. Pfednasel napfiklad na konferencich TEDx v Praze nebo ve Vidni, na World
Maker Faire v New Yorku, Maker Faire v Rimé nebo na Open Hardware Summit pfi MIT. Na
Univerzité Karlové 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 doméacnosti. Pokud bude cokoliv potfeba, jednoduse si to snadno vytisknete. V
tomto oboru se prosté posouvaji hranice kazdy den... Jsme radi, ze jste u toho!
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Informace o produktu

Nazev: Original Prusa MK4S Original Prusa MK3.9S

Vyrobce: Prusa Research a.s., Partyzanska 188/7a, HoleSovice, 170 00 Praha
yrobee: 7, Ceska republika

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

EEE kategorie:

3 (IT / telekomunikacni zatizeni)

Napajeni:

100-240 VAC, 2,8 A max., 50-60 Hz

Kmitoctova pasma:

WLAN: 2400,0-2483,5 MHz

NFC: 13,553-13,567 MHz

Maximalni vyzareny
radiofrekvencni vykon
(WLAN):

<100 mW e.i.r.p.

Maximalni intenzita
magnetického pole (NFC):

< 60 dBuA/m ve vzdalenosti 10 m

WLAN standard:

IEEE 802.11b/g/n

Rozmeéry tiskarny:

Rozsah pracovnich teplot: |18 °C - 38 °C
Maximalni vihkost vzduchu: [ 85 %, nekondenzujici
Sitka: 460 mm

Hloubka (s vycentrovanou podloZkou): 420 mm

Vyska (bez civky a drzaku civky): 385 mm

Maximalni rozméry tisku
(Sitka x hloubka x vyska):

250%210%x220 mm

Primeér trysky:

0.4 mm

Primeér filamentu:

1.75 mm

Hmotnost (s obalem / bez
obalu):

124 kg / 7.6 kg

Sérioveé Cislo vyrobku Original Prusa MK4S je vytisténo na typovém Stitku umisténém na ramu tiskarny a také na
obalu. Sériové ¢islo vyrobku Original Prusa MK3.9S se nachazi na typovém stitku pfilozeném v sadé pro
upgrade, ktery je nutné umistit na ram tiskarny. Original Prusa MK4S a Original Prusa MK3.9S jsou zafizeni
uréena pro pouziti pouze ve vnitfnim prostredi, kde jsou chranéna pred vnéjsimi vlivy.

Podminky provozovani dle VSeobecného opravnéni CTU & VO-R/10 a & VO-R/12.

Zjednodusené prohlaseni o shodé

Vyrobce Prusa Research a.s. timto prohlasuje, Ze vyrobky Original Prusa MK4S a Original Prusa MK3.9S jsou ve
shodé se smérnici 2014/53/EU platnou v Evropské unii a s pfedpisem Statutory Instruments 2017 No. 1206

platnym ve Velké Britanii.

Uplna znéni prohlaseni o shodé jsou k dispozici na internetové adrese: prusa3d.com.


mailto:info@prusa3d.com

Zaruka - Original Prusa MK4S / Original Prusa MK3.9S

Na 3D tiskarnu Original Prusa MK4S se vztahuje 24mési¢ni zaruka pro koncové zakazniky v EU a 12mésicni zaruka pro firemni
zakazniky a koncové zakazniky ve zbytku svéta. Tato zaruka se nevztahuje na spotfebni material a na dily podléhajici opotiebeni.
Zarucni doba zacina bézet dnem, kdy zakaznik prevezme zbozi.

Prodavajici neodpovida za Skody zplsobené nespravnym zachazenim se zakoupenym vyrobkem nebo za Skody zplisobené
zachazenim v rozporu s informacemi a doporucenimi uvedenymi v oficialnich priruckach a navodech. Zaruka rovnéz zanika v
pfipadé neodbornych zasahi a pouziti neoficialnich Uprav hardwaru a softwaru.

Bezpecnostni symboly a jejich vyznam

B>

—
—

Upozornéni: silna magneticka pole. Na oznacena mista nepokladejte predmeéty citlivé na
magneticka pole, mohly by se nenavratné poskodit.

Upozornéni: pohyblivé mechanické casti. Davejte pozor, abyste si neporanili ruce, kdyz
se nachazite v tésné blizkosti zafizeni s mechanickymi ¢astmi.

Informace o funkci, provozu a servisu lze nalézt v této pfirucce nebo online na adrese
help.prusa3d.com.

1@ >@

Pred jakymkoliv servisem si prectéte pokyny a odpojte produkt od napajeni.

Pfi manipulaci s dily oznacenymi timto symbolem nebo pfi jejich dotyku dbejte zvySené
opatrnosti a vyhnéte se daldim nebezpedim uvedenym u specifickych symbold, jako je
riziko horkého povrchu - maze dojit k popaleni.

Varovani: horky povrch! Oznaceny objekt miZze byt horky a pfi dotyku je tfeba dbat
zvy$ené opatrnosti, aby nedoslo k popaleni.

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

Netisknéte pfimo na tento povrch.

Tento produkt se sklada ze soucasti, které musi byt zlikvidovany v souladu se smérnici o
odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich, proto jej odevzdejte na shérné misto
elektronického odpadu.



Bezpecnostni pokyny a vylouceni zodpovednosti

Nedodrzeni informaci v tomto navodu nebo montaznich pokynech miize mit za nasledek zranéni, $patné vysledky tisku nebo
poskozeni 3D tiskarny. Ujistéte se, Ze kazdy, kdo pracuje s tiskarnou, rozumi obsahu této pfirucky. Vzhledem k tomu, ze nemizeme
ovlivnit podminky, za kterych tiskarnu Original Prusa MK4S sestavujete, nepfijimame odpovédnost za jakékoliv ztraty, zranéni,
Skody nebo vydaje vzniklé nebo spojené s montazi, manipulaci, skladovanim, pouzivanim nebo likvidaci produktu. Informace v této
prirucce jsou poskytovany bez jakékoliv vyslovné nebo predpokladané zaruky.

Zachazeni s vyrobkem
PFi manipulaci s 3D tiskarnou budte opatrni. Jedna se o elektrické zafizeni s pohyblivymi a vyhtivanymi ¢astmi.
Umisténi a zakladni pouziti

® Zajistéte, aby byla tiskarna umisténa a provozovana na vhodném misté, abyste predesli potencialnim rizikaim.

® Toto zafizeni je uréeno pouze pro vnitini pouZiti. Nevystavujte jej vodé nebo snéhu. Kontakt s vodou a jinymi kapalinami mutze
poskodit elektroniku, zpUsobit zkraty a dal$i typy poskozeni. Tiskarnu vzdy provozujte v suchém prostredi.

® Umistéte tiskarnu na bezpecné a suché misto. Povrch musi byt rovny a stabilni - v idealnim pfipadé pracovni stil. Zajistéte,
aby kolem tiskarny bylo alespont 30 cm prostoru. Pfekazky v blizkosti tiskarny mohou ovlivnit jeji provoz nebo zpusobit
nadmérné opotiebeni plastd kabell nebo samotnych kabell. Opotiebené kabely mohou pfedstavovat riziko (Uraz elektrickym
proudem, poZzar).

® Ujistéte se, Ze nejsou zablokovany zadné ventilatory/vétraci otvory. Tiskarna ma vestavéné sledovani otacek ventilatoru, ale v
nékterych pripadech (nespravna montaz, poskozeni soucasti, neoficialni firmware) nemusi sledovani fungovat spravné.
Nedostatecné chlazeni miize vést k prehfati a vaznému poskozeni tiskarny (nebezpeci poskozeni elektroniky, pozaru).

® Ujistéte se, Ze je tiskarna umisténa tak, aby se neprevratila nebo nespadla. Pokud byla tiskarna fyzicky poskozena,
nepouzivejte ji - poskozené soucasti mohou predstavovat bezpecnostni riziko.

® Napajeci adaptéry a kabely musi byt umistény tak, aby se zabranilo zakopnuti, $lapnuti na né nebo jejich poskozeni. Ujistéte
se, ze kabely nejsou poskozené. Pokud ano, okamzité prestante zafizeni pouzivat a kabely vyménte. Poskozené kabely
predstavuji bezpecnostni riziko - nebezpeci Urazu elektrickym proudem.

® Nenechavejte zapnutou tiskarnu bez dozoru! Tiskarna je vybavena regulaci teploty a nékolika inteligentnimi bezpecnostnimi
funkcemi, ale nespravné pouziti nebo neo¢ekavané selhani soucasti mize predstavovat nebezpeéi pozaru.

® Nikdy nezasahujte do tiskové oblasti, kdyZ je tiskarna v provozu. Zabrarte také vniknuti cizich pfedméti do tiskové oblasti a
okoli tiskarny, abyste predesli kolizim.

Elektricka bezpecnost

® Tiskarnu Ize napajet pouze ze standardni elektrické zasuvky 230 VAC, 50 Hz nebo 110 VAC, 60 Hz. Nikdy nepouzivejte
alternativni zdroje, mohou zpusobit problémy nebo dokonce poskodit tiskarnu.

® Nepouzivejte tiskarnu, pokud je poskozen napajeci kabel - poskozené kabely mohou vést k urazu elektrickym proudem.

® Nikdy nerozebirejte napajeci zdroj tiskarny, neobsahuje zadné Casti, které by mohl uZivatel opravit. VZdy nechte tiskarnu
opravit kvalifikovanym technikem. Nespravna manipulace s napajecim zdrojem muze vést k poskozeni tiskarny a zvySenému
riziku trazu elektrickym proudem.

® Zafizeni mUZete odpojit od elektrické sité vytazenim zastrcky. Elektricka zasuvka musi byt snadno pfistupna.

® Pri odpojovani napdajeciho kabelu ze zasuvky tahejte za zastrcku, nikoli za kabel. SniZite tak riziko poskozeni zastrcky nebo
elektrické zasuvky.

® Nikdy a za zadnych okolnosti neodpojujte elektrické ¢asti, kdyz je tiskarna Original Prusa MK4S zapnuta — to zahrnuje
odpojeni Nextruderu od zékladni desky, odpojeni vyhfivané podlozky, odpojeni LCD a podobné. Pfed odpojenim elektrickych
Casti tiskarnu vzdy vypnéte.

Tiskarna je vybavena vymeénitelnou pojistkou, ktera je umisténa v pojistkovém drzaku u pfipojovaciho konektoru napajeciho zdroje,
a chrani celou tiskarnu. Pfed vyménou pojistky vypnéte tiskarnu a odpojte napajeni vytazenim napajeciho kabelu ze zasuvky.
Pomoci plochého sroubovaku vysunte drzak pojistky, vyjméte pojistku a vlozte novou. Zatlacte drzak pojistky zpét na misto. Vzdy se
ujistéte, Ze nova pojistka ma stejnou hodnotu, jaka je uvedena na stitku. Pokud se pojistka opakované prepali, kontaktujte
technickou podporu.

Mechanické riziko
Pohybujici se mechanické ¢asti tiskarny mohou zpUsobit zranéni.
® Nikdy nezasahujte do vnitfnich soucasti tiskarny, kdyz je pfipojena ke zdroji napajeni nebo je v provozu - hrozi nebezpeci

poranéni mechanickymi ¢astmi nebo urazu elektrickym proudem.
® Zabrante neopravnénym osobam, vcetné déti, v manipulaci s tiskarnou, i v dobé kdy netiskne.



Riziko popaleni

® Nedotykejte se vyhfivanych ¢asti tiskarny - vyhtivané podlozky, tiskového platu a ¢asti tiskové hlavy.
Hrozi nebezpedi popaleni.

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

Spravné pouzivani oboustrannych tiskovych plata

Kazdy typ tiskového platu vyzaduje trochu jinou Gdrzbu. Nespravna manipulace a pouziti mGze poskodit tiskovy plat, vyhfivanou
podlozku nebo jiné Casti tiskarny. Tiskové platy jsou spotfebni material a podléhaji opotiebeni.

Povrch texturovaného a saténového tiskového platu se nesmi Cistit acetonem!

® Pokyny k udrzbé naleznete v kapitole Pruzné tiskové platy.
® Kodmasténi povrchu listu pouzijte vysoce koncentrovany isopropylalkohol (90 % nebo vice).

® Nepouzivejte produkty, které obsahuji IPA jako jednu ze slozek (napf. dezinfekce na ruce) - tyto
produkty obvykle obsahuji dalsi pfimési, které mohou negativné ovlivnit vlastnosti
tiskového platu.

Neomyvejte tekouci vodou, tiskovy plat by mohl zacit korodovat.
Neodstranujte PEI folii z povrchu tiskového platu.
Pred tiskem ocistéte povrch tiskového platu hadfikem navlhc¢enym v isopropylalkoholu.

Tiskové platy jsou na vyhfivané podlozce uchyceny silnymi magnety - pfi pokladani platu na vyhfivanou podlozku budte
opatrni, abyste predesli zranéni.

Neposouvejte tiskovy plat, pokud je magneticky pfichycen k vyhfivané podloZce - tfeni mize vést k poskozeni vyhfivané
podlozky.

Prace s filamenty
Pfi spravné manipulaci je prace s filamenty jednoducha a bezpecna. Prectéte si prosim nasledujici doporuceni.

® Pro vybrany material vzdy pouzivejte doporucené teploty.

® Pozor na roztaveny plast - mlze zpusobit popaleniny! Pokud z trysky visi roztaveny plast, neodstranujte jej rukou - pouzijte
klesté nebo jiny nastroj.

® Nékteré materialy mohou pfi tisku vydavat silny zapach - mistnost pravidelné vétrejte.

S filamentem zachazejte podle pokyni na nasledujicich strankach pfirucky.

® \Vzdy se ujistéte, Ze je konec filamentu fadné zajistén - bud vloZen do extruderu, nebo provlecen otvorem civky. Pokud konec
filamentu omylem uvolnite, miZze se snadno zamotat a zauzlovat.



1. Uvod

Dékujeme, ze jste si zakoupili 3D tiskarnu Original Prusa MK4S od spolecnosti Prusa Research!
Vase podpora nam umoziiuje investovat do dal$iho vyvoje 3D tiskaren a dalSich produktl pro 3D
tisk, jako je naptiklad PrusaSlicer, nas software pro pfipravu soubort k tisku. Mame také vlastni
fadu resinl a filamentd (Prusament), provozujeme Printables.com a podilime se na spousté
dalSich skvélych véci! Podivejte se na nas blog na adrese blog.prusa3d.com!

Model MK4S je vylepsenou verzi naseho predchoziho modelu Original Prusa MK4. Obsahuje rfadu
ddlezitych vylepseni, diky nimz je tisk rychlejsi, jednodussi a jesté spolehlivéjsi. Model MK4S i
nadale vynika kvalitou tisku. Vytisténé objekty jsou pevné, odolné, rozmérové presné a maji
perfektné hladky povrch. MK4S je vysledkem prace mnoha talentovanych vyvojari. Véfime, ze se

vam s MK4S bude skvéle tisknout!



https://www.printables.com
https://blog.prusa3d.com

2. Vybaleni a obsah baleni

Pokud jste tiskarnu zakoupili jako kompletné sestaveny model, jednoduse vyjméte horni pénovou
vloZku z krabice. Najdéte vhodné misto pro umisténi MK4S. Pro provoz tiskarny potiebujete
prostor o rozmérech alespon 520 x 520 mm. Méjte na paméti, Ze vyhfivana podlozka se béhem
tisku pohybuje a kabelaz nesmi narazet o sténu ¢i jiné prekazky. Uchopte horni ¢ast kovového
ramu a zvednéte tiskarnu z krabice - viz kapitola nize: Jak premistit tiskarnu.

Pokud jste si zakoupili MK4S ve formé stavebnice, prejdéte na stranku help.prusa3d.com, kde

se dozvite, jak ji sestavit!

2.1. Jak presunout tiskdrnu

Pokud chcete 3D tiskarnu Original Prusa MK4S premistit, pouzijte doporu¢enou metodu -
uchopte horni ¢ast ramu tiskarny a tiskarnu zvednéte. Nikdy tiskarnu nezvedejte za kabely,
drzéak na civku filamentu, nebo osu X.

"


https://help.prusa3d.com

2.2. 0bsah baleni a prislusenstvi
Baleni tiskarny Original Prusa MK4S obsahuje:

e Prirucka
e USB disk se vzorovymi vytisky (G-cody)
e Sada naradi MK4S

o Univerzalni kli¢

Kli¢ 13-16

KFizovy Sroubovak

Klesté

Inbusové klice a klice torx

O O O O

Papirova utérka napusténa isopropyl alkoholem (vyuzijete pro pocatecni kalibraci),
akupunkturni jehla.

Oboustranny hladky tiskovy plat s PEI povrchem

1kg civka Prusamentu (pouze se sestavenou tiskarnou)
Drzék civky filamentu

Nahradni dily

Mazivo (Prusa Lubricant) pro loZiska

Baleni gumovych medvidkd Haribo

Jedna se o zakladni naradi a pfislusenstvi potfebné pro montaz a zakladni udrzbu. Doporucujeme
zakoupit jesté nékolik dalSich doplriki, jako napf.:

Stipaci klesté pro zastfihavani konce filamentu nebo odstrariovani podpér z tisténych objekt(.
Izopropylalkohol (90 % nebo vice) pro ¢isténi tiskového plechu

Papirové ubrousky na cisténi tiskového plechu

Plastova $pachtle pro odstranéni plastu z tiskové podlozky - mizete si ji vytisknout!



3. Original Prusa MK4S - prehled a glosdr

Civka filamentu - Original Prusa MK4S je kompatibilni s 1,75mm filamenty
Ram MK4S

Osa Z - vertikalni, sklada se ze zavitovych a hladkych tyci, pohybuje Nextruderem nahoru a
dold.

Nextruder - Nas novy extruder s planetarni prevodovkou a senzorem Loadcell.

Krokovy motor osy X - pohybuje Nextruderem doleva a doprava.

Box na elektroniku - obsahuje desku xBuddy. Porty Ethernet a Wi-Fi jsou pfistupné zezadu.
Krokovy motor osy Z - jeden ze dvou. Motory osy Z pohybuji Nextruderem nahoru a dold.
LCD - slouzi k ovladani a konfiguraci tiskarny.

Drzak civky filamentu

Osa X - obecny nazev pro celou horizontalni sestavu, ktera se sklada ze dvou hladkych tyci,
motoru osy X, femene a plastovych dild. Nextruder se pohybuje po ose X zleva doprava.

. Zdroj

Tiskovy plat - je jednoduchy na udrzbu a na misté ho drzi silné magnety umisténé ve
vyhfivané podlozce

Vyhfivana podlozka - typ MK52, kompatibilni s tiskovymi platy z pruzinové oceli

USB port a USB disk - pomoci USB disku muizete tisknout G-cody (tiskové soubory) a
flashovat firmware.

Ovladaci tlacitko - tlacitko je oto¢né a slouZzi k ovladani viech funkci tiskarny. Pfimo pod nim
se nachazi reset
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1. Vstup filamentu (shora) - MK4S je kompatibilni s 1,75 mm filamenty.

2. Sponaidleru - drzi idler v zamcené poloze. Sponu muizete vyklopit smérem vzhiru a idler
odmeknout.

3. Idler - vyklopna ¢ast s dvéma kolecky slouzi jako pfitlacna kladka - udrzuje strunu filamentu v
kontaktu s podavacim koleckem, které filament posouva do trysky.

4. Planetarni prevodovka a motor extruderu.

5. Kryt rychloupinaciho $roubu - odklopenim krytu ziskate pfistup k rychloupinacim $roubdm -
trysku mizete odpojit jejich oddroubovanim.

6. Tiskovy ventilator - vysoce vykonna turbina pro chlazeni tisténého objektu

7. Kryt ventilatoru - usmérnuje vzduch z tiskového ventilatoru smérem k tisténému objektu.

8. Kryt elektroniky - zakryva rozbocovaci desku.

9. Srouby idleru - tyto Srouby slouZi k nastaveni pfitlaku idleru.

0. Ventilator chladice - ochlazuje hlinikovy chladi¢, na kterém je pfimontovany.

11. Tryska - standardné je nainstalovana 0,4mm tryska.

Neodstranujte kryt prevodovky, pokud nemate nastroj na sefizeni prevodovky, ktery je soucasti
stavebnice MK4S. Pokud mate MK4S sestavenou od vyrobce, je prevodovka presné sefizena a

kalibrovana. Neni treba ji rozebirat. Odstranénim krytu mize snadno dojit k vyoseni pfevodovky.
Nespravna montaz muze zpUsobit nefunkcnost ¢i rychlé opotfebovani ozubenych kol.




3.1. Pfipojeni a odpojeni napdjeciho kabelu

Vzdy tahnéte za konektor, netahejte za samotny kabel! Nespravna manipulace mize vést k
poskozeni konektoru nebo kabelu.

Napajeci port se nachazi na zadni strané tiskarny. Pred pfipojenim nebo odpojenim kabelu
vypnéte tiskarnu pomoci fyzického vypinace na zdroji vedle napajeciho portu. Na obrazku nize je
vyobrazeno, jak spravné odpojit zastrcku z napajeciho zdroje.

3.2. Chybove obrazovky

Pokud tiskarna narazi na kritickou chybu, zobrazi se chybova obrazovka s popisem chyby.
Informace na obrazovce maji usnadnit identifikaci, diagnostiku a feseni chyby. Vénujte pozornost
textu na obrazovce. VétSina chybovych hlaseni je doplnéna QR kodem - jeho naskenovanim
(napf. pomoci fotoaparatu v mobilnim telefonu) se dostanete na pfislusny online ¢lanek s pokyny,
jak postupovat.

(D ERROR

Bed Preheat Error

The printer encountered
an error while heating
up the heatbed.

Bed wiring might
be damaged.

More information at
help.prusa3d.com/12281

=,218/215°C Wt1e0/110°C 1 100% 0O PET-6

Takto mizZe vypadat chybova obrazovka s QR kédem
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4.Vas prvni vytisk
Abyste tiskarnu spravné zprovoznili, vénujte pozornost informacim v nasledujicich kapitolach.
Spolecné projdeme zaklady - bude to fofr, tisknout budete za chvili!

V této kapitole se dozvite, jak:

Ovladat tiskarnu

Pripravit tiskovou plochu pred prvnim tiskem
Provést pocatecni kalibraci

Vlozit filament

Zahajit prvni tisk

Odstranit vytisk z podlozky

Vyresit zakladni problémy

Aktualizovat firmware

4.1. Z7akladni ovigdani

Tiskarnu mizete ovladat pomoci dotykové obrazovky a otoéného ovladaciho tlagitka vedle ni.
Otocenim ovladaciho tlacitka vyberte poloZzky na obrazovce a jeho stisknutim volbu potvrdte.
Resetovaci tlacitko se nachazi pod otocnym knoflikem. Stisknuti tlacitka reset je stejné jako rychlé
vypnuti a opétovné zapnuti tiskarny. Je to uzitecné v pripadech, kdy je nutné okamzité zastavit

akci,

kterou tiskarna pravé provadi.

w JOSEF PRUSA ’




4.2. Piiprava pruznych tiskovych plati

Pokud jste si objednali pfedem sestavenou tiskarnu, bude na ni jiz nainstalovan tiskovy plat se
zkusebnim tiskem. Pred pokracovanim k dalsimu kroku musi byt tento zkusebni tisk odstranén!

Sejmeéte tiskovy plat a opatrné jej ohnéte na obou stranach. Poté jej otocte o 90° a opakujte
ohybani, dokud se tisk neoddéli od jeho povrchu. Poté vratte plat zpét na tiskarnu.

Pred instalaci tiskového platu se ujistéte, ze na vyhfivané podloZce nejsou necistoty. Mohly by
ovlivnit kalibraci prvni vrstvy ¢i poskodit povrch podlozky.Tiskovy plat netahejte a neposouvejte po
vyhrivané podloZce, mohli byste ji poSkrabat a poskodit. Pokud potfebujete tiskovy plat zarovnat,
vzdy jej zvednéte uchopenim za predni dva rohy, upravte jeho polohu a poté jej poloZte zpét.

Original Prusa MK4S se standardné dodava s oboustrannou hladkym tiskovym platem. Pokud
mate jiny typ, doporucujeme vam diikladné prostudovat, jak spravné oSetfovat povrch v
kapitole Pravidelna udrzba.

Ve vyhfivané podlozce jsou zabudovany magnety, které drzi odnimatelné pruzné tiskové platy
pevné na misté. Na zadni strané vyhfivané podlozky najdete dva koliky, které pfesné zapadaji do
vyfezu tiskového platu. Pred instalaci platu na vyhfivanou podlozku se ujistéte, Ze je Cisty.
Nikdy netisknéte pfimo na vyhfivanou podlozku!

Tiskovy plat umistéte na podlozku tak, ze nejprve zarovnate zadni vyfez s aretacnimi koliky na
zadni strané vyhFivané podlozky (na obrazku vySe jsou oznaceny oranzove). Pridrzte plech za
predni dva rohy a pomalu jej polozte na vyhfivanou podloZzku - pozor na prsty!.

Pri prvnim tisku staci tiskovy plat otFit dodanymi ¢isticimi ubrousky napusténymi
izopropylalkoholem. MUzete to udélat hned, ale dbejte na to, abyste se poté nedotykali povrchu.



4.3. Selftest (Privodce kalibraci)

Pred kalibraci musi byt na tiskarné nainstalovan tiskovy plat!!!

P¥i prvnim zapnuti Original Prusa MK4S se spusti Selftest (privodce kalibraci). Ten vas provede
uvodni kalibraci a véemi testy potifebnymi k zahajeni tisku. Spinéni véech poloZek na seznamu
je povinné. Ale nebojte, za par minut budete tisknout!

Prvni véc, kterou privodce provede, je konfigurace nastaveni internetu. Toto je zcela volitelné a
muzete se rozhodnout tento krok zcela preskodit. Tiskarna bude pIné funkéni i v plné offline

reZzimu. Pfipojte tiskarnu k siti podle jednoduchych krokl na obrazovce. Dalsi informace naleznete
v Pokrocilych navodech.

Privodce obsahuje detailni textové popisky a ilustrace jednotlivych kroku. Je navrzen tak, aby
byl proces co nejvice automatizovany a srozumitelny. Pro prehlednost jsou nékteré ¢innosti dale
popsany v nasledujicich kapitolach. Selftest mizete spustit také ru¢né pres menu tiskarny.

¥

N

Hi, this is your
Original Prusa printer.
I would like to guide you
through the setup process.

(=)
A8

Ucelem kalibrace je zkontrolovat, zda tiskarna funguje spravné. Pokud jste tiskarnu postavili ze
stavebnice, Selftest zkontroluje zakladni problémy, které se mohou objevit pfi montazi. Pokud
jste si objednali predem sestavenou tiskarnu, méze Selftest pomoci odhalit problémy, které
mohly byt zplsobeny napf. hrubym zachazenim pfi pfepravé. Jedna se o jednorazovy proces,
ktery neni treba opakovat pred kazdym tiskem. Znovu jej spustte, pokud se vyskytnou problémy
s tiskarnou (vice v pokrocilych ¢astech této prirucky).




4.4, Spusténi Selftestu

Béhem Selftestu tiskarny s tiskarnou nemanipulujte ani se ji nedotykejte, pokud vas k tomu
kalibrace nevyzve. Pokud je tiskarna umisténa na nestabilnim povrchu nebo pokud je vedle ni

jina spusténa 3D tiskarna, mize to negativné ovlivnit presnost kalibrace. Tiskarna by méla byt
umisténa na stabilnim povrchu.

Pro Selftest a kalibraci senzoru filamentu potfebujete alespon 5 cm filamentu.

Selftest je sada nékolika testu, které slouzi jako diagnostické nastroje. S jejich pomoci mizete
odhalit nejcastéjsi problémy, jako je nespravné zapojeni kabeld. Pribéh a vysledky kazdého testu
se zobrazi na displeji. Pokud Selftest zjisti chybu, testovani se pferusi a na displeji se zobrazi
pricina chyby.

Budou provedeny nasledujici ukony:

Test tiskového ventilatoru a ventilatoru chladice

Testos X, YaZ

Zarovnani prevodovky

Test vyhrevu

Test senzoru Loadcell

Sitové pripojeni (volitelng, vysvétleno v pokrocilych navodech)
Nastaveni senzoru filamentu - vice informaci nize:

Selftest vas v jednom kroku vyzve ke kalibraci senzoru filamentu, kterou provedete vloZzenim
filamentu do otvoru na horni strané extruderu. Je zapotfebi minimalné 5 cm, nicméné
doporucujeme si pripravit celou civku PLA filamentu, abyste mohli zacit tisknout, jakmile
Selftest skonci.

Pokracujte v dalsi kapitole (Zavedeni filamentu), kde se dozvite, jak spravné nasadit civku s
filamentem a jak provést predtiskovou pFipravu.

[ SELFTEST [ SELFTEST

Filament sensor test Filament sensor test

Great! We need to start
without the filament in the
extruder. Please make sure
there is no filament in the
filament sensor.

You need at least 5 cm of
filament to calibrate the

Filament sensor. Do you have
filament?

CONTINUE

oo N/A




4.5. Zavddeéni filamenfu

Nejprve si pfipravte civku filamentu - diirazné doporuéujeme pouzit PLA, protoZe se s nim
snadno pracuje. Vezméte civku, ujistéte se, ze je konec filamentu radné zajistén, a umistéte ji na
drzéak v horni ¢asti ramu tiskarny.

Opatrné vyjméte konec filamentu a dbejte na to, abyste ho nepustili, jinak by se filament mohl
zamotat.

1.
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ZastFihnéte konec filamentu do ostré $picky. Provléknéte strunu filamentu otvorem ve vodici
filamentu a vloZte strunu do otvoru v horni ¢asti Nextruderu. Pokud je zapnuty senzor
filamentu, bude filament podavan automaticky. Pokud je senzor filamentu vypnuty, pfejdéte ke
kroku 2, v opacném pfipadé prejdéte ke kroku 3.

Zvolte LCD Menu - Filament - Zavést filament (LCD Menu - Filament - Load Filament) a
potvrdte stiskem tlacitka.

Automaticky se zobrazi menu Piredehrati (Preheat). Vyberte material filamentu, ktery chcete
vlozit a volbu potvrdte.

Vyckejte, aZ se tryska zahfeje na pozadovanou teplotu.

Zvolte Pokracovat pro spusténi procesu zavadéni filamentu. Lehce zatlacte filament do
Nextruderu, dokud neucitite, Ze ozubené kolo zachytilo filament a posouva jej dovnitf.

Podavaci kolecko pak tlaci filament dale do trysky. Jakmile se pIné zahreje, vytlaci z trysky
trochu materialu. Tiskarna se zepta, zda je barva vytlacovaného filamentu v poradku. Na
obrazovce se objevi volby: Ano / Cistit vice / Znovu (Yes / Purge More / Retry). Zkontrolujte,
zda je z trysky vytlacen filament, a poté vyberte:

o Pokud je vlakno vytlaceno a barva je spravna, vyberte ANO (YES)

o Pokud vlakno neni vytlageno nebo je znegidténo jinou barvou, vyberte: CISTIT VICE
(PURGE MORE). Tento krok mizete opakovat.

o Pokud filament neni vytlagen a CISTIT VICE (PURGE MORE) nepom(ize, zopakujte
postup nacitani vybérem moznosti ZNOVU (RETRY).

-
¥t




Preheating for load
t Return
PLA 215/60
230/85
260/100
275/100
215/75

255/100

@ FILAMENT

Loading filament

0%

CONTINUE and push filament into the extruder.

Tiskarna si pamatuje, ktery filament je do ni vlozen, i kdyz ji vypnete. Typ filamentu se zobrazuje

ve spodni ¢asti LCD.

V dal$im kroku (Zahajeni prvniho tisku) ponechte filament vlozeny v tiskarné. Pokud z
jakéhokoli diivodu potfebujete vyménit filament, postup je popsan na dalsi strané.
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4.6. Vyjmuti filamentu

1. Zvolte LCD menu - Filament - Vysunout filament (LCD Menu - Filament - Unload Filament)

2. Tiskarna se automaticky predehfeje. Jakmile dosahne spravné teploty, filament se b&hem
nékolika sekund vysune z extruderu.

3. Jakmile extruder pfestane filament vysouvat, vyjméte jej z extruderu rucné. Filament je tfeba
navinout na civku a peclivé zajistit, aby se nezamotal.

® FILAMENT
Unloading filament

2%

Waiting for temperature

Zamotany filament? Pojdme to opravit!

Pokud se vam nahodou podari pustit konec filamentu a struna se rychle namota zpét na civku,
je mozné, ze se filament prekFizi, coz predstavuje riziko. Piekfizeny filament totiz mize
jednoduse pokazit cely tisk - vytvofi se na ném uzel, ktery zabrani v otaceni civky. Proto radgji
vezmeéte civku do ruky a zacnéte filament odmotavat, dokud nenarazite na prekfizeni. Filament
narovnejte a opét jej navinte zpét na civku.
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47. Spusténi prvniho tisku

Pokud jste tak jesté neucinili, oCistéte tiskovy plat pfiloZenou utérkou napusténou
izopropylalkoholem nebo nastfikejte na povrch trochu izopropylalkoholu a otfete jej papirovou
utérkou. Upozorfiujeme, ze pfilozena utérka ma omezené pouziti, protoze IPA se rychle odpatuje.

Poté vyberte jeden z testovacich objektt z nabidky Tisk (Print), ktera se zobrazi pouze v pfipadé,
Ze je vlozen USB disk. Vybér potvrdte stisknutim oto¢ného tlacitka.

Pfi prvnim tisku pozorné sledujte tiskarnu. Doporucujeme vybrat klicenku (Keychain) jako prvni
tisk. Ziskate tak rychly prehled o tom, zda je vSe spravné nastaveno. Tryska se nejprve predehreje
na 170 °C nezavisle na zvoleném filamentu - teplota je nizsi, aby filament z trysky neodkapaval.

Poté tiskarna provede Mesh Bed Leveling - tryska na nékolika mistech zkontroluje vzdalenost od
tiskové podlozky a vytvofi virtualni vyskovou mapu povrchu. Diky této technologii tiskarna
pokazdé poloZi dokonalou prvni vrstvu. Nasledné zacne tisk objektu ¢i objekt.

Pokud chcete, a mate k dispozici vice nez jednu barvu PLA filamentu, mU(zete si také vybrat
dvoubarevnou klicenku. Je to skvéla ukazka vicebarevného tisku s pouzitim pouze jednoho
extruderu. Béhem tisku vas tiskarna vyzve k vyméné filamentu. Staci postupovat podle pokynt
na obrazovce a dosahnete efektu viditelného na fotografii nize.
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Peclivé sledujte kvalitu prvni vrstvy. Original Prusa MK4S je vybaven velmi pfesnou technologii
Loadcell, ktera s dokonalou presnosti méfi vzdalenost mezi tryskou a podlozkou. MUze se vSak
stat, ze napf. kvili mastnoté na podloZzce nemusi tisk dobfe drzet.

Pokud zjistite, Ze se plast odlepuje od podlozky, pferuste tisk vybérem ikony Zastavit na
obrazovce. Vycistéte podlozku a zkuste to znovu.

Pokud se prvni tisk opakované nezdafi, prejdéte na kapitolu Reseni problém s prvnim tiskem,
kde najdete uzite¢né tipy a triky.
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4.8. 0dstranéni vytiSténého objektu z podlozky

Po dokonceni tiskové ulohy pockejte, dokud vyhFivana podlozka nevychladne. 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
ve spodni ¢asti LCD!

V zavislosti na typu materialu se mize stat, Ze se vytisk po ochlazeni sam automaticky oddéli od
tiskového platu. Pokud se tak nestane, sejméte tiskovy plat a opatrné ji ohnéte na obou stranach.
Poté ji otocte 0 90° a ohybani zopakujte. Ujistéte se, ze jste skutecné odstranili véechny kousky
plastu - nezapomerite na uvodni ¢aru (introductory line) vytisténou na okraji.

i D SOwigy
WA
SN

Pokud jsou na tiskové podlozce zbytky plastu, neodstrariujte je pomoci neht(, mohli byste si
zarazit kus plastu pod nehet. K odstranéni zbytkl plastu pouzijte plastovou $pachtli.

Snazte se nedotykat tiskové plochy prsty - otisky prsti jsou mastné a mohou snizovat
prilnavost.
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4.9. 0dstranovani probléma se Selftestem

Pokud jste tiskarnu postavili ze stavebnice, je mozné, Ze jste v navodu vynechali néjaky krok

nebo jste néco zapomnéli pfipojit. Nic se nedéje, oprava problému je ve skute¢nosti docela
jednoducha. Staci postupovat podle pokynt na obrazovce.

Selftest presné identifikuje vSechny bézné i méné bézné problémy s tiskarnou. Firmware dokaze
rozpoznat, zda ventilatory, topna télesa, senzory a dalsi soucasti tiskarny reaguji jinak, nez by mély,
a v takovém pfipadé zobrazi chybu.

Pokud se béhem Selftestu objevi chyba souvisejici s vyhfivanim, ujistéte se, Ze je pruzny tiskovy
plat spravné umistén na vyhtivané podloZce, jak je popsano v pfedchozich kapitolach.

Pokud potfebujete zkontrolovat pfipojeni nebo rozebrat nékterou ¢ast tiskarny, postupujte podle
odkazu na chybové obrazovce nebo jednoduse navstivte help.prusa3d.com a vyhledejte prislusny
¢lanek napovédy.

4.10. Reseni probléma s prvnim tiskem

Kalibrace a predtiskové nastaveni tiskarny Original Prusa MK4S jsou plné automatizované -
filament se zavede do extruderu automaticky, probéhne kontrola pohybu os a zméreni prvni vrstvy.
Pokud se vyskytne problém s tiskem, obvykle spada do jednoho z nasledujicich scénara:

4.10.1. Nezdarila se kalibrace senzoru Loadcell

Reseni: Toto se obvykle stava, pokud klepnete na trysku pfilis kratce nebo nedostateénou silou.
Opakujte kalibraci a zatlacte na trysku trochu silnéji.

4.10.2. 0dlupovani prvni vrstvy z podlozky

Reseni: Nejéastéjsi pri¢inou je mastnota na tiskovém platu nebo nevhodna kombinace
materialu a tiskového povrchu (napf. PLA a zrnity tiskovy plat).

Ujistéte se, Ze je podlozka peclivé odmasténa izopropylalkoholem - vice informaci najdete v
kapitole Pravidelna Gdrzba. V kapitole Materialy najdete informace o tom, jak spravné tisknout
konkrétni typy filamentl. Pokud nemate pfistup k IPA, mizete pouzit i vodu s trochou mydla na
nadobi - diikladné vycistéte a vysuste tiskovy plat, abyste zabranili korozi.
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410.3. Tryska se pohybuje prili§ vysoko/nizko nebo vytlacuje plast mimo oblast tisku.

Reseni: Zkontrolujte, zda je tiskovy plat spravné umistén na podlozce a zda nic neblokuje osy
X/Y/Z.

Pokud neni tiskovy plat spravné nainstalovan (napf. neni zarovnan s vyhfivanou podlozkou), mize
to zplisobit rizné problémy s tiskem. Ujistéte se, Ze nic nebrani pohybu os a Ze z tiskarny byl
odstranén veskery obalovy a jistici material. Spustte kalibraci z LCD Menu a otestujte véechny tfi
osy.

DalSi mozZnosti je, Ze senzor Loadcell nepracuje spravné. Zkontrolujte, zda je kabel senzoru
Loadcell spravneé pripojen, a zopakujte test senzoru Loadcell z nabidky Control (Ovladani).

Pokud jste tiskarnu sestavili ze stavebnice, prekontrolujte komponenty na osach X (horizontalni)

a Z (vertikalni) a porovnejte je s oficialni navodem na stavbu. Je mozné, Ze jste prehlédli néjaky
maly detail. Zkontrolujte, zda jsou Srouby zajistujici motory spravné utazeny.

4.10.4. Tryska nezacne vytlacovat plast ani po nékolika pokusech.

Reseni: Ujistéte se, ze filament se dostane k podavacimu kole¢ku uvnité Nextruderu a ze
tryska neni ucpana.

Nejdfive zavedte filament presné podle popisu v kapitole Zavedeni filamentu. Po dokonceni
procesu zavedeni odemknéte idler extruderu tak, Ze odjistite sponu v horni ¢asti extruderu. Poté
dvirka vyklopte a zkontrolujte, zda struna vede pres velké ozubené kolo extruderu. Pokud se tak
nestalo, znamena to, Ze néco blokuje vstup filamentu do extruderu. Pokud je struna pIné zavedena
(prochazi pres ozubené kolo extruderu smérem k trysce), ale z trysky plast nevychazi, znamena to,
ze tryska mudze byt ucpana. U nové tiskarny se to nestane, ale pokud ji pouzivate jiz del$i dobu,
mUze k tomu dojit. Pokud béhem snahy o vytlaceni filamentu z trysky slySite cvakani prevodovky
extruderu, je to celkem jisté znameni toho, Ze je tryska ucpana. Prejdéte do kapitol Odstranovani
problémd v této prirucce nebo vyhledejte podrobné Fedeni na adrese help.prusa3d.com.
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Pokud jste tiskarnu sestavili ze stavebnice, je mozné, ze jste prili$ utahli Srouby na horni strané
extruderu a idler (pfitlacna kladka) je tak utazeny, Ze filament neprojde skrz. Otevrete idler na
boku extruderu a pfekontrolujte, zda se filament mize dostat k podavacimu kolecku. Pritlak
idleru mGzete snizit povolenim dvou Sroubi na horni strané extruderu.

4.10.5. Po nékolika hodindch tisku prestane tryska vytlacovat filament.

Reseni: Nejprve zkontrolujte, zda neni filament zamotany. Pokud je v pofadku, vyjméte jej,
pockejte, az tiskarna vychladne, a poté vyjméte hotend z extruderu (presné pokyny naleznete
na help.prusa3d.com) a zkontrolujte, zda neni deformovan kovovy vodic filamentu. K tomu miZze
dojit, kdyz prilis utahnete rychloupinaci Srouby. Dalsi moznosti je, Ze je tryska ucpana nebo
zablokovana. Podivejte se do &asti Re$eni problém(i v této pfiru¢ce nebo vyhledejte podrobné
pokyny na adrese help.prusa3d.com.
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A.11. Aktualizace firmwaru

Originalni tiskarna Prusa MK4S je po sestaveni a zapnuti pfipravena k tisku. Chcete-li se ujistit, ze
mate nejaktualnéjsi verzi firmwaru s nejnoveéjsimi funkcemi a nastavenimi, doporucujeme
zkontrolovat prusa3d.com/drivers.

Aktualizaci firmwaru mizete provést po dokonéeni ivodniho Selftestu.
Chcete-li zkontrolovat verzi firmwaru, prejdéte do LCD Menu - Info - Informace o verzi.
Chcete-li aktualizovat firmware tiskarny, postupujte podle nasledujicich pokynu:

1. Stahnéte si spravnou verzi firmwaru ze stranek prusa3d.com/drivers a rozbalte soubor.

2. Nahrajte .BBF soubor na USB disk zformatovany systémem FAT32 - miZete pouzit disk, ktery
je pribaleny k vasi tiskarné MK48S.

3. Vlozte USB disk do tiskarny

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

5. Proces aktualizace by mél zacit automaticky. Potvrdte jej vybranim volby FLASH.
6. Pockejte na dokonceni procesu.

-

PRUS
[Resenncr]

v JOSEF PRUSA

New firmware version 4.5.0
is available.

Waiting ...

16 s

Pro vynuceni instalace fiwmaru (napf. pokud potrebujete provést downgrade firmwaru), viozte
USB disk obsahujici pozadovany .BBF soubor, restartujte tiskarnu a béhem nabéhu systému
stisknéte a drzte ovladaci tlacitko. Na displeji se pak zobrazi vyzva k instalaci firmwaru.
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4.12. Ukdzkové modely

USB disk dodany s vasi 3D tiskarnou Original Prusa MK4S obsahuje nékolik vzorovych soubort
(G-codu). Doporucujeme je uchovavat na flash disku.

Pokud tisk vaseho vlastniho souboru selze, ale naopak vzorové soubory od Prusa Research se
vytisknou spravné, znamena to, ze je pravdépodobné problém ve zpisobu slicovani vasich
soubord. Zkuste je znovu pfipravit s vychozim nastavenim PrusaSliceru a zkontrolujte zakladni
problémy:

o Nespravny profil tiskarny/ trysky (Original Prusa MK4S je ve vychozim nastaveni vybavena
0,4mm tryskou).
Nespravné nastaveni materialu
Chybéjici podpéry
Nespravné nakonfigurovana vypln
Model neni v kontaktu s tiskovym platem.

Pokud se ukazkové soubory nevytisknou spravné, podivejte se do sekce Reseni problém, do
naseho centra napovédy na adrese nebo kontaktujte nasi technickou podporu.

4.13. 0bnoveni tovdrniho nastaveni

Pokud mate pocit, ze jste zménili nastaveni, které negativné ovlivnilo chod vasi 3D tiskarny,
mUzete se vzdy vratit k vychozim hodnotam z vyroby a zkusit to znovu od zac¢atku. Obnoveni
tovarniho nastaveni Ize provést prostrednictvim LCD Menu - Settings - System - Factory Reset
(LCD Menu - Nastaveni - Systém - Tovarni nastaveni). Tim se véechny uloZené hodnoty vrati do
vychoziho stavu.

SYSTEM

This operation can't bhe

@ undone, current
configuration will be lost!
Are you really sure to

reset printer to factory
defaults?
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5. Pokrocilé navody

Tato Cast prirucky se zabyva v§im, co potfebujete védét, jakmile se vam podafi Uspésné vytisknout
prvni vzorovy objekt. Pfipojeni k siti, tisk vlastnich modeld, slicovani - nejen to je popsano na

nasledujicich strankach.

5.1 Kurzy Prusa Academy

Starite se expertem v oblasti 3D tisku! Prusa Academy nabizi komplexni online kurzy na rizna
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 o
absolvovani! S nasimi online kurzy se rychle naucite modelovat vlastni modely a zvladnete
pokrocilé techniky 3D tisku. Navstivte academy.prusa3d.com a pfipojte se!

Design Principles
for 3D Printed
Parts
D

100% complete

Getting started

(Y]

3D printing limitations
Applied design

3.1, Vertical holes

3.2. Sacrificial columns
3.3. Sacrificial layers

3.4. Staggered layers

3.5. Fillets and chamfers

T U R < 3

3.6. Embedding items mid-
print

<

3.7. Threads

<

3.8 Printin place mechanisms

® 39 Compliance and living
hinges

¥ 310. Splitting model into
multiple parts

3.1, Multiple assembled parts
3.12. Integrated part strength
313, Quiz: Applied design

4 What's next?

] Share your feedback

(? Need help?

Box with a living hinge

The design process is extremely easy, simply extrude a rectangular shape connecting
your two objects and extrude it to the desired height.

SRS T Eeoe cow

+msen.ome E—

i .

Since the square will connect both the base and the lid, you need to make sure you
have enough distance to allow the hinge to flex without breaking or additional
bending stress. The total height of the box once closed, in this case, is 16mm from
base to surface:

Closed box with a height of 16 mm
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5.2. Sit'ové pripojeni
Originalni Prusa MK4S ma vestavéné rozhrani Ethernet (RJ45) a modul Wi-Fi pro pfipojeni k siti.
Vezmeéte prosim na védomi, Zze nékteré sitové funkce nemusi byt v dodavané verzi firmwaru

plné implementovany. Informace o nejnovéjsich verzich firmwaru naleznete na nasich webovych
strankach a na socidlnich sitich.

Original Prusa MK4S Ize pfipojit k mistni siti (LAN/Wi-Fi), coz vdm umozni mit pfehled o rdznych
funkcich tiskarny prostrednictvim webového rozhrani Prusa Connect. Tiskarna ma ve vychozim
nastaveni povolen protokol DHCP. Pokud potfebujete zkontrolovat, zda byla tiskarné spravné
pridélena IP adresa, mizete to ovéfit v LCD Menu - Settings - Network..

A NETWORK SETUP X, NETWORK SETUP

Do you want to
connect to the Wi-Fi
with the Prusa app
on your phone using
NFC?

Credentials via NFC

1. Open Prusa app on your mobile
device.

2. Go to in-app Menu and select "Set
up Printer Wi-fFi."

prusa.io/app

3. Follow on-screen instructions.

CANCEL

Mate Ctyfi moznosti, jak se pfipojit k bezdratové siti:
Zadavani prihlasovacich udaji pomoci dotykové obrazovky

Wi-Fi SSID a heslo muzete ru¢né zadat pomoci dotykové obrazovky. Vzhledem k omezenému
prostoru na obrazovce ma dotykova klavesnice rozlozeni dobfe znamé z telefoni s hardwarovou
klavesnici. Kazdému tlacitku je pfifazen urdity pocet znakl. Kazdy znak vyberete opakovanym
stisknutim tlacitka.

Skenovani sité

Podobné jako pfi zadavani vSech prihlasovacich udajd prostfednictvim dotykové obrazovky, s
vyjimkou toho, ze zde mizete vybrat SSID Wi-Fi ze seznamu detekovanych bezdratovych siti a
poté pomoci dotykové obrazovky zadat pouze heslo.

NFC a mobilni aplikace Prusa Connect

Pokud mate mobilni zafizeni s NFC a nainstalovanou aplikaci Prusa, mizete zadat své
prihlasovaci udaje k Wi-Fi do aplikace a sdilet je s tiskarnou pfilozenim telefonu k NFC senzoru.
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Konfiguraéni soubor se sitovymi pfihlaSovacimi udaji

Chcete-li tiskarnu pfipojit k bezdratové siti pomoci souboru s pfihlasovacimi tudaji prejdéte do
nabidky Sit (Network), vyberte moznost Wi-Fi a vyhledejte moznost Load credentials from a file.

Spustte PrusaSlicer 2.8.0 nebo novéjsi.

Vlozte USB disk do pocitace.

V PrusaSliceru prejdéte na: Menu - Konfigurace - Konfiguracni soubor Wi-Fi.
Zadejte prihlasovaci Udaje pro vasi Wi-Fi.

Zvolte "Zapsat" a ulozte soubor na USB disk.

Ulozte soubor.

Vlozte jednotku USB do tiskarny a v nabidce tiskarny vyberte moznost Load Credentials from
File (Nahrat udaje ze souboru).

8. Béhem nékolika sekund byste méli byt pripojeni k siti Wi-Fi.

N O ok N~

Nasledné na pocitaci nebo mobilnim telefonu pfipojeném k mistni siti oteviete webovy prohlizec,
prejdéte na adresu connect.prusa3d.com a prihlaste se pomoci svého Gc¢tu Prusa Account. Budete
presmérovani na Connect, nase webové uZivatelské rozhrani pro vzdalenou spravu tiskarny.

‘ @& App Store » Google Play

Dalsi informace o pripojeni k sitim Wi-Fi a aktivaci online funkci Prusa Connect najdete na

nasich webovych strankach help.prusa3d.com.
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5.3. Dotykové ovlddani

S povolenou moznosti dotyku muizete ovladat vétsinu polozek na obrazovce. Mizete také
pohybem prstu nahoru a dold prochazet nabidky a pfejetim doleva nebo doprava (v zavislosti na
vasich preferencich) se vratit o jeden krok zpét v hierarchii nabidek. Existuji vyjimky, ve kterych je
nutné k ovladani obrazovky pouzit ovladaci otocné tlacitko, jako je ru¢ni nastaveni cilové teploty
nebo pohyb os. Dotykové ovladani mizete povolit v Nastaveni -> UZivatelské rozhrani -> Dotyk.

Pokud mate problémy s dotykem, povolte moznost Touch Sig Workaround v Nastaveni ->
Uzivatelské rozhrani -> Touch Sig Workaround.

5.4. Cancel Object (Zrusit fisk objektu)

Pfi tisku vice objektl najednou se mize stat, ze se néktery z nich oddéli od vyhfivaci podlozky
nebo se jeho vytisk nepodafi z jinych ddvodd. V tomto pfipadé miZete vybrat "Ladit -> Zrusit tisk
objektu" a preskocit tisk vybraného objektu. Zbytek objekt( bude pokracovat v tisku beze zmény,
coz vam usetfi spoustu potencialné vyplytvaného filamentu.

Pokud si nejste jisti, ktery objekt vybrat (napfiklad misto nazvi mate jednotlivé instance-kopie),
muzete pockat, aZ se tryska pfesune nad nezdafeny objekt a poté vybrat moznost Cancel Current
Object. Pokud jste k preskoceni vybrali nespravny objekt, mlzete jeho tisk obnovit pomoci akci v
nabidce.

5.5.Tichy rezim

Pri aktivovaném Tichém reZimu omezuje firmware hodnoty akcelerace, feedrate a Groven
Skubnuti, coz vede ke snizeni hluku tiskarny. Diky témto limitim se celkova doba tisku mirné
prodlouzi. Mezi normalnim a Tichym rezimem mUzete kdykoliv pfepinat, dokonce i béhem tisku.
Po povoleni se rezim Stealth aktivuje jakmile bude zpracovano nékolik pfikazi G-kodu ve
vyrovnavaci paméti (pamét tiskarny). Tichy rezim muZzete povolit v Nastaveni -> Tichy rezim.

5.6. Input Shaper a Pressure Advance

Original Prusa MK4S vyuziva funkce Input Shaper a Pressure Advance, které umoziuji rychlejsi a

kvalitnéjsi tisk, snizuji ringing, prekmity a problémy s nekonzistentnim vytlacovanim filamentu.

Input Shaper analyzuje pohyby tiskarny a aplikuje filtr na vstupni signaly, coZ vede k odruseni
rezonanc¢nich vibraci a snizeni ringingu (ghosting). Diky vy$si rychlosti pojezdu a zrychleni
umoznuje rychlejsi tisk a minimalizuje stringovani.

Pressure Advance ma za cil zlepSit kvalitu tigténych dili kompenzaci zmén tlaku v trysce béhem
tisku.
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5.7. PouZiti trysek s rdznymi prameéry

Original Prusa MK4S je standardné vybavena 0,4mm tryskou. Tato tryska nabizi dobry pomér
mezi kvalitou a rychlosti. Pro nékteré projekty vSak mize byt vhodnéjsi tryska jiného priméru.

Original Prusa MK4S pouziva specialni trysky s kovovym vedenim vlakna, které jsou kvalitni a
snadno vymeénitelné. Na nasem e-shopu nabizime Sirokou $kalu trysek rdznych prdmérd, od 0,25
mm aZ po 0,8 mm. Primér vlastni trysky si mizete nastavit od 0,25 mm do 1,0 mm v krocich po
0,05 mm v Menu -> Nastaveni -> Hardware -> Pramér trysky.

Abychom vam poskytli jesté vice moznosti pro vase 3D tiskové projekty, vyvinuli jsme adaptér pro
trysky typu V6. Po jeho instalaci miZete v Nextruderu snadno pouZivat jakykoli typ V6-
kompatibilnich trysek, véetné modell s vysokym pritokem. Vice informaci o alternativnich
tryskach a jejich instalaci najdete na strankach prusa3d.com a help.prusa3d.com.
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5.8. Multi-Material Upgrade 3

MK4S je pIné kompatibilni s nejnovéjsi generaci naseho doplnku Multi-Material Upgrade 3, nebo
zkracené MMUS3. MMUS vyrazné rozsifuje moznosti 3D tisku, protoZze vam dava moznost tisknout
az péti barvami najednou, mizete vSak také kombinovat rlizné materialy, napf. standardni
filamenty (PLA) s filamenty rozpustnymi ve vodé.

Jednotka MMUS byla od zakladu prepracovana. Nabizi spolehlivy provoz, vylepSené ovladani a
rozsifené moznosti firmwaru.

Vice informaci o MMUS3 najdete na adrese prusa3d.com!

5.9. Original Prusa Enclosure

Enclosure je volitelné pfislusenstvi, které zakryje vasi 3D tiskarnu a poskytne stabilni tiskové
prostiedi se zvygenymi teplotami. Diky eliminaci pravanu a zabranéni deformaci tisténych objektd,
usnadnuje pouziti Enclosure tisk z pokrocilych materiald, jako je PCCF, Nylon, PP, ASA a mnoho
dalSich. Enclosure také snizuje hluk tiskarny a zakryva vSechny jeji pohyblivé ¢asti, ¢imz zvySuje
jeji bezpec€nost.

Enclosure muze byt vybaven riznymi volitelnymi doplriky, jako je pokrodily filtracni systém ¢i
mechanicky zamek, ktery zabranuje neopravnénému pristupu k vasi 3D tiskarné - idealni reseni
pro $koly, hackerspace a dal$i vefejna mista. Dale si mUzete nainstalovat LED pasek pro osvétleni
tiskové plochy ¢i protipozarni systém.

Original Prusa Enclosure je k dostani v nasem e-shopu.
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5.10. Flashovdni neoficidiniho (nepodepsaného) firmwaru:

Bezpecnost bereme vazné. Pred kazdou aktualizaci firmwaru vSe dikladné testujeme, abychom
se ujistili, ze véechny bezpecnostni funkce funguji spravné. Pokud néktery ze senzoru zjisti
neocekavanou hodnotu, dojde k okamzitému vypnuti vyhtivani, aby nedoslo k poskozeni
tiskarny nebo jejiho okoli. Stejnou Uroven zabezpeceni nemizeme zarudit u neoficialniho
(komunitniho) firmwaru.

Oficialni firmware je podepsan soukromym klicem a tiskarna pred aktualizaci kli¢ ovéfri.

Chcete-li do tiskarny flashnout vlastni (nebo obecné neoficialni) firmware, musite nejprve vylomit
pojistku na zakladni desce. Provedenim tohoto Ukonu zanika zaruka na elektroniku. Abyste
pojistku vylomili, musite otevfit skrinku s elektronikou. Poté vezméte maly plochy Sroubovak nebo
velmi tenkeé ostré klesté a odlomte tenkou stfedni ¢ast pojistky. Pfedtim, nez se o tento postup
pokusite, si peclivé prohlédnéte fotografii v této kapitole!
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Vylomeni pojistky je nezvratné a doporucuje se pouze velmi zkugenym uzivatelm.

Poru§envl' quistky na zakladni desce tisk{érvn)l/ Original Prusa MK4S je NEVRATNE a vede ke
ZTRATE ZARUKY NA ELEKTRONICKE CASTI TISKARNY. V pfipadé poruseni pojistky se
ziikame jakékoli odpovédnosti za pripadné skody na tiskarne a/nebo jejim okoli (napf. v pfipadé

pozaru).




6. Tisk viastnich modelii

Vase 3D tiskarna Original Prusa MK4S by nyni méla byt pIné zkalibrovana a prvni tisk probéhl
Uspésné. Nyni nejspi$ chcete vytisknout svij vlastni model - at uz vas vlastni vytvor, nebo model
staZzeny z internetu.

Je tu maly hacek: Nez muzete zaéit model tisknout, musite ho pfipravit pro tisk. Tomuto
procesu fikame "slicovani” [slajsovani]. Obecné fe¢eno, musite nastavit nékolik parametrd, které
ovliviluji proces tisku: napfiklad co ma byt uvnitf tisténého objektu (tzv. infill - vypln), jak detailni
ma model byt a jesé nékolik dalsich véci. Navic musite mit vzit v potaz dalSi proménné, jako je
napfiklad stabilita nebo pevnost tisku. Jednoduse fe¢eno: stazeny model z internetu tyto
parametry neobsahuje a je potreba jej pomoci sliceru naformatovat do podoby, kterou tiskarna
"chape.”

Projdeme s vami cely proces. Pfedstavime vam nas vlastni software pro slicovani (PrusaSlicer) a
vysvétlime vam zaklady slicovani.

shrnuti:

o Najdéte objekt vhodny pro 3D tisk a stahnéte jej (obvykle format .STL, .3MF ¢&i .OBJ)
e |mportujte objekt do PrusaSliceru - www.prusaslicer.com
e Vyberte primér trysky (vychozi hodnota je 0,4 mm) a vy$ku vrstvy.
e Pomoci vestavénych nastroji mizete objekt pfesouvat, otacet a ménit jeho velikost. Snazte
se najit optimalni orientaci, tj.
o Velka plocha zakladna
o Minimalni previsy, aby se snizil pocet podpér potfebnych 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 vyplné a hustotu
Naslicujte objekt

Zkontrolujte nahled

Vyexportujte G-code a spustte tisk
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6.1. Ziskdni modelu k tisku

Nejjednodussi zplsob, jak zadit s 3D tiskem, je stahnout si modely z internetu - obvykle jsou ve
formatech .3mf, .stl nebo .obj. Nastésti je ve svété 3D tisku mnoho nadSencu, tudiz velké
mnozstvi 3D modelil miiZete stahnout zdarma. Stahovat Ize cokoli od jednoduché kostky az po
detailni figurky z oblibenych her, filmi a serial(; mechanické dily, RC pfislusenstvi, rizné
predméty do domacnosti i obrovské komplikované projekty, které vas zameéstnaji na radu dni.

NejlepSi modely zdarma na Printables.com!

Jednim z nejlepsich mist, kde sehnat 3D modely je Printables.com. Jde o rozsahlou online
knihovnu plnou kvalitnich 3D modell, kterou spravujeme pfimo my v Prusa Research.
Hlavnim cilem je sdruzovat velkou komunitu designérd, tvirct a nadSencl do 3D tisku - bez
ohledu na to, jakou znacku 3D tiskarny preferuji. Poradaji se zde pravidelné komunitni
soutéze, jejichz hlavnimi cenami jsou 3D tiskarny a filamenty. Také je tu systém odmén s
virtualnim a fyzickym zbozim. Staci byt aktivnim ¢lenem, za coz muizete sbirat body, které pak
Ize vymeénit za civku Prusamentu nebo jiné zajimavé véci.

Printables.com se zaméruji na kvalitni, unikatni a uzite¢né 3D modely, takZe vas od tisku
néceho Uzasného déli jen par kliknuti. Nez zacnete stahovat, mizete si 3D objekty prohlédnout
v zabudovaném prohlizeci, ktery pracuje s STL, 3MF i G-code soubory. Navstivte stranku
Printables.com a objevte nejriznéjsi aktivity, soutéze, udalosti, skupiny, kolekce a dalsi!

) Printables  somodels  Communi y  Contests  Brands  Events  Groups  Education  PrusaBlog  PrusaEshop |+ Craate

Make it fly!

Join our flying contest
End: Friday, March 3ist, 23:53 GMT

Featured Models

5 ekser @ P Y—

Rodney McKay Portal Button Keycap OHC V60 Ultramax Engine Project Killswitch - Universal Mount
Q= 0 Ow O O 0 omw ]

ORE MODELS
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3D modely jsou obvykle k dispozici ke stazeni bud zdarma pod licenci Creative Commons -
Attribution - Non-Commercial (modely nesmi byt vyuZzity 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.gambody.com

Mégjte na paméti, ze modely ve formatech .stl, .obj apod. nelze 3D tisknout pfimo. Nejprve je
potreba 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
vlozite do tiskarny. Pak uz jen spustite tisk. Vice se dozvite v kapitolach Co je to soubor G-
code? a PrusaSlicer

6.2. Vytvdreni viastnich modeld

Pro vytvoreni vlastniho 3D modelu potiebujete specialni program - 3D editor.

K dispozici je Siroka $kala rlznych programd, takze si mizete vybrat ten, ktery nejlépe vyhovuje
vasim potiebam. Pro zacatek je nejlepsi volbou Tinkercad (www.tinkercad.com) - online editor,
ktery se spousti v okné prohlizeCe a nevyZaduje instalaci. Je zdarma, intuitivni a na internetu je k
dispozici mnoho vyukovych material. Tinkercad je zamérfen predevsim na tvorbu méné detailnich
dilt, které jsou idealni pro FFF/FDM tisk. V4§ MK4S s jejich tiskem nebude mit zadné problémy.

Dalsim oblibenym nastrojem je Autodesk Fusion 360 (www.autodesk.com/products/fusion-360)
pro PC, Mac a iPad. Na webu jsou k dispozici desitky navodu, coz z néj ¢ini idealni volbu pro
zacatecniky i profesionaly. Podivejte se do nasi Prusa Academy na vyukové programy pro
zacatecniky na adrese prusa3d.com/category/prusa-academy!

6.3. Co je to soubor G-code?

3D modely, které jste sami vytvorili nebo stahli z internetu, je potfeba z plivodniho 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
vétrackl. Pro tyto Ucely je idealni nas interné vyvijeny software PrusaSlicer.
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6.4. PrusaSlicer

Jak nazev napovida, PrusaSlicer (prusaslicer.com) je nas vlastni software pro tiskovou pfipravu
("slicovani") zaloZzeny na open-source projektu Slic3r. PrusaSlicer je open-source, plny
uzitecnych funkci a ¢asto aktualizovany, takze obsahuje vSe, co potfebujete k exportu
dokonalych tiskovych soubor( (nejen) pro Original Prusa MK4S. PrusaSlicer se muze pochlubit
funkcemi jako:

Prehledné a jednoduché uZivatelské rozhrani

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

UZivatelsky nastavené podpory a modifikatory

Galerie Tvard

Variabilni vyska vrstvy

Barevny tisk

Rlzna nastaveni tisku

Diky skvélé komunité a dedikovanému tymu vyvojafa se PrusaSlicer neustale vyviji a pfinasi
nové funkce a vylepSeni mimo jiné i na zakladé zpétné vazby uZivateld.

| 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. A co je nejlepsi,
PrusaSlicer je pro vSechny zcela zdarma (obsahuje dokonce profily pro tiskarny tfetich stran) a
nezavislymi recenzenty je Casto povazovan za nejlepsi slicer na trhu.

PrusaSlicer je dodavan s prohlizeem G-codd, jednoduchou aplikaci, kterou miZete pouzit k
rychlému nahledu G-codd ze vSech popularnich slicerd. Jeji chovani je totoZzné s nahledem v
PrusaSliceru (pouzivéa se stejny kod), mizete vak nadist externi soubor G-code.

V soucasné dobé 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 nejnoveéjsi verzi PrusaSlicer a
samostatny prohlize¢ G-code Viewer se nainstaluje automaticky spolu s nim.

Stahnéte si PrusaSlicer!

Nejnovéjsi stabilni verze je vzdy k dispozici na adrese prusaslicer.com. Vyvojové alfa/beta

verze |ze stahnout z github.com/prusa3d/PrusaSlicer - jedna se o méné stabilni (nefinalni)
verze, zato ale s nejnovéjsimi funkcemi.

41


https://prusaslicer.com
http://www.prusaslicer.com
https://github.com/prusa3d/PrusaSlicer

6.5. Rozhrani Prusasliceru

© 0N g ON -~
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Otevre detailni nastaveni tisku, filamentu a tiskarny

Tlacitko Pridat slouzi k importu 3D modelu do scény.

Tlacitka Smazat a Smazat vSe odstrani model(y) z PrusaSliceru

Prepina mezi Jednoduchym, Pokrocilym a Expert médem

Nastaveni pro kvalitu a rychlost tisku

Vybér materialu

Vybér tiskarny

Rychlé nastaveni hustoty vypIngé, podpér a limce

Dalezité 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
Prepina mezi 3D editorem a rezimem nahledu

Pfesunout, Méfitko, Otodit, Umistit plochou na podlozku, Rezat, Malovani podpér, Malovani

pozice Svu




6.5.1. Pocatecni nastaveni a obecné postupy

Po spusténi PrusaSliceru vyberte v rozbalovaci nabidce tiskarny vpravo polozku Original Prusa
MK4S (€. 6 na obrazku s prehledem uzivatelského rozhrani). Pokud Original Prusa MK4S v
seznamu nevidite, musite ji pfidat bud pomoci polozky nabidky Pridat tiskarny-Pridat
pfednastaveni (ve stejné nabidce), nebo pomoci nabidky Konfigurace - Priivodce nastavenim z
horni listy.

Poté vyberte vysku vrstvy, vypli a material, ktery chcete pouzit. Pokud si nejste jisti vyskou
vrstvy, zGstarite u profild o tloustce 0,15 mm, protoZze ty poskytuji obecné dobré vysledky.

Doporucené hodnoty vyplné se pohybuji mezi 5-20 %, ale samoziejmé zalezi na modelu a na
tom, jak odolny ma byt. Vétsi vypln znamena odolnéjsi model, nicméné jeho tisk bude trvat déle a
spotfebuje se vice materialu. Pro bézné pouziti nema smysl prekracovat 40 % vyplné, pokud to vas
projekt opravdu nevyzaduje.

Print settings:
\ £ 0.15mm STRUCTURAL ~|

System presets —— 1
B 0.10mm FAST DETAIL
& 0.15mm SPEED
© B 0.15mm STRUCTURAL
B 0.20mm SPEED
B 0.20mm STRUCTURAL
& 0.25mm SPEED
& 0.25mm STRUCTURAL
B 0.28mm DRAFT

Vezmeéte prosim na védomi, Ze vychozi profily maji specifické (a otestované) nastaveni pro

kazdy typ filamentu. Pokud zvolite jiny material, neZ se kterym budete tisknout, mize to
negativné ovlivnit kvalitu tisku.

PrusaSlicer umoznuje importovat objekty ve formatech STL, OBJ, AMF, STEP a 3MF - to jsou
nejbéznéjsi typy 3D soubord, které Ize najit na internetu.

Mdazete je pfetahnout pfimo do okna 3D editoru nebo pouZit tladitko Pfidat... na horni li$té. Pro
upravu modelu pouzijte nastroje na levém postrannim panelu, tj. Pfesunout, Méfitko a Otocit.
Pokud je objekt modry, znamena to, Ze se nevejde do tiskového prostoru a je tfeba ho presunout
nebo zmensit.

Neexistuje jeden univerzalni zplsob, jak model na podlozku umistit, vzdy zalezi na konkrétnim
tvaru. Obecné vsak plati, ze ¢im vétsi rovna plocha modelu se dotyka podlozky, tim lépe bude
drzet - snazte se tedy umistit nejvétsi rovnou plochu modelu smérem doli. K rychlému
umisténi mdzete pouzit funkci Umistit plochou na podlozku (klavesa F).
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6.5.2. PouZiti podpér (supports)

Podpéry jsou tisténé podpurné struktury podobajici se leSeni. Vyuzivaji se k tisku komplexnich
objektd. Po dokonceni tisku je |ze snadno od vytisku oddélit.

Lze najit velké mnoZstvi objekt, které je mozné vytisknout bez pouziti podpér - jednodusde je
polozte ve spravné orientaci na podlozku, vyslicujte je a miZzete tisknout. Ne véechny objekty
v§ak lze vytisknout bez podpér.

Pokud tisknete objekt, jehoz stény stoupaji pod Uhlem mensim nez 45°, zplsobuiji tyto presahy
(pFevisy) problémy s kvalitou tisku. Také méjte na paméti, ze tiskarna nemiize zacit tisknout ve
vzduchu. V takovych pfipadech jsou nutné podpéry.

Jak zjistit, zda objekt potfebuje 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
trosku do ruky, mazete si pohrat s moznosti Overhang threshold v nastaveni, coz ovliviiuje
umisténi podpér pod vytiskem. Pokud potfebujete poradit, mame k dispozici rozsahly seznam
podrobnych navodi na adrese help.prusa3d.com/category/prusaslicer 204.

P¥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

44


https://help.prusa3d.com/category/prusaslicer_204

Prednastaveny zpUsob tvofeni podpér (supports) ve vétsiné pfipadi funguje spravné. Pokud byste
véak potfebovali néjak pozménit mista, kde se podpéry budou generovat, staci v zalozce Nastaven/
tisku (Print Settings) v levém sloupci zvolit Podpéry (Support Material) a nastaveni upravit.

e Zaskrtnéte pole Generovat podpéry.

e Mezni Uhel previsu (Overhang Treshold) umoznuje nastavit minimalni thel pro tisk
podplrného materialu. Nastavenim hodnoty na nulu umoznite automaticky vypocet.
Vyzkou8ejte generovani podpér s rliznymi nastavenimi thlu, abyste zjistili, ktera hodnota je pro
vas objekt nejvhodnéjsi.

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

e V/Sude tam, kde se podpéry dotykaji modelu, byva obvykle kvalita povrchu nizsi. Pokuste se
potfebu podpér omezit nebo se jim dokonce vyhnout vhodnym natocenim nebo posunutim
modelu.

6.5.3. Rychlost vs. kvalita tisku

Maly objekt Ize vytisknout béhem nékolika minut, ale tisk vétdich modell mUze trvat dlouho -
nékdy i desitky hodin.

Rychlost tisku je ovlivnéna nékolika faktory. Pfedevsim zavisi na vysce vrstvy. Tu |ze nastavit v
aplikaci PrusaSlicer v rozbalovaci nabidce Nastaveni tisku v pravém hornim rohu. Pfednastaveno
je 0,155 mm STRUCTURAL, ale tisk mazete urychlit volbou 0,20 mm SPEED. Takto vytisténé
modely budou mit méné detaild a vice viditelnych vrstev.

Pokud vam zalezi vice na kvalité nez na rychlosti, zvolte 0,10 mm (FAST DETAIL). Vzhled modeld
se zlep$i, za cenu snizené rychlosti tisku.

Nékteré profily mohou mit dvé varianty.

e Structural - pomalejsi tisk vnéjsich perimetrd a vyplné, zlepsuje kvalitu povrchu a strukturalni
integritu

e Rychlost - rychlejsi tisk obvodi a vyplni bez pfilisného vlivu na kvalitu povrchu, nejvy$si
rychlost pfi zachovani dobré kvality a pfesnosti

Rychlost Ize nastavit béhem tisku pomoci LCD Menu - Ladit - Rychlost. Poté pomoci otoéného
tlacitka nastavte rychlost. Sledujte vliv zmény rychlosti na kvalitu tisku a zvolte nastaveni, které
vam nejlépe vyhovuje. Nezapomente, Ze toto nastaveni nema vliv na zrychleni (akcelerace)
tiskarny, takze doba tisku se nezkrati umérné zméné nastaveni rychlosti.
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8.5.4. Vypli

Objekty vytisténé metodou FFF/FDM obvykle nemaji 100% hustotu. Misto toho uvnitf obsahuji
uréitou geometrickou strukturu. MiiZze mit riznou podobu, od jednoduché étvercové mrizky nebo
Sestithelnik( az po slozité vzorce. Cilem této vyplIné (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.

S8

N

6.5.5. Limec

Limec (brim) slouzi ke zvy$eni pFilnavosti k podlozce, ¢imz snizuje riziko krouceni vytisku.
Okolo modelu se vytiskne Sirsi prvni vrstva. Smysl ma zejména tehdy, pokud se model dotyka
podloZky jen malou plochou. Tuto funkci mlzete v PrusaSliceru zapnout zagkrtnutim pole "Limec"
v menu v pravém sloupci. Po skonceni tisku limec obvykle snadno odstranite rucné, pripadné
muzete pouzit ndz ¢i skalpel.
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6.5.6. Tisk objekt0 vétSich nez tiskova podlozka

3D tiskarna Original Prusa MK4S ma tiskovy objem 250 x 210 x 220 mm. Pokud to pro vas
projekt nestaci, mlzZete pouzit vestavéné nastroje PrusaSliceru a vyfesit situaci riznymi zpUsoby.

Nenechte se omezovat velikosti tiskové plochy - na blog.prusa3d.com najdete tipy, jak sestavit

velké modely z nékolika mensich dilG.

Samoziejmé mUzete také zménit velikost importovaného modelu tak, aby se vesel na tiskovou
plochu. S tim vam pomdze nastroj MéFitko. Pokud chcete vytisknout objekt, ktery je ve své
plvodni velikosti pro tiskové lGZko pfilis velky, miZete jej roziezat na nékolik mensich ¢asti.
Pouzijte nastroj Rezat z levé nabidky (nebo stisknéte pismeno C). Reznou rovinu umistéte bud
rucné, nebo nastavte presnou vysku pomoci dialogového okna nastroje. Zvolte, zda chcete
zachovat pouze dil nad fezem, pod nim, nebo oba.
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6.5.7. Tisk vicebarevnych objektd (bez MMU3)

Pokud chcete mit tisk s vrstvami v rlznych barvach, Ize jej snadno nastavit pfimo v PrusaSliceru -
postupujte podle pokyni nize.

Prepnéte do nahledu vrstev pomoci tlacitka v levém dolnim rohu.
Pomoci posuvniku na pravé strané vyberte vrstvu, ve které ma dojit ke zméné vrstvy.

Kliknéte na oranzovou ikonu se znaménkem plus.

Zobrazi se nahled. Zménu barvy muizete zrusit kliknutim na Sedy kfizek, ktery se nyni
zobrazuje misto oranzového znaménka plus

5. Vyexportujte G-code a muzete zadit tisknout!

MO N

€ Slic3rPE-1.42. i g - ju} X
File Edit Window View Configuration Help

Plater  Print Settings Filament Settings Printer Settings

\

% Simple Advanced M Expert

Print settings

% £ 0.15mm QUALITY MK3 M)
Flament

W G Prusa LA @
Printer:

= () Original Prusa 13 MIGS ML

Supports: [None ~

Position

Rotation: 0 0 [ -
@ scale factors: 100 100 100 [%
Size: 9150 (1950 [[300 |mm

o info
) o rcnvracauam P

View Feature type <] show Feature types Tavel | |Retractions | |Unretractions | Shells Slice now

Ready to slice

Jakmile tiskarna dosahne vrstvy, kde ma dojit ke zméné barvy, tiskarna se zastavi a na obrazovce
se zobrazi vyzva. Postupujte podle pokyni na obrazovce a dokonéete vyménu filamentu.
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6.5.8. Slicovdni, exportovani

pomoci Nahledu. Pomoci posuvniku na pravé strané okna si mizete postupné prohlédnout
v8echny tiskové vrstvy objektu. Diky tomu muzete identifikovat problematicka mista - naptiklad

pokud spodni strana objektu nepfiléha k podloZce nebo pokud nékde chybi podpéry a cast objektu
"visi ve vzduchu".

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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7. Privodce materidly

Kompletni tabulka materialli je k dispozici online! Vzhledem k omezenému prostoru v této
pfiru¢ce mizeme poskytnout pouze struény prehled oblibenych materiall. Navstivte stranku
help.prusa3d.com/materials, kde najdete detailni pfehled Siroké $kaly tiskovych materiald.
Original Prusa MK4S je kompatibilni s témér véemi dostupnymi filamenty. Jednotlivé materialy se
mohou lisit nejen barvou, ale také mechanickymi a optickymi vlastnostmi, nebo dokonce
narocnosti tisku.

Prusament (prusament.com) je nade znacka $piékovych filamentu, které vyvijime a vyrabime
pfimo u nas. Nebyli jsme totiz spokojeni s kvalitou filamentd na trhu, a tak jsme se rozhodli
vyrobit si vlastnil Cely vyrobni proces je peélivé monitorovan a kazda civka je dikladné
testovana - méfime pramér, stalost barev i mechanické vlastnosti.

Jsme jedinym vyrobcem, ktery dava zakaznikim moznost dikladné zkontrolovat parametry
kazdé vyrobené civky filamentu. Staci naskenovat QR kdd na civce a na webové strance se
vam zobrazi veskeré testované parametry dané civky. Na adrese prusa3d.com nabizime
irokou gkalu riznych materiall, ktera se neustale rozrista!

7.1.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 objekti diky nizké teplotni roztaznosti (tisky se na
podloZce nekrouti) a pro tisk detailnich drobnych modeld.

Vyhody Nevyhody

- Snadny tisk, vhodny pro zacatecniky « Kiehké a neohebné

- Tisk drobnych detailnich modeli « Nizka teplotni odolnost (50-60 °C)

- Bezproblémovy tisk vétsich objektl - Obtizny post-processing

- Témér bez zapachu - Neni vhodné pro venkovni pouZiti (nizka
- Cenové dostupné UV/teplotni odolnost)

- Siroka skala barev

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

Tipy a triky: Nejlépe se tiskne na hladky tiskovy plat. Pfi opracovavani vytiski z PLA je vhodné pro
dosazeni lepsich vysledkd pouzit mokré brouseni. Pokud budete pouzivat smirkovy papir na sucho,
vzniklé teplo z tfeni mize zadit deformovat vytistény objekt. PLA Ize rozpoustét pouze v
chemikaliich typu chloroform nebo zahraty benzen. Pro lepeni postaci kvalitni vtefinové lepidlo.

e Teplota trysky: 215 °C
o Teplota vyhfivané podlozky: 50 - 60 °C
e Tiskovy povrch: Ujistéte se, Ze je tiskova podlozka Cista, dle instrukci z kapitoly BéZna udrzba.
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7.2. PETG
PETG je jednim z nejoblibenéjsich materialt 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 témeér stejné snadné jako s PLA, ale na rozdil od PLA nabizi mnohem lepsi mechanické
vlastnosti. Soucastky nasich tiskaren tiskneme pravé z PETG.

Vyhody Nevyhody

- Vysoka teplotni odolnost - Nevhodné pro tisk malych/velmi detailnich
« Jednoduchy tisk modell

- Nizka tepelna roztaznost - Tryska mize zanechavat tenka vlakna (tzv.
- Odolné a houzevnaté "stringovani")

- Snadné opracovani (brouseni) - Problematické premostovani a previsy

- Tisk témér bez zapachu - Silna prilnavost k podlozce

- Leskly povrch - Nelze vyhladit bézné dostupnymi

- Dobra prilnavost vrstev rozpoustédly, rozpustné pouze v

nebezpecnych chemikaliich.
- Odstranéni podpér mdze byt obtizné

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

Tipy a triky: PETG vyzaduje vySsi teplotu vyhtivané 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 Ize pomérné snadno odstranit). Vznik stringovani Ize
omezit nastavenim vhodnych retrakci a pouzitim nizsich tiskovych teplot - doporucujeme drzet se
hodnot uvedenych v profilech PrusaSliceru. Vytisk musi byt dobfe chlazeny - pak ma lepsi kvalitu

vypnout tiskovy ventilator. Vy$si teplota zplsobi, Ze vrstvy k sobé |épe pFilnou, coZ vede k lepsi
mechanické odolnosti. Obecné doporucujeme tisknout prvnich nékolik vrstev s vypnutym
ventilatorem (kvili pfilnavosti) a poté jej zapnout na 50 % vykonu.

o Teplota trysky: 240 °C
e Teplota podlozky: 70 - 90 °C

o Tiskovy povrch: Zrnity tiskovy plat a saténovy tiskovy plat nevyzaduji Zadnou specialni
pripravu, jednodus$e je udrzujte Cisté a bez mastnoty. Na hladky tiskovy plat byste méli
aplikovat tenkou vrstvu ty¢inkového lepidla, jelikoZz PETG mdze k povrchu platu prilis pfilnout,
coz ztézuje oddélovani vytiskl od platu.
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7.3. ASA (ABS)

ASA a ABS jsou velmi podobné materialy. ASA je v mnoha ohledech dokonce lepsi nez ABS. ASA
je oproti ABS UV stabilni a 0 néco méné se pti tisku smrstuje. 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. Vy$si teplota tani nez u PLA zajistuje ASA dobrou tepelnou
odolnost, takZe vase vytisky nebudou vykazovat znamky deformace az do teplot kolem 100 °C.
BohuZzel ve srovnani s PLA ma ASA velmi vysokou teplotni roztaznost, coz komplikuje tisk
zejména vétsich modeld. Dokonce i s vyhfivanou podlozkou nastavenou na 100 °C se mUze tisk
zacit deformovat a oddélit od podlozky. ASA navic pfi tisku produkuje vyrazny zapach.

Doporucujeme tisknout v Original Prusa Enclosure.

Vyhody Nevyhody

- Vysoka odolnost proti narazim a - Obtiznéjsi tisk

opotrebeni (ale nizsi nez PETG) - Ma tendenci se kroutit (doporucen tisk v
- Velmi dobra teplotni odolnost uzavieném boxu)

- Vhodna pro venkovni pouziti - UV stabilni - Nepfrijemny zapach pfi tisku (obsahuje

- Rozpustna v acetonu - Ize pouzit k lepeni styren)

- MozZnost vyhlazeni parami acetonu

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

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

Typické pouziti

Kryty a ochranna pouzdra
Prototypy

Nahradni dily

Hracky a figurky

Dily vhodné pro pouziti v exteriéru

Tipy a triky: Tisk s ASA/ABS je vyrazné snazsi pokud je tiskarna umisténa uvnitf boxu. Pfi tisku
vyhfivana podlozka rychle ohfeje 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
vytiskl 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!

o Teplota trysky: 220 - 275 °C

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

o Tiskovy povrch: Materialy 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 tyCinky
(separacni vrstva) na povrch platu.
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7.4.PC (polykarbondt) a PC Blend

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

tisknout v Original Prusa Enclosure.

Vyhody Nevyhody

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

- Ciry polykarbonat je prahledny - Silné krouceni, zvlast u velkych modeld

- Dobré elektrické izola¢ni vlasnosti « Mirny zapach pfi tisku

- Doporucuje se naneseni separacni vrstvy
- Vlysoka cena

Typické pouziti: Polykarbonat je vhodny predevsim pro technické komponenty, u nichz
vyzadujeme vy$si odolnost proti mechanickému opotrebeni a vysokym teplotam.

Tipy a triky: Zvazte tisk v uzaviené komore (box na tiskarnu / enclosure) - zabranite tak deformaci
tidténych objektl; v PrusaSliceru zapnéte funkci "Shield" (8tit) - kolem objektu v celé jeho vySce se
vytiskne ochranny obrys, ktery vytvori lepsi mikroklima. Netisknéte v mistnosti s nizkou teplotou.

e Teplota trysky: 270 - 275 °C
o Teplota vyhfivané podlozky: 110 °C pro prvni vrstvu, 115 °C pro dalSi vrstvy

e Tiskovy povrch: Zrnity tiskovy plat a hladky tiskovy plat s vrstvou ty¢inkového lepidla (Kores)
poskytuji nejlepsi adhezni vlastnosti. PfestoZe zrnity tiskovy plat poskytuje sam o sobé dobré
adhezni vlastnosti, doporucujeme nanést separacni vrstvu lepidla, aby se zamezilo
opotrebeni/poskozeni povrchu.
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7.5.PVB

Polyvinylbutyral (PVB) je material, ktery Ize snadno vyhlazovat pomoci isopropylalkoholu (IPA).
Vytisky jsou pfi spravném nastaveni prisvitné, 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 - Nizsi pfilnavost mezi vrstvami

« Prdhledny filament - Hygroskopicky material (pohlcuje vihkost)
- Vhodny pro okrasné modely - vazy, stinitka - Vy$si cena

lamp atd.

- Chemické vyhlazovani pomoci IPA

- Dobra houzevnatost

- Dobra tahova pevnost (podobna jako PETG
a PLA)

- Malo nachylny ke krouceni (méné nez PLA)
+ Vhodné v kombinaci s 0,8mm tryskou

Typické uziti: PVB nejlépe vyuZijete pfi tisku prihlednych modell - napfiklad Sperky, vazy,
stinitka na lampy atd.

Tipy a triky: PVB ma dobrou pfilnavost k &isté hladké nebo saténové tiskové podloZzce, zatimco
zrnité tiskové plechy maji spise $patnou pfilnavost. Pokud chcete tisknout prisvitné vytisky, které
pozdéji vyhladite izopropylalkoholem, doporu¢ujeme pouzit vétsi trysku (0,8 mm) a zapnout rezim
"Spiralova vaza" v PrusaSliceru. PFi tisku s vice perimetry budou jednotlivé vrstvy dobre viditelné i
po vyhlazeni izopropylalkoholem.

Filament uchovavejte v suchém prostredi - PVB je material, ktery je extrémné nachylny k
pohlcovani vihkosti, coZ negativné ovliviiuje kvalitu tisku. Filament vZzdy uschovejte zpét do
uzaviratelného plastového obalu a pridejte silica gel. Pfipadné jej pred tiskem vysuste po dobu 4
hodin pfi teploté 60 °C.

Hlavni vyhodou materialu PVB je, Ze jej Ize vyhlazovat izopropylalkoholem (IPA). Modely vytisténé
z PVB Ize vyhlazovat v parach IPA, ponofenim do lazné IPA nebo pfimym nanesenim IPA na
povrch objektu (pomoci rozprasovace nebo Stétce). Podrobné pokyny najdete na nasem blogu na
adrese blog.prusa3d.com.

e Teplota trysky: 215+10°C
e Teplota podlozky: 75 °C

e Tiskovy povrch: NepouzZivejte standardni zrnity tiskovy plat. PVB lépe prilne k Cistému
hladkému nebo saténovému tiskovému platu. Zrnity plat nemusi mit dostatecné adhezivni
vlastnosti.

54


https://blog.prusa3d.com

7.6. 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 ideéalni, nebo je dokonce zcela nevhodny.
At uz budete tisknout kryt na telefon, pouzdro na akéni kameru nebo treba kola pro auto na
vysilacku, bude lepsi pouZzit pruzny material.

Flexibilni filamenty jsou sice uzite¢né, ale tisk s nimi mize byt obtiznéjsi. Nez zacnete tisknout s
Flexem, vycistéte trysku od predchoziho materialu tak, ze do predehratého extruderu vlozite PLA a
vytlacite veskery predchozi material. Pro 3D tiskarny Original Prusa doporucujeme pouzit Semiflex
nebo Flexfill 98A, pfipadné Filatech FilaFlex40, pro které mame v PrusaSliceru vyladéné profily.

Vyhody Nevyhody

- Flexibilita a elasticita - Je vyzadovan opatrnéjsi postup zavadeni
+ Minimalni smrstovani filamentu

- Vynikajici pfilnavost vrstev - Problematické premostovani a previsy

« Vysoka odolnost vii¢i opotfebeni - Vyzadovana nizéi rychlost tisku

- Vyssi cena
- Absorbuje vlihkost - musi byt skladovan v
suchém prostredi

e Teplota trysky: 220 - 260 °C
o Teplota podlozky: 45 - 85 °C. (vétsi objekty vyzaduji vySsi teplotu)

e Tiskovy povrch: 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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7.7. 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 PATICF) a vy$sim
nakladm. Existuje nékolik typ polyamidu, které se lisi vlastnostmi, jako je odolnost vici
teplotam, absorpce vody a pfilnavost k riznym typim povrchi. Prusament PA11CF ma velkou
teplotni odolnost (az 192 °C), silnou odolnost vici fadé chemikalii a navic se snadno tiskne.
Nékteré polyamidy, véetné PA11CF, jsou vyztuzeny uhlikovymi vlakny pro snizeni smrstovani.
PA11CF doporucujeme pro tisk extrémné namahanych dild, jako jsou plastové soucasti motord
apod.

Doporucujeme tisknout v Original Prusa Enclosure.

Vyhody Nevyhody

- Vysoka teplotni odolnost (az 192 °C) - Nevhodné pro tisk malych/velmi detailnich

- Odolnost vici fadé chemickych latek model(

- Tvrdy a odolny v silnych vrstvach, pruzny v - Nachylnost k deformaci (neplati pro PA11CF)
tenkych vrstvach - Problematické premostovani a previsy

- Hladky leskly povrch Cistého PA - Silna (nebo pfilis slaba) prilnavost k povrchu
- Vynikajici pfilnavost vrstev - Nelze vyhladit acetonovymi parami, nebo

- Vhodny izola¢ni material pomoci béznych prostfedki. Rozpustny pouze

v nebezpecnych chemikalicich.
- Odstranéni podpér mize byt obtizné
- Hygroskopicky material (pohlcuje vihkost)

Typické pouziti: Mechanické dily, drzaky a pouzdra, elektrické izola¢ni dily, pohyblivé dily a dily
vyzadujici vysokou teplotni odolnost.

Tipy a triky: Je naprosto nezbytné udrzovat filament suchy, jinak se vyrazné zhorsi jeho
prilnavost a celkova kvalita tisku. Proto doporucujeme filament pred tiskem susit alespon 4 hodiny
pfi maximalni teploté 90 °C. Vytisk z vysuseného polyamidu by mél mit hladky a leskly povrch,
zatimco materialy vyztuzené uhlikovymi viakny maji matny povrch.

Pfi tisku polyamidd doporucujeme uzavfrit tiskarnu do boxu (enclosure) s aktivni filtraci nebo
tiskarnu umistit do dobre vétrané mistnosti. NejenZe se pfi tisku (vSech) PA uvoliuji potencialné
nebezpecné Castice, ale vyssi teplota prostredi v boxu také snizuje deformace a zlepsuje prilnavost
vrstev. Polyamidy vyztuzené uhlikem lze tisknout i bez zakryté tiskarny, ale v disledku vnitiniho
pnuti zpasobeného nahlou zménou teploty mohou mit hotové vytisky mirné horsi mechanické
vlastnosti.

o Teplota trysky: 240 - 285 °C

e Teplota podlozky: 70 - 115 °C

e Tiskovy povrch: Pro tisk vétdiny polyamidi doporuéujeme pouzit nas specialni tiskovy
nylonovy plat, ktery zajistuje idealni pfilnavost, i kdyz se Cisti pouze vodou. Pfilnavost
nékterych typd polyamidl véak mize byt pfilis vysoka, coz mize vést k poskozeni platu, proto
doporudujeme ovéfit kompatibilitu v nadi tabulce materiald (help.prusa3d.com/materials).
Nedoporucujeme tisknout polyamidy na hladky tiskovy plat a pfi pouziti texturované nebo
saténové varianty je nutné nanést vrstvu lepidla na papir jako separacni vrstvu (lepici tyCinka -
Kores / PVA gluestick).
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8. Bezna udrzba

Original Prusa MK4S byla od pocatku navrzena jako skutec¢ny "pracant” pro 3D tisk. | pfes svou
vysokou spolehlivost se stale jedna o zafizeni s mechanickymi sou¢astmi, které vyZaduji vice ¢i
méné pravidelnou udrzbu. Postupujte podle niZe uvedenych pokynu, abyste tiskarnu udrzeli v
perfektnim stavu co nejdéle.

8.1. vyménitelné pruzné fiskové platy

Abyste dosahli co nejlepsi pfilnavosti nového povrchu, je tfeba jej udrZzovat v Cistoté. Vyberte si ten
spravny Cistici prostiedek s ohledem na variantu tiskového platu (viz nize). Kapnéte malé mnozstvi
prostfedku na Gisty papirovy ubrousek a pretfete 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 vycistit. Podrobnosti
najdete v kapitole Vas prvni vytisk této prirucky.

Vliv riiznych tiskovych platd na prvni vrstvu je vidét nize. Zleva doprava: hladky, saténovy a zrnity
tiskovy plat.

Tiskovy povrch neni treba pred kazdym tiskem Cistit, jen si dejte pozor, abyste se ho nedotykali
prsty.
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Doporucené cistici prostfedky se mirné lisi podle typu tiskového platu. Pokyny k pouziti
konkrétnich materiald (napf. nutnost pouziti separacéni vrstvy, aby se zabranilo poskozeni povrchu)

naleznete v predchozi kapitole.

Spravné pouziti:

Rizika a nebezpeci:

Tiskovy plat s hladkym PEI
povrchem

- Isopropylalkohol 90%+ (IPA)
- nejlepsi na odmasteéni.
NepouZivejte dermatologicke
pripravky na ruce, které sice
mohou obsahovat
isopropylalkohol, ale obsahuiji i
jiné pfimésy (masti,
hydratacni slozky).

- Tepla voda + par kapek
pripravku na nadobi (v
pfipadg, Ze IPA neodstrani
napt. zbytky cukru z podlozky)
- Aceton - prileZitostné pro
ddkladné vycisténi hladkého
tiskového platu

- Pri tisku z materialu FLEX
musite aplikovat lepici ty¢inku
(KORES) na povrch tiskového
platu

- 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 ty¢inka) nebo na
specialnich podlozkach k
tomu urcenych.

Tiskovy plat se zrnitym
praskovym povrchem

- Izopropylalkohol 90%+ (IPA)
- nejvhodnéjsi k odmastovani

- Nikdy nepouzivejte aceton!

Saténovy tiskovy plat

«Vhodny pro PLA i PETG

+ 90% isopropylalkohol (IPA)
je nejlepsi odmastovadlo.

- Pro tisk flexibilnich filamentd
je nutné na podloZzku nanést
separacni vrstvu lepidla
(Kores).

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

+ Nikdy nepouzivejte aceton!
- Pfitisku z ASA a PC Blendu
je zapotrebi kolem tisku pfidat
limec, obrys nebo Stit (Brim,
Skirt, Shield)

- Nepouzivejte ostré predméty
k odstranéni vytisku z
podlozky!

Na spotrebni material, jako jsou napriklad tiskové platy, se nevztahuje zaruka. Zaruka se
vztahuje na spotfebni material pouze pokud dorazi jiz poskozeny nebo nespravné vyrobeny.
Tiskové platy jsou spotfebnim materidlem a zaruka se vztahuje pouze na zavady, které se
projevi bezprostredné po vybaleni.

Vsechny originalni tiskové platy vyrobené v Prusa Research jsou oboustranne.




8.1.1. Oboustranny zrnity tiskovy plt

Povrch odolny proti poskozeni a poskrabani

Textura na povrchu platu se prenese na spodni stranu tisténého objektu.

Jednodussi kalibrace osy Z

FLEX vyzaduje pouziti separacni vrstvy lepidla (Kores / PVA lepidlo) na tiskovém platu.
Tisky se samy odlepi po skonceni tisku, jakmile se podlozka ochladi

PLA vytisky s malou kontaktni plochou mohou potrebovat limec (brim)

PLA vytisky s velkym pldorysem se mohou kroutit

Nikdy necistéte acetonem

Praskovy povrch je naneseny pfimo na kovu, coz ¢ini tuto variantu platu velmi odolnou proti
poskozeni. Pokud do povrchu narazi rozpalena tryska, kov dokaze teplo rozptylit. Praskova
struktura rovnéz dodava povrchu zietelnou zrnitou texturu, ktera bude viditelna na vasich
vytiscich. Zrnity povrch schova vétdinu mechanickych poskozeni zplsobenych pouzivanymi
nastroji. Poskrabané mohou byt jen vréky malych hrbolk( na povrchu, které pak na spodni strané
vytisku stejné nebudou zfetelné.

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

které casem zpUsobi vyrazné zhorseni kvality povrchu.

8.1.2. Oboustranny hladky tiskovy pldf s PEI povrchem

e \yborna volba pro PLA

Skvéla prilnavost témér ke véem materialam
Hladka spodni strana vytisk(

| malé vytisky dobfe drzi

Lze obcas Cistit acetonem

PFi tisku materiall jako jsou PETG, ASA, ABS, PC, CPE, PP, Flex a dal$i musite aplikovat tyéinkové
lepidlo (jako separacni vrstuv). Dalsi informace naleznete v kapitole Materialy.

Primyslové lepidlo pouzité k pfipevnéni vrstvy PEI k tiskové podlozce ma tendenci méknout pfi
teplotach nad 110 °C. Lepidlo se pak mize pohybovat pod povrchem a vytvaret malé nerovnosti.

Pokud zjistite, Ze se pod PEI vrstvou na pruzném tiskovém platu vytvari malé bublinky, plat
jednoduse otocte a tisknéte na druhou stranu. Po nékolika dnech ¢&i tydnech by mély bublinky
zmizet. Bublinky nemaji vliv na kvalitu tisku.
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8.1.3. Oboustranny saténovy fiskovy plat

Vhodny pro PLA i PETG
Jemna textura na spodni ¢asti vytisku
K ¢isténi pouzivejte pouze kvalitni isopropylalkohol (90 % a vice)

FLEX vyzaduje pouziti separacni vrstvy lepidla (lepici ty¢inka Kores / PVA) na tiskovém
plechu.

e Siroké spektrum podporovanych materiald; véetné pokrogilych materiald jako PC Blend a
dalsich

e Jednoducha GdrZba a dobra prilnavost

e K ¢isténi platu se saténovym povrchem nikdy nepouzivejte aceton - zpiisobuje popraskani
povrchu!

e P¥itisku pomoci ASA a PC Blend muze byt kolem tisku vyZadovan limec (Brim) nebo Obrys
(Raft), v zavislosti na vySce modelu.

e Nepouzivejte ostré objekty k odstranovani vytiskd (napf. kovovou $pachtli)

8.1.4. ZlepSeni pfilnavosti

V nékterych specifickych pripadech, jako je napfiklad tisk velmi vysokého objektu, ktery se dotyka
podloZky velmi malou plochou, miZe byt potieba vylepsit pfilnavost. PEI je nadtésti chemicky
velmi odolny polymer, je tedy mozné aplikovat riizné latky pro vylepgeni pfilnavosti bez rizika
poskozeni povrchu. To plati i pro rlizné materialy, 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.

8.2. Jak udrZet tiskdrnu Gistou

Po nékolika hodinach tisku se mohou kolem ¢asti tiskarny nebo pod vyhfivanou podlozkou zacit
hromadit rtizné druhy nedistot - kousky filamentu, prach, zlomené podpéry atd. Pravidelné se
proto ujistéte o tom, ze jsou véechny ¢asti tiskarny Cisté. K odstranéni necistot mdzete pouZit
kartag, stétec, kostatko nebo opatrné vysavac.

8.3. LoZiska

Kazdych nékolik set hodin je tfeba hladké tyce ocistit papirovou utérkou. Poté vyhledejte v baleni
bilou tubu (Prusa Lubricant) a naneste na hladka tahla trochu pfiloZeného maziva a parkrat
pohnéte osou tam a zpét. Tim se vycisti neCistoty a zvysi se zivotnost. Podrobny navod k udrzbé
naleznete na adrese help.prusa3d.com.

Pokud se vam zd4, Ze néktera z os se nepohybuje hladce, zvazte vyjmuti a promazani vnitfni strany
lozisek. Loziska je nejprve tfeba sundat z hlazenych tyéi, protoze jejich plastovy okraj zabrani
tomu, aby se mazivo dostalo dovnitf.
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8.4. Ventilatory

U obou vétrackl se méfi jejich RPM (pocet otacek za minutu). To znamen4, Ze tiskarna nahlasi
chybu, pokud se vétracek nahle zpomali, napfiklad 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! Kazdych nékolik stovek hodin
byste méli oba vétracky zkontrolovat a pripadné vycistit. Prach Ize vyfoukat pomoci vzduchu ve
spreji (nikdy ale pfi bézicim ventilatoru!), plastové nitky Ize odstranit pinzetou.

8.5. Podavaci kolecko extruderu

Podavaci kolecko v extruderu nepotfebuje mazivo. Casem se ale mohou v drazkach nahromadit
usazeniny a neéistoty, které mohou negativné ovlivnit posun filamentu do trysky. Ulomky a prach
odstrante pomoci stlaceného vzduchu ve spreji, malé plastové nité Ize odstranit pinzetou. Vyklopte
idloer na boku extruderu. Vycistéte, co pujde, poté otoéte koleckem (pomoci LCD menu tiskarny) a
pokracujte, dokud neni kolecko Cisté..

Varovani: Nikdy a za zadnych okolnosti neotvirejte samotnou prevodovku, pokud nemate nastroj

na sefizeni prevodovky, ktery je soucasti stavebnice MK4S. Kryt pfevodovky neni tieba
odstranovat ani v ramci udrzby.

8.6. Elektronika

Kazdych 600-800 hodin tisku je vhodné zkontrolovat a pfipadné prepojit elektrické konektory na
desce xBuddy a desce elektroniky v Nextruderu.

8.7. Ucpany / zasekly extruder

Ucpany extruder muize zpUsobit problémy pfi tisku nebo pfi zavadéni nového filamentu. Na horni
strané extruderu je dvojice Sroubdl pfimo vedle otvoru pro vlozeni filamentu. Pfitlak idleru mizete
nastavit povolenim nebo utaZenim téchto $roubd. Odjisténim horni spony mizete otevfit idler a
zkontrolovat, zda draha filamentu neni zablokovana. Po otev¥eni idleru mizete snadno vyéistit
podavaci kolecko od zbytkii filamentu. Doporuéujeme podavaci koleéko pravidelné éistit.
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8.8. Cisténi trysky

Béhem tohoto postupu se nedotykejte trysky - je horka a hrozi nebezpeci popaleni! Pro lepsi

pristup k vytlacovaci trysce béhem cCisténi zvednéte vytlacovaci trysku do horni ¢asti osy Z v
nabidce LCD Menu - Control - Movement - Z Axis. (LCD Menu - Ovladani - Pohyb os - Osa Z).

8.8.1. Filament nevychdzi z trysky.

Pokud plastova struna neprochazi extruderem a nedochazi k vytlacovani plastu z trysky,
zkontrolujte nasledujici:

e Otevrete idler na boku extruderu, abyste zjistili, zda filament dosahuje k podavacimu kolecku,
pfes néj a dal dold smérem do trysky.

e Zkontrolujte, zda jsou teploty nastaveny spravné (215 °C pro PLA, 260 °C pro ASA atd.).
e Zkontrolujte, zda se otaci ventilator na boku Nextruderu.

Pokud filament neni viditelny (nezasahuje ke kolecku extrudéru), problém bude u vstupu filamentu
do extruderu - provedte kontrolu horni ¢asti extruderu (vstup filamentu, filament senzor). Tim
odhalite, kde se filament zasekava.

8.8.2. Filoment nevychdzi z trysky nebo vychdzi jen malé mnoZstvi.
Filament nevychazi z trysky nebo vychazi jen malé mnozstvi.

1. Zahfejte trysku na teplotu odpovidajici materialu, se kterym tisknete, nebo o néco vyssi.
Nejprve zavedte filament a poté do trysky zespodu do hloubky asi 1-2 cm vlozZte akupunkturni
jehlu (je soucasti baleni) nebo tenky dratek (0,3-0,35 mm). Pouzivejte ochranné rukavice pro
pfipad, Ze by z trysky zacal nahle vytékat horky rozpustény plast.

2. V LCD menu vyberte moznost Load Filament (Zavést filament) a zkontrolujte, zda tryska
skutec¢né vytlacuje filament.

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

Pokud filament stale nevychazi a tryska je ucpana, mizete vnitiek trysky vycistit metodou studeného vytazeni
(cold pull). Privodce Cold Pull naleznete v nabidce LCD tiskarny.

8.9. Reseni problémd s chybnymi odecty senzoril a odstraniovani chyb

Pokud se vyskytnou problémy se senzorem filamentu, napfiklad pokud nechce spravné detekovat
pritomnost filamentu, ujistéte se, Ze je vSe v Nextruderu spravné zapojeno a zZe neni vnitrek
Nextruderu silné znecidtény. Zkuste nejprve drahu filamentu vydistit, a pokud to nepomize,

obratte se na nasi technickou podporu.

8.10. Senzor filamentu

Senzor filamentu je kalibrovan béhem uvodniho Selftestu a Ize jej také opétovné kalibrovat v menu tiskarny.
Pokud senzor nefunguje tak, jak ma, vyjméte filament, vypnéte tiskarnu a odstrante necistoty z Nextruderu - bud
pomoci pinzety, nebo plechovky se stlacenym vzduchem.
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9. Casto kladené dotazy a zdkladni reseni problémil

V pripadé kritické poruchy mize Original Prusa MK4S zobrazit chybovou obrazovku s kratkymi
pokyny, jak postupovat. Tato obrazovka obsahuje odkaz na podrobny ¢lanek v naSem centru
napovédy na adrese help.prusa3d.com a také QR kod, ktery Ize naskenovat mobilnim telefonem a
rychle se tak dostat k pfimému odkazu.

9.1. Mesh Bed Leveling selhavd

Pokud mate problémy s kalibraci prvni vrstvy nebo s Mesh Bed Leveling procedurou, byva
nejcastéji problém bud v senzoru Load cell nebo kfivé ose X. Z menu spustte kalibraci Auto Home
a kalibraci osy Z, abyste vSe vyrovnali. Béhem téchto testl se mize z motorl osy Z ozyvat vyrazné
cvakani, coz je v poradku. Tiskarna dojede obéma konci osy X do hornich dorazd, ¢imz zajisti, aby
byla osa X vodorovna. Dale znovu spustte kalibraci senzoru Load cell, abyste se ujistili, Ze funguje
spravné.

Pokud jste sestavili MK4S ze stavebnice a vidite chyby souvisejici s homingem os nebo Mesh
Bed Leveling procesem, mize se jednat o problém souvisejici s nespravnou montazi. Peclivé

zkontrolujte vSéechny osy. Zkontrolujte, zda jsou véechny Srouby pevné dotazené. Zkuste
tiskarnu vypnout a pohybovat Nextruderem doleva a doprava a vyhfivanou podloZkou tam a
Zpét, a ujistéte se, ze pohyb neni ni¢im blokovan.

9.2. Tiskarna nerozpoznd vioZenou jednotku USB

Pokud tiskarna nemuze nacdist USB disk, zkuste nejprve tiskarnu restartovat. V pfipadé, Ze se
zobrazi chyba "Chyba pfipojeni USB disku" ("Error mounting USB drive"), je vysoka
pravdépodobnost, ze vlozeny 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 diskd najdete v nasi online napovédé na webu help.prusa3d.com.

1. Nejprve tiskarnu restartujte
2. Pouzijte USB disk naformatovany systémem FAT32, s jednim oddilem (single partition)
3. Zkuste jiny USB disk

Pokud jste vyzkouseli vice jednotek USB a Zadnou z nich nelze pfecist, miZe byt problém v
zékladni desce. Obratte se na nasi technickou podporu. Jednotka USB je rozpoznana, ale v
prohlizeéi soubori nejsou vidét Zadné soubory:

1. Ujistéte se, ze pouzivate kompatibilni G-code

2. Ujistéte se, Ze je soubor spravné zapsan na disku (ve Windows pouZijte pfed vysunutim
jednotky funkci "Bezpecné odebrat").

3. Vyzkousejte jiny disk USB a jiny soubor G-codu.
4. Zkuste soubor pfejmenovat na néco jednodussiho, napt. model.gcode
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9.3. Povolené fremeny

Zkontrolujte oba femeny (osa X a osa Y), zda jsou spravné napnuté. Volné femeny mohou zpUsobit
chyby tisku nebo zabranit spusténi tisku. Nejjednodussi zplsob, jak zkontrolovat napnuti femend,
je vytisknout kruhovy predmét. Pokud vysledek neni dokonale kulaty, je treba upravit napnuti
femene. Detailni postup naleznete na adrese help.prusa3d.com.

9.4. Selhdni Homingu

Tento problém je obvykle zplisoben zablokovanim jedné nebo vice os. Provedte kalibraci Auto
Home z menu tiskarny a sledujte pohyby tiskarny. Ujistéte se, Ze se kabely vedouci k extruderu
ni¢eho nedotykaji (zdi, police atd.). Ujistéte se, Ze se extruder mize pohybovat volné a Ze neni
namontovan kfive. U MK4S tiskaren dodanych v sestavené podobeé by se to stavat nemélo, protoze
sestavené tiskarny pred odeslanim testujeme. Je teoreticky mozné, Ze pfi nedetrné prepravé mize
dojit k poskozeni tiskarny. Pokud jste MK4S postavili ze stavebnice, zkontrolujte, zda jste neminuli
dilezity krok v navodu.

Pokud jste 3D tiskarnu Original Prusa MK4S postavili ze stavebnice, ujistéte se, ze kabely vedouci
od elektroniky k extruderu nejsou ni¢im blokovany a Ze se o nic nezasekavaji. Peclivé zkontrolujte
zadni stranu extruderu a porovnejte ji s montaznim navodem. Pokud se kabely zadrhavaji o
piekazku, mize to zplsobovat chyby pfi kalibracich.

9.5. Chyba vyhFivani
Pokud se tiskarna zastavi, obrazovka sviti cervené a hlasi chybu souvisejici s vyhfivanim,
zkontrolujte prosim zapojeni topnych téles a termistor(. Detailni popis viz help.prusa3d.com.

9.6. Chyba ventildtoru

Pokud se tiskarna zastavi a zobrazi chybové hlaseni souvisejici s ventilatorem, zkontrolujte oba
ventilatory na tiskové hlavé. Je mozné, Ze se netoci, protoze se ucpaly. Pokud je problém jinde
(napf. v pripojeni kabelu), navstivte stranku help.prusa3d.com, kde najdete dalsi informace.

9.7. Navrat ke starSimu firmwaru

M{zete narazit na situaci, kdy budete chtit nainstalovat starsi verzi firmwaru. Nahrajte soubor
star&iho firmwaru na USB disk naformatovany systémem FAT32. VloZte disk do tiskarny,
stisknéte tlacitko Reset a jakmile se na obrazovce objevi logo Original Prusa MK4S, stisknéte a
podrzte ovladaci tlacitko. Tim se aktivuje obrazovka aktualizace firmwaru. Vybérem moznosti
"Flash" pfeinstalujte aktualni firmware verzi z jednotky USB.

9.8. Tryska nardzi do podloZzky / jiné problémy s osou Z

Tento problém obvykle souvisi se stavebnici. Sestavené tiskarny z vyroby jsou pred odeslanim

dikladné testovany.
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Pokud mate problémy s kalibraci prvni vrstvy nebo s Mesh Bed Leveling procedurou, nejprve se
ujistéte, Ze je vSe spravné zapojeno - zkontrolujte konektory na desce elektroniky v Nextruderu.
Poté provedte kalibraci Auto Home na vSech osach, abyste se ujistili, Ze je vée spravné zarovnano.
Dale se ujistéte, Ze tiskovy plat je spravné umistén a osa X neni nakfivo. Znovu provedte kalibraci
senzoru Load Cell.

10. PokroGild reseni problémi hardwaru

Vzhledem k délce ¢lankl neni mozné do této prirucky zaradit podrobné navody na feseni
problémd. Pokud Original Prusa MK4S narazi na problém, zobrazi se chybovéa obrazovka s
kratkym doporucenim, jak dale postupovat. Tato obrazovka také obsahuje odkaz na podrobny
¢lanek v nasem centru napovédy na adrese help.prusa3d.com. Navic je zde uveden QR kod, ktery
muzete naskenovat pomoci mobilniho telefonu pro rychlejsi pfistup k odkazu. Navody na feSeni
problému s vyménou komponent a pokrocilych hardwarovych problémd naleznete online na
adrese help.prusa3d.com.

11. Reseni potizi s tiskem

Pokud mate pocit, Ze by tisky mohly vypadat lépe, nebo se na nich vyskytuji vyrazné tiskové vady
(posunuté vrstvy, rozmazané detaily, tzv. "ghosting” a dalsi), je nutné najit pfic¢inu problému a
vyfesit ji. Na nadich webovych strankach help.prusa3d.com najdete navody na feseni probléma s
kvalitou 3D tisku, véetné obrazkd a konkrétnich rad pro riizné typy tiskaren (nékteré z nich mohou
byt stale pouze v anglictine).
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Notes:
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