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Slic3r

Pouzita verze sliceru je soucasti instala¢niho balicku ovladaciho nastroje Repetier Host. Pro pouZiti
s SD kartou neni instalace aplikace Repetir Host nezbytna, postaci samotny Slic3r, ktery je soucasti
instalac¢niho baliku Prusa Drivers & Apps.

PrusaSlicer (dfive znamy jako Slic3r — Prusa Edition) je upravenou verzi ptivodniho sliceru Slic3r, ktery

byl kromé jiného preloZzen do ¢estiny a uZivatelm tiskaren Original Prusa pfindsi pfednastavené
konfigurace.

V navodu se seznamite s jednotlivymi nastavenimi, obecnymi doporucenimi i konkrétnimi hodnotami
pro tiskarny Geeetech.

Tento navod nesupluje origindIni manual ke Slic3ru. SnaZi se jednoduchym zplisobem prezentovat
moznosti nastaveni a je pouhym dopliikem origindlniho manualu, ve kterém muzete cerpat dalsi
informace.

Prvni spusténi
Po instalaci a spusténi je nejprve nutné konfigurovat zakladni parametry Vasi tiskarny.

Vyberte , Vlastni tiskdrna“ a pokracujte kliknutim na tlacitko ,, Dalsi“.

PrusaSficer - Privodee nastavenim x
) Vi Vitejte v PrusaSlicer Konfiguraénim privodci
Prusa FFF
p MSLA Zdravim, vitsgte v PrusaSlicer! Tento Prividce nastavenin vam pormiiiesszékladni
fusa konfiguracy Jen nekolik nastavent a budste plipraven k tieku
Viastni tiskarma
Altualizace

Vybrat viechny standardni tiskamy <Zpit | | DeEi> Znicw

www.levne3dtiskarny.cz
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vsoo7

Vytvorte vlastni tiskovy profil a pojmenujte jej. Pokud pouZivate vice tiskaren, pozdéji muizete
vytvofit dalsi profily.

PrisaSlicer - Prifvadce nastavenim b4
o Ve Vlastni nastaveni tiskarny
o Pruss MSLA [ Wtvorit viastni tiskavy profil
o Wiastni tiskarma Viastni nazev profilu:
Firmware
| a1

[ ey ey T o | [
Vyberte typ pouzitého firmware ve Vasi tiskarné.
PrusaSiicer - Pritvadce nastavenim x
® Vags Typ firmware
o Prucs MSEA Vyberte typ firrrware poudiany vadi tiskarnol.
s Viastn tiskarma Mektere piikary GiM-code vEstng fizeni teplot a dalés, nejeou univerzain, Vyberetyp
firmwars, ktery pouss vate tiskarra pro dosateni kempatibiinihe wetupu, Prikazy typu 'No
+ Firmware extrusion" zbiranuif PruseSliceru zeels exportovat jakcukofiv hodnotu sxtnezs,
Mty Jv|
[t ety it Gty | e | [ e T
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Nastavte tvar a velikost tiskové podlozky.

Prusatlicer - Privodce nastavenim X
3 Viete: Tvar a rozmér podlozky A
® Pruzs FFF
+ Pruss MSLA Nastavte tvar & rozmiery vasi tiskove podloziy
= Viastni tiskarna

Tvar
@ Firmware deéfnlhmy ;
« Twvar tiskowé podliodiy Nastaveni
Primeéry tisku Formen %235 | | 235
Tepioty Pocateks xi|0 yi 0
Aktuzlizace Textura
Fadné
Odiekitiat
Modet '
Zidné 0.0)
{hbetiist “

|. Mybeat viechny standardni tiskamy e ||| D> | Zrus

Nastavte pramér trysky a filamentu. Pro modely fady Axx je pramér trysky 0,4 mm, pro 13 Pro xx 0,3
mm.

PrusaSlicer - Privadce nastavenim x
s Vewis: Pruméry filamentu a
o Prues NMSEA Zadejte pramer thysky hotendi vasitiskarny,
= Viastni tiskamma Eriimér trysky:
@ Firmware
& Tuar Hiskoué podlody Zadejte primér vateh filamantu,

* Praméry tisku Jezapetiehi velka pfesnast, prato poudifte posuvné méiftkn (uplery) a provedte nékolik
Tepluty méfen( po délce filamentiy, pote vypoditeite primer.

Prilmigs filamenty; 175 [ 2 mm

Aktualizace

www.levne3dtiskarny.cz
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Provedte zakladni nastaveni teplot pro bézné pouzivany material. V tomto pfipadé nastavte 200°C
pro materidl PLA a 55°C jako teplotu podloZzky.

PrusaSiicer - Privvadee nastavenim

e Vage: Teploty extruderu a podlozky
+ Prucs MSLA Zadejte pozadovanou teplotu pro extruzi vatehe filamentin,

= Vlastni tiskarma Obecnym pravidiem je 160 32.230° pro PLA a 21532 250° pro ABS:

®  Finmware —————
Teplots extruzs: | 20 = T
o Tvar tiskové podiodiy

il Zadejte potadovancy teplotu filsmenty, ahy s spojll s vyhfivanou podiozkou,

» Teploty
. Obechym pravidlem je 160 a2 230° pro PLA 5 215 a2 250° pto ABS. Zadejte huls. pokud neméte
Aktuslizace vyhifvanou padlozkis,
Teplots tiskové podlotky: e
| Mybiat viechny standardni tiskarny e O R N

Zvolte, zda chcete automaticky kontrolovat aktualizace sliceru a nastaveni. Pokud nepouzivate
tiskarnu Original Prusa, ponechte aktualizaci nastaveni vypnutou.

PrusaSiicer - Privvadee nastavenim

* VR Automatické aktualizace
& Prusz FFF
+ Pruss MSLA [[1Zkontrolovat sktuslizace aplikace
® Viastni tiskarma Pokud j& povelens, kontralujs Prusalficer noveé dostlpné ver= V plipsd€ 22 e novs vez k
dispaozich zobrazi <= notifikace phi dalsim startu programu (nikdy behem uzivani aplikace),
@ Firmware Tento systém sloudf pouze pro upozoment Uzivatele, nedochaz k automaticke instalacl,

e Tvar tiskave podladiy

o Praméry tisku

@ Teploty Pokiid je povalens, stahne PiugaSlicer na pozadi skiualizace vestavinych systemovych
prednastaveni. Tyto aktualizace jsou staZeny do dodasneho umisténi, Pokud je k dispozici noveé

o Aktualizace piednastaveni, zobrazice Updzorméni pfi startu programin

Aktualizace nejsou nikdy nainstalovény bez visdomi ufivatele a nikdy nepfepiou upravend

Dale je pied nanstatovanim aktualizace vytvorena zaloha veskersho nastaveni,

|Vyhr&tn-ser)my'“ 1y standardnd tiskarny <ZpeEt | Dékangit | ZruEit

www.levne3dtiskarny.cz
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Slicer je rozdélen do ¢tyr zakladnich pracovnich zaloZek: Podlozka, Nastaveni tisku, Nastaveni
filamentu a Nastaveni tiskarny

€ Prusatlicer-2.1.0+ winBd-201909160915 zalozeny na Slic3r
Souhor FEditavat Okne Zobrszen) Konfigurace Fomoc
Podiozks  Nastaveniticku Nostaven(filamentu - Nastaveni tiskemy

Jednoduchy — Pokrocily — Expert

Kazda zalozka ma celkem tfi irovné detaild nastaveni: Jednoduchy, Pokrocily a Expert.

= o W

- -1F _-'
F‘ﬂ;r:- i ||’ t}l—_:l"

.I:lnli"lul [P

Pro zakladni nastaveni si vystacime s Jednoduchou Urovni nastaveni, pro néktera slozitéjsi nastaveni
uz musime sahnout do vyssich Urovni detaill nastaveni.

Profily

Kazda zalozka ma moznost ukladani profilt — jakési sady nastaveni, které mlzete snadno zménit
pfepnutim profilu pfed slicovanim. Pro vysvétleni jako pfiklad uvedu napfiklad nastaveni pro
materialy PLA a ABS. KaZzdy material potfebuje jinou teplotu taveni. Snadno si vyrobime profil pro
kazdy materidl a nasledné uz jen vybirame profil na zaloZzce Podlozka a nemusime hledat a ménit
jednotliva nastaveni. Jak na to si ukaZzeme dale.

www.levne3dtiskarny.cz
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Napovéda a vychozi nastaveni

Geoz Hodnoty jsou oznaceny nékolika symboly. Zamknuty zamek, odemknuty zdmek, tecka
~—  nebo Sipka v kruhu.

__ Zamknuty zamek indikuje, Ze hodnota odpovida prednastavené vychozi konfiguraci.
B34
= I Odemknuty zamek indikuje, Ze hodnota neodpovida prednastavené vychozi konfiguraci.

Kliknutim na odemknuty zamek vratite hodnotu z prednastavené vychozi konfigurace.

Tecka indikuje, Ze hodnota nebyla zménéna — je tedy shodnd s posledni uloZzenou konfiguraci.

Sipka v kruhu indikuje, Ze hodnota byla zmé&néna a nebyla je$té uloZena. Kliknutim na $ipku vratite
posledni uloZzenou hodnotu.

Pokud potrebujete vysvétleni jednotlivych parametr(l, ukazte mysi na nazev hodnoty. Zobrazi se
bublina s napovédou.

Retrakce

| Vzdalenost EH - | o

rim [nula pro vyphnuti]

| Doy P gpuieni retrakice s2 filament sstshne mpét o zadiné mnostyi (dlka e
mér aa surovem filemanti, ne vstoupl do extrudam),

Pokud si nejste jisti, jakou hodnotu nastavit, ukazte mysi na pole s hodnotou. Vzdy zde uvidite

vychozi hodnotu, u nékterych nastaveni najdete také tipy pripadné zplsoby vypoctu, akceptované
jednotky atd.

=]

H e mint (Aula pro wypnuti)

gel0 P spusidn| retrakes == filament setahne 2pét o zadang mncsty) (délka <2
| mef ga surgvEm flameantu, ne vsfoupl de sitrudery),

vyehozi hodnota =2

riazey pamametiu @ retiact ength[0]

Pro vice informaci poZzadejte strycka googla nebo se obratte na diskusni féra na komunitnich webech.

www.levne3dtiskarny.cz
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Nastaveni tiskarny

Jako prvni zkontrolujeme a upravime nastaveni, které ndm program vytvofil pfi instalaci. Podle
zvolenych parametr( instalace uvidime jednu Ci vice konfiguraci v nabidce.

€ PrusaSlicer-2.1.0+ winBd-201 900160915 zaloieny na Slic3r
Soubor Editovat Okno Zobrazen) Konfigurace Pomoc

Podioka Mastaveniticku Nastaven( filamentu  Mastaven( tiskamy

g -AlD wl| 1= XK g
Systémovd pfednastavent ——— =
1 B Original Prusa i3 ME2S ALl
Uzivatelcka prednastaveni —— H |04
= - ———Pfidat novou tiskarnu
' helrakce
| zdafenpet: Hel2
|y I R, M = |n

Zvolenou ponechte tu, kterou jste si po instalaci vytvofili pomoci priivodce nastavenim.

Tryska
Zkontrolujte nastaveni priiméru trysky (pro fadu Axx nastavte hodnotu 0,4mm, pro tiskarnu rady I3
Pro x 0,3mm).

Retrakce

TIP Retrakce je zpétné vtaZeni struny v okamziku, kdy nechceme, aby z hotendu samovolné odtékal
materidl napriklad pfi pfejizdéni z mista na misto.

Zménte retrakci dle typu tiskarny. Obecné plati, Ze ¢im delSi je vzdalenost od podavace k trysce
extruderu a ¢im je material flexibilnéjsi nebo tekutéjsi, tim delSi musi retrakce byt. PFilis dlouhd
retrakce vSak zpomaluje tisk a mlzZe zpUsobovat také ucpavani hotendu. Chybné nastavena retrakce
je nejCastéjsi pricinou samovolného odtékani materialu, pti kterém mohou vznikat nechténé nitky,
vystupky, diry a dalsi utvary.

Pro model A10 je optimalni délka retrakce kolem 3 —4 mm, pro modely AxxM, které maji delsi
bowdeny, 4 — 5 mm. Tiskarny s pfimym podavanim (I3 Pro B, W, C) si vystaci s retrakci kolem 2 mm.

Zvednuti Z ponechte vypnuté. Hodi se v pfipadech, kdy chcete predejit vzniku vystupk( pfi prejizdéni
perimetr(. Pouziti této funkce vyZaduje perfektni odladéni retrakce, nastaveni spravné teploty a
pouziti kvalitniho materidlu. V opaéném pripadé se vystavujete riziku vzniku vétSiho mnoZstvi nitek a
vystupkd, které mohou branit v hladkém prejezdu hlavy pfi tisku.

www.levne3dtiskarny.cz
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UloZeni nastaveni tiskarny
Zmény ulozZite klepnutim na ikonu diskety. |!| Pokud chcete vytvofit novy profil, zadejte jeho
nazev a kliknéte na OK.

Uinfit prednastaven *

Uledit Nastaveni tiskamy jsko:

| A10 >

Nastaveni filamentu

Na zalozce Nastaveni filamentu zkontrolujte a pfipadné zménte poZzadovana nastaveni. Pro material
PLA nastavime teplotu prvni i ostatnich vrstev na 200 °C, teplotu podlozky na 55 °C.

Vidy se drzte doporuc¢enym nastavenim vyrobce materidlu. Obecné vsak plati, Ze teplejsi material
Iépe prilne k podloZce. Taktéz prilnavost k teplejsi podloZce je lepsi. PFilis vysoké teploty vSsak mohou
vyrobek deformovat nebo mohou zpUsobit prehrati nebo prepaleni materialu.

€ PrusaSlicer-2.1.0+winB4-201909160915 zaloZeny na Slic3r = i} =
Soubor Editavat  Okno Zobrazeni Konfigurace Fomoc

Podioka  Mastavenitisku Mastaveniflamentu ' Nastsveni tiskamy

= an «| B X = ? Jednoduchy || ol 1
—
& Chilazeni
) Prepsani globainich hotnot | Barem: = jI=—r
|| Primen 8- 75 |em
|| Hustota: B0 glem’
|| Naklady: B=|0 karun/kg
Teplota °C
|| Bitruden Prynivrstia; ) o | 200 = Ostatnivstey B o 2007”::
I Tiskova podinzka: Pryni vrstia; [y © | 55 S osmmivep B e [55 0 &

Verze 2.1.(+winb4 - Nezspomerite zkontrolovat aktuslizace na http:// github.comy/pruse3d/PrusaShicer/rel...

V sekci chlazeni mlzZete zménit nastaveni tykajici se chlazeni vyrobku. Chlazeni je vhodné pouZivat pfi
tisku mostl nebo previsu. Lze vyuzit automatického fizeni chlazeni.

3] Ch|§!£l‘ll . Pl .
4y Prepsani globatnich-hodnot J Ventilatos \dy Zaputy: 8-+0

| Zaprutisutomatického chlazenit 8¢

Pokud jeodhadovany as vrstuy niZél nei ~5¢ bude vertilster pracavat nz
100%: a rychlost tisku bude snizena tak, aby na tuto wrstva nebylo poufita
mene nez 3s (nychlost wiak nikdy nebudesnizena pod (0mm/s],

Pakud je adhadovany gas vrstvy delsi, sle stale pod -0, bude ventilator
pracovat s plynule klesajici rychiosti mezi 100% a 35%

V pribéhu ostanich vrstey, ventilator bude vypnut,

www.levne3dtiskarny.cz
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V nastaveni filamentu mlzete také zménit hodnoty retrakce nastavené v profilu tiskarny. To mize
byt uZite¢né pro nékteré kombinace materiall a teplot.

|5 Filament Retrakce

[ Chiazen - " —
T Piepsani globatnich hodnat {L]. Vedalenost G« NA mim (nuls:pro vypnut]
[} Zvednout Z: B tia e

Nastaveni si pojmenujte tak, aby bylo hned na prvni pohled zfejmé, o jaky material a pfipadné jakou
teplotu se jedna. Pro toto nastaveni zvolte napfiklad ndzev PLA 200. Usnadni vam to orientaci pfi

vybéru.

Uiniit prednastaven X

Ulodit' Mastaveni filamentu jako:

pLA 204 v

CIK Lancel

Nastaveni tisku
Ztejmé nejdllezitéjsi zalozkou je Nastaveni tisku. Hodnoty vidy mérite opatrné a peclivé si
nastudujte, co ktera hodnota znamena. Nespravnou kombinaci nastaveni mlzZete degradovat kvalitu

vysledného vyrobku.

Vrstvy a perimetry

€ PrusaSlicer-2.1.0+winB4-201909160915 zaloZeny na Slic3r — o Fod
Soubhor Editavat  Okno Zobrazeni Konfigurace Fomoc
Podioika Mastavenitisku Nestavenffilamenth  Nastsveni tiskamy
| =] A0 (upraveno) | 1B X 89 ? \ Jednoduchy || Vo m
B Vestw 8 pesimetry Viikavrstvy
1 Yypln o . -
) Dbrysa limee [l vy vty B30z i
[ ] Podpéry [ vy prun vesty & 5| oas mm nebo %
Svislé stény
| Parimetry: B3 [ iminimang)
| Spiralova vazai 8+

Doporucens toustka stény objektu pro vyiku vestvy 0.20 3 2 perimetry: 086
rim 3 perimetry: 1,28 mim, 4 perimetey: 1.67 mm | 3 perimetry: 208 mm |
B permetry: 2.49 mm

Vodorowné stény

| Binych vistev: Vrchnich: B = |3 |-E—- Spodnich: B = | 3 [—:—'

Pokrodily

|| Pozice sy B [Zarocunanv e

Verze 2.1.(+winb4 - Nezapomerite zkontrolovat aktuslizace na hitp:// github.comypruse3d/PrusaShicer/rel...
Vyskou vrstvy mGzete ovlivnit jak Grover detail( vytisku, tak dobu tisku. Cim je vy3ka vrstvy nizsi, tim
vy$Si mohou byt detaily v ose Z. Nizsi vrstva vSak také prodlouZi dobu tisku.

www.levne3dtiskarny.cz
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PFi volbé vysky se mlzete drzet obecného doporuceni, Ze vyska by neméla byt mensi nez % a ne vétsi
nez % prlméru trysky. Pro tiskarnu s tryskou 0,3 proto poufZijte vysku vrstvy 0,075 - 0,15, pro trysku
0,4 volte vysku v rozmezi od 0,1 do 0,2. Pokud bude vyska vrstvy nizsi nez je doporucena hodnota,
mohou nastat problémy s nedostatecnym odtékanim materidlu, coz mlze mit za nasledek ucpani
nebo zni¢eni hotendu. Vétsi nez doporucenad vyska vrstvy mlze zpUsobit nedostateéné vzajemné
propojeni vrstev.

Po zvladnuti zakladniho nastaveni v doporucenych hodnotach muzZete vyzkouset tyto hodnoty
prekrocit. Pro rychle prototypové vytisky, u kterych pfilis nezalezi na vzhledu a kvalité mlzete
zvySenim vysky z 0,2 na 0,25 usetfit cca 20% casu, zvySenim na 0,3 cca 30% casu.

Vétsi vyska prvni vrstvy mize usnadnit adhezi materidlu k podloZce, snaze vyrovna pripadné
nedokonalosti v kalibraci pfipadné v podloZzce samotné.

Perimetry jsou celistvé svislé stény vyrobku. Jejich poctem muzZete ovlivnit vyslednou pevnost
vyrobku a také kvalitu jeho povrchu. Perimetry délime na vnitini a vnéjsi. Vnéjsi perimetry obvykle
tiskneme nizsi rychlosti, ¢imz mGzeme dosahnout lepsi kvality svislych povrchi vytisku. Doporuceny
pocet perimetrl pro bézné vyrobky je 3.

Spiralova vaza je specialni typ perimetru pro tisk vaz a podobnych objektl. Tiskne se vidy jen obrys
v tloustce jednoho perimetru. Perimetr se netiskne po jednotlivych vrstvach, ale ve spirale, ¢imz
nevznikaji Zadné Svy na sténach.

Pro vodorovné spodni a horni stény miZete nastavit pocet vrstev, které se budou tisknout jako
celistva vypli. Cim Fidsi je vnitFni vyplf, tim vice hornich vrstev budete muset pouZit, aby
nedochazelo ke vzniku dér. BéZné se pouZivaji 2 az 4 vrstvy.

Pozici Svu, tedy zacatek a konec perimetru muizZete nastavit jako zarovnanou, ndhodnou, nejblizsi
nebo umisténou na zadni strané vyrobku. Viditelnost Svu je dana spravnou konfiguraci retrakce,
zpUsobu prejizdéni, materidlem i samotnym modelem.

www.levne3dtiskarny.cz
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Vypl

L Prusablicer-2. 1.0 winbd 2061909160915 zalpzeny ria Slicdr
Soubor Editowat  Okno  Zobrazeni  Korfigurace  Fomoc
Podlogka Nastavenftisku Nastayven(filamentu Nastaveni tiskamy

= 810 lupraveno) ~ I:I X g- ?
f
|§ Vistuy 3 petimetry Vot
& Yyph
) t]);IPr'r'saTlmec || Hustata wyplng B =] 20% w | %

[ ) Padpéry | Vzar vyplné: 8 - ET - |
|
|
I

| Vzarvyplng harm vrstay: B = |Piimocara

£

| Vzarspotn/ wplné H = | Piimatara W

Vypln zajistuje vyrobku pevnost a podpira vnéjsi stény vyrobku.

Hustotou vyplné Ize ovlivnit vyslednou pevnost vyrobku a ¢as nutny k tisku. Hodnota v procentech
udava, kolik procent objemu vyrobku (bez perimetrl a dolni a horni vyplné bude zaplnéno
materialem. Doporucend hodnota vyplné pro bézné vyrobky je 15 — 25 %.

Vzory vyplni mohou také ovlivnit vyslednou pevnost vyrobku, ale také ¢as potiebny k jeho tisku a
v pfipadé horni a spodni vyplné také vzhled.

Obrys a limec

€ PrusaSlicer-2.1.0+ winBd-201909160915 zaloZeny na Slicar
Souhor Editovat  Okno  Zobrazen)  Konfigurace Pemoc
Podlofka MNastavenitisku  Nastaven(filamentu MNastaveni tiskamy

| = - A10 (upraveno) v | B X =) ?
[ Vo pey Oty
II'. VTT: e | Vzddlenost od objektu =N |mrn
I::. Podpéry
Limee
ik lmce 837 i

Obrys slouzi pro pfipravu materidlu v extruderu tiskarny. Pfi nahtivani mize dojit k odteceni
materialu, ktery by nasledné schazel pfi tisku vyrobku. Hodnota udava, v jaké vzdalenosti od vnéjsiho
perimetru obrys bude.

Limec je urcité mnozstvi pridanych perimetr( z vnéjsi strany vyrobku, ktera zlepSuje adhezi vyrobku
k podloZce. Limec je vhodné pouZivat u nékterych typl material( (napf. ABS) nebo pfi tisku velmi
malych nebo naopak velkych ploch. Hodnota udava sirku limce od vyrobku.

Na nasledujicim obrazku jsou obrys a limec zakresleny hnédou barvou.

www.levne3dtiskarny.cz
13




Podpéry

€ PrusaSlicer-2.1.0+winBd-201009160915 zaloZeny nia Slic3r
Soubor Editovat Okno Zobrazeni  Konfigurace Fomoc
Podlotka MNastavenitiski  Nastaven(filamentu  Nastaven! tiskamy

w1 A10 (upravens) v| E X a-
E Y21V B peruTIeL iy P{Hf]lﬁl]'
3 Yypla :
() Qb= 3 firnes | Generovat padpery & *[]
g = cdpéns || Autbmaticky generované podpény: B »
Volby pro podpéry araft
| Pouze na tiskove podicice He[]

Podpéry slouzi k podepreni téch casti vyrobku, které by se za normalnich okolnosti tiskly do vzduchu.

www.levne3dtiskarny.cz
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Podle sklonu, vysky vrstvy, tvaru vyrobku, pouZitého materialu a teploty tisku Ize nékdy podpéry
vynechat. Obecné uzndvany mezni Uhel pro tisk bez podpér je 45°.

35 degrees 30 degrees 25 degrees 20 degrees

www.levne3dtiskarny.cz
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Rychlost

Pro zpfistupnéni menu nastaveni rychlosti se prepnéte do reZimu Pokrocily.

€ Prusallicer-2.1.0+ winB4-201 909160915 zaloieny na Slic3r = o
Soubor Editovat Okno  Zobrazen) Konfigurace Pomoc
Podlotka Mastavenitisku  Nastsyen(filamentu  MNastaveni tiskamy
| 4 810 (upravens) | 1= X a- ? P“h";‘aii m
| B Yty o petiime Rychlosti pohybi tiskarny
@ Vipln ! )
AL o L B Perimatri B =60 s
[ ‘Podpéry Male perimetryt B85 mmis nebo %
— Vngjsl penmetry: 8. 50% s nebo %
* Vice Extruderd e N j
% Pokrodily Vipt B8 i £
[Z Meznastivistipu Plra wypli: Bel20 mimis nebo %
5]} Poznamiy Vrchni pinévyping Be|15 mmis nebo %
Y Zaviclosti N
Podpéry: B =|60 mimis
Kantaktni vrstvy podper 4 ® 1003 s nebo %
Moy B |60 mmis
VWplntenloych stén: B =20 s
Netiskové rychiosti
Rychlapesun: =R mm/s
Modifil&tary
Rychlost preni vrstvy: B =3 | mmys nebe %
Verze 2.1.(+winb4 - Nezapomerite zkontrolovat aktuslizace na hittp:// github.comypruse3d/PrusaSheer/rel...

Obecné plati, Ze ¢im vyssi rychlosti tiskarna tiskne, tim naro¢néjsi je proces tisku na mechanické
namahani, mechanické presnosti konstrukce, kvalitu materialu i preciznost kalibrace a nastaveni
sliceru. Pfi vysokych rychlostech vznika vice vibraci, na dily plsobi vétsi setrvacnost atd. To vse se
mUzZe projevit ve vysledné kvalité tisku. Modely hobby tiskaren bezpecéné zvladaji rychlosti do cca 80
mm/s. To véak neznamend, Ze je tiskarna schopna touto rychlosti tisknout. Rychlost velmi zavisi na
pouzitém materidlu, teplotach, tiskové podloZce, rozmérech a jinych atributech modelu. Tisk vyplIni a
vhnitfnich perimetri mizZe probihat vétsi rychlosti, protoZe nam az tak nezélezi na jejich kvalité, oproti
tomu tisk vnéjsich vrstev je vhodné zpomalit. Rychlost tisku prvni vrstvy mizZe vyrazné ovlivnit
pfilnuti materiadlu k podloZce.

Vzhledem k vyse uvedenému nelze konkrétni nastaveni tiskovych rychlosti presné urcit. MlzZete vsak
vyjit z nasledujicich hodnot, které upravte podle konkrétniho materidlu a modelu. Cim je model
mensi, tim nizsi budete potfebovat rychlost tisku. Modely, které maji ostré Ghly (napfiklad hvézda),
vyZzaduji (zejména v prvni vrstvé) mnohem nizsi rychlosti nez naptiklad modely s kruhovym
padorysem. Rychlost tisku mlzZete také efektivné upravit pfimo pfi tisku v menu tiskarny
(pootocenim knofliku v zakladni info obrazovce nebo jidne v menu — podle typu tiskarny). Rychlost se
na tiskarné vyjadruje jako procento rychlosti nastavené ve sliceru. Takto mlzZete vypozorovat

optimalni nastaveni rychlosti a nastaveni sliceru upravit podle hodnoty.

Priklad: na tiskarné upravite rychlost tisku na 75%. Spravnou rychlost pro slicer spocitate jako
pavodni nastavenou rychlost x 75 / 100. (Pro nastaveni rychlosti perimetru tedy 60 x 75 / 100 = 45.)

Hodnoty nastavené v procentech se prepocitaji automaticky, nemusite je ménit.

www.levne3dtiskarny.cz
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Pro tiskarny se vzdalenym podavanim (s bowdenem) typu Geeetech Axx, mUZete pouzZit nasledujici
hodnoty:

Rychlosti pohybi tiskamy
Penmetry: « |80 mm/s
Male penmetry; .o 0% mm/s nebo. %
Vneps penmmetny: L .?53&- mm's pebe e
Vypln: L .ﬁ-ﬂ mm/s
Plna vypin: L .'I'!}El‘}a mm/'s pebe S
Vrechni plne vypine . | Hi%% mmys nebo. %t
Podpen: .o 50 mmy's
Kontaktni vrstvy podpen L .EEI% mm's nebe e
Mosty; « |80 mm/s
Vypln tenkych stem: & &0 mmys
Netiskove rychlost
Rychlopesun: s | £0 | mms
Modifikitory
Rychiost pnmivrstvy: - . | 3% | mmis nebis %

Hodnoty se udavaji bud jako konkrétni hodnota v mm/s nebo se vyjadFi procentem z rychlosti, ke
které se vztahuje. Vice informaci ziskate v bublinové napovédé konkrétni hodnoty nebo v manualu.

Nékteré slicery (nebo tiskarny) maji hodnoty uvedené v jinych jednotkach (napf. mm/min). Vzdy si
proto prekontrolujte, pro jaké jednotky Gdaj plati. 60 mm/s = 3600 mm/min = 3,6 m/min

www.levne3dtiskarny.cz
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Sitka extruze
Pro zpfistupnéni menu pro nastaveni Sitky extruze se prepnéte do rezimu Pokrocily.

= Vrstvy a pefimefiy St extrize
@ Vypa i e be
) Dbrysallivide 4 Vyehioi 3tka extruze % :) g mmﬁﬁb‘*%
) Padpéry | Pruni vrstvar B 2| 0% mm nebo %
(= Rychlost Perimetry: o fm rebo %
7 Vice Extrudert '] e 5 I
T Pokrogity 1 Vgt petimetys B Do frm nebe %
[ Maoinasti wstupu Vgl B 5o mm pebo %
@ Zﬁ?ﬂh’ | i igpla g fm nebo %
N AV il

| Vrehni plrgvplng Bolo fm nebe %

| Podpery; = Re il | mmnebo %

.F.'l."‘-l'

| Pamér priitoku pii vytvaieni mostls [ @ | 1

v rv|

V menu Pokrocily mlzZete ovlivnit Sitku extruze jednotlivych casti tisku. U pfilis tenkych perimetrd
muZete zménou Sirky extruze docilit pevnéjsi struktury. PovSimnéte si rozdilu v perimetrech na
nasledujicim obrazku pro standardni Sitku perimetru (0 = 0,45 pro trysku 0,4 mm) a pro Sitku
upravenou na 0,35 mm a 0,25 mm.

www.levne3dtiskarny.cz
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Zménou Sitky extruze pfi tisku vrchni vyplné muazete také docilit lepSiho zaplnéni dér v rozich u
nékterych konkrétnich tvar(i a mizZete také zjemnit strukturu vrchni vrstvy.

Udaj se vyjadiuje konkrétni hodnotou v mm nebo %. Vychozi hodnotou je 0, co? znamen3, ze slicer si
vée spocitd sam. Napfiklad v pfipadé perimetru se jeho vychozi hodnota spocitd jako 1,125 ndsobek
praméru trysky. (Konkrétni nasobek zjistite v bublinové napovédé.) To v ptipadeé trysky o priiméru 0,4
mm znamen3, Ze tloustka jednoho perimetru bude 0,4 x 1,125 = 0,45 mm. Pokud vsak uvedete Udaj

v procentech, bude hodnota spocitana z vysky vrstvy! Vychozi nastaveni Sirky perimetru vyjadrené

v procentech pro vysku vrstvy 0,2 mm je tedy 225%.

Zménou pruatoku pfi vytvareni mostl mizete omezit propadani materialu v pfipadé nedostate¢ného
chlazeni vyrobku.

UloZeni nastaveni tisku

Podobné jako v pripadé nastaveni tiskarny a filamentu mdizZete i v nastaveni tisku ukladat jednotlivé
sady nastaveni dle vlastniho uvazeni. Je vhodné volit nazvy, ze kterych snadno poznate podstatné
udaje jako vysku vrstvy, rychlosti, i tisk podpér. Usnadnite si tak orientaci pfti jejich vybéru.

Ulniit pfednastaven X
Ulodit Nastaveni ticku jako:

| = podpérou- 04 - jemng - rychl + |

Pouziti profild
Pokud si jednotliva nastaveni uloZite do profilt, mlzZete z nich na zakladni obrazovce sliceru snadno
vybirat, aniz byste museli ¢asto ménéné hodnoty dokola upravovat.

www.levne3dtiskarny.cz
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LY
Mastaveni tiske
| & spodpérou - 0.4 - jemny - rychly o &
Filarment :
B PLazom v|@
Tigkama -
EREE v| &
Podpéry: | Zadne v

Wplde| 20% | Limee [

Nékteré profily mlzZete vyrobit dokonce univerzalni, protoZe nejCastéji ménéné vlastnosti tisku, jako
jsou podpéry, hustota vyplné a limec mlzete snadno docasné prenastavit primo na zakladni
obrazovce pod vybérem profilQ.

Slicer a Repetier-Host
PrusaSlicer (Slic3r — Prusa edition), mGzZete také nainstalovat a pouZivat jako soucdst ovladaci
aplikace Repetier Host.

Pouzitim aplikace Repetier Host navic ziskate moznost pfimého ovladani tiskarny pres USB kabel,
moznost ptimého prepisovani vétsiho mnozstvi prednastavenych hodnot nebo tfeba editor
proménlivé vysky vrstvy.

) Repetier-Host V215 - o %
Soubor  Pohled  Nastaven| Tickama: Sepser  Nastroe  Mapoveds

.
FLHE & %
Prpojit] Mahiat| Log Mastaveni tiskamy :Fasy Mede: (1na0 = nieier
Hnaiad | Teplotn ] kitvka | FlogmistEn objektii Pirt Presiiew || Manuiaini oviédént | 8D kst |

o/ \\ D Zpracovat se Slic3r Prusa Edition

Slicer: SicT Prusa Ffiion 2 £33 Manager \
-~

Print Setting! ez potpory - ychis 0.2 - wpiral vase {U) -
Printer Settngs GTAIDOLW .

Nastaveni matenalu:
Ednider 1. BLA-225 (L) T

] Biveride PrussSicer Setings

E;‘ﬂ Cagiy Prirt Setlings to Ovemds

Enabls Suppant
Enatye Coglma:

syt Hegre 02 m

1] Dt [ ]

o0 e rectiiEar ~
Battom Il rectiinear x

[ Enebie Vanable Laver Heght Edfor

infermstons: passs vt the fofowing Webpage:
It b, o sa 3. com/priaasiess!

FrrsaSheer = separate. =xiems! progem which can be staned separstely, For furthes

Dobraztyvloaw @ Pikay @ iomace @ Vamvani @ Cwby O ACK @ Audomstickjpomurn g Vvdsttlon  [§) Kopirovat
1 OpsnSL renderer:fiVE 5200H/ECIE/SSE2 P
Using fa8t VEOs for rendering i3 poszihle

Ddpojeng: Geestech A10 - Meginnpst.
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Editor proménlivé vysky vrstvy, umoznuje plynule ménit vysku vrstvy v jednotlivych ¢astech tisku. Tim
Ize docilit jemnéjsich detailC tam, kde je to potireba, a naopak zvysit rychlost tisku tam, kde Zzadné
detaily potfeba nejsou.

Dalsi rady a navody
Dalsi uzite¢né rady mUzete ziskat na webovych strankach e-shopu www.levne3dtiskarny.cz v sekci
Tipy a triky.

Podrobny ¢esky manudl ke starsi verzi Slic3ru najdete velmi dobre vypracovany napftiklad zde
(https://www.vfu.cz/files/3130 71 vystup Slic3r_manual.pdf),

pripadné dalsi rady Ize nalézt zde (https://josefprusa.cz/slicuj-jako-buh-pruvodce-zacatecnika-slic3r-
prusa-edition/) nebo zde (https://www.google.com/search?g=slic3r+manual+cz).

Nebojte se zeptat

V ptipadé, Ze se vam stdle nedafi, nevzdavejte se. Stejné problémy fesila pred vami celd rada lidi a na
internetu je spousta diskusnich for, blogl a rliznych skupin, kde i jako Uplny zacateénik mizZete ziskat
mnoho rad a navodu. A pokud se vam nepodafi nalézt odpovédi na vase otazky, nevahejte do diskusi
vstoupit a poloZit svij dotaz. Nékomu mozna bude vas dotaz pfipadat banalni nebo hloupy, ale
nenechte se odradit. V komunitach se najde cela rada lidi, ktefi pomohou a vysvétli i Uplnym
zacatecnikim.

Dalsi moznosti je obratit se s dotazem na svého prodejce, ktery vam jisté ochotné poradi a pomuze.

Kurzy, workshopy a skoleni

Ve spolupraci s centrem volného €asu Astra ve Frenstaté pod Radhostém poradame krouzky, kurzy a
workshopy, na kterych se mimo jiné zabyvame také slicovanim. Zucastnit se mlzete i Vy. V pripadé,
Ze neni aktudlné zadny kurz nebo workshop vypsan, prihlaste se nam prostiednictvim emailu
info@levne3dtiskarny.cz. V pfipadé vétsiho zajmu kurz nebo workshop vypiseme dle potieby.

MuzZete také vyuzit soukromych skoleni Sitych na miru pfimo Vasim potifebam. Ceny jsou k dispozici
na webu https://www.levne3dtiskarny.cz/cs/15-sluzby.

Tisku zdar!

Pfeji vSéem mnoho zdaru ve svété 3D tisku, pevné nervy do zacatku, spoustu ¢asu na studium a
zkouseni a v neposledni fadé také tolerantni pritelkyné a Zeny :-)

www.levne3dtiskarny.cz
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