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oryginalne Instrukcje: Podstawowe informacje

Aby pobra¢ podrecznik w innych jezykach, takich jak Deutsch, Frangais,
Italiano, Espaiiol, Cestina i Polski, odwiedz strone prusa.io/slis lub
zeskanuj kod QR po prawej stronie. Ten link przeniesie Cie rowniez do
portalu zawierajacego najnowsze pliki do pobrania (firmware, podrecznik,
sterowniki, PrusaSlicer), a takze odpowiednie artykuty pomocy.
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SZYBKI PRZEWODNIK DO TWOJEGO PIERWSZEGO WYDRUKU

Przeczytaj ostroznie instrukcje bezpieczenstwa

Postaw drukarke na ptaskiej i stabilnej powierzchni

Pobierz i zainstaluj zaktualizowane firmware i paczke z oprogramowaniem

Skalibruj drukarke zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie / z Asystentem
Sprawdz, czy folia FEP (dno zbiornika), nie wykazuje zadnych oznak zuzycia.

Wlej zywice do zbiornika

Uzyj przegladarki plikow w menu "Druk”, aby wybrac¢ przyktadowy model do wydruku

N OO WD~

Wazna uwaga lub wskazowka, ktéra moze utatwié¢ Ci drukowanie.

Przeczytaj ostroznie! Ta czesc¢ jest najwazniejsza - zardwno dla bezpieczenstwa uzytkowania
jak i prawidtowego serwisu drukarki.
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0 auforze

Josef Prusa (ur. 23 lutego 1990 r.) zainteresowat sie zjawiskiem druku 3D studiujgc na
Uniwersytecie Ekonomicznym w Pradze, gdzie dostat sie w 2009 r. - poczatkowo byto to hobby,
nowa technologia otwarta na zmiany i ulepszenia. Hobby szybko stato sie pasja, a Josef stat sie
jednym z czotowych developerow miedzynarodowego, open source'owego projektu Adriena
Bowyera - RepRap. Dzi$ mozna zobaczy¢ projekt Prusa w réznych wersjach na catym $wiecie, jest
to jedna z najpopularniejszych drukarek i dzieki temu poziom wiedzy na temat technologii druku
3D znacznie wzrost.

Jo nadal pracuje nad samo-replikujgcymi sie drukarkami (czesci drukarki moga by¢ wytwarzane
za pomoca drukarki), a obecna wersja to Prusa i3 MK3S - ulepszona wersja trzeciej iteracji
oryginalnej drukarki 3D. Prusa Research stale rozwija sie w nowych dziedzinach a Twoja Original
Prusa SL1S jest tego przyktadem.

Josef Prusa organizuje rowniez warsztaty i bierze udziat w profesjonalnych konferencjach
poswieconych popularyzacji druku 3D. Wyktadat na przyktad na konferencji TEDx w Pradze i
Wiedniu, na World Maker Faire w Nowym Jorku, Maker Faire w Rzymie i na Open Hardware
Summit organizowanym przez MIT. Josef uczy rowniez Arduino na Uniwersytecie Karola, a takze
wyktadat na Akademii Sztuk w Pradze.

Wedtug jego stow, drukarki 3D bedg dostepne w kazdym domu w niezbyt odlegtej przysztosci.
"Jesli cos jest potrzebne, mozesz to po prostu wydrukowac. W tej dziedzinie przekraczasz granice
kazdego dnia ... Cieszymy sie, ze razem z nami jestes tego czescig! "

Josef Prusa
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0 tym Podreczniku

Ten Podrecznik zostat stworzony, aby pomac Ci rozpoczaé drukowanie na Original Prusa SL1S tak
szybko, jak to mozliwe. Jest podzielony na kilka gtéwnych czesci - zwrdé szczegolng uwage na
rozdziaty o prawidtowym uzytkowaniu, zagrozeniach dla zdrowia, kalibracji i pierwszym
wydruku.

Szczeqoty produktu

e Nazwa: Original Prusa SL1S SPEED
e Producent: Prusa Research a.s., Partyzanska 188/7A, Praga, 170 00, Republika Czeska
e E-mail kontaktowy: info@prusa3d.com
e Grupa EEE: 3 (sprzet informatyczny i/lub telekomunikacyjny)
e Warunki uzytkowania: tylko wewnatrz pomieszczen
e Zasilanie: 100-240 VAC, 1,8 A (50-60 Hz)
e Zakres temperatury pracy: 18 °C - 32 °C, tylko wewnatrz pomieszczen
e Wilgotnos¢ otoczenia: 85 % lub mniej
o Kompatybilne zywice: dtugosc fali 405nm
Deklaracja zgodnosci moze zosta¢ pobrana z http://www.prusa3d.com

Waga zmontowanej drukarki (brutto / netto): 14.7 kg / 10.6 kg. Numer seryjny znajduje sie z tytu drukarki, w
menu drukarki "Wsparcie" oraz na opakowaniu.

Original Prusa SL1S jest wyposazona w bezprzewodows karte sieciowa. Ten modut jest kompatybilny ze
standardami IEEE 802.11 b/g/n i moze osiagnac¢ predkos¢ do 72.2Mbps przy pojedynczym strumieniu 802.11n,
54Mbps zgodnie ze specyfikacja 802.11g lub 11Mbps dla IEEE 802.11b przy taczeniu z siecig LAN
bezprzewodowa. Zintegrowany modut zapewnia interfejs SDIO dla Wi-Fi.


mailto:info@prusa3d.com
http://www.prusa3d.com

Licencje

Original Prusa SL1S jest publikowana na licencji GNU GPL v3
(www.gnu.org/licenses/gpl-3.0.en.html). Jesli ulepszasz lub zmieniasz jakakolwiek czes¢ drukarki
i chcesz ja sprzedawac, to musisz opublikowac kod zrodtowy na takiej samej licencji. Kody
zrédtowe mozna znalezé na https://www.github.com/prusa3d

Gwarancja

Drukarka 3D Original Prusa SL1S dostarczona w formie zmontowanej jest objeta 24-miesieczng gwarancja
konsumencka na terenie Unii Europejskiej i 12-miesieczna dla firm oraz uzytkownikow spoza UE.

Okres gwarancyjny rozpoczyna sie od dnia, w ktérym klient otrzymat produkt. UWAGA: wyswietlacz
naswietlajacy i folia FEP sa zaliczane do kategorii elementéw narazonych na zuzycie, ktdre nie sg objete
podstawowa gwarancja. Trwatos¢ wyswietlacza naswietlajgcego to maksimum 2000 godzin drukowania -
jego zuzycie jest normalne dla procesu druku SLA stosowanego w Original Prusa SL1S.

Trwatosé folii FEP to 10 cykli (wydrukow). Uzywajac drukarki zgodnie z instrukcjami zawartymi w oficjalnych
materiatach (takich, jak ten Podrecznik), jej trwato$¢ moze by¢ wydtuzona kilkukrotnie.

Zaréwno odpowiedzialno$¢ Producenta za wady fabryczne, jak i gwarancja jakosci nie maja zastosowania w
przypadku drukarek uszkodzonych podczas ich obstugi niezgodnej z instrukcjami oraz zaleceniami zawartymi w
oficjalnych materiatach i instrukcjach oraz niewtasciwg obstuga zwigzang z wtasnymi modyfikacjami sprzetu jak
i oprogramowania.



http://www.gnu.org/licenses/gpl-3.0.en.html)
https://www.github.com/prusa3d

Instrukcje bezpieczenstwa

Zachowaj szczegolna ostroznosc podczas obstugi drukarki. Jest to urzadzenie elektryczne
z ruchomymi czesciami, emitujace promieniowanie UV.

1.

13.

To urzadzenie nadaje sie tylko do pracy wewnatrz pomieszczen. Nie wystawiaj drukarki na
$nieg lub deszcz. Zawsze trzymaj drukarke w suchych warunkach, w odlegtosci minimum

30 cm od innych obiektow. Upewnij sie, ze zadne otwory wentylacyjne i wentylatory nie sa
zablokowane.

. Zawsze stawiaj drukarke w stabilnym miejscu, gdzie nie moze sie przewrdci¢ ani spasé.
. Drukarka jest zasilana z sieci 230 VAC, 50 Hz lub 110 VAC, 60 Hz. Nigdy nie podtgczaj

drukarki do sieci o innych parametrach - moze to spowodowac awarie lub powazne
uszkodzenie drukarki.

. Poprowadz przewdd zasilajgcy tak, aby nikt na niego nie nadepnat lub nie potknat sie o

niego przechodzac, w innym przypadku narazasz go na uszkodzenie. Zawsze sprawdzaj
rowniez, czy przewdd nie jest uszkodzony w zaden sposob. Jesli zauwazysz uszkodzenia, to
wymien go natychmiast nowy.

. Wyciagajac przewod zasilajacy z gniazda, trzymaj za wtyczke, nie za przewad, aby uniknac

ryzyka uszkodzenia przewodu lub gniazda.

. Nie rozkrecaj zasilacza drukarki. Nie zawiera zadnych elementéw, ktore mogtyby byc

naprawione przez niedoswiadczonego serwisanta. Wszystkie naprawy musza byc¢
dokonywane przez wykwalifikowany personel.

. Nie wktadaj niczego do drukarki podczas jej pracy. Moze to spowodowac uraz przez

ruchome czesci lub porazenie prgdem.

. Chron drukarke przed dostepem dzieci bez nadzoru nawet, gdy nie pracuje.
. Nie zostawiaj drukarki bez nadzoru gdy jest wtgczona!

10.
11.
12.

Nie uzywaj drukarki rozmontowanej, z otwartg pokrywa lub brakujgcymi czesciami.
Nie patrz bezposrednio w $wiatto UV.

Pamietaj, ze zywice to ptyny, ktore wydzielajg zapach. Upewnij sig, ze drukarka jest w
wentylowanym pomieszczeniu. Chron drukarke przez rozlaniem zywicy.
Niektorzy ludzie moga wykazywac uczulenia na zywice - zarowno przy kontakcie ze skora,

jak i oparami. Jesli doswiadczasz jakiegos dyskomfortu (np. swedzenia) to przestan uzywac
urzadzenia i zasiegnij porady lekarza.




1. Wprowadzenie

Dziekujemy za zakup drukarki 3D Original Prusa SL1S SPEED! Twoj zakup wspiera dalszy rozwoj
naszych produktéw. Prosimy, przeczytaj ten Podrecznik bardzo uwaznie, poniewaz wszystkie
rozdziaty zawierajg wazne informacje dotyczace uzytkowania, utrzymania i konserwacji oraz
rozwigzywania problemow z Twoja SL1S.

SL1 byta naszym pierwszym krokiem w $wiat druku SLA. Chcielismy stworzy¢ drukarke 3D
solidna, trwata i niezawodna, ktdra bedzie powtarzalnie dawac wydruki o wysokiej jakosci. Bazujac
na informacjach zwrotnych oraz recenzjach, wiele rzeczy zrobiliémy dobrze. SL1 znalazta swoje
miejsce w warsztatach hobbystow, ale takze w roznych gateziach przemystu. Jak zwykle
przeszlismy do dalszego zbierania informacji i poprawiania urzgdzenia, a jednym z obszaréw, na
ktdérych chcielismy sie skupic byta predkosc drukowania. Zamienilismy wyswietlacz RGB na
zupetnie nowy monochromatyczny ekran LCD o wysokiej rozdzielczosci, dodalismy cztery
razy mocniejszy panel UV LED, zwiekszylismy obszar roboczy 0 25% i wprowadzilismy wiele
innych zmian. Mamy nadzieje, ze korzystanie z SL1S SPEED da Ci satysfakcje!

Wiecej informacji o SL1S znajdziesz na naszej oficjalnej stronie https://www.prusa3d.pl/ oraz na
naszym spotecznosciowym centrum https://www.printables.com, gdzie mozesz znalez¢ modele
do druku, rozmawiac¢ z innymi uzytkownikami i tworzy¢ lokalne spotecznosci drukarskie!

Original Prusa SL1S SPEED jest drukarka 3D pracujaca w technologii SLA, a doktadniej
MSLA. SLA to skrot od "Stereolithography Apparatus” a "M" na poczatku oznacza "Masked"
("maskowany"). Drukarki SLA uzywaja swiatta UV do zestalania (utwardzania) ptynnej zywicy
Swiattoczutej.

SL1S ma monochromatyczny ekran LCD o wysokiej rozdzielczosci, ktory wyswietla maske w
ksztatcie pojedynczej warstwy. Nastepnie panel UV LED emituje $wiatto ultrafioletowe od dotu,
przez maske i przezroczyste dno zbiornika. Swiatto UV utwardza (zestala) pojedyncza warstwe
drukowanego modelu, ktora przykleja sie do platformy roboczej. Po utwardzeniu warstwy
platforma robocza podnosi sie, aby zrobi¢ miejsce kolejnej warstwie. Dlatego druk SLA to
metoda obrébki przyrostowe;.



https://www.prusa3d.pl/
https://www.printables.com
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2.

1.

Stowniczek

Pokrywa - Pomaranczowa pokrywa jest wykonana ze szkta akrylowego a jej warstwy chronig
zywice przed promieniowaniem ultrafioletowym z zewnatrz (np. Swiattem stonecznym), ktore
mogtoby ja utwardzac. Nie jest to jednak 100% ochrona, wiec drukarka nie powinna sta¢
bezposrednio w Swietle stonecznym. Podczas drukowania pokrywa musi by¢ zamknieta.

Kolumna / O$ Z - mechanizm podnoszenia i opuszczania zespotu wspornika z platformg
robocza. Wspornik jest mocowany przegubem kulowym.

Pokretto - Duze, czarne pokretto na szczycie wspornika jest zaprojektowane dla tatwego
montazu/demontazu platformy roboczej.

Wspornik - Do niego zamocowana jest platforma, ktora porusza sie wraz z nim wzdtuz osi Z.

Platforma robocza - Platforma robocza jest wykonana z jednego kawatka aluminium i jest
potaczona wspornikiem z kolumng osi Z. Duza, ptaska powierzchnia to czes¢, na ktorej jest
drukowany model. Platforma robocza moze zostac tatwo wyciggnieta przez poluzowanie
Pokretta bez wptywu na kalibracje.

Zbiornik - Pojemnik na ptynng zywice. Ma przezroczyste dno, ktdre pozwala przechodzic¢
$wiattu UV. Dnem jest folia FEP, ktora jest materiatem eksploatacyjnym i zuzyje sie po jakims$
czasie. Folia jest wymienna (patrz rozdziat Konserwacja Drukarki). Czysc¢ folie FEP tylko i
wytgcznie przy uzyciu cieptej wody i ptynu do mycia naczyn. Alternatywnie mozesz rowniez
uzyc IPA.

Tilt - (Platforma falujaca/mechanizm przechylania) - Ogdlna nazwa catego mechanizmu
powodujacego przechylanie zbiornika z zywicg i jej falowanie. Platforma falujgca jest jedng z
najwiekszych zalet tej maszyny. Dzieki temu do odklejenia wydruku z dnia zbiornika potrzebna
jest mniejsza sita, co skutkuje gtadszym wygladem modeli i wieksza niezawodnoscig druku.

Wyswietlacz / panel dotykowy - Gtowny interfejs kontrolny SL1S. Pojemnosciowy ekran
dotykowy jest uzywany do poruszania sie po menu, rozpoczynania wydrukow, ustawiania
parametrow i kalibracji drukarki.



9. Przycisk zasilania - Wtacza i wytgcza drukarke. Ten przycisk nie odcina doptywu zasilania do
zasilacza. Aby catkowicie odcig¢ zasilanie, nalezy wyciagnac¢ przewdd zasilajacy z gniazda z
tytu drukarki.

10. Port USB - Uzywany m.in. do odczytywania plikow SL1S z pamieci USB

11. Tylny wentylator z filtrem z weglem aktywnym - Pomaga odfiltrowa¢ zapach wydzielany
przez zywice. Mozesz przymocowac do niego waz przez dostepny za darmo adapter i
wyprowadzi¢ go np. za okno.

12. Gniazdo Ethernet - Moze by¢ uzyte do podtaczenia drukarki do sieci lokalnej. Jest
umieszczone z tytu urzadzenia.

13. Serwisowy port microUSB - tylko do wsparcia technicznego
14. Ztacze zasilacza - Uzyj tego ztacza do podtaczenia zewnetrznego zasilacza.
15. Gtowny przetacznik zasilania

2.1. Akcesoria - dotgczone i opcjonalne

W zestawie znajdziesz wiele akcesoriow i narzedzi. Pomoga Ci one w efektywniejszym i
bezpieczniejszym uzytkowaniu drukarki.

- Rekawiczki - dla bezpieczniejszego
postugiwania sie zywicg

« Obcazki - do usuwania podpor

- Lejek z filtrem - dla filtrowania zywicy

- Plastikowa szpachelka - jedyna szpachelka,
ktorej mozesz uzy¢ do ostroznego czyszczenia
folii FEP

- Metalowa szpachelka - tylko do zdejmowania
wydrukow z platformy roboczej

=
+ Klucze inbusowe i torx - do konserwacji i ' 30 )‘
utrzymania drukarki )
- Zywica pomaranczowa - butelka 0,5
- Folia FEP - zapasowe arkusze folii FEP “
« Pamie¢ USB - Do przechowywania plikow do

v
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druku.

« Strzykawka - Do zbierania niewielkich
wyciekow zywicy / wyciagniecia zywicy ze
zbiornika.

Opcjonalne akcesoria, ktorych zakup warto rozwazy¢:

Reczniki papierowe - do czyszczenia drukarki, osuszania wydrukow...

Alkohol izopropylowy - do mycia wydrukow

Cerata - aby zapobiec rozprzestrzenianiu sie rozlanej zywicy i utatwic¢ czyszczenie
Maseczka / rekawiczki ochronne

"



3. Szybki start

SLS1 wymaga konserwaciji i regularnego dogladania. Nie zajmuje to wiele czasu i nie jest
skomplikowane, a kilka czesci drukarki 3D moze zosta¢ uszkodzonych przez niewtasciwg obstuge.
Pamietaj, ze nieprzestrzeganie zalecen tej instrukcji moze prowadzi¢ do powaznych
uszkodzen Twojej drukarki i/lub utraty gwarancji. Ponizej lista kilku rzeczy, ktérych nie powinno

robic¢ sie z Original Prusa SL1S.

Drukarka 3D SL1S

« Umies¢ urzadzenie w dobrze
wentylowanym pomieszczeniu z
temperaturg w zakresie 18-32°C

« Podtacz Internet i pobierz
najnowsze aktualizacje firmware
« Skalibruj drukarke przed
pierwszym uzyciem

« Utrzymuj w czystosci przez caly
czas

Zbiornik na zywice

« Oproznij i wyczysé zbiornik po
kazdym wydruku poniewaz drobinki
Zywicy moga wciaz tam pozostac

« Czysc tylko przy uzyciu cieptej
wody z odrobing srodka do mycia
naczyn lub zwyktego mydta

+ Wymien folie FEP na nowag w
przypadku jej uszkodzenia

Wyswietlacz druku i panel UV LED

- Uzywaj miekkiego recznika
papierowego lub szmatki i srodka
do czyszczenia LCD, aby utrzymac
szkto ochronne w czystosci.

+ Mozesz przeprowadzi¢ test
ekranu LCD z menu Ustawien
Zaawansowanych (opcja "Test
Wyswietlacza")

+ Nie stawiaj drukarki bezposrednio
w $wietle stonecznym

+ Nie otwieraj pokrywy podczas
drukowania

« Nie uzywaj agresywnych
chemikaliow do czyszczenia folii
FEP. Uzyj ptynu do mycia naczyn
lub IPA.

- Nie uzywaj ostrych narzedzi do
odrywania wydrukow (np.
metalowej szpachelki)

« Nie drukuj na uszkodzonej
(przebitej) folii FEP

- Nie wlewaj wiekszej ilosci zywicy,
niz zalecana (maksimum 200 ml)

- Nie patrz bezposrednio w swiatto
UV, zamiast tego uzyj aparatu, aby
sprawdzi¢ dziatanie panelu UV!
Mozesz réwniez potozyc¢ kartke
papieru na ekranie.

« Nie pozostawiaj rozlanej zywicy
na wyswietlaczu druku

- Nie uzywaj ostrych narzedzi do
czyszczenia ekranu



Zywice

- Nos rekawiczki podczas
postugiwania sie zywicami, rozwaz
rowniez uzywanie prostej maseczki
i okularow ochronnych

« Przechowuj zywice w
temperaturze pokojowej w
butelkach nieprzepuszczajacych
Swiatta, poza zasiegiem dzieci i
zwierzat

« Traktuj zywice jak ptyny
niebezpieczne

+ Przestrzegaj obowigzujacego
prawa w zakresie utylizacji
odpadow niebezpiecznych

3.1. Kontakt ze wsparciem technicznym i przestanie logow

Jesli Twoja SL1S sprawia jakis problem, to sprawdz ostatnie strony tego Podrecznika, gdzie
znajdziesz ogolne wskazowki dotyczace rozwigzywania problemoéw. Znacznie bardziej
rozbudowany zestaw artykutdw zwigzanych z rozwigzywaniem problemow znajdziesz na
https://help.prusa3d.com. Jesli jednak zaproponowane rozwigzania nie dziatajg, to skontaktuj sie

+ Unikaj kontaktu ze skora

- Nie spozywaj zywicy

- Nie mieszaj réznych zywic

+ Nie mieszaj uzywanej i Swiezej
zywicy

+ Nie wlewaj zywicy do kanalizacji /
odptywow sciekowych

+ Nie pozostawiaj nigdzie rozlanej
zywicy - wytrzyj ja natychmiast

z naszym wsparciem klienta przez e-mail na adres support@prusa3d.com lub przez Live Chat na

https://www.prusa3d.com - Chat znajduje sie w lewym dolnym rogu. Postaraj sie dotgczyc log z
drukarki. Aby zapisac log, podazaj za ponizszymi instrukcjami:

1. Wtoz do drukarki nosnik USB sformatowany jako FAT32

2. Przejdz do Menu Gféwne - Ustawienia - Logi systemowe - Zapisz na USB

3. Poczekaj, az logi zostang zapisane na USB. Po zakonczeniu procedury drukarka powrdci do
menu Ustawien zaawansowanych.

4. Wyciagnij nosnik USB, podtacz do komputera i poszukaj zapisanego pliku (rozszerzenie
txt.gz). Wyslij ten plik wraz z opisem problem do wsparcia technicznego.

5. Mozesz rowniez uzyc¢ opcji "Przeslij na serwer", jesli Twoja SL1S jest potaczona z Internetem.
Drukarka przesle log na nasz zabezpieczony serwer i wygeneruje unikalny kod. Skontaktuj sie
z naszym Wsparciem Klienta podajgc ten kod - dzieki niemu mozemy odszukac log na naszym
serwerze i przeanalizowac problem.


mailto:support@prusa3d.com
https://www.prusa3d.com

4. Twoj Pierwszy Wydruk

Zdajemy sobie sprawe, Ze chcesz od razu rozpoczac drukowanie, jednak jest kilka czynnosci, ktore
musisz najpierw zrobic. Przeczytaj uwaznie nastepne rozdziaty.

4.1. Rozpakowanie

Po otwarciu kartonu: najpierw wyciagnij paczke z akcesoriami (1), nastepnie gorna pianke (2). Ztap
pudetko za uchwyty znajdujace sie po bokach i pociagnij w gore (3). Odepnij kartonowe zawleczki
(4) i wyciagnij wktadke ochronng (5). Na koncu wyciggnij rozpakowang SL1S i potdz na stabilnej
powierzchni (6). To wszystko na teraz! Nie otwieraj jeszcze pomaranczowej pokrywy!

Jesli drukarka byta przetrzymywana w niskiej temperaturze przez dtuzszy czas, to pozwal jej sie
dogrzac¢ do temperatury otoczenia przez co najmniej godzine przed uruchomieniem. W innym
przypadku mozesz trafi¢ na btedy spowodowane zbyt niska temperatura.

Uruchom drukarke i wtgcz Asystenta. Przejdz do rozdziatu 4.2 Pierwsze uruchomienie i
Kalibracja.

4.2. Pierwsze uruchomienie i Kalibracja

1
Kalibracja jest kluczowa do prawidtowego dziatania

Bez prawidtowo skalibrowanego mechanizmu przechylania (Tilt) i platformy roboczej, wydruki
nie beda przylegac, a nawet gorzej - mozesz uszkodzi¢ drukarke.

Podtacz przewdd zasilajacy i wiacz drukarke uzywajac wiacznika umieszczonego z tytu
obudowy, nad ztagczem zasilania. Nastepnie wcisnij okragty przycisk wtacznika z przodu
obudowy. Rozpoczecie procedury uruchamiania bedzie sygnalizowane powolnym mruganiem
lampki dookota okragtego przycisku wiacznika. Po kilku sekundach ekran wyswietli logo Prusa
Research, a po nim pojawi sie Asystent. Uzyj ekranu dotykowego, aby nawigowac przez etapy
Asystenta. Nie spiesz sie, uwaznie czytaj wszystkie instrukcje i pamietaj, ze mozesz przesuwac
w lewo/prawo, aby odstoni¢ wiecej informacji o danym etapie.

Kazdy opisany etap musi zosta¢ potwierdzony nacisnieciem przycisku "Kontynuuj" na
ekranie!

Pierwszym jest Asystent Rozpakowania, ktéry pomoze Ci usunac pozostate czesci opakowania:
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1. Odklej naklejke z prawej strony drukarki i otwérz pokrywe
2. Wyciagnij piankowe wktadki ochronne

3. Woyciagnij zbiornik i znajdujaca sie pod spodem pianke

4. Ostroznie odklej naklejke z wyswietlacza

Po kompletnym odpakowaniu drukarki rozpocznie sie Selftest. Ta procedura pozwala upewnic
sie, czy drukarka zostata dostarczona w dobrym stanie:
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Woyciagnij zbiornik na zywice

Wyciagnij platforme roboczag

Zamknij pomaranczowa pokrywe

Potwierdz, ze styszysz muzyke.

Poczekaj na zakonczenie ostatniej weryfikacji

Spdjrz na ekran PRZEZ pomaranczowa pokrywe. Czy widzisz na nim logo firmy? Mozesz
potozy¢ na ekranie kartke papieru, aby bardziej uwidocznic¢ logo, ale nie zapomnij zamknac¢
pokrywy!

Wtoz zbiornik i przykre¢ dwoma srubami.

Potoz platforme na zbiorniku, tak jak jest to pokazane na ilustracji. Zamknij pokrywe i
poczekaj, az wspornik zetknie sie z platforma.

Na koricu upewnij sie, ze zbiornik jest prawidtowo zamocowany. Zamontuj platforme na
wsporniku i dokreé jg czarnym pokrettem. Drukarka przeprowadzi ostatnig weryfikacje i
zakonczy Selftest.

Na koncu mamy Asystenta Kalibracji.

Upewnij sig, ze platforma robocza jest czysta, nastepnie wsun jg w uchwyt we wsporniku i
dokrec czarne pokretto.

Poluzuj srube na wsporniku przy uzyciu klucza inbusowego. Platforma powinna mie¢ pewien
stopien swobody poruszania sie, ale pokretto na szczycie powinno by¢ wkrecone.

Wez pusty zbiornik na zywice, wyciagnij obydwie duze $ruby, obrdé zbiornik o0 90° i umiesé w
poprzek ramy drukarki tak, jak jest to pokazane na ilustracji. Upewnij sig, ze zbiornik lezy
ptasko na brzegach ramki, a NIE na wyswietlaczu

Uzyj przyciskow ekranowych, aby porusza¢ mechanizmem przechytu, az zarébwno rama jak i
wyswietlacz beda w kontakcie ze zbiornikiem. Zbiornik nie moze zosta¢ podniesiony ponad
rame. Spdjrz na ponizszg ilustracje. Naciskaj lub przytrzymaj przyciski ekranowe, aby poruszac
mechanizmem.

Zanim przejdziemy dalej, upewnij sie, ze zarowno platforma, jak i zbiornik sg idealnie czyste.



6. Umiesc zbiornik na zywice z powrotem na przechylanej platformie i dokre¢ obydwie sruby.
Dokrecaj je rowno i z taka sama sitg, aby nie przekrzywic¢ zbiornika.

7. Upewnij sie, ze czarne pokretto na szczycie wspornika jest dobrze dokrecone.

8. Platforma zjedzie na dot i zetknie sie z dnem zbiornika. Obrdc¢ platforme, aby jej krawedzie
byty rownolegte do bokdw zbiornika.

9. Docisnij lekko czarne pokretto jedna reka, a druga reka dokreé¢ $rube na wsporniku.

To wszystko! Drukarka jest teraz skalibrowana i nie musisz robi¢ tego ponownie az do czasu
przenoszenia jej w inne miejsce lub wymiany niektdrych czesci (np. folii FEP). Platforma robocza
jest mocowana czarnym pokrettem na szczycie wspornika, a wyciggniecie jej z drukarki nie ma
wptywu na kalibracje.

Po zakonczeniu kalibracji pojawi sie Gtéwne Menu. Przeczytaj rozdziaty Nawigacja po menu i
Struktura menu, aby uzyskac wiecej informaciji.

4.3. Poruszanie sie po menu

SL1S jest wyposazona w wyswietlacz dotykowy do obstugi i konfiguracji podstawowych oraz
zaawansowanych funkcji. Aby wejs¢ w podmenu (np. Ustawienia, Druk...), nacisnij wybrang ikone
na wyswietlaczu. Aby wroci¢ do poprzedniego ekranu, nacisénij przycisk ekranowy Wstecz. Aby
zmieni¢ wartosci w poszczegdlnych podmenu, uzyj symboli wyswietlanych na ekranie (takich, jak
+ i - oraz strzatki w gore i w dot). Nacisniecie i przytrzymanie symbolu skutkuje ciagtym
zwiekszaniem lub zmniejszaniem wybranej wartosci. Niektore z ekranow mozesz przesuwac,
aby odkry¢ dodatkowe informacje - sg one oznaczone kropkami na spodzie strony.

B = 1110 AM

Uzywaj kontrolek na ekranie dotykowym, aby poruszac sie po menu. Naciskaj lub przytrzymuj przyciski
ekranowe, aby zmieniac wartosci na ekranie
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4.4. Aktualizowanie oprogramowania uktadowego drukarki

Dobra praktyka jest aktualizowanie firmware na biezaco, poniewaz nowe wersje dodajg nowe
funkcje, poprawki bteddw i usprawnienia.

Jesli Twoja drukarka nie jest podtaczona do Internetu, to mozesz zaktualizowac firmware przez
nos$nik USB. Pobierz plik z firmware z https://www.prusa3d.pl/sterowniki/, umies¢ w pamieci
USB i podtagcz do drukarki. Nastepnie przejdz do Menu - Ustawienia - Firmware.

Drukarka ma mozliwos$¢ automatycznego sprawdzania dostepnosci aktualizacji online. Przejdz do
Menu Gfowne - Ustawienia - Firmware i wtagcz automatyczne wyszukiwanie aktualizacji. Ta
funkcja wymaga aktywnego potgczenia z Internetem.

4.5. Podigczenie do sieci - zalecane

Zanim zaczniesz procedure kalibracji, zalecamy podtaczenie drukarki do Internetu, aby mogta
pobrac¢ zaktualizowane pliki firmware (jesli sg dostepne). Sq dwa sposoby podtaczenia drukarki
do Internetu.

451, Polgczenie Internetowe - Przewdd Ethernet

Mozesz uzy¢ standardowego przewodu RJ-45. Potgcz drukarke z Twoim routerem, a powinna
ona sama uzyskac adres IP (moze to jednak zaleze¢ od ustawien Twojej sieci). W zwiazku z tym,
ze kazda sie€ jest inna, to w przypadku wystapienia problemoéw zalecamy odniesienie sie do
instrukcji do Twojego routera lub pomocy technicznej Twojego dostawcy Internetu. Aby
sprawdzic, czy potaczenie sie powiodto, przejdz do Menu Gtdwne - Ustawienia - Siec.

4.5.2. Pofgczenie Infernefowe - bezprzewodowe

Drukarka 3D SL1S ma wbudowang karte sieciowa Wi-Fi
kompatybilna z sieciami 2.4GHz. Aby otworzy¢
wyszukiwanie sieci Wi-Fi, wejdz w Ustawienia - Siec.
Zostanie wyswietlona lista dostepnych sieci. Wybierz
swoja sie¢ Wi-Fi i potacz sie z nig przez wpisanie hasta
uzywajac klawiatury ekranowej. Mozesz réwniez
podtaczy¢ klawiature do przedniego portu USB w
przypadku, gdy klawiatura ekranowa jest dla Ciebie zbyt
mata.

Rozwiazywanie problemow z siecia

W zwigzku z tym, ze kazda siec jest inna, to nie mozemy dostarczy¢ Ci doktadnych instrukcji
podtaczenia drukarki do Twojej sieci przewodowej/bezprzewodowej. Jesli napotkasz jakis

problem, to odnies sie do instrukcji do Twojego routera lub skontaktuj sie ze wsparciem
technicznym Twojego dostawcy Internetu. Jakos¢ potaczenia bezprzewodowego zalezy od
wielu czynnikow - takich jak typ/konfiguracja routera, odlegtos¢ drukarki od niego lub
zaktocenia sieci w Twojej okolicy.

Prawidtowe potaczenie jest sygnalizowane ikonkg Wi-Fi na gérnym pasku, obok zegarka i
pokazuje rowniez site sygnatu. Wiecej informacji o potgczeniu znajdziesz przechodzac do: Gtéwne
Menu - Ustawienia - Siec¢, wybierajac rodzaj aktualnie uzywanego potaczenia.


https://www.prusa3d.pl/sterowniki/

4.6. Ustawienie czasu i strefy czasowej (opcjonalnie)

Mozesz ustawic strefe czasowg i godzine w menu Ustawienia - Jezyk i czas - Ustawienia Czasu.
Jesli drukarka jest podtaczona do Internetu, to funkcja Automatycznego ustawienia czasu moze to
robi¢ automatycznie, w zaleznosci od strefy czasowej. Nastepnie przejdz do menu Strefa czasowa
i wybierz swoj kontynent oraz najblizsze miasto. Jesli drukarka nie jest potaczona z Internetem, to
ustaw czas recznie.

Ustawienie czasu jest przydatne - na ekranie bedzie pokazywac sie czas ukonczenia druku.

4.7. Uzupetnianie zywicy w zbiorniku

Przed rozpoczeciem druku upewnij sig, ze folia FEP na dnie zbiornika jest czysta, przejrzysta i
nie ma dziur, wgniecen ani gtebokich rys. Sprawdz tez, czy platforma przechylana z
wyswietlaczem sg czyste i nigdzie nie ma zadnych odpaddw ani brudu.

Nos rekawiczki podczas postugiwania sie zywicamil!

Umies¢ zbiornik na zywice na przechylanej platformie. Jest w niej maty rowek, ktory pomoze Ci
umiescic¢ go w prawidtowej pozycji. Po wpadnieciu na miejsce mozesz ustyszec cichy "klik".
Przykrec¢ zbiornik dwoma $rubami. Dokrecaj sruby jednoczesnie i z taka sama sita, inaczej
mozesz przekrzywi¢ zbiornik.

A 2
Dokrecaj obydwie Sruby na raz i z takg sama sitg. Wlej zalecang ilos¢ zywicy - w zbiorniku znajduje
sie znacznik maksymalnego poziomu.

Po zamocowaniu zbiornika, wlej do niego zywice. Zauwaz, ze zbiornik ma znacznik
maksymalnego poziomu, ktéry pozwoli Ci zmierzy¢ odpowiednig ilosé. SL1S ma rowniez
wbudowany czujnik poziomu zywicy, wiec gdy bedzie jej zbyt mato lub zbyt duzo, to drukarka
wstrzyma wydruk i wyswietli odpowiedni komunikat. Podazaj za instrukcjami wyswietlanymi na
ekranie, aby rozwigzac problem.



Nie przepetniaj zbiornika!

Zawsze, gdy spotkasz sie z prosba o uzupetnienie zbiornika do petna, to oznacza, ze nalezy dola¢
zywicy do znacznika 100%, nie do krawedzi zbiornikal!

4.8. Niski poziom zywicy / Dolewanie jej w czasie druku

SL1S ma wbudowany czujnik poziomu zywicy, ktéry mierzy jej ilos¢ przed kazdym wydrukiem.
Niektore z modeli moga by¢ zbyt duze i wymagac wiecej niz maksymalna ilo$¢ zywicy w
zbiorniku, czyli 200 ml. Drukarka potrafi rozpoznac kiedy zywica sie koniczy i wstrzymac druk. Na
ekranie pojawi sie komunikat o koniecznos$ci uzupetnienia poziomu z powrotem do maksimum. Po
dolaniu materiatu mozesz wcisng¢ przycisk Kontynuuj, aby wznowi¢ wydruk.

Pamietaj, ze w niektorych przypadkach (np. gdy wydruk zostat wstrzymany na dtugi czas), nowa
warstwa moze nie scali¢ sie idealnie (lub nawet w ogdle) z resztg modelu.
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4.9. Rozpoczynanie Pierwszego Wydruku

Ostatnie punkty do sprawdzenia przed rozpoczeciem Twojego pierwszego wydruku:

Czy drukarka jest zaktualizowana do najnowszej wersji firmware?

Czy drukarka zostata skalibrowana zgodnie z Asystentem?

Czy folia FEP w zbiorniku jest ok?

Czy w zbiorniku znajduje sie odpowiednia ilo$¢ zywicy?

Czy platforma robocza zostata odttuszczona przy pomocy alkoholu izopropylowego?
Czy pokrywa jest zamknieta?

Wejdz w Menu Gtéwne - Druk - Pliki
przyktadowe. Na ekranie pojawi sie lista plikow
mozliwych do wydrukowania. Przesun ekran w
gore lub w dét, aby przewijac¢ dostepne pozycje.
Zacznij od modelu przyktadowego, poniewaz sg
one idealnym wyborem na pierwszy wydruk, ze
wzgledu na to, iz dajg Ci jasng informacje o tym,
czy drukarka zostata poprawnie skalibrowana.
Dotknij modelu na liscie, aby go zaznaczy¢ i
potwierdz wybor przyciskiem Kontynuuj. Jesli
pozycja "Pliki przyktadowe" nie jest dostepna w
menu, mozesz je pobra¢ w menu Menu Gtéwne
- Ustawienia - Wsparcie - Pobierz przyktadowe
modele (wymagane jest potgczenie z
Internetem).

Po wybraniu modelu do wydrukowania pojawi sie podglad. Mozesz obejrze¢ miniaturke, aby
upewnic sie, ze wybrany jest wtasciwy plik. Przesun w lewo, aby otworzy¢ menu ustawien druku.
W tym miejscu mozesz rozpoczac¢ drukowanie lub przej$¢ do ustawien druku, gdzie masz
mozliwo$¢ ustawienia czasu naswietlania dla pierwszej warstwy i pozostatych oraz wybrac tryb
drukowania. Domyslnie wtgczony jest tryb szybszy. Jesli wydrukowanie modelu sprawi Ci
problemy lub tez wydruk odklei sie od platformy, sprobuj przetaczy¢ profil na wolniejszy. Jesli
drukujesz model przyktadowy, to wszystko jest juz skonfigurowane. Nacisnij Druk.

Drukarka przeprowadzi szybki selftest i rozpocznie drukowanie. Utrzymuj pokrywe zamknieta i
nie przerywaj wydruku. Po zanurzeniu platformy w zywicy, nie bedziesz w stanie zobaczy¢, czy
pierwsza warstwa przykleita sie prawidtowo. Wstuchaj sie w typowy odgtos odseparowania
warstwy od folii FEP - jest podobny do odklejania tasmy klejacej. Nie panikuj jednak, jesli wyraznie
go nie styszysz.

Nawet jesli pierwsza warstwa nie przyklei sie prawidtowo do platformy, to nie spowoduje to
zadnego trwatego uszkodzenia drukarki.

SL1S przeprowadza rownolegle kilka weryfikacji przed drukowaniem. Ich postep jest widoczny na
ekranie wraz kodem QR, ktéry mozesz zeskanowac przy pomocy urzadzenia mobilnego, aby
przej$c od razu do odpowiedniego artykutu z rozwigzaniem problemu. Jesli ktorys z testow nie
powiedzie sie, wyswietlone zostanie ostrzezenie. Przewodnik rozwigzywania problemdw
znajdziesz w ostatnich rozdziatach tego "Podrecznika" lub na
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4.10. Zdejmowanie wydruku

1
Instrukcja bezpieczenstwa - nos rekawiczki!

Zawsze nos rekawiczki podczas postugiwania sie zywicami i zawsze wycieraj krople/plamy
zywicy dookota drukarki. Jesli zywica wejdzie w kontakt ze skora, to umyj to miejsce
natychmiast woda z mydtem. Jesli odczuwasz dyskomfort (np. swedzenie) lub jesli zywica
dostanie sie do Twojego oka, to natychmiast udaj sie do lekarza.

Po zakonczeniu wydruku, otworz pokrywe.
Rozwaz uzycie tacki ociekowej (opcjonalne
akcesorium sprzedawane oddzielnie), jak na
ilustracji.

Uzyj plastikowej szpachelki lub recznikow
papierowych, aby wytrze¢ do czysta gorng
czesce platformy roboczej. Nastepnie odkrec
czarne pokretto na wsporniku, aby zwolnié¢
platforme. Ostroznie wysun jg i przechyl, aby
pozostatosci zywicy Sciekly do zbiornika.

Uzyj dotaczonej metalowej szpachelki do sciagniecia wydruku z platformy roboczej. Aby uniknac
urazoéw, NIE zdejmuj wydrukow przy pomocy paznokci, poniewaz plastik moze tatwo dostac sie
pod nie i ztamac.

Zdejmowanie wydruku przy pomocy metalowej szpachelki

Doktadnie obejrzyj wydruki. Szukaj niedoktadnosci, brakujacych elementow, widocznych
warstw/linii, zagtebien i podobnych defektow. Jesli wydruk posiada widoczne defekty, to
przejrzyj ostatnie rozdziaty tego Podrecznika, gdzie znajdziesz przyktady rozwigzywania
problemodw.

Po kazdym wydruku platforma robocza powinna by¢ doktadnie wyczyszczona - krople zywicy
moga utwardzi¢ sie w Swietle stonecznym, co sprawi, ze beda trudne do usuniecia. Doktadnie
wyczys$c rowniez kanatek w gornej czesci. Do czyszczenia platformy uzyj alkoholu izopropylowego.

22



4.11. Usuniecie obiektu przyklejonego do dna zbiornika

Jesli pierwsza warstwa nie przykleita sie do platformy roboczej, a zamiast tego zostata na dnie
zbiornika, to nie wazne jak jest duza - istnieje szybki i bezpieczny sposob na odklejenie jej od folii
FEP bez uszkadzania dna. Przejdz do rozdziatu 15.1 Usuniecie obiektu przyklejonego do dna
zbiornika.

4.12. Usuwanie podpor

Podpory w druku SLA sa zaprojektowane tak, by byty cienkie, ale wystarczajaco mocne do
podparcia drukowanego modelu. Koncéwka podpory jest zwana tgcznikiem (gtéwka) i zazwyczaj
jest ciensza niz jej reszta, co utatwia jej usuniecie, zostawiajac maty slad lub nawet nie

pozostawiajac jakichkolwiek resztek. Duze lub ciezsze modele wymagaja jednak mocniejszych
(grubszych) struktur.

\
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Usuwajac podpory z wydrukéw 3D nalezy miec kilka rzeczy na uwadze:

e tatwiej jest usungc podpory od razu po umyciu wydruku w alkoholu izopropylowym.
Utwardzanie modelu z podporami moze sprawic, ze beda trudniejsze do odciecia (czesto
jednak zalezy to od wtasciwosci zywicy).

o Nie uzywaj nadmiernej sity. Uzyj natomiast dotgczonych obcazkdow i ostroznie odetnij
podpory.

e Aby osiggnac¢ lepsze rezultaty (szczegolnie przy matych wydrukach), sprébuj najpierw
przecia¢ podpore po srodku, nastepnie przejdz do koricowek. Kolejng skuteczng mozliwoscia
jest optukanie podpor ciepta woda, aby je zmiekczy¢ i utatwic ich usuniecie.

e QOdciete podpory powinny by¢ traktowane jako odpady z tworzyw sztucznych.

4.13. Dotgczone modele 3D

Original Prusa SL1S jest dostarczana z kilkoma modelami przyktadowymi. Sg one juz pociete na
warstwy i s punktem odniesienia dla uzytkownika. Zawierajac skomplikowane geometrie,
bardzo cienkie linie i miniaturowe wzory, te modele zapewnig Ci dobry wglad w to, czy Twoja
drukarka zostata prawidtowo skalibrowana. Jesli nie drukuja sie prawidtowo, to mozesz
wykluczy¢ kwestie ztych ustawien ciecia.

Aby usuna¢ przyktadowe modele z pamieci wewnetrznej drukarki lub Twoje wtasne z pamieci
USB, wejdz w menu Projekt (Menu Gfdwne - Druk), wybierz model i przesun w lewo, aby pokazata
sie ikonka kosza. Dotknij tej ikonki aby usunac projekt.

Przyktadowe modele mozesz znalez¢ w menu drukarki. Wejdz w Druk - Przykfady aby wyswietli¢
ich liste. Wszystkie sg ustawione pod druk zywicg Prusa Orange. Jesli uzyjesz innej zywicy, to
przestaw rowniez domysine ustawienial
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5. Czynnosci do wykonania po ukonczeniu druku

SL1S powinna zosta¢ wyczyszczona po kazdym wydruku, aby unikng¢ potencjalnej awarii.
Nieprawidtowe utrzymanie drukarki moze prowadzi¢ do powaznych uszkodzen i utraty gwarancji.

o Nigdy nie zostawiaj zywicy w zbiorniku po ukonczeniu druku. W zywicy moga znajdowac sie
zestalone drobinki, ktére moga uszkodzi¢ folie FEP przy kolejnym uruchomieniu drukarki (gdy
platforma robocza zjezdza do dna zbiornika). Zywica rowniez stwardnieje w zbiorniku, jesli
pozostawisz ja na diugi czas.

e Po wylaniu zywicy ze zbiornika, wytrzyj go do sucha bardzo miekkim recznikiem
papierowym. Upewnij sig, ze zarowno na zewnetrznych $ciankach zbiornika jak i pod spodem
nie ma zywicy.

e Jesli folia FEP ma szarawy nalot (nie jest kompletnie przezroczysta), to mozesz przywrdcic jej
pierwotny wyglad poprzez umycie jej w cieptej wodzie z odrobing ptynu do mycia naczyn lub
nawet zwyktego mydta. Alternatywnie mozesz uzyc¢ IPA. Nastepnie doktadnie wysusz.

o Wyczysc platforme robocza - wytrzyj jg recznikiem papierowym lub umyj ostroznie
alkoholem izopropylowym. Przeczytaj instrukcje i ostrzezenia na butelce z ptynem przed jego
uzyciem.

5.1. Mycie / Utwardzanie / Suszenie wydrukow

Wydruki, przed utwardzeniem, moga by¢ czesciowo pokryte ptynng zywicg i/lub alkoholem
izopropylowym. Nos rekawiczki, gdy postugujesz sie takimi wydrukami. Zaleca sie to

szczegolnie przy kolejnych rozdziatach.

Wydruki prosto po zestaleniu w drukarce moga by¢ miekkie i kleiste. Do otrzymania optymalnej
jakosci powierzchni, konieczne jest ich umycie, wysuszenie i utwardzenie. Zalecamy uzycie
naszej Curing and Washing Machine (Maszyna do Utwardzania i Mycia) - w skrocie CW1S. Jest
to urzadzenie 4-w-1: potrafi umy¢ wydruk w alkoholu izopropylowym, wysuszy¢ cieptym
powietrzem i utwardzi¢ w swietle ultrafioletowym - wszystko w ciggu kilku minut i bez wysitku.
Ma réwniez opcje podgrzewania zywicy do optymalnej temperatury pracy.

Maszyna do Utwardzania i Mycia jest wyposazona w obrotowa platforme i pokrywe odbijajgca
promieniowanie wewnatrz, ktora zwieksza wydajnos¢, skracajac czas potrzebny do wykonania
tych trzech czynnosci do zaledwie dziesieciu minut.

Oproécz Maszyny do Utwardzania i Mycia masz kilka innych opcji:
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5.1.1. Mycie

Wydruki z zywicy powinny by¢ zawsze umyte w alkoholu izopropylowym
(IPA). Zachowaj ostroznos¢, gdy postugujesz sie tym ptynem - jest tatwopalny
i nie powinien wchodzic¢ z kontakt z Twojg skora i oczami. Przed uzyciem
przeczytaj instrukcje uzytkowania na butelce.

Podczas mycia wydrukow w IPA postaraj sie poruszac¢ nimi lub uzy¢ matej,
miekkiej szczoteczki (lub szczoteczki do zebow), aby doktadnie umy¢
wszystkie czesci wydruku. Wydruk zazwyczaj moze pozostac zanurzony w
alkoholu izopropylowym przez kilka minut bez zauwazalnego spadku jakosci
powierzchni/degradacji materiatu. Nie przetrzymuj wydrukow w alkoholu
izopropylowym przez dtugi czas (godziny lub dni). Jesli na obiekcie pojawig
sie pekniecia (nawet po 24 godzinach), to zazwyczaj dlatego, ze byt on
przetrzymywany w IPA zbyt dtugo.

5.1.2. Suszenie i utwardzanie

Uzyj miekkiego recznika papierowego aby wysuszy¢ wydruk i/lub potdz go na parapecie -
idealnie bezposrednio w stoncu.

Utwardzanie modelu bez silnego zrodta promieni UV moze trwaé bardzo dtugo. Jedna z czesto
stosowanych metod jest umieszczenie wydruku bezposrednio w stoncu na dtuzej (np. 24-48
godzin) - czas zalezy od nastonecznienia. CW1 moze utrwali¢ model w 3-5 minut.

Protip: mozesz uzy¢ lampy UV do suszenia lakieru na paznokciach. Kosztujg od 40-50 zt i
moga szybko i efektywnie utwardzi¢ powierzchnie wydruku z zywicy. Upewnij sie tylko, ze Twoja
lampa zmiesci wydruk.

Tryb suszenia moze rowniez stuzy¢ do podgrzewania zywicy.

5.2. Utylizacja zywic

Zywice powinny byé traktowane jako ptyn niebezpieczny (np. jak olej silnikowy itp.).
Sprawdz obowiazujace w Twoim kraju prawo w zakresie utylizacji odpadow

niebezpiecznych / chemikaliow. Ptynnej zywicy nie wolno pod zadnym pozorem wylewac¢
do kanalizacji (np. do zlewu).

Po zakonczeniu wydruku zalecamy przelanie zywicy do innego pojemnika, aby nie mieszac jej z
nieuzywanag, czysta zywica. Uzywana zywica moze zawierac zestalone drobinki, ktore moga
wptynac na jakosc kolejnych wydrukdw a nawet uszkodzi¢ Twojg drukarke. Rowniez fakt, ze
zywica byta wystawiona na dziatanie promieni UV moze powodowag, ze jej wtasciwosci sie
zmienity.

Zalecamy wysuszenie i utwardzenie recznikow papierowych nasigknietych ptynng zywica w
komorze utwardzajacej (np. w naszej Curing and Washing Machine lub pod lampa UV do
paznokci). Inng opcja jest zostawienie ich na stoncu, aby zywica stwardniata. Potem traktuj je
jako odpady plastikowe.
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Uzyj dotgczonego lejka z filtrem, aby przelac zywice do innego pojemnika (nie mieszaj starej i nowej

zywicy). Wyczysc zbiornik dokfadnie po kazdym wydruku.

Jesli jednak zdecydujesz sie uzy¢ ponownie zywicy, to upewnij sig, ze jest odpowiednio
przefiltrowana i nie zawiera zadnych zestalonych fragmentow z poprzednich wydrukow. Jesli
jakos¢ drukowanego modelu jest nizsza na uzywanej zywicy, to rozwaz wymiane jej na swieza.
Czysce filtr, aby zapobiegac jego zatykaniu.

5.3. Struktura menu i funkcje zaawansowane

e Druk
o Przegladarka plikow
= Podglad projektu

e Sterowanie
o Bazowanie platformy

o Bazowanie zbiornika

o Whytacz silniki

o Czyszczenie zbiornika
e Ustawienia

o Kalibracja
m Selftest

= Kalibracja drukarki

= Test wySwietlacza
o Sie¢

m Ethernet

= Wi-Fi

= Hotspot

= Nazwa hosta

= Dane logowania
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o Platforma i zbiornik na zywice
= Ruch platformy

® Ruch zbiornika

= Wytacz silniki

= Czutosc osi platformy

m Czutosc osi zbiornika

= Limit szybkiego przechylania

» QOdsadzenie platformy

= Naswietlanie podczas czyszczenia zbiornika
o Firmware

= Zainstalowana wersja

m Sprawdz aktualizacje

» Otrzymuj aktualizacje beta

» Przetacz na wersje

= Ustawienia fabryczne
o Ustawienia i czujniki

= |dentyfikator urzagdzenia w QR

= Automatyczne wytgczanie

= Czujnik otwarcia pokrywy

m Czujnik poziomu zywicy

= Obroty wentylatora tylnego

[¢]

Ekran dotykowy
= Czas wygaszacza ekranu

® Jasnosc ekranu dotykowego
o Jezykiczas
® Jezyk
m Ustawienia czasu
o Logi systemowe
= Ostatnio oglagdane logi
m Zapisz na USB
= Przeslij na serwer
o Wsparcie
m Pobierz przyktadowe modele
= |nstrukcja
= Wideo
= |nformacje o systemie
= Onas

o Wytacz

Mozesz sciagnac na dot gorny pasek z zegarkiem oraz informacjami sieciowymi, aby pokazac

obszar powiadomien.
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6. Drukowanie wiasnych modeli

Po przejsciu catego procesu kalibracji, gdy wydrukowane modele przyktadowe beda dobrze
wygladac, prawdopodobnie zechcesz wydrukowaé swaéj wlasny model. Masz mnostwo opcji - w
kolejnych rozdziatach dowiesz sie wiecej.

6.1. Zdobycie modelu do druku

Najtatwiejszg drogg do drukowania 3D po swojemu, jest znalezienie modeli w Internecie -
zazwyczaj wystepuja w formatach .3mf, .stl lub .obj. Na szczescie druk 3D ma wielu fanow, wiec
istnieje mndstwo stron, z ktorych za darmo mozesz $ciggac réznorodne, gotowe modele 3D: od
prostych kostek do gry po figurki z Twoich ulubionych filmow, gier i seriali. Mozesz rowniez
pobrac elementy mechaniczne, akcesoria do modeli RC, przedmioty uzytku domowego i wiele
wiece;j.

Pobierz najlepsze modele z Printables.com

Printables.com (dawniej PrusaPrinters.org) to ogromna biblioteka online wysokiej jakosci
modeli 3D zarzadzana przez Prusa Research. Gtownym celem jest zgromadzenie duzej,
aktywnej spotecznosci projektantow, twdrcdw i entuzjastéw druku 3D - bez wzgledu na to, jaka
marke drukarki 3D preferuja. Regularnie organizowane sa konkursy spotecznosciowe, w
ktérych nagrodami gtownymi sg drukarki 3D i filamenty, a takze system nagrod z nagrodami
wirtualnymi i fizycznymi - po prostu bedac aktywnym uzytkownikiem, mozesz zbieraé punkty
i wymienia¢ je na szpule Prusamentu lub fajne gadzety.

Skupiamy sie na wysokiej jakosci, unikalnych i uzytecznych modelach, dzieki czemu jestes
zawsze o kilka kliknie¢ od odkrycia czegos nowego i niesamowitego do wydrukowania. A
zanim faktycznie pobierzesz i wydrukujesz cos, mozesz uzy¢é zaawansowanej, wbudowanej
przegladarki modeli 3D, ktora dziata nie tylko z plikami STL i 3MF, ale takze z G-Code.
Odwiedz Printables.com i odkryj réznego rodzaju aktywnosci, konkursy, wydarzenia, grupy,
kolekcje i wiele wiecej!

Jednakze, modele w formatach .stl, .obj i podobnych nie moga by¢ drukowane bezposrednio.
Najpierw muszg zostac "pociete"” (przekonwertowane) w plik SL1S, ktory potem musi zostac
umieszczony w pamieci USB. Podtacz pamie¢ USB z pocietym projektem do drukarki i wybierz
model do druku z menu Druk. Przeczytaj rozdziaty 6.3 Czym sa pliki SL1S? oraz 6.4 PrusaSlicer,
aby zyskac wiecej informacji.

http://www.printables.com

http://www.thingiverse.com

http://www.myminifactory.com

https://pinshape.com

https://www.youmagine.com

http://www.shapeways.com

http://www.gambody.com
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6.2. Tworzenie wiasnych modeli

Do stworzenia modelu 3D potrzebujesz dedykowanego oprogramowania - edytora 3D. Jest
wiele roznych programow tego typu a Twoj wybor zazwyczaj bedzie zalezat od rodzaju modelu,
ktdéry chcesz stworzyé.

Najtatwiejszym na poczatek jest TinkerCad (www.tinkercard.com) - jest to edytor online
uruchamiany w oknie przegladarki, wiec nie wymaga instalacji. Jest darmowy, tatwy w obstudze a
w Internecie znajdziesz mase poradnikéw. Jednakze TinkerCad jest zaprojektowany do tworzenia
mniej szczegotowych i wiekszych czesci (np. mechanicznych), idealnych do druku w
technologii FFF/FDM. Innym popularnym narzedziem jest Autodesk Fusion 360
(www.autodesk.com/products/fusion-360) na PC, Mac i iPad. Strona www zawiera szybki
przewodnik wraz ze szczegdtowymi instrukcjami wideo, wiec jest idealnym wyborem zaréwno dla
poczatkujgcych entuzjastow, jak i profesjonalistow.

Aby w petni wykorzystac¢ precyzje SL1, warto jest skupic sie na programach takich jak Blender,
Zbrush, Maya, SculptGL, MakeHuman, SketchUp, Clara.io, Moment of Inspiration lub 3D

Studio Max. Te aplikacje lepiej nadajg sie to tworzenia organicznych ksztattow (takich jak
postacie lub czesci ciata), jednak tylko kilka z nich jest darmowych.

6.3. Czym sq pliki SLIS?

Zanim wydrukujesz w 3D pobrany lub stworzony model, to najpierw musisz go przekonwertowac
na plik SL1S. Ten proces jest zazwyczaj nazywany "cieciem” i wymaga dedykowanego
oprogramowania - PrusaSlicer.

W skrocie, slicer tnie model 3D na cienkie warstwy. Kazda warstwa jest zapisywana jako osobny
plik .PNG. Te pliki, wraz z plikiem konfiguracyjnym .INI, sg przechowywane w skompresowanym
archiwum .ZIP, ktore jest automatycznie zmienianie na .SL1S. Jesli zmienisz rozszerzenie pliku z
powrotem na .ZIP to mozesz podejrzec¢ jego zawartosc.
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6.4. Prusaslicer

PrusaSlicer jest naszym oprogramowaniem do ciecia modeli o otwartym zradle. Jest jedynym
slicerem, ktorego kiedykolwiek bedziesz potrzebowac do drukarek Original Prusa! Zawiera profile
druku i zalecane ustawienia dla catej gamy drukarek Original Prusa.

Mozesz pobrac¢ najnowsza wersje PrusaSlicer z www.prusa3d.pl/sterowniki/ (wersje stabilne)
jako czes¢ paczki ze Sterownikami i Oprogramowaniem. Original Prusa SL1S SPEED jest
wspierana przez PrusaSlicer 2.3.2 i nowsze wersje.

1 2 3 4 56 7

14

13 12

Dodaj model

Usun model / Usun wszystkie

Dodaj / Usun kopie modelu

Przetagcz miedzy trybem Prostym / Zaawansowanym / Eksperckim
Wysokos$¢ warstwy

Rodzaj ptynnej zywicy

Wybor drukarki

Pola wyboru generowania podpor / podktadki

Modyfikatory modelu

Informacje o wymiarach / skali modelu

. Przyciski Ciecia i Eksportowania G-code

. Podglad modelu 3D

. Przetaczanie pomiedzy edytorem w widoku 3D a oknem podgladu

. Narzedzie przemieszczania, obracania, skalowania, przycinania, drazenia i podpor - opisane w
kolejnych rozdziatach

© ® N OAWN

~ ~
Teomo=o
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Zwykte importowanie, ciecie i eksportowanie modeli 3D jest proste. PrusaSlicer ma jednak
zaawansowane funkcje i ustawienia dla doswiadczonych uzytkownikow, dajace wieksza kontrole.

i

Chcesz dowiedzie¢ sie wiecej o PrusaSlicer?
Odwiedz naszego Bloga pod adresem https://blog.prusa3d.com, gdzie publikujemy

wskazowki i rozbudowane poradniki, ktére pozwolg Ci stac sie mistrzem ciecial!

6.5. Ciecie modeli dla SL1S

Kazdy model 3D jest inny, wiec do kazdego jest wymagane indywidualne podejscie. Mozemy
jednak zaoferowac Ci kilka ogolnych praktyk, wskazowek i podpowiedzi, ktore utatwig ciecie
modeli i ich druk. Jesli masz juz doswiadczenie z drukarkami FFF/FDM, to zauwazysz, ze
przygotowanie modeli dla drukarek SLA rézni sie nieznacznie. Niniejsze rozdziaty wyttumacza
poszczegolne etapy prawidtowego przygotowania modelu do druku - zawiera sie w to
generowanie podpodr, wyjasnienie pojec takich jak podktadka, naswietlanie czy wysoko$¢ warstwy
oraz wiele wiecej.

1

Dowiedz sie o podporach SLA!

SLA uzywa zupetnie innych rodzajow podpdr i orientacji modeli w poréwnaniu do drukarek 3D

FFF/FDM. Jesli masz juz ktoras z naszych Original Prusa i3, to ponizej znajdziesz gtéwne
roznice.

Jest kilka zatozen, ktore musisz spetni¢ tak dobrze, jak to mozliwe, zeby prawidtowo przygotowac
model do ciecia/drukowania.

e SLA jest technika obrobki przyrostowej - modele sg tworzone warstwa po warstwie, co
oznacza, ze kolejne warstwy sg tworzone na juz istniejacych i nie moga by¢ wydrukowane "w
powietrzu". Takie elementy muszg by¢ podparte strukturg podobng rusztowania. Prawidtowe
obrocenie modelu minimalizuje ilos¢ wymaganych podpdr. Podpory dla SLA rdznig sie od tych
dla drukarek 3D FFF/FDM.

o Zdecyduj kiedy uzy¢ Podktadki i/lub podpor - dla niektorych modeli ani podktadka ani
podpory nie beda potrzebne. Jednym z takich przyktadow jest wieza Eiffla. Ma cztery punkty
podparcia o rozsadnych wymiarach, ktére moga by¢ umieszczone bezposrednio na platformie
roboczej. A ze wzgledu na to, ze kat konstrukcji jest optymalny, to nie potrzebuje ona podpoér.

o Modele pochylone wychodza lepiej - jesli masz model z duza, ptaska podstawa, to dobra
metoda jest obrdcenie go tak, aby unosit sie pod katem 45° w dwaoch osiach, w zaleznosci od
jego ksztattu. Model umieszczony pod katem wyzwala mniejsze sity przylegania podczas
oddzielania wydrukowanej warstwy od folii FEP.

o Zdecyduj pomiedzy jakoscia a "bezpieczenstwem" - nawet pomimo tego, ze podpory SLA
sg malutkie w porownaniu do tych z FFF/FDM, to moga pozostawia¢ drobne $lady na
powierzchni modelu. Jesli obrocisz model tak, aby wazne elementy nie byty skierowane w
strone platformy roboczej, to pomoze to zachowac detale na tych powierzchniach. Czasami
jednak lepiej jest dodac wiecej podpor dla "bezpieczenstwa" wydruku - szczegodlnie w
przypadku duzych modeli, ktore mogtyby odklei¢ sie od platformy ze wzgledu na ich wage.
Inng opcja jest uzycie grubszych podpor.

o Utozenie modelu ma wplyw na czas druku - wysokie modele bedg drukowac sie dtuzej niz
krétsze. Rozwaz obrocenie modelu, zeby zaoszczedzi¢ czas.
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e Rozwaz wydrazenie modelu - wydruki SLA moga nie udac sie z powodu zbyt duzych sit
ssacych: ogdlnie rzecz biorgc, drukowana warstwa musi zosta¢ oddzielona od dna zbiornika.
Jesli wydruk ma duza, ptaskg powierzchnie lub jakas pustg przestrzen to sity przylegania moga
by¢ tak duze, ze wydruk moze oderwac sie od podpor lub platformy roboczej. Masz mozliwos¢
wydrazenia modelu przy pomocy PrusaSlicer.

o Drukowanie "mostow" nie jest zalecane - uzytkownicy drukarek 3D FFF/FDM znaja metode
drukowania mostéw. Oznacza to, ze drukarka wyttacza i wychtadza nitke filamentu w
powietrzu, aby potgczy¢ dwie odlegte krawedzie bez uzycia podpdr. Drukowanie mostow przy
SLA jest jednak niezalecane. Pierwsza warstwa mostu jest zazwyczaj bardzo cienka i
elastyczna, co sprawi, ze kolejne nie skleja sie tak, jak powinny, a na wydruku moga pojawic
sie pekniecia i szpary. Zamiast tego dodaj podpory lub obro¢ model.

o ZAWSZE doktadnie sprawdzaj pociety model w oknie Podgladu i upewnij sig, ze nie ma
niepodpartych elementow lub innych problemoéw, ktore mogtyby uniemozliwi¢ druk.

6.6. Importowanie modelu do Prusaslicer

Po wtaczeniu PrusaSlicer, w menu Drukarka po prawej stronie okna wybierz Original Prusa SL1S.
Jesli jej tam nie ma, to mozesz jg dodaé przez opcje Dodaj nowg drukarke lub wchodzac w menu
Konfiguracja - Asystent Konfiguracji. Nastepnie wybierz wysoko§¢ warstwy w menu Ustawienia
Druku SLA i na koncu zywice, ktdrej chcesz uzyé. Zauwaz, ze wbudowane profile ustawien zywic
maja juz przetestowane parametry. Jesli wybierzesz niewtasciwy profil, to moze to wptynaé na
jakos¢ wydruku przez nieprawidtowe czasy naswietlania.

PrusaSlicer pozwala Ci importowa¢ pliki z modelami w formatach STL, OBJ, AMF i 3MF - s3 to
najpopularniejsze rodzaje plikow 3D udostepniane w Internecie. Mozesz przeciggac i upuszczac
je w oknie z podgladem stotu 3D lub uzy¢ przycisku Dodaj... na gérnym pasku narzedzi.
Nastepnie uzyj narzedzi z lewego paska, aby przesuwac, skalowac i obraca¢ model. Jesli ma
niebieski kolor, to znaczy, ze nie miesci sie na platformie roboczej. Przeczytaj rozdziat (6.7
Ustawianie modelu), gdzie znajdziesz wiecej szczegotow. Kazdy model jest inny, wiec nie ma
domyslnego ustawienia, ktore zadziatatoby dla kazdego z nich. W kolejnych rozdziatach znajdziesz
jednak kilka przyktadow, ktore dadzg Ci lepszy poglad na prawidtowe umieszczenie i podparcie
niektorych rodzajow modeli.
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6.7. Ustawianie modelu

Narzedzie Przemieszczania (M) - pozwala przesuwac¢ model w
osiach XYZ. Kliknij i przeciagnij model, aby przemieszcza¢ go w
osiach XY lub uzyj niebieskiej strzatki, aby przesuwac go w osi Z (w
gore i w dot).

Narzedzie Skalowania (S) - pozwala zmieniac¢ rozmiary modelu,
zarowno jednolicie we wszystkich osiach lub w pojedyncze;j.
Mozesz zmieni¢ wartosci w panelu bocznym wprowadzajac
wartosci liczbowe. Liczba 100 przywraca pierwotny rozmiar
modelu.

Narzedzie Obracania (R) - obraca model w osi X, Y lub Z. Naci$nij i
przeciagnij jeden z uchwytow, aby obraca¢ model gtadko lub
stopniowo (przesuwajac znacznik po okregu).

Potdz na Ptaszczyznie (F) - wyswietla ptaszczyzny (strony) modelu,
ktore mozesz wybrac kliknieciem. Spowoduje to automatyczne
potozenie modelu tak, aby lezat ptasko na wybranej powierzchni.
Uzyteczne przy modelach z ptaska podstawa, ktore chcesz szybko
obrécic i potozyc.

Narzedzie Przycinania (C) - stuzy do dzielenia modeli. Jesli masz
model, ktory ma niechciang czes¢ (np. jaka$ podstawke pod
figurka), to mozesz uzy¢ tego narzedzia, aby go przecia¢. Mozesz
zdecydowad, czy chcesz zachowac obydwie czesci modelu czy
jedna z nich usunac. Cia¢ mozna tylko w jednej ptaszczyznie.

Drazenie i wiercenie (H) - dostepne tylko gdy wybrana jest
drukarka Original Prusa SL1S. Pozwala Ci stworzy¢ pusta
przestrzen wewnatrz modelu, co zmniejsza wage i oszczedza
zywice. W rozdziale "Drazenie" znajdziesz wiecej informacji.

Punkty podpor SLA (L) - dostepne tylko dla Original Prusa SL1S.
W kolejnym rozdziale znajdziesz objasnienie.

6.8. Jak wygenerowac podpory dla wydruku SLA

Podpory sa niezwykle wazne - rzadko zdarza sie mozliwos¢ druku modelu zupetnie bez podpor.
W porownaniu do drukarek 3D FFF/FDM, drukarki zywiczne zazwyczaj wymagaja wiekszej
ilosci podpar, poniewaz modele powinny by¢ drukowane w pewnym odstepie od platformy
roboczej i pod katem, dla otrzymania lepszych rezultatow. Podpory z SLA s3a jednak ciensze i
tatwiejsze do usuniecia. PrusaSlicer to narzedzie w petni wyposazone w opcje zarowno
automatycznego generowania podpdr, jak i ich recznego edytowania.
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Poréwnanie podpdr SLA (po lewej) oraz FFF (po prawej)

Kazdy wydruk wymaga troche innego podejscia w zaleznosci od ksztattu, wymiarow oraz
poziomu szczegdtowosci. W tym rozdziale opiszemy ogodlne podstawy generowania podpér. W
nastepnym rozdziale znajdziesz wiecej przyktadow.

Zdecyduj, czy model wymaga podktadki. Podktadka (patrz rozdziat 6.9.1 Podktadka) jest baza
dla modelu i podpér, ktéra utatwia drukowanie i pdzniejsze Sciagniecie wydruku z platformy.
Niektore modele majg spore, ptaskie podstawy, ktére nie wymagajg uzycia podktadki.

Z menu po prawej stronie mozesz wiaczy¢ lub wytaczy¢ Podktadke oraz wybrac¢ rodzaj
generowanych podpor: Brak (nie zostang dodane zadne podpory), Podpory jedynie na
powierzchni stotu (bedg zaczynac sie tylko na platformie roboczej) lub Wszedzie (nawet
pomiedzy czesciami modelu, co moze przydac sie w przypadku bardzo skomplikowanych
ksztattow). Po wyborze mozesz przejs¢ do generowania podpdr i wrécic do wyboru opcji w kazdej
chwili.

Na ilustracji po lewej pokazane jest menu Punktow

podpor SLA, ktore znajduje sie w lewym pasku narzedzi.

Jesli nie mozesz go otworzyd, to znaczy, ze Twdj model
SLA Suppart Points (L] jest zbyt duzy dla przestrzeni roboczej. Przesun, obroc
lub wyskaluj go, aby miescit sie - jego kolor powinien
zmieni¢ sig na zielony.
Minimalny dystans pomiedzy punktami: okresla jak
daleko od siebie bedg umieszczone punkty podpor.
Domyslng wartoscig jest 1 mm.
Gestos¢ punktow podpaor: okresla ilosc
wygenerowanych podpdr. Wieksze i ciezsze modele
wymagaja ich wiecej. Ta opcja uwzglednia rowniez
wartos¢ parametru "Minimalny dystans pomiedzy
punktami”.
Generuj punkty automatycznie: rozpoczyna
generowanie podpdr na podstawie wprowadzonych
parametrow. Jesli efekty nie spetniajg Twoich oczekiwan,
to mozesz zmienic ustawienia i wygenerowac podpory
ponownie.

Minimal poin Omm
Support poin

Auto-generate points [A]

Manual editing [M]

No points (will be autogeneratad)
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Edycja reczna

SLA Support Poirts [L]

Left mouse click - add point
Right mouse click - remove paint
Shift + Left (+ drag) - select point(s)

Head diameter; D4

v Lock supports under new islands

yint:

Klikniecie przycisku "Edycja reczna" otworzy nowe menu
i pojawi sie nowy zestaw narzedzi, ktore umozliwig Ci
reczne dodanie, usuniecie i modyfikacje punktow na
modelu. Uzyj lewego przycisku myszy aby dodac¢ punkt,
prawego aby go usunac i kombinacji klawisza Shift i
lewego przycisku z przeciagnieciem myszy aby
zaznaczy¢ wiecej punktdw. Mozesz réwniez kliknaé
lewym przyciskiem na punkt i przeciagna¢ go mysza,
aby zmieni¢ jego pozycje.

Reczna edycja podpdr przydaje sie, gdy ich
automatyczne generowanie nie przynosi idealnych

efektow. Po pocieciu i wydrukowaniu kilku modeli
bedziesz w stanie od razu rozpoznac te, ktére wymagaja
dodatkowych podpor - sg to miejsca, ktore nazywamy
"wyspami"”, ogdlnie mdwigc sg to elementy, ktorych druk
miatby rozpoczac sie "w powietrzu". Dobrg praktyka jest
dodanie kilku podpor w takich miejscach, aby upewnic
sie, ze model wytrzyma sity przylegania wystepujace
podczas drukowania.

Apply changes Discard changes

¢ Srednica tacznika - okresla rozmiar tacznika (gtéwki) podpory. Maksymalna wartoscig jest
domyslnie 1 mm - mozesz jg zmieni¢ w menu Ustawienia druku -> Podpory -> Srednia stupkow
podpdr. Zwiekszanie tej wartosci moze wymagac rowniez zwiekszenia Podniesienia modelu.
Wieksze i ciezsze wydruki moga rowniez wymagac¢ mocniejszych potaczen (wiekszej srednicy
podpor). Uchwyt od sterowania podporami ma matg cze$¢ w ksztatcie stozka, ktéra pokazuje
kierunek tagczenia podpory oraz rozmiar.

e Zablokuj podpory pod nowymi wyspami - sg to krytyczne czesci modelu, ktore zazwyczaj
zaczynaja sie w powietrzu. Automatyczne generowanie podpor potrafi rozpoznac takie
elementy i dobra¢ do nich podpory. Jesli decydujesz sie edytowac je recznie, to mozesz
"zablokowac" te punkty, aby przypadkowo ich nie usunac.

e Usun wybrane punkty - usuwa zaznaczone punkty (np. przez uzycie kombinacji Shift+lewy
przycisk myszy). Wybrane punkty sg oznaczone na czerwono. Punkty zablokowane nie beda
usuniete.

e Usun wszystkie punkty - usuwa wszystkie punkty, wiaczajac w to wygenerowane
automatycznie, a nawet te zablokowane

e Zastosuj zmiany - potwierdza wykonanie zmian i powraca do poprzedniego menu
e Odrzu¢ zmiany - anuluje recznie wprowadzone zmiany i powraca do poprzedniego stanu

6.9. Podktadka, podpory, wysokos¢ warstwy i czasy naswietlania

Jest kilka narzedzi i ustawien, ktore pomoga Ci wydrukowac¢ nawet bardzo skomplikowane
modele bez zajakniecia. Podktadka i podpory sg przydatne dla prawidtowego umieszczenia
modelu na platformie roboczej, podczas gdy wysokos$¢ warstwy i czasy naswietlania dotycza
szczegotowosci modelu, jak i rowniez catkowitego czasu druku. Czas druku jest jednak najsilniej
zalezny od catkowitej wysokosci modelu.

36



6.9.1. Podktadka

Podktadka jest konstrukcjg generowang pod modelem -
jest podstawa dla podpdr. Mozesz tatwo odklei¢
Podktadke razem z wydrukiem od platformy roboczej
przy pomocy szpachelki. Uzycie podktadki jest
zalecane, jednak druk niektorych modeli jest mozliwy
bez niej, w zaleznosci od ich ksztattu. Podktadke mozesz
wiaczy¢ lub wytaczy¢ w PrusaSlicer. Jesli chcesz
drukowac z uzyciem podpor, to uzycie Podktadki jest
szczegolnie zalecane.

6.9.2. Podpory

Druk SLA jest technika obrobki przyrostowej: kazda
kolejna warstwa musi mie¢ co$ ponizej, aby miec¢ sie
na czym oprzec. Nie jest mozliwe rozpoczecie warstwy
"w powietrzu". Masz do wyboru obrécenie modelu, aby
osiagnac optymalne katy zwisdw lub uzycie podpor.
Podpory sa strukturami podobnymi do rusztowan,
ktore moga by¢ automatycznie lub recznie
wygenerowane w PrusaSlicer. Podpory w technologii
SLA sag bardzo cienkie i maja zaostrzone koncéwki, co
sprawia, ze powierzchnia ich kontaktu z modelem jest
bardzo mata. Podpory maja szereg parametrow
(grubosé, srednica tacznika, podniesienie modelu...) i
powinny one by¢ dostosowane do konkretnego modelu.
Wieksze/ciezsze wydruki wymagaja wiekszej ilosci
(lub grubszych) podpor.

6.9.3. Wysokosci warstwy

W poréwnaniu do drukarek FFF/FDM, drukarki 3D
MSLA majg statg rozdzielczos¢ w osiach X/Y (okreslong
rozdzielczoscia ekranu LCD), wiec jedyna osia, ktora
moze dynamicznie wptywac na wyglad modelu jest 0$
Z. Dystans przemieszczania sie osi Z (kolumna z
platforma robocza) pomiedzy warstwami jest okreslany
przez ustawienie wysokos$ci warstwy.

SLA print settings. -
O B 005 Notmal 5 ';1-’

System presets ————
0,025 UltraDetail

Technologie zastosowane w SL1S umozliwiajg osiggniecie wysokosci warstwy rownej 0.01 mm.
Nie zalecamy jednak statego uzywania takiej wysokosci, poniewaz nie oferuje ona wymiernych
korzysci. Zamiast tego, udostepniamy ustawienia z wysokoscia warstwy 0.025, 0.05 i 0.1 mm.
Przy SL1S "normalng” wysokoscig warstwy jest 0,05 mm i zalecamy trzymanie sie jej - oferuje
kompromis pomiedzy predkoscig (czasem druku) a dobrym wykonczeniem powierzchni z prawie
niewidocznymi warstwami. Nizsze wartosci skutkuja lepszym wygladem powierzchni, jednak
kosztem dtuzszego czasu druku. Zauwaz, ze niektore zywice maja ograniczony zakres mozliwej

do uzycia wysokosci warstwy.

Uzycie nizszej wysokosci warstwy skutkuje wyzsza szczegotowoscig wydruku, jednak zajmie on

znacznie wiecej czasu. Szacowany czas druku z roznymi wysokosciami warstw mozesz
podejrze¢ w oknie PrusaSlicer po pocieciu modelu.
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Info
Size: 61.82 x 52.06 x 44.01
Faces: 43992 (1 shells)

Manifold: Yes

Sliced Info

Usea Material (ml) : 5.19
- object(s) 231

- supports and pad 2.8
Estimated printing time: 3h 33m 16s

PrusaSlicer moze obliczy¢ czas druku i ilos¢ potrzebnej zywicy

6.9.4. Czasy naswietlania

PrusaSlicer pozwala zmieni¢ czas naswietlania (liczbe sekund, przez ktére warstwa jest
utwardzana) osobno dla pierwszych warstw i pozostatych. Nie ma “uniwersalnej wartosci”, dlatego
zalecamy uzywanie profili ustawien wbudowanych w PrusaSlicer. Przetestowali$my ponad 100
roznych zywic i przygotowalismy sprawdzone profile dla kazdej z nich. Jesli zywicy, ktorej uzywasz
nie ma na liscie w PrusaSlicer, to mozesz samemu ustawic¢ te wartosci - dobra praktyka jest
ustawienie 1,8-2,2 sekundy dla normalnych warstw i 12-25 sekund dla pierwszych.

OBJECT HEIGHT 50 MM
LAYER HEIGHT 0.05 MM

SL1S jest wyposazona w bardzo wydajny panel UV LED, ktéry ma wystarczajacg moc, aby
zachowac doskonatg jakos$¢ powierzchni drukowanego modelu przy krétkich czasach
naswietlania. Zejscie ponizej 1,6 sekundy jest mozliwe, jednak wiekszosé zywic nie zdazy sie
zestali¢ w tak krotkim czasie. Wydruk moze traci¢ na szczegdtowosci lub warstwy w ogole nie
przykleja sie do siebie, co spowoduje jego niepowodzenie. Sg jednak na rynku zywice, ktore
zestalajg sie nawet w 1,4 sekundy (np. zywice transparentne). Najlepsza opcja jest uzywanie
zywic, dla ktérych zestawy ustawien zawarte sa w PrusaSlicer, poniewaz sg w nich juz
skonfigurowane prawidtowe czasy naswietlania.

Mozliwa jest zmiana czasu naswietlania warstwy przed wydrukiem, a nawet w jego trakcie, przez
menu Ustawienia - Zmiana czasu naswietlania. Jednak zmiana tego ustawienia podczas druku
moze skutkowac¢ widocznymi liniami na modelu. Bardzo kroétkie lub diugie czasy naswietlania
prawie zawsze koncza sie nieudanym wydrukiem.
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Wazna informacja o czasie druku

Pamietaj, ze nie ma znaczenia ile modeli (lub jak duzych) umiescisz na platformie roboczej -
czasy naswietlania pozostang takie same, wiec kazda warstwa zostanie ukonczona w takim
samym czasie. Innymi stowy, drukowanie jednego 10-centymetrowego modelu lub tuzina takich
samych na raz, umieszczonych obok siebie, zawsze zajmie takg sama ilos¢ czasu. To gtéwna
roznica w porownaniu z drukarkami FFF/FDM. Korzystaj z tej zalety!

6.10. Ciecie, eksportowanie i drukowanie wtasnych wydrukow

Po prawidtowym ustawieniu modelu i wygenerowaniu podpdr mozesz uzy¢ przycisku Ciecie.
Algorytmy przeanalizujg model 3D i przeksztatcg w pojedyncze warstwy.

Sprawdz doktadnie model w oknie Podgladu uzywajac suwaka po prawej stronie. Jesli wszystko
wyglada ok, to nacisnij przycisk Eksport, aby wygenerowac plik .SL1S. Skopiuj ten plik na no$nik
USB, a nastepnie podtacz go do drukarki. Wcisnij ikonke Druk, aby wyswietli¢ liste
kompatybilnych projektéw w pamieci. Wybierz model i potwierdz przyciskiem Kontynuuj. Mozesz
rowniez przestac pliki bezposrednio do pamieci wewnetrznej SL1 - przeczytaj rozdziat 7
Pofaczenie PrusaSlicer z SL1S przez siec.
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6.11. Umieszczenie modelu i przyktady ciecia

Jest wiele rodzajow modeli, ktére mozesz wydrukowad, wiec praktycznie niemozliwe jest podanie
doktadnych instrukcji dla kazdego z nich. Na kolejnych stronach pokazujemy przyktady
popularnych modeli i wskazowki ich prawidtowego umieszczenia na platformie.

6.11.1. Katedra w Reims

To jest bardzo skomplikowany model, ktory jest tak wtasciwie bardzo tatwy do pociecia i wydruku.
Wytacz podpory i podktadke i uzyj funkcji potozenia na ptaszczyznie, aby szybko go obrocic. Uzyj
funkcji Skalowania, Przemieszczania i Obracania, aby ustawic ostateczng pozycje przed cieciem.

6.11.2. Wieza Petrin

Ten model rowniez tatwo pocigc¢. Wytacz podktadke i podpory i uzyj funkcji Potéz na
ptaszczyznie wraz z funkcjami przemieszczania/skalowania/obracania, aby model zmienit kolor
na zielony (to znaczy, ze miesci sie na platformie roboczej).

6.11.3. Bizuteria

Original Prusa SL1S jest idealna do drukowania matych, bardzo szczegétowych modeli. Kilku
rzeczy warto unikac, aby uzyskac swietnie wygladajace powierzchnie. Najwazniejsza rzeczg jest
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fakt, iz podpory moga zostawi¢ malutkie slady na powierzchni modelu, wiec jesli pewne
elementy Twojego modelu powinny mie¢ idealny wyglad, to upewnij sie, ze nie wychodza z nich
podpory.

Bedziesz potrzebowac kombinacji Podktadki, podpor oraz narzedzi
obracania/przesuwania/skalowania. Jesli automatyczne generowanie podpor nie daje
oczekiwanych rezultatow, to skonfiguruj podpory po swojemu. Modele bizuteryjne sg zazwyczaj
bardzo mate, wiec nie bedg potrzebowac wielu podpor.

Spdjrz na ponizsze przyktady, aby poréwnac nasze umieszczenie ich do druku.

6.11.4. Postacie | makiety

Postaci i makiety sg czesto najbardziej ztozonymi modelami. Original Prusa SL1S poradzi sobie
ze szczegdtami w takich modelach bez zadnych problemoéw, wiec mozesz tworzy¢ wysokiej
jakosci figurki lub makiety z Twojego ulubionego filmu lub gry.

W przypadku drukowania skomplikowanych modeli zazwyczaj wymagane bedzie uzycie
podktadki oraz podpor i ustawienie ich gestosci (lub dodanie podpdr recznie). Pamietaj rowniez,
ze modele sktadajgce sie z wielu czesci, jak np. korpus, ramiona, gtowa i nogi, moga by¢ ktopotliwe
do ztozenia, jesli projektant nie uwzglednit tolerancji potgczen. Opcja dopasowania jest wtedy
potraktowanie problematycznych potgczen przy uzyciu drobnego papieru $ciernego. Duze modele
powinny najpierw zosta¢ wydrazone, aby zmniejszy¢ ich wage - wydrgzenie modelu pomoze
oszczedzic¢ zywice i podpory. Zobacz rozdziat 6.14 Drazenie modelu
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6.12. Jak rozpozna¢ problematyczne obszary

Po kazdym pocieciu modelu przejrzyj jego podglad warstwa po warstwie. Nie rozpoczynaj
wydruku bez doktadnego sprawdzenia. Tryb Podgladu pomoze Ci rozpoznac problematyczne
obszary, ktore mogtyby prowadzi¢ do niepowodzenia wydruku. Zazwyczaj sa to elementy
niewystarczajgco podparte, uszkodzone pliki z modelami, zle umieszczone otwory (po drazeniu
modelu) itp.

Nieprawidtowo obrécony model - SL1S poradzi sobie z
jego wydrukowaniem, jednak podpory moga pozostawic
$lady na szczegdtach modelu (czyli najwazniejszych
elementach).

Drukowanie mostéw nie dziata tak samo jak w
drukarkach FFF/FDM. SL1S utwardza warstwe po
warstwie, co w takim przypadku mogtoby prowadzi¢ do
ich rozrywania przez sity przylegania do folii FEP. Obréc
model 0 45° i wygeneruj podpory, aby wydrukowac ten
model bez problemdw.

Niewystarczajaca ilos¢ podpor - pomarariczowy kolor
pokazuje pojedyncza warstwe, ktdra drukarka bedzie
utwardzac, a nastepnie oddzielac od dna zbiornika.
Pojedyncza podpora nie wytrzyma sit przylegania do folii
FEP. Dzieje sie to zazwyczaj, gdy ustawisz zbyt matg
gestosc podpor.

Czes¢ modelu rozpoczyna sie "w powietrzu".
PrusaSlicer potrafi prawie zawsze rozpoznac takie
problemy - pojawiajg sie one zazwyczaj, gdy recznie
usuniesz wazny punkt podpory. Mozesz to naprawic przez
ponowne wygenerowanie podpdr lub przez dodanie ich
recznie.
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6.13. Drukowanie duzych i cigzkich modeli

Podczas drukowania duzych i ciezkich modeli moze okaza¢ sie, ze standardowe podpory nie sg
wystarczajaco mocne, aby skutecznie podeprzec ich wage.

Sa dwa sposoby radzenia sobie z duzymi i ciezkimi modelami:
1. Zmiana ustawien podpor, aby byty grubsze i bardziej stabilne
2. Wydrazenie modelu w PrusaSlicer - przejdz do nastepnego rozdziatu

Mozesz z tatwosécig edytowac opcje podpor otwierajac zaktadke Ustawienia Druku w PrusaSlicer,
sekcja Podpory. Sa trzy parametry, ktorych zmiany warto sprébowac:

1. Srednica stupkéw podpdr - zmienia érednice podpor
2. Srednica poczatku tacznika - zmienia rozmiar facznika (gtowki) podpory

3. Przenikanie ftacznikdéw podpor - zmienia gtebokos¢ wnikania tacznikow (gtowek) podpdr w
powierzchnie modelu

Jesli probujesz wydrukowac bardzo duzy model, ktory ma tendencije do odklejania sie od
platformy, sprobuj zmieni¢ profil druku przed rozpoczeciem go ponownie. Wybierz projekt z

przegladarki plikow i przejdz do sekcji Ustawienia druku. Zmien profil na wolniejszy -
przechylanie zbiornika bedzie trwac troche dtuzej, co sprawi, ze sity dziatajgce na wydruk beda
mniejsze.

6.14. Drgzenie modeli w Prusaslicer

Modele ciete pod druk SLA sa domyslnie petne w $rodku - nie maja azurowego wypetnienia, jak te
przygotowywane pod druk FFF/FDM. Takie modele drukowane z zywic moga by¢ ciezkie i
potrzebowac sporo zywicy w porownaniu do pustych w srodku, szczegdlnie, jesli sg duze.

Drazenie modeli ma wiele zalet:

e oszczedza znaczne ilosci zywicy (zmniejsza koszt)

e redukuje powierzchnie kazdej warstwy, co przektada sie na zmniejszenie sity potrzebnej do
odklejenia jej od dna zbiornika przy przechodzeniu do kolejne;j

e zmniejsza liczbe potrzebnych podpdr przez obnizenie wagi wydruku
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Zalecamy dodanie co najmniej dwoch otwordw odptywowych. Bez nich nieutwardzona, ptynna
zywica zostanie zamknieta w srodku wydruku. Zachowaj jednak ostroznosc¢: drukowanie
wydrazonego modelu moze powodowac powstawanie sit ssacych, utrudniajacych oddzielenie
modelu od dna zbiornika. Dlatego konieczne jest strategiczne umieszczenie otworow
drenazowych, poniewaz ostabiajg one rowniez dziatanie tych sit.

Narzedzie "Drazenie i wiercenie" jest dostepne w PrusaSlicer w wersjach 2.2 i nowszych.

Drazenie mozna ustawic dla kazdego modelu z osobna uzywajac narzedzia Drazenie i wiercenie
na lewym pasku narzedzi. Alternatywnie mozesz ustawic takie same parametry dla wszystkich
modeli w menu Ustawienia druku - Drazenie.

1
Drazenie i wiercenie otworow odptywowych nie zmienia modelu nieodwracalnie. Mozna je

anulowac, a otwory mozna przesunac lub usuna¢ w kazdej chwili.
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Hollove and drill {H}

s o os e . /1 . . Preview hollowed and drilled model
Grubos¢ scianki - Grubos¢ powtoki wydrazonego "

modelu. Minimalna warto$¢ to 1 mm. Hollow this object
Doktadnos$é - Doktadnos¢ kontra wydajnosc. Przy niskiej Wall th 5 1.0 mm
doktadnosci otrzymana powtoka moze miec nierowna B
grubosc. Wyzsza doktadnos¢ jest zalecana dla modeli z S
cienkimi sciankami, aby zapewnic jej minimalny wymiar.

Dystans domykania - Spowoduje zamkniecie szczelin EOIRCIBORIRE 4.0mm
wezszych niz ta wartos¢ oraz wypetnienie ostrych, Hole depth 50mm

zagtebionych katow, w ktorych mogtaby zbieraé sie

gesta zywica, co utrudniatoby jej wyptukanie. S

Dodanie otworow odptywowych - Otwory odptywowe mozna dodac¢ klikajac lewym przyciskiem
z aktywnym menu drgzenia. Mozna je nastepnie przesuna¢ przeciagajac po modelu. Prawym
przyciskiem mozesz je usuwac.

Otwory sg prostopadte do zewnetrznej powierzchni, na ktérych je umieszczasz, a ich srednice i
gtebokos¢ mozna zmienic. Ustawienia zostang zastosowane do kolejnych dodawanych otwordw.

Jesli siatka modelu jest niekompletna (zepsuta), to algorytm moze zablokowa¢ mozliwosc

dodania otworu, aby nie spowodowac zawieszenia programu lub bteddw.

Potwierdz i obejrzyj wydrazony model - Drazenie i wiercenie odbywa sie po nacisnieciu
przycisku Podglad drazenia/wiercenia. Wez pod uwage, ze zardwno drazenie, jak i wiercenie
wymaga wiekszej mocy obliczeniowej i moze zajg¢ dtuzszg chwile, szczegolnie przy
skomplikowanych modelach. Jesli nie nacisniesz przycisku podgladu, to drgzenie i wiercenie
zostanie przeprowadzone podczas ciecia.

Narzedzia przekroju mozesz uzy¢ do zajrzenia do wnetrza modelu (to samo narzedzie jest
dostepne w menu edycji podpor SLA). Przesuwajgc suwak od lewej do prawej zmieniasz pozycje
ptaszczyzny przekroju. Mozesz dzieki temu podejrze¢ wewnetrzng geometrie i prawidtowo
umiescic¢ otwory odptywowe.
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Solid model: 237 ml of resin, $13.75 resin costs (left). Hollowed model: 81 ml, $4.70 resin costs
(right)

1. Polgczenie Prusaslicer z SLIS przez sie¢

PrusaSlicer moze by¢ potagczony z SL1S bezposrednio, przez potaczenie Ethernet lub Wi-Fi,
pozwalajgc Ci wysytac pociete modele do pamieci wewnetrznej drukarki przez siec.

Otworz PrusaSlicer i spojrz na prawy panel, gdzie znajduje sie lista drukarek. Rozwin liste i
wybierz ostatnig pozycje (Dodaj/Usun drukarki), nastepnie wybierz Dodaj fizyczna drukarke.
Otworzy to nowe okienko, w ktérym mozesz wybraé SL1S, w ktérej aktywne jest potaczenie
sieciowe. Nacisnij Przegladaj, aby przeskanowac sie¢ i wybierz drukarke z listy. Jesli drukarka nie
zostata wykryta, to sprobuj wprowadzi¢ adres IP recznie (w drukarce otwdrz Menu Gtéwne -
Ustawienia - Siec, aby pokazac adres IP). Kolejnym krokiem jest ustawienie danych do logowania.
Sg dwie metody:

1. Domyslnie drukarka ma wtgczony HTTPS Digest dla zwiekszenia poziomu bezpieczenstwa.
Zalecamy zostawienie wigczonego HTTP Digest. Mozesz zmieni¢ te opcje w Menu -
Ustawienia - Sie¢ - Dane logowania. Jesli zdecydujesz sie uzywac¢ HTTP Digest, jedynym
parametrem mozliwym do zmiany w menu Dane Logowania pozostanie hasto. Zapisz nazwe
uzytkownika i hasto, nastepnie przejdz do PrusaSlicer, ustaw Rodzaj autoryzacji na HTTP
Digest i wpisz nazwe uzytkownika oraz hasto. Nastepnie potwierdz wybdr naciskajac OK.

2. Masz mozliwos¢ wytaczenia HTTPS Digest (ze wzgleddw bezpieczenstwa nie zalecamy
wytgczania go!) i uzywania jedynie hasta. Przejdz do Menu - Ustawienia - Sie¢ - Dane do
logowania i wytagcz HTTP Digest. Zanotuj hasto. Przejdz do PrusaSlicer, zmien Rodzaj
autoryzacji na klucz APl i wpisz hasto. Nastepnie potwierdz naciskajagc OK.
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€m back SLLOGIN CREDENTIALS I =

HTTP Diges e On

me far the printer

BB o s
This printor wil bo shown in tha prasats st as- My SL1S * Original Prusa SL1S SPEED
Print Host upload

iginal Pruss SL1S SPEED

Hostrame, IP or URL: 1024215168

Browse Test

Authorizatien Type HTTP digest
User ke

Password potatotd

HTTPS CA File:

Wréc¢ do gtownego okna z widokiem 3D w PrusaSlicer. Zaimportuj model i potnij, jak zwykle.
Zobaczysz nowy przycisk w prawym dolnym narozniku okna, o nazwie "Wyslij do Drukarki", gdy
najedziesz na niego myszka. Nacisnij ten przycisk, aby przestac plik przez sie¢ do Twojej

drukarki. Na ekranie drukarki pojawi sie powiadomienie, a plik pojawi sie w przegladarce (Menu
Gtowne - Druk - Lokalnie).

Uwaga! Zdecydowanie odradzamy pozostawianie drukarki bez nadzoru. Zawsze przygotowuj
drukarke do kolejnego wydruku zgodnie z instrukcjami w tym Podreczniku. Zamystem tej

funkcji jest wyeliminowanie potrzeby korzystania z nosnika USB i zwiekszenie wygody
uzytkowania. Nie jest mozliwe zdalne rozpoczecie wydruku.
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8. Aktualizowanie oprogramowania uktadowego drukarki

Zalecamy aktualizowanie drukarki na biezaco. Nowe wersje firmware przynosza wiele korzysci, jak
np. nowe funkcje, poprawki btedow i inne usprawnienia. Sg dwa sposoby aktualizacji
oprogramowania uktadowego (firmware):

Aktualizacja firmware OTA

Aktualizacje firmware OTA (Over The Air - "Przez powietrze") sg dostarczane przez kabel
Ethernet lub sie¢ Wi-Fi. Podtgcz drukarke do Internetu tak, jak jest to opisane w rozdziale "4.4
Podtaczenie do sieci". Jesli dostepna jest nowsza wersja firmware, drukarka wyswietli
powiadomienie.

Aktualizacja firmware przez USB

Jedli Twoja drukarka nie jest podtaczona do Internetu, to mozesz pobra¢ firmware z naszej
oficjalnej strony https://www.prusa3d.pl/sterowniki/. Sciggnij plik ZIP na komputer, rozpakuj go
(ma rozszerzenie .raucb) i umies¢ w pamieci USB sformatowanej jako FAT32. Nastepnie
podtacz nosnik do portu w drukarce, przejdz do menu Ustawienia - Firmware i wybierz plik z listy.

OSTRZEZENIE! Nie wytaczaj ani nie resetuj drukarki podczas procesu wgrywania
firmware!

9. 0 zywicach

Ptynne zywice to materiaty $wiattoczute uzywane w drukarkach 3D SLA. Zywice sg rowniez
znane pod nazwa "fotopolimery" i s utwardzane przez swiatto ultrafioletowe - w tym rowniez
$wiatto stoneczne. W poréwnaniu do filamentow dla drukarek FFF/FDM, gtdwna réznica jest brak
rozgraniczenia materiatéw na np. PLA, PETG lub ASA. Jest po prostu zywica, materiat bazowy,
ktéry moze byc¢ ulepszany przez dodatki lub pigmenty. Typowym efektem stosowania dodatkow
jest zwiekszona twardos¢ lub udarnos¢ wydruku.

Drukarka 3D Original Prusa SL1S jest kompatybilna z zywicami 405nm.

Zywice zazwyczaj sktadajq sig z 3 gtéwnych skiadnikow:

e Baza zywicy (monomery i oligomery)
e Fotoinicjatory - molekuty reagujace na swiatto UV, ktore inicjuje proces utwardzania
o Dodatki - domieszki, ktére zmieniajg kolor i wtasciwosci zywicy
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9.1. Wazne informacje dotyczqce zywic

Podczas pracy z zywicami trzeba mie¢ kilka rzeczy na uwadze:

Nos rekawiczki aby uniknaé bezposredniego kontaktu skory z zywica
Prosta maseczka ochronna jest zalecana
Przechowuj poza zasiegiem dzieci i zwierzat

Dobrze wstrzasnij butelke przed kazdym uzyciem, przez ok 10 sekund (najpierw upewnij sig,
ze zakretka jest dobrze dokrecona)

W przypadku kontaktu zywicy ze skdra/oczami, umyj te miejsca woda

e Jesdli po kontakcie z zywicg skora swedzi lub czujesz jakiego$ rodzaju dyskomfort, to zasiegnij
porady lekarza

o Chron przed swiattem i trzymaj ja w opakowaniach nieprzepuszczajacych swiatta

e Przechowuj w temperaturze pokojowej (18°-32°C) - nizsza temperatura zmniejsza lepkosc
zywicy

e Chron przed kurzem

e Zywice wydzielaja opary - wentyluj pomieszczenie podczas druku

o Niektorzy ludzie moga wykazywac uczulenia na zywice - jesli doswiadczasz jakiegos
dyskomfortu (swedzenie, wysypki), to przestan uzywac urzadzenia i zasiegnij porady lekarza.

' Nie wyrzucaj butelek po zywicy (zaréwno zawierajacych zywice, jak i
pustych) od normalnego kosza na $mieci.

Zywice powinny byé traktowane jako ptyn niebezpieczny z przestrzeganiem obowigzujacego
prawa w zakresie utylizacji odpadow niebezpiecznych / chemikaliow. Specjalne beczki na
pojemniki na olej mozesz znalez¢ na niektorych stacjach paliw i w podobnych miejscach.
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9.2. Jukie zywice kupic?

Gdy szukasz zywic w sklepach, to zawsze sprawdzaj dtugosé fali dla danej zywicy - okresla ona,
jakiej dtugosci fale swiatta ultrafioletowego rozpoczynaja proces utwardzania zywicy. Drukarka
Original Prusa SL1S jest skalibrowana dla zywic 405nm i nie jest zamknieta na zywice
konkretnych producentow. W zwigzku z tym, ze urzadzenie ma otwarte zrédto, to mozesz wybrac
dowolng marke zywicy, dopoki jest ona kompatybilna ze $wiattem o dtugosci fali rownej 405nm.
Zawsze jednak ustawiaj rekomendowane czasy naswietlania dla Twojej zywicy - zbyt duze
réznice w czasach moga uszkodzi¢ Twojg drukarke (np. ustawienie czasu naswietlania 40 sekund
dla zywicy, ktora zestala sie w 2 sekundy).

Zwro¢ uwage, ze zywice wymagajace dtugich czasoéw naswietlania wymagajg ich rowniez

podczas pdzniejszej obrobki (np. utwardzania w Curing and Washing Machine)!

Zywice powinny by¢ przechowywane w swoich oryginalnych i szczelnie zamknietych
opakowaniach, najlepiej w zaciemnionym miejscu ze stabilng temperatura. Jesli oryginalny
pojemnik jest uszkodzony, to uzyj innej, nieprzepuszczajacej Swiatta butelki i przelej do niej
materiat przy pomocy dotgczonego lejka z filtrem. Nie przechowuj zywic w butelkach po napojach,
a jesli juz musisz to zrobié, to oznacz jg wyraznie. Nie przechowuj zywic w zimnych miejscach,
poniewaz moga wtedy ulegac koagulacji.

9.3. Kalibracja niestandardowej zywicy

Nieprzerwanie testujemy nowe zywice i dodajemy je do listy obstugiwanych przez SL1S oraz
udostepniamy opcje dla zaawansowanych uzytkownikow, ktorzy uzywajg specjalnych zywic i
chcieliby dostroi¢ ustawienia pod nie.

W paczce z przyktadowymi wydrukami znajduje sie teraz nowy plik
stuzacy kalibracji zywicy. Jesli uzytkownik uruchomi drukowanie tego
pliku, to system rozpozna go i rozpocznie kalibracje. Wydrukowanych
zostanie osiem modeli kalibracyjnych z r6znymi czasami naswietlania
(ustawionymi przez uzytkownika), pozwalajgc oceni¢ wyniki i ustawic
najlepszy czas naswietlania dla danej zywicy. Artykut Wydruk
kalibracyjny zywicy dla SL1S szczegotowo opisujacy procedure
znajdziesz na help.prusa3d.com/pl
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Udostepniamy uzytkownikom drukarek Original Prusa paczke przydatnych programow i
narzedzi nazwana "Drivers and Apps" (Oprogramowanie i Sterowniki). Mozesz pobrac jg ze
strony

Paczka ta zawiera m.in. zawsze najnowszg stabilng wersje PrusaSlicer oraz kilka przyktadowych
modeli, ktére moga by¢ uzyte do przetestowania Twojej drukarki 3D.

Mozesz réwniez pobraé PrusaSlicer w wersjach alfa i beta z naszego oficjalnego kanatu na
GitHubie pod adresem

Mozesz zarzadzac swojg drukarka Original Prusa SL1S SPEED przez przegladarke internetowa -
nawet na urzadzeniach mobilnych (w sieci lokalnej) przez interfejs sieciowy o nazwie Prusa Link.
Pozwala on na przesytanie plikow, zdalne uruchamianie wydrukdw i sprawdzanie stanu drukarki
podczas pracy.

1. Podtacz drukarke do sieci zgodnie z rozdziatem 4.4 Podfaczenie do sieci

2. Sprawdz adres |IP oraz nazwe uzytkownika/hasto. Zobacz rozdziat 7 Pofgczenie Slicera z
SL1S, gdzie znajdziesz informacje o wyswietlaniu adresu IP oraz danych do logowania.

3. Otworz wybrang przegladarke internetowa i wpisz adres IP drukarki.

[PRUSA | LINK e

petrin_tower.shs

Today at 22:27

NA

25.0/20s

Wed Jun 30 202118:57:56

O Change exposure times
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12. Akcesoria opcjonalne

Rozwaz zakup kilku rzeczy, ktore moga sprawic, ze Twoje doswiadczenia z drukiem 3D beda
bezpieczniejsze i wygodniejsze.

12.1. Original Prusa Curing and Washing Machine - CW1S (Maszyna do Utwardzania i Mycia)

Wydruki z zywicy sg zazwyczaj dos¢ miekkie i lekko kleiste. Aby je wyczyscic i osiggnac
odpowiednie wtasciwosci powierzchni, musza by¢ umyte, wysuszone i utwardzone. Ten proces
wymaga umycia wydruku w alkoholu izopropylowym, wysuszenia uzywajac goracego
powietrza i utwardzenia przy uzyciu swiatta UV - zobacz rozdziat 5.1 Suszenie i Utwardzanie
Wydrukow.

Aby ten proces byt szybszy, tatwiejszy i wygodniejszy, zaprojektowali$my urzadzenie 4-w-1,
nazwane Curing and Washing Machine (w skrocie CW1, czyli maszyna do utwardzania i mycia).
Jest ona sprzedawana jako osobne akcesorium i redukuje dosc¢ skomplikowany i brudnawy
proces do kilku minut. Wiecej informacji o tym urzadzeniu znajdziesz w naszym sklepie
internetowym na https://www.prusa3d.com.

12.2. Folia FEP - Oryginalna i zamiennik

Original Prusa SL1S jest dostarczana z zapasowa folia FEP, ktora stanowi przezroczyste dno
zbiornika na zywice. Poniewaz ten element jest eksploatacyjny (uniknie degradacji podczas
uzywania), to od czasu do czasu bedzie wymagac wymiany. W pordownaniu z niektorymi
drukarkami 3D innych producentow, nie musisz wymienia¢ catego zbiornika, wystarczy
wymieni¢ folie.
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Mozesz zamdwi¢ nowg folie FEP w naszym sklepie internetowym na https://www.prusa3d.com .
Proces wymiany folii FEP jest opisany w rozdziale 14.1 Wymiana folii FEP, na koncu tego
podrecznika.

Kilka rzeczy dotyczqcych folii FEP, ktdre warto mie¢ na uwadze:

o Nie musisz uzywa¢ wytacznie naszej folii FEP - masz swobode wyboru folii z innych
sklepow.

o Folia FEP jest materiatem eksploatacyjnym - to oznacza, ze jej powierzchnia uniknie
degradacji podczas uzywania. Naszym celem jest jednak jej tatwa i niedroga wymiana.
Mozesz kupi¢ folie FEP w naszym e-sklepie.

e Zachowaj najwyzsza ostrozno$¢ podczas postugiwania sie zbiornikiem. Trzymaj go z dala
od ostrych obiektdw, ktdre mogtyby uszkodzic jego dno. Folia FEP nie podlega gwarancji jesli
zostata przebita, zarysowana lub uszkodzona w inny sposdb.

Oczywiscie mozesz uzyc folii FEP z wlasnego zrodta. Pamietaj jednak, ze grubosé folii ma
wplyw na jakos¢ wydruku, a folie z naszego sklepu maja odpowiednie wymiary i otwory pod
sruby. Grubsza folia bardziej rozprasza swiatto, wiec w takim przypadku wydruki moga tracic¢ na
szczegotowosci. Z drugiej strony, zbyt cienka folia FEP jest bardziej narazona na uszkodzenie.

Nie uzywaj dofgczonej metalowej szpachelki do usuwania czegokolwiek przyczepionego do folii
FEP. Nie réb tego rowniez paznokciami, sSrubokretem ani innymi ostrymi przedmiotami! Mozesz
czyscic folie FEP alkoholem izopropylowym, alternatywnie uzyj cieptej wody z ptynem do mycia
naczyn.
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12.3. Dodatkowe akcesoria
opcjonalne akcesoria, ktérych zakup warto rozwazyc:

Reczniki papierowe - do czyszczenia drukarki, osuszania wydrukow...

Alkohol izopropylowy - do mycia wydrukéw

Cerata - aby zapobiec rozprzestrzenianiu sie rozlanej zywicy i utatwic¢ czyszczenie
Pipeta - do usuwania wiekszych kropli/plam zywicy

Maseczka / rekawiczki ochronne

13. Regularna konserwacja drukarki

Pomimo tego, ze Original Prusa SL1S posiada wiele inteligentnych czujnikow i zostata
zaprojektowana z mysla o tatwosci uzytkowania, to nadal jest urzadzeniem i wymaga regularnej
konserwagji. Jest kilka kluczowych obszardw, ktore wymagaja uwagi, jesli chcesz utrzymac
drukarke w dobrym stanie przez dtugi czas.

13.1. Utrzymuj drukarke w czystosci

Kluczem do bezproblemowego do$wiadczenia z uzytkowania jest przede wszystkim utrzymanie
drukarki w czystosci. Zywice sg ptynami i tatwo mozna je rozlaé. Zawsze, gdy uzywasz drukarki,
upewnij sie, ze nigdzie nie pozostawiasz kropli lub plam z zywicy. Ptynna zywica zestali sie
nawet w swietle stonecznym, co sprawi, ze bedzie znacznie trudniejsza do usuniecia, niz w formie
ptynnej.

Podczas wyciaggania platformy roboczej / zdejmowania wydrukdéw uwazaj, aby nie rozlaé zywicy
na drukarke. Zawsze trzymaj reczniki papierowe obok drukarki, aby natychmiast zetrzec
krople/plamy z zywicy. Aby efektywniej je usuwac, uzyj materiatu/recznika nasigknietego
alkoholem izopropylowym. Dla bardziej wrazliwych powierzchni (np. wyswietlacza) uzyj mieszanki
wody i srodka do mycia naczyn.

Dobra metoda jest podtozenie ceraty pod drukarke dla tatwiejszego czyszczenia. Jednakze
zachowaj ostroznosc - cerata nie moze blokowaé wentylatora znajdujacego sie na spodzie
drukarki.

1
Nie uzywaj acetonu, IPA ani alkoholu etylowego do czyszczenia pokrywy!

Pokrywa jest wykonana ze szkta akrylowego i jest pokryta powtoka blokujaca dostep swiatta UV

do komory. Mozesz czyscic ja standardowymi produktami do czyszczenia szyb. Nie uzywaj
acetonu, IPA i alkoholi technicznych - uszkodzg one szkto akrylowe.
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13.2. Utrzymanie folii FEP / zbiornika

Dobrg praktyka jest oprdznianie zbiornika z zywicy po kazdym wydruku - moga znajdowac sie w
nim utwardzone, niewidoczne drobinki zywicy, ktére mogtyby uszkodzic folie FEP przy kolejny
wydruku. Uzyj lejka, aby przela¢ zywice do innego pojemnika. Uzyj nowego, aby nie pomieszac
uzywanej zywicy ze swieza.

Przyjrzyj sie zbiornikowi na zywice przed i po kazdym wydruku. Zwrdo¢ uwage na rysy,
wgniecenia i dziury. Jesli folia FEP jest uszkodzona, to wymien jg natychmiast, aby unikna¢ ryzyka
rozlania zywicy.

Jesli folia FEP ma szarawy nalot, to mozesz przywrocic jej pierwotny wyglad poprzez umycie jej w
cieptej wodzie z odrobing ptynu do mycia naczyn (lub nawet zwyktego mydta) przed kolejnym
wydrukiem. Nie drukuj z brudng lub uszkodzong folig FEP, poniewaz wptynie to negatywnie na
jakos¢ wydruku. Moze nawet spowodowac uszkodzenie drukarki.

W naszej Bazie Wiedzy pod adresem https://help.prusa3d.com/pl znajdziesz instrukcje wymiany
folii FEP.

13.3. Czyszczenie zbiornika i folii FEP

Wszelkie utwardzone kawatki zywicy pozostawione w zbiorniku po wydruku moga powodowac
nieudane wydruki (dziury, brakujaca geometria), a nawet uszkodzenie wyswietlacza. Firmware w
wersji 1.7.0 wprowadza funkcje czyszczenia zbiornika w poszukiwaniu utwardzonych fragmentow
lub innych zanieczyszczen pozostawionych na dnie.

Dziata to w ten sposdb, ze pojedyncza warstwa catej przestrzeni roboczej jest utwardzana
jednoczesnie, wychwytujac wszelkie state elementy, ktdre mogty spasc¢ na dno zbiornika.
Nastepnie mozna ja tatwo usungc za pomoca adaptera czyszczacego umieszczonego w zbiorniku
przed uruchomieniem procedury czyszczenia.

Zalecamy przeprowadzenie procedury czyszczenia przed kazdym wydrukiem, chyba ze zywica
zostata przed chwilg wymieniona i zbiornik zostat wyczyszczony recznie.

Zaczynajac od firmware 1.7.0, wprowadzamy nowg funkcje o nazwie "Czyszczenie zbiornika
zywicy" oraz specjalny adapter, ktory mozesz pobra¢ z Printables.com i wydrukowac. Funkcje te
mozna znalez¢ w menu LCD - Sterowanie - Czyszczenie zbiornika.
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Procedura czyszczenia zbiornika na zywice zostata opisana w
przewodniku krok po kroku w naszej internetowej Bazie Wiedzy.
k - Odwiedz strone https://prusa.io/slis-resin-tank-cleaning lub zeskanuj
- kod QR po lewej stronie, aby wyswietli¢ szczegotowy przewodnik.
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13.4. Utrzymanie platformy roboczej

Platforma powinna by¢ doktadnie wyczyszczona po kazdym wydruku - na platformie
zazwyczaj zostanie troche zywicy. Uzyj recznika papierowego lub szpachelki, aby wytrze¢
platforme do czysta, nastepnie odkrec¢ jg i wyciggnij wraz z wydrukiem.

Po Sciggnieciu wydruku z platformy, uzyj alkoholu izopropylowego i recznikow papierowych,
aby doktadnie ja wyczysci¢. Pozostawienie ptynnej zywicy na platformie przez dtuzszy czas
moze prowadzi¢ do jej utwardzenia.

Po zdjeciu wydruku uzyj metalowej szpachelki, aby zeskroba¢ resztki zywicy i wytrzyj spod do
czysta recznikiem papierowym - upewnij sie, ze platforma jest czysta i btyszczaca przed
rozpoczeciem kolejnego wydruku. Wszelkie pozostatosci na platformie (kawatki podpor,
podkfadki) moga uszkodzi¢ dno zbiornika lub nawet wyswietlacz. Rysy na platformie roboczej nie
wptyng na jakos¢ wydruku.

Wysusz doktadnie platforme po wyczyszczeniu jej przy pomocy alkoholu izopropylowego!

13.5. Konserwacja ekranu naswietlajgcego

Uzyj wilgotnej sciereczki lub sprayu do czyszczenia LCD, aby utrzymac szkto / wyswietlacz
LCD w czystosci. Nie uzywaj twardych materiatow (takich jak np. papier scierny) lub niskiej

jakosci recznikow papierowych, inaczej mozesz porysowac powierzchnie. Przed rozpoczeciem
drukowania upewnij sig, ze wyswietlacz jest czysty i nie ma na nim smug, plam, rys i pekniec.

Nie uzywaj ostrych narzedzi, jak metalowe szpachelki, noze, ptaskie srubokrety itp. do usuwania
zabrudzen lub zywicy ze szkta ochronnego. Zamiast tego uzyj alkoholu izopropylowego lub

ptynu do mycia naczyn w potaczeniu z miekkim recznikiem papierowym. Pozwoli to uniknaé
zarysowan wyswietlacza.
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13.6. Pokrywa akrylowa

Pokrywa ma trzy podstawowe funkcje: chroni drukowany model przed potencjalnym
uszkodzeniem, utrzymuje opary zywicy wewnatrz i blokuje znaczna czes¢ swiatta
ultrafioletowego przed dostaniem sie do wnetrza komory. Ostatnia cecha jest szczegdlnie wazna
- jesli zostawisz zywice w zbiorniku i zostawisz otwartg pokrywe, to moze ona szybko
stwardnie¢, w zaleznosci od otoczenia.

Pokrywa nie zatrzyma 100% swiatta UV - nie stawiaj drukarki 3D obok okna, poniewaz swiatto

stoneczne moze utwardzi¢ zywice znajdujacg sie w zbiorniku.

Oznacza to rowniez, ze czujnik otwarcia pokrywy nie powinien by¢ wytaczany. Obserwowanie
druku moze byc¢ kuszace, ale dla lepszych rezultatow i wiekszego bezpieczenstwa, utrzymu;j
pokrywe zamknieta podczas pracy. Oczywiscie mozesz jg otworzy¢ dla szybkiego sprawdzenia i
zamknac.

Nie uruchamiaj drukarki ze zdjetymi dolnymi panelami obudowy lub bez innych czesci. Obudowa
pomaga zachowac $wiatto UV wewnatrz.

Mozesz my¢ pokrywe ptynem do mycia szyb. Nie myj jej alkoholem izopropylowym, etylowym
ani acetonem! Nie uzywaj twardych materiatow do jej wycierania (np. papieru sciernego,
twardych gabek).

13.7. Swiatto UV i potencjalne zagrozenie dla zdrowia

Oczy sa bardzo wrazliwe na swiatto i promieniowanie UV, poniewaz rogowka wchtania jego
duze ilosci. Wystawianie rogodwki na przedtuzone dziatanie swiatta ultrafioletowego moze
prowadzi¢ do jej uszkodzenia, zwyrodnienia plamki zéttej lub zaémy - wszystkie te schorzenia
prowadzg do slepoty.

Dlatego Original Prusa SL1S zostata zaprojektowana tak, aby zatrzymac swiatto UV w srodku, co
oznacza, ze przestrzegajac instrukcji, podczas normalnego uzytkowania nie narazasz sie na ryzyko
zwigzane z promieniowaniem UV.

NIE PATRZ BEZPOSREDNIO W SWIATEO UV | NIE DRUKUJ ZE ZDJETA POKRYWA! Jesli
chcesz sprawdzi¢ dziatanie panelu UV LED, to popatrz na niego przez swoj telefon z wtgczong

aplikacjg aparatu lub zrob zdjecie tak, aby nie patrzec¢ bezposrednio w $wiatto ultrafioletowe.

13.8. Czyszczenie wentylatorow z kurzu

Dobrym nawykiem jest czyszczenie wentylatorow od czasu do czasu, zwtaszcza, jesli masz w
domu zwierzeta. Czas od czyszczenia do czyszczenia zalezy od srodowiska, w ktorym uzywasz
SL1S. Generalnie, dobrze jest przejrze¢ drukarke co 6-8 tygodni. W srodku drukarki znajdujg sie
trzy wentylatory. Dostep do bocznego wentylatora zapewnia odkrecenie gtownej pokrywy korpusu.

Najpierw wytacz drukarke i odtgcz przewdd zasilajgcy. Odnajdz osiem $rub umieszczonych na
bocznych panelach (po cztery na strone) i odkrec je kluczem inbusowym. Nastepnie ostroznie
wysun pokrywe korpusu. Zachowaj ostroznosc, aby nie uszkodzi¢ zadnego z przewodow
idacych do wiacznika. Te czynnosci zapewnia Ci lepszy dostep do dwoch wentylatoréw. Uzyj
sprezonego powietrza, aby ostroznie je przedmuchac.
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Trzeci wentylator jest umieszczony w tylnej czesci drukarki. Odnajdz dwie sruby mocujgce matg
pokrywe i odkrec¢ je. Otworz pokrywe i przedmuchaj wentylator sprezonym powietrzem.

Nie dmuchaj sprezonym powietrzem w obracajacy sie wentylator!

Pod ekranem i reflektorem moze sie rowniez zbiera¢ kurz. Mozesz ostroznie wyczyscic te czesci
przy uzyciu sprezonego powietrza. Najpierw odkre¢ osiem srub mocujacych wyswietlacz,
nastepnie wyciagnij go powoli i ostroznie - zwro¢ szczegolng uwage na przewody. Nakieruj
strumien sprezonego powietrza z odlegtosci ok. 30 cm, aby delikatnie zdmuchna¢ kurz. Nie
uzywaj ostrych ani twardych narzedzi/przedmiotow!

13.9. Wymiana filtra weglowego

Od czasu do czasu sprawdz kondycje filtra weglowego. Filtr weglowy jest umieszczony z tytu
drukarki, pod matymi drzwiczkami. Uzyj klucza inbusowego, aby odkreci¢ 2 srubki. Otworz
drzwiczki i wyciagnij filtr. Sprawdz, czy jest w dobrym stanie i wymien go, jesli tak nie jest.

13.10. Obstuga kolumny

Kolumna (0$ Z ze $rubg kulowa i wspornikiem) nie wymaga prawie zadnej obstugi. Jesli drukarka
zacznie wydawac niechciane dzwieki przy podnoszeniu i opuszczaniu platformy, to natéz
odrobine smaru na srube kulowg - kazdy dobry jako$ciowo smar sie nada.

13.11. Utrzymanie mechanizmu przechytu

Klucz do dtugiej i gtadkiej pracy przechylanej platformy ze zbiornikiem jest prosty: utrzymuj ja tak
czysta, jak to mozliwe. Rozwaz zakup plastikowej tacki ochronnej (akcesorium opcjonalne), aby
uzywac jej zawsze, gdy postugujesz sie zywicg lub platforma roboczg z wydrukiem. Ochroni ona
mechanizm przechytu przed oblaniem go zywica.
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14. Rozwigzywanie problemow sprzetowych

Informujemy, ze szczegotowe artykuty dot. rozwigzywania problemow sprzetowych bedg dostepne
tylko online, pod adresem https://help.prusa3d.com/pl.

14.1. Wymiana folii FEP / dna zbiornika

Folia FEP stuzaca za dno zbiornika na zywice jest materiatem eksploatacyjnym. Oznacza to, ze
bedzie ulegac zuzyciu z czasem - jest to normalne zachowanie. Folia FEP uzywana w SL1S nie
jest zastrzezona, co oznacza, ze mozesz ja kupi¢ gdziekolwiek chcesz. W takim przypadku musisz
jedynie przygotowac szablon do wyciecia otworow na sruby, ktory mozesz pobrac z naszej strony z
projektem Original-Prusa-SL1 na github.com/prusa3d. Mozesz oczywiscie kupi¢ ja rowniez w
naszym sklepie internetowym.**

Proces wymiany folii FEP jest opisany w naszej bazie wiedzy: https://help.prusa3d.com.

Ekstremalny przypadek uszkodzenia folii FEP

Skalibruj drukarke po wymianie folii FEP!

14.2. Wymiana wySwietlacza druku

Wyswietlacz druku (naswietlajacy) jest elementem eksploatacyjnym i zuzywa sie wraz z
uzytkowaniem. Wyrazne artefakty na wydrukach (np. brakujace elementy, zywica losowo
utwardzona w réznych miejscach w zbiorniku) zazwyczaj oznaczajg konieczno$é wymiany
modutu LCD. Zanim to zrobisz, upewnij sig, ze znasz procedure rozwigzywania problemow
opisang w tym "Podreczniku", aby upewnic sie, ze problem nie lezy gdzies indziej (moze to by¢ np.
zabrudzona folia FEP, niewtasciwie skalibrowana drukarka i inne). Mozesz zamowié nowy
wyswietlacz w naszym sklepie internetowym na https://www.prusa3d.com - upewnij sie, ze
jestes zalogowany, aby widzie¢ sekcje czesci zamiennych.
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Po otrzymaniu nowego wyswietlacza przejdz na help.prusa3d.com/pl, gdzie znajdziesz instrukcje
wymiany (Original Prusa SL1S - Uzywanie drukarki - Wymiana wys$wietlacza druku).

14.3. Rozlana zywica

Zawsze zachowaj ostroznosc przy postugiwaniu sie ptynng zywica. Jesli dostanie sie do $rodka
drukarki (np. przez pochylang platforme), to natychmiast wytacz drukarke i odtacz przewod
zasilajacy.

Znajdz osiem $rub na obudowie drukarki (po cztery na strone), odkrec je i zdejmij metalowe
pokrywy korpusu. Ocen skale problemu: jesli w srodku jest tylko kilka kropli, to bardzo
prawdopodobne, ze reszta zatrzymata sie na mechanizmie pochylania zbiornika. Wytrzyj je
doktadnie i upewnij sig, ze nie ma ich w innych miejscach. Nastepnie zamontuj pokrywy i sprawdz,
czy wszystko dziata.

W przypadku powaznego zalania (np. ptyty gtownej), pozostaw drukarke wytaczona i
skontaktuj sie z naszym wsparciem technicznym.

15. Rozwigzywanie problemow z jakoscig druku

Drukujac na drukarkach SLA mozesz napotkac kilka problemoéw z jakoscig wydrukow. Ta sekcja
pomoze Ci je rozpoznawac i rozwigzywac.

15.1. Usuwanie obiektu przyklejonego do dna zbiornika

Jesli pierwsza warstwa nie przykleita sie do platformy roboczej, to zostata na dnie zbiornika. Nie
wazne jak duza jest, mamy szybki i bezpieczny sposob, ktory pomoze Ci odkleic jg od folii FEP bez
jej uszkadzania:

1. Odkrec zbiornik na zywice i zdejmij go

2. Wez pusty pojemnik i wtoz dotaczony lejek z filtrem we wlew

3. Jeden z naroznikow zbiornika ma inny ksztatt - tej strony uzyj do przelania zywicy ze zbiornika
do innego pojemnika. Wlewaj zywice zawsze do innego pojemnika - nie mieszaj jej z
nieuzywang zywica, zwtaszcza w przypadku nieudanego wydruku.

4. Wytrzyj zbiornik do sucha miekkim recznikiem papierowym. Warstwa, ktéra przywarta do dna
powinna by¢ widoczna.

5. Trzymaj zbiornik poziomo i uzywajac opuszek palcow nacisnij od dotu na folie FEP. Pozwoli
to odklei¢ warstwe od dna. Nie uzywaj zbyt duzej sity i nie rob tego paznokciami. Jesli warstwa
jest wieksza, to zacznij od krawedzi i odklejaj jg ruchem okreznym. Odklejaniu warstwy z folii
FEP zazwyczaj towarzyszy dzwiek - oznacza on, ze robisz to skutecznie.

Po usunieciu przyklejonej warstwy wyczys$c drukarke oraz zbiornik i sprobuj wydrukowac ktérys z
modeli przyktadowych. Jesli wydruk zndw sie nie powiedzie, to powtdrz procedure kalibracji.
Najczestszg przyczyna problemow jest niewtasciwy odstep platformy roboczej od dna zbiornika.

15.2. Pierwsza warstwa nie trzyma sie (brak adhezji)

Jesli podczas drukowania zauwazysz, ze na platformie roboczej nie pojawia sie zaden wydruk, to
zazwyczaj oznacza to, ze pierwsza warstwa nie przykleita sig, lub wydruk odkleit sie w trakcie.
Sprobuj wydrukowaé model przyktadowy (pociety wczesniej), aby wykluczy¢ problemy z cieciem.
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Istnieje wiele powodow, dla ktorych pierwsza warstwa nie przykleja sie do platformy roboczej:
a) Platforma robocza nie jest odpowiednio przymocowana

Platforma robocza nie jest prawidtowo przymocowana. Upewnij sie, ze czarne pokretto na
wsporniku jest dobrze dokrecone. Luzna platforma robocza nie jest w stanie zatrzymac sie w
odpowiedniej pozycji, a pierwsza warstwa nie przyklei sie.

Rozwiazanie: Dokrec¢ czarne pokretto nad platforma.
b) Dno zbiornika jest zamglone/brudne

Zanim wlejesz zywice do zbiornika, upewnij sig, ze jego dno (folia FEP) jest catkowicie przejrzyste.
Zamglona, brudna lub uszkodzona folia FEP bedzie miata negatywny wptyw na jakos¢
wydruku,a nawet moze blokowac swiatto UV w stopniu, ktdry uniemozliwi zywicy zestalenie sie.

Rozwiazanie: Wyczys¢ folie FEP uzywajac cieptej wody z odrobing ptynu do mycia naczyn i
wytrzyj do sucha migkkim recznikiem papierowym. Niskiej jakosci (twardy) recznik papierowy
moze zostawic rysy na powierzchni.

c) Nieprawidtowe ustawienia ciecia

Kilka rzeczy moze byc¢ ustawionych nie tak podczas ciecia - niewtasciwe czasy naswietlania, zte
ustawienie modelu lub brak podpor.

Upewnij sig, ze masz ustawione zalecane czasy naswietlania dla zywicy, ktdérej uzywasz.
Przetestowalismy ponad setke roznych zywic i ciggle sprawdzamy nowe, abysmy mogli dodawaé
dopasowane profile materiatéw do PrusaSlicer.

Rozwiazanie: Potnij model ponownie uzywajac ustawien domysinych i sprébuj wydrukowac go
ponownie lub sprobuj wydrukowac ktorys z modeli przyktadowych, aby wykluczy¢ btedy ciecia.
Czasy naswietlania dla pierwszych warstw powinny by¢ znacznie dtuzsze niz dla reszty warstw -
nawet 25 sekund, aby zapewni¢ odpowiednie przyleganie do platformy roboczej.

d) Niewtasciwe potozenie modelu na platformie / niewystarczajace podpory

Niewtasciwe potozenie modelu moze byc¢ kolejng przyczyna nieprawidtowej adhezji. Po
utwardzeniu kazdej warstwy drukarka musi odklei¢ wydruk od dna zbiornika. Jesli duza czes¢
wydruku trzyma sie na pojedynczej podporze, to nie bedzie ona w stanie sprostac sitom
przylegania, co sprawi, ze oderwie sie od platformy.

Rozwiazanie: Odnies sie do rozdziatu 6. Drukowanie wtasnych modeli, aby dowiedzie¢ sig, jak
prawidtowo umiescic¢ i pocia¢ model.

e) Zywica zmieszana z IPA

Zywica mogta zostaé rozcieficzona alkoholem izopropylowym (np. podczas czyszczenia platformy
roboczej) i jej wtasciwosci zmienity sie, uniemozliwiajac utwardzenie.

Rozwigzanie: Wyczys¢ doktadnie zbiornik, uzupetnij Swieza zywicg i sprobuj ponownie.
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f) Drukarka nie jest wiasciwie skalibrowana

Mozliwe jest, ze co$ ulegto zmianie od ostatniej kalibracji drukarki - np. jakie$ czesci zostaty
wymienione lub drukarka zostata przeniesiona.

Rozwiazanie: Zalecana jest ponowna kalibracja. Odnies sie do rozdziatu 4.2 Kalibracja dla
instrukcji krok po kroku.

g) Wadliwy wyswietlacz druku lub panel UV LED

Jesli pierwsza warstwa nie przykleita sie do platformy roboczej i nie jest rowniez przyklejona do
dna zbiornika, to zazwyczaj oznacza to, ze w ogdle nie zostata wydrukowana. Mozliwa przyczyna
jest wada wyswietlacza druku lub odtgczony panel UV LED.

Rozwigzanie: Odnie$ sie do przewodnikow rozwigzywania problemow online na
https://help.prusa3d.com, aby dowiedzie¢ sie wiecej o diagnozowaniu dziatania obydwadch
elementow.

15.3. W drukowanym modelu brakuje kilku elementow

W niektorych przypadkach, wydruk moze zosta¢ ukonczony nawet, jesli ktores z elementow
nie wydrukuja sie w petni, ale zazwyczaj spowoduje to niepowodzenie catego procesu. Sprobuj
wydrukowac ktorys z przyktadowych modeli, aby sprawdzi¢, czy problem sie powtarza.

Wojownik nie ma catego prawego ramienia a czesc tarczy jest uszkodzona.

Sa dwa gtéwne powody (i trzeci, rzadziej wystepujacy) braku elementéw drukowanych modeli i
zazwyczaj sprowadzaja sie one do niewtasciwych ustawien ciecia:

a) Brak podpor

W rozdziale 6.5 Ciecie modeli dla SL1S znajdziesz informacje o prawidtowym umieszczeniu
modelu i generowaniu podpdr. Pamietaj, ze zaden z elementow modelu nie moze zaczynac sie
"w powietrzu" i, ze drukarka ma pewien prog mozliwosci drukowania zwisow.

Rozwiazanie: Popraw ustawienia podpor w PrusaSlicer, potnij model jeszcze raz i postaraj sie
wydrukowacé go jeszcze raz. Jesli problem nadal wystepuje, to sprobuj wydrukowaé model
przyktadowy, aby sprawdzi¢, czy to go rozwiaze. Jesli nie, to problem moze leze¢ w wyswietlaczu
druku lub panelu UV LED. W naszych przewodnikach rozwiazywania problemow na
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https://help.prusa3d.com znajdziesz wiecej informacji.

b) Niewtasciwe czasy naswietlania

Jesli ustawisz niewtasciwe czasy naswietlania (szczegdlnie zbyt krotkie), to zywica nie bedzie
miata wystarczajgco duzo czasu, aby sie zestali¢, co moze skutkowac brakiem szczegdtow.
Upewnij sig, ze ustawiasz czasy naswietlania odpowiednie dla Twojego wydruku.

Rozwigzanie: Upewnij sig, ze czasy naswietlania sg zgodne z zalecanymi dla wybranej przez
Ciebie zywicy.

c) Awaria sprzetowa

Inng mozliwoscia (rzadziej wystepujaca) jest wada Twojego wyswietlacza druku lub panelu UV
LED, co moze powodowac nieprawidtowe wyswietlanie maski lub utwardzanie swiattem UV tylko
czesci modelu. Przeczytaj sekcje Rozwiazywanie Problemow Sprzetowych (Hardware
Troubleshooting) na https://help.prusa3d.com, aby dowiedziec¢ sig, jak zdiagnozowac wady
wyswietlacza druku i panelu UV LED.

15.4. W drukowanym modelu brakuje szczegotow

Drukarka 3D Original Prusa SL1S potrafi drukowa¢ modele z niesamowitg iloscig szczegdtdw -
malutkie zmarszczki na ubraniach figurek, struktura skory, cienkie orurowania budynkow... jednak
brak takich drobnych detali (nie catych czesci modelu) moze by¢ powodowany przez
nieprawidtowe czasy naswietlania.

a) Zbyt krotkie naswietlanie

Zbyt krotkie czasy naswietlania skutkujg detalami "zlanymi" ze soba. Zwieksz czasy naswietlania
do wartosci zalecanych, aby naprawi¢ problem.

b) Przeswietlone warstwy

Dtugie czasy naswietlania powodujg efekt "schodow" - warstwy nie beda tgczyc sie ze sobg gtadko
a niektore szczegoty moga zanikac. Ustaw zalecane czasy naswietlania, aby to naprawic.

15.5. Druk odrywa sie od podpdr

Jesli model odkleja sie od podpor w trakcie druku, to zazwyczaj wpada do zbiornika z zywica a
podpory zostajg na platformie roboczej. Jest to czesto spowodowane potaczeniem zbyt duzej
wagi modelu i zbyt matej ilosci podpor. Inng przyczyng moze byé¢ drukowanie wydragzonego
obiektu bez otwordw drenazowych - wytwarza to sity ssace na dnie zbiornika, ktore nie pozwalajg
modelowi prawidtowo odseparowac sie od folii FEP.
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Rozwaz uzycie PrusaSlicera do wydrazenia modelu. Zbyt ciezkie (petne w srodku) modele moga
obciazac podpory za bardzo, co w rezultacie prowadzi czesto do oderwania sie od nich po
przekroczeniu pewnej wagi.

Rozwiazanie: Zwieksz ilos¢ podpor lub ich grubosc. Sprawdz czasy naswietlania i ewentualnie
zmien ja na zalecane wartosci. Mozesz rowniez wigczyé wolniejszy tryb drukowania - po wybraniu
pliku w przegladarce SL1S, mozesz otworzy¢ menu "Ustawienia drukowania" i zmienic profil na
wolniejszy (bezpieczniejszy).

15.6. Uszkodzone podpory

Ztamane (lub czesciowo brakujace) podpory sg zazwyczaj spowodowane niewtasciwymi
ustawieniami w PrusaSlicer - podpory moga by¢ zbyt cienkie lub czas naswietlania zbyt krotki.
W niektdrych przypadkach moze to by¢ réwniez spowodowane awarig panelu UV LED lub brudng
folig FEP.
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Rozwigzanie: Sprobuj wydrukowac jeden z modeli przyktadowych, aby sprawdzi¢ czy problem
pozostaje. Jesli wydruk zakonczy sie bez problemodw, to zresetuj swoje ustawienia w PrusaSlicer.
Jesli ten wydruk napotyka takie same problemy, to sprawdz folie FEP na dnie zbiornika - moze by¢
zanieczyszczona. W bardzo niewielu przypadkach moze to by¢ kwestia wadliwego panelu UV
LED.

15.7. Wydruk jest krzywy / zdeformowany

Krzywy/zdeformowany wydruk jest zazwyczaj spowodowany luznymi srubami - moze to by¢
czarne pokretto na wsporniku i/lub $ruby zbiornika.

r

Rozwiazanie: Upewnij sie, ze drukarka jest prawidtowo skalibrowana, dokre¢ czarne pokretto na
wsporniku platformy oraz obydwie $ruby zbiornika na zywice z takg sama sita.

15.8. Wydruk nie pojawia sig / Zywica sie nie zestala

Jesli wydruk nie pojawia sie na platformie roboczej, ani tez na dnie zbiornika z zywica, to jest
kilka mozliwosci: zbyt krotki czas naswietlania, wadliwy panel LED UV, wadliwy ekran LCD lub
zbyt duze stezenie alkoholu izopropylowego w zywicy.

Rozwiazanie: Najpierw uzyj Swiezej zywicy. Jesli uzywasz tej samej zywicy kilka razy, to moze ona
straci¢ swoje wtasciwosci i mozliwos¢ zestalenia sie. Sprawdz, czy panel UV LED i ekran LCD
pracuja prawidtowo - uruchom self-test drukarki i kalibracje, aby upewnic sig, ze sprzet dziata
prawidtowo.

15.9. Wydruk ma bardzo widoczne warstwy

Nawet pomimo tego, ze drukarki SLA osiggajg duzo wyzsze rozdzielczosci niz drukarki FFF/FDM,
to wcigz mozesz dostrzec warstwy, jesli przyjrzysz sie bardzo doktadnie. Jesli jednak wydaje Ci sie,
Ze sg one zbyt wyrazne, to jest kilka rzeczy, ktore mozesz sprobowac poprawic.
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Rozwigzanie: Wydrukuj model przyktadowy z dobrej/przetestowanej zywicy (np. z dotaczonej
butelki z Prusa Orange) i sprawdz, czy problem nadal wystepuje. Jesli nie, to znaczy, ze
prawdopodobnie byt spowodowany ustawieniami ciecia. Postaraj sie obroci¢ model, aby zmienic
katy powierzchni. Réwniez bardzo dtugie czasy naswietlania mogg powodowac nadmiernie
widoczne warstwy. Kolejna rzecza jest mieszanie zywic lub stosowanie materiatow niskiej jakosci
- uzywaj $wiezej, wysokiej jakosci zywicy i wstrzasaj butelke co najmniej 20 sekund przed
wlaniem jej do zbiornika.

15.10. Rozwarstwianie / Nieprzylegunie warstw

Jesli trafi Ci sie problem rozwarstwiania, nieprzylegania warstw lub ich braku, to ich przyczyng
zazwyczaj sg btedy w pliku SL1S / STL - jest to inny przypadek, niz brak podpor. Inng przyczyna
moze by¢ wadliwy panel UV LED lub zanieczyszczenia w zbiorniku z zywica.
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Rozwiazanie: Sprobuj wydrukowac jeden z modeli przyktadowych, aby sprawdzi¢ czy problem
pozostaje. Jesli tak, to wyczys¢ prawidtowo zbiornik i sprobuj ponownie. Powtarzajace sie
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problemy z brakiem warstw lub ich rozklejaniem sie moga by¢ spowodowane wadliwym panelem
UV LED - sprawdz, czy dziata on prawidtowo. W innych przypadkach najprawdopodobniej bedzie
to btedny plik z modelem. Sprobuj pociac go lub $ciagnac jeszcze raz.

15.11. Pofalowane warstwy

Wiekszosc¢ zywic wykazuje tendencje do rozszerzania sie o kilka mikrometrow po utwardzeniu.
Ta rozszerzalnosc i towarzyszace jej sity moga powodowac falowanie warstw i ich oddzielanie. Sg
one jednak domena duzych, litych warstw.

Rozwigzanie: Ten problem jest powodowany fizycznymi wtasciwosciami zywic. Przemysl|
wydrazenie problematycznego modelu, jesli napotykasz falowanie warstw.
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15.12. Duze otwory w drukowanych modelach

Rozwigzanie: Upewnij sig, ze folia FEP na dnie zbiornika jest idealnie czysta. Ostroznie usun
wszelkie drobinki brudu / zestalonej zywicy. Jesli folia FEP jest nieprzejrzysta, to mozesz
przywrdcic jej wyglad przez umycie woda z ptynem do mycia naczyn.

Rozwigzanie: Upewnij sig, ze folia FEP na dnie zbiornika jest idealnie czysta. Ostroznie usun
wszelkie drobinki brudu / zestalonej zywicy. Jesli folia FEP jest nieprzejrzysta, to mozesz
przywrdcic jej wyglad przez umycie woda z ptynem do mycia naczyn.
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16. FAQ - Czesto Zadawane Pytania

P: LEDy UV nie wigczajq sig

O: Jesli chcesz sprawdzi¢, czy panel UV LED dziata poprawnie, to NIE PATRZ BEZPOSREDNIO
W SWIATEO UV! Bezpiecznym sposobem sprawdzenia dziatania panelu jest uzycie aparatu w
smartfonie - patrz na panel UV LED przez ekran Twojego smartfona lub zrob zdjecie i obejrzyj je.
Mozesz rowniez potozy¢ kartke papieru na ekranie naswietlajgcym, nastepnie uruchomic test
wyswietlacza: Menu Gféwne - Ustawienia - Kalibracja - Test wyswietlacza.

P: Drukarka nie moze zostac skalibrowana - wydruki nie przylegajq do platformy roboczej

O: Sprobuj wydrukowacé przyktadowy model. Jesli wydruk pozostaje przyklejony do dna zbiornika,
to przeprowadz ponownie procedure kalibracji. Jesli to nie pomaga, to sprobuj wymienic folie FEP.

P: Drukarka wyswietla komunikat dotyczqcy przegrzewania

O: upewnij sie, ze drukarka jest umieszczona w pomieszczeniu, w ktérym temperatura otoczenia
miesci sie w zakresie 18-32°C. Sprawdz, czy wszystkie wentylatory obracaja sie i czy nic nie
blokuje wlotéw i wylotéw powietrza. Drukarka powinna sta¢ w odlegtosci przynajmniej 20 cm od
innych przedmiotow wokot, a najlepiej, gdyby ten dystans wynosit 30 cm.

P: Nosnik USB nie jest rozpoznawany lub wyswietla sig bigd "Plik jest uszkodzony*

O: Sprébuj ponownie wyeksportowac / skopiowac plik SL1S. Jesli btad nadal wystepuje, to uzyj
innego nosnika USB.

P: Przeglgdarka Wi-Fi nie pokazuje mojej sieci

O: Upewnij sie, ze w nazwie Twojej sieci nie ma zadnych niestandardowych znakdw. Sprobuj
zmienic¢ nazwe sieci Wi-Fi i sprawdz, czy to rozwigzato problem.

P: Nie mozna polgczy¢ sig z otwartymi (publicznymi) sieciami bezprzewodowymi

0O: Ze wzgledow bezpieczenstwa, drukarka moze tgczy¢ sie tylko z sieciami zabezpieczonymi
przez WPA2.

P: Brak potgczenia z Wi-Fi / Lan

0O: Moze by¢ kilka przyczyn braku potaczenia drukarki z Twojg siecig i ze wzgledu na to, ze kazda
sie¢ jest inna, to ciezko jest jednoznacznie wskazaé przyczyne.

e Czy widzisz liste innych sieci WiFi w przegladarce?

e Czy na pewno podajesz prawidtowe hasto?

e Czy inne urzadzenia moga potaczyc sie z Twoja siecig?

e Czy Twoja sie¢ pracuje z ustugg DHCP i automatycznie przydziela adresy IP?
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P: Drukarka nie wigcza sie

0O: Czy przewod zasilajacy jest prawidtowo podtgczony? Czy wiacznik z tytu drukarki znajduje sie
w pozycji "On" ("wigczony")? Sprobuj odtaczy¢ przewdd zasilajacy i podtaczy¢ go ponownie po
kilku sekundach.

P: Ekran dotykowy LCD nie reaguje na dotyk

O: Wyswietlacz jest oparty na pojemnosciowym panelu dotykowym i moze nie wykrywac
dotkniecia mokrego palca. Upewnij sig, ze masz suche rece a ekran jest czysty.

P- Opary Zywic sq silnie wyczuwalne

O: Niektdre zywice wydzielajg silniejszy zapach od innych. Uruchamiaj drukarke tylko w dobrze
wentylowanych pomieszczeniach. Rozwaz zmiane zywicy na taka, ktorej producent deklaruje
wydzielanie stabiej wyczuwalnego zapachu. Catkowite wyeliminowanie zapachu jest jednak
niemozliwe. SL1S jest wyposazona w tylny wentylator z filtrem z aktywnym weglem, ktéry ma
opcje dotaczenia przewodu (nie jest czescig zestawu).

P: Pokrywa drukarki byta otwarta i Zywica zaczeta utwardzac sig w zbiorniku

0O: W wiekszosci przypadkéw mozliwe jest "uratowanie" zbiornika, czasami nawet folii FEP, w
zaleznosci od tego ile zywicy zostato zestalone. Wyciggnij zbiornik z drukarki, przygotuj wiekszy
pojemnik (np. wiaderko) i ostroznie usuwaj zywice przy uzyciu metalowej szpachelki. Jesli
uszkodzisz folie FEP, to mozesz jg wymieni¢ podazajac za instrukcjami w tym Podreczniku.
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’ Printables

by JOSEF PRUSA

DRUKUI | DZIEL SIE!
DOLACZ DO NASZEJ
SPOLECZNOSCI!

Pobieraj modele 3D za darmo
z printables.com i bierz udziat
w konkursach projektowych!

Sledz nas, aby uzyskaé porady,
przewodniki, inspirujgce filmy
i niesamowite wydruki 3D!

Poctelsie svoimi wydrukari CZnaczziC
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