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Druckblechauswahl im
Hauptmenue !

Bitte im Hauptmenue des Prusa immer das jeweilig verwendete Blech vor dem Druck
wahlen !

Da die Bleche verschiedene Materialstarken besitzen, ist die Druckbetthdhe (Z-Kalibrierung der
ersten Schicht) je Blech unterschiedlich voreingestellt. Bei falscher Vorwahl kann die DUse daher

das Blech beschadigen.

Eine gute Ubersicht bieten folgende Artikel:

e Prusa Druckblech guide

e Prusa Filamentqguide

Im MLAB stehen aktuell folgende Bleche zur Verfugung:

Glattes PEI-Blech (Standard)
"TF-21"


https://help.prusa3d.com/de/article/flexible-stahlbleche_2195#_ga=2.121861902.469971484.1640804866-1914521732.1640804864&_gac=1.213116448.1640804866.EAIaIQobChMI2piFsdqJ9QIVgqrVCh1qfgCmEAAYASAAEgLfDPD_BwE
https://wiki.makerlab-murnau.de/books/prusa-i3-mk3s/page/filament

TF-21
Heatbed Steel Sheet by PRUSA3D.COM

Strukturiertes,
pulverbeschichtetes Blech
"TL-21" TX (TeXtur)

Wie man auf ein pulverbeschichtetes Blech druckt



https://wiki.makerlab-murnau.de/uploads/images/gallery/2022-01/kz8rN8pmWLsqgDAM-2021-12-29-20-05-47-foto-28-12-21-22-53-10-heic-fotos.jpg
https://wiki.makerlab-murnau.de/uploads/images/gallery/2022-01/gg4JqtQRLH18ZPh6-2021-12-29-20-02-17-foto-29-12-21-12-31-38-heic-fotos.jpg
https://blog.prusaprinters.org/de/wie-man-auf-ein-pulverbeschichtetes-blech-druckt_30178/

‘\eV/

- TL-21
Heatbed Steel Sheet by PRUSA3D.COM



https://wiki.makerlab-murnau.de/uploads/images/gallery/2022-01/ZH8MBZ6rNiorflfZ-2021-12-29-20-06-59-foto-28-12-21-22-54-06-heic-fotos.jpg
https://wiki.makerlab-murnau.de/uploads/images/gallery/2022-01/HygWWkBFyutfojev-tl-21tx.jpg

Filament

Filamentguide online

Enthalt nttzliche und wichtige Hinweise zu Druckbettvorbereitung, Bettblech und
Materialeigenschaften !
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https://help.prusa3d.com/de/materials
https://wiki.makerlab-murnau.de/uploads/images/gallery/2022-01/vJ7bQ5KhrU8Gg2rH-image-1642817419848.png

Handbuch

Handbuch, Unterlagen, Forum etc.



https://help.prusa3d.com/de/tag/mk3s-2/

Dusenwechsel



Dusenwechsel

Schritte beim Dusenwechsel

1. Filament entladen

2. Druckkopf nach oben fahren Z-Achse bewegen -> 200

3. Duse auf 285 °C heizen: Einstellungen -> Temperatur -> Duse

4. Heizblock von unten mit Drahtblrste von Filament-Resten reinigen

5. DuUse rausschrauben mit 7 mm Imbus-Schrauber !! Dabei Heizblock mit Kombizange
festhalten !!

6. Neue Duse reinschrauben

7. Filament laden

8. Z-Kalibrierung 1. Schicht

9. DUsen-Durchmesser einstellen: Einstellungen -> HW-Einstellungen -> DUse

10. DUsen-Durchmesser am memo board einstellen:

- o R

; Akfu?l e 0,40 m'ﬁ
Dise 080 mm ¢

g

11. Neuen Dlsen-Durchmesser im Prusa-Slicer einstellen: Druckereinstellungen -> Extruder 1
-> Disendruchmesser

Der im Prusa-Slicer eingestellte DUisen-Durchmesser wird ja in den G-Code geschrieben. Der
Drucker Gberprift dann, ob der am Drucker eingestellte DlUsen-Durchmesser identisch ist,
ansonsten gibt es eine Fehlermeldung.


https://wiki.makerlab-murnau.de/uploads/images/gallery/2022-02/8a2Ihie8QH1XPYR9-nozzle-memo-board.jpeg

LN J PrusaSlicer-2.3.1 basiert auf Slic3r

Druckereinstellungen
) oot Prosa 3 k35 & ksSe 028 mm |

Fertig


https://wiki.makerlab-murnau.de/uploads/images/gallery/2022-02/KWKPUG9hTy1DHXun-bildschirmfoto-2022-02-22-um-08-16-51.png

