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1.

Uvod

Smyslem tohoto ndvodu je pfinést Vam zakladni informace o nastaveni a pouzivani 3D tiskarny. Tento ndvod
prosim berte jako doplnék k manudlu ktiskarné. Vidy se primdrné fidte navodem k tiskarné, a to jak
montdznim navodem, tak i ndvodem k pouziti. Protoze jsou vSak nékteré navody pfiliS strohé a informaci
dostupnych na internetu v ceském jazyce jako Safrdnu, rozhodl jsem sepsat pro Vas tuto ptiruc¢ku zacinajiciho

tiskare. Kromé informaci zde obsaZenych mZete také ¢erpat na naSem webu www.levne3dtiskarny.cz, ktery

postupné rozsifujeme a doplfiujeme o dalsi a dalsi informace.

V neposledni fadé se s prosbou o pomoc ¢i radu mzZete také obratit na nas zakaznicky servis a je nam Uplné

jedno, jestli jste u nas nakoupili za deset tisic, za stovku nebo nakup teprve zvaZzujete.

U 3D tisku plati asi jesté vic nez kde jinde, Ze neni otdzkou, jestli se néco pokazi, ale kdy. Proto vézte, Ze
dokonaly 3D tisk nevyzaduje jen nemalé financni naklady, ale také spoustu casu, uceni se, zkouseni a dlouhé
metry vyhozeného filamentu. Cim vice se toho o 3D tisku dozvite, tim levné&j$i miZe byt Vase tiskarna. Nase
stavebnice a tiskarny Vdm pomohou se sezndmit s 3D tiskem, naucite se, jak 3D tisk vlastné funguje a co
vSechno obnasi. Zacatky nékdy byvaji ndro¢né, ale kdyz se obrnite trpélivosti, nevzdate se pfi néjakém tom
neulspéchu a budete dale zkouset tak nakonec zjistite, Ze na tom 3D tisku vlastné nic slozitého neni a

odménou Vam budou pékné a origindlni vyrobky.

Za tym www.levne3dtiskarny.cz Vam preji hodné tspéchl a mnoho skvélych vyrobka.

Slovnik pojmi

2.1. 3D skener

Zaftizeni, které je schopno prevést realny 3D objekt do pocitacového modelu.

2.2. 3Dtiskarna

Zaftizeni, které je schopno podle pocitacového modelu vytvofit skutecny 3D objekt.

23. ABS

Tiskovy materidl — viz materialy pro 3D tisk.

2.4. Brim

Pomocny okraj tisknutého objektu vysoky prevazné jednu vrstvu zlepsujici adhezi k podloZce.
2.5.  Extruder

Soucdst tiskarny, ktera se stara o extruzi materidlu. Sklada se z hot-endu, podavace, krku a chlazeni.

www.levne3dtiskarny.cz
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2.6. Extruze
VytlaCovani roztaveného materialu.
2.7. Filament

Tiskova struna vyrobena nejcastéji z plastického materidlu. Jejim roztavenim, vytlacenim tryskou a nalepenim
ve vrstvach vznikd 3D vyrobek. Existuje mnoho druhd material(, nejcastéjsi jsou PLA, ABS, HIPS, TPE, PET,
NYLON, PVA a mnoho dalSich. Lisi se jak zpGsobem tisku, tak zplisobem pouZiti. Dnes se nejcastéji setkavame

se strunami o priiméru 1,75mm, existuji ale také struny s primérem 3mm.
Podstatnym Udajem je teplota taveni.
2.8. Firmware

Software (tedy programové vybaveni) fidici jednotky, ktery se stard o ovladani elektronickych komponent

tiskarny.

2.9. G-Code

Strojovy jazyk, kterym tiskarna rozumi.

2.10. Heat-bed (heated bed, topna podlozka)

Vyhfivana ¢ast tiskové podlozky. Casto byva integrovanou souéasti tiskové podlozky. Jeji Glohou je zvysit

pfilnavost tisknutého materialu k podloZce.
2.11. Heat-blok

Je blok materialu nejcastéji ve tvaru kvadru vyrobeny z hlinikd, médi nebo jiného materialu. Jeho ulohou je
pomahat udrzZet stabilni teplotu pro dosaZzeni rovhomérné extruze. Jeho soucasti je topny ¢lanek, termistor

a tryska.
2.12. Heat-break (krk, izolator)

Ulohou této &asti je oddélit velkou ¢ast tepla vznikajici v heat-blocku od vstupujiciho vldkna. Tzn. aby &ast,
kdy material ma teplotu vhodnou k vytlac¢eni byla oddélena od ¢asti, kde vldakno vstupuje a potifebujeme ho

udrZet v pevném stavu. Propojuje hot-end extruderu s podavacem.
2.13. Hot-end

Jedna z nejdulezitéjsich casti tiskarny. Jde o zafizeni, které tavi material a méni tim tiskovou strunu na tenké
vlakno, ze kterého se tvofi vysledny vyrobek. Existuje mnoho typ(, vyrabénych riznymi vyrobci. Hot-end se

sklada z trysky, heat-bloku a krku (heat-breaku).

www.levne3dtiskarny.cz
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2.14. Chladic

Navazuje na heat-break, odvadi teplo vzniklé od trysky pry¢ od vstupniho materialu. Zaroven nejéastéji slouzi

jako ¢dast hot-endu, pomoci které se upeviuje ke zbytku tiskarny.
2.15. Krokovy motor

Zafizeni, které se stard o presny pohyb mechanickych soucasti. Pomoci elektrickych impulsl otaci hrideli

v pfesné danych Uhlech.
2.16. OsaX

U tiskdren typu Prusa (Mendel) se jedna o osu urcujici pohyb tiskové hlavy vpravo (+) a vlevo (-). U tiskdren

typu Rostock (delta) se takto oznacuje véz Alfa.
2.17. OsayY

U tiskaren typu Prusa (Mendel) se jedna o osu urcujici pohyb tiskové hlavy dozadu (+) a dopredu (-). U tiskaren

typu Rostock (delta) se takto oznacuje vézZ Beta.
2.18. OsaZz

U tiskaren typu Prusa (Mendel) se jedna o osu urcujici pohyb tiskové hlavy nahoru (+) a dol (-). U tiskaren

typu Rostock (delta) se takto oznacuje véZ Gama.

2.19. PLA

Tiskovy material vyrobeny z biologicky rozloZitelného plastického polymeru.
2.20. Podavac

Zafizeni, které zajistuje posun tiskové struny. Existuje mnoho druh( vyrobenych z rliznych materialQ.
Zakladem je krokovy motor s ozubenym kolem, které se zafezdva do tiskové struny a otacenim strunou

pohybuje.
2.21. Reprap

Je komunitni projekt zabyvajici se tvorbou samo-replikovatelnych 3D zafizeni (3D tiskarny, CNC). Vice na

http://reprap.org.

2.22. Remen, ozubeny femen
SlouZi k prevodu krouzivého pohybu na linearni. Nej¢astéji se pouZiva na posun vozikl jednotlivych os.
2.23. Remenice

Zatizeni uchycené k hfideli motoru, které slouzi k pohanéni femene.

www.levne3dtiskarny.cz
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2.24. Slicer

Software (tedy program) na PC, notebooku nebo tabletu, ktery se stara o slicing (platkovani) pocitacového

3D modelu a prevadi jej do jazyka G-Code.
2.25. Slicing

Slicing — platkovani 3D modelu. Kazdy 3D model se pred vlastnim tiskem , nafeze” do jednotlivych vrstev a
pro kazdou z nich se vygeneruje sada prikazl v jazyce G-Code, ktera tiskarné rfekne, jaké pohyby a kdy ma

vykonat, jakou rychlosti je md vykonat, pfi jaké teploté, s jakym mnozstvim materialu apod.
2.26. Soubor STL

Nejcastéji pouzivany format souborl pro 3D modely. Tento soubor se otevre ve sliceru a ten z néj vytvori

sadu G-Code.
2.27. Teplota taveni

Udaj na tiskové struné, ktery tika, pri jaké teploté je materidl v natolik tekutém stavu, aby se dal vytlacovat
tryskou a nanaset ve vrstvach. Jednd se o teploty kolem 200°C, PLA taje uz pti 180°C, ale napriklad nylon nebo

PET potrebuji teplotu vyssi, cca 240°C.
2.28. Termistor

Elektronicka soucdstka, ktera méri teplotu (hot-endu, podlozky, ...) a informaci posila do Fidici jednotky.
Vyuziva principu zmény vodivosti (zmény elektrického odporu) v zavislosti na teploté materidlu. Nej¢astéji se

jednd o termistor typu NTC100k.
2.29. Tiskova struna

Viz filament.

2.30. Topny c¢lanek (topitko)

Jedna se o zafizeni, nejCastéji ve tvaru valce, vyrobené z pokovené keramiky. Jeho Ulohou je ohtivat heat-blok

na pozadovanou teplotu. Nejcastéji se setkdvame s topnym ¢lankem o vykonu 40W.
2.31. Tryska

Hrot hot-endu, ktery se stard o samotnou zménu priiméru vstupniho materialu na vystupni vlakno. Nej¢astéji
se vyrabi z mosazi nebo titanu. Priimér otvoru v jejim hrotu urcuje presnost, rozliseni detaill a taky rychlost
tisku. Bézné jsou k dostani trysky s primérem 0,2 — 1 mm. Plati, Ze ¢im mensi pramér trysky pouZijeme, tim
bude rozliSeni detaill lepsi, ale rychlost tisku mensi. PoufZiti trysky s prdmérem 0,3 v porovnani s 0,4 mm
prodlouZi ¢as tisku témér o 100%. Proto trysky s mensim priimérem pouZivame spi$ pro tisk malych model,

u kterych je dllezité rozliseni detail(.

:i\/,\l:'f Etvsj) www.levne3dtiskarny.cz
J]S‘,( ARNY 8/44



http://www.levne3dtiskarny.cz/

Vybér priméru trysky zavisi také na pouZitém materialu. Napf. pro ABS nebo PLA mlZeme pouZit mensi
praméry, kdezto u material(l jako WPC nebo WOOD musime pocitat s vétsi tryskou. Tyto materialy totiz

obsahuji drobné ¢astice, které by mohly uzké trysky ucpat.

2.32. VéiAlfa

Levd predni stojina tiskarny typu delta Rostock, nékdy oznacovana také pismenem X.
2.33. VéiBeta

Prava predni stojina tiskdrny typu delta Rostock, nékdy oznacovana také pismenem Y.
2.34. VéiGama

Zadni stojina tiskarny typu delta Rostock, nékdy oznacovana také pismenem Z.

2.35. Vozik

Soucast tiskarny, ktera zajistuje linedlni pohyb jinych soucasti. Napt. vozik extruderu, vozik podlozky, vozik

osy X.
2.36. Vrstva

3D model je pfi platkovani (slicingu) rozdélen do mnoizstvi stejné vysokych vrstev. Vyska vrstvy zaleZi na
praméru trysky (neméla by byt vétsi nez 1/2 - 2/3 jejiho prdméru) Dolni hranice je omezena konstrukci

tiskarny, vétsinou se dostaneme na hodnotu kolem 0,1 mm.

Napajeci zdroj

Tiskarna je vybavena univerzalnim prdmyslovym spinanym napdjecim zdrojem 110V/220V AC — 12V/20A DC.
Pfed zapnutim se presvédcte, Ze je prepina¢ zdroje prepnut do spravné polohy podle napéti v siti. Pro CR

zvolte hodnotu 220V(230V).
Software

4.1. Repetier-Host
Aktualni verzi aplikace Repetier-Host stahnéte a nainstalujte.

Link ke stazeni: https://www.repetier.com/download-now/

Aplikaci nainstalujte a spustte. Pokud chcete, muzete si ji prepnout do ¢eského jazyka klepnutim na menu

Config > Language > Cestina

EVNE :-ijid) www.levne3dtiskarny.cz
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) Repetier-Host V2.0.5 bt - | X

Soubor  Pohled  Mastaveni  Tiskdrma  Server  Nastroje  Napovéda

Y= £3 (6151 &

Mastaveni tiskarny Easy Mode

Log

Rozmisténi objektu | Sicer | Print Preview | Manuini oviadani | SD karta |

ZEFEDTCAA

b

Zobrazit vlogu: () Pfikazy @ Infomace @ Varovani @ Chyby Q ACK @ Automaticky posun ﬁ' Wycistit Log |f}:| Kopirovat

4 OpenGL extensions:GL_AMD multi draw_indirect GL_BARB_ arrays of arrays GL_ARB base instance GL_ARB blend func_extended GL_i 4|
OpenGL renderer:NVS 5200M/PCIe/SSEZ2

Using fast VBOs for rendering is possible I

"C:\Program Files\Repetier-Host\plugins\RepetierServerConnector\RepetierServerStarter.exe” 3stop

4

Disconnected: default - Idle|

4.2, Instalace ovladace

Zapnéte tiskarnu a pfipojte ji USB kabelem k pocitaci. Ovladac se nainstaluje automaticky. Pokud ne, mizete
si jej stahnout a nainstalovat. Link pro staZzeni ovladace pro jednotky GTM32, MKS, ... je zde. Link pro stazeni

ovladac¢e CH340 pro GT2560, Rambo, ... je zde.

Po instalaci ovladace naleznete odpovidajici sériovy port ve spravci zafizeni.

SV ‘ www.levne3dtiskarny.cz
ISKARNY 10/44



http://www.levne3dtiskarny.cz/
http://www.ftdichip.com/Drivers/CDM/CDM%20v2.12.00%20WHQL%20Certified.exe
http://www.ftdichip.com/Drivers/CDM/CDM%20v2.12.00%20WHQL%20Certified.exe

. e -
Wy Sprdvce zafizeni O >

Soubor  Akce  Zobrazit  Napovéda

¢ T/ EEIBEX®
Adaptéry hostitele SD ~
3 Baterie
0 Bluetooth
o= Diskové jednothky
@ Fotoaparaty
& Graficke adaptéry
- lednotky DVD/CD-ROM
Klavesnice
[ Monitory
g Mhyi a jind polohovaci zafizeni
g Poditad
i Porty (COMa LPT)
i Porttiskarny ECP (LPT1)
i USB-SERIAL CH340 (COM13)
ﬁ Procesory
= Radife IDE ATA/ATAP)
Sai Radige pameétovych zafizeni
§ Radice USB (Universal Serial Bus)
iq- Radie zvukuy, videa a her
[ Senzory
L Sitové adaptéry
l Softwarova zafizeni
i3 Systémova zafizeni
= Tiskarny
= Tiskove fronty
Fatireni ctandardo HIN

R " L T Vo Vv

R T Y e T L T T "

5. Pripojeni tiskarny

Po Uspésné instalaci muzZete tiskarnu pripojit k pocitaci USB kabelem. Spustte aplikaci Repetier host a kliknéte

&3

na ikonu Mastavenitiskimy v/ dialogu nastavte spravny komunikaéni port, rychlost nastavte na 250000 baud(.

Vyrovnavaci pamét nastavte na 127.

www.levne3dtiskarny.cz
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Mastaveni tiskarny
Tiskarmna: Rostock 301 =
Pfipojeni | Tiskarna | Extruderl Tiskova plocha | Scripts | Pokroéilé |

Spojeni: Sériové spojeni =

Upozoméni: Mate instalaci pomoci Repetier-Server. Dirazné doporuéujeme pouzit spojnice

Repetier-Server misto. Kliknutim na tlacitko "Napovéda" pro vice informaci.

Port: com4 .

Baudy:

Protokaol pfenosu: Autodetect -

Reset pii pohotovosti:

Odeslat pohotovostni pfikaz a znovu piipojit -
Vyrovnavaci pamét: | 127 |
Communication Timeout |4ﬂ' | [s]

Pouzit Ping-Pong komunikaci (Odelast pouze po potvrzeni)

MNastaveni tisku vZdy odpovidaji tiskamé vybrané nahofe. Nastaveni je uloZzeno s kazdym stiskem OK nebo

Pouzit Pro zadani noveé tiskamy. vlozte nahofe nove jméno a stisknéte OK nebo Pouiit Nova tiskarna zagind se
stejnym nastavenim jako pfedchozi.

oK H Pouzit H Zrusit

Nastaveni potvrdte tlacitkem OK.

& r A

Kliknéte na tlacitko pfipojit PAipajit | pokud se tlacitko zméni na Odpaiit , bylo pfipojeni Uspésné.

V pfipadé problémi s komunikaci zkuste zménit rychlost na 115200 baudd.

Nastaveni tiskarny

6.1. Rychlost tisku

Rychlost tisku nastavte na 1000 mm/min, abyste pfedesli chybam pfi testovani kvili vysoké rychlosti. Po
nasledujicich testech mizZete plvodni hodnoty vratit zpét. Pivodni hodnota pro Rychlost prejezd( je 3000

mm/min, Rychlost osy Z 100 mm/min. Rychlost osy Z by nemela byt vyssi nez 1000 mm/min.

SV ‘ www.levne3dtiskarny.cz
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Mastaveni tiskarny

Tiskama Rostock 301 - o
Phipojeni  Tiskama | Extruder l Tiskova plocha | Scnpts | Pokrotilé |
Firmware Type Autodetect -
Rychlost piejezdl |3|]g[; . [mm/min]
Rychlost osy Z: | 100 | [mmy/min]
Manual Extrusion Speed: 2 |20 | (mmis]
Maznual Retraction Speed “30 | [mm/s]
Vychozi teplota extrudenu: |2III C
Vychozi teplota vyhfivané podloZky: |:':-5 | ¢
Zjistit teplotu extruderu & podiozky
|:| Odstranit M105 poZadavky z logd
Zkontrolovat kaidych 3 sekund. |
Parkovaci pozice: X [g Y. o | Z min: ||;|. [mm]
Send ETA to printer display [] Zaparkovat extruder po dokonéenijpieusen tisku
Vypnout extruder po dokonenifpferudeni isku Vypnout vyhfivanou podloZku po dokonéeni/pferuien
Wypnout motory po dokonteni/plerseni tisku Printer has 5D card
Phidatk éasu tisku [%]
Inwert Direction in Controls for [] ®-Axis [] ¥-Auis [] Z-Axis [ FlipXandY
| oK || Pownt || Zesi

6.2. Pocet extruderi a velikost trysky

Nastavte pocet extruderl podle modelu tiskarny. Pokud mate dvouhlavou tiskarnu, zadejte 2, pro tfihlavou
3, v ostatnich pripadech 1. Nastavte spravny primér trysky (diameter). Primér naleznete v dokumentaci
vyrobku, pfipadné se obratte s dotazem na svého prodejce. Ve vétsiné pripadd to bude 0,3 nebo 0,4 mm.
V pfipadé, Ze ma Vase tiskarna mixovaci hlavu (naptiklad Rostock 301), zatrhnéte zatrzitko Tiskarna ma
mixovaci extruder — jednu spolecnou trysku pro vsechny barvy (Printer has a Mixing Extruder). V opa¢ném

pfipadé ponechte zatrZitko nezatrzené.

EVNE www.levne3dtiskarny.cz
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Mastaveni tiskarny
Tiskama Rostock 301 - H

Phipojeni | Tiskéma Extruder | Tiskova plucha] S-::riptsl F‘ukmc’:iié]

Podet extruden: 3 =
MNumber of Fans: 1 E

Max. Extruder Temperature: |23[|' |

Max Bed Temperature: |12ﬂ |

Max Volume per second |12 | [mm?s]

Printer has a Miang Extruder (one nozzie for all colors)

Extruder 1

Mame: | |

Diameter; |ﬂ.4 | [mm] Temperature Offset |n | ['C]

Offset X: 0 | Offset Y- 0 | [mm

Extruder 2

MName:

Diameter

04

Offset X: 16 OffsetY: 0 [mm]

[mm] Temperature Offset 0 <l

T |

0K Pougit Zrusit

EVNE . www.levne3dtiskarny.cz
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6.3. Tiskova plocha
Vyberte spravny Typ tiskarny (Printer type). Pro kruhové tiskarny typu delta vyberte Rostock Printer,
v ostatnich pripadech zvolte Classic Printer.

Nastavte spravnou velikost tiskové plochy. Tu naleznete v dokumentaci tiskarny nebo se s dotazem obratte
na svého prodejce ¢i vyrobce. U kruhovych tiskaren zaddvejte radius (R) tedy polomér tiskové plochy. Radius

je polovinou priméru (D) tedy R = D / 2. Rozméry uvadéjte v mm.

Mastaveni tiskdrny
Tiskama: Geeetech Prusail PRO B - 'l‘]‘i
Fripojeni | Tigkama | Bxtruder =~ Tiskova plocha | Scripts | Pokro@ilé |
Printer Type: 7 =
f min: ICI ' max: Podlozka P: ICI
Sifka tiskové plochy: |2I}D | mm
Hioubka tiskové plochy: |2I}I} | mm
Wgka tiskowé plochy: | 180 | mim
Hodnoty zacatek oznacuji moZny rozsah pohybu extruderu. Tyto nastaveni mohou byt
zapoma a mimo tiskovou podloiku, Podlozka zlevas/zepredu oznaduji zacatek tiskove plochy.
Témito nastavenimi mifste pfesunout podatek do stfedu plochy, pokud to fimware
podpornuje.
5 B
=
L
a E
| ! c ' v
oK || Poust || Zua
i i:VNéB?ED www.levne3dtiskarny.cz
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Nastavenf tiskarny
Tiskama Rostock 301

Piipojeni | Tiskama | Extruder Tiskova plocha

Scnpts | Pokrocilé |

Printer Type: Rostock Printer (kruhovy tvar tisku) .

Vychozix. [0 | wychoziv: [0 | wychoziz o]
Tisknutelny radius: |100 ] mm

Tisknutelna vy$ka; 1220 1 mm

Printer Visualization
[[] Show Printer Model

Hide if viewed from bottom

ISKARNY 16/44

C\Program Files\Repetier-Hosf\data\models\DemoPrinter_1 sti Vybrat .. i Delete
- C\Program Files\Repetier-Host\data\models\DemoPrinter_2 sti Vybrat .. i Delete
No STL selected Vybrat i Delete
ok || Powrt || =z
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Po nastaveni a pfipojeni tiskarny by mél vypadat interface manualniho ovladani néjak takto:

Rozmisténi objektl | Slicer I Print Preview Manuaini oviddani l SD karta |
)
6 Necinnost.
G-Code l I Odeslat
x: 0,00 b o 0,00 S 0,00 Extruder 1 -
I & Y & )
@ AANI D,
w —_—— ————lD. 100 B
Pritokplastu o ———— A
e O 100
V'_'“.“"_‘"____.___.._.___O 100 &
% o () Bed Temperature - 19,00°C. .o [
N V -
der 1 - 18,30°C &l
¥ =B - I
Nastaveni Debugu
O Echo ® Info @® Chyby OTisk naneéisto 0K |
EVNE www.levne3dtiskarny.cz
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7. Test tiskarny

Kazda fridici jednotka tiskarny obsahuje odladény firmware pfipraveny k pouzZiti. Vzhledem
k nepredvidatelnym okolnostem vznikajicich pfi transportu a montazi vsak doporucujeme provést nasledujici
testy. Testovat lze pfimo z menu tiskdrny nebo pomoci aplikace Repetier-Host. Popis naleznete

v ndsledujicich odstavcich.
7.1. Testovani pomoci Repetier Host

7.1.1. Test sméru otaceni motoru

Pfed testem manualné posunte motory do stfedu os X / Y / Z, aby se predeslo kolizi pfi testovani. Nouzové

zastaveni motor( muzZete provést stisknutim tlacitka Meuzové pieruteni nebo muzete tiskarnu vypnout hlavnim

vypinacem. Vidy budte pfipraveni tiskarnu nouzové zastavit.

Na zaloZzce manudlniho ovlddani zaparkujte tiskovou hlavu do vychozi pozice tlacitkem m Hlava dojede

ke koncovym spinaclim, o kousek se vrati a pohyb ustane.

Pro klasické tiskarny je parkovaci poloha podle verze firmwaru bud v pravém prednim rohu nebo ve stfedu

podlozky, pro kruhové tiskarny je vychozi poloha v nejvyssi poloze nad stfedem tiskové podlozky.

Manudlni ovladani pohybu lze provaddét kliknutim na pfislusna tlacitka v Repetier-hostu. Abychom predesli
kolizim, budeme pouzivat krok délky 1 mm. Délka kroku se voli polohou mysi v tlacitku s ptislusnou Sipkou.

Cim dale jste kurzorem mysi od stiedu, tim vétsi krok volite. Kroky pro osu X a Y jsou 0,1, 1, 10 a 50 mm.

Rozmisténi objekty | Slicer [ PrntPreview Manua i | SD karta l
- .
Necinnost.
G-Code: Odeslat

X: 0,00 ¥Y: 0,00 2z: 229,00 Extruder 1
A2
OBk
SDLATINE
e Nl o/

@OOLOOO®OO

C [

Pohyb 100 =&
lis Prutok plastu 00 =
- O .
@ Ventilator O 00 &
% .__0___0_ _Bed Temperature - 22,00°C ¢ s
der ] - 18,600C — 200 &
& O
Nastaveni Debugu
O Echo ® Info @® Chyby OTisk naneéisto oK o
H\INEﬁD www.levne3dtiskarny.cz
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Vyzkousejte pohyb jednotlivych os. Pokud se motory pohybuji opanym smérem, je potfeba zménit
konfiguraci firmwaru. Pokud Vase tiskdrna umozniuje zménu sméru v menu tiskarny (Napf. Rostock 301),

zménte smér otaceni prislusSného motoru pomoci zmény konfigurace v menu tiskarny (Control > Printer

settings >X /Y / Z DIR).

Info screen
Turn

>Control
Mixer

Main

Temrerature
>Printer Settings
Delta

Vybranim pfislusného motoru a stisknutim knofliku zménite smér otaceni. Hodnota se zméni z TRUE na

FALSE a obracené.

# Motor Dir:
¥ Motor Dir:
Z Motor Dirs
>E Motor Dirs

Po zméné otaceni nezapomente konfiguraci vidy ulozit. Vratte se zpét do menu Control a vyberte moznost

Store Memory.

Motion
>Store Memors

Restore Defaults
Uersion

7.1.2. Testovani ohfevu

) f
1
Kliknutim na tlacitko ﬁ spustite ohrev tiskové podlozky. Tlacitko 7 spusti ohfev extruderu.

Posuvnikem nastavte poZzadovanou teplotu. Teplota se zacne zvySovat. To poznate podle ukazatell nebo ve

stavovém radku. Opétovnym kliknutim na tlacitka ohrev zastavite.

www.levne3dtiskarny.cz
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G-Code Odeslat

X: 0,00 ¥Y: 0,00 z: 229,00 Extruder 1

AN

¢
b
JYc¥oYoYeYoYo¥oje

Pohyb

=
JaoD)

100 5

Prutok plastu a

Ite P O 0w =
Ventilator O TR
% —_—O— () —-Bed.Tempemturs - 2200°C. 55 2
der 1 - 18,60°C =

d;r; -LARLL - NE—— e — 0 &

V pfipadé, Ze se teplota podlozky nebo extruderu nezvysuje, nebo ukazuje abnormalni hodnoty (pod nulou

nebo nad 300°C), podivejte se do Otazek a odpovédi na Vyhfivana tiskova podlozka nebo hot-end nehieje.
7.1.3. Test extruderu
Pozor: Extruder zacina pracovat az pfi teploté cca 175°C. Dokud neni této teploty dosazeno, pfipadné povely

bude extruder ignorovat.

Nahrejte extruder na teplotu 200°C a nasledné vlozte tiskovou strunu (filament). Tiskovou strunu vloZite tak,
Ze stlacite paku extruderu a druhou rukou zasunete tiskovou strunu. Tiskovou strunu musite natlacit az
dovnitf hot-endu. Pokud mate vzdaleny extruder s bowdenem, musite filament natlacit skrz cely bowden az

do trysky v hot-endu. To poznate tak, Ze z trysky zacne material vytékat.

release handle

EVN‘:-B?ED www.levne3dtiskarny.cz
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Jakmile natlacite strunu na dno hot-endu, pouZijte tla¢itko posunu struny. Pokud je material plynule

vytladovan z trysky, funguje extruder v poradku. Pokud ne, ¢téte Otdzky a odpovédi: Extruder

O

¢

- nefunguje normdlné. Pokud je smér pohybu opacny, je potfeba obratit smér otaceni motoru

<
extruderu podobné jako v ptipadé os X/ Y/ Z.

7.2.  Testovani pomoci ovladaciho panelu LCD

7.2.1. Funkce knofliku na LCD panelu

Stisknutim knofliku vyvoldte menu nebo potvrdite vybranou polozku menu. Otocenim knofliku se pohybujete

v menu nebo ménite vybranou hodnotu.
Poznamka: Otocenim knofliku béhem tisku zménite rychlost tisku (feed rate).

7.2.2. Informace na LCD displeji

h144.-8° @ 51-8°
Mx188-.6-.8 20,08

RlB0B% SD---X 2868
S0 Card OK!

1. Teplota extruderu: aktudlni teplota / pfednastavena teplota
2. Teplota podloZky: aktudlni teplota / pfednastavend teplota

ﬁ\li\lém www.levne3dtiskarny.cz
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3. Aktudlni pozice X/Y/Z

4,  Aktudlni vyska tiskové hlavy

5. Aktudlni rychlost tisku: 100% odpovida rychlosti nastavené slicerem. 200% odpovida dvounésobku,
50% poloviné.

6.  Aktudlni prabéh tisku

Stisknutim knofliku vstoupite do dalsi rovné menu. Nékteré polozky menu se mohou lisit podle typu tiskarny
a verze firmwaru:
1. Prepare: pFiprava tiskarny pfed tiskem

2. Control: Nastaveni teplotnich a pohybovych parametr( tiskarny
3. Mixer: Nastaveni mixovacich pomér( barev.

Info scresn
sPrerare

Control
Mixer

Hlavni funkce menu Prepare:

Disable steppers: uvolnéni krokovych motord — po uvolnéni mliZete motory volné pohybovat.
Auto home: automatické zaparkovani do parkovaci polohy.

Preheat PLA: manualni pfedehrev pro tisk z PLA.

Preheat ABS: manuadlni pfedehfev pro tisk z ABS.

ok wbnhE

Move axis: manualni pohyb vSemi krokovymi motory.

Main

Disable Steppers
*Auto Home
Preheat PLA

Preheat PLA
Prehest. ABS
Coaldown
Move Axis

Hlavni funkce menu Control:

1. Temperature: zde miZete zménit aktudlni teploty pro podlozky i extruderu. Také muazZete upravit
nastaveni teplot pro predehrev pro tisk z PLA a ABS.

2. Motion: nastaveni parametr( pohybu. Po zméné je vidy potfeba nastaveni uloZit.

3. Store memory: uloZi nastaveni parametrt do paméti tiskarny.

www.levne3dtiskarny.cz
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sTemperature
Printer Settings

Delts
Motion

Dalsi informace naleznete nize.

7.2.3. Testovani otaceni motoru

Stisknutim knofliku oteviete hlavni menu. Vyberte podmenu Ptiprava (Prepare):

Vyberte Posun osami (Move axis):

Freheat. AES
_|_n_| |_:|| T
Switch rFower
AMove axis

Vyberte Pohyb 0 1 mm (Move 1 mm):

(Poznamka: extruder a osa Y ma pouze dvé moznosti pohybu o 1 mm and pohyb 0 0.1 mm. Posun 0 10 mm

neni povolen.)

e
Pl 1 Bl
Plowe Lim
Mowss H. Lem

www.levne3dtiskarny.cz
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Vyberte osu, kterou chcete pohybovat. Otacenim knofliku pohybujte vybranou osou.

Po otestovani viech os muZete hlavu zaparkovat zpét do vychozi polohy volbou Pfipravit > Zaparkovat

(Prepare > Auto home).

Main
sHUto home
Set hone

Mowe a3xi=s

Pokud chcete manualné pohybovat osami, musite motory odblokovat volbou Priprava > Odblokovat (Prepare

> Disable steppers).

:5\/,\|:'5‘E t&j ) | www.levne3dtiskarny.cz
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7.2.4. Test vyhtivani

V menu Ovladani (Control) mlzZete zménit nastaveni teploty (Temperature) tiskové podlozky a extruderu.

Zvolte Ovladani (Control):

L
-
HH

N
i
!:!:I

i
£8 feeet 5T

i
u
L

Vyberte Teplota (Temperature):

Flaim
Temraeraturs
Mot 1o
Filamant

Vyberte, kterou teplotu si pfejete nastavit:

L
=
i
Kt
__‘I
9
T foseasd

o
et 7

i

3
i
| S ——
* Ul
it e 2
..a
=

-
fud

0t
Ea ke
 —
i o=

Y
T
i
i
L
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Po manualnim nastaveni mlzZete také vybrat prednastavené hodnoty teplot podlozky a extruderu vybranim

Priprava > Nahrati pro PLA (Prepare > Preheat PLA).

Na info panelu uvidite, jak se teplota méni. Pokud ne, ¢téte Otdzky a odpovédi: Vyhtivana tiskovd podlozka

nebo hot-end nehreje.
Kalibrace tiskové podlozky

Pfed tiskem musite zkalibrovat tiskovou podlozku. Kalibrace je nezbytné nutna, aby tiskarna poskytla kvalitni

tisk.

ZpUsobu kalibrace je vice, na internetu naleznete spoustu postup(, jak tiskarnu zkalibrovat i bez pomoci
naradi. Vhledem ke znalostnim narok({im téchto postup( vSak uvadime zplsob mechanické kalibrace, ktera

se da zvladnout i bez predchozich znalosti postupt a programovych prostredi.

Kalibraci provadéjte vidy v zahiatém stavu podlozky i hot-endu. Pred prvni kalibraci zvolna pfitahnéte

evvs

uvolnéte natolik, aby v nejkrajnéjsi mozné poloze osy pravé sepnuly koncové spinace. Sepnuti poznate podle

slySitelného cvaknuti v koncovém spinaci.

Tiskarnu poloZte na vodorovnou pracovni desku. Rovinu ovérte vodovahou. Ndsledné vyrovnejte podle

vodovahy i tiskovou podlozku a miZete zacit s kalibraci.

:5\/.\|:'§‘Et€d ) www.levne3dtiskarny.cz
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8.1. Kalibrace klasickych tiskaren

8.1.1. Parkovani

Zaparkujte tiskovou hlavu.

8.1.2. Hrubé nastaveni vzdalenosti mezi tryskou a tiskovou podlozkou

Odemknéte motory a posunte rucné tiskovou hlavu nad podlozku. Tryska by méla byt ve vzddlenosti cca 1
mm. Pokud je tryska pfilis daleko od podlozky povolte Sroub M3x50 koncového spinace o zhruba stejnou
vzdalenost, jako potrebujete snizit vysku trysky. Posurite tiskovou hlavu ruéné zpét do vychozi polohy a
provedte nové zaparkovani. Pozor: neprovadéjte automatické parkovani bez ruc¢niho posunuti hlavy do

vychozi polohy. MUzZe dojit k poskozeni trysky, tiskové hlavy nebo tiskové podlozky!

Odemknéte motory a posurite rucné tiskovou hlavu nad podlozku. Tryska by méla byt ve vzdalenosti cca 1
mm. Pokud to neni mozné je tryska pfiliS nizko. V takovém pfipadé pritdhnéte Sroub M3x50 koncového
spinace o zhruba stejnou vzddlenost, jako potfebujete zvysit vysku trysky. Posunte tiskovou hlavu ruéné zpét

do vychozi polohy a provedte nové zaparkovani.

Tento postup opakujte tak dlouho, dokud nedosdhnete pozadované vzdalenosti 0,5 -1 mm.

{E‘\/}I{im www.levne3dtiskarny.cz
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8.1.3. Pfesné nastaveni

1) Zaparkujte tiskovou hlavu.

2) Odblokujte krokové motory.

3) Ruéné presunte tiskovou hlavu do jednoho z rohl tiskové podlozky. Vezméte list kancelafského papiru
prelozte jej napll a vloZte jej mezi trysku tiskové hlavy a podlozku. Papirem pohybujte a postupné
povolujte Sroub tiskové podlozky. Kdyz citite mirny odpor v pohybu papiru, je nastaveni spravné. Pokud
se papir zasekne, Sroub opét trochu pfitdhnéte.

4) Postup opakujte pro zbylé tfi rohy.

5) Znovu prekontrolujte jiz nastavené rohy, zda nedoslo ke zméné nastaveni. Postup opakujte od bodu 3 tak
dlouho, dokud nejsou vSechny rohy v poradku.

6) Presunite tiskovou hlavu do stfedu desky a nastaveni prekontrolujte.

8.2. Kalibrace tiskdren typu Rostock

8.2.1. Kalibrace parkovaci polohy

Zaparkujte tiskovou hlavu. Zmérte, zda jsou vSechny tfi voziky ve stejné vzdalenosti od horni desky tiskarny.
Pokud ne, upravte délku Sroubu dorazu koncovych spinacl utazenim nebo povolenim tak, aby voziky
zaparkovaly ve stejné vzdalenosti od horni desky. Upravy délky zkontrolujte novym zaparkovanim. Jakmile

jsou vSechny tfi voziky ve stejné vzdalenosti, pokracujte dalSim krokem.

8.2.2. Vychozi poloha

Hlavu tiskarny presurite do bodu0/0/0.

8.2.3. Hrubé nastaveni vzdalenosti mezi tryskou a tiskovou podloZkou

Povolovanim kalibracnich Sroubl podlozky zvyste podlozku cca 0,5 — 1 mm pod vrchol trysky. Pokud je
vzdalenost trysky od podlozky pfilis velikd a neni mozné se dostatecné pfiblizit k podloZce, utahnéte
Opakujte postup od bodu 13.1. tak dlouho, dokud se tryska nedostane na poZadovanou vzddlenost od

podloZzky. Podlozku vyrovnejte podle vodovahy a pfitom zachovejte vzdalenost od trysky cca 0,5 — 1 mm.

8.2.4. Presné nastaveni

Jakmile mate trysku v poloze 0 / 0 / 0 a vzdalenost trysky od podlozky je cca 0,5 — 1 mm, vezméte si list
béZzného kancelarského papiru a preloZte jej. Pfehnuty papir pouZijeme pro uréeni spravné vzdalenosti mezi

podloZkou a tryskou.

Tiskovou hlavu presurite do polohy -86 / -50 / 0. Hlava by se méla nachazet v krajni poloze u osy X. Vlozte
papir mezi trysku a podlozku a kalibra¢nim Sroubem podlozky upravte vzdalenost podlozky od trysky tak, aby
papir, kterym pohybujete mirné drhnul. Pokud drhne moc, kalibra¢ni Sroub utahnete, v opacném pripadé

Sroub povolte.
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Tiskovou hlavu presurite do polohy 86 /-50 / 0. Hlava by se méla nachazet v krajni poloze u osy Y. VloZte papir
mezi trysku a podlozku a opét provedte nastaveni jako v predchozim kroku. Jakmile budete mit podlozku ve

spravné vysce, vratte se zpét k ose X a cely postup zopakujte pro osu X i Y.

Jakmile je vzdalenost trysky od podlozky u os X a Y spravna, presunte hlavu do polohy 0 / -100 / O
a zopakujte nastaveni u osy Y. Pfekontrolujte také i pfedchozi dvé osy a cely postup dle potifeby opakujte.

Spravné nastaveni vzdalenosti ovérte alespon 2x u kazdé z os.

Ptesurite hlavu do bodu 0 / 0 / 0 a pfekontrolujte vzdalenost. V pFipadé potreby cely postup opakujte.

Timto to je kalibrace dokoncena a tiskarna je ptipravena k tisku.

f
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9. Nastaveni sliceru

Abychom mohli zacit tisknout a abychom dosahli co nejlepsich vysledkd, musime nastavit par dalSich
parametrd, zejména pramér tiskové struny, rychlost tisku, tloustku vrstvy atd. Oteviete zalozku Slicer

v aplikaci Repetier host, na zaloZce Slicer vyberte slicer Slic3r a stisknéte Configuration (Nastaveni).

Rozmisténl objektn  Slicer I Print Preview I Manuélm’ovlédém’} SD karta I

[> Zpracovat se Slic3r

sicor T -
~
3 Configuration

Print Setting:

Printer Setftings:

Nastaveni materialu:

Overrides the above selected Slic3r settings

Extruder 1
with the values indicated below. J

[] overide Slic3r S| 4ngs

53 Copy Print Settings to Override |

Enable Support
Enable Cooling

02 mm

honeycomb

rectilinear

Slic3r is separate, external program, which can be started separately. For further informations, please visit
the following webpage: http:/islic3r.org
v

Uvidite takovouto obrazovku:

@ slicar - O X
File Plater Object Settings View Window Help
Plater
o Add.. Delete Delete All Arrange Scale. . Split Cut., ayer heights
Print settings: | 5 - default - v ‘ o]
Filament: @ - default - vJ S
Printer: | (2 - default - v| &8
Export STL... Export G-code...

Support material

Generate support ]
material:

Info

Object: v
Copies: Size:

Volume: Facets:

Materials: Manifold:

3D 2D Preview | Layers

Version 1.3.1-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Kliknutim na ozubené kolo za Print settings oteviete zalozku s nastavenim parametru tisku.
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9.1.  Nastaveni tisku
Nastavte vysku vrstvy (Layer height) a vysku prvni vrstvy (First layer height).

Pro trysku 0,3 by hodnoty mély byt v rozmezi od 0,05 do 0,25 mm. Pro zacCatek nastavte vysku 0,2, resp. 0,25

pro prvni vrstvu.

Pro trysku 0,4 by hodnoty mély byt v rozmezi od 0,05 do 0,3 mm. Pro zacatek nastavte vysku 0,2, resp. 0,3

pro prvni vrstvu.

& slicar = O X
File Plater Object Settings View Window Help
Plater Print Settings X

- default - (modified) v [=] Layer height
@l Layers and perimeters Layer height: 0.2 mm
¢ Infill ) . o3 %
Skirt and brim First layer height: . mm or
Ll Support material Use adaptive slicing: O
O Speed Adaptive quality: 75 %
' Multiple extruders i
Match horizontal surfaces:
# Advanced
& Output options
_— Notes Vertical shells
&~ Shortcuts
Perimeters: : (minimum)
O

Spiral vase:

Horizontal shells

Solid layers: Top:| 3 = Bottom::] =

Quality (slower slicing)

Extra perimeters if needed:

Avoid crossing perimeters: O

Detect thin walls:

Detect bridging perimeters: %]
Advanced

Seam position: Aligned v
External perimeters first: O

Version 1.3.1-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

www.levne3dtiskarny.cz
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9.1.1. Nastaveni rychlosti tisku

Rychlost tisku ma velky vliv na vyslednou kvalitu vyrobku. Je zavisla na vlastnostech tiskového materialu, jeho

teploté i mechanickych moznostech tiskarny. Pro zacatek nastavte rychlost podle nasledujiciho obrazku:

% siicar — O e
Eile Plater Object Settings View Window Help
Plater Print Settings

- default - (modified) v [=] Speed for print moves "

@l Layers and perimeters Perimeters: 30 ~ [ mm/s
< Infill P EEE—

— : L smalk 20 v %
Skirt and brim sma — s
Lol Support material L external: 30 ~ | mm/s or %
©] Speed) Infill: 30 v | mm/s

' Multiple extruders L solid: 30 ~ | mm/s or %
# Advanced - —

b : ~

& Output options top solid: '30— mm/s or %

.| Notes L gaps: 20 ~ | mm/s or %
¢~ Shortcuts Bridges: 30 [ mm/s

Support material: 30 v | mm/s
L interface: 100% mm/s or %

Speed for non-print moves

Travel: 120 mm/s

Modifiers

First layer speed: 30 mm/s or %

Acceleration control (advanced)

Perimeters: 0 mm/s*
Infill: 0 mm/s"
Bridge: 0 mm/s*
First layer: 0 mm/s* y
_ -~ 1 .

Version 1.3.1-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Pokud bude vysledny vytisk kvalitni, mGzZete rychlost zvysit.
9.2. Nastaveni tiskové struny

Nastavte primér tiskové struny a tiskovou teplotu. Priimér je 1,75 mm a teplota je zavisld na pouzitém
materialu tiskové struny. Pro material PLA je vhodna teplota tiskové hlavy 195 — 210°C a teplota podlozky 50
— 70°C. Nastavime teploty na 200°C a 65°C. Teploty nastavte vidy pro kazdy materiadl podle doporuceni

vyrobce materidlu.

:l :{\Iy\lﬂm www.levne3dtiskarny.cz
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Zalozku pro nastaveni tiskové struny otevrete kliknutim na ozubené kolo vedle Filament na vychozi zaloZce

Plater.

G slicar - O X
File Plater Object Settings View Window Help
Plater Print Settings Filament Settings X

| - default - (modified) | Filament
& Filament Color:
: Cooling )
L Custom G-code Diameter. 1.75 mm
| MNotes Extrusion multiplier: 1
47 Overrides
Temperature (*C)

Extruder: First layer| 200 E Other layers: 200
Bed: First layer, 65 % Other layers{ 5

Optional information

pee

Density: 0 g/em®
Cost: 0 money/kg

< . >
Version 1.3.1-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/
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9.3. Nastaveni tiskarny
Zalozku nastaveni tiskarny otevrete kliknutim na ozubené kolo vedle Printer na vychozi zaloZce Plater.

Nastavte tvar tiskové podlozky kliknutim na tlacitko Set... vedle Bed shape:

% siicar — O b
Eile Plater Object Settings View Window Help
Plater Print Settings Filament Settings Printer Settings X

- default - (modified) v E Size and coordinates
@ S Bed shape: ] Set..
| Custom G-code .
Sy z offset b |mm
' Extruder 1
' Extruder 2 o
Y Bdruder3 Capabilities
Extruders: -
Has heated bed:

USB/Serial connection

Serial port: [ v|® Speed: 250000 Test

Print server upload

Host type: Octoprint ~
Host or IP: l:l QBrowse l_/’H’Test
API Key:
Firmware
G-code flavor: RepRap (Marlin/Sprinter) ~
Advanced
Use relative E distances: |
< >

Version 1.3.1-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/
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Upravte podle potreby pocet extruder(. Pro kazdy extruder nasledné nastavte priimér trysky.

Bed Shape

Shape

Rectangular

Settings
Size:

Origin:

| oK || Cancel |

Bed Shape

Shape
Circular

Settings

Diameter:

R

ﬁ Slic3r

File Plater Object Settings
Plater Print Settings Filament Settings Printer Settings X

- default - (modified)

(=) General

L/ Custom G-code
.| Notes

/' Bxtruder 1

' Extruder2

B

<

View Window Help

Size

Nozzle diameter:

Limits
Min: 0.15 mm
Max: 0.3 mm

Position (for multi-extruder printers)

Extruder offset: )cE y:IZ' mm

Retraction

Length: 2 mm (zero to disable)

Lift Z: 0 mm

Only lift Z: AboveZ: 0 mm Below Z: 0
Speed: 40 mm/s

Extra length on restart: 0 mm

Minimum travel after retraction: 2 mm

Retract on layer change: O

Wipe while retracting: O

Retraction when tool is disabled (advanced settings for multi-extruder setups)

mm (zero to disable)

Length:

Version 1.3.1-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/
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9.4, UloZeni nastaveni

Nastaveni, ktera jsme provedli, je potfeba ulozZit. Na vSech tfech zdlozkach, které jsme otevreli, ulozte
nastaveni kliknutim na symbol diskety. Nazev profilu nastaveni miZete ponechat vychozi nebo jej mlzete
pojmenovat. Profil( nastaveni miZe byt i vice, coZz ma nespornou vyhodu naptiklad pfi pouZivani raznych
tiskovych materiald nebo metod tisku.

&% sics o — | x
| Eile Plater Object Settings View Window Help

Plater Print Settings Filament Settings X Printer Settings

- default - (modified) v |[=  ment

& Filament| 5e preset X

34 Con“r‘lg M = 1

= . 1.7

L/ Custom Save profile as: S— mm

Notes | PLA| v 1
g Overrides 0K T
ruder: First layer| 200 = Other layers; 200 =

| 1 First layer| 65 = Other layers: 65 =

tional information

nsity: 0 g/em’
st 0 money/ kg

< >

Version 1.3.1-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/
9.5. Dalsi nastaveni

Na kvalitu tisku ma vliv také spousta dalSich nastaveni. Jejich hodnoty jsou zavislé na moznostech tiskarny,
pouzitém tiskovém materialu i objektu. Jejich popis neni predmétem tohoto navodu. VyZaduji nabyti znalosti

a zkusenosti v problematice 3D tisku. Vice informaci naleznete v odbornych publikacich nebo na internetu.

- www.levne3dtiskarny.cz
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10. Zaciname tisknout

Vse mame nastaveno, mlUZeme naimportovat nas prvni model k naplatkovani a tisku. Nejpouzivanéjsi typ
soubor( s 3D modely pro tisk je .stl. Modely mlizZeme bud stahovat z internetu nebo si mizZeme vytvofit

model vlastni. Nejprve zkusime vytisknout jednoduchy model Elephant Phone Holder Solid.stl.

10.1. Nacteni modelu

. Vyberte pfislusny model a otevrete ho.

Pro nahrani modelu do aplikace Repetier-host pouZijte ikonu Mehrt

Pokud model obsahuje chyby, Repetier-host je umi automaticky opravit kliknutim na ikonu klice a

Sroubovaku.

@ Repetier-Host V2.1.2 - Elephant_Phone Holder_Solid_stl — O x

Soubor Pohled Mastaveni Tiskdrna Server Nastroje Napovéda

N
gL EHl=e @ €3 = &
Pripajit | MNahrét| Log Filament Pohyby Nastaveni tiskarmy Easy Mode NNouzove preruzen
3D nahled | Teplomikfivkal Rozmisténi objeki | Slicerl PrintPreviewl Manué\nl’cvla’da’nil sD kartal

ZOIEOFCAA

@  Elephant Phone_Holder_Solid_ 1 - @ (]

The objectis not manifold. This essentially means, that it is notwatertight This
normally causes problems during slicing, resulting in unwanted results. We

strongly advice to repairthe model

DIVIR O

Zobrazitvlogu @ Pfikazy @ Informace @ Varovani @ Chyby @ ACK @ Automatickyposun g VyéistitLog [ Kopirovat

Analyza dokon&ena. ~

Odpojeno: Rostock 301 - Mecinnost.

www.levne3dtiskarny.cz
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10.2. Platkovani modelu (slicing)

A
Velikost objektu mizete upravit kliknutim na ikonu
Scale Object
x |1 A Scale to Maximum
v |1 a
7 |1 —lx Feset

Po dokonéeni zmén, kliknéte na zdlozku Slicer a kliknutim na Zpracovat s Slic3r provedete naplatkovani

modelu.
@ Repetier-Host V2.1.2 - Elephant_Phone_Holder_Solid_stl — O X
Soubor Pohled Nastaveni Tiskdma Server Nastroje  Népovéda
o
Ll o @ & &
Pripojit | Nahrdt | Log Filament Pohyby Nastaveni tiskarmy Easy Mode NNouzove preruzen
3D nahled | Teplotni kiivka | Rozmisténi objekt i Slicer | Print Preview | Manudini ovladani | SD karta |
®
L
k3 [> Zpracovat se Slic3r
® -
Noﬂ | %3 Configuration |
Print Setting: -
7
Printer Settings: A
1
t]a Nastaveni materidlu:
@ Extruder 1: -
[] override Slic3r Setiings
057 Copy Print Setiings to Ovenide
Enable Support
Enable Cooling
Layer Height 02 mm 20%
Infill Density '
Infill Pattern: |honeycomh - |
Solid Infill Pattern |recm|near = |
Slic3r is senarate_external nroaram_which can he started senarately Far further infarmations M
Zobrazitvlogu: @ Piikazy @ Informace @ Varovani @ Chyby @ ACK @ Automatickjposun  f VyéisitLog [J] Kopirovat
Znal¥za dokonZena. -

Odpaojeno: Rostock 301 - Medinnost.

Tim vznikne soubor .gco (G-Code), se kterym umi tiskarna pracovat.

www.levne3dtiskarny.cz
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@ Repetier-Host V2.1.2 - Elephant_Phone_Holder_Solid_ — O

Soubor Pohled NMastaveni Tiskdma Server Nastroje Népovéda

| e
dLHEe @ 3 &
Pfipojit | MNahrdt | Log Filament Pohyby Nastaveni tiskdrny Easy Mode
3D nhled |Teplcmikfivka| Rozmisténi objekiu | Slicer Print Preview | Manugini ovladani | SD karta |
O | b Print I B EditG-Code
1

< ‘ = Saveto File ‘ | = Save for SD Print
Q\ Barvy: @® Extruder O Speed
® Printing Statistics
@ Estimated Printing Time: 3h:3m:37s
< Layer Count: 150
L7 Celkem Fadka: 90053
Q"‘a Filament needed: 8422 mm
it Extruder 1 8422 mm
@ Extruder 2 0 mm

Extruder 3 0 mm

Vizualizace

[[J Show Travel Moves
@ Zobrazit kompletni kod
O Zobrazit jednu vrstvu
O Zobrazit vybrané vrstvy

Prvni vrstva: 0 =

Posledni vrstva:

Zobrazitvlogu: @ Piikazy @ Informace @ Varovani @ Chyby @ ACK @ Automatickjposun  j VyéisitLog [¥1 Kopirovat
<81ic3rPE> Slic3r installed in & loclized path. Using an 8.3 path: "C:\PROGRA~1\REPETI~1\Slic3rPE\"

Odpojeno: Rostock 301 - Mecinnost.

Na zaloZce Print preview nyni vidite odhadovany ¢as tisku, spotfebu materidlu a dalsi podrobnosti.
Pokud mate tiskarnu ptipojenou, kliknutim na Print objekt vytisknete.

10.3. Offline tisk z SD karty

Pokud chcete tisknout offline, musite uloZit pfipraveny .gco soubor na SD kartu.

Pozndmka: Soubory musi byt umistény pfimo na SD karté. Soubory nesmi byt uloZeny v Zadné sloZce.

10.3.1. UlozZeni

5 = Save for SD Print . y
Kliknéte na a tlacitko Ulozit

UloZit G-code pro piimy tisk

¥ \logit "Startovaci” a "Ukongovaci” kéd »
¥ Vot prikazy po dokonceni tisku l I
[T Ulozt v binam im formétu {pro Repetier-Fimware)

Tato ukladaci funkce je zamyslena pro generovani Gcode
soubon uréenych pro tisk z SO karty. Z tohoto divodu miZe pfidat
startovaci a ukonéovaci kdd s nomalnimi koncovymi pfikazy jako
pfi tisku z poéitatového prostfedi. Viechny komentare a pfikazy
pro spolupraci s poéitadem budou z kddu smazény. Pokud pouze
cheete uloit G-code z editoru, poudite uklddani pFimo v prostredi
editoru.

SV ‘ www.levne3dtiskarny.cz
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Vyberte SD kartu a soubor uloZte.

10.3.2. Tisk

VloZte kartu do SD slotu tiskarny na zadni strané LCD modulu a v menu tiskarny vyberte tisk pfipraveného

souboru.

Stisknéte knoflik na LCD panelu, otocenim knofliku vyberte Tisk z SD karty (SD Card).

Frerare
Control

Mixer
>S50 Card

Vyberte pfipraveny .gco soubor.

bracelet..9co
braceletS, 9code
Bmixbotl

>Elerhant. _Phone_Hol

Nahrivani

Po nahrati tiskarna zacne tisknout.

A1PS-2008% 0 866
) :l'-"-iI bt L L LT

[} Buane

=0 18%
qutlnﬁ o .

www.levne3dtiskarny.cz
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11. Otazky a odpovédi
Pokud narazite na problém, ktery zde neni popsan, mizZete se se svym dotazem obratit na prodejce, dovozce
nebo vyrobce.

Spoustu rad a informaci naleznete také na férech a facebookovych strankach vyrobcu. Vice informaci hledejte

v ndvodu k Vasi tiskarné.
11.1. Uzivatelsky manuadl pro aplikaci Repetier host
Podrobny uZivatelsky manuadl aplikace Repetier host naleznete na

https://www.repetier.com/#documantation.

Manual v ¢eském jazyce pripravujeme a bude v dohledné dobé dostupny na strankach

www.levne3dtiskarny.cz.

11.2. KdyZ se motory nehybou
Motor extruderu je az do dosazeni teploty hot-endu cca 175°C blokovan.

POZOR: abyste predesli ohrozeni zdravi a Zivota, se pred jakoukoliv manipulaci ujistéte, ze je tiskdrna

odpojena od elektrické zasuvky!
Zkontrolujte, zda jsou zapojeny vsechny napajeci kabely k Fidici jednotce a k motortiim.

Presvédcte se, Ze je zapojen hlavni pfivod napdjeciho napéti a zapnut hlavni vypinac. Zkontrolujte, zda jsou

zapojeny vsechny napajeci kabely k fidici jednotce a k motordim.
Pokud se netodi jen jeden z motord, zapojte jej na zkousku ke konektoru pro jinou osu, ktera funguje. Pokud

se ani ted motor netoci, je motor vadny a je tfeba jej vyménit.

Pokud se motor zapojeny na jinou osu otadi, je zfrejmé poskozen modul fadi¢e krokovych motor( A4988.
Zkuste jej zaménit s modulem, ktery funguje. Pokud se ani po zdméné modulu motor netoci, zkuste
aktualizovat firmware fidici jednotky. Pokud ani po aktualizaci motor nefunguje, je zfejmé chyba v Fidici

jednotce a je tfeba ji vymeénit.

MuUZete se také obratit na zakaznickou podporu nebo servis na www.levne3dtiskarny.cz.

11.3. Extruder nefunguje normalné

Ujistéte se, Ze teplota extruderu dosahla poZadované teploty. Minimalni teplota definovana pro manipulaci

s extruderem je 175°C. Dokud neni této teploty dosazeno, nebude extruder vykonavat svou funkci.

) www.levne3dtiskarny.cz
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Pokud je teplota extruderu v nastavenych mezich a motory os X, Y a Z se pohybuji normalné, zkontrolujte,
zda je tiskova struna fadné vsunuta do extruderu a zda jsou v poradku kabely motoru extruderu, pripadné

zda jsou kabely fadné pripojeny k fidici jednotce.

Zkontrolujte také prichodnost trysky. Jednoduse to provedete tak, Ze stlacite paku podavace stejné jako pfi
zavadeéni tiskové struny. Pfi zasunovani struny do extruderu by mél material z trysky vytékat. Pokud tomu tak

neni, je cesta struny neprlichozi. To mlze byt zplsobeno napfiklad ucpanou tryskou.
11.4. Vyhtivana tiskova podloZka nebo hot-end nehieje

Nejprve zkontrolujte teplotu na LCD display. Pokud vidite teplotu mistnosti, jsou termistory v poradku. Pokud
je zobrazena hodnota pfili§ nizkd (zdporna) je termistor odpojen, pokud je hodnota vysoka (> 300°C), je
zkratovan. V takovém pfipadé zkontrolujte pfipojeni vodi¢d termistor( k fidici jednotce dle montazniho

navodu.

Pokud se ani ted teplota neméni, zkontrolujte pripojeni topnych téles. Pokud se teplota stale neméni,
zkontrolujte, zda sviti prislusna LED dioda na fidici jednotce. Pokud ne, je zfejmé potieba vyménit pojistku.

Pokud ani vyména pojistky nepomUze jedna se s nejvétsi pravdépodobnosti o zavadu FET tranzistoru.

11.5. LCD ukazuje chybu: MAX/MIN TEMP error

W N

Zkontrolujte zapojeni termistor( dle montazniho navodu.

Kontrolu funkce Fidici jednotky provedete takto: odpojte termistor, na LCD zkontrolujte teplotu, méla by byt
0°C. Zkratujte konektor termistoru na fidici jednotce, na LCD zkontrolujte teplotu, méla by byt 358°C. Deska

je v poradku.

Pokud po pfipojeni termistoru ukazuje LCD teplotu 0°C, bude preruseny vodi¢ termistoru nebo vadny

termistor. Pokud ukazuje 358°C, hledejte na vodicich termistoru zkrat, pfipadné vodi¢ vyménte.
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11.6. Display nic neukazuje nebo sviti pouze ¢tverecky

Zkontrolujte zapojeni LCD modulu dle montazniho navodu. Pokud je vse v pofadku, aktualizujte firmware

tiskarny.
11.7. Nadmérny hluk motoru, nefungujici dojezd osy

Zkontrolujte pfipojeni koncovych spinacli dle montainiho navodu. Prekontrolujte funkénost spinaci

multimetrem nebo dle ndvodu nize.

Vypnéte tiskdrnu hlavnim vypina¢em. Posurite hlavu do stfedu vSech os, abyste méli dostatek casu na
nouzové zastaveni motorU. Zapnéte tiskarnu. V aplikaci Repetier-host na zdloZzce manualni ovladani odeslete

pfikaz G-Code: M119.

Rozmisténi objekts | Slicer | Print Preview ~ Manuaini ovladani | SDkarta |

6 Nec¢innost.

G-Code: [M119 Odeslat

Vysledkem by mélo byt nacteni stavu spinac¢d. Open znamena, Ze spinac neni sepnut. Sepnéte postupné kazdy

spinac a vidy zkontrolujte stav novym odeslanim kédu M119. Stav se musi zménit na TRIGGERED.

O Ffikazy @ Irformace @ Varovani

Beporting endstop status
¥ min: open

¥_min: TRIGGERED

Z_min: open

Pokud ne, je na snimaci chyba. Zkuste jej zapojit na jinou osu a postup opakujte. Pokud ani zde spinac

nefunguje, je potfeba jej vyménit.
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11.8. Nedostatecna kvalita tisku

Kvalita tisku je zavisla na spousté atributl. Od nastaveni tiskarny, pres okolni prostfedi az po kvalitu tiskového
materidlu. Odpovéd na otdzku, jak vSechny tyto atributy spravné zkombinovat, vyzaduje rfadu znalosti a
zkuSenosti. Jejich nabyti vyZzaduje dlouhé studium, coZ neni predmétem tohoto navodu. Pfipadné prvotni

neuspéchy nevzdavejte a berte je jako vyzvu.

Odpovédi na nejcastéjsi chyby naleznete na strankach www.levne3dtiskarny.cz v sekci Chyby pfti 3D tisku.

12. Zaveér

Dékujeme, Ze jste si vybrali pravé nasi tiskarnu a véfime, Ze i pres svou jednoduchost si uZijete spoustu zabavy

pfi stavbé a svou peclivost vénovanou stavbé a konfiguraci nasledné odménite péknymi vyrobky.
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