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NEZ ZACNETE

Pred stavbou a Eapnutim si nejprve prostudujte Fely tento ndvod

NEBEZPECI A VAROVANI

3D tiskarna obsahuje pohyblivé a horké Zasti. Dbejte Brysené pofornosti a opatrnosti v pritomnosti
Fapnuté 3D tiskarny. HroBl nebeBpedi dralu.

NEBEZPECI URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM

Nikdy neotevirejte kryt elektronizké casti tiskarny belpreddhoFho vypnuti a odpojeni od
elektrizké sité. Hrofl nebeBpedi dralu elektrifkym proudem, jehoi disledkem midze byt i smrt.

NEBEZPECI POPALENI

Nikdy se nedotykejte podloiky, extruderu ani materialu, ktery Bextruderu pravé odtekl. Pred
manipulall s extruderem nebo podloikou se nejprve presvédite, e wyhifivani podloZky i extruderu
jsouwypnutéd. PodloiFEe i extruderu mlze trvat ai dvalet minut, nez fela wihladnou.

NEBEZPECi POZARU

Mikdy neumistujte hoflavé pfedméty nebo tekutiny na nebo do bliZkosti Fapnuté 3D tiskdrny. Hrof
vEhik poZaru. Velké opatrnosti dbejte Fejména pfi pouivani a@etonu. Jeho pary jsou wysolFe horlavé!

NEBEZPECI PORANENI

Mikdy nestrkejte prsty do bliFkosti pohyblivyEh casti jako jsou motory, femeny, kolecka, voliky,
kladky, Eavitowé tyde atd. Polor také na viajili casti odéwd, wlasy & Sperky.

STATICKA ELEKTRINA

Elektronizké soucasti jsou Fitlivé na statizké wyboje, které mohou elektroniku poskodit nebo Bnicit.
Mei se tiskarny dotknete, Fejmeéna pokud manipulujete s elektronikou, vidy své télo WBemnéte
napfiklad o kovowe Farubné dvefi nebo kovowy radidtor. Vhodné je pouiivat antistatifké obledeni,
podlahu nebo uFemfiovali pasky.

3D tiskarna neni hracka! Déti mladsi 18 let by tiskarnu méli poudivat jen v piitomnosti a pod
dohledem dospélé osoby.
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PRIPOJENI K PC

InstalalZe ovladace USB

Ridid jednotka je vybavena standardnim sériovym pfevodnikem USB CH340,/CH341. Oviadat si
muiiete stahnout napiiklad Fde.

Spusfte a nainstalujte staieny soubor.

Pripojte tiskdrnu USB kabelem k pocitadi a ve spravi Eafifeni Vaseho systému ovéite, Ze je ovladac
spravné nainstalovan.

& Sprivce zadfizend - (]
| Soubor Akoe Zobrazit  Mapowéda
o mEHEHEB EXE

v & nbit?
B Adaptény hostitele SD
G Baterie
£} Bluetooth
v & Dali zadizend
s Diskove jednotior
@ Fotoaparaty
B8 Graficde: adapiény
- Jednotiy DVDCD-ROM
= Klavesnice
I Monitory
Wl Mysi 2 jing polohovaci zaizeni
[ Poditat
w i Porty (COM 2 LPT)
@ Port tiskeirmy EOP (LPT1)
i Standardni sérsova Enka pomoo protokolu Blustooth (COM14)
ﬁ Standardni sémova Enka pomoo protokols Bluetooth (COM13)
i@ USB-SERIAL CH340 {COM3)
u Procesony
B Piencsna zafizen|
, =g Radeie IDE ATA/ATAPI
i Padife pameétionrch zadirend
§ Radsce USB (Universal Serial Bus)
i Padite nvuloy, videa a her
+ [ Sercooy

B S nué adanting
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InstalalPe ovladaliho sw Repetier-Host

Altualni verd aplikale Repetier-Host stahnéte a nainstalujte.

Link ke staZeni https:/fwww.repetier.Fom,/download-nowy/,

Aplikad nainstalujte a spustte. Pokud BhEete, miiZete si ji pfepnout do Ceského jafyka klepnutim na

menu Config > Language > Cestina

%) Repetier-Hest V215 = O w"
Soubor  Podled  Mestwemni Takima - Server  Mistrape  Mipowida
o — A
&R S @ 4
Pipeft | Malws Log Hastaver by Eagy Mode
Fammstin 3kt | Sioer | Prt Preview | Marussini oot | SDicatz |

2 ® oa @A A

I remdesd |T-gidn:!\f.u?q_j |

QIR LT

Zobsevies @ Fiday @ bomae @ Veminl @ Oty O ACK @ Ausemciposn i Wostiog [T Kopinat

15 RN OpenSL versiontd. ol WWIDIA 376.54 -
1 dra_indirect SL_ASE arsays of arcays 5l K80 Ease irvacaiace GL_ARE Blend fooc sxtesdsd &

‘-'I';I L

Ll OpenSL extensiorsiGl RED sultl
15 : SrenSL rendecersWVE SSHINITCIESS
Odposens: TT Shees - Medinnost
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Pripojeni tiskarny

Po Gspéiné instalad miete tiskdrnu pripojit k pocitaci USB kabelem. Spustte aplika® Repetier host a

&3

Kliknéte na ikonu MEstaveniBskamy v diajopy nastavte spravny komunikaéni port (podle spravie
FafiZeni) a nyFhlost nastavte na 115200 baudy. Vyrowvnavall pamét nastavie na 127.

Nastaweni tiskamy
Tiskama: TT Buer T m

Spojeni: Sériove spojeni T :l"h""""é"a :

Upozomeni: Mate instalaci pomoci Repetier-Server. Dhiramé doporucujeme pouz it spojnice
Repetier-Server misto. Kliknat im na Hac ko "Napovéda™ pro vice informaci.

Prutd{dpfm: Mutodetect -
RTS Low to High =
TR Low to High i

Default is Low to High for BTS and DTH. F that does not work try RTS High and DTR Low.

Aeset pfi pohotovostis  Odeslat pohotovostni prikaz a znovy phpait -

Vymwndvaci pamst” |12? |
Communication Tmeout: |40 | &l

] Pouiz Ping-Pang kemunikac (Ddelast poure po potvrzeni)

Nastaweni tisku vidy cdpovidai tiskdmé wybrané nahofe. Nastavenije ukieno s kaidym stiskem OK nebo Poudit.
Pro zadani nowve tiskamy, wio#te nahofe nowé jméno & sisknte 0K nebo Poufit. Nova tiskama zafing se slepym A

oy b g e = e b

ook || Pose || Zm

Tiskdrnu si pojmenujte a nastaveni potvrdte tlacitkem OK.

| s

Kliknéte na tlacitko pripojit ""PU" | pokud se tlaitko Bméni na Cdpet

-

. bylo pfipojeni Uspésné.

www.levne3dtiskarny.FR




KonfiguralZe ovladaliho programu

Nastaveni ryEhlosti

Vratte se do nastaveni tiskarny, na Eloiku tiskdrna. Zde nastavte hodnoty pro RyEhlost prejeldii na
4000, RyFhlost osy Z na 1000, ryBhlosti extru@e 2 a 10 mmys, ryFhlost retrak3e 30 mmy/s, wiho
teplotu extruderu na 200 °C a vyEhod teplotu podloZky na 55 °C.

Mastaveni tiskanmy
Tiskdma: |17 Ber | &
Phpojeni  Tiskama | Exnuder | Tiskova plocha | Scrpts | Pokméié |
Frmware Type: Aufodetect -
Rychlost presezdi: |.1|}:1'} | [mm.fmin]
Rychlost osy - |1[]{p_']. | mmfmin]
Manual Exdrusion Speed: |g | |t|;] | fm.s]
Marisal Retraction Speed: |3,[:| | jmm/s]
Viichozi teplota extruden: [200 | €
ychozi teplata vyhfivané podioy- |E | C
b Zisti teplotu extrudens & podadky
[] Odstran M105 pozadavky z log
Jxontrolovat kaidych 3 sekund. -
Padkovaci pozice: X [p ] Y: o Zmin IC' mm]
[ Send ETAto peinter display [] Zapaskovat extruder po dokendeni/pfensdeni tisku
E1 Wpnout extruder po dokondeni/plesusieni tisku B Vipnout wyhfivanou pododku po dokondenidpienSeni tisku
B Vypnout motony po dokonSenifprenseni tisku B Printer has 5D card
Phedat k Gasu tisku [l
Inwert Direction in Controls for [ x-Ads [ -Aeis [JZA&ds []AipXandY
T
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Nastaveni extruderu
Zkontrolujte a pfipadné upravte nastaveni extruderu. Podet extruderd 1, podet ventilatord 1,
maximalni teplota extruderu 260 °C, maximalni teplota podlozky 100 °C a priomeér trysky 0,4 mm

| Mastaveni tiskanmy
Tiskama: [T Buer |

Prcjen | Tiskama | Ecvuder | Tiskova placha | Serts | Pokrosié |

Podet extrudend: |1 il
Number of Fans: |1 =

Max. Bxtruder Temperature: |260]

Max. Bed Temperature: [100

Max_ Volume per second [12 fmm/s]

[ Printer has & Mixing Extruder fone nozzle for all calors)

Extruder 1

Naroe | |

Diameter |04 | ] Temperature Offset: o | a1
e

Offset X 0 | oy [ | fmm]

[ ok || Pz |[ znam

www.levne3dtiskarny.FR




Nastaveni tiskové ploZhy
Upravte nastaveni tiskové plofhy. X max, ¥ max, $ifka a hloubka tiskove ploBhy 230 mm. Wysku
tiskove ploFhy nastavte na 280 mm (Bluer) nebo na 235 mm (Sapphire Pro).

Nastaveni isksrny
Tiskama: | V7 Buer =
Procieni | Tikama | Exuder  Tiskovd piocha | Sorpts | de%iél

Priter Type: Classic Prrter

orix. ] v 1] gz T

X min: D * max: Podloka L [0
Ymn: [0 ] Ymec Podlodka P: [0

=1

§ifka tiskowé plochy: 1230 | mm
Hioubla tiskové plochy: 230 |  mm
Viskatiskové plochy: (280 | mm

Hodnoty zacatek oznacuji modny mezsah pohybu extruden. Tyto nastaveni mohou byt
zapomad a mimo fiskowou podlodu. Pododka deva/zepfedu omnaduji zatatek tiskové plachy.
Témito nastavenimi midete presunout potatek do stredu plochy, pokuwd to fimwans
podporuje.

¥ Max

www.levne3dtiskarny.2R
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TEST TISKARNY

Pred testovanim se presvedite, Ze jste provedli Fakladni kalibrafi podle montainihg navodu,
\ pfipadé neprovedeni Fakladni kalibraBe mize dojit k poskofeni podlozky.

Testovani pomobll aplikale Repetier-Host

Test sméru otaceni motoru

Pred testern manualné posufite voliky jednotlivyZh os nejlépe do jejith stfedd, aby pfi testovani
nedoilo ke kolid s okrajem osy. Noufové preruseni testu miiete provést stisknuti tlacitka

&

Nouzove pieruseni naho miiZete tiskdrnu vypnout hlavnim vypinadem. Vidy budte pfipraveni tiskdrnu
noufové Fastavit abyste prfedesli poskoZeni.

"

& |-
Pfipojte tiskarnu kliknutim na tlagitko Pripojit TP | posty pnym klikdnim na tlagitka ovladani
otestujte postupné osy X, Y i Z. Cislo uprostied ovladade udava viEdalenost. Pohybujte se poule po
makyZh kroBith, aby nedodlo ke kolif. Pohyb bude moZny jen v kladnyZh hodnotdEh, Aktualni
hodnotu posunu ukaZuji tarvena Cisla. Smér osy X + = pohyb tiskové hlavy vprava, sméar osy Y + =
posun tiskové podlozky smérem k pfedni strané tiskarny, smér osy Z + = pohyb tiskové hlawy sméram
od podloiky.

[ AL
Z
\ 1/

Pokud test probéhl tspésné, kliknéte na tladitko se symbolem domedku @ . Tim tiskdarnu
JHaparkujeta”. Od této Fhvile tiskdrna BEna presnou polohu tiskowé hlavy a IEe ji libovolné pohybowvat
ai do krajnizh poloh anii by doslo ke koliz.

Pokud se néktery @motord otddi obrafené, kontaktujte svého prodejde.

www.levne3dtiskarny.2R 1 1




Testovani ohrevu

%
Kliknutim na tlacitko ﬁ spustite ohiev tiskové podloZky. Tladitko spusti ohfev extruderu.

Posuvmikem nastavite poZadovanou teplotu. Teplota se Gacne Byyiovat. To pofnate podle ukaBatell

nebo ve stavovém fadku, Opétovnym kliknutim na tladitka ohfev wwpnete.

é Necinnost.

G-Code: |

Test extruderu

Pred testovanim extruderu nejorve Fapnéte chiev extruderu. Teplotu nastavte na B 200 °C a

wyckejte, nei extruder dosahne pofadované teploty.

Pred Fevedenim tiskowé struny (filamentu) se presvédcte, Ze je jeho kone3 rovny 2 rovne Jastrizeny —
usnadnite tim Favadéni. Stlacte paku podavace extruderu a Fasunte filament. Ovérte, Ze filament
hladFe prozhad skidFelou drahu extruderu. Jakmile Eatne filament wtékat Btrysky, kousek jej

povytahnéte a uvolnéte paku podavate extruderu.

VEdalenost se méfi na wstupu, tedy na struné, nikoli B tryskou.

www.levne3dtiskarny.FR

Kliknutim na Sipku dold provedete posun filamentu smérem k trys3e, horni Sipkou
/ At \ provedete retrak® — pohyb filamentu Zpét. Dvojitd Sipka deld umoZnuje ryhlejsi
podavani.
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Testovani pomoklli dotykové obralovky

Testovani otaceni motoru

W menu tiskarny Eeolte Tool > Move. Oteviete tak menu pro ovladani motord jednotlivyEh os.

ReadyPrint>Tool >Hove Z: 0,000

4D

1mm

Tlaéitkem vpravo nahofe miiete wybrat délku posunu. Zvalte 1 mm.

Klikanim na jednotliva tlacitka wyEkoutejte pohyb v 0safh. Osa X+ = pohyb tiskowé hlawvy vpravo, osa
¥+ = pohyb tiskowé podlozky smérem k predni stramé tiskarny, osa Z+ pohyb tiskowé hlavy smérem od
podloZky.

Tlagitkem Bak se vratite o droven wyie,

www.levne3dtiskarny.F 13




Test vyhrivani

V menu tiskarny Brolte Tool > Preheat. Oteviete menu pro ovladani teplot extruderu a podlozky.

ReadyPrint>Tool >Preheat

Add /) Dec

Kliknutim na symbol teploméru mizete vybrat velikost Emény teploty ve "Cw krofizh 1, 5a 10°C.

Klikéanim na tlacitka + a — upravte teplotu extruderu. Aktualnifnastavenou teplotu mizete vidét
uprostied displeje.

ReadyPrint>Tool »Preheat

Extrusionl

33/200

SR

Extrusionl 10C

www.levne3dtiskarny. R




Kliknutim na symbal extruderu (Extrusionl) pfepnete do nastaveni podloiky.

ReadyPrint>Tool >Preheat

+ ! HeatBed
| 21/0

ReadyPrint>Tool >Preheat

Tlagitkem Close ohiev wypnete. Pro dalii prali ale ponefhte ohiev Eapnuty.

www.levne3dtiskarny.FR




Test extruderu

Pro testovani extruderu nastavte teplotu hotendu na 200 *C (viZ predEhod kapitola). Vyckejte, nei se
hotend nahfeje na nastavenou teplotu.

W menu tiskdrny Bvolte Tool > Extrusion, Oteviete menu pro ovladani extrudaru.

ReadyPrint>Tool >Extrusion

Extrusionl: Omm

Temper: 161C
Out

‘ | A || &
Extrusionl | Smm Low Back

Kroky extrufe miiete Feolit v rofsahu 1 mm, 5 mm nebo 10 mm.

RyZhlost Extrufe IFe navolit we trefh krofiFh Low (niZka), Normal (normalni) nebo High (vysoka). Pro
Géely testovani ponedhte nitkou ryhlost.

Sipkami In a Qut date povel k posunu filamentu Bvolenou ryBhlosti a ve Bvolené délZe.

www.levne3dtiskarny.F 16




KALIBRACE TISKOVE
PODLOZKY

Prad tiskem musite podloZku peclivé Fkalibrovat. KalibraZe je neFbytné nutna pro kvalitni tisk,

vidy v Eehiatém stavu podlozky i extruderu. Pri Eméné nastaveni teplot kalibraE Zontrolujte.
Iménou teploty maie dojit take ke Fméneé wiky tiskové podloZky.

Pred pokratovanim se ujistéte, ie jste spravné provedli hrubouw kalibraf popsanou v montaZnim
navodu.

Parkovani

Zaparkujte tiskowou hlavu. MiZete pouzit symbol domecku v ovlada@ aplikaf Repetier Host nebo
poufijte menu tiskarny Tool > Home.

ReadyPrint>Tool >*Home

®

Notor—off

Klepnutim na symbol domedcku (All), Faparkujete vieFhny tFi asy.

www.levne3dtiskarny.F 17




KalibralZe

Postup( ke kalibraZl je Feld fada. Tiskarna obsahuje sadu poveld pro usnadnéni kalibraBie. Oteviete
kalibracni menu Tool > Leveling.

ReadyPrint>Tool>Leveling

Point3

Point5

Pomol jednotlivy@h tlacitek mizete presunout tiskowouw hlavu do rohi a stfedu tiskowé ploEhy.

Symboly jsou v menu nakresleny Spatné. 1. bod sméfuje hlavu do levého pfedniho rohu, 2. bod do
pravého pfedniho rohu, 3. do praveho Fadniho a 4. bod do levého Eadniho.

Velfiméate list kanfelaiského papiru a tiskovou hlavw posunite do bodu 1. Kalibraénim Sroubem
podloZky nastavte wisku podloiky tak, aby Slo listem papiru mefi podloikou a tryskou lehiEe
pohybovat. PFi pohybu papirem musite Etit velmi lehké drimuti.

Presurite tiskowou hlawu i papir do bodu 2. Kalibratnim Sroubem opét nastavte spravmow wysku
podloZky.

Opakujte pro body 3 a 4.

Opakované proZhafejte vieFhny body 1 —4, dokud neni podicika Bralibrovana (pfi najeti na dané
misto jiZ nemusite provadét Zadnou dprawvu vysky). VétSinou stadi vieFhny body projit 3 — dx.

Masledné Fkontrolujte 5. bod. V pfipadé Ze je 5. bod ve Spatné wyike, je podloika prohnuta.

W takowém pfipadé je potfeba naléE vhodny kompromis med wikow jednotlivyEh bodd. W pFipadé
velkyEh roZdild je moiné pfi kalibrafi pouzit pifehnuty papir (2 wrstvy) nebo silné&jsi list papiru.

W takowém piipadé nefapomerite pfifpdsobit wwiku 1. wrstwy pfi nastawveni tisku (vid dale).
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KALIBRACE EXTRUDERU

Pred prenim tiskem je vhodné provest kalibrad@ podavaného mnoistvi, Wyjedte tiskovou hlawou
10 Bm nad podlozku, aby mohl filament volné odtékat.

Pred vstupem do podavade si na filamentu nakreslete Fhacku ve vAEdalenosti 50 mm.

JHARRE ).
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Pokud neni Enacka presné ve vEddlenosti 20 mm od podavace, provedte kalibraf podavace podle
nasledujifiho navodu, abyste piedesli vEniku Fhyb pii tisku.

W ovlddall aplikad odeilete G-Code MS0L (nacteni nastaveni firmware v tiskarng}.

V T r
Mastawveni tiskarny Easy Mode Nouzové preru

Rozmisténi objekt | Sicer | Prnt Preview  Manuaini oviadan |5|:: katta |

é Nec&innost.

G-Code: (M501| Odeslat

- mnonin M n nn R N mn
W logu najdéte ddaj M92 (hodnota krokowvani motoru extruderu).

PO Repetior-Host V215 - o »
Soubee Pohled  Mestaveni  Teldems  Sener  Mistope  Mipowida

¢ B DO S @ 4
Odpot |  Mehrdt | Spestit sk Log Mastewers tskdmy By Wlede  Mouzove pienssend
10 et | Telminiveka | Ramisténi obiska | Sicer | Pt revew Mol odidin: | SDicana |

@ ¥ ’I "

i

X: 0,00 ¥: 0,00 2= &, 00 "

Zdbadtvloge ) Pikazy @ iomace @ Veowini @ Oty () ACK 4@ Auomeickiposn  J§ Wwomilsg [ Foimwe

18 LI echos M2 IHIZIY.EIJ YED.2D I400.00 -
W echo: ﬁi 3 E97.00
M ez T1OERI.00 00

N echo:Mawingm feedeptes junicarfal:
Sl echo: MIS3 R200.00 ¥23.00 Z4.00
echo: MIS3 TO E7D. S0
H203 T1 ETk.04d
acho:Mupimgm Accalapstion funice/s3):

cl echo: M3 1000 YISO Z100

W echo: MIO TO EIDDO
Tl M0l T1 ERSdd
Ll echo:hcosisTation |[mmits/sd]: Pdprint accelr S<recract aoosly Tdurmwval accell
el echo: M0 FLO0O.DD REGIO.00 T10M0.00
[N cchoskdvasted: Simin feedrater Tomin travel Ceedratel Hamin segment time us» Naaex_ay jeri> Zomax T jerkr E<max
echo:r MISSHS0, 00 TO.S0 B20000 X15.94 ¥15.00 Z0.40 ES.00
echo:Home offaes:
echo: MIDE NO.00 TO.95 20.00
et =cho: Bovend cffsecs:
tFl echos MIEE TI K20.D6.TE.00

S echp: M2 50
Bl echos Endstop adiuscssnt:
echo: MEEE
echo: PFID sattingas
echo: M3GL -P9.41 TO.41 D43.21
echo:I-Probe - Offoet |mm) =
echos MESE 20,00 »

Extrudes 11, 5°0Wypnube PedieSia: 30, 5 CN\ypouio Wefnnoat.

Mowvou hodnotu vypotitejte podle wBorfe hodnota M92 z logu x posun v mm / skuteény posun v mm.
Podle obrazki byFhom dosadili hodnoty 97 = 30 / 32 a wysledek 90,94 by byla nova hodnota
krokowvani pro motor extruderu.
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Movou hodnotu nastavie povelem M92 £90.94 [desetinna Cisla uvadéjte s teckouw).
MNastaveni tiskarny Easy Mode Nouzové preru

ﬂnmistaqiabjauni Shper | Print Preview ~ Manudini oviadani |5£:- kaﬁa]

T
©

Necinnost.

G-Code: |M32 ES0.54 Odeslat

W nonn W m nn 7. M

Masledné jesté odeslete povely MS00 (uloieni do paméti tiskarny) a M301 (nove natteni konfigurale)
a Fkontrolujte vypis hodnot v logu. Nova hodnota musi odpovidat nastaveng hodnoté.

B0 Repetior-Huost V215 - o »
Soubor  Pohbed  Mastaweni  Tekdema  Senver  Mistrope  Napovida

siHL DL OYE 3 @ 4

Odpejit | Makrat iog Mastavers txkdmy  Easy Made  Mouzos prensgen
call L |Tndutnim| Feasistini objekat | Sicer | Pue Prevew '-':r-if::ﬁ‘»a‘f-'[mm|
0 g [
'“:“ BCade ] || Cdesa

X 0,00 ¥: 0.00 2: 0,00 b

Zbadvbgs ) Prkeay @ Homace @ Vaowini @ Onty  (VACK @ Atorscipeam I Wit lsg [T Kopluwal

BEl =cho: MEZ 40,30 Y8030 2400.00 -

ECl echo:r M32 T ES0.24

32 T1 ES0.H]

echo:Mexisgm feedrapes junicassjc
echos, MIOE MI00.00 TI0NQ. 00 T4.00
pl echo:  MISS TO Einf
a H203.T1 ET0.00
echo:Msximum Neceleration (opics/sd):
e echo: M2OE 1000 Y1006 2100
echor MISE TO E1000
H201 T1 E1G
echa:icosieration [aniTar's2)]: Boprint accel> Roretrsct_scosld T<orevel accel:
echa: MHING - FLIOD.OD RE30.00 TIONE.20Q
echoshdvanced: Scmin feedrave> Tomin travel fesdrater Bomin segeent time pad> Nomax xy jercksr Idomax 3 jerk> Edmax
echo: MISS SQ0O0 TO.90 B20000 EI&.00 YIS.00 T3.43 Einf
echo: Bome offser:
echn: MIGE ¥0.00 TO_0F 20.00
echoiHorend gffsecs:
echo: MIEETI1 H20.0D T3.04
echo: M50
echorEndsiop adiustmears
echo: MEEE
echo: FIT sstrings:
echo:r M3OL 73,41 T0.4E Da3.31
echo: I-Epobe Offser [=m):
3 echo: MESE Z8.00 -

Phpogence TT Bluer Bctrudes 11,1 yprute Pedledia: 31 B CNiypeutn Meimnost.

O

[
s oM
-

e
3

& o
=g m:nmwo

W m o
i

a
O =l de

3
=

Mowym méfenim si ovéfte, ie je nastaveni v pofadku.

T

Tip: im delsi vEddlenost na filamentu odméfite a nasledné posunete, tim wys3i pfesnost nastaveni

Eiskate. Mapfiklad pfi odméfeni 120 mm misto 50 mm a posunu o 100 mm mista 30 mm, Bméfite
rofdil v krokowani 3x presnéji.
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NASTAVENI SLICERU

SliZer je program, kteny se stara o pieklad 3D modelu do jafiyka gFode, kterému tiskarna roBumi.

Jedna se o jakousi sadu powveld, které tiskarné fikaji, jake operalfe a jakym Fpasobem ma vykonat. Aby

byly tyto povely wwgenerovany spravné, musime provést nastaveni slideru.

Ma internetu nalefnete Felou Ffadu sliferd, wwberte si ten, ktery wvam bude vyhovovat. lako priklad
uvedeme nastaveni slifieru Prusaslifer (diive SIEBr — Prusa Edition), ktery je soufasti aplikaEe
Repetier Host a ma tu wyhodu, ie je v esting. Nize si ukdieme par EBkladnizh nastaveni. lejizh
detailngjsi popis miete naléd na strankakh www. levne3dtiskarny FE v sekE Tipy a triky pripadné
jinde na internetu.

Spravné nastaveni vielh parametr( slieru je otdfkou dlouhého badani, studia a testovani. WyZaduje

nejen spoustu casu, ale také spoustu FkusSenosti. Zvliddnuti sliferu neni pfedmétem tohoto navodu
k obslufe tiskarmy.

Prvni spusténi

W aplikad@ Repetier Host na EEloiFe SliBer vyberte Fe se@namu SIIEBr Prusa Edition (Prusa Slider).

Rozmisténi objekta = Slicer I Print Preview l Manudini oviadani ] SD karta I

D Zpracovat se Slic3r Prusa Edition

Shicer: Skc3r Prusa Edition v @ Manager

Q] Conrfiguration

Klikmutim na Configuration spustite kanfiguratni panel sliZeru,

www.levne3dtiskarny.FR
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PFi prenim spusténi je FobraZen privodEe nastavenim. Ukontete jej stiskem tlacitka Zrusit. Nastaveni
nasledné provedete manualng,

PrusaShicer - Privodce nastavenim X

gl 2o Vitejte v PrusaSlicer Konfiguraénim priavodci
Prusa FFF
Prusa MSLA [ Odistranit ufvatelske profity - &sté instalace (nejprve bude provedena zdloha) !
Wlastni tiskarna

Altualzace

| Viybrat wiechmy stardan:lnl'iiskirnyJ | < fpét Dalzi> Lrudit

Nastaveni tiskarny

Ma Eloife Mastaveni tiskarny provedte FEakladni nastaveni viastnosti tiskarny. Aby byly GobraZeny
wieFhny potfebné moinosti, kliknéte na volbu Pokrogily.

amentu MNastaveni tiskammy
v|3:n{ .o ? % Jednoduchy 1 Pokrodlj MW Expest
"y
Rozmér
[l Priimés trysloy o w04 mm
Vyshowe limity wrstwy
Minirmume: « » | 005 . mim
Macimurm: “« % 0 mm
Pozice (pro tiskdrmy s vice extrudery)
Odsazeni extrudenu: . -:n:lﬂ- | yi| 0 mm
Retrakce
|"u'zda'|ennrt‘. LI | 10 mm (nula pro vypnuti)
|Ewa[:|nuutI: o » D mm
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Tryska

Zkontrolujte nastaveni priméru trysky, Primér trysky dodané s tiskarnou je 0,4 mm.

RetraklPe

Retrakfe je FBpétné vtaieni struny v okamiiku, kdy neZhFeme, aby 3 hotendu samovelné odtekal
materidl napfiklad pfi pfejizdéni @mista na misto.

Obelfné plati, 2o cim delii je v?dalenost od podavate k trysPe extruderu a &im je material flexibilngjsi
nebo tekutéjsi, tim deldi musi retrak@e byt. PFilis dlouha retrakfe viak Fpomaluje tisk a2 mide
Eplsobovat také ufpdvani hotendu. Chybné nastavena retrakfe je nejtastéjii pficinou samovolného
odtékani materidlu, pfi kterém mohou vEnikat neZhténé nitky, wstupky, diry a dalsi dtvary.

Retrak@ nastavte na hodnotu 10 mm.

Zwvednuti £ ponefhte vypnuté. Hodi se v pfipadezh, kdy EhFete piedejit vEniku wystupkd pfi piejizdéni
perimetrd. Pouiti této funk3e wwiaduje perfektni odladéni retrak@e, nastaveni spravne teploty a
pauiiti kvalitniho materidlu. V opaéném pfipadé se vystavujete rifiku vEhiku vétsiho mnoistvi nitek a
vistupkd, které mohou branit v hladkém pirejefdu hlawy pii tisku.

RyZhlost retrakfe nastavte na 60 mm,'s.
Extra vEdalenost pfi navratu na 0,02 mm.

Minimalni drahu extruderu po retrak ma 1,5 mm.

Retrakce
N Vzdélenost: o |10 | mm (nula pro vypnuti)
LDvednout £ o w0 |mm
Pouze svednowt 7: Nad®: » » [ mm PodZ: & » [ mm
Rychlost retrakce: e »| 60 | mmis
Rychlost deretrakce: « »|0 mmy’s
Extra vzdélenost pfi névratu: @002 mim
:::E::lilm’driiha extruderu po ™ I I -
Retrakce pfi zméné wrstwy: o o]
Oistit pii retrakci: » » A
Délka retrakce pred ocisténdm: o &) 10 %

UloZeni nastaveni tiskarny

[T
Zmény ulodite klepnutim na ikonu diskety. =] Miiete wivofit novy profil, jeho nafev Badejte do
policka v dialogowém okné a kliknéte na OK.

| Ulosit prednastaveni % |
| Ulodit Nastaveni tiskarny jako:

| | Blued v

0K Cancel |
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Nastaveni filamentu

Ma Eloife Mastaveni filamentu Fkontrolujte a pfipadné Eménte poZadovana nastaveni. Pro material
PLA nastavie teplotu prvni i ostatni@h vrstev na 200 °C, teplotu podloiky na 50 °C.

Widy se drite doporucenym nastavenim vyrobZe materidlu. Obefné viak plati, fe teplejsi material
[épe pFilne k podloi@Ee. Taktéi pfilmavost k teplejsi podloiRe je lepsi. Prilis wysoké teploty viak mohou
virobek deformovat nebo mohou Eplsobit prehidti nebo prepdleni materialu. Teplejsi materidl je
také tekutéjdi a miie Epdsobovat samovolné odtékani pfi prejefdelh, propaddni mosth atd.

§ Prusahcer-2.0.0+ winb4-201905201652 zalcdeny ne Hicdr = o b4
Soubor  Edibowat Okno  Tobrarems  Komfigurace  Pomnoc
Podicika Mastaweni tislon | MNast fil ba  Nastaveni tisksomy
[ Pa-200 v B X ve 7 1 Jedmoduchj @ Pokeofiy W Expert
Wl Filament Filanent
& Chlzzeni
|| Banv LI
| Brimer. sofilm. o [mm
| I il-hsb}lz -w ;C-=: glam®
[l Makdadhy: U ] konniy
Teplota *C
{ | Extrudiae Prnivestz & o | 200 I=8 Dctatni vrshae @ | 200 =
I i Tiskoord podingi: Pronivestiz @ » | 50 % P ————— _:,
Verze 2010+ winéd - Nexapormesite somtroiovat akhuaiizace na itgs//github.com. prusa3d/PrusaSlices re._.

V sekd FhlaZeni miiete Imeénit nastaveni tykajid se ZhlaBeni vyrobku. ChlaBeni je vhodné poukivat pfi
tisku mostl nebo previsd. [P wyuiit automatifkého fifeni FhlaZeni.

B Chizeeni . . .
%, Prepsard globidbich bodnat i Vel 80

[ Zaprost’ autoenaticiého chlazen B

Falud je pdhadoversy Ges wistvy nidSi ned ~3s, bade ventilitor pracovet na
1305 2 npchlost-tisku bude snidena tk, #by na babc wishvu mebyio poulits
rrlné nes 35 fnpchio st sk nikdy nebrd e sniEzna pod 10mems],

Folud je pdhadoveny e wrshy delil, e stile pod ~50s, buds ventilstor
pracoeat 5 plyrede blessgicd rpchbosty mex 1005 2 35%.

W priiedea ostarach vrshes, ventiabor bude vypnut.

W nastaveni filamentu miiete take Fménit hodnoty retrakfe nastavené v profilu tiskarny. To miZe
byt ufiteéné pro nékteré kombinaZe materiald a teplot.

Wl Filament Retrakce
Chizzeni
g.i" R e IO vedétenost: e N mm [nula proswypnuti)
100 Zvednowt T =T mm
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Mastaweni si pojmenujte tak, aby bylo hned na prvni pohled Erejmeé, o jaky material a pfipadné jakou
teplotu se jednd. Pro toto nastaveni Bvolte napiiklad nd&ev PLA 200. Usnadni vam to orientad pii
wybéru,

| Uloit prednastaveni x|
Ulozit Mastaveni filamentu jako:
[un &
oK _ Cancel |

Nastaveni tisku

Zfejmé nejdileiitdjsi EloZkou je Nastaveni tisku. Hodnoty vidy méfite opatrné a peélivé si
nastudujte, Bo kterd hodnota Enamena. Nespravnouw kombinafl nastaveni miiete degradovat kvalitu
wiysledného wrobku.

vritgy a perimetry

8 Prusathcer-2.0.0+winbd-201905201652 zalcdeny na Hicdr — o b4
Soubor  Bditovat Dkno  Ichramemd Komfigurece Pomoc
Podiodka Mastawenitslboa  Mastavenifilamenby  Mastavenitiskeny
| .. P Jedmoduchy 1" Poloroéity @ Expert
= Vrstvy a penmtry Wiiikaa wrstwy
@ Wplh - = -
() Obrys 2 imec | Wy wrshayc L] el mm
L) Podgery | ¥k proni vty [ B -F] mm nebo %
Swvislé stiEnmy
l| Perimetne w3 -;- [minimain]
H Spirdloud vize » o]
Dopensfend Sleusiie stény obpidu pro wilio vishey ILTF 2 limkes 052 mm |
3 Iniez 075 mm , 4 Fnie: (L899 pren , 5 limee 123 mm 6 iz 147 mm
Vod e
] Strjch wrshe: Vachnich: & » |3 = Spodnich: « |3 B
Polradiy
[l Peaice fou: w W [Zarmmany -
Verpe 201.0=winfGd - Mexa ik sherebeoloval akbeafizace na hittpefgithubuccenprusa3d/PruseSlicen/ne.

Vigkou vrstvy mizete ovlivnit jak Uroven detaild vytisku, tak dobu tisku. im je vyika vrstwy nisi, tim
wysSi mohou byt detaily v ose £, NiZsi wrstva wiak take prodlouii dobu tisku.

Pri wolbé wyiky se miiete driet obefného doporuceni, Ze vyska by neméla byt menii nei ¥ a ne vétsi
nei ¥ prioméru trysky. Pro tiskarnu s tryskou 0,4 mm volte vyiku v roBmesi od 0,1 do 0,2. Pokud bude
wyska wrstwy niZsi, nef je doporucena hodnota, mohou nastat problémy s nedostatetnym odtékanim
materidlu, Bo miie mit Fa nasledek uEpéni nebo Eniceni hotendu. V&tsi, nez doporudena wyika
wrstwy milie Fplsobit nedostatedné vEajemné propojeni vrstew.
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WEtSi wyska prvni vrstwy miZe usnadnit adhef materidlu k podlozze, snaZe wyrovna pripadne
nedokonalosti v kalibrafl pripadné v podloife samaotné.

Perimetry jsou Felistwe svislé stény wyrobku. Jejith pocttem mdzete ovlivnit wyslednou pevnost
wyrobku a také kwalitu jeho povrZhu. Perimetry délime na vnitini a vn&jsi. Vinéjii perimetry obwykle
tiskneme nifsi ryFhlosti, CimE miieme dosahnout bepsi kvality swislyPh powrFhi wytisku. Doporusteny
podet perimetrd pro béiné wyrobky je 3.

Spirdlova vaza je spefialni typ perimetru pro tisk vaEa podobnyEh objektd. Tiskne se vidy jen obrys
v thoustFe jednoho perimetru, Perimetr se netiskne po jednotlivy®h vrstwéEh, ale ve spirdle, timz
nevEhikaji Zadné Swy na sténakh.

Pro wodorovné spodni a horni stény miaZete nastavit pocet wrstew, které se budou tisknout jako
Relistva wypli. Cim Fidsi je vniténi wplf, tim vifie horniZh vrstev budete muset poutit, aby
nedofhalelo ke vEniku dér, B&iné se poudivaji 2 af 4 vrstwy.

Vyplis

]

= WVrsbwy a perimetry Vyplii
©
O Obrys a limec | Hustota wyplné: . o|20% v| %
("] Podpéry | |‘.|':|:|r'.r_l,'rplné: . |E:-.-mid o
I )| Vzor vjpiné horni vrstvy: .. |Ph‘mnn:'ara' ~
- | Vzor spodni vyplné L |F'h'm4:uc'ara' w |

Vypli Fajistuje wyrobku pevnost a podpird wn@jsi stény wyrobku.

Hustotouw vyplné IEe oviivnit wyslednou pevnost wyrobku a cas nutny k tisku. Hodnota v proBenteh
udava, kolik profent objemu vyrobku |bef perimetrd a dolni a horni wyplng bude Fplnéno
materidlem. Doporucena hodnota wyplné pro béiné wrobky je 15 — 25 %.

Vzory wiplni mohou také oviivnit wyslednou pevnost wyrobku, ale také ¢as potfebny k jeho tisku a
v pripadé horni a spodni wyplné také vEhled.
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Obrys a limel2

_r-E:l

¥
W

Vrshvy a perimetry
Vypli
Obrys a limec

Podpény

Obrys
| vadalenost od objektu: * 03 | mm
Limec
|| Sika limce: I | mm

Obrys slouii pro pFipravu materialu v extruderu tiskarny. Pfi nahiivani miZe dojit k odtedeni
materidlu, ktery by nasledné sthael pfi tisku wrobku. Hodnota udava, v jaké vAdalenosti od vnéjsiho
perimetru obrys bude.

Limec je urcité mnofstvi pfidany@h perimetrd Bvnéjsi strany wyrobku, kterd Blepsuje adhed wrobku
k podloiZe. Limed je vhodné pouiivat u nékteryEh typd materiala {napf. ABS) nebo pii tisku wvelmi
maklyZh nabo naopak velkyZh plofh. Hodnota udava Sifku limEe od wrobku.

Ma nasledujiEim obralku jsou cbrys a limef Eekresleny hnédou barvou.

Podpéry

2

0o &

Vrstvy a perimetry
Vypli

Podpéry
I Generovat podpéry:

IAutnmal:il:k}r generované podpéry:

Volby pro podpéry a raft

| Pouze na tiskové podloice

www.levne3dtiskarny.FR
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Podpéry slouzi k podepreni t€zh ¢asti wyrobku, které by se @ normalnith okolnosti tiskly do wEduEhu.
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Padle sklonu, wysky wrstuy, tvaru wyrobku, pouiitého materialu a teploty tisku I3 nékdy podpéry
vynefhat. Obefné u&navany melni Uhel pro tisk be3 podpér je 45°.

30 degrees

Nastaveni ryzhlosti

Pro @pfistupnéni menu nastawveni nyEhlosti se prepnéte do reZimu Pokrogily.

8 PeusaShoer- 200 wanEd-201005201632 zalodeny ne Ticlr — o »
Soubor Editovat Dine fchrazen Koofigursce  Pomoc
Podicdla Mastavenitrlos  Nastavenifilamenba Mastaveni Gskaemy

| [ - bez padpory - rychla 2 u| B . » 2 i Jednodhschy ™ Polodly W Expert
= Vrshy a penmstry Rychlosti pabybi tiskdnny
2 Vypla T ™ 1) ,
) Dbrys a¥mec || Peemetne LCRE- ] mm's
[ ) Podpény Mals permeny L |m mmi's neba %
e (i Vi perameing . TR mmis nebo %
< Vice Extruden —
% Pokmdl | Vil g i i
=2 Moznaost wistupu | Ping wypin: w oD% mmss neba %
s Panaminy T Wrchni pled vjplng e | mmys nebo %
95 Tiwishost —_—
| Pedpéne .. | 50 mmis
| Eontatini vestvy podpén . BF mmy's neba %
Mhostye “ w80 mm/'s
_— =
1 Wyipi tenlojich sbén: LR mms
MNetskove rychlosti
| Rychlopasun CRCRE- ] mm/s
Modifildtory

| Bychlost proni vishae - |‘.|'5'$ mmy's nebo %

Wz 200+ windd - Nesspormedite deombsolovat slbaafizace na e Vigrthub comy pruse3d PreseSlicenne.,

ObefEné plati, ze Eim wyiii ryEhlosti tiskarna tiskne, tim naroénéjsi je proJes tisku na mefhanifké
namahani, mefhanitké presnosti konstrukBe, kvalitu materidlu i preBiZnost kalibrale a nastaveni
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sliferu. Pri wysokyh rythlosteZh vizhika vife vibrali, na dily pisobi vétsi setrvafnost atd. To vie se
mudie projevit ve wysledné kvalité tisku. Modely hobby tiskdren beFpeéné Bvladaji ryGhlosti do EEa 80
mmy's. To viak neEnamena, Ze je tiskarna sZhopna touto ryEhlosti tisknout. RyEhlost wvelmi ZEwisi na
pouditém materidlu, teplotdzh, tiskove podloile, roEméreth a jinyh atributezh modelu. Tisk vyplni a
wnitiniZh perimetrd mize probihat vetsi ryFhlosti, protoze az tak nefalesi na jejith kvalité, oproti
tomu tisk wnéjgizh vrstav je vhodné Fpomalit. RyFhlost tisku prvni vestvy midze wyra@ng ovlivnit
pfilnuti materialu k podioife.

WEhledem k wyie uvedenému nelEie konkrétni nastaveni tiskowyZh ryEhlosti pfesné urcit. MiZete viak
wyjit B nasledujifih hodnet, které upravte podle konkrétniho materidlu a modelu. €im je model
mensi, tim niZsi budete potiebovat ryGhlost tisku. Modely, které maji ostré dhly (napfiklad hwafda),
wyZaduji (Fejména v prvni vrstvé) mnohem nizsi ryFhlosti ne? napfiklad modely s kruhowym
pOdorysem. RyZhlost tisku miiete také efektivné upravit pfimo pri tisku v menu tiskarmy.

Pfi tisku oteviete menu klepnutim na Option (Printing > Operation >Speed).

Nove Speed

100%

RyZhlost se na tiskarné wyjadiuje jako prof@ento ryEhlosti nastavene ve slifieru. Takto miZete
wypoZorovat optimalni nastawveni ryEhlosti a nastaveni slifieru upravit podle hodnoty.

Priklad: ma tiskarné upravite ry@hlost tisku na 75%. Spravnou ryEhlost pro slifer spocitate jako
ptvodni nastavenou ry@hlost x 75 / 100, {Pro nastaveni rny@hlosti perimetru tedy 60 x 75 / 100=45.)

Hodnoty nastavené v proBenteth se prepoditaji automatifky, nemusite je ménit.
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Mastavte nasledujiE hodnoty:

Rychlosti pohyba tiskarny
Perimetry: e o |60 mm/'s
Male perimetry: e | 50% mm/'s nebo %
Vnéjsi perimetry: o o 75% mmys nebo %
Vyplr: e« o 60 mm,'s
Plna vypln: e » | 100% mm,s nebo %
Vrchni plng vyplné: e | 50% mm/s nebo %
Podpéry: « » |50 mm,'s
Kontaktni vrstvy podpérn o o B0% mm/s nebo %
. Mosty: e o 60 mm/'s
Viypln tenkych stén: « »|0 mmy's
Netiskové rychlosti
.. Rychloposun: e o 9 mm/s
Modifikatory
Rychlost preni wrstvy: . ® I 5% mm,'s nebo %

Hodnoty se uddvaji bud jako kenkrétni hodnota v mmy's nebo se vyjadii proFentem B ryEhlosti, ke
které se vEtahuje. Vile informaki Eskite v bublinowé ndpovédé konkrétni hodnoty nebo v manualu.

Mékteré slifery (nebo tiskarny) maji hodnoty uvedene v jiny@h jednotkah (napf. mmmin). Vidy si
proto piekontrolujte, pro jaké jednotky Gdaj plati. 60 mmy/'s = 3600 mm,/min = 3,6 m/min
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TISKNEME!

Hledani 3D modelu

Abyste mohli néGo wytisknout, musite mit Fo. 30 modely si mdZete sami vyrobit nebo je miZete
stahnout Aintarnetu. Mist, kde modely naléft je Zela rada. Velkym Bdrojem pro Was miie byt
napfiklad server www.thingiverse.Fom.

Vyhledejie model BenkEhy Boat.,

Thingiverse

':
g
-

A-Frame Bird House

-

Oteviete model Original Prusa Banihy Boat.

Model stahnéte a nasledné rofbalte na svem poditadi.
Viastni model nasledné nalefnete v podsloize

Dovrdioads

i dade

s nalfwem files.
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Otevreni modelu

V' aplikad Repetier Host pfidejte model na praliovni ploZhu. Ma FBloife Rofmisténi cbjektd kiiknéte
na tladitko +.

" Fozm sténi obiektu | Slicer | Prnt Preview | Manusini oviadéni | SDkarta |
C OO an Dol C ad

Malistujte model a oteviete jej.

| 0 RepessestFlost VO.1.6 - Bernchy.ct O o
Sowbor  Pohlsd  Nastoveni Toldma  Sever. Nistimpe  Mipoeids
] = &3 &
LB DO E @
[Odpojt | Mohrik | Spesttfisk | I=dfnd log Mertavens tsidmy  Easy Mede  Mouzowé piensben’
Xtz | Teglomikivica | Ramistin st | Shoer | Pt Prevem | Maruaini owini | 50 koria |

w:.*@%%@ﬁ:l:_‘:i.at

BIOOO O DD

Priprava modelu

Prapnéte se na FEloiku Stizer. Wyberte slffer, nastaveni tisku, tiskarny a materidlu. Pro model Benfhy
wytworte nowy profil pro tiskowy material PLA, ve kterém snite teplotu tisku na 190 °C. Dosahnete tak
lepsizh vysledkd. Jakmile vie nastavite, kliknéte na tladitke Zprafovat.
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i
| B Repetier-Host V2,15 - 30Benchy. 55 — o s
Soshot  Pohled  Mastases  Tekéens  Senar Bisingge  Napowids

.8 D O%= 8@

Odpeqt Maerdt | Spastit tick | Mastercars tldmy  Easy Mode  Mouzow plensfend
50 sttt | Teplotni hivoka | Fogmisinioekts  55c= | Pot Frevew | Marasihiboadin | 5T katz |
[} Zpracovat se Slic3r Prusa Edition
Shear S Prusa Efion - | [33 Maragss
| €3 Corfigraton |
Print Seting PLA ez podpor (L) e
Protes Termgs B (U}
Mastawen materah
Edasdert PLA- 152114 -
[ Owemie ProsaiSioss Sefings
[ D::I Loy Parit Settings i Dvaveie
Ervatie: Suppoat
Enatde Cogirg
Dttty [ ]
= -
Po dokondeni se aplikaBe prepne na Blozku Print Preview.
B RepetiorHos V.15 - MiBenchy — (| *

Sovke  Pohled  Nesteen  Tekwma  Server:  Misboje  hlapowida

1B D O= o @ &

Odpejt | Mabeat | Spustittist | Mastaverd tukamy EasyMede  Mouzowé piensiend
30 redie |Tq:lm1ih.ﬁ-u| Foawisini objekds | Siow  Prri Preves |n—ﬂ1rm|.-|h|] SO ksta |
@ [ D Pt || @ EdteCode =
s | @ Sswewfie || 2 SaweforSD Prm
a Banny ) Exaruder i Spead
@ Estimated Printing Time Thiim:ds
Layer Courd 160
ﬁ! Celkem Fadii: 70603
<™ Fiiament nesded 4524 mm
LT, Extrudar 1 4674 mm
@ Viualizace
@ 1 Show Travel Moves
@ Tobrasit kompietni kad
0 Zobrazit jednu wshis
(7} Zobrazit wyorand wiste
TVIH NTSSNE 5'—? —
Dosieddni visive E' :_ I ——! e

Zde miiete Gskat prehled o tom, jak diouho se bude wyrobek tisknout, kolik budete potfebovat
materidlu atd.

Mizete sitaké prohlédnout jednotlivé vrstwy tisku. Takto miZete v budouBnu odhalit nedokonalosti
vEhikle pfi sli@ovani diky nevhodnému nastaveni. Peclivou kontrolou éasto predejte Bbhytaéné wyrobé
Emetki.
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P¥mY tisk

Kliknutim na tlagitko Print miiete model odeslat k tisku. Tato funkEHonalita poiaduje neprerusene
propojeni tiskarmy s pocitatem. Aplikafe Repetier Host musi byt spusténa po Felou dobu tisku.

\ pripada, ie pocitat vypindte, uspavate, mate problémy s vykonem &i stabilitou, tuto funk@Eonalitu
nepouiivejte a radéji wyuiijte funkE offline tisku,

Rozmisténi objektt | Shcer = Print Preview | Manuaini ovisdani | SDkarta |

D Print | [ Edit G-Code

[ Save to File l (% Save for SD Print

Offline tisk BSD karty

Kliknutim na tlagitko Save for 5D Print uloZte pfipraveny model na sd kartu.

Rozmisténi objektu | Shicer  Prnt Previe | Manualni oviadani | SO karta |

> Print | Edit G-Code

(4 Save to File [ Save for SD Print

Spusténi tisku

W tiskarné Fvolte menu Printing

Settings

Klepnutim wyberte pfipraveny model. Listovat v seFnamu miZete klikdnim na Sipky nahoru a doli.
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ReadvPrint *Choogefile

Potvrdite spusténi tisku klepnutim na Confirm. Klepnutim na CanEel tisk Frusite.

irm

Print this model?

3DBenchy. gco
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Tiskarma Facne nahfivat podlozku. Jakmile je teplota podloiky nastavena, provede parkovani a Eaéne
nahiivat extruder. Pro uryEhieni |[Ee ohiev Eepnout predem v menu Tool > Preheat.

Printing:30Benc

i; *J) 00:00:04
= '!' 199/200

M 54/65

PoEastaveni tisku

Klepnutim na tlacitko Pause tisk pofastavite. Tiskarna odjede tiskovou hlavouw na stranu, aby
nedofhafelo k deformai materialu. Pokracovat miZete tladitkem Resume.

Printing:3DBenchy. g

I

|

{

-!M

A

L ‘

|

!

Lol

M 60/65

|

v
@
i

l . Stop
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Zastaveni tisku
Klepnutim na tlaéitko Stop mdzete tisk ukondit. Pokud EhZete tisk opravdu ukondit, potvrdte
ukonceni klepnutim na Confirm.

Stop print?

Operale pfri tisku
Pri tisku 132 Eménit néktera nastaveni jako napiiklad nastawveni teplot, ryEhlosti tiskw, ryEhlosti

Fhlafeni wrobku nebo mnoistvi wilatovaného materidlu. LEe také wwmeénit filament. K témto
Ukondm slouii menu Operation.

Uprava nastaveni ryEhlosti miZe pomof pfi hleddni optimalniho nastaveni sliferu. Pokud nékteré
Fmé&nmy provadite pri tisku opakované, Bménte nastaveni pfimo ve sliferu. Zasahy pfi tisku se snite
omelfit na minimum.

Protofe tiskdrna operale provadi v davkath, mohouw byt reakiEie na nékteré Bmény nastaveni
postupné pripadné opoidéné. Toto Ehovani je Eela mormalni.

PrintingX
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Zména nastaveni teploty
W menu Printing > Operation > Temp miZete upravit nastaveni tepiot hotendu i podloZky. Pougiti
menu je stejneé jako v pfipadé menu Tool > Preheat (vilfl kapitola test wyhiivani).

Extrusionl
33/200

Extrusionl

Zmeéna nastaveni PhlaFeni

RyFhlost otaceni ventildtord pro Fhlafeni vyrobku miiZete proveést ve tiefh Ekladnizh kroBizh 100%
(hodnota 255), 50% (hodnota 128) nebo 0% (hodnota Q) klepnutim na prisluing tladitka, pripadné
mifete hodnotu rucné upravit klepnutim na tlatitka + a -.
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Vymeéna filamentu
Pri tiske miZete wywménit filament wwbérem menu Printing » Operation > Filament. PFi otevieni
tohota menu odjede tiskova hlava na stranu. Nasledng maiete proveést retrakf (Unload), wwmeénu a

nasledné nataieni (Load) filamentu,

Printing>Operation>Fil ament

=
<> EL: 200/200

Extrusionl

Zmeéna rythlosti tisku
Zménu ryFhlosti tisku provedete v menu Printing > Operation > Speed. V tomto menu wyberte
moinost Move. Upravu ryFhlosti ve Beoleném kroku provedete klepnutim na tladitka + a -.
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Zména rythlosti vytlacovani

Zménu ryFhlosti wytlacovani provedete v menu Printing > Operation > Spead. V tomto menu vyberte
moinost Extrusion. Upravu ryFhlosti ve Bvoleném kroku provedete klepnutim na tladitka + a -.
Upravou ry@hlosti Eménite mnoistvi aktudlné wytlatovaného materidlu.

Extrude Speed
100%
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CO DELAT KDYZ

NejCastejsi dotally

Displej sviti, ale tiskarna nenahfriva ani se nehybe

Zkontrolujte, Fda mate tiskarnu Fapnutow hlavnim wypinacem, a Ze je pfipejena k elektrizke siti. Kabel
pripojeny k USE pocitate miie napajet elektroniku tiskarny véetné displeje, neposkytuje viak
dostatek energie pro ohfev a pohyb.

Material se nepfilepi k podlozEe nebo se odlepuje pfi tisku
Toto je nejéastéjsi problém Fejména u EaCinajififh tiskard. Predzhalfet mu mizete spravnou kalibrali
tiskové podloiky a udriovanim podloZky v istoté. Idedlini je podloiku pfed kazdym tiskem Ebawit
praZhu a mastnoty (napfiklad otiskd prstd). Vhodnym prostfedkem je Cisty alkohol (60%) nebo
pripravky pro myti oken (be@filtrd a filmi).

Pokud je pfilnavost k podloife stale nifka, Fryite teplotu podloiky, extrudovaného materidlu
pripadné snitte ryGhlost preni vrstwy. Nakteré materialy na podloikath drii jen velmi obtizng.
W takowyh pfipadeZh miZete wyuiit podplrnyZh prostiedkd jako jsou riEna lepidla, pasky, laky...

Material nevytéka Rtrysky

LUBEpdvani hotendu je také Eastym problémem, kterému miZete snadno predzhalet spravnou
kalibra, pravidelnou kontrolou a bdribou hotendu (Eejména teflonowiEh Esti), pouivanim
kvalitnith, a hlavné CistyEh filamentd. Vhodneé je tiskarnu doplnit prafhovkow. Bohaté postadi
poskladat kousek pevného papirovéno ubrousku, kapesniku, utérky nebo toaletniho papiru, ktery
nasledné lehFe ovinete kolem filamentu pred vstupem do podavace. Papir lehEe pFitahnéte waZaki
spirdlou nebo dratkem.

Takeé pofor na wymeénu materialu s jinou teplotou taveni. Pokud napfiklad tisknete 3 materialu s wyssi
teplotou taveni a nasledné poufijete material s niisi teplotou taveni, miZe dojit k tomu, 2 v prostoru
hotendu Elstanou Foytky pfeddhofiho materidlu, ktery se nizdi teplotou dostatetné neroftavi a uEpe
trysku.

Kdyi ui je hotend Enéjakého divodu uEpany, mibiete wikouset nékterou Endsledujizizh rad. Teploty
jsou uvadény pro material PLA.

Zwyite teplotu trysky na 240 °C. Materidl natlatte ruéné do hotendu a neBhejte jej wytekat Btrysky.
Zvyienou teplotou a tlakem se WVam mdZe podarit wytladit pripadné necistoty.

Pokud material nevytéka nebo je tlak wynaloieny pro jeho protlageni pfilis wysoky a nesniZuje se,
Ekuste teplotu sniiit na 185 °C. Jakmile s teplota hotendu wstdli, natlaéte material do hotendu a
nasledné filament ryGhlym pohybem witihnéte. Konel filamentu odstfihnéte a postup nékolikrat
Eopakujte. Netistotu se miie podarit FEalhytit na kon filamentu.
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Jako dalsi Fkontrolujte bowden. Vytahnéte jej Bhotendu (Eatlaéte na krouisk u wstupu a bowden
wytahnéte). Zkontrolujte, ie je jeho konel rovné FafiFnuty a bed deformad. W piipadé potieby
bowden upravte.

Pokud je hotend stale nepriiZhodny, miiete Fkusit trysku wyistit vhodnymi nastreji jako jsou
wytladowvali koliky, jehly nebo wrtaky. Vrtdky snadno odstrani | Fapecené nelistoty, jejizh pouZiti viak
wyiaduje trofhu vile Erucnosti. Vrtdky jsou kiehké a mohou se snadmo Ealomit.

Vyrobky jsou pfilis kiehké, vrstvy nedrzi u sebe
Zkontrolujte nastaveni sliferu. Vénujte poBornost Fejména teploté, wilke wrstvy, proméru trysky a
filamentu. MiZete také Bkontrolovat kalibra@ extruderu.

Vyrobky obsahuji pfilis mnoho nitek a jinyZh utvard

Toto je nejéastéji Bpdsobeno nefhténym odtékanim materialu pfi prejefideZh. Vhodnou dpravou
nastawveni retrakBe, teplot a ryFhlosti tisku B tyto jevy eliminovat. JednoduBhé pravidio viak
neexistuje.

Dalsi rady a navody

Dalsi uzitecné rady miZete Fskat na webowyEh strankazh eshopu www.levne3dtiskarny FFlv sekE
Tipy a triky.

Podrobny Eesky manual ke starsi wer SliE8ru najdete velmi dobfe vyprafovany napriklad Ede,
pripadné daldi rady IFe naléft fde nebo Fde.

Nebojte se Peptat

\ pfipade, ie se vam stile nedari, nev@davejte se. Stejné problémy fesila pfed vami Eela fada lidi a na
internetu je spousta diskusnifh far, blogd a riEny?h skupin, kde i jako uplny Facatecnik miZete Fskat
mnoho rad a ndvodd. & pokud se vam nepodafi naléft odpovédi na vase otalky, nevahejte do diskusi
wstoupit a polodit swij dotaE Nékomu moing bude vas dotall pfipadat banalni nebo hloupy, ale
nenezhte se odradit. V komunitiZh se najde Bela fada lidi, ktefi pomohou a wysvétli i dplnym
Faédtednikdm.

Daldi modnosti je obratit se s dotaPem na svého prodejZe, ktery vam jisté oFhotné poradi a pomiize.

Pomol? a podpora

Pomold pii stavbé i ndsledném uiivani mdiete Fskat na faBebookové skupiné wyrob®@e na adrese
www.faFie book.Fom/groups/twotrees3Dprinter), na stranka®h wyrobBe www. twotrees3dprinter.fiom
nebo na emailu wrobBe servith @twotrees3dprinter.fom (anglizky).

S divérou se také miiiete obratit na svého prodejZe nebo ofiZEidiniho dovode na webu
www.levne3dtiskarny.FE
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