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Pred prvnim tiskem:

1. Prostudujte si zaklady bezpeénosti (Bezpecnost)
2. Umistéte 3D tiskarnu na vhodné misto (Zacatek)

3. Kalibrace (Kalibrace 3D tiskarny)

4. Vloieni SD karty do tiskarny a zkuSebni tisk (ZkuSebni tisk)

Tipy, rady a informace.

Ctéte pozomné!

X | Informace pouze pro stavebnici.

UZivatelsky manudl verze 1.5 ze dne 10. kvétna 2021 © na30 s.r.o.
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1  Udaje o vjrobku

Nézev: i3 MK3S / i3 MK3S (stavebnice)

Filament: 1.75 mm

Vyrobce: na3D s.r.o., Bystficka 379, 756 24, Ceska republika

Kontakty: phone +420 572 155 055, e-mail: info@na3D.cz

skupina: 3 (Zafizeni informacnich technologii a telekomunikaéni zafizeni)

Zdroj napéti: 90-135 VAC, 3.6 A / 180-264 VAC, 1.8 A (50-60 Hz) CE
Rozsah pracovnich teplot: 18°C (PLA) - 38°C, pouze ve vnitinich prostorech

Maximalni vihkost vzduchu: 85 %

PouZiti: pouze ve vnitfnich prostorech

Hmotnost stavebnice (s obalem / bez obalu): 9.8 kg / 6.3 kg
Hmotnost sestavené tiskarny (s obalem / bez obalu): 12 kg / 6.3 ke.

Zaruka

3D tiskdrna i3 MK3S5 je kryta 24mési¢ni zaruéni Ihiitou pro koncové zakazniky v CR, SR a 12mési¢ni zarukou pro firemni
zakazniky a ostatni zakazniky. Spotiebni dily a dily, které podléhaji b&Znému opotfebeni, jsou z této zaruky vylouceny.

Zaruka na stavebnici se vztahuje pouze na samotné komponenty, ne na poskozeni vznikla Spatnym slozenim.

Zaruéni doba zacind dnem, kdy zakaznik obdrii zboZi. Prodejce nenese zodpovédnost za poskozeni zplsobena
neodbornym zachazenim se zakoupenym produktem, nebo za poskozeni vzniklé zachazenim, které je v rozporu
s radami a doporucenimi uvedenymi v oficidlnich pfiru¢kach a navodech. Zaruka zanika i v pfipadé neodbornych zasaht

a pfi pouziti neoficialnich modifikaci hardwaru a softwaru.

Licence

e

pod licenci GNU GPL v3 (www.gnu.org/licenses/gpl-3.0.en.html).

Pokud byste si tak nékteré nase dily upravili a chtéli dale prodavat, musite zdrojové kody zvefejnit pod stejnou licenci.
Vetkeré soutdstky a wvylepdeni pro tiskarmu, kterd si na tiskdrmé mdiete sami vytisknout, najdete na adrese

https:/ /www.na3d.czffiles/i3mk3s.zip.




2  Uvod

Dékujeme Vam za zakoupeni 3D tiskarny i3 MK3S. VaSe pfizeni nam umoZfiuje investovat do dalSiho rozvoje nasi
nabidky v oblasti 3D tisku. Prosime, prectéte si tuto pfirucku opravdu peclivé, kazda z kapitol obsahuje cenné
informace, které vam pomohou spravné zvladnout obsluhu tiskarny. 3D tiskarna i3 MK3S pfinasi celou fadu vylepseni

hardwaru i softwaru, které vedou ke zvySeni spolehlivosti tisku a snadnéjSimu pouZivani i sestaveni tiskarny.

Pokud se wyskytnou jakékoliv nejasnosti, nevahejte nas kontaktovat na info@na3D.cz. Budeme radi za vase tipy

a pfipominky.

21  Slovniek pojmd

Bed, Heatbed, Printbed (podloZka, vyhfivand podloZka, tiskova podloZka) je bé&Zné pouZivany nazev pro

tiskovou podloZku (vyhfivanou plochu), na niZ se tisknou 3D objekty.

Extruder neboli tiskova hlava je &ast tiskarny, ktera se sklada z trysky, podavaciho mechanismu na material

a vétraku.

Filament je viitym nazvem pro tiskovou strunu (drat), ze které tisknete objekty na 3D tiskarné. S pojmem

filament se setkdte v manudlu i v tiskovém menu LCD panelu tiskarny.
Heater, Hotend je Cast kde dochazi k nataveni materidlu.

1.75: pro tisk objektl je ve 3D tiskdrnach pouZivan filament o dvou riznych tloustkich, a to 3 mm (ten se

"

postupné nahradil 2,85 nebo 2,9 mm) a 1,75 mm. Celosvétové je tloustka 1,75 mm bé&Zné&jsi, usnadiiuje tisk.

Kvalitativné mezi nimi Zadny rozdil neni.

22 Ocdpovednost

lgnorovani manudlu mhdie vést ke zranéni, Zpatnym a vyslovné odmitdme odpovédnost za ztraty, zranéni, skody
vysledkim tisku nebo k potkozeni 3D tiskdrny. Dbejte na to, nebo vydaje, které wvznikly nebo byly jakkoli spojeny se
aby kaZdy, kdo bude pracovat s tiskdrnou, byl srozumén sestavenim, manipulaci, skladovanim, pouZiim nebo
s obsahem manualu, a aby mu spravné porozumél. likvidaci wvyrobku. Informace wvtéto pfiruéce jsou
Vzhledem k tomu, 7e nemame pod kontrolou podminky, ve poskytovany bez jakékoli zaruky, vyjadiené nebo
kterych tiskarnu sestavujete, nepiebirame zodpovédnost predpokladané.

23  [Bezpelfnost

Dbejte prosim vysoké opatrnosti pri jakékoliv Tiskarnu méjte vidy v suchém prostiedi v minimalni

interakci s tiskarnou. Jedna se o elektrické vzdalenosti 30 cm od dalsich pfedmétd.

zafizeni s pohyblivymi éastmi a ¢astmi s vysokou 2. Tiskdrnu vidy pokladejte na stabilni mista napf. na

teplotou. stdl, podlahu apod., kde nehrozi pad nebo prevrieni
zarfizeni.

1. ledna se o zafizeni pro pou?iti ve wvnitfnich
prostorach. Nevystavujte tiskarnu desti ani snéhu.



Tiskdrna je napdjena ze sitové zasuvky 230 V, 50 Hz;
nikdy nezapojujte tiskarnu do jiného zdroje napéti,
jinak hrozi jeji nespravna funkce nebo poskozeni.
Umist&te napéjeci kabel tak, abyste o néj nezakopli,
neilapali na n&j nebo jinak nevystavili poskozeni.
Ujistéte se, Ze napajeci kabel neni mechanicky nebo
jinak poikozen. Poskozeny kabel okamzité
prestafite pouZivat a vymeénte jej.

Pfi odpojovani napajeciho kabelu ze zdsuvky
zatdhnéte za zastréku nikoli za kabel, sniZzite tim
nebezpeli poikozeni zastrcky nebo sitové zasuvky.
Nikdy nerozebirejte zdroj napéti na tiskarné;
neobsahuje  7adné &asti, které by mohl
nekvalifikovany pracovnik opravit. Vidy pfedejte
tiskarnu kvalifikovanému servisnimu technikovi.

Udrzovat elektrické zafizeni v trvale bezpetném
a spolehlivém stawu, ktery odpovidd platnym
elektrotechnickym pfedpistm.

Zajistit, aby do elektrického zafizeni nezasahovaly

nedovolenym zpusobem osoby bez

232 Obsluhe eekiricdho zaltzeni

Obsluhovat elektricka zafizeni smé&ji jen osoby
5 kvalifikaci poZadovanou pro pfisluiné zafizeni.
Osoby bez odborné elektrotechnické kvalifikace
{laici) mohou samy obsluhovat elektricka zafizeni
malého a nizkého napéti, ktera jsou provedena tak,
Ze pri jejich obsluze nemohou pfijit do styku
s nekrytymi Zivymi ¢dstmi elektrického zafizeni pod
napé&tim.

Tam, kde jsou vypracovdny mistni nebo jiné
bezpecnostni a pracovni predpisy nebo pokyny,
musi byt na vhodném misté pfistupny a pracovnici
musi byt s nimi prokazatelné seznameni.

elektrickych
pfipojenych na elektrickou sit pohyblivym pfivodem

zarizeni

Pfed piemistovdnim

s vidlici, se musi provést bezpeéne odpojeni od sité
vytaZzenim vidlice ze zasuvky.

Pfi obsluze elektrického zafizeni musi obsluhujici
dbat pfisluinych ndvodd a instrukci a mistnich
provoznich pfedpist k jeho pouZivéani, jako# i na to,
aby zafizeni nebylo nadmérné pfetéiovano nebo
jinak poskozovano.

10.
i

Nedotykejte se trysky Ci vyhrivané podlozky, pokud
tiskarna zrovna tiskne nebo se nahfivd. MEjte na
paméti, Ze teplota trysky se pohybuje okolo 210 °C
az 260 °C a teplota podlozky okolo 100 °C. Teploty
40 °C a vy33i mohou zplsobit Gjmu na zdravi.
Zarizeni obsahuje pohyblivé a otacejici se fasti,
dbejte zvyiené opatrnosti pfi jeho provozu - pfi
nespravné manipulaci by mohlo dojit ke zranéni.
Zabrarite détem bez dozoru k pfistupu k tiskdrné iv
pfipadé, kdy tiskdrna netiskne.

Nenechavejte tiskarnu spuiténou bez dohledu.
Taveni plastu pri tisku produkuje vypary a zapach.
Umistéte tiskarnu na dobie vétrané misto.

elektrotechnické kvalifikace (laici) a nekonaly v nich
Zadné prace ve smyslu platnych norem a predpisi.
5 obsluhou a bezpetfnostnimi predpisy prokazatelné
seznamit viechny osoby, které budou predmétné
elektrické  zafizeni obsluhovat, s moinym
nebezpecim urazu elektfinou.

Osoby, které obsluhuji zafizeni, musi byt
seznameny s provozovanym zafizenim a jeho
funkci.

Obsluhujici se smi dotykat jen téch ¢asti, které jsou
pro obsluhu uréeny.

K obsluhovanym ¢astem musi byt vidy volny pfistup
Pri poikozeni elektrického zafizeni nebo poruse,
ktera by mohla ohrozit bezpetnost nebo zdravi
pracujicich, musi pracovnik, ktery takowvy stav zjist
a nembZe-li sdm pfiiny ohrofeni odstranit, uinit
opatfeni k zamezeni nebo sniZeni nebezpeti Urazu,
poZaru nebo jiného chroZeni.

Pii pfemistovani elektrickych spotfebi¢l musi byt
tyto predem bezpecné odpojeny od napéti.

UdrZovat elektricke zafizeni podle navodu vyrobce.

Vyménovat pretavené  vlozky zavitovych
a pristrojovych pojistek jen za nové vloiky stejné
hodnoty (nesmé&ji pfetavené vlozky opravovat).

Za vypnutého stawu elektrického zafizeni mohou
piemistovat a prodlufovat pohyblivé pfivody
spojovacimi  3ndrami opatfenymi  pFisludnymi
spojovacimi Castmi.

Zapinat a vypinat jednoducha elektricka zafizeni.
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Zjisti-li se pfi obsluze zavada na zafizeni, napr.: poskozeni izolace, zapach po spalening, kouf, necbvykle hluény nebo
narazovy chod elektrického zafizeni, silné bruceni, trhavy rozb&h, nadmérné otepleni nékteré &asti elektrického

zafizeni, jiskfeni, brnéni od elektrického proudu; MUSI SE ELEKTRICKE ZARIZEN{ IHNED VYPNOUT.

234 [Elekiridd zalfzani
POSKOZENA ELEKTRICKA ZARIZENi SE NESMi POUZIVAT!

235 [Likvidece wirobkd a feho st
DBEJTE PLATNYCH EKOLOGICKYCH PREDPISU!

PFi zavéretném wyfazenizafizeni z provozu (po skonéeni jeho Zivotnosti) mé&jte na paméti zajem a hledisko ochrany Zivotniho

prostiedi a recyklaéni moZnosti (obecné):

zlikvidujte  toxické odpady (napf. baterie,
elektronika), podle pfedpist oddélte plastické
materidly a nabidnéte je pro recyklaci.

oddélte kovové Casti podle typu pro Erotovani.

je nutné, aby se majitel zafizeni pfi odstrafiovani
(znefkodfiovédni) odpadd z hlediska péde o zdravé

Bezpecnostni prvky musi byt vidy udriovany
v bezvadneém stawvu.

Bezpefnostni  znaCeni na  zafizeni udriujte
v titelném stavu.

Bezpodmineéné dodriujte bezpeénostni pokyny
obsaZené vtomto navodu.

Dfive nei zacnete jakkoliv obsluhovat zarizeni,
peclivé si prectéte tento navod k pouzivani véetné
ostatnich nédvoda od dilgich zafizeni.

Jestlize se zatne zafizeni necbwykle silné chvét,
vykazuje stoupajici hluénost & jiné priznaky, které
nejsou pfi jeho &innosti obvyklé — vypnéte ho
a zajist&te okamZitou kontrolu.

Nespoustéjte zafizeni bez krytd.

Poikozené zarizeni nesmi byt nikdy uvedeno do
provozu.

Pracovisté je zakazano pouZivat pro jiné ucely, ne?
pro které bylo zkonstruovano.

Zivotni podminky a ochrany Zivotniho prostredi fidil

zakonem o odpadech.

je tedy nutné, aby wvzniklé odpady nabidl

provozovatelim zafizeni ke znetkodfiovani odpadd,
jedna se zejména o kovy, oleje, maziva, plastické
hmoty atd.

ELEKTRICKE CASTI ZARIZENI SE NESMi OPLACHOVAT STRiKAJiCi voDoOU!

Pracujte pouze za dobrych svételnych podminek
nebo se o né postarejte.

Pred zapofetim prace provede obsluha vizudlni
kontrolu pohyblivych £asti zafizeni, jestli newykazuji
znamky nadmérného opotfebeni, pripadné
poskozeni.

S nadmérné opotrebenymi nebo potkozenymi dily,
nelze toto zafizeni provozovat.

Udribu a ci&téni zafizeni provaddjte pouze pfi
odpojeném elektrickém privodu.

Zafizeni smi obsluhovat pouze pracovnici starii 18
let, dufevnd a télesnd zphsobili, prokazateln&
prozkoleni a povéreni obsluhou zafizeni.

Vetkera Gidriba a opravy zafizeni se musi provadét
pouze pfizastaveném a fadné zajisténém zafizeni.
Zafizeni je ureno pouze pro pouZiti ve vnitfnich

prostorech.
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PFi zachazeni s 3D tiskdrnou bud'te velmi opatrni. Jedna se o elektrické zafizeni s pohyblivymi a vyhfivanymi
castmi.

1.

10.

i 5

12.

13.

Jedna se o zafizeni pro pouZiti ve vnitinich prostorach. Nevystavujte tiskarnu desti ani snéhu. Tiskarnu méjte
vidy v suchém prostfedi v minimalni vzdalenosti 30 cm od dalSich pfredméti. Ventilatory a vétraci otvory
nesmi byt zakryté.

Tiskarna musi byt umisténa na stabilnim podkladu, kde nebude hrozit riziko pfevrhnuti nebo padu.

Tiskarna je napdjena ze sitové zasuvky 230 V, 50 Hz (nebo 110V, 60 Hz); nikdy nezapojujte tiskarnu do jiného
zdroje napéti, jinak hrozi jeji nespravna funkce nebo poskozeni.

Umistéte napdjeci kabel tak, aby o n&j nemohl nikdo zakopnout, nebo ho jinym zptsobem poskodit. Ujistéte
se, 7e kabel neni mechanicky poSkozen. Pokud ano, ockamizité jej vyménte za novy a dale jej nepouZivejte.

Pfi odpojovani napajeciho kabelu ze zasuvky netahejte za kabel, ale za zastrcku, sniiite tim nebezpedi
poikozeni zastréky nebo sitové zasuvky. Konektor vedouci do tiskdrny ma bezpeénostni pojistku, tu nejprve
odjistéte, pak teprve odpojte kabel z tiskarny.

Nikdy nerozebirejte napajeci zdroj tiskarny, neobsahuje Zadné ¢asti, které by mohl nekvalifikovany pracovnik
opravit. Vidy piedejte tiskarnu kvalifikovanému servisnimu technikovi.

Nikdy nezasahujte do vnitinich komponent tiskarny, pokud je tiskarna pripojena do elektrické sité nebo jev
chodu - hrozi nebezpedi zranéni pohyblivymi ¢astmi, ¢astmi zahfatymi na vysokou teplotu nebo elektrickym
proudem.

Zabrante détem bez dozoru k pfistupu k tiskarné i v pfipadé, kdy tiskarna netiskne.

Nenechavejte zapnutou tiskarnu bez dozoru!

Vidlice slouZi jako rozpojovaci prvek zafizeni.

Zasuvka musi byt snadno dostupna

Varovani! V pribéhu tisku se mohou ¢éasti tiskové hlavy a tiskova podlozka zahiat na velmi vysoké teploty!
Nedotykejte se jich, dokud tisk neskondi a tiskarna nevychladne.

Pohyblivé mechanické ¢asti nechranéné pred piimym dotykem, dbejte zvySené opatrnosti.
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3 Tiskdrma i3 MIK3$

Sestavena tiskarna je na rozdil od stavebnice kompletné sestavena a témér pfipravena k tisku. Po zapojeni a kalibraci

tiskarny lze do par minut od rozbaleni tisknout.

Pro 3D tisk objektl se do 3D tiskarny pouZivaji filamentd (vice viz kap. 11 Filamenty), a to ve dvou riiznych
tloustkach: 2,85 mm a 1,75 mm. Celosvétové nejpouZivanéjii je filament o tloustce 1,75 mm, v kvalité viak
7adny rozdil neni. Filament je dodavan na civce, na které naleznete zakladni informace (typ, vyrobce atd.). Material

tloudtky 2,85 mm je béiné oznadovan jako 3 mm.

Tato tiskdrna podporuje pouze material o priméru 1,75 mm. Pfed zavedeni filamentu do tiskové hlavy zkontrolujte,
zda se jedna o spravny typ filamentu. SirSi strunu se nepokousejte zavést, nebot by mohlo dojit k poskozeni tiskové

hlavy.

drzdk filamentu

Obrazek 1 Popis tiskarny i3 MK35
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4 Stavebnice i3 MK3S

Na nasledujicim obrazku €. 2 jsou zachyceny dily stavebnice i3 MK3S. Popis a informace, jak spravné sestavit

tuto 3D tiskarnu, naleznete v kap. 5.2 Sestaveni tiskarny.

Obrdzek 2 Dily k sestaveni’ tiskdriy
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5 Zatétek
51 Manipuleece s tiskérnou

Tiskarnu z krabice vyndejte uchopenim za horni ram. Pfi manipulaci s tiskarnou dbejte maximalni opatrnosti, abyste
nepodkodili elektroniku a tim také funkénost tiskarny. Tiskarnu vidy pfenasejte uchopenim za horni ram s tiskovou

plochou od sebe kolmo na zem (viz Obrazek €. 3).

Obradzek 3 Ukdzka manipulace s tiskdrmou

Sestavena tiskarna i stavebnice obsahuji v baleni nékolik véci, které se budou b&hem pouZivani 3D tiskarny hodit:

e USB kabel - potfebny pro nahrani nové verze firmware nebo alternativné pro tisk z pocditace.
*» Napajeci kabel

e na3D - Lube- 5mlvzorek maziva loZisek 3D tiskarny.

¢ 1 kg materialu FIBER3D

»  Akupunkturni jehla— pouZiva se pro vyéisténi zaseknuté trysky (kap. 12.5 Cisténi trysky).

+ Pamétova karta

+ Nahradni spojovaci material

* Sada imbusi

+ Kombinacky

» Stipacky filamentu

x Pokud mate stavebnici i3 MK35, doporuc¢ujeme fidit se postupem a skladat stavebnici podle navodu.

Samotna stavba tiskdrmy by neméla zabrat zkuSenym uiivateliim vice nei jeden den, méné zkuSenym
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uZivateldim a zaéatetnikdim maze stavba trvat déle. Po (sp&iném sestaveni pokradujte ke kap. 5.3 Priprava tiskarny

pro tisk.

58 [Pliprava tiskérny pro tisk
1. Tiskdrnu umistéte nejlépe na pevny pracovni stal v misté, kde neni privan, do vodorovné polohy.
2. Na ram tiskarny pfipevnéte drzak pro filament (smérem dozadu viz foto tiskarny v Gvodu).
3. Filament nasledné zavéste na dridk. Zkontrolujte, zda se civka s filamentem muZe bez problémt otacet kolem
sve 0Sy.
4. Zapojte napajeci kabel do elektfiny a zapnéte vypinac.

5. Zkontrolujte verzi firmware (v menu Podpora na LCD panelu) a updatujte prosim na posledni verzi.

Privodce

< Zapnuti_>

Kalibrovat Z
(Kap. 5.3.6)

Chyba:
Selfest
Kap. 5.3.4.1

Vyjmut
filamentu

Chyba:
Kap.538.1

Vyrovnani osy Y

Erovnomerna
vrstva na jedné
strané:

ZkuSebni tisk
(Kap. 5.3.10.1)

Korekce
podlozky

Kap. 5.3.9.1

kazdém tisku:
Kontrola vysky sondy

PFi prvnim spusténi Vas Vase tiskarna provede viemi testy a kalibracemi, které je nutné provést jesté pied tim, neZ

zacnete tisknout.

Privodce (wizard) lze rutné spustit z LCD menu Kalibrace -> Wizard. Pfed tim, neZ priavodce spustite, si pieitéte

kapitolu 5.3.2. Pfiprava povrchu pruzného tiskového platu.

Privodce Vas provede procesem kalibrace a pomuZe vam s nasledujicimi kroky:

» Selftest (kap. 5.3.4) Dobry den, jsem vase

o Kalibrace XYZ (kap. 5.3.5) tiskarna i3. Chcete

bych dl
 Zavedeni filamentu (kap. 5.3.8) E{JI?{;:— bl o

« Nastaveni prvni vrstvy (kap. 5.3.9) Obrdzek 4 Zohdjeni privodce
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Pokud chcete kalibraéni proces projit a nastavit ruéné, lze privodce hned na zacatku zrusit.
Béhem pouZivani tiskarny narazite na piipady, ve kterych bude nutné kalibraci zopakovat:

e Nahrani nové verze firmware — kompletni navod viz kap. 12.8 Nahrani nové verze firmware. Po nahrani

firmware je nutné znovu spustit Nastaveni prvni vrstvy (kap. 5.3.9) jinak bude tiskarna hlasit chybu.
s 7Zména polohy sondy P.I.N.D.A. — spustte kalibrovat 7Z_(kap. 5.3.6), abyste ulofili nové referenéni hodnoty

Z vysky.

Béhem celého procesu kalibrace musi byt rozhrani tiskarmy odpojeno od jakéhokoliv poéitade nebo od

OctoPrintu béziciho na Rasberry Pi. Béhem kalibrace totiz tiskarna neodpovida na dotazy zafizeni

pfipojeného kUSB a &as pro komunikaci tak vyprii. Zafizeni pak resetuje pfipojeni a pfinut tiskarnu
k restartu uprostied kalibrace. To pak miZe vést k chybnému chovani, jeho# oprava vyZaduje obnovu tovarniho

nastaveni (kap. 6.2.6).

Specialni tiskové ocelové platy dri na misté diky vysokoteplotnim magnetdm, které jsou ukryty v magnetické podloZce
MK52. Na zadni strané podlozky najdete dva kolicky, které pfesné pasuji na vyiezy v tiskowych platech. Pfed tim, nez

plat nainstalujete na podloZku, ujistéte se, 7e je podloika perfektné Cista.

Nikdy netisknéte pfimo na podlozku.

Obrdzek 5 Vyhfivand podioZka MK52 a tiskovad podioZka PE]

Nikdy nepouZivejte Cisty plét bez PET/PEI nalepky, kovovy plét miZe poskodit vodivou cestu vyhfivané podloZky a

muZe dojit ke zkratu. PET/PEI ndlepka musi byt vidy z obou stran!

Pro co nejlepsi pfilnavost nového povrchu je nutné jej udriovat v cistote. Kvycisténi povrchu lze pouiit
isopropylalkohol, ktery |ze sehnat v témér kaZdé drogerii. PouZiti tohoto prostfedku je skvélé, pokud budete tisknout

z ABS, PLA a daldich materidld s vyjimkou PETG, kde miiZze byt pfilnavost velmi vysoka.
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Postup: Naneste malé mnoZstvi prostfedku na cisty papirovy ubrousek a pretfete snim tiskovy povrch. Nejlepsich
wsledkii dosdhnete v pfipadé, kdy bude tiskovy pldt studeny, ale Cistit [ze i pokud je pfedehfdty pro PLA. Ddvejte viak
pozor, abyste se pii ¢isténi povrchu nedotkli holou rukou nebo nezavadili o trysku. Cisténi ve vy§sich teplotdch neni

mozné, nebot alkohol se vypaii diive, ne? stihne cokoliv vyéistit.

Alternativné lze pouiit teplou vodu s nékolika kapkami prostfedku na myti nadobi nanesenych na ubrousku. Dale |ze

povrch vyCistit denaturovanym alkoholem.

Zaruka se nevztahuje na spotiebni dily, kterymi jsou napfiklad tiskové platy (hladky, texturovany, atd.).
Jejich povrch se pfi tisku postupné pfirozené zeslabuje, nedojde-li k jinému poskozeni vinou Unavy
materialu & vyrobniho zpracovani. Zaruka se nevztahuje na ryhy, Skrabance, promacknuti a dal3i kosmetické vady.

Zaruka se vztahuje pouze na platy defektni jiZ pfi prevzeti.

Povrch nemusite fistit pred kaZdym tiskem! Je ale dile/ité nedotykat se povrchu holou rukou nebo
znedisténymi nastroji. Vycistéte své nastroje stejnym zptsobem, jakym éistite tiskowy plat a dalsi tisk

muZete zahdjit okamZité.

Kalibrace se mize pro jednotlivé tiskové platy mirné lisit vzhledem k tomu, Ze tloudtka povrchu neni u véech

naprosto stejnd. Pokud tedy pfechazite mezi riznymi typy tiskovy platd, je vhodné zkontrolovat prvni

vrstvu a upravit podle ni Doladéni Z.

+ Odolny proti poskrabani - PLA vytisky s malou kontaktni plochou mohou
+ Textura se pfenese do spodni vrstvy vytiskd potiebovat limec (brim)
+ Jednodussi doladéni osy Z - PLA wytisky svelkym pudorysem (strana delsi
+ Neni nutné Eistit s pfipravkem Windex pied nez 18 cm) se mohou kroutit)
tiskem PETG - Pokud vlastnite i plat s hladkym PEI povrchem,
+ Neni nutni pouiit lepidlo typu KORES pied musite pfi vymeéné upravit doladéni osy Z
tiskem FLEX - Nikdy necistéte acetonem!

+ Po ochlazeni platu se vytisky automaticky
odpoji

+  Prvni vrstva miZe byt ve srovnani s hladkym
platem vice zmacknuta

Praskovy povrch je naneseny pifimo na kovu, coZ ¢inf tuto variantu platu velmi odolnou proti poskozeni. Pokud do
povrchu narazi rozpalena tryska, kov dokaie teplo rozptylit. Praskova struktura rovnéi dodava povrchu zietelnou

zrnitou texturu, ktera bude viditelna na Vasich vytiscich.
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Nikdy neéistéte povrch pldtu se zrnitym povrchem acetonem! Poufiti acetonu miZe zplsobit tvorbu

mikroskopickych prasklin na PEIl textufe a zhorsit tak vlastnosti povrchu platu.

Zrnity povrch schova vétginu mechanickych pogkozeni zpisobenych pouZivanymi ndstroji. Podkrdbané mohou byt jen

vriky malych hrbolkd na povrchu, které pak nebudou vidét na spodni strané vytisku.

+ Idealni pro tisk s PLA - Necistéte izopropylalkoholem pfed tiskem
+  Skvéla pfilnavost téméf ke viem materialdm PETG

+ Hladka spodni strana vytisku - Pfi tisku z materidld FLEX musite aplikovat
+ | drobné ¢asti modeld se udr#i na podloZce lepici tycinku napf. KORES

+ Cas od ¢asu mbZete povrch obnovit acetonem - Pokud vlastnite i plat se zrnitym praskovym PEI

povrchem, musite pfi vyméné upravit doladéni
osy Z

Pokud tryska nebo vade nastroje zanechaji na tiskovém povrchu malé Skrabance, budou vétiinou lesklejdi ne? zbytek
povrchu. Nicméné nijak neovliviiuji funkénost platu nebo jeho pfilnavost. Pokud ale chcete dosahnout stejného
vzhledu povrchu po celém platu, mdZete povrch obnovit. Nejjednodudéi cestou je pouiiti hrubé strany kuchyriské

houbicky a jemném vybrouieni postizené oblasti krouzivymi pohyby.

Pramyslové lepidlo, které drii PEI povrch na podloZce, ma tendenci méknout, pokud poufZivate teploty vyssi

nei 110°C. Pfi téchto teplotach se maze lepidlo pohybovat pod PEI povrchem a vytvaiet na ném drobné

hrbolky.

Platy musi byt oboustranné! Pokud byste si koupili jednostranny plat, kovové okraje na jeho spodni strané

mohou poskodit vwhiivanou podlozku a seSkrabat jeji ochranny lak.

V nékterych specialnich pfipadech, jako napf. u tisku velkych pfedmétd s velmi malou kontaktni plochou s tiskovou
plochou, je tfeba zvysit piilnavost. Nasdtésti PEl je velmi chemicky odolny polymer a je tak moZné docasné zvysit jeho

ww W

pfilnavost bez toho, abyste jej poskodili. Totéz se tyka materidl, které béiné k PEIl nepfilnou jako napf. nylon.

Pro materidly z PLA nebo nylonu béiné stadi pouiit lepidlo, které lze z tiskové plochy jednoduse odstranit

izopropylalkoholem nebo vodou s pripravkem na nadobi.
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Pro zvyeni pfilnavosti lze pouZit také 3DLAC - sprej pro lepsi pfilnavost vytiskl k podloice, ktery miZete

zakoupit pfimo na nasem e-shopu www.3DLAC.cz.

534 Selfist

Selftest (pouze pro stavebnice) zkontroluje nejbéinéjsi chyby, které mohly vzniknout béhem sestaveni, zapojeni

a zapojeni elektroniky. Zaroveri také pomtzZe diagnostikovat chyby po sestaveni tiskarny.

x Selftest spustite z menu Kalibrace na LCD panelu. Nemél by byt nutny pro sestavené tiskarny, protoze ty
jsou jiZ otestované. Jeho vyvolani spusti sérii testd. Prabéiné vysledky kazdého z nich se zobrazi na LCD
displeji. V pfipadé, e selftest odhali n&jakou chybu, testovani se pferusi a zobrazi se pficina chyby tak, aby uZivatele

naved!| na jeji odstranéni.

Tiskarna se pfi spusténi gcodu pokusi tisknout i v pfipadé, ze posledni selftest neprosel v poradku. Pokud
jste si jisti, Ze soutast, kterou selftest prohlasil za §patnou, funguje spravné, miZete se zvy$enou opatrnosti

pokraCovat v tiscich.

Test obsahuje:

s Test vétracku extruderu a tiskového vétracku
e Test zapojeni vyhfivané podloZky a hotendu
e Test zapojeni XYZ motoru a jejich funkénosti
o TestdélkyosXayY

s Test napnuti XY fement

e Test protaeni femenic

s Test senzoru filamentu

(pouze pro stavebnice)
Predhni tiskovy vent / Levy vent na trysce - Netoci se:

Zkontrolujte zapojeni kabell tiskového vétracku a vétracku trysky. Ujistéte se, 7e jsou oba vétracky spravné

zapojeny do EINSY RAMBo elektroniky a Ze nejsou vzajemné prohozeny.
Zkontrolujte / Nezapojeno — Heater / Thermistor:

Zkontrolujte zapojeni napajeni hotendu a kabeld termistoru. Ujistéte se, Ze jsou spravné zapojeny do EINSY

RAMBo elektroniky a Ze nejsou vzajemné prohozeny.
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Bed / Heater - Chyba zapojeni:

Zkontrolujte, zda nedoélo k prohozeni kabeld vyhfivané podloZky a napijeni hotendu, nebo zda kabely

termistoru z obou stran hotendu a vyhfivané podloZky nejsou na EINSY RAMBo elektronice prohozené.
Uvolnena remenicka - Remenicka {XY}:

Remenice je uvolnénd a protati se na hifideli motoru. Je dlle#ité utdhnout stavéci Srouby (Eerviky), prvni na

plosce hiidele, nasledné druhy.
Delka os - {XY}:

Tiskarmma méfi délku obou os tak, Ze posouva tiskovou hlavu dvakrat z jednoho konce na druhy. Pokud je
naméfend hodnota odligna od realné délky, tiskova hlava se mhze pii pohybu zablokovat. Ruéné zkontrolujte,

zda se tiskova hlava pohybuje plynule ve chvili, kdy je tiskarna vypnuta.
Endstops - Chyba zapojeni - Z:

Zkontrolujte zapojeni kabelt sondy P.I.N.D.A.. Test hlasi $patnou funkci sondy P.L.N.D.A. nebo jeji nespravnou

odezvu. Zkontrolujte jeji zapojeni do EINSY RAMBo elektroniky.
Endstop not hit - Motor Z:

Zkontrolujte, zda se tiskova hlava mlZe pohybovat aZ dold po ose 7 tak, aby spustila sondu P.LLN.D.A. aZ nad

podlozku.

535 Kalibrace XVZ

(pouze pro stavebnice)

X 3D tiskarna i3 MK3S ma plné automatickou kalibraci tiskové plochy, aviak je tifeba provést kalibraci
|

vzdalenosti mezi tryskou a autokalibraéni sondou P.I.N.D.A. Postup je jednoduchy.

Kalibraci XYZ se provadi kvili zméfeni a korekci zkoseni os X/ Y a zméfeni pozic 4 kalibra¢nich bod tiskové podlozky.
Kalibraci XYZ lze spustit z ovladaciho panelu v menu Kalibrace. V pfipadé, Ze jste si zakoupili sestavenou tiskarnu,

kalibraci XYZ jiz nemusite provadét.

Vezmete si list bézneho kanceldrského papiru a pridrujte ho na podloZce pod hrotem trysky behem prvniho
kola kalibrace (kontrola prvnich 4 bodd). Pokud tryska papir zachyti nebo o néj bude dfit, vypnéte tiskdrnu

a autokalibracni sondu umistéte o kousek niZ. Prectete si kapitolu 5.3.10.2 Kontrola vysky sondy. Papir nijak neovlivni

kalibracni proces. Tryska se v Zadnem pripadeé nesmi dotknout podlioZzky nebo dokonce podiozku prohnout. Pokud vse

dopadio dobre, pokracujte v procesu kalibrace.
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Kalibrace XYZ probiha ve tiech krocich:

1. Béhem prvniho kroku nesmi byt na podloice umistén tiskovy plat, 3D tiskarna opatrné hleda 4 kalibraéni body
podlozky tak, aby nedoilo k poskozeni podloZky tiskovou hlavou.

2. Ve druhém kroku je pozice téchto bodi upfesnéna.

3. Vtomto kroku 3D tiskarna s tiskovym platem na podloZce zmé&fi vy3ku nad viemi deviti kalibraénimi body
a uloZi tyto hodnoty do trvalé paméti jako reference. Timto je kalibrace osy Z dokondena. Pfi zahajeni procesu
XYZ kalibrace tiskarna vrati osy X a Y do zakladni polohy. Poté se osa 7 zatne zvedat, dokud se obé strany

nedotknou vytisténych asti nahofe.

Ujistéte se, Ze tiskova hlava opravdu dojela aZ k hornimu dorazu. V tom piipadé jejich daléi pohyb vzhiiru zpisobuje

pfeskakovani krokd obou Z motort, coz je indikovano hlasitym klapanim. Tento krok zarucuje, Ze:

1. X osaje presné horizontalni

2. jeznama vzdalenost trysky od tiskové podloZky.

V pfipadé, e se 7 voziky nedotykaly hornich dorazd, tiskdrna nemtize znat vysku trysky nad tiskovou plochou a hrozi,

7e béhem Kalibrovat Z naboura kalibrace do podlozky.

Kalibrovat Z Vas dale 74da: "Pro uspé&snou kalibraci ofistéte prosim tiskovou trysku. Potvrd'te tlacitkem."

Pokud nebudete dbat tohoto pokynu a tryska je obalena tiskovym plastem, hrozi, Ze tryska pomoci nanosu tiskového
plastu bude odtlacovat tiskovou podloZku od autokalibraéni sondy, takie sonda nemiie sepnout ve spravném

okamfZiku a kalibrace neprobé&hne spravné.

Stav senzoru P.I.N.D.A. sondy muZete zkontrolovat v LCD menu - Podpora - Senzor info.

Poté, co kalibrace skonéi, miZete zkontrolovat vysledné hodnoty a pozdéji je doladit. Pokud jsou osy tiskarny kolmé
nebo mirné zkosené, nemusite ladit nic - tiskarna bude pracovat normalné s maximalni pfesnosti. Vice zjistite

v kap. 7.5 Zobrazeni detaild kalibrace XYZ.
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(pouze stavebnice)
1. Kalibrace XYZ selhala. Kalibracni bod podloZky nenalezen.

Kalibracni proces nenalezl kalibraéni bod podloZky. V tomto pfipadé zastavi tiskarna tiskovou hlavu

ww o w

blizko prvniho kalibraéniho bodu podlozky, ktery nebyl Gspésné detekovan. Prosim ovéfte, Ze tiskarna
byla spravné sestavena, Ze lze viemi osami volné pohybovat, Ze femenice neprokluzuji a 7e je tiskova
tryska Cista. Poté, co jsou zdvady odstranény, spustte znovu XYZ kalibraci a ovéite listem papiru mezi
tryskou a tiskovou podlozkou, Ze se tryska v pribéhu kalibrace nedotykd nebo dokonce netlaéi na
tiskovou podlozku. Pokud bude v priibéhu kalibrace znatelné tfeni trysky o list papiru a tiskova tryska
je Cista, potom je autokalibraéni sonda pfilis vysoko. V tom piipadé snizte mirné pozici indukéni sondy

a zopakujte XYZ kalibraci.
2. Kalibrace XYZ selhala. Nahlédnéte do manualu.

Kalibracni body podloZky byly nalezeny tam, kde by u spravné sestavené tiskarny nalezeny byt nemély.

Prosim postupujte podle ndvodu pro pfipad 1).
3. Kalibrace XYZ v pofadku. X/Y osy jsou kolmé. Gratuluji!

Gratulujeme. Tiskdrna byla sestavena pfesné, osy X/Y jsou kolmé.
4. Kalibrace XYZ v poifddku. X/Y osy mirné zkosené. Dobrd préce!

Dobra pracel. X/Y osy nejsou pfesné kolmé, ale tiskarna je sestavena dostateéné presné. Program
tiskarny bude toto zkoseni os X a Y korigovat v prabéhu tisku, takZe krabicky vytidténé vasi tiskdrou

budou mit rohy o pravych thlech.
5. Kalibrace XYZ v poradku. Zkoseni bude automaticky vyrovnano pii tisku.

Pokud se osy X a ¥ mohou volné pohybovat, program tiskarny bude korigovat i vyraznéjii zkoseni os X

aY. Je na Vas, zda se rozhodnete srovnat kolmost os X a Y mechanicky.

V pribéhu automatické kalibrace podlozky {Mesh bed leveling) miZe dojit k nasledujicim chybam, které jsou

zobrazeny na displeji tiskarny:
1. Kalibrace Z selhala. Senzor je odpojeny nebo pierueny kabel. Cekdm na reset.

Ovéfte, zda je kabel od autokalibraéni sondy pfipojen do desky EINSY RAMBo. Pokud tak tomu je,

potom je bud pferuseny kabel, nebo je vadna samotna indukéni sonda a je potfeba ji vyménit.
2. Kalibrace Z selhala. Senzor nesepnul. Zneti$téna tryska? Cekam na reset.

Tiskarna byla zastavena kvili podezieni, Ze tryska mdZe nabourat do tiskové podloZky. K tomu mize
dojit, pokud autokalibraéni sonda nepracuje spravné, nebo pokud dojde k poruse mechanickych &asti

tiskarny (napfiklad pokud se uvolni femenice). Toto bezpetnostni opatfeni mlze byt spusténo
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ivpfipadé, kdy tiskarna byla pfesunuta na nerovnou podloiku. Jesté predtim, nei udélate cokoliv

jiného, vratte osu Z zpét nahoru a zkuste to znovu.

V poslednim kroku XYZ kalibrace tiskarna zm &fi vy8ku nad kazdym z deviti kalibra¢nich bod( tiskarny
a tyto hodnoty jsou uloZeny do trvalé paméti tiskdrny jako reference. V pribéhu béiné automatické
kalibrace podloiky tiskarna ovéfuje, Ze se vzdalenost kaZdého kalibraéniho bodu podloZky zméfeného

indukéni sondou nelidi od referenéni hodnoty o vice nez 1 mm.

Pokud byla tiskirna pfesunuta na nerovnou podlozku, mitZe dojit k mimému zkrouceni X/Y ramu.
V tom pfipadé madZe byt potfeba nechat prob&hnout funkci “Kalibrace 27, pfi které je srovnana X osa

do vodorovné polohy a dojde k novému naméfeni a uloZeni referencnich hodnot vyiek indukéni sondy
nad kalibraénimi body podloZky. Pokud Kalibrace Z nepomtie, potom prosim ovéfte, Ze se v priibéhu
méreni vySky nad deviti kalibracnimi body podlozky indukéni sonda trefuje pfiblizné do stfedu kazdého
kalibraéniho bodu. Pokud tomu tak neni, je moiné, ze néktera femenice prokluzuje, nebo 7e se néktery

mechanicky dil tiskarny uvolnil.
3. Kalibrace Z selhala. Senzor sepnul piili§ vysoko. Cekdm na reset.

Podobny pfipad jako 2). V tomto pfipadé sepnul senzor autokalibratni sondy vyse nez 1 mm nad
referenéni hodnotou. Jedté pfedtim, nez udélate cokoliv jiného, vratte osu Z zpét nahoru a zkuste to

ZNovL.

536 KallorovetZ
Volba Kalibrovat Z se nachazi v menu Kalibrace. Je tfeba ji vidy provadét s tiskovym platem nasazenym na podloice.
Meli byste ji provést pokaidé, kdyz tiskarnu pfenesete na jiné misto. Funkce zméfi vysku indukéni sondy nad viemi
deviti kalibracnimi body podlozky a tyto hodnoty uloZi do trvalé paméti jako reference. UloZené hodnoty jsou pied
kazdym tiskem porovnany s hodnotami zjisténymi béhem automatické kalibrace podloziky (Mesh bed leveling),
a pokud se zasadné odlisuji, tisk je preventivné zastaven. Kalibrovat Z je ¢asti funkce Kalibrace XYZ , neni nutné ji tak

po uspésné Kalibraci XYZ znovu spoustét.

Doporucujeme tuto funkci spustit pokazdé, kdyz tiskarnu prenasite nebo prepravujete, protoZe se ji mohla zménit

geometrie a zpUsobit chyby pfi tisku.

Pfizahajeni procesu 7 kalibrace tiskarna vrati osy X a Y do zakladni polohy. Poté se osa 7 zatne zvedat, dokud se obé

strany nedotknou vytisténych ¢asti nahofe.

Ujistéte se, 7e oba 7 voziky opravdu dojely aZ k hornimu dorazu. V tom pfipadé jejich daldi pohyb vzhdiru zpisobuje

preskakovani krokd obou Z motort, co? je indikovano hlasitym klapanim. Tento krok zarucuje, e

1. X osaje pfesné horizontalnia

2. jeznama vzdalenost trysky od tiskové podlozky.
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V pfipads, e se Z voziky nedotykaly hornich dorazi, tiskdrna nemutZe znat vysku trysky nad tiskovou plochou a hrozi,

7e naboura v prvnim kroku XYZ kalibrace do podloZky.

Kalibrace Z Vas ddle 74da: "Pro Gsp&snou kalibraci oéistéte prosim tiskovou trysku. Potvrd'te tlaéitkem."

Pokud nebudete dbat tohoto pokynu a tryska je obalena tiskovym plastem, hrozi, Ze tryska pomoci nanosu tiskového
plastu bude odtlatovat tiskovou podlozku od autokalibraéni sondy, takie sonda nemiZe sepnout ve spravném

okamiiku a kalibrace neprobéhne spravné.

537 Mesh bed leveling

Automatickou kalibraci podloZky najdete v LCD Menu - Kalibrace. Tato procedura je provadéna pred kaidym tiskem.

Zaroven jde o stejnou proceduru, ke které dochazi v druhém kroku XYZ kalibrace.

Sonda P.I.LN.D.A. zkontroluje kalibraéni body na tiskovém platu (nezaleii na tom, zda jde o praskovy nebo hladky
povrch) a zméfi jejich vzdalenost. Tyto body jsou pak interpolovany a pouzity k vytvoreni virtualni mrizky podlozky.

Pokud se béhem tisku podloZka lehce zkrouti, sonda stale pfesné kopiruje povrch podle naméfené miizky.

Nastaveni Mesh bed leveling

Vychozi hustota miizky je 3x3 (9 bodd). Pokud viak stdle dochazi k nerovnomérmé pfilnavosti prvni vrstvy k tiskovému
platu, maZete hustotu bodi zvysit v LCD Menu - Nastaveni - Mesh bed leveling na 7x7. Zménou nastaveni Z-probe nr.
muzZete ménit pofet méfeni jednotlivych bodd. Doporu¢ujeme 3 nebo 5 méfeni, vwyslednad hodnota se vypocitava jako
pramér z namérenych hodnot. Zména téchto nastaveni ovlivni dobu trvani procesu Mesh bed leveling, nicméné i ta

nejpomalejsi varianta se dokonéi do jedné minuty.

Pfi 7x7 Mesh bed levelingu miZete dale zvolit, zda chcete pouiit Kompenzaci magneti (Magnets compensation).

Ocelowy tiskovy plat vwznamné tlumi magnetické pole podloiky.

Pfesto se 11 ze 49 méfenych bodl nachazi tak blizko magnetdm podloZky, Ze odchylka méfeni miie byt aZ 80 pm.
Kompenzace magnetld tyto hodnoty ignoruje a dopoéitd je z okolnich bodl. Doporuéujeme ponechat tuto funkci

zapnutou.

V pribéhu kalibrace Mesh bed leveling je aktivni funkce StallGuard. Pokud tryska narazi do podlozky dfive, ne? dojde
k detekci sondou P.I.N.D.A., kalibraéni proces se prerusi a uZivatel je vyzvan ke kontrole trysky a odstranéni pfipadnych

nedistot.
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538 Zavedenffilemeniu do exiruderu

Pfedtim neZ miZete zavést filament do extruderu, tiskarna musi byt pfedehfata na spravny typ materiélu.

Pokud mate v nastaveni senzor filamentu a autozavedeni filamentu vypnuté, miZete spustit cely proces ruéné z LCD

menu:

1. Na LCD panelu stisknéte hlavni tlacitko, ¢imZ se dostanete do hlavni nabidky.
2. Zasunte filament do extruderu.
3. V hlavnim menu vyberte moinost Zavest filament a potvrdte hlavnim tlagitkem.
a. Pokud tryska neni pfedehfata, automaticky se zobrazi menu pfedehfati tiskarny. Vyberte typ filamentu,
ktery chcete pouiit a volbu potvrdte hlavnim tlacitkem.
b. Pockejte, ne? tryska dosahne poZadované teploty.
c. Zasunte filament do extruderu a potvrdte zavedeni stiskem hlavniho tlacitka.

4.  Motor filament uchyti a sam zavede do extruderu.

Pokud mate zapnuty senzor filamentu a autozavedeni filamentu, pfedehfejte tiskarnu a jednoduse vloite filament
do extruderu. V5e dale probéhne automaticky. Ujistéte se, Zze konec filamentu je pékné Cisty a Spicaty. Tiskarna je
nastavena tak, aby zvedla osu Z, pokud je momentalni vyska méné nez 20 mm nad tiskovym platem. Diky tomu ziskate

lepsi piistup k trysce a miZete ji snaze ofistit pred zacatkem tisku.

Spicku filamentu sestfihnéte tak, jak ukazuje nasledujici obrazek:

Obrdzek 6 Zavedeni filamentu

Zkontrolujte, zda z trysky zacal vytékat roztaveny filament. Pokud ménite filament za jiny, nezapomente

stary filament zcela vytladit je5té pfed samotnym tiskem modelu pfes Nastaveni - Posunout osu - Extruder.
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Pokud vam bé&hem tisku dochazi filament, mlZete jednodusge zménit civku. Jdéte do LCD menu, zvolte Ladit a Vyménit
filament. Tisk se pferusi, hlava vyjede mimo tiskovou plochu, vysune stary material a LCD vam fekne, jak mate dale

postupovat. MlZete vloZit také civku s jinou barvou a tisknout tak vicebarevné objekty.

Pfectéte si kapitolu 12.3 Senzor filamentu a seznamte se s jeho funkcemi.

Podobna operace jako zavadéni. Zvolte LCD Menu - Vyjmout filament. Pokud tryska neni pfedehfata, automaticky se
zobrazi menu Predehrev. Vyberte typ filamentu a volbu potvrdte stisknutim ovladaciho tladitka. Jakmile tiskarna
dosdhne cilové teploty, muzete filament vyjmout stiskem tlacitka. Pokud byla tryska predehrata, k vyjmuti filamentu

dojde okamzité.

(pouze stavebnice)

Kalibrace vzdalenosti vrsku trysky a sondy.

Ujistéte se, Ze tiskovy povrch je €isty! Pokyny k CiSténi najdete v kap. 5.3.2 Priprava povrchu pruiného

tiskového platu. Zaroven je nutné také dokoncit potup Kalibrace XYZ v kap. 5.3.5, aby nedoslo k poskozeni

tiskového povrchu.

Kalibraci spustite z nabidky Kalibrace -> Kalibrace prvni vrstvy. Tiskarna proméfi podlozku a zatne na tiskové plose
tisknout meandr. Tryska je ve vySce urtené nastavenim kalibracni sondy a v Zadném pfiipadé se nesmi dotknout tiskové

plochy. Pokud kalibraci prvni vrstvy opakujete, tiskarna se vas zepta, zda chcete pouiZit stavajici hodnotu

a

Dostavovani Z, nebo hodnotu vychozi (vyzadovan firmware 3.9.0 a novéjsi).

filament

tiskova podlozka

X prilis nizko X OK X prilis vysoko )(

Obrazek 7 Nastaveni wisky trysky behem testovaciho tisku

Pozorujte linku, kterd se tiskne na tiskovy povrch. Objevi se nové menu, kde mliete béhem tisku doladit vzdalenost.

Cilem je sniZovat vysku trysky, dokud se vytlacovany plast krdasné neprichytava k podloice a neni hezky rozmacknuty
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(Obrazek €. 7). Nastavené hodnoty by nemély prekroéit -2 mm, pokud musite nastavit vic, posurte sondu trochu

nahoru.

Doladé&ni dosahnete povolenim Sroubu M3 na driaku sondy. Jemné zatlacte nebo zatahnéte za senzor a upravte tak
vyiku. Poté groub M3 znovu utdhnéte. Po nastaveni vyiky a utdhnuti Sroubu vidy spustte Kalibrovat Z, ndsledované

Kalibraci prvni vrstwy.

Béhem tisku mdZe teplota motoru extruderu dosdhnout aZ 55°C. Neméjte obavy, tato teplota je naprosto

v pofadku. Motor je navrien tak, Ze vydrii az 100°C. Vyssi teploty dosahuje, protoZe musi pracovat na vyS§si

vykon, z divodu vétdich podavacich koleéek Bondtech.

(pouze pro stavebnice)

Funkce korekce podloZky je pro pokrodilé uZivatele a méla by doladit i nejmen3i nedokonalosti prvni vrstvy.
x Tuto funkci naleznete v LCD menu: Kalibrace — Korekce podlozky.

Priklad: pokud se vam zda prvni vrstva vice rozpldcla na pravé strané, Ize na této strane virtualné zvysit vysku trysky

0 +20 mikrond.

Nastaveni je dostupné pro levou, pravou, pfedni a zadni ¢ast. Maximalni velikost korekce je +100 mikront a i
+/- 20 mikront je velkd zména. Pokud budete tuto funkci pouZivat, délejte zmény pomalu a postupné. Zaporna

hodnota virtualné snizuje vysku podlozky ve zvoleném sméru.

5330 Wylad®nfl prvnf

Po dokonceni kalibraéniho gcode doporucujeme vytisknout néjaky jednoduchy piredmét. Funkce Doladeni osy Z

(popsand v kap. 5.3.9 Nastaveni prvni vrstvy) se da pouZit b8hem ka7dého tisku, takZe mizete ladit, kdykoliv uznate za

vhodné. Na nasledujicim obrazku €. 8 vidite spravné pfichycenou prvni vrstvu.

noazke la:lu close

Obrdzek 8 Prvni vrstva
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Kalibrace se miZe pro jednotlivé tiskové platy mirné ligit i kvdli tomu, Ze tloustka povrchu neni u viech typt
tiskovych platd stejnd. Pokud ménite typy tiskowch platd, vidy zkontrolujte prvni vrstvu a upravte podle

ni Doladéni Z.

5.5.10.2 Kenirola vy

(pouze stavebnice)

\/ pfipadé, Ze je prvni vrstva pfi kaidém tisku jina, je moinég, Ze je kalibracni sonda pfilis vysoko. Zkuste ji
x umistt niZe. Povolte $roub M3 na dr#iku sondy a jemné zatlatte na senzor (tim upravite wiku). Sroub M3

utahnéte. Pak je nutné znovu spustit funkci Kalibrace XYZ. Vidy zkontrolujte, Ze je sonda vyse neZ Spicka

trysky, aby se nezachytavala o vytisky!

Po tomto kroku méte hotovo a muZete zafit s tiskem.
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&  Tisk

Ujistéte se, Ze tryska i podloZka jsou nahidté na pozadovanou teplotu. V pfipadé, Ze zapomenete pfedehrat trysku
i podlozku pied tiskem, nic se nedéje, nebot tiskdrna automaticky zkontroluje stav trysky a podloZky, a zahdji tisk aZ
po dosaZeni poZadovanych teplot (mdiZe to zabrat i nékolik minut). Doporuéujeme tiskarnu pfedehfivat podle postupu

v kap. 5.3.8 Zavedeni filamentu do extruderu.

Nikdy nenechavejte tiskarnu dlouho predehiatou, aniz byste spustili tisk modelu. Pokud je tiskarna

nahfdtd, postupem ¢asu materidl v tiskové hlavé degraduje, co? mlzZe zphsobit ucpani trysky.

Pomoci hlavniho ovladaciho tladitka prejdete do hlavni nabidky, kde najdete a zvolite moinost Tisk zSD, a po

rozkliknuti zvolite soubor, ktery chcete vytisknout (pfipona .gcode). Tiskdrna za¢ne dany model tisknout.

Kvadli kontrole pfilnuti filamentu na podlozku sledujte tisk prvnich vrstev (5-10 minut).

Pamatujte, Ze nazev souboru v *.gcode NESMi obsahovat diakritiku, jinak se soubor na SD karté na
tiskdrné nezobrazi. Ndzev by mél byt co nejkratsi, také doporuéujeme uchovédvat co nejméné souborii na

karté pro pirehlednost.

61 Sundévénf objektl z tiskérny

Odstranit vytisk z tiskového platu je snazsi nez v pripadé klasické tiskové podlozky. Tiskovy plat Ize jednoduse vyjmout
z tiskarny a navic je pruiny, proto jej lze jednoduse prohnout a vytisk snadno odebrat. Odebrani vytisku z platu
dopomaha i tepelna roztaznost platu a plastu, ktery se pouZiva pro 3D tisk, a ktera se projevi po vychladnuti platu po

tisku.

Po ukonceni tisku nechte chvili trysku i podlozku vychladnout (idealné az na pokojovou teplotu), neZ budete chtit
vytisk sundat. Po vychladnuti na pokojovou teplotu, vyjméte tiskovy plat a lehce jej prohnéte. Vytistény objekt by se

mél uvolnit.

V pfipadé, Ze mate problém vytisk sundat (mdiZe se stat u velmi malych objektd), lze poufit ploché nastroje (napf.
$pachtle s kulatymi rohy). Spachtli zajedte pod roh vytisku a jemné zatlacte, dokud se vytisk neuvolni. Davejte viak
pozor, abyste pfi manipulaci neposkodili povrch platu. Alternativné muZete wtisky s podlozkou zkusit zamrazit —tim

se materialy vice smrsti a dojde k oddéleni.

62 Oviedénf tiskémy

Tiskarnu lze ovladat pomoci integrovaného LCD panelu nebo pfipojenim poditace pfes USB kabel. Doporucujeme

ovladani pomoci LCD panelu (je rychlejsi, spolehlivéjsi a nejste zavisli na PC).
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621 LCD
Jako vychozi obrazovka je informaéni obrazovka, kde miZete vidét pfehled viech daleZitych Gdajd. NejddleZitéjsi jsou

udaje o teploté trysky a podlozky, ¢as tisku a také aktualni soufadnice osy Z.

teplota tryskv——ﬂl 185/00 y : 0 — ——pozice 05?-' z
teplota podlozky—[M 50/00 +100% -1 rychlost tl:r.ku" o
priibéh tisku v %——SD“-% i3 --:-- _ | odhad zbyvajiciho ¢asu

stavovy fadek——Nazev_souboru.gcod

Obrazek 9 Schéma LCD displeje
Poznamka:

o Teplota trysky: aktualni teplota / teplota, na kterou se ma tryska nahrat

o Teplota podloZky: aktudlni teplota / teplota, na kterou se ma podlozka nahfat
e Pokud tiskdrna tiskne, zobrazi pribéh tisku vyjadieny v procentech

» Stavovy (informacni) fadek / Nahrivani / nazev_modelu.gcode

e (Odhad zbyvajiciho ¢asu do konce tisku

Jakakoliv navigace na LCD obrazovce se provadi pomoci hlavniho ovlddaciho tlacitka —lze s nim otacdet, stisknutim

potvrdit akci.

Obrazek 10 LCD displej 3D tiskdrny

* Do LCD menu vstoupite stisknutim ovladaciho tlagitka na informacni obrazovce.
* Reset tlacitko je umisténo pod hlavnim ovladacim tlac¢itkem. Funkce tohoto tladitka je stejna, jako rychlé
vypnuti a zapnuti napajeciho zdroje. Je uzZitecné hlavné v pfripadech, kdy se tiskarna nechova standardné nebo

pokud je nutné pierusit zkaZzeny tisk.

Na nékterych obrazovkach, napf. v Privodci nastavenim, se miiete setkat se specidlnimi symboly v pravém

dolnim rohu.

« Dvé Sipky sméFujici smérem doll znaci, Ze text pokracuje na dalsi obrazovce. Pockejte, ne? se dalsi obrazovka
o

automaticky po chvili zobrazi.
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# Symbol OK znaci nutnost stisknout ovladaci tlacitko pro pokraéovani.

Zkratka: Rychly pfistup k posunu osy Z - podrzte Hlavni ovladaci tlacitko po dobu 3 vtefin

Tiskarna sleduje také statistiky tisku. Béhem tisku po volbé této moZnosti, vam tiskarna zobrazi statistiku aktualniho

tisku. Pokud nebude tiskarna tisknout, zobrazi vam celkovy pfehled. Lze sledovat statistiky spotfebovaného filamentu

i tiskového casu.

Filament celkem :
895.55m
Celkovy cas :
10d : 8h:15m

Obrazek 11 Statistiky tisku

Pokud tiskarna b&hem zaznamenala a opravila béhem posledniho tisku néjaka selhani, uklada si viechny tyto statistiky.

Tato funkce miZe byt uZiteéna napf. u dlouhodobych projektd, kdy tisknete pies noc nebo cely vikend apod. Statistiky

naleznete na konci LCD menu.
Tiskarna zaznamenava selhani jako:

+ Nedostatek filamentu
* Vypadek proudu
s Ztracené kroky / posunuté vrstvy

625 Nomlni rezim vs. Tidw rezim

Tiskarna nabizi dva reZimy tisku:

1. Normadlni reZim: vyiaduje se v pfipadé aktivni detekce ztracenych krokl (posunutych vrstev).

2. Tichy maod: vyuiiva vlastnosti Trinamic StealthChop technologie k téméf neslysitelnému tisku. Nejhluénéjsi
¢asti tiskarny bude v tomto pfipadé tiskovy ventilator. Nevyhodou tohoto reZimu je nemoinost detekce

posunu vrstev a take je tisku asi 0 5 — 20 % pomalejsi (v zavislosti na tisténém objektu).

Mezi reZimy miZete pfepinat dvéma zpulsoby:

1. VLCD menu - Nastaveni - [Normal / Tichy]
2. Béhem tisku v LCD Menu - Ladit - [Normal / Tichy]
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626 Obnova tovémiho nesteveni
Pokud se snazite odladit problémy s tiskarnou a poti'ebujete ji dostat do stavu, v jakém byla po své vyrobé, pouiijte

funkci obnova tovarniho nastaveni:

1. Zmacknéte a uvolnéte reset tlacitko (oznacené X umisténé pod hlavnim tlagitkem).
2. Zmacknéte a drite hlavni tlacitko, dokud neuslysite pipnuti.

3. Pustte hlavni tlatitko

Tiskarna ma nékolik moZnost obnoveni tovdrniho nastaveni:

* Language — vyresetuje nastaveny jazyk

e Statistics — vyresetuje statistiky délky tisku a filamentu

* Shipping prep — vynuluje pouze nastaveni jazykové verze. V5echna kalibracni data, véetné Doladéni osy £
zUistanou beze zmény, piesto tiskarna poZada o spudténi Kalibrovat Z.

e All data — wyresetuje vSe véetné kalibraénich dat a vynuluje EEPROM. Tiskarna by poté méla projit celym

Kalibracnim procesem (kromé nastaveni vysky sondy).

Pokud se potykate s nahodnymi problémy po upgradu firmware nebo tiskarny, provedte All Data reset.

627 Rezenlsoubordna SD karts

Soubory uloZené na SD karté je moZné fadit.
V nabidce Nastaveni -> Trideni: [Typ] |ze vybrat fazeni podle jména, data pfidani nebo Fazeni vypnout.

Nejlepsi je fazeni podle data pfidani, kde najdete nejnovéjsi soubory na zacatku seznamu. Slozky jsou zobrazeny

v seznamu nahofe, aZ poté nasleduji soubory.

Trideni souboru
BEBEEEHEdyRECEFEREND

*Hlavni nabidka ¢
Nejnovejsi.gcode
Starsi.gcode
Nejstarsi.gcode

Obrdzek 12 Razeni soubor( na SD karté

Sefazeni se tyka prvnich 100 soubord. Pokud jich je na karté vice, nékteré zlistanou nesefazeny.
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628 Konirola kempletnesi “geods soultory
Tiskarna automaticky hleda v *.gcode souboru prikazy, které vétSinou znadi konec souboru. Pokud je nenalezne,

upozorni vas na to. Tisk miZete i pfesto zahajit, aviak doporutujeme dany soubor zkontrolovat.

Soubor nekompletni
Pokracovat?

Ano
>Ne

Obrazek 13  Upozoméni  na
nekompletni soubor *.gcode

629 Schéma LCD panciu
Polozky, které zde nejsou uvedeny, neslouzi k b&Znym tpravam pied tiskem -> neméifite jejich hodnoty, pokud si nejste
jisti tim, co délate.

[ Informace
[ Doladéni osy 7 (pouze pokud tiskdma tiskne)
[ Ladit (pouze pokud tiskdrna tiskne)

[ Rychlost

[ Tryska

[ Bed

[ Rychlost vent.

i Pritok

[ Vymeénit filament

d Mod
[ Pozastavit tisk {pouze pokud tiskdrna tiskne)
[ Zastavit tisk (pouze pokud tiskarna tiskne)
[ Predehrev

[ PLA - 215/60

[ PET - 230/85

[ ASA - 260/105

A PC-275/110

I ABS - 255/100

[ HIPS - 220/100

[ PP -254/100

[ FLEX - 240/50

[ Zchladit
I Tisk z SD
[ AutoZavedeni fil. (Zavest filament, pokud je filament senzor vypnuty)
[ Vyjmout filament

[ Nastaveni
1 Teplota
A Tryska
i1 Bed

[ Rychlost vent.

[ Posunout osu
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I Posunout X
[ Posunout Y
1 Posunout Z
[ Extruder
3 Vypnout motory
[ Senzor filamentu - Zap / Vyp
[ F. autozav - Zap / Vyp / N/A
[ Kontr. vent. - Zap / Vyp
1 Mod - Normal / Tichy
[ Crash det. - Zap / Vyp
1 HW nastaveni
[ Tiskove platy
[ Tryska - 0.25 / 0.40 / 0.60
I Kontrola
[ Tryska - varovat / prisne [ zadne
1 Model - varovat / prisne / zadne
[ Firmware - varovat / prisne / zadne
[ FS reakee - Pauza / Pokr.
3 Mesh bed leveling
3 Mesh 3x3 / 7x7
A Z-probe nr.1/3 /5
1 Magnets comp. - On / Off
I Korekcee lin.
[ Teplot. kalibrace - Zap / Vyp
[ RPi port - On / Off
[ Doladeni osy 7
3 Vyber jazyka
3 5D karta - Normal / Flash Air
[ Trideni - Cas / Abeceda / Zadne
[ Zvuk - Hlasity / lednou / Tichy / Assist
[ Podsviceni (jen tiskarny se zékladni deskou Einsy Rambo 1.1a)
[ Level Bright (Jasny) - vychozi hodnota 130 (50-255)
[ Level Dimmed (Temny) - vychozi hodnota 50 (50-255)
A Mod - Auto / Jasny / Temny
[ Timeout - vychozi hodnota 10 (1-999)
I Kalibrace
1 Wizard / Privodce
[ Kalibrace prvni vrstvy
[ Auto home
[ Test remenu
[ Selftest
[ Kalibrace XYZ
i Kalibrovat Z
[ Mesh Bed Leveling
1 Korekce podlozky
i Kalibrace PID
I Stav P.LN.D.A.
[ Stav konc. spin.
I Reset XYZ kalibrace



[ Teplotni kalibrace
[1 Statistika
I Fail stats
[ Podpora
[ Verze firmware
[ Fil. senzor
[ Detaily XYZ kalibrace
[ Extruder info
I Senzor info
[ Stav remenu
[ Teploty
[ Napeti

6210 Rychlosta kvalita tsku

vvvvvv

i hodiny nebo dny. Dobu tisku lze ovlivnit nékolika faktory.

Nastaveni vysky vrstvy v Sliceru — vpravo nahofe polozka Print settings. VV rolovacim menu je zakladni nastaveni
0,15 mm (QUALITY). Tisk Ize urychlit zménou vy5ky na 0,20 nebo 0,30 mm. Tato zména se projevi také na vzhledu
vytisku, kdy budou patrnéjsi jednotlivé vrstvy a model nebude tak detailni. Pokud preferujete detail na tkor ¢asu,

zvolte moznost 0,10 mm (DETAIL). Doba tisku bude priblizné dvojnasobna, avsak vytisk bude mnohem detailnéjsi.

Doporuceni: Netisknéte vrstvy niz&i nez 0,10 mm. Zlep3eni kvality tisknu s vrstvami 0,07 nebo 0,05 je malé,

ale doba tisku je vyrazné delsi.

MNejpouzivanéjsi profily 0,15 mm a 0,20 mm jsou dostupné ve dvou variantach.

e Quality - pomalejii perimetry a vyplfi za cenu hlad3iho povrchu

* Speed - rychlejdi perimetry a vypli s nepatrym zhor§enim kvalitu povrchu

Rychlost lze zménit i v prabéhu tisku pfimo na tiskarné. V pravé ¢asti LCD je na info obrazovce Gdaj RT 100 % - rychlost

tisku. Otacéenim hlavniho tlagitka po sméru hodinovych rugitek miZete rychlost tisku zvy3ovat aZ do hodnoty 999 %.

Doporuceni: NezvySujte rychlost tisku nad 200 %.

Sledujte, jak se zrychleni tisku projevuje na vzhledu modelu a piipadné rychlost upravte.
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Pokud zvySujete rychlost tisku, vidy sledujte, zda se objekt sttha chladit (pozn. napf. pfi tisku malych objektd z ABS
dochdzi ¢asto k deformacim wytisku). MoZnym fedenim je tisk vice malych pfedmétd najednou, éimZ se prodlouZi

interval mezi tiskem jednotlivych vrstev.

Obrdazek 14 Srovndni kvality tisku

V pfipadé, 7e se model netiskne v takoveé kvalité, jakou pozadujete, Ize tisk také zpomalit. Otacenim hlavniho tlacitka

proti sméru hodinovych rucicek dojde ke zpomaleni tisku. Toto zpomaleni ma vyznam pouze do hodnoty 20 %

standardni rychlosti.

Doporuéeni: Pro tisk na této tiskarné pouiivejte LCD panel. Pronterface nepodporuje viechny funkce (napf.

vyména filamentu béhem tisku).

Upozornéni: Pokud budete tisknout na tiskarné pomoci programu Pronterface, pocitac musi byt pripojen
po celou dobu tisku ktiskdrné a nesmi pfejit do stavu spanku, hibernace, nebo se vypnout. V pfipadé

pferuseni spojeni s pocitacem, dojde k pferuseni tisku bez moZnosti jeho pokracovani.

* Propojte tiskarnu s pocitatem pomoci USB kabelu.

Obradzek 15 Pozice USB portu na 3D tiskdrné
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V programu Pronterface zvolte port:
o u potitath Mac se vétiinou jednd o port / USB modem,
o u potitath s Windows jsou porty znacené COM1, COM2 atd., spravné ¢islo zjistite napfiklad ve spravci
zafizeni (device manager),

o zafizeni s Linuxem se pfipoji k tiskarné pomoci virtualniho sériového portu.
Po pfipojeni k tiskarné stisknéte tlacitko Connect. V pravém sloupci se vam zobrazi Udaje o pfipojeni.

Potom nactéte model tlacitkem Load model a vyberte model nazev_modelu.gcode (ndzev musi byt bez
diakritiky).

Na ovladacim poli miiZete ovliadat pohyb viech os tiskarny.

Nize lze tiskarnu nahfat a tim pfipravit na tisk. Nastavte teploty trysky (heater) a podlozky (bed) a zmacknéte
Set. Tiskarna se okamzité zacne nahrivat. Vidy zkontrolujte, Ze je v programu Pronterface spravné nastavena
teplota k zvolenému materialu.

V programu miiZete zkontrolovat aktualni teplotu trysky a podloiky.

Po naéteni modelu se v pravém sloupci zobrazi odhadovany ¢as doby tisku:

Estimated duration (pessimistic)

& Fronteriace 4 - =] X
Hle  Tools oAfarced  Seftings -|V® ®\‘
Purp TTOME - i 115200 o | Conrct | Rest Lead fle | 50 vl Tause | T

Motors off (50| 000D |15 mmjimin 23| 100 + ~= = | Connacting...
[R=0R] Coukd not comect o OOMH st baudrats 115200;
Sirial o e st e o COME: UninchamesdSirn (7, Syt yeasien romn Y inlion vl peaslat unchin

o
@\.Eﬁo

Length:
1000 Iis

Print spoed:

1)
2)
3)
4)
5)

6)

g2 Yt 2, 1
Cannacting. ..

[ERRIR] Dol not cornect tn COMY b baudrate 112200;

Sorial ovete= poukd et npen pork CONE: UinsossError (3, Sy oot rormOes r pedet ivaden
Yertd sobier.]

Y

CX-1=0E

Connecig.
I I I [EFROR] Codd nok conect tn COMI af baudrate 1L2200;

4 Sprial g ] et pen port COMT: Vinchissirer (7, Symieetm rermsimles ralimeGet uveden

| | | Yartd souber.

Connecting...
[EFRIF] Codkd et comect to COMD 2 baudrate 105200

Serwal ereoes ool net open port COME: Vimssstrro (7, Syt imeSn remsetee rd meSet aveden
Yt saber ]

Cannecting....
-y I | | | I | [EFROR] Codd not comnect t OOV 8% baudrate 1L5200;
b, -z | | | Sl ereoe enukd not npen port DOME VondossSmoe (2, Syt ieebm remymtee ra st aveden
| | | Y s dber]

eEE— i | | I | | 181 i 1] K8 (i Connecting. ..

I [p) s | | | [EFROR] Codks et comnect to COMD 2% bsudrate 105200

e 250 | | + Seral eroes ooukd nst open port DORHE: VindoesError (2, Systsetm remsinter nal ezt aeden
0.0 ) = | | | Yl sdier ]

| | | Connecting....
150 | | | [FROR] Cousi net connect o 00K &t haudrate 115200;
] { ! { Sl erroes ook not open port 'COME; Vondosstroe (2, Systsein remumtes rl et uveden

o 3 Yl sandber]

| [rsrget EX1Ted e

Obrdzek 16 Pronterface

Tlaéitko Load file slouzi pro naéteni modelu, ktery chcete tisknout. Model musi byt ve formatu *.gcode.
Zvoleni portu, na kterém je tiskarna pfipojena.

Tlacitko Print zahaji tisk.

Tlatitko Connect/Disconnect piipojifodpoji tiskarnu od poéitace.

Ovladéni tiskdrny. Zde midZete manipulovat véemi osami.

Nastaveni teplot pro trysku a podlozku.
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7) Teplomér.
8) Potvrzeni nastaveni teplot a start nahFivani.
9) 2D nahled na pribéh tisku.

10) Informaéni panel. Po naéteni modelu miZete vidét odhadovany &as tisku, souradnice os a daldi informativni

zpravy.

Tiskarna se dokazie pIné zotavit z kompletni ztraty napajeni bez nutnosti pouZiti baterii. Specialni senzor hlida hlavni
napéti a v pfipadé jeho prerudeni okamiité vypne vyhiivani podloiky a extruderu, &imZ zaroven uchova

v kondenzatorech dostatek energie na to, aby byla uloZena pozice a na odsunuti hlavy od vytisku.

V pfipadé velmi kratkého vypadku proudu se tiskarna pokusi pokracovat v tisku piesné tam, kde skonéila, aniz by
tekala na potvrzeni od uZivatele. Tiskarna si dokaZe poradit i s velmi kratkym (<50 ms) vypadkem proudu a dokonce
i se sérii po sobé jdoucich vypadkd. V ostatnich pifipadech, jakmile je pfivod energie obnoven, se vas tiskdrna zepta,

zda muZe pokradovat v tisku.

Upozornéni: Dlouhy vypadek miiZze zplsobit vychladnuti podlozky a odpojeni wytisku od tiskového platu.

Pokud tisk prerusite vypnutim hlavniho vypinace na zdroji, obnoveni po vypadku proudu nebude

fungovat!

6213 Crash detekecs
Trinamic drivery na zakladni desce EINSY RAMBo zvladnou detekovat pireskocené kroky a posun vrstev. Tato funkce je
dostupna jen v Normalnim reZimu (ne v Tichém reZimu). K posunu vrstev nejcastéji dochazi ve chvilich, kdy se extruder
pohybuje mezi objekty a narazi do vyvySené ¢asti vytisku, proto jsou prahy detekce narazu nastaveny na vyssi rychlosti.
Zkontrolujte, zda jsou femeny a femenice spravné napnuté. V pfipadé, e dojde k jejich uvolnéni, maze dojit k tomu,
Ze femen pieskodi pfes femenici nebo se femenice zacne protacet na hfideli motoru. V takovém pripadé pak Crash

detekce nebude fungovat. (Vice viz kap. 13.4 Volné femeny.)

Pro otestovani funkénosti detekce narazu: z obou stran podrzte hlazené tyce a nechte extruder, aby do
nich pfi pohybu narazil. Pokud stréite ruku do extruderu ve sméru jeho pohybu, crash detekce nebude

fungovat (tento pfipad ale nesimuluje situaci, ke které dochazi béhem tisku).
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6214 Teploty

Teplota vyhfivané podlozky i trysky je standardné zobrazovana piimo na LCD tiskarny. V pfipadé, Ze si chcete
zkontrolovat okolni teplotu a teplotu uvnitf sondy P.LLN.D.A., lze tak uginit prostfednictvim LCD menu — Podpora —

Teploty. Stejné menu je dostupné i béhem tisku.

Cteni okolni teploty vyu#iva tiskdma k rozligéeni mezi MINTEMP chybami, které jsou zplisobeny nizkou okolni teplotou
(pod 10°C), a problémy zpGsobenymi chybou termistoru nebo zahfivani. Termistor v sondé P.LN.D.A. 2 se pouZiva ke

kompenzaci teplotniho driftu a zajiituje tak perfektni prvni vrstvu bez ohledu na pouZity material.

6215 Nep&d

V piipadé, e se vade tiskarna chova nestandardné nebo zahfivani trva neobvykle dlouho, maZete zkontrolovat wchozi
zdroje napéti. Tuto funkci naleznete v LCD menu — Podpora — Napeti. Po rozkliknutf byste zde méli vidét hodnotu PWR
(power supply) kolem 24 V (+/- 0.5 V). Pokud se hodnota vyrazné li8i, zkontrolujte zapojeni mezi zdroje a zakladni
deskou EINSY RAMBo. Hodnota napéti BED (heathed) by méla byt skoro stejna jako hodnota napét PWR. Pokud je
hodnota PWR 0V, zkontrolujte pojistku s hodnotou 15 A ve spodni €asti EINSY RAMBo desky.

Pfi necCinnosti tiskarny delsi nez 30 minut, dojde k automatickému vypnuti pfedehfevu trysky a podlozky.

6217 Zvulkové signelizace
Firmware nabizi moZnost nastaveni hlasitosti zvukové signalizace ve ctyfech krocich — Hlasity, Jednou, Tichy
a Asistovany. Volbu hlasitosti je moiné provést v LCD Menu - Nastaveni - Zvuk, a lze ji zméniti v pribéhu tisku pfes

LCD Menu - Ladit.
Popis urovni hlasitosti:

» Hlasity (zvukova signalizace pfi chybé nebo pfi upozorméni)
» Jednou (zvukova signalizace jako u rezimu ,Hlasity”, pipnuti pouze jednou)
s Tichy (zvukovd signalizace vypnuta, a7 na pfipady, kdy dojde k zasadnimu problému / chybé)

e Assist (Funkce usnadnéni piistupu, pfehraje jiny zvuk pfi prochazeni menu a na konci nabidky)

6218 Volbe jemyke

Pfes LCD menu — Nastaveni — Vyber jazyka, si mZete zménit jazyk. Dostupné jazyky jsou anglictina, ¢estina, némcina,

Spanélstinag, italstina, polstina a francouzitina.
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P¥i zméné trysky je potfeba zvolit spravna pfednastaveni v Sliceru. Vyména trysky je popsana v kap. 12.6 Vyména /
Zména trysky. Trysky mlZete zakoupit na naSem e-shopu (https://www.na3d.cz/c/dily/hotendy/trysky).

Na nasem e-shopu nabizime riizné priméry mosaznych trysek, od 0,1 do 1,0 mm

pro filament priméru 1,75 mm.

Tryska o priméru 0,6 mm je vhodna pro modely, pokud nepotfebujete drobné

detaily a chcete uetfit ¢as (pf. rizné driaky, kvétinace). Pokud si vyberete trysku

Obrdzek 17 Mosazné trysky

o praméru 0,25 mm, miZete s ni tisknout objekty velmi malych rozmért, aviak

tiskova doba je delSi ne? pii pouZiti rozméru 0,4 mm.

6312 Twasné trysky
Tvrzené trysky se pouZivaji v pfipadé tisku z vysoce abrazivnich materialG. Klasicka
‘ tryska by se rychle obrousila a ztratila tak své vlastnosti. Abrazivnim materialem
’ ’ jsou napf. plasty s pfimési kovu nebo dieva, nebo filamenty svitici ve tmé.
Nevyhodou midiZze byt rychlost tisku u nékterych materiald, protoZe nejde tisknout

B A R R tak rychle jako s normalni tryskou.

Rubinova tryska ma obdobné vyuZiti jako tvrzené trysky, a to pro vysoce abrazivni

. d\ materialy. Tryska je vyrobena z mosazi se zachovanim skvélé tepelné vodivost.
l:IE(r M:@ . = g Rubin uvniti trysky je velmi odolny proti opotfebeni ale také velmi kiehky. Z tohoto
N E 7 divodu musite davat pozor pfi nastavovani Doladéni Za vyrovnavani sondy

P.LLN.D.A., aby trysky nenarazila do tiskového platu a nepraskla. Pozor si dejte také
SR RO R N na pretaZeni trysky (max. 1 Nm).
6.3.2

Pokud budete chtit tisknout vice barvami, mtZete vyuzit multi-materialovou Gpravu tiskdrny, tzv. Multi-materidlovy
upgrade. Jedna se o doplnék, ktery umoiriuje tisknout az s péti materialy sou¢asné a je vhodny pro 3D tiskarnu i3

MK3S.

41



K zakladni desce EINSY RAMBo, Ize do dedikovaného slotu pfipojit Raspberry Pi Zero W. UZivatel poté miZe spoustét
aplikace jako OctoPrint (octoprint.org) nebo Repetier Server (www.repetier-server.com/) a ovladat tiskarnu pfes

rozhrani webového prohlizece. Ochrana proti vwpadku proudu neni pfi pouzivani Octoprintu funkéni.
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7 Pokrotild kalibrace

Nastroje a nastaveni pokrocilé kalibrace jsou urceny predeviim pro zkuSené uzivatele. Jsou dostupné pro véechny

uZivatele, nicméné nejsou povinné.

71 Profily pro tiskewé pléty

Rozdily mezi tiskovym platem s hladkym PEI povrchem a zrnity praskovym PEI povrchem jsou popsany v kap. 5.3.2

Pfiprava povrchu pruzného tiskového platuwyse. Pokud viastnite oba typy tiskowyich platd, je vzhledem k jejich tloudtce

nutna individualni kalibrace prvni vrstvy pro kaZdy plat. Chcete-li platy ménit a piiepinat mezi nimi dle svych aktualnich
tiskovych potieb, a chcete-li se whnout kalibraci pfi kazdé vwméné, je moiné si uloZit nastaveni aZ pro 8 platd. Pak u?

jen mezi nimi snadno pfepnete a tiskarna nacte uloZené hodnoty kalibrace.
Individualni nastaveni naleznete v LCD menu - Nastaveni - HW nastaveni - Tiskove Platy.
Nastavit maZete nasledujici pro kaidy tiskovy plat:

¢ Vybrat (potvrdi vybér platu)
o Kalibrace prvni vrstvy —(spusti proces kalibrace prvni vrstvy pro dany profil)
* Prejmenovat (zména nazvu, aZ 7 znakd)

* Reset (vrati profil zpét do tovamiho nastaveni)

Pokud budete mit nakonfigurovany alespon dva profily (pomoci kalibrace prvni vrstvy), budete mezi nimi moci pfepinat

pfimo z hlavni nabidky.

72  Nestaveniprimé&n trysek
Tiskarna i3 MK3S je dodavana standardné stryskou 0,4 mm. Pokud budete chtit trysku vymeénit, spravny pramér

nastavite pomoci LCD menu — Nastaveni — HW nastaveni — Tryska.

Pfed kazdym tiskem porovnava tiskarna uloZzenou hodnotu priméru trysky s parametry, které jsou v g-code. V pfipadé

neshody vas tiskarna upozorni a pfedejdete tak zkaZzenému tisku.

78 [Kalilbrace PID pre hotend

Tato funkce je nepovinna.

V pfipadé, e dochazi k velkym teplotnim vykyvim teploty trysky (asi tak +/- 5°C), je moiné provést kalibraci PID (fizeni
teploty) vasi tiskarny. Jestlize jsou vwkyvy teploty vyssi, zkontrolujte, zda termistor hotendu spravné sedi na topném

bloku a je zapojen do desky EINSY RAMBo.

o

Doladit mbZete prfes Kalibrace — Kalibrace PID. V menu si miZete zvolit teplotu, pro niz PID pobéZi. Nastavte zde

teplotu, na kterou tisknete nejcastéji. Vie se vyladi tak, abyste pfi této teploté ziskavali nejlepsi vysledky. Celkova
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stabilita se nicméné vylepéi u viech teplot (PLA/ABS/PETG). Nasledné dojde k nahiati trysky v péti po sobé jdoucich

cyklech. Béhem cykl tiskarna vyladi optimalni mnoZstvi energie nutné k dosaZeni a udrzeni poZadované teploty.

Upozornéni: Béhem tohoto procesu se viadném pfipadé nedotykejte trysky, protoZe dosahuje velmi

vysokych teplot!

Problémy s kolisanim teploty nemusi byt feseny pouze pies Kalibrace PID. Jako prvni se vidy ujistéte, Ze je tiskarna

umisténa v mistnosti se stabilni teplotou.

74 sondy P.I.N.D.A. / Teplotnf kalibrace

Tato funkce je nepovinna / zkuéebni.

Se zvySujici se teplotou miZe dochazet k posunuti naméfené vzdalenosti u véech indukénich sond, kdy mize dojit
k negativnimu ovlivnéni kvality prvni wytisténé vrstvy. Tiskdrna i3 MK35 ma sondu P.L.N.D.A se zabudovanym

termistorem, ktery méfi teplotu a kompenzuje teplotni drift.

Tiskarna ma v paméti ulozenou tabulku, ve které jsou pfednastavena data, a kalibrace teploty je ve vychozim nastaveni
aktivni. Rekalibraci této datové tabulky miZete provést z menu, které najdete pod Kalibrace - Tepl. kalibrace -

Kalibrovat.

Pfed tim, neZ spustite kalibraci, se ujistéte, Ze tryska a vyhiivana podloika jsou Cisté. Extruder se totiz bude

béhem procesu pohybovat kolem podlozky.

Kalibrace musi byt provadéna v mistnosti s normalni pokojovou teplotou kolem 21°C.

Upozornéni: BEhem tohoto procesu se viadném pfipadé nedotykejte trysky ani vyhfivané podlozky,

protoZe dosahuji velmi vysokych teplot!

Béhem kalibrace sondy P.LN.D.A. dochazi k porovnavani dat ze sondy pod rozdilnymi teplotami a navic dochazi

s

k zapoditavani dat z doladovani Z. Vysledkem je pak stabilnéjsi doladéni osy Z

Po kalibraci zkontrolujte, zda prvni vrstva tisku vwpada, jak ma. Vice viz kap. 5.3.10. Vyladéni prvni vrstvy.
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75  Zobrazenl detailt kalibrace XYz

Tato funkce je nepovinna.

Funkci naleznete v LCD menu — Podpora — Detaily YXZ kalibrace. Funkce poskytuje detailnéjsi informace o vysledcich

XYZ kalibrace:

e Na prvni obrazovce zjistite vzdalenost ,perfektni” polohy 1., 2. a 3. kalibra¢niho bodu. Pokud budou viechny
hodnoty kladné a budou nejméné 10 mm a vétsi, jedna se o idedlni pFipad. Pokud jsou osy vasi tiskarny kolmé

nebo mirné zkosené, nemusite nic ladit. Tiskarna bude i tak maximalné pfesna.

Y vzdalenost od min:
Levy: 11.98mm
Pravy: 12.05mm

Obrdzek 20 Vzddlenost kalibracniho bodu od zaddtku osy ¥
» Postisknuti tladitka se dostane na druhou obrazovku, ktera zobrazuje detaily o zkosenios X a Y, a tak zjistite

vzdalenost od perfektni kolmosti os.

AZ 0.25° = Kompenzace silného zkoseni vyrovndva 1.1 mm na 250 mm vysky
AZ 0.12° = Kompenzace mirneho zkoseni vyrovnava 0.5 mm na 250 mm vysky

Mene nez 0.12° = Kompenzace neni nutnd. Osy X a Y jsou kolmeé!

76 Linear Advance
Pomoci technologie Linear Advance lze pfedpovidat tlak, ktery je vytvareny vextruderu béhem tisku pfi vyssich
rychlostech. Systém piedpovidani je vyuiivan ke sniZeni mnoistvi vytlaovaného filamentu pfed zastavenim
a zpomalenim extruderu. Mélo by se tak zabranit tvorbé drobnych kapek a daliich neZadoucich prvkd na ostrych rozich

vytisku.

Technologie je zpétné kompatibilni, pfesto je vhodné starsi G-cody preslicovat s novym nastavenim.

Pokud chcete ladit a testovat nastaveni raznych hodnot, lze nastaveni ruéné zménit v g-code skriptu.
Hodnoty K (parametr, ktery urcuje, jak moc ovliviiuje Linear Advance tisk) jsme méfili a testovali

nasledovné:

= PLA:M900 K0.06 = PET: M900 KO0.1 -0.12 « PET: M900 K0.04

Jedna se o prednastavené hodnoty. Hodnota K se nastavuje pod zalozkou Filament Settings v sekci Vlastni G-code ->

Zacatek G-code, NIKOLIV pod nastavenim Vlastni G-code tiskarny.

Pokud jste uzivatelem Simplify3D, Cura a dalsich, musite pfidat “M900 K??" na zacatek G-code skriptu.
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Hodnoty se musi manualné zménit pro kazdy filament.

Nastavte rychlost, kterou chcete a vytisknéte néco dostatecné velkého, aby se zména projevila. Pokud na ostrych

hranach uvidite kapky, zvyste K., pokud si vSimnete chybéjiciho filamentu, K naopak snizte.

Rozdilné znacky a barvy stejného materialu mohou vyZadovat odlisné hodnoty K ve chvili, kdy chcete

tisknout ve velmi vysokych rychlostech.

7.7 Extruder info

Extruder info poskytuje ladici informace o ventilatorech. Naleznete jej v LCD menu - Podpora - Extruder info.
Zjistite z néj konkrétné:

o Otacky za minutu (RPM) chladiciho vétracku extruderu

¢ Otacky za minutu (RPM) chladiciho tiskového vétracku

78  Senzor info

Senzor info naleznete v LCD Menu - Podpora - Senzor info. Poskytuje informace o stavu téchto senzort:

¢« P.LN.D.A.- [0, 1] Indukéni sonda umisténa na praveé strané extruderu. Pokud senzor detekuje kovovy piedmét
(napfiklad tiskovy plat), zobrazi se hodnota 1.

» F.LN.D.A.- [0, 1, N/A] Indukéni sonda v selektoru jednotky Multi-materidlového upgrade. Hodnota 1 znadi
zavedeny filament v selektoru. Pokud jednotka Multi-materidlového upgrade neni pfipojend, hodnota je N/A.

* IR - [0, 1] Infraterveny filament senzor je umistény na vrchu extruderu. Hodnota 0 znamend, Ze neni

detekovany zavedeny filament. Naopak hodnota 1 znadi zavedeny filament.

3D tiskamy s filament senzorem mohou mit rozéifenou schopnost detekce fungovani filament senzoru. Pokud mate
terveny PCB senzor, dokaZe tiskarna detekovat jeho piipadné odpojeni nebo poSkozeni a miZe adekvatné zareagovat.

Informace o senzoru naleznete v LCD menu - Podpora - Napeti.

79  Podsvicenf displeje

Pomoci tohoto menu lze nastavit intenzitu podsviceni displeje tiskarny. Nastaveni naleznete v LCD menu - Nastaveni

- Podsviceni.
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8  Tisk viastnich modelt
gl [Kde stahovat 3D modely?

Jednoduchym zpdsobem, jak zacit svlastnim 3D tiskem, je najit si na internetu modely, které ji7 nékdo vytvofil.
Hledejte soubory s pfiponou *.stl nebo *.obj. Na nasich strankach jsme pro vas nachystali par odkaz( na servery, ze

kterych si modely méZete stahnout https://www.na3d.cz/blog/ke-stazeni.

3D modely jsou vétsinou volné ke stazeni pod licenci Creative Commons - Attribution - Non Commercial (Model nesmi
byt pouZit komeréné, musite vidy uvést jméno autora) ¢i za maly poplatek pohybujici se v jednotkach az desitkach

dolard.

M pouzft pre tverbu viestniho meodelu?

Pokud si chcete 3D model wytvofit sami, budete na jeho tvorbu potfebovat napf. program:

TinkerCad (www.tinkercad.com): nejsnazii volba, online editor bez nutnosti instalace. Sviij 3D model wytvofite

pfimo v okné internetového prohlize¢e. Zdarma, jednoduchy na ovladani, s vwukovymi videi.

s  Fusion 360 (https://www.autodesk.com/products/fusion-360/): pro PC, Mac a iPad. Vhodné pro zatinajici 3D

tiskafe. Na webu privodce zaklady prace i detailngjsi video privodce.

Mezi dal3i programy pouZivané pro pfipravu 3D modeld patfi napfiklad OpenScad, DesignSpark Mechanical, Blender,

Maya, 3DS Max, Autocad a mnoho dalsich. ZaleZi na preferencich.
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CObrdzek 21 Fusion 360
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83 [Modelevéni pro 3D tisk

Modelovani pro 3D tisk predstavuje nékolik zajimavych vyzev.

831 Podpary a pievisy
3D tiskdrna nemuze tisknout do vzduchu, proto na to pfi modelovani nezapominejte. MnoZstvi a nutnost podplrného
materiadlu maZete vyrazné ovlivnit vhodnym ndvrhem a modelovanim. MiZete tak také ovlivnit i tiskowy tas
a dosahnout v nékterych pripadech také lepsiho povrchu. Bez tisku podpor zvladne 3D tiskarna tisknou kratké mosty

(bridges).

832 Zsoblenfhran x zkesen hran

Pokud je zaobleni orientovano smérem k podloZce, vytvafi tak velmi strmy previs, ktery negativné ovliviiuje povrch

objektu. V pfipadé, Ze chcete dokonalou povrchovou Upravu, zvolte radéji zkoseni hran.

833 Tenks stiEny a miniméin velikost deteilu
Neméné dileZitym parametrem pii 3D tisku je pramér trysky. Wchozi velikost trysky je 0,4 mm s Sitkou extruze

0,45 mm. Pfi modelovani je nutné tento rozmér zohlednit. Nevytvarejte také stény tenéi nez 1 perimetr.

Sitka stény modelu Je moiZné tisknout?
Méné ne? Sitka jednoho perimetru NE
Jeden perimetr ANO
Vice nez Sitka jednoho perimetru a méné nei NE
dvojnasobek sitky perimetru
Vice nez dvojnasobek Sitky perimetru ANO

834 RozdElen! modelu na vice Casi
U nékterych modeld je vhodnéjsi jejich rozdéleni na vice ¢asti. Jednotlivé ¢asti modelu poté vhodné natofte na
tiskovou podlozku. Timto zplsobem |lze minimalizovat mnozstvi podpor, které by byly nezbytné k Gspésnému tisku,

pokud by model zdstal cely. Po wytisténi jednotlivych ¢asti modelu je mdiZete slepit.

835 Tolerance

Pokud modelujete vice ¢ast, které do sebe maji zapadat, je nutné pfidat malou toleranci, tzv. mezeru.

Priklad: Pokud chcete, aby vilec pasoval do kruhového otvoru, musi byt pramér vilce minimdiné o 0,1 mm mensi.
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Dobra véc na 3D tisku je, Ze mlZete rychle iterovat a vyzkouSet, kterd tolerance funguje nejlépe pro vaéi aplikaci.

Tolerance Spasovani
0,1 mm Velmi tésné
0,15 mm Tésné
0,20 mm Volné
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9 Slicovan(

3D model vlastni tvorby nebo staZeny z internetu si budete muset z 3D geometrie (*.stl, *.0bj) pfevést na sadu instrukci
pro 3D tiskdrnu, oznacenou jako g-code. Soubor g-code obsahuje informace jako je pohyb extruderu, mnoZstvi

filamentu, které se ma vytlacit, nastaveni teploty nebo rychlost ventilatoru.

K dispozici je celd fada slicert, pfitemz kazdy ma své vyhody i nevyhody. Mezi nej¢astéji pouzivané patii Slic3r, Cura

nebo Simplify3D.
Pfiklad funkci Sliceru:

e Vyladéni tiskovych profili pro giroky wwbér filamentd,

s Automatické aktualizace tiskovych profild,

¢ Variabilni vySka vrstvy,

* Upravitelné podpory a modifikatory,

» Rozdilové tiskové profily (upravené profily se nadale aktualizuji),

e Nastroj pro nahravani aktualizace tiskarny.

01 Tisk nestanderdnich objekt

Program Slicer vam pomdiZe pfi tisku objektl s pfili§ ostrym Ghlem stoupani (s velkymi pfevisy) nebo objektd, jejich

rozméry pfesahuji rozmér tiskové podlozky.

el Tisk s podporami
V pfipadég, Ze budete chtit tisknout pfedmét, jehoZ tvar se smérem vzhiru rozdifuje pod pfiliEnym dhlem (obecné méné
ne? 45°), bude pfevis materialu pfilis velky a pfedmét by nedrzel poZadovanou strukturu, lze prostiednictvim Sliceru
tisknout odlomitelnou podporu (support). Podplirny material je specidlni vytisténa struktura, kterou lze po dokonéeni

tisku odstranit.

V pfipadé, 7e je objekt rozmérny a nevesel by se do tiskového objemu, existuji dvé moZnosti jak takowyto model

vytisknout:

« 7/menseni modelu (nastroj Zména méfitka)

¢ Rozfezani modelu (nastroj Cut)
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10 Filamenty

U kazdého typu filamentu je uvedena zakladni charakteristika, vE. jejich pouZiti a vyhod a nevyhod. Jsou také sefazeny
od nejpouzivanéjSich po méné pouiivané. Nejzakladnéjsim filamentem, ktery je doporucovan také jako startovni
material pro zatatecniky s 3D tiskem, je PLA. Pokud budete chtit material s jinymi specifickymi vlastnostmi, vyuzijete
PETG nebo ASA a daldi, podle konkrétniho pouZiti. Uvedené filamenty si miZete také zakoupit na nagem e-shopu.

Teploty jsou uvedeny pro konkrétni znacku filamentu, a to FIBER3D, ktery je nasim vlastnim materidlem

(https://www_fiber3d.cz).

ini PLA
PLA je material vyrabény z kukuficného skrobu. Je setrny k Zivotnimu prostfedi, netoxicky a bezpecny. Je také velice
pevny a pfi tisku nevylucuje chemicky zapach. Rozpustné pomoci tetrahydrofuranu, pfipadné dlouhodobé vystaveni

acetonu miZe zphsobit naleptani povrchu.
PFiSpatném skladovani ve vihkém prostiedi pohlcuje vihkost, coZ se projevuje pfi tisku jako bublinky na povrchu.
Nastaveni pro tisk:

e Teplota trysky: 190° - 220° C
* Teplota podlozky: 0°-60°C

Pouziti: mechanicky malo namahané modely do 60° C, hracky modely, sochy, dekorace.

Vyhody: Nevyhody:
¢ jednoduché nastaveni pro tisk ® nizka teplotni odolnost
¢  malé smritovani pfi chladnuti e nevhodny pro venkovni pouziti
o dobrd kvalita vytiskG i pfi tisku na vysoké o kiehkost
rychlosti

* rozpustnév hydroxidu sodném

e hiologicky odbouratelny material
* cenové nejdostupnéjsi

e Siroka skala barev

102 PET/PET-G

PET-G material pro pouZiti do 3D tiskaren je velice pevny a houZevnaty material s dobrou teplotni stalosti. Diky malému
smriténi pii tisku je vhodny pro tisk velkych objektd. PET-G je na rozdil od jinych materiald vice odolny viéi kyselinam
a rozpoustédlam, vysokym i nizkym teplotam. Pfedmét vytistény z tohoto materialu je moiné tepelné tvarovat nebo

jej lestitohném.

Dily na tuto tiskarnu jsou tistény praveé z materialu PET-G.
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Nastaveni pro tisk:

e Teplota trysky: 200" - 240° C
¢ Teplota podlozky: 60° - 85° C

Pouziti: mechanicky namahané dily, drzaky, velké objekty.

Vyhody: Nevyhody:
o vysoka teplotni odolnost * nevhodny pro tisk malych ¢astd
¢ jednoduché nastaveni pro tisk * vysoka pfilnavost k podloice
e neuvoliiuje nebezpetné pachy e obtiiné odstrafovani podpor
* velmipevny a houZevnaty * npachylné k po3krabani
e malé smritovani pfi chladnuti e piemostovani je problematické

e dobré propojovani vrstev
¢ jednoducha povrchova Uprava

103 ABS

Material ABS se vyznacuje vysokou odolnosti proti mechanickému poskozeni. Je to tuhy a houZevnaty material, ktery
je odolny vaéi kyselindm a hydroxiddm. ABS lze lepit pomoci acetonu, toluenu, pfip. metylenchloridu

a polyakrylatovymi lepidly.
Nastaveni pro tisk:

¢ Teplota trysky: 230° - 260° C

¢ Teplotapodloiky: 90° - 110° C

Pouziti: obaly, kryty, ochranna pouzdra, prototypy, nahradni dily, hracky, figurky.

Vyhody: Nevyhody:
* vysoka teplotni odolnost e obtiiny tisk
* odolnost viiéi narazu a opotiebeni e pfitisku zapacha

* I'GZ[JUStﬁéV acetonu

* pevny a houZevnaty

104 ASA

Material ASA je obdobnym materialem k ABS. ASA ma dobrou chemickou a tepelnou odolnost, vysokou razovou

pevnost, a to i pfi nizkych teplotach. Je také odolny vici UV zafeni, takZe je vhodni i pro venkovni pouZiti.
Nastaveni pro tisk:

e Teplota trysky: 230° - 260°C

¢ Teplota podloZky: 90° - 110°C

Pouziti: obaly, kryty, ochranna pouzdra, prototypy, nahradni dily, hracky, figurky.
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Vyhody: Nevyhody:
¢ odolny vadi UV zafeni e obtiiny tisk
e vhodny pro venkovni pouZiti e pfiitisku zapacha
* vysoka teplotni odolnost
¢ odolnost viléi narazu a opotiebeni
* rozpustnév acetonu
¢ pevny a houZevnaty

105 FLBI/TPU
TPU filament je specialnim polymerem s vlastnostmi podobnymi gumé, ktery vyuZijete viude tam, kde potiebujete
flexibilni a zaroven odolny material. Tvrdost materialu je 92 ShA. Tento material ma velmi dobrou svafitelnost vrstvy,

vysokou odolnost mechanickému roztahovani, drceni a otéru a je odolny proti olejdm.
Nastaveni pro tisk:

¢ Teplota trysky: 190° - 210° C
¢ Teplota podlozky: 40° - 60° C

Pouziti: obaly a ochranna pouzdra napf. na telefony, pneumatiky pro RC modely.

Vyhody: Nevyhody:
¢ odolny viiéi mechanickému roztahovani, drceni * narocnéjsi tisk
aodéru * nizsi rychlost tisku
¢ odolnost viicéi olejim s vyidicena

*  malé smritovani
¢ odolnost vidi drceni a otéru

106 PA—Nylon
MNylon je velmi odolny, silny a viestranny material s vysokou teplotou tani. Vlakna z nylonu PA jsou t&Zké, maji vysokou
pevnost v tahu, lesk a pruznost. Je flexibilni v tenkych vrstvach, ale s velmi vysokou adhezi (pfilnutim) mezi vrstvami.
Jeho nizky souéinitel tfeni a vysoka teplota tani je vynikajici volbou pro tisk funkénich a technickych dild. Je velmi
hygroskopicky (rychle absorbuje vodu ze vzduchu). Aby byl tisk s nylonem tspé&3ny, musi byt vliakno suché. Pokud suché

neni, vzniknou na materialu bublinky.
Nastaveni pro tisk:

e Teplota trysky: 250° - 280° C

* Teplota podlozky: 90° - 120° C

Pouiiti: tisk funkénich a technickych dild.

Vyhody: Nevyhody:
¢ velmiodolny material e 3$patna pfilnavost k podloice
e vysoka teplota tani e velmi hygroskopicky

* velmidobra pfilnavost mezi vrstvami
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107 [PC- Polykerbonéitové vidkno

Polykarbonat nabizi tuhost a wyEsi teplotni odolnost. Je také wysoce odolny materidl vaci ndrazim a zachovava si
ohebnost i za studena. PC se velmi ¢asto se pouZiva ve spojeni s materialem ABS, pripadné byva jeho alternativou, a to

piedeviim diky podobnym vlastnostem, které PC nabizi.
Nastaveni pro tisk:

¢ Teplota trysky: 250° - 280° C
e Teplota podloiky: 90° - 120° C

Pouiiti: pro technické aplikace v elektrotechnice a automobilovém primyslu, transparentni prototypy.

Vyhody: Nevyhody:
¢ fuhost e vy55i bod tani
* vysoka teplotni odolnost * Spatné tisknutelny

¢+ odolnost vQ&i narazdim
* zachovani ohebnosti i za studena

ioe PCL

PCL filament je jedineénym materialem pro pouiiti do 3D per. Jako nizkoteplotni material je vhodny také pro pouzitd
pro déti. Velmi nizka teplota méknuti a taveni vede k nasledné pruznosti a mékkosti. Tvar vytisku Ize dale modifikovat

ponofenim do horké vody. Material je zdravotné nezavadny
Nastaveni pro tisk:

e Teplota trysky: 70° - 100° C

¢ Teplota podloiky: —

Pouziti: pro 3D pera, v medicing.

Vyhody: Nevyhody:
e vhodné pro pouiiti do 3D per e nizsi rychlost tisku
* vhodné pro déti * chlazeni na maximalni vykon

* nizka teplota taveni a méknuti
e hiologicky odbouratelny material

o formovani vytisku ponofenim do teplé vody

109 [PVA
PVA, polyvinylalkohol, je vodou rozpustny material, ktery je idealni pro tisk podpér sloZitéjiich modelt s previsy
a Spatné dostupnymi misty. Jedna se o material nejvice pouzivany ve vicehlavowych tiskarnach. Jedna hlava tiskne

podpory z PVA a druha samotny objekt.
Nastaveni pro tisk:

e Teplota trysky: 190° - 220° C
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e Teplota podloZky: 0° - 60° C

vvvvvv

Vyhody: Nevyhody:
* vodou rozpustny material * vyi5icena
ek tisku podpor e citlivost na vihkost

* hiologicky odbouratelny

¢ netoxicky

1010 PMMA
PMMA je syntetickym materidlem znamym také jako plexisklo nebo akrylatové sklo. Je odolny viéi povétrmostnim

podminkam, dobie propousti UV zafeni a celkové disponuje dobrymi optickymi a elektroizolaénimi vlastnostmi.
Nastaveni pro tisk:

e Teplota trysky: 220° - 250° C
® Teplota podloZky: 30°-90° C

Pouiiti: tisk vétdich modelt nebo krabiéek pro elektronicka zafizeni.

Vyhody: Nevyhody:

e velka teplotni odolnost e vy5iicena
* velkd odolnost v povétrnostnim podminkam
¢ dobra propustnost UV zafeni

* dobré optické a elektroizolacni vlastnosti

1011 HIPS
Material HIPS je velmi pevny, houZevnaty a ma dobrou teplotni stalost. Je vhodny pro tisk rozmérnéjsich objektd.
Jedna se podptirny material. HIPS materidl se pouZiva pro tisk na dvouhlavych 3D tiskarnach. Jedna hlava wytiskne
podptimé konstrukce z ABS nebo HIPS a druhd samotny model z ABS nebo HIPS. Vyznaluje se také vybornou
prostorovou stabilitou, zejména pro tisk rozméméjsich objektd (mensi krouceni). HIPS lze rozpustit v limonenu nebo

acetonu.
Nastaveni pro tisk:

* Teplota trysky: 200° - 240° C
* Teplota podlozky: 90° - 110° C

PouZiti: tisk vétiich modeld.

Vyhody: Nevyhody:
¢ velmipevny a houZevnaty material o obtiinéjsi tisk
e dobra teplotni stalost e zapach pfi tisku

* vyyborna prostorova stahilita

* |ze povrchové upravovat a brousit
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1012 Nastevenf jedhotliviich meterislt
Material kazidého vyrobce je trochu odlisny — mohou se lisit tiskové vlastnosti, pfestoie se jedna o stejny typ materialu.
MuZe se stat, 7e se také chovaji jinak rdzné barvy od stejného vyrobce. Abyste dosahli co nejlepsich vysledkd,
doporuéujeme experimentovat s nastavenim pfi tisku: nastaveni teploty trysky i vyhfivané podloZky, rychlost
ventilatoru, rychlosti tisku nebo pritoku materidlu. Viechny tyto vlastnosti se daji upravit také v prabéhu tisku v LCD

menu. Pokud naleznete pro vas optimalni nastaveni, miizete si jej uloZit pfimo do profilu ve Sliceru.

V pfipadé tisku materiald bez pfedniho tiskového ventilatoru, ddrazné doporuéujeme demontai ti§téného
dilu ,,fanshroud”. Tryska vyzafuje teplo >200°C a bez aktivniho pritoku vzduchu od ventilatoru se titény
dil prohieje a deformuje. (Dostupné materidly pro tisk maji odoinost pouze do 120°C, proto teplo od trysky =200°C

miZe deformovat tistény dil)
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11 UdrZba tiskd&rny a problémy pfi tisku
111 BE&Zné Gdribea

O tiskarmu je potieba se starat. Jak ¢asto oviem nelze jednoznacné urcit. Potieba udrzby se odviji od toho, jak ¢asto
tisknete, v jak pradném prostiedi, atd. Doporucujeme tedy provadét udribu dle vlastniho uvaieni (vét8inou se jedna

o stovky hodin tisku).

1111 Lodsks
Po nékolika stovkach hodin tisku je vhodné papirovym ubrouskem ocistit hladké tyCe, poté na né nanést kapku
univerzalniho oleje a posunout parkrat sem a tam. Tim dojde k ogisténi necistot a zvySeni Zivotnosti loZisek. Pokud se
viak osy nepohybuji plynule, Ize loZiska vytahnout a promazat také zevniti (musi se je z osy opravdu sundat, aby se

mazivo dostalo i dovnitr).

1112 VYeniilétony
Také ventilatory je potifeba jednou za nékolik stovek hodin tisku zkontrolovat a vyéistit. Prach lze odstranit pomoci
stlaéeného vzduchu ve spreji (ne piilis velky tlak — maZe dojit k poskozeni lopatek ventildtoru), plastové nitky pomoci
pinzety. Ventilator extruderu i tiskovy ventilator méfi pocet otacek za minutu (RPM), coZ pomize odhalit pfipadny

problém se snizenim otacek ventilatort (napf. pokud se zasekne kousek filamentu).

Obrdzek 22 Ventilator trysky

Pokud se objevi chyba ventilatoru, zkontrolujte, zda se ventilator mizZe plynule otacet a pfipadné odstrafite veskeré

kousky, které by mu mohly branit v pohybu.

Selftest error !
Zkontrolujte:

Predni tiskovy vent?
Chyba zapojeni

Obrdzek 23 Chyba ventildatoru

RPM ventilator( lze vypnout v LCD menu — Nastaveni — Kontr. vent. pro.
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1113 Pedédvad keoletks exrudeny
Hoblinky filamentu se mohou dostat to draiek podavacich kolecek extruderu na hiideli motoru extruderu. Mohou tak
zplsobit nedostate¢né vytlatovani. Pro vytidténi pouZijte idedlné maly mosazny 3tétec, nebo i obyéejné paratko.
VyuZijte oba pfistupové otvory na bocich konstrukce extruderu a vyCistéte vie, co pljde. Koletko poté ototte
a pokratujte. Nemusite nic rozebirat. Cisténi je dobré provézt vidy, kdy? na vytisku objevite znamky chybéjiciho plastu

(chybé&ijici linky wytlacovani).

Bondtech podavaci koleka je dobré pro sniZzeni otéru a hluku namazat lubrikantem, napf. lithiové mazivo. PfileZitostné

Ize namazat také osu protilehlého podavaciho kolecka.

1114 Elelkironilke
Kontrolu konektort, eventualné znovu piepojeni konektor na desce EINSY RAMBo, provedte nejdiive po 50 hodinach

tisku. Po tuto kontrolu, pfepojeni, provadéjte po kaZzdych nékolika stovkach hodin tisku.

1115 Obnoveni PEl povichu

S nartstajicim poétem tiskowch hodin miZe zaéit tiskovd podlozka s hladkym PEl povrchem ztracet pfilnavost.
V pfipadé, Ze vaie modely pfestanou pfi tisku driet, je dobré dikladné potfit cely povrch podlozky acetonem. Tim

dojde k obnoveni pfilnavosti plochy.

Upozornéni: Aceton pouZijte pouze na hladké podloZky, nikdy jej nepouiivejte na zrnity tiskovy plat.

112 Pffpreve tiskevé plochy

Pfiprava tiskové plochy je podrobné popsana v kap. 5.3.2. Pfiprava povrchu pruiného tiskového platu.

1.3  Senzor filamentu
IR mechanicky senzor filamentu zajistuje spolehlivou detekci konce filamentu a umoiniuje také automatické zavadéni

filamentu.

Pokud filament pfi tisku dochazi, tiskarna automaticky pozastavi tisk, vytlaci zbyvajici centimetry filamentu a posune
X-carriage dal od vytisku. Poté budete vyzvani, abyste vyménili civku a zavedli novy filament. K odstranéni vytlateného

filamentu vyuzijte klesté. Potom lze pokracovat v aktualnim tisku.
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1132 Chylbné Cienl senzoru a jeho lad&n(
MUiie se stat, 7e filament senzor bude hldsit faleéné poplachy. V tomto piipadé se nejdfive podivejte do LCD menu —

Podpora — Senzor info a zkontrolujte, zda senzor funguje spravné:

¢ Vlozte filament do extruderu, hodnota IR senzoru by se méla zménit na “1”.

¢ Pokud vyjmete filament z extruderu, tak by IR hodnota méla byt “0”.

Pokud se senzor nechova tak, jak je uvedeno vyse, mohou problémy spocivat:

Pokud nedojde ke zmé&né stavu mezi hodnotami “0”

-
-

a “1”, zkontrolujte spravné zapojeni konektoru na

strané IR senzoru i na strané desky EINSY RAMBo.

-

- ¥ &
- =P
L
¥ »

M -

Pokud je problém s kabelem nebo konektory, stav

IR senzoru bude pofad ,0" ahodnota ,1" se

-

nezobrazi ani pfi zavedeni filamentu.

Obrazek 24 Spravné usazeni a
pripojeni filament senzoru

Obrdzek 25 Sprdvné zapojeni kabelu IR
senzoru filamentu

Senzor filamentu musi byt usazeny tak, jak je vidét na obrazku vy3e (Obrazek 25). Vice informaci o montaZi naleznete

v navodu na stavbu tiskarmy.

11.8.2.3 Prach ng Senzomn = 2
Meéné ¢astou pficinou je prach na senzoru. Jedna se viak o vyjimecnou pficinu. Postup vy&isténi senzoru je nasledujici:
odsroubujte kryt i samotny senzor filamentu. Vycistéte snimaé (nejjednodussim zpdsobem je vyuiiti stlateného

vzduchu).

Obrdzek 26 Filament senzor
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NeZ vratite senzor zpét do extruderu, pfipojte jej ke kabelu (pozor na spravnou orientaci konektoru) a zapnéte tiskarnu.
V LCD menu — Podpora — Senzor info. Do senzoru zkuste vloZit kus papiru (viz obrazek 27), a pokud se hodnota IR
senzoru zméni z “0” na “1”, tak senzor funguje spravné a pravdépodobné je chyba v extruderu (napf. nadmérné
utaZzeny FS-lever, zaseknuta kovova kuli¢ka, chybna orientace magnet(). Podle navodu na stavbu tiskarny zkontroluje,

zda je extruder spravné sloieny.

11.3.24 IR sanzor & vaeln)

Pokud jste vyzkouSeli viechna we uvedend fedeni problémd, a senzor stdle nefunguje, je pravdépodobné vadny

a bude nutné jej vyménit za nowy.

knuty extruder

Problémy s tiskem nebo se zavedenim nového filamentu miZe zplsobit zaseknuty filament v extruderu. Postup

114  Ucpany nebo zase

vycisténi extruderu:

* Nahfejte trysku.

e Filament vytahnéte z extruderu a ucvaknéte asi 10 cm nad poskozenym mistem.

* Vnitfek extruderu vycistite pres Cistici otvor, ktery je na pravé strané tiskové hlavy. Skrz tento otvor je pfistup
k podavacimu kolecku.

* Poocisténi podavaciho kolecka nahiejte tiskarnu a zavedte filament.

e Pokud problémy pietrvavaji, je nutné vytistit trysku.

* Nahfejte trysku, filament vytahnéte z extruderu a ulomte asi 10 cm nad poskozenym mistem.

|
S ————

Obrdzek 27 Cisticf otvor tiskowe hlavy
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115  Ci8u3nf trysky

Pri Cisténi trysky se nikdy nedotykejte trysky! Je zahirata na vysokou teplotu a mohlo by dojit k popaleni!

Cisténi trysky si lze ulehtit tak, e posunete extruder nahoru, nebot budete pracovat s hotendem: LCD menu -

Nastaveni — Posunout osu — Posunout osu Z.

Pied cisténim trysku nahrejte. Zvenku ji oCistite ocelovym kartacem.

A. Pokud z trysky nevytéka filament, pfipadné vytéka velmi malo, ovérte:
* 7da se toci ventilator,
e zda mate spravnou teplotu trysky (PLA 220° C, PETG 240° C, ABS 260° C, ASA 260° C, HIPS 240" C atd.) a zda se

filament dostal spravné do extruderu.
Pokud toto neni vds pfipad, postupujte podle ndsledujicich instrukci:

1. Nahfejte tiskarnu na teplotu dle filamentu, ze kterého chcete tisknout. Filament zavedte a prostréte istici
jehlu (o priméru 0,3 — 0,35 mm) ze spodni strany pfiblizné 1 az 2 cm dovnitf trysky.

2. LCD menu - Zavest filament. Ovéite, zda filament zacal vytékat z trysky.

3. Cistici jehlu znovu zasufite do trysky a postup nékolikrat opakujte.

4. Tryska je €ista ve chvili, kdy plast zatne z trysky vytékat.

Pozn.: Cistici jehlu Ize objednat na hitps://www.na3d.cz/p/2695/cistici-jehla.

B. Filament vibec neprochazi tryskou
V pfipadé, Ze z trysky nevychazi Zadny filament, je tryska pravdépodobné ucpana. Pro vy&isténi trysky je postup
nasledujici:
1. Trysku nahfejte na vy33i teplotu nei je teplota pouzitého filamentu (napf. u PLA aZ na 250° C, u ABS a7 na
270° C).
2. Pockejte asi 5 minut a zvolte LCD menu — Zavest filament. Jakmile zane tryskou prochazet zaseknuty (ucpany)

filament, sniZte teplotu na normalni teplotu a znovu zavedte filament.

3. Pokud doslo ke spravnému zavedeni filamentu, miZete pokracovat v tisku.
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Wména / zm&na tryslsy

Pfi vymeéné rubinoveé trysky postupujte velice opatré, aby nedos$lo k jejimu poskozeni!

Upozornéni: Predehiata tryska i jeji okoli vds miZou pfi doteku popdlit! Postupujte velice opatrné!

Dévejte pozor také v okoli kabelli termistoru, jsou tenké a mohou se snadno poskodit!

Postup vymeény trysky:

Pfedehiejte trysku na provozni teplotu cca 230° C (LCD Menu - Nastaveni - Teplota - Tryska).

Pokud je zaveden filament, tak jej vyjméte.

Pro snadnéjsi pfistup k extruderu, jej vytahnéte nahoru (pfes LCD Menu - Nastaveni - Posunout osu -
Posunout 7; nebo do stejného menu se dostanete i podrienim ovladaciho tlacitka po dobu nékolika sekund.
Otacenim nastavte vysku.)

Odsroubujte kryt ventilatoru chlazeni tisku (drzi ho jeden Sroubek).

Pfidrite vyhfivaci kostku klitem €. 16 a pomoci hlavice 7 mm odSroubujte trysku. (MbzZete pouZit i klests,
doporucujeme ale momentovy kli€.) Tryska bude horka, postupujte opatmeé.

Zkontrolujte, zda je pfedehiev trysky nastaven stale na 230° C. Opatrné zaSroubujte novou trysku do vyhfivaci
kostky, kterou si pfidriujete klicem.

Dotahnéte trysku.

Prisroubujte zpét kryt ventilatoru a zavedte filament. Nyni je tiskarna pfipravena k tisku.

Upozornéni: PFedehiata tryska i jeji okoli vds mGZou pfi doteku popélit! Postupujte velice opatrné!

Dévejte pozor v okoli kabell termistoru, jsou tenké a mohou se snadno poskodit!

P¥i utahovani/ povolovani vyhfivaci kostky nevytvéfejte boéni tlak. MGZe dojit k ohnuti heatbreak mezi

kostkou a chladi¢em.

Po vyménaé trysky spustte znovu proces dle kap. 5.3.9 Nastaveni prvni vrstvy.

CRCROIO
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Mala mezera mezi plné dotazenou tryska vyhfivaci kostkou je v pofadku. V Zadném pripadé se nesnaite trysku vice

dotahnout a mezery se zbavit!

Obradzek 28 Mezera mezi tryskou a
vyhiivanou kostkou pfi piném dotaZeni

117  Problémy pif tisku
O nejcastejsich chybdch a problémech pii tisku jsme pro vds pfipravili ¢lanek na nasem blogu. Naleznete jej na adrese:

https://www.na3d.cz/blog/nejcastejsi-problemy-s-tiskem.

1171 Virstvy se pif tisku odd@iulf od sebe
Pokud se daldi vrstva nespoji s pfedchozi vrstvou, dochazi k rozpadani vyrobku. Tuto skuteénost mize zptsobit velka
tloutka vrstvy nebo nizka teplota. Regenim je Gprava tloudtky vrstev, nebo zvygeni teploty extruderu. Pfipadné i zména
pouZitého materialu, nebot napf. ABS ma velkou tepelnou roztaznost a neni vhodny pro tisk vétsich modeld, je tedy

lepsi vwufit napf. PET-G, HIPS nebo PLA.

bjekty v sob& mejf moc neboe mélo flamentu

Pfitisku je také moZné upravit davkovani plastu: Hlavnim tlaéitkem do sekce Ladit — Pritok - xx%, kde nastavite

potifebny pratok. V Pronterface Ize zadat do pfikazového fadku M221 Sxx. Pokud zménite pratok filamentu, pii dalim
tisku zlGistane nastaveni zachovdno. Zménite jej opét pfes menu na plvodni hodnotu nebo resetem tiskdrny, €i

odpojenim tiskarny od zdroje energie.

118 Nehrénf nové verze firmware
Aktualizace firmwaru tiskarny pfinasi fadu vyhod, nebot nové verze firmwaru obsahuji nové funkce i opravy chyb.
Postup aktualizace firmware je jednoduchy, budete potiebovat pocitac, USB 2.0 kabel s koncovkou typu B, nejnovéjsi
Slicer a spravny soubor firmware. (UZivatelé operacniho systému Windows si musi mit nainstalované také spravné
ovladace.) Pfi stahovani firmware musite zvolit spravny typ tiskarny, protoie soubory nejsou kompatibilni s jinymi 3D

tiskarnami.
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Postup:

e Tiskarnu propojite s potitacem pomoci USB kabelu s koncovkou typu B.

¢ Pokud mate nainstalovany balicek Drivers & Apps, zafizeni bude automaticky rozpoznano a dojde
k nainstalovani ovladaéq.

e 7apnéte Slicer a zvolte polozku Konfigurace - Nahrat firmware tiskarny.

* Vnovém okné zkontrolujte, zda byla tiskdrna spravné rozpoznana. Poté pomoci tladitka Browse/Prohledat
oteviete souborovy prohlizec, s jehoZ pomoci zvolite staZeny soubor.

o Vie jedté jednou zkontrolujte a stisknéte tladitko Nahrat!l. Pockejte, a7 cely proces probé&hne.

® Nynilze tiskarmu odpojit od podéitace. Verzi firmwaru zkontrolujete v LCD menu.

119 Korekee inearfty
Korekce linearity je pokrotilou funkci zaloZenou na vlastnosti Trinamic driverdt umoiriujici vlastni nastaveni kiivky
proudového prabéhu. Toto nastaveni naleznete v LCD menu - Nastaveni - Korekce lin.. UmoZiiuje ménit parametry

viech tfi os.
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12 NejCast[sf chyby pifi sestavovan( tiskarmy
121 Tiskéme se houpe - rém XY - konfrola geomelrie

Pokud se vase tiskarna houpe, umistéte ji na rovny povrch a pomoci ruky ji zkuste naklonit do vech sméra, abyste

zjistili, zda se nékteré z roht zvedaji. V pfipadé nerovnosti povolte §rouby a zatlaéte extruze proti rovnému povrchu,

Srouby opét utdhnéte.

Pozndmbka: Tiskdarna zvliddne uréitou nepfesnost v kolmosti ramu, aviak pokuste se ram sestavit co mozZnd nejlépe.

Obrdzek 29 Spravny zplsob ,, nakldnéni ™ tiskdrny k zjisténi, které rohy se zvedaji

122 Tiskémea pe dhvilee piestane tisknout

Pokud se tiskova hlava piehfiva, zkontrolujte funkénost ventilatoru pro chlazeni trysky. Pokud ventilator nefunguje,

zkontrolujte jeho zapojeni podle navodu.

m"'r:::m termistar
podiozky extruderu

Obrazek 30 Spravné zapojeni kabell
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123 Tiskémea nette SD karty
Pokud tiskarna nenacte SD kartu, zkontrolujte nazev souboru ulozeného na SD karté (soubor musi byt bez diakritiky).
V pfipadé, e je nazev spravné, zkontrolujte zapojeni EXT2 od elektroniky do LCD. JestliZe jsou kabely zapojeny spravné,

zkuste je prohodit.

124 Volné femeny
Povolené / volné femeny zphsobi nespravny pohyb tiskové podloiky a tiskové hlavy, ¢imZ dojde k nespravnému
fungovani celé tiskdrny. Zkontrolujte sprdvné napnuti femend, idedlné tiskem kruhového objektu. Pokud nejsou
Femeny spravné napnuté, misto kruznice bude wysledkem nepravidelny elipsovity tvar tisknutého objektu. Remen se

nachazi pod vyhfivanou podloikou a daldi pohybuje tiskovou hlavou.

Obrazek 31 Spravné nataZeny femen asy X a fermen osy Y

Stav fement lze zkontrolovat v LCD menu — Stav remenu. Hodnoty by mély byt v rozmezi 240 — 300.

Stav femenu je bezjednotkové cislo, které je mérené jako primérné zatizeni krokového motoru. NiZsi
hodnota odpovida vyssimu tlaku (vyssi zatizeni motoru), vyssi hodnota znamend volny Femen (niZsi zatizeni

motoru).

125 Nepfichycen kabely k tskove podlozee
Ma kabely vyhfivané podloZzky pouZijte stahovaci rukav na kabely. Kabely pak

pfichytte tak, aby nebranily pohybu tiskarné v pribéhu tisku.

Obrazek 32 Kabely omotané stahovacim
rukavem na kabely
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13 [FAQ - Chybové zpravy
131 Tiskéme jeSt@ nebyle zielibrevéna

Chybova hlaska ,Tiskarna jesté nebyla zkalibrovana” se objevuje po sestavené tiskarny nebo po vraceni tiskarmy do
tovarniho nastaveni (pies volbu All data) a zlistane na LCD displeji do doby, neZ bude tiskarna zkalibrovana. Postup

kalibrace je popsan v kap. 5.3.5 Kalibrace XYZ.

132 Vedélenost mez Spitkou trysky a povrchem podloZky jest® nebyla nastavena
Pokud provedete Uspésné viechny faze kalibrace aZ na kalibraci prvni vrstvy, objevi se chybova hlaska , Vzdalenost

mezi §pickou trysky a povrchem podlozky jesté nebyla nastavena”. Postup pro kalibraci prvni vrstvy naleznete zde.

183 MINTEMP

Pokud je pfi ¢teni teploty trysky nebo podloiky zjisténa teplota niisi nez 10°C, objevi se chyba ,MINTEMP". Tato

bezpecnostni funkce brani pfehfati tiskarny v pripadé, Ze dojde k selhani jednoho termistoru.

Této chybé lze predejit tak, Ze tiskarna nebude blizko vydechu klimatizace, nebo v mistnostech, kde klesne okolni

teplota pod 10°C.
Tiskarna miZe zobrazit dvé chybové hlasky:

e MINTEMP - problém s ¢tenim teploty na trysce

*« MINTEMP BED - problém s ¢tenim teploty na tiskové podloice

134 MAXTEMP
Pokud je pfi ¢teni teploty trysky nebo podlozky zjisténa teplota vyssi nez 310°C, objevi se chyba ,MAXTEMP". Tato
bezpeénostni funkce brani nekontrolovatelnému piehiati tiskarny. Zkontrolujte kabel termistoru, zda neni poskozeny

a také zda stahovaci pasky kolem kabeld vedoucich do elektroniky nejsou pfilis utazené.

135 Thermeal runewesy — Ztréta teploty
Pokud dojde pfi ¢teni teploty k poklesu teploty o vice nez 15°C za 45 sekund u trysky, nebo u tiskové podlozky za
4 minuty, objevi se hlaska , Thermal runaway”. Pokud je pii ¢teni teploty trysky nebo podloiky zjisténa teplota nizsi
nez 10°C, objevi se chyba ,MINTEMP". Tato bezpecnostni funkce brani dosazeni nebezpetné vysokych teplot ve chvili,
e dojde k selhani jednoho termistoru. Chybu miZe vyvolavat také umisténi tiskarny blizko vydechu klimatizace nebo

u otevieného okna.
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126 Prehest error— Chyba pledehfevu

Problémy s procesem predehfivani (tiskdma nemiZe dostdhnout poZadované teploty ve spravném ¢ase) zobrazi
chybovou hlasku ,Preheat error”. Vtomto pfipadé zkontrolujte, zda jsou termistory vyhfivané podloiky i trysky

zapojeny spravné.

137 Souber nekompletni. Pokratovat?

V zavéreéné ¢asti g-code hleda tiskarna piikaz M84 (tj. vypnuti motort). Pokud tiskarna tento prikaz nenajde, pokud
je g-code vygenerovan nespravné a mohlo by dojit k poskozeni tisku, dochazi k zobrazeni chybové hlasky ,Soubor

nekompletni. Pokratovat?”.

Mezi nejCastéjsi pficiny lze zaradit odebrani karty SD pfilis brzy z pocitace (pfed dokoncéenim exportovani g-code).
V pfipadég, ie jste si jisti, 7e je soubor v pofadku, |ze pokracovat v tisku. G-cody vygenerované ve vétsiné slicert by mély

kontrolou projit bez problému, ale pokud pouZivate méné zndmé programy, miZete narazit na problém.

138 PRINT FAN ERROR
Pokud tiskowy ventildtor nedosahuje Zadnych otacek / néco mu brani v otaceni, objevi se chybova hldska , PRINT FAN
ERROR". Zkontrolujte, zda neni blokovan kousky plastu (pokud ano, odstrante je), zda je spravné zapojen do

elektroniky a zda je jeho kabel neposkozeny.

139 [EXTR. FAN ERROR

Pokud ventilator hotendu nedosahuje Zadnych otaéek / néco mu brani v otaceni, objevi se chybova hlaska ,,EXTR. FAN
ERROR". Zkontrolujte, zda neni blokovan kousky plastu (pokud ano, odstrafite je), zda je spravné zapojen do

elektroniky a zda je jeho kabel neposkozeny.

1210 Deftekovén vipadek proudu. Obnovit tsk?

Jestlize je tisk prerusen vypadkem proudu a tryska s tiskovou podlozkou vychladnou, objevi se chybova hlaska
,Detekovan vypadek proudu. Obnovit tisk?”. Tiskarna ¢eka na odpovéd. Pokud vytisk stale drzi na podloice, lze

pokracovat v tisku.

2 idler & menuélng cdstraiite filement

V pfipadé, Ze proces automatického vyjmuti filamentu neprobéhl spravné, objevi se hlaska ,Prosim oteviete idler

a manualné odstrafite filament”.
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V nastaveni:

1. LCD menu— Nastaveni — Teplota — Tryska. Nastavit teplotu na 280°C, pockat 3-Sminut.
2. LCD menu— Nastaveni — Zakazat steppery.

3. LCD menu— Nastaveni — F. Autoload (nebude automaticky zasahovat).
Filament je nutné vyjmout ru¢né dle nasledujiciho postupu:

1. Oteviete dvifka idleru odstranénim napinaciho $roubu na levé strané extruderu.
2. 2 moinosti vyjmuti zaseknutého filamentu:
a) Pokud je filament zaseknuty na okraji PTFE trubicky, pokuste se jej protlacit pfes hotend:
=  Pomoci kousku filamentu nebo dratu, imbusu, protlacte filament skrz — nastroj vsurite z horni
strany kolem Bondtech kolecek.
=  Pokud se za¢ne vytlacovat spodem, pokradujte do té doby, dokud nebude Cista tryska.
b) Zahfivejte hotend na 280° C a vytahujte filament kleft&mi. Pomalu jej tlatte pies horni €ast extruderu

do té doby, dokud neni odstranéno z PTFE trubicky.

1312 Chyba - Deslo k pieplisu statické pametl
Tato chybova hlagka se muZe zobrazit v komunitné upravovanych verzich. Nejjednoduiim fesenim je aktualizovat

firmware.
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