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3D tiskarna renkforce

RF2000, dual extruder,
sestaveny vyrobek

Obj. & 13957 17

Vazeny zakazniku,

dékujeme Vam za Vasi davéru a za nakup 3D tiskarny.

Tento navod k obsluze je soucasti vyrobku. Obsahuje duleZité pokyny k uvedeni vyrobku do provozu
a k jeho obsluze. Jestlize vyrobek predate jinym osobam, dbejte na to, abyste jim odevzdali i tento
navod k obsluze.

Ponechejte si tento navod, abyste si jej mohli znovu kdykoliv precist!

Vysvétleni symboli pouZzitych v navodu a na tiskarré

Symbol predstavuje nebezpeci pro lidské zdravi v dusledku Grazu elektrickym proudem.
Takto oznagené ¢asti vyrobku neobsahuji Zadné uzivatelsky opravitelné dily.
Nikdy proto takové ¢asti neotvirejte.

Symbol upozorniuje na dilezité pokyny v navodu, které je nutné dodrzovat.

Symbol upozorniuje na horky povrch. Kontakt s timto povrchem muze zpusobit vazna
poranéni (popaleniny).

Nebezpe €i pohyblivych €asti — udrzujte proto prsty a ostatni  €asti t éla v dostate ¢éné
vzdalenosti od takto ozna €enych mist! V opa¢ném pFipadé mize béhem provozu dojit ke
zranéni. V téchto mistech hrozi vadzné poranéni v disledku vtazeni ¢asti téla do zafizeni.

Varovani pfed moznym zranénim.

Symbol udava zajimavé tipy a rady pro pouzivani vyrobku.
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ﬁal Symbol upozorriuje na dodrzovani vSech pokynt uvedenych v navodu!

Ucel pouZziti

Tato 3D tiskarna umoznuje vytvafeni dvoubarevnych 3D objektld. Uvnitf tiskarny dochazi
k taveni vhodného materialu (vldkna) a pomoci dvou tiskovych hlav (extrudérd) dochazi k vytvoreni
poZadovaného objektu. Jakékoliv jiné, nez uvedené pouZiti je v rozporu s timto navodem k obsluze.
Tiskarnu pfipojte pouze do sité 230 VAC 50 Hz. Vyrobek neni vhodny pro komeréni pouziti.
Pouziti tiskarny je mozné pouze ve vnitfnich a suchych prostorach. Zamezte kontaktu tiskarny
s pFiliSnou vlhkosti nebo stfikajici vodou. Nikdy proto nepouZzivejte tiskarnu v prostorach se zvySenou
vihkosti. V opa¢ném pfipadé hrozi nejen nevratné poskozeni vyrobku, ale pfedevsim i riziko zkratu,
poZzaru a Urazu elektrickym proudem! Vyrobek splfiuje vSechny platné predpisy na Useku bezpecénosti
a elektromagnetické kompatibility (EMC). VSechny nazvy spole¢nosti a produktd uvedenych v tomto
navodu jsou pod ochrannou znamkou jejich pfislusnych vlastniki. VSechna prava vyhrazena.

DileZit4 bezpé&nostni opateni

Upozorn éni! Zafizeni je napajeno z elektrické sité. Instalaci a pfipojeni elektrickych zafizeni
& a jejich komponentl musi provadét pouze kvalifikovana osoba. PFi pouzivani zafizeni dbejte
vSech platnych bezpe¢nostnich pfedpist a pokynd uvedenych v tomto navodu.

Pro bezpeénou prepravu vyrobku doporuc¢ujeme uchovat originalni obal. VVyrobce nenese

—> odpovédnost za 3kody zpUisobené béhem piepravy. Vyrobce nepfebird zadnou odpovédnost
za Skody zplsobené nespravnym pouZivanim. V takovém pfipadé zarover dochazi k zaniku
zaruky. Dbejte proto vSech pokynl uvedenych v tomto ndvodu k obsluze.

Nikdy sami neprovadéjte zadné opravy, zasahy a Upravy vyrobku. VeSkeré opravy svéfte vyhradné
autorizovanému servisu. Dodavany sitovy adaptér splfiuje vSechny bezpeénostni pfedpisy a smérnice
(CE). Tiskarna neni vhodnd pro pouZiti osobami s omezenymi télesnymi, smyslovymi nebo duSevnimi
schopnostmi nebo s nedostatkem zkuSenosti a znalosti. Vyrobek neni ani zadna hrac¢ka a neni tak
vhodny pro pouZiti détmi. Tiskarna je vyrobena v tfidé ochrany I. VSechny mechanické &asti tiskarny
jsou vyrobeny velmi precizné a s vysokou presnosti. Pro samotnou obsluhu proto neni nikdy zapotfebi
vyvijet zvySené Usili. Nikdy neponechavejte volné leZet obalovy material. V opacném pfipadé se mize
stat nebezpe¢nou hrackou pro déti nebo doméci zvifata! Tiskarnu umistéte vzdy na pevny
a vodorovny povrch mimo dosah déti. Ponechte hlavni vypinag, ktery je umistén v zadni ¢asti tiskarny,
vzdy dobfe pfistupny tak, aby v pfipadé poruchy bylo mozné zafizeni okamzité odpojit od sité.
Tiskarnu nevystavujte extrémnim teplotdm, vibracim ani mechanickému tlaku. Na tiskarnu ani do jeji
blizkosti nepokladejte zadné predméty naplnéné tekutinou (napfiklad vazy s vodou). V pfipadé
vniknuti tekutiny dovnitf zafizeni hrozi jeho nevratné poskozeni a navic i riziko zkratu, pozaru a Urazu



elektrickym proudem! Do blizkosti tiskarny neumistujte zadné zdroje otevieného ohné (napfiklad
svicky). Zabrarite mechanickému poSkozeni pfivodniho kabelu. V pfipadé jakékoliv poruchy nebo
mechanické zavady tiskarnu okamzité vypnéte pomoci nouzového tlacitka. Tiskarny se béhem
provozu nikdy nedotykejte. Pohyblivé mechanické €asti mohou predstavovat riziko zranéni. Tiskova
hlava a tiskova podlozka jsou béhem provozu velmi horké. Nedotykejte se proto téchto ¢asti ani za
provozu a do doby, dokud zcela nevychladnou (alespofi 60 minut po ukonéeni provozu). Prfed
provadénim udrzby a ¢isténim vzdy odpojte tiskarnu od sitového zdroje a ponechte vychladnout.
Béhem provozu tiskarna vydava urcity hluk, zapach a kouf v zavislosti na typu pouZitého materialu.
Nejedna se v8ak o Zadnou zavadu. Umistéte proto tiskarnu na dobfe vétrané misto a vyhnéte se
vdechovani provoznich vyparl. Pfi pouziti jinych, nez originalnich materiald, muze dojit k uvolfiovani
toxickych plyna. V pfipadé, Ze dojde k mechanickému poskozeni tiskarny nebo pfivodniho kabelu,
zabrarite jejimu dalSimu pouZiti. Vypnéte pfislusny elektricky okruh, napfiklad pomoci jistice nebo
proudového chrani¢e a odpojte tiskarnu ze zasuvky. Nikdy tiskarnu neobsluhujte v pfipad€, Zze mate
mokré ruce! Vystavujete se tim riziku smrtelného drazu elektrickym proudem! Za provozu
neponechavejte tiskarnu nikdy bez neustalého dohledu. Zasuvka na zadni strané tiskarny slouzi
k pripojeni rtzného pfisluSenstvi jako je napfiklad gravirovaci a frézovaci sada. K tiskarné nikdy
nepfipojujte jina, nekompatibilni zafizeni. Dbejte na to, aby v disledku provozu tiskarny nedoslo
k pretizeni pfislusného elektrického obvodu (vice v ¢&asti ,Technické Udaje“ a maximalni vykon
tiskarny). O pfipojeni k vhodnému elektrickému obvodu se poradte s elektrikafem. Pfivodni kabel
tiskarny umistéte tak, aby béhem provozu nemohlo dojit k ohrozeni osob, které se v misté zafizeni
pohybuji. Pfi odpojovani tiskarny od elektrické zasuvky uchopte pfivodni kabel za jeho zastréku, nikdy
ne za samotny kabel. Nepouzivejte zadné prodluZovaci pfivody ani rozbocovace. Pfed vyménou
pFislusenstvi (naptiklad frézovaci hlava) odpojte vzdy tiskarnu od sité.

Specialni vlastnosti zéizeni

e Tiskova komora (Printbox) o rozmérech 230 x 180 x 200 mm

«  Profil s tiskovou hlavou a Srouby s loZiskovymi maticemi pro maximalné presné nastaveni

«  Automatické sefizovani tiskové podlozky

« Keramicka tiskova podlozka

e 2 velmi pfesné extrudéry s vyménitelnou tryskou pro dvoubarevny tisk

« Integrovany napdjeci zdroj

*  Velmi jednoduché ovladani pomoci tlacitek a displeje umisténého pfimo na zafizeni

* Konfigurace a ovladani prostfednictvim PC aplikace (pfipojeni pfes USB port) nebo samostatny
,Stand-alone“ provoz s pamétovou SD / SDHC kartou

¢ Manudlni ovladani tiskovych tloh béhem provozu

«  Stabilni vykon diky kvalitnim hlinikovym a ocelovym ¢astem

*  PouZiti vSech standartnich vlaken

* Vldkna jsou aplikovana diky samostatné napajenym civkam

Princip funkce 3D tisku

K tisku 3D objektu je nezbytné nacéteni souboru s daty o trojrozmérném objektu, ktery hodlate vytvaret.
Soubory s 3D daty ma pfiponu *.stl. Tento soubor mGzete vytvofit pouzitim vhodné aplikace nebo
pomoci 3D skeneru. Na internetu pak naleznete celou fadu 3D soubor(, které si mizete stahnout
a objekty poté vytisknout. Software tiskarny pak zajisti tisk 3D souboru po jednotlivych vrstvach za
urcité teploty. Data tiskarny jsou uloZeny v souborech s pfiponou *.gcode. Tiskovy soubor G-kod se
pak odesila bud z pocitace pfes USB rozhrani nebo za pouziti SD karty v rezimu stand-alone. 3D
tiskarna po pfijeti tiskové Glohy vytvari jednotlivé vrstvy metodou FFF (Fused Filement Fabrication) /
FDM (Fused Deposition Modeling). Béhem tisku pak dochazi k miseni vldken do tiskovych hlav
(extrudert) a tim i k vytvareni dvoubarevného tisku. PouZzit je vS8ak mozné i pouze jednu tiskovou
hlavu (monochromaticky tisk). Tiskové hlavy tavi vldkno a aplikuji jej pomoci trysky na keramickou
tiskovou podlozku. PodloZka se pohybuje po osach X /Y, tiskova hlava s extrudéry pak po ose X.

3D tiskarna je velmi slozité zafizeni u kterého je zapotiebi nastaveni mnoha tiskovych
parametrd. Tvorba objektu a pfilnavost materialu vzdy zavisi na teploté tiskové podlozky,
pouzitém materialu, tvaru a velikosti 3D objektu a dalSich souvisejicich faktorli jako je
napfiklad teplota v mistnosti. Témito faktory je vyrazné ovlivnén koneény vysledek a samotna

kvalita tiSténého objektu. Bez dostate¢nych zkuSenosti tak nelze ihned dosahnout uspokojivych
vysledkud. Jednotlivé parametry proto upravujte postupné a v jednotlivych krocich. Na dodavané SD
karté naleznete nadpoveédu pro Gvodni tvorbu 3D objektu.

Popis a ovladaci prvky

1 — drzak pro civky s tiskovym materialem (vlakny)
2 —tiskova hlava

3 — X deska Z

4 — tiskové hlavy / extrudéry (2 ks)

5 — keramicka, tiskova podlozka Y
6 — Y deska

7 — ovladaci tlacitka

8 —displej

9 — nouzovy vypinag¢ (Off)

——> Na obrazku vpravo jsou znazornény smeéry pohybu pfi tisku (X, Y, Z).



Hlavni menu

Uvodni nabidka obsahuje jesté dal$i 4 sub-menu. Pomoci navigaénich tlagitek nahoru a dolt (1)
muzete jednotlivymi nabidkami dale prochazet. Paklize stisknete naviga¢ni tlacitko pro smér dold,
prejdete tak zpét do hlavni nabidky.

Preprava a umis&ni

Tiskarnu je mozné v pfipadé poruchy okamzité vypnout pomoci nouzového vypinace ,STOP*
Cervené barvy, ktery se nachazi v levé predni ¢asti. Pro dalSi uvedeni tiskarny do provozu pak
& znovu otoéte nouzovym tlacitkem ve sméru hodinovych rucicek. Tiskarnu umistéte vzdy na
bezpe¢né, dobfe vétrané a suché misto. Nikdy tiskarnu neumistujte na meékky povrch

(napfiklad koberec nebo linoleum). AE  mim EI il.‘_' L "'-EE-’ ; ‘_;.IE-"E-, Y
Pred prepravou tiskarny zajistéte vSechny jeji pohyblivé ¢&asti pomoci stahovacich pasku. mm E:- ‘45. 4 1% P .-‘1@@.

Pro samotnou prepravu tiskarny doporucujeme pouzit originalni baleni. Vyrobce nenese odpovédnost
za mechanické Skody zpusobené pfi prepravé! . § .
Frinting time
B daws BIID
Filament printed
-
1.2 m
1 x stisknuti = zobrazeni pozice jednotlivych os
2 x stisknuti = zobrazeni teploty obou extrudéru a tiskové podlozky

PFipojeni do sit & a uvedeni do provozu

Pouzita elektricka zasuvka musi béhem provozu tiskarny zlstat vzdy dobfe pfistupna tak,
& aby v pfipadé poruchy bylo mozné kdykoliv tiskarnu odpoijit ze sité. Pred pfipojenim tiskarny
ovéfte, zda parametry sité odpovidaji Gdajum na vyrobnim Stitku.

PFipojte zastréku napajeciho kabelu do tiskarny a opacny konec kabelu do elektrické zasuvky.
Tiskarnu zapnéte (hlavni vypina¢ do polohy I). Po zapnuti tiskarny se rozsviti provozni kontrolka

a displej. Na displeji se kratce zobrazi uvitaci informace a verze aktualné instalovaného software.
Tiskarna poté prejde do hlavni systémové nabidky.
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6—F2 & #

I—Frinmter readd.

1 — teplota extrudéru
2 — teplota extrudéru (pfednastavend)
3 — teplota tiskové podlozky
4 — teplota tiskové podlozky (pfednastavend)
5 — poloha tiskové hlavy (v mm) 0,00 — ,Home position* (zakladni / vychozi poloha)
6 — naméfena hodnota tlakovych senzor( v extrudéru
— informace o provoznim stavu / rezimu tiskarny

Popis funkci tla éitek

1 — navigacni tla¢itka (pohyb v menu vpravo,
vlevo, nahoru a dold)

2 —tlagitko OK, potvrzeni vybéru

3 — ovladani pohybu tiskové podlozky nahoru /
dolu

4 — podavac vladkna pohyb vpred / dozadu
Poznamka : podava¢ funguje pouze v pfipadé,
Ze dochéazi k ohfevu extrudéru

5 — pokracovani v tisku (po pfedchozim pozastaveni / pauze)

6 — Pozastaveni tisku (pauza), 1 x stisknuti = pozastaveni tisku, 2 x stisknuti = tiskova hlava
se pfesune mimo objekt (pfedchozi pozice vSak zUstane uloZena).

3 x stisknuti = zobrazeni celkové doby tisku a spotfebovaného vldkna (délka v metrech)

Struktura hlavni nabidky

Quick Settings
Home All

RGB Light: Manual/Auto/White/Off

Output Object

Speed Multiply:100%
Flow Multiply:100%
Preheat PLA
Preheat ABS
Cooldown

Disable Stepper
230V Output: On/Off
Restart

Print File Position
Home All

Home X

Home Y

Home Z

Position X

Position Y

Position Z

X:0.00 mm

Endstop min: On/Off
Endstop max: N/A
Y:0.00 mm

Endstop min: On/Off
Endstop max: N/A
Z:0.00 mm

Endstop min: On/Off
Endstop max: On/Off

Position Extruder E: 0.00 mm

1 click =1 mm



Extruder

Temp. Bed: 0°C

Temp. 0:0°C

Temp. 1:0°C

Extruder O off

Extruder 1 off

Active Extruder: 0/1

Position Extruder E: 0.00 mm
1click =1 mm

Load Filament

Unload Filament

Set E Origin

Fan Speed

Fan Speed: 0%
Turn Fan off
Fan to 25%
Fan to 50%
Fan to 75%
Fan to 100%

SD Card

Print file Back
Files
Delete file Back
Files

Configuration

General Baudrate:115200
Stepper off

All off

Beeper: On/Off
Extruder Offset X
Extruder Offset Y

Acceleration Print X: 1000
Print Y: 1000
Print Z: 100
Move X: 1000
Move Y: 1000
Move Z: 100
XIY-Jerk : 10.0
Z-Jerk : 0.1

Feedrate Max X: 500
Max Y: 500
Max Z: 50
Home X: 165
Home Y: 165
Home Z: 10

Z Calibration Scan Heat Bed
Position Z

Restore Defaults

[s]: 600

0 = never
[s]: 0

0 = never

Z:0.00 mm
Endstop min: On/Off
Endstop max: On/Off

Popis jednotlivych funkci hlavniho menu
Quick Settings — Poloha tiskové hlavy

Home All — zarovnani extrudéru do zakladni (vychozi) polohy v ramci vSech os.

RGB Light — pfepinani LED osvétleni (manualni / automatické).

Output Object — pfiprava tiskové podlozky na odejmuti vyrobeného objektu.

Speed Multiply — nastaveni rychlosti tisku.

Flow Multiply — nastaveni rychlosti podavani materialu.

Preheat PLA — pfiprava tiskové podlozky a extrudéru na teplotu pro pouZiti PLA viakna.
Prehat ABS — pfiprava tiskové podlozky a extrudéru pro pouziti ABS vlakna.

Cooldown — rezim chlazeni (zarover vypnuti ohfevu tiskové podlozky).

230V Output — zapnuti nebo vypnuti zasuvky v zadni ¢asti tiskarny.

Restart — restart systému.

Print File
Tisk objektu z SD / SDHC karty (nezobrazuje se v pfipadé, Ze neni vloZzena Zadna SD karta).
Position — Poloha tiskové hlavy

Home all — navrat tiskovych hlav do zakladni ,Home* pozice.

Home X — navrat tiskovych hlav do zakladni pozice X osy.

Home Y — navrat tiskovych hlav do zakladni pozice Y osy.

Home Z — navrat tiskovych hlav do zakladni pozice Z osy.

Position X — tiskova hlava je v pfednastavené poloze osy X / zobrazeni koncové pozice.

Position Y — tiskova hlava je v pfednastavené poloze osy Y / zobrazeni koncové pozice.

Position Z — tiskova hlava je v pfednastavené poloze osy Z / zobrazeni koncové pozice.

Position Extruder — manudlni ovladani podavani tiskového materialu / 1 mm = jeden stisk tlacitka / tato
funkce neni k dispozici v pfipadé, Ze doslo k predehrati extrudéru.

Extruder

Temp. Bed: 0°C — manualni nastaveni teploty pro tiskovou podlozku.

Temp. 0 : 0°C — manudlni nastaveni teploty 0 °C extrudéru (napfiklad pfi vyméné viakna).

Temp. 1: 0°C - manualni nastaveni teploty 1 °C extrudéru (napfiklad pfi vyméné viakna).
Extruder 0 off — vypnuti ohfevu extrudéru 1.

Extruder 1 off — vypnuti ohfevu extrudéru 2.

Active Extruder — vybér provozu konkrétniho (aktivniho) extrudéru.

Position Extruder — manualni ovladani podavani tiskového materialu / 1 mm = jeden stisk tlacitka / tato
funkce neni k dispozici v pfipadé, Ze doslo k pfedehrati extrudéru.

Load Filament — rezim vkladani vliakna / extrudér automaticky snizi teplotu a nasledné se aktivuje.
Unload Filament — vyjmuti vldkna / extrudér se automaticky aktivuje a poté navine vlakno.

Set E Origin — nastaveni nové vychozi pozice

Fan Speed — Vykon ventilatoru

Fan Speed: 0% - zobrazeni rychlosti ventilatoru.

Turn Fan off — vypnuti ventilatoru / zobrazi se, pouze je-li ventilator zapnuty manualné.
Fan to 25% - vykon (rychlost) ventilatoru na 25 %.

Fan to 50% - vykon ventilatoru na 50 %.

Fan to 75% - vykon ventilatoru na 75 %.

Fan to 100% - vykon ventilatoru na 100 %.

SD Card — Pam ét'ova karta

Print File — tisk objektu ze souboru uloZeného na pamétové karté.
Delete File — odstranéni souboru uloZzeného na karté (po prfedchozim vybéru souboru).



Configuration

General Baudrate:115200 — konfigurace rychlosti pfenosu dat z PC.

Stepper off [s]: 600 — €as, po jehoz uplynuti dojde k vypnuti motoru.

0 = never — motor bude neustale zapnuty.

All off — nastaveni doby pro vypnuti displeje

Beeper: On/Off — aktivace / deaktivace zvuku tlacitek

Extruder Offset X — konfigurace vzdalenosti obou extrudér(i v X ose.

Extruder Offset Y — konfigurace vzdalenosti obou extrudérli v Y ose.
Acceleration Print X: 1000 — nastaveni tiskové akcelerace osy X.

Print Y: 1000 — nastaveni tiskové akcelerace osy Y.

Print Z: 100 — nastaveni tiskové akcelerace osy Z.

Move X: 1000 — nastaveni rychlosti pojezdu pro osu X.

Move Y: 1000 - nastaveni rychlosti pojezdu pro osu Y.

Move Z: 100 - nastaveni rychlosti pojezdu pro osu Z.

X/Y-Jerk : 10.0 — nastaveni akcelerace os Y a Y po malych krocich.

Z-Jerk : 0.1 - nastaveni akcelerace Z osy po malych krocich.
Feedrate Max X: 500 — max. rychlost osy X.

Max Y: 500 — max. rychlost osy Y.

Max Z: 50 — max. rychlost osy Z.

Home X: 165 — max. rychlost pro X osu z vychozi pozice.

Home Y: 165 - max. rychlost pro Y osu z vychozi pozice.

Home Z: 10 - max. rychlost pro Z osu z vychozi pozice.
Z Calibration Scan Heat Bed — kalibrace tiskové podlozky

Position Z — navrat do prednastavené pozice osy Z / koncova poloha.
Restore Defaults — pfechod k pdvodnim (tovarnim) parametrdm.

Priprava tiskarny
Kalibrace

Kalibrace musi byt provedena v dobé, kdy se v obou extrudérech nenachazi zadny material.

& V opa¢ném pfipadé mize dojit k dosazeni nepfesnych Udaju tiskarnou a tudiz i nespravné
kalibrace. Odstrarite proto material (viakno) z obou extrudérG (vice v &asti ,Vlozeni /
odstranéni vlakna“). Provadéjte pravidelnou kalibraci tiskarny. Kalibrace zajiStuje kvalitu
vysledného tisku. Kalibraci provedte i po kazdém pfemisténi (pfepravé) tiskarny, vyméné
tiskové podlozky nebo po kazdé aktualizaci firmware. Kalibrace vSak v zadném pfipadé
nenahrazuje spravné nastaveni koncového spinace pro osu Z. Kalibrace slouzi ke korekci
tisku v pfipadé nepatrné nerovnosti tiskové podlozky b&hem provozu. Pfed spusténim
kalibraéniho procesu ovéfte, zda nejsou k dispozici nejnovéjsi aktualizace (vice v &asti
LAktualizace software®).

Ujistéte se o tom, Ze tiskova podlozka je umisténa ve stejné Grovni u vSech vymezovacich
Sroubll a 0 tom, Ze extrudéry a jejich trysky jsou zcela prazdné. Udaje displeje zobrazené
v tomto navodu se mohou mirné liSit v zavislosti na verzi pouzivaného software.

Nastaveni vzdalenosti mezi tryskou a topnou deskou

Béhem kalibra¢niho procesu se
vyuZiva pouze levého extrudéru
(pfi ¢elnim pohledu na tiskarnu).

Vzdalenost mezi tryskou
a tiskovou podlozkou musi byt
pfesné 0,3 mm.

Jako prvni presurite extrudéry do vychozi pozice (poloha pro
vSechny osy). Zméfte vzdalenost mezi levou tryskou extrudéru
a tiskovou podlozkou. Pro méfeni pouzijte vSech 5 poloh
(viz obrazek).

Nastavte vzdalenost mezi extrudérem a podlozkou
na vzdalenost 0,3 mm. PouZzijte proto 3 vrstvy bézného papiru
do tiskarny (80 g/m?) a vlozte jej mezi trysku levého extrudéru
a podlozku (viz obrazek vpravo, obrazek je pofizen ze zadni
Casti tiskarny, proto je levy extrudér na snimku vyobrazen
vpravo). Zafixujte oba extrudéry a povolte stfedové Srouby
drzadku extrudéru (na obrazku je oznaéen v krouzku a ve
stfedu podlozky). Ponechejte u extrudéru pfiloZzené vrstvy
papiru. Pravy extrudér musi zuUstat neustale v horni poloze.
Vtéto chvili dotdhnéte stfedovy Sroub Uchytu extrudéru a odstrarfite vrstvy papiru.
Zabrarite mechanickému zatizeni a poSkozeni sklo-keramické tiskové podlozky. V opa¢ném pfipadé
hrozi jeji nevratné poskozeni. Na takto zpusobené poskozeni se nevztahuje zaruka. Mechanicka zatéz
a tlak na desku muZe navic zpusobit zménu jeji polohy.

Ohtev sklo-keramické desky (tiskové podlozky) a levého extrudéru

§ 14.1- B*E 14- @° wiuick Settinass
ok H. B8 mm Fozition
F: 289 diait Extruder F
Printer readd. Fan Speed ¥

Hlavni nabidka — stisk tla¢itka OK Vybér ,Extruder” pravym navigaénim tlacitkem

Buick Settinas FTeme. Bed: @°C

‘osition Temr. B @ BAC
mExtruder Temr. 1 & @°C

Fan Sreed Extruder 8 off
Potvrzeni — stisknuti tlacitka OK Vybér ,Temp. Bed" a potvrzeni tlacitkem OK

¥Temr. Bed
Temnr, G
TemF. 1
Extruder 8 off

Nasledny vybér pozadované teploty

acc ¥Teme. Bed:186°
S Temr., @ @ @°
o0

<

E

72 bt B

Temr. 1 = 8°C
Extruder @ off

Vybér / nastaveni teploty 100 °C, potvrzeni OK

=

FTemr. Bedd 18E°C Temr. Bed
Temr. @ & @°C FTems, O
Temr. 1 * @°C Temr. 1 g #
Extruder 8 off Extruder 8 off
Vybér ,Temp 0“ pomoci naviga¢niho tlacitka Potvrzeni vybéru tlac¢itkem OK



6*C Temr. Bed: 1@ B
a*c ¥Temr. 8 126
(5 Temr. 1

Extruder B8 aff

Temr. Bed: 18
FTemr. B8 3
Teme. 1

-

EDED
f?f?fj

am =
a8 #R ®Bm

.I:
Temr. Bed: 186*

C 4128, 8-126°B162-1887
wTemr. 8 128°C E:? .88 mm
Temer. 1 : 8°*C F: 488 disit
Extruder & off Frimter readd.
Vybér ,120 °C* pomoci navigacniho tlacitka Potvrzeni vybéru pomoci tlacitka OK

Stisknuti naviga¢niho tlacitka < 2x Vyckejte, dokud nedojde k zobrazeni teploty

120 °C a teplota desky 100 °C

Béhem dalSich 5 — 10 minut dojde ke stabilizaci teploty tiskové podlozky.
Deska je poté pripravena k dalSimu provozu. Poté stisknéte tlacitko OK.

uick Settinas #» | Extruder %
Fozition = Fan Speed B
Extruder = SD Card &
Fan Sreed ¥  eConfisuration kS

Pomoci navigaéniho tlagitka prejdéte k nabidce ,Configuration“ a potvrdte stisknutim tla¢itka OK
rGeneral # || General #
Apcceleration & Acceleration %
Feedrate i Feedrate %
Z Calibration # || =2 Calibration e

Vyberte ,Z Calibration” a vybér potvrdte stisknutim tlagitka OK

Scan Heat Bed ﬂl*i.iflEE*BIEEEIBB*
Fu:ltluﬂ z ooZi=  B.351 mm
F. 358 diasit
Heat Bed Scan
Potvrdte vybér nabidky ,Scan Heat Bed*. Stisknéte tlacitko » 2x pro prechod k dalSimu sub-menu.
Na displeji se zobrazi nabidka ,Scan Heat Bed". Systém tak nasledné provede geometrické proméfeni
sklo-keramické desky. To mGze trvat i nékolik sekund.

HliJ.-f B*Bioz2s @a* § %
Zi—= HA.12 mm Za

F: 473 digit F: %

Alian Extruders Scan -Gmpleted

Poté co systém dokon¢i méfeni polohy tiskové podlozky, pfesune se hlava s extrudéry do vychozi
(,Home") pozice a nasledné znovu zpét do stfedu desky. Zarover se pfitom automaticky vypne ohfev
tiskové podlozky a extrudérd. Na displeji se nasledné zobrazi ,Align Extruders* (zarovnani extrudér()
a systém tak signalizuje, Ze je zapotfebi provést sefizeni i u druhého extrudéru. Uvolnéte Sroub
u druhého extrudéru a ponechejte oba extrudéry volné presunout smérem k tiskové podlozce. Tim
doSlo k sefizeni polohy obou extrudért. Dotdhnéte Sroub u extrudéru. Pro ukoncéeni procesu
sefizovani stisknéte tlacitko » (5) na klavesnici tiskarny. Na displeji se nasledné zobrazi ,Scan

completed“ (naéteni ukonceno), coz znamend, Ze proces sefizeni je dokoncen a doslo k ulozZeni
aktualnich hodnot a pozice. Dojde-li béhem procesu sefizovéani k zobrazeni ,Scan aborted (nacitani
preruseno) systém pferusSil proces zarovnavani. V takovém pfipadé vyhledejte moznou pfi€inu této
zavady v &asti ,ReSeni problém(* a poté spustte cely proces znovu.

VloZeni viakna

Nasadte civku s vldknem na drzak. Civka se pfitom musi vzdy volné otacCet. Stisknéte drzaky lozisek
(na obrazku oznaceny Sipkami) a poté prostréte vldkno skrze loziskovy drzak.

- -
Prostréte vlakno do extrudéru az do konecné pozice.
Dbejte na to, aby vlakno bylo vedeno vzdy v pfimém
sméru (od shora smérem dold) mezi motorem
a loZiskem do otvoru u extrudéru. PFi manudlnim
zatazeni vldkna nesmi dochazet k jeho zaseknuti ani
deformaci. Zapnéte tiskarnu. Na displeji se poté zobrazi
,Output Object".

Pred dal$i vyménou, demontdzi a vloZzenim nového
vldkna se musi pfisluSny extrudér ohfat na pfisluSnou
teplotu. Tim dojde k odstranéni zbylého, puvodniho
vldkna z trysky extrudéru.

Vyhnéte se dotyku nah fatého extrudéru!
Hrozi tak nebezpe ¢i popélenin!

Po manudlnim vloZeni / vyméné a vyjmuti vliakna vyckejte pfed spusténim 3D tisku, dokud se extrudér
nezahfeje na pozadovanou provozni teplotu. Zahfivani extrudéru trva pfiblizné 1 minutu. V opa¢ném
pfipadé muZze dojit k nevratnému poskozeni (prasknuti) extrudéru. Béhem zahfivani extrudéru maze
dojit k tvorbé pary a koufe. Nejedna se tak o zadnou zavadu. Béhem tohoto procesu proto vzdy
zajistéte dostate¢né vétrani prostor, kde tiskarnu pouzivate.

Vlozeni vidkna do levého extrudéru (extrudér 0)

§ 22,12 @B 23- 8% |eQuick Settinss kS
2t 8,88 mm Print File
F: 3 di=it Fosition H

Extruder &
V hlavnim menu stisknéte OK. Pomoci naviga¢niho tlacitka vyberte ,Extruder*.

Buick Settinss #  wTemr, Bed: 8°C
Print File Temr. 8 & @°C
Pozition #0 Temr. 1 &+ 8°C
rExtruder ¥ Extruder B off



Potvrdte stisknutim OK. Naviga¢nim tlacitkem zvolte nabidku ,Load Filament®.

A

struder 1 off

Jotive Extruderié
itio ruder ih= diait
b-L--d-:l Filament Heating Extruder

nastavena hodnota ,0".

Tiskarna spusti automaticky ohfev aktivniho extrudéru (po zapnuti je to vzdy extrudér O - levy).
Po zahftéti extrudéru na pfislusnou teplotu je teprve mozné dalSi zpracovani vlakna. Tento proces se
vSak po uplynuti ur¢ité doby automaticky ukonéi a ohfev extrudéru se zastavi.

Potvrdte OK.
Upozorn éni! U polozky ,Active
Extruder” musi byt v kazdém pfipadé

VloZeni viakna do pravého extrudéru (extrudér 1)

Nasledujici postup pro vloZeni vlakna je alternativou k pfedchozi metodé. Viakna vSak mizete vlozit
do obou extrudérd stejnym zpusobem.

4 22,17 B*B 237 8* sluick Settinas % Vhlavnim menu stisknéte OK.
2 .88 mm Print File Pomoci navigaéniho tlacitka vyberte
F 43 disit Fosition LExtruder®.
Extruder
nul. : iras #  rTemr., Bed: Potvrdte stisknutim OK. Pomoci
Temr. 8 & navigacniho tlacitka vyberte ,Active
Temr. 1 = Extruder.
Extruder @

Stisknéte OK. Jako aktivni bude
zvolen druhy extrudér (extrudér 1).
'TT Vyberte nabidku ,Temp 1%

TemF.

Potvrdte vybér stisknutim tlacitka
OK. Naviga¢nimi tlagitky nastavte
teplotu ,200-300 °C (napfiklad pfi
pouziti materialu PLA).

TEMF .

Temr. Bed:
a Tr-'l'uF -

Temr. 8 3
FTemFr., 13 C
Extruder 8 off

TemF. Bed: Temp. Bed: Potvrdte stisknutim OK.

meF Lf 4 F Stisknéte  2x  tladitko <.
EMF . HY - . “ .

Extrudar. b Tim prejdete do dalSiho sub-menu.

i 8*E 18- @° Temr. B Vyckejte, dokud se extrudér
Z2 T T....r,,;: nezahfeje na nastavenou teplotu.
F: gd4d diait E Néasledné stisknéte tlagitko pro
Extruder 1 |

posun vldkna ,+* (4).

Tiskarna tim navine vlakno do extrudéru a je tim pfipravena k dalSimu provozu. V hlavnim menu
a v nabidce ,Extruder‘ poté vyberte ,Extruder 1 off* a potvrdte stisknutim tlagitka OK. Tim dojde
k vypnuti ohfevu extrudéru. Procesu vloZeni vldkna do tiskarny je tak u konce. Stisknéte navigaéni
tlacitko <« 2x pro pfechod zpét do hlavniho menu.

Upozorn éni! Extrudér 1 musi byt v kazdém pfipadé vybran jako aktivni extrudér. Vkladani vldkna je
mozné stejné tak provést pomoci funkce ,Load Filament*.

Vyména / Odstranéni vlakna

Odstran éni vliakna

Odstranéni vldkna se provadi obdobné jako jeho vkladani. V hlavnim menu ,Extruder” vyberte
nabidku ,Unload Filement“. U aktivniho extrudéru se automaticky spusti jeho ohfev. Zbytek vlakna
uvnitf extrudéru se vytlaci ven a stejné tak viakno z civky se vysune ven z extrudéru. Odstranéni
vlédkna vSak mUzete provést i manualné. Po ohfevu extrudéru pouZijte tlacitko pro zpétné odvijeni
vlédkna , —* (4). Ponechejte vSak pfitom zcela vyprazdnit trysku extrudéru tak, aby v ném nezlstalo
puvodni vldkno.

Vyména vldkna

PFi vyméné vlakna postupujte obdobné jako pfi jeho odstranéni ,Unload Filament* a vkladani ,Load
Filament“. At uz provadite vyménu vlakna podle postupu v nabidce ,Load Filament‘ nebo pomoci
tlacitek pro vysunuti / navinuti vliakna, ujistéte se o tom, Ze pfi tomto procesu dochazi k vytlac¢ovani
vldkna pusobenim mirného tlaku stisknutim loZiskovych drzakd s pruzinami rovnomérné na oba
extrudéry.

ZkuSebni tisk objektu z SD karty

Pfi pouziti PLA vlakna, doporu¢ujeme opatfit tiskovou podlozku lepici paskou nebo speciélnf,
strukturovanou paskou. Zajistite tim lepsi pfilnavost tisténého objektu k desce. Na trhu jsou
v sou¢asné dobé dostupné specidlni pasky vyrobené pfesné pro tyto Ucely. Alternativné vSak
muZete pouzit napriklad bézny lak na vlasy nebo lepidlo UHU Magic.

Poznamka : Data pro tisk naleznete na pfilozené SD karté v adresafi GCODE. Hotové tiskové projekty
pak naleznete v adresafi PLA. V pfipadé, Ze doposud neméate zadné zkuSenosti s tiskem pfi
pouziti ABS vlakna, doporucujeme se dokonale seznamit se vSemi tiskovymi technikami a nastavenim
tiskarny. Teprve poté vyzkousejte tisk prostfednictvim PLA vlakna.

V nésledujicim projektu je uveden pfiklad jednobarevného (monochromatického) tisku v rezimu
»Single-Extruder”. V tomto rezimu dochdazi k pouziti pouze jednoho, zpravidla levého extrudéru (0).
PoZzadujete-li vytisknout projekt pomoci pravého extrudéru, prejdéte do nabidky ,Extruder — Active
Extruder” a potvrdte vybér stisknutim tlac¢itka OK. Tim dojde k pfepnuti aktivniho extrudéru 0 na
extrudér 1. Ve vybraném extrudéru pak musi byt vioZzeno vldkno (doporuc¢ujeme vldkno typu PLA). Do
slotu v pravé ¢asti tiskarny pak vlozte SD kartu.

Upozorn éni! Kontakty pfi vkladani pamétové karty musi sméfovat nahoru! Pfi spravném vlozeni
se SD karta ve slotu sama zajisti proti uvolnéni. Pro opétovné vyjmuti karty, na kartu lehce zatlacte.
Karta poté nepatrné vystoupi ven ze slotu. Tiskarna automaticky SD kartu rozpoznd a nacte jeji
obsah. Pfed vyjmutim karty se pfesvédcte, ze pravé neprobihd tisk objektu ulozeného na SD karté.

V hlavnim menu vyberte nabidku ,SD Card“ a potvrdte stiskem OK. Néasledné vyberte ,Print File®
a znovu potvrdte. Na SD karté vyhledejte adresaf GCODE — PLA — Heart.gcode — OK. Systém poté
prejde zpét do hlavniho menu a spusti se ohfev tiskové podlozky. Po zahfati extrudéru se poté spusti
samotny tisk. Prubéh ohfevu podloZzky je mozné sledovat v hornim fadku displeje, kde se zobrazuje
aktualni teplota.

Béhem tisku prvni centimetrl je mozné vzdalenost mezi tiskovou podlozkou a extrudéry manuélné
upravovat pomoci navigacnich tlacitek (3). Jedna se priblizné o rozsah 0,2 mm (cca dvojnasobna
tloustka oproti tloustce b&zného tiskového papiru 80 g/m?).

Po této Gprav & se vSak vzdy ujist éte, Ze nemuze dojit k vzajemnému kontaktu desky
a extrudér 4. V opaéném p Fipadé se muZze tiskarna zni €it.

Vzdalenost mezi tiskovou podlozkou a extrudéry je mozné pozdéji nastavit prostfednictvim aplikace
(funkce Z-Kompenzace). Pro prvotni tisk objektd vSak bude postacujici manudlni nastaveni.
V pfipadé, Ze zpocatku nedojde k vytlacovani vldkna z extrudéru, pouzijte tlacitko podavace vldkna

4.

Béhem tisku m GZe obéas dojit k tomu, Ze se bude vliakno hromadit v podav  agéi a civce.
& V takovém p Fipadé musi okamzit & dojit k jeho uvoln éni. Pravideln & proto kontrolujte

a Cistéte podava ¢ a drzék civky. Jakékoliv mechanické omezeni b &hem tisku p Fi

podavani vidkna m Gze mit za nasledek vyrazné zhorSeni kvality tiskua  vykonu tiskarny.

Vytvoreny objekt ponechte vzdy chvili vychladnout. Objekt z desky odejméte teprve tehdy, kdy teplota
tiskové podlozky, klesne pod 40 °C. Aktualni teplotu tiskové podlozky pak odectete z displeje.



Obecné pokyny pro 3D tisk

Vysledna kvalita 3D tisku zavisi na nékolika faktorech. Pfi prvnim tisku vSak nelze dosahnout
uspokojivych vysledkt a maximalni kvality.

Teplota extrudéru

Optimalni teplota extrudéru zavisi na pouZitém materidlu (vliaknu) a sile tisténého materialu.
Dbejte proto vzdy pokynl vyrobce vldkna, vzhledem k tomu, Ze optimalni teplota se u jednotlivych
druh( vldkna miZze vyrazné lisit. Pfi prvnim tisku proto nastavte prdmérnou teplotu z doporu¢ovaného
teplotniho rozsahu. Pro maximalni kvalitu a optimalizaci tisku, vytvofte urcity objekt o stejné tloustce
pfi rdznych teplotach extrudéru v odstupriovanych krocich po 5 °C. Ziskate tim vlastni zkuSenosti
s tiskem za rGznych teplot a pfi rizné tloustce tiSténého objektu. V pfipadé, Ze je nastavena pfilis
vysoka teplota extrudéru, muze dochazet k tomu, Zze béhem tisku nedochazi k optimalnimu chlazeni
materialu. Naopak je-li teplota extrudéru pfili§ nizkd, muZze se stat, Zze vysledny objekt nebude
dokonale hladky a vytlatovani vldkna bé&hem tisku nebude homogenni. Navic pak nemusi dojit
k dokonalému spojeni jednotlivych vrstev tiSténého objektu.

Teplota tiskové podlozky

Stejné tak i teplotu podlozky je nezbytné volit v zavislosti na pouzitém materidlu. Teplota podlozky ma
pak zasadni vliv na pfilnavost objektu k podloZce. Optimalni teplota pro aplikaci PLA vldkna je
pfiblizné 60 °C. Zaroven je vhodné podlozku opatfit specialni, strukturovanou paskou pro zvySeni
pfilnavosti povrchu desky. Pfi pouziti ABS vlakna je pak zapotiebi daleko vysSich teplot. Pfi aplikaci
tohoto materialu nastavte teplotu v rozmezi 120 — 130 °C. VyS$Si teplota pak muZe vést k deformaci
objektu béhem tisku a navic pfili§ pomalému chladnuti starSich vrstev materialu. Za nizkych teplot pak
material hiife pfilne k povrchu desky.

Vrstva materidlu a jeho tlous tka

Nastaveni tloustky tiSténé vrstvy uréuje rozliSeni a kvalitu tiSténého objektu. V pfipadé 3D tisku plati
pravidlo: ¢im tenci jsou tiSténé vrstvy, tim vySSi je jeho celkova kvalita a naopak. Sami vSak
vyzkouSejte nastaveni rdznych parametrd a jejich kombinaci pro ziskani co mozna nejkvalitnéjsiho
tisku a uspokojivych vysledkd.

Aplikace Repetier-Host

Obsahnout vSechny funkce této aplikace je nad ramec tohoto navodu. V pfipadé potfeby proto
na strankach vyrobce www.repetier.com vyhledejte on-line napovédu.

Na dodavané SD kartté a v adresafi ,Repetier-Host® naleznete pfislusnou aplikaci
se zékladnim nastavenim tiskarny RF2000. Instalace pak jiZz nevyZaduje Zadné dalsi
ovladace. Provadéjte pravidelnou aktualizaci software. V pfipadé, Ze pouzivate starSi verzi
software, doporucujeme provést jeji odinstalaci a teprve poté nainstalujte novou verzi.
Tim vSak nedojde k odstranéni starSich konfiguraci ,Slicer. Tato nastaveni pak mlzete
i nadale pouzivat v nové verzi aplikace.

Software Repetier-Host disponuje nasledujicimi funkcemi:

* Aplikace 3D tisku na tiskovou podlozku

« Tvorba a rozdéleni objektu pfi tisku v nékolika vrstvach (tisk po jednotlivych vrstvach)
« Prehled soubort s G-kddem a informaci o chybovém stavu

« Odeslani tiskové ulohy nebo uloZeni dat na SD kartu v rezimu ,stand-alone* tisku

*  Monitoring kompletniho tiskového procesu

« Konfigurace tiskarny a jeji nastaveni pro pouziti specifickych materialu (viaken)

Instalace

Na SD kart¢ a v adresafi ,Repetier-Host® naleznete pfislusny instalaéni soubor:
setupRepetierHostRenkfoce_x_x_x.exe (€ast ,x_x_x“ v ndzvu instalaéniho souboru se liSi v zavislosti
na verzi software). PFi instalaci uzZivatelské verze aplikace bude systém vyZadovat administratorska
opravnéni. V takovém pfipadé potvrdte vyzvu instalatoru (vybér ,Yes®). V opacném pripadé
se instalace ukon¢i. Zarover je nezbytné provést instalaci sériového ovladace ,Install serial driver*.

Instalace MS Windows®:
Podminkou je instalace prvku Microsoft.Net Framework 4. Tento modul je vSak vétSinou soucasti
opera¢niho systému Windows®. Pravidelnou aktualizaci software provadéjte na webu vyrobce

www.repetier.com.

Instalace tiskarny

1) Konfigurace portu a pfenosové rychlosti: PORT = COM3, Bitrate = 115200.
2) V nastrojové listé (v levém hornim rohu) vyberte ,Connection* (pfipojent).

Po uplynuti nékolika sekund se ikona nastroje ,Connection“ zméni na zelenou a funkci
,Disconnect‘. Tim doSlo k UspéSnému pfipojeni tiskarny do aplikace. Nyni je mozné -
provadét dalSi manualni konfiguraci tiskarny. Disconnect

Manualni ovliadani |@\

Jako prvni je zapotiebi provést nastaveni koncové G
polohy pro osy Za Y. Po prvotnim nastaveni a pred [ ool ool oollcee -7

prvnim uvedenim tiskarny do provozu tato nastaveni  34# a4
znovu zkontrolujte. Vyhnete se tim mozZnému poSkozeni
tiskarny. 6 8
2 — pfechod do zékladni ,Home" pozice tiskarny 24 a5

3 — pfechod do ,Home" pozice osy X

4 — pfechod do ,Home" pozice osy Y @ @ 0 9 9 0 @ 0

5 — pfechod do ,Home" pozice osy Z 9# o
6 — pomoci navigacnich tlagitek provedete manualni 10 % [0 f
nastaveni. V zavislosti na délce pfidrzeni tlagitka pak dochazi 1122 e jammmms B E
k pfislusnému nastaveni na ukazateli (bargraf) 12w o o 0
7 — vybér extrudéru 13 — e o

8 — Ovladani podavace vlakna vybraného extrudéru (extrudér

v8ak musi byt ohfaty na urcitou teplotu)

9 — nastaveni rychlosti tisku

10 — zapnuti / vypnuti ventilatord. U pravého ventilatoru je mozné ovladat rychlost otacek

11 — zapnuti / vypnuti ohfevu desky. Pravou ¢ast je mozné spinat v zavislosti na teploté

12 — zapnuti / vypnuti ohfevu extrudéru 1 (levy), pravy je pak mozné spinat v zavislosti na teploté
13 — zapnuti / vypnuti ohfevu extrudéru 2 (pravy)



VloZeni objektu do aplikace / Otev feni nového projektu

Vybérem symbolu ,+* (vpravo hlavniho okna) vlozZite novy objekt. Vyhledejte poZadovany soubor
a potvrdte OK. Vybrany 3D objekt se zobrazi v nahledu hlavniho okna. Aplikace umoznuje otevieni
soubort typu *.stl, *.obj, *.3ds. Na dodavané SD karté naleznete nékolik ukazkovych 3D projektl ve
formatu *.stl. Obrovské mnoZstvi projektt pak naleznete na internetu napfiklad na strankach
www.thingiverse.com.

1 — uloZeni objektu Vlozeni objektu

2 — vloZeni nového objektu, vloZit je mozné '
vice objektd najednou O EE] 'C)' A ab
3 — kopirovani objektu (v jednom okné je
mozné pouzivat vice objektl najednou)

4 — vystfedéni / zarovnani objektu v okné

5 — zrcadlova transformace objektu

6 — odstranéni / vymazani objektu 1 2 3 4 "

7 — zoom objektu (diky této funkci je mozné E
kompenzovat rozmér tiSténého objektu napfiklad u materialu, ktery se pfi zpracovani 7 9
smrstuje o 2 %. V takovém pfipadé nastavte vychozi méfitko na hodnotu 1,02)

8 — otaceni objektu

9 — zobrazeni prufezu objektu

VloZeni objektu / 2-bareveny tisk

Pro 2-barevny tisk se pouzivaji data béznych 3D
objektd. Na SD karté pak naleznete soubory pro
2-barevny tisk (Cube_1.stl a Cube_2.stl — prvni pro
extrudér 1, druhy pro extrudér 2). Provedte zarovnani
(vystfedéni) obou tiskovych objektd. Predtim vybrany
objekt oznadte a poté vyberte pfislusSny néstroj (4).
Nasledné vyberte ,Cube 2“ a provedte zaménu
extrudéru 1 za extrudér 2.

Priprava p fed tiskem

Pfed samotnym tiskem je nezbytné konfigurovat jednotlivé tiskové vrstvy |, Slicer".
Tiskarna zobrazi napfiklad nasledujici parametry:

RF2000_PLA300_200_04_S

RF2000 = nazev a typ tiskarny, PLA — pouzity material a jeho primér 300 = 3 mm, sila vrstvy 200 pm
(0,2 mm), 04 primér trysky extrudéru = 0,4 mm, S = single extruder.

V pfipadé vybéru dvoubarevného tisku je pak nezbytné nastaveni koncového parametru ,D“ = Dual
Extruder.

& Hodnoty poli ,Print settings* a ,Printer settings* musi byt vzdy shodné.

V dalsi ¢asti okna muZete provadét vlastni uzivatelska nastaveni. Vybérem ,Slice with Slic3r* prejdete
k volbé vrstev.

Nastavené a vypoctené hodnoty se nasledné zobrazi v okné (vpravo hlavniho okna). Tento prehled
slouzi pro zavére¢nou kontrolu pfed samotnym tiskem. Vlevo hlavniho okna je nastrojova lista.
Vybérem ,G-code edit* dojde k otevfeni editoru, ve kterém mulzete provadét Gpravy zdrojovych dat.
Zménou dat pak dochazi k samotné Upravé tiskovych parametru (vrstev).

Priprava p fed tiskem dvoubarevnych objekt G

Nastavte pocet pouzitych extrudérd, napfiklad 2 ,D“ (Dual Extruder). V pfipadé, Zze se zobrazi
informace ,At least one object is out of print area“ (nejméné jeden objekt je mimo oblast tisku), vyberte
4No“.

Krychlovy tvar je optimalni pro Upravu offsetového nastaveni pro osy X a Y.
Nastaveni téchto funkci ,Extruder Offset X / Y* naleznete v nabidce
~Configuration — General“. Parametry pro osy X a Y upravuji vzdalenost
obou extrudér(. Nastaveni osy X urCuje vzajemnou vzdalenost obou
extrudéru pfi tisku objektu z boku. Osa Y potom upravuje polohu pfi tisku
v zadni a pfedni ¢asti objektu.

Upozorn éni! Levy extrudér je vzdy referenéni (extruder 0)!
Tisk

Tisk objektu je mozné proveést celkem dvéma zpusoby:

¢ UloZenim dat na SD kartu a samostatny tisk v rezimu stand-alone. Data jsou ukladany ve formatu
*.gcode. Stejnym zptsobem muZzete uloZit zdrojova data v G-Code editoru.

« Dalsi moznost je pfimy tisk z flash disku pfipojeného do USB portu pocitace.

e Pred spusténim tiskové Glohy pomoci jednoho extrudéru (single) zkontrolujte, ktery extrudér je
pravé aktivovan. V pfipadé pouziti obou extrudért (dual) pak nastaveni nehraje zadnou roli.
Nastaveni provedete v nabidce ,Manual Controll“.

Extruder 1 (v aplikaci / manudlini ovladani) = Extruder O (tisk / G-Code) = vlevo (pfi ¢elnim pohledu)
Extruder 2 (v aplikaci / manudalni ovladani) = Extruder 1 (tisk / G-Code) = vpravo

Pred tiskem muzete pomoci funkce ,Print review" zobrazit ndhled tiSténého objektu. Vybérem ,Print*
(4) pak zahéjite samotny tisk. Béhem tisku se v podokné zobrazuji aktuélni informace o probihajici
tiskové Uloze. Zobrazit navic muzete i aktudlni teplotu v grafickém prehledu. Pfi tisku prvniho
centimetru objektu je mozné manualné upravovat vzdalenost (cca 0,2 mm) extrudéru a tiskové
podlozky pomoci pfislusnych naviga¢nich tlaitek.

& PFi manudlni Uprav é této vzdalenosti dbejte na to, aby nikdy nedo$lo k vzajemnému
kontaktu extrudéru a podlozky. V opa €ném p Fipadé hrozi vazné poSkozeni tiskarny.

Pouzijete-li funkci ,Heat Bed Scan“ tiskarna zajisti optimalni nastaveni vzdalenosti mezi extrudéry
a deskou zcela automaticky. Paklize si vSimnete toho, Ze z trysky extrudéru nevychazi zadné vlakno,
stisknéte tladitko podavace vldkna ,+‘ (4). Pii pouziti PLA vldkna a tisku velmi malych objekt(
doporucujeme v kazdém pripadé pouZiti specialni kryci pasky (popfipadé pouziti bézného laku na
vlasy). Tim dojde ke zvySeni pfilnavosti objektu k tiskové podloZzce. Po ukonéeni tisku ponechejte
objekt dostate¢né vychladnout a z desky jej odstrarite az ve chvili, kdy jeji teplota klesne pod 40 °C.
Udaje o aktualni teploté desky naleznete na displeji. Pro lepsi odstranéni objektu z desky maZete
pouzit ziletkovou Skrabku popfipadé specialni niz. Pocinejte si pfitom obzvla5té opatrné, aby pfitom
nedoslo k poskozeni tiskové podlozky a tiskarny.

Zabrarite mechanickému tlaku na tiskovou podlozku, v pfipadé Ze je horka.
Hrozi tak nebezpeci prasknuti podlozky!

Dalsi tiskové funkce

V nasledujici ¢asti naleznete popis nastaveni, kterd by méli ménit pouze zkuSeni uZivatelé.
Nevhodné nastaveni mlze zpusobit poSkozeni tiskarny popfipadé vystup nekvalitnich

& objektd. V pripadé, Ze sami doposud nemate vétsi zkuSenosti s 3D tiskem, pouzijte zakladni
nastaveni, které je soucasti uzivatelské ,Custom* konfigurace.

Provedené zmény v nastaveni uloZite vybé&rem pfislusného symbolu (1) v nastrojové listé. Nazvy pro
uloZeni vlastni konfigurace doporucujeme volit tak, aby odpovidaly pfislusSnému nastaveni (napfiklad
druh pouZitého vlakna, rozliSeni). V pravém okné kliknéte na zalozku ,Slicer* a zvolte ,Configuration®.



Nastavit miZzete nasledujici parametry: tlouStka (sila) vrstvy, tlouStka prvnich vrstev, pocet vrstev,
aktivace tvorby dutych téles (napfiklad vazy), smér tvorby vrstev (sestupné / vzestupné), vypln objektl
(0 — 100 %), vzor pro vypInéni prvni a posledni vrstvy.

Loops - jsou kruhy, které jsou tiskarnou vytvareny v tvodu tisku a slouZi pro lepsi stabilizaci
materialu pred tiskem samotného objektu. Ciselné hodnoty predstavuji vysku, vzdalenost od objektu
a minimalni délku vlakna.

Brim — je okraj, ktery se aplikuje pfimo na samotny tistény objekt pro zvySeni povrchové teploty, ¢imz
dochazi k celkovému zlepSeni pfilnavosti k tiskové desce.

Suport material — vybér a pfizplsobeni specialniho podpdrného materialu pfi tisku slozitych a dutych
objektd (s ur€itym sklonem). Z pocatku vSak doporucujeme tisk jednodussich objektl bez pouZiti
podplrného materialu.

Speed — nastaveni a Uprava rychlosti tisku. Hodnoty vSak upravujte vzdy jen v malych krocich.

Filament Settings — nastaveni priméru vldkna a odchylka v priméru tolerance uvadéna vyrobcem.
V pfipadé, Ze vyrobce tyto hodnoty neudava, pouzijte Supléru a zméfte vldkno na 10 rtznych mistech.
Z namérenych hodnot poté vypoctéte primér a pouzijte tuto hodnotu v nastaveni.

Temperature — nastaveni teploty extrudéru a tiskové podlozky pro prvni a dalsi vrstvy.
Pro nastaveni teploty v8ak vzdy dbejte doporuceni vyrobce vlakna. Optimalni teplota se lisi v zavislosti
na doporucéeni vyrobce, pouzitém materidlu a samotné aplikaci. Pfi Upravé teploty pak postupujte vzdy
velmi opatrné a hodnoty navySujte / snizte po malych krocich (napfiklad 5 °C). Prvni vrstva by méla
byt tiSténa vzdy za vysSich teplot. Zajistite tim vyrazné lepSi pfilnavost materiélu k tiskové podlozce.

Cooling / Fan speed — konfigurace automatického chlazeni pomoci ventilatort u pouzitych extrudér
/ rychlosti otacek ventilatoru.

General — geometrické Udaje zakladni desky

Custom G-Code - pocatecni kdd, ktery obsahuje spoustéci a jiné pfikazy pro 3D tisk (napfiklad
optimalizace Z osy). Hodnoty pro mérné jednotky (vzdalenost desky a extrudérd) jsou zobrazovany
v mm. Pro pfevod na mikrometry hodnotu vynasobte ¢islem 1000. Pfikaz pro optimalizaci Z-osy mtze
vypadat napfiklad takto: MS3006 S-100 (hodnota -100 je vtomto pfipadé 100 ym nebo 0,1 m).
Podrobné informace k problematice G-kédu naleznete na webu www.reprap.org/wiki/G-code.

Nasledujici G-kod slouzi pro ovladani LED osvétleni tiskarny. Kod je pak mozné pfipojit napfiklad
na zacatek a konec celého programového fetézce nebo jeho urcité ¢asti.

Priklad:

M3308 PO ; switch the lights off

G4 S5 ; wait 5 seconds

M3308 P1 ; switch the lights to white

G4 S5 ; wait 5 seconds

M3307 P1 S255 ; set the red component of the manual color to 255
M3307 P2 SO ; set the green component of the manual color to 0
M3307 P3 SO ; set the blue component of the manual color to 0
M3308 P3 ; switch to the manual color (= red)

G4 S10 ; wait 10 seconds

M3307 P2 S255 ; set the green component of the manual color to 255
G4 S10 ; wait 10 seconds

M3307 P1 SO; set the red component of the manual color to 0

G4 S10 ; wait 10 seconds

M3307 P3 S255 ; set the blue component of the manual color to 255
G4 S10 ; wait 10 seconds

M3307 P2 SO ; set the green component of the manual color to 0
G4 S10 ; wait 10 seconds

M3307 P1 S255 ; set the red component of the manual color to 255
G4 S10 ; wait 10 seconds

M3307 P3 SO ; set the blue component of the manual color to 0

G4 S10 ; wait 10 seconds

M3308 P2 ; switch the lights to automatic

G4 S10 ; wait 10 seconds

Retraction — konfigurace zatazeni vlakna v pripadé presunu extrudéru do jiného mista tisku.

Aplikace Cura

Aplikace Cura byla vyvinuta specidlné pro feSeni tiskovych UGloh 3D objektl. Program je velmi
jednoduchy a vhodny zejména pro uzivatele, ktefi doposud nemaji dostatek zkuSenosti s 3D tiskem.
Prejdéte na portal www.ultimaker.com kde stadhnete instalacni soubor aplikace. Instalace software
probéhne pomoci automatického pravodce.

V nabidce ,File — Machina settings* nastavite komunikaéni port tiskarny a jeho prfenosovou rychlost.
PFislusny port mGzete nalézt pomoci systémovych, ovladacich panelt (COM nebo LPT).

Machine settings

RF1000 | RFLO00 (1)

Machine settings Printer head size

E-Steps per 1mm filament |0 Head size towards X min {mm) |0

Maximumn width {mm]) 245 Head size towards ¥ min {mm) |0

Maximurn depth {mm) 245 Head size towards ¥ max (mm) |0

Maximurm height {mm} 200 Head size towards ¥ max {mm} |0

Extruder count 1 v Printer gantry height {mm) o

Heated bed

Machine center 0,0 O Communication settings

GCode Flavor RepRap (Marlin/Sprinter) v Serial port m v

3 Baudrate 2 250000 v

[ Ok ] [ Add new machine ] [ Remove machine l

Zadejte uvedené hodnoty (obrazek vyse) a nastaveni potvrdte vybérem OK. V hlavnim menu vyberte
JFile — Open Profile“a vyhledejte poZadovany konfiguraéni soubor aplikace. Soubor ,Settings.ini*
(naleznete jej v adresafi ,Cura“ na SD karté) obsahuje vychozi konfiguraci aplikace. Konfiguraci
aplikace vSak mlZete upravovat a poté uloZit do vlastniho profilu.

Rezim rychlého tisku Quick Print Mode

V nabidce ,Expert* vyberte ,Switch to quickprint...“. Aplikace v té chvili nabizi uZivatelsky velmi
jednoduché prostiedi, které nevyZaduje Zadné dal$i sloZité nastaveni pro tisk. ReZim rychlého tisku je
vhodny predevsim pro prvotni seznameni se s rliznymi funkcemi tiskarny. V tomto rezimu vSak neni
mozné pouZiti G-kédu pro zacatek a konec programového fetézce. Stejné tak nelze v rezimu rychlého
tisku provadeét kalibraci osy Z.

1 — vybér kvality tisku (pomalejsi tisk je
kvalitn&jsi) 1 e
2 — vybér pouzitého vldkna a jeho priméru irme b
3 — pouZiti podplrného materialu '

4 — nacteni uloZzenych 3D dat pro tisk 2
5 — spusténi tisku

6 — vybér nahledu bshem tisku 3

Pl
oo

o=l

]

Frd cppart cnstuns




Spust éni tisku
Vyberte nastroj ,Print* (5). Spusténi tisku poté potvrdte v nasledujicim okné.

ReZim Expert
V hlavni nabidce vyberte ,Expert — Switch to full settings...“. Nasledné prostfedi umozruje provadét

1 —sila / tloustka tiskovych vrstev
2 — sila vnéjsi vrstvy objektu

3 — tloustka spodni a horni vrstvy
4 — hustota vypIné

Fle Tools Machine Expert Help
Basic | Advanced | Plugins | Start/End-GCode

5 — rychlost tisku Quality

6 — teplota extrudéru Layer helght (mm) 0.1 1

7 — teplota desky ) Shell thickress (mm) 10 2
8 — vybér z nékolika riznych podplrnych materialt Enable rakraction =

9 — vybér tiskovych struktur v okoli objektu (ochrana pred .

uvolnénim z desky, zpevnéni hran) 3
10 — prﬂmér (prﬂf'ez) vldkna Bottom|Top thickness (mm) 0.6
11 — objem toku vldkna Fill Density (%) 20 4
. . Speed and Temperature
Aktualizace firmware A ) 5
Prink speed {mm/s) 50
Doporugujeme provadét pravidelnou aktualizace software, | Ffininatemperatue ()220 6
Soubor s aktualizacemi pro tiskarmny typu RF1000 / 2000 | Bedtemperature (C) L 7
naleznete na portale: Support
https://github.com/RF1000/Repetier-Firmware. —— P = 8
Aktualizace ,Master* je kone¢n& verze software. Verze ) = 9
Development* predstavuje aktualné vyvijeny software. DI | b
Filament
Pfipojte tiskarnu k po  &itaci, do jehoZ portu je Do 285 10
pfipojen flash disk s aktualizacemi. Pouzijte —— 000 11
aplikaci Arduino verze 1.6.5 (na SD kart &). ! :

Stadhnéte soubor s aktualizacemi ,DownloadZIP“ a extrahujte jej do adreséare. Z flash disku spustte
aplikaci Arduino. V hlavni nabidce vyberte ,Options — Platine — Arduino/Genuino Mega nebo Mega
2560". Nasledné ve stejné nabidce zvolte ,Procesor* a ,ATmega2560 (Mega 2560)“. V polozce ,Port*
pak vyberte pfislusny komunikaéni port. V nabidce ,File* oteviete soubor ,repetier.ino* z adresare
firmware. V dalS§im okné pomoci Sipky provedte pfenos nového firmware do tiskarny.

& Béhem instalace software nesmi dojit k vyjmuti flash disku! V opaéném piipadé by mohlo dojit
k nevratnému poskozeni flash disku nebo internich komponentu tiskarny.

Po GspéSném ukonceni instalace nového firmware provedte restart tiskarny. Verze aktualizovaného
software se béhem spousténi kratce zobrazi na displeji.

Udrzba a ¢iSténi

Pravidelné a pred kazdym uvedenim do provozu kontrolujte, zda nedoslo k mechanickému poskozeni
tiskarny a jejiho pfivodniho kabelu. Nikdy tiskarnu neuvadéjte do provozu v pfipadé, Ze vykazuje
viditelna poskozeni, spravné nefunguje, byla po delsi dobu vystavena nepfiznivym podminkam béhem
uskladnéni nebo pfepravé. Pred dalSim spuSténim proto ponechejte zafizeni zkontrolovat
v autorizovaném servisu. Pfed ¢&iSténim a udrzbou vzdy odpojte tiskarnu od sitového zdroje.
Povrch tiskarny a volné pristupnych ¢asti mlzete zbavovat prachu a nedistot pomoci jemného
popfipadé pouze mirné navihéeného hadiiku nebo kartacku. VeSkeré opravy pak svéfte vyhradné
autorizovanému servisu!

& Nebezpe €i popéleni! Zabra fte kontaktu s horkou tryskou extrudéru!

Vné&jsi 8ast trysky extrudéru &istéte po kazdém pouZiti pomoci papirovych ruénika. Cisténi trysky musi
probihat v dobé, kdy je tryska horka. Pred ¢isténi vnitfni ¢asti trysky pouZzijte tlacitka podavace viakna
a nékolikrat posurite viakno tam a zpét, dokud bude z trysky vychazet material. Pro ¢iSténi trysek
extrudéru doporu€ujeme pouzivat specialni sady s mini bity a specialnimi komponenty.

Cisténi tiskové podlozky
Pred kazdym ¢isténim ponechejte desku zcela vychladnout. Povrch desky Cistéte po kazdém pouziti
pomoci mékkého hadfiku a Setrného &isticiho prostfedku pro zbaveni necistot a mastnoty.

Bezpe&nostni opafeni

Pfi vyméné pojistky pouzijte vzdy pojistku shodného typu (vice v ¢asti Technické udaje).

V zadném pripadé tiskarnu neprovozuijte bez pojistky za pouZiti premosténi / proklemovani!
Pred vyménou pojistky odpojte zafizeni od zdroje. Vyménu pojistky pfenechejte
kvalifikovanému odbornikovi!

Kontrola stavu Femene
Provadéjte pravidelnou kontrolu napnuti hnaciho Ffemene a v pfipadé potfeby znovu
dotahnéte napinaci kladky tak, aby neustale bylo mozné femenem otacet volné dvéma prsty o 180°.
Dbejte vSak na to, aby femen nebyl nikdy extrémné napnuty!
Postup pro optimalni napnuti  femene
Pouzijte bfemeno o hmotnosti 1 kg (napfiklad PET lahev s vodou) a provazek.

Zafixujte tiskovou podlozku pomoci dvou plastovych Sroubd (kfidlové matice PA 6,6 M4 x 6,
& které jsou soucéasti dodavky) tak, aby nemohlo b&éhem manipulace s tiskarnou dojit k pohybu

podlozky. Tiskdrnu umistéte na vhodnou a mékkou podlozku. Zabranite tim mechanickému
poskozeni povrchu pracovniho stolu a tiskarny.

Vzdalenost mezi 2 €astmi femene

provazek

' PETlahev=1kg

Naklorite tiskarnu (smérem k predni ¢asti tiskarny) a pfipevnéte bfemeno do stfedové ¢asti femene
pro osu X. Zajistéte, aby bfemeno bylo volné svéSené. Vzdalenost mezi obéma ¢astmi femene pak
musi byt pfesné 28 mm. V pfipadé potieby provedte Upravy a dotaZeni napinacich kladek tak, aby
bylo dosazeno odpovidajici vzdalenosti.



Zavéseni
bfemene

Naklorite tiskarnu na pravy bok a pfipevnéte bfemeno na femen osy Y. Hlava s extrudéry musi v této
poloze zlstat nahofe. Zajistéte ji proto pfedtim pomoci stahovacich paskl. Pouzité bfemeno musi byt
znovu volné svésené. Vzdalenost mezi obéma ¢astmi femene musi byt pfesné 30 mm.

zavéseni
bfemene

Naklorite tiskarnu na zadni stranu a odstrarite jeji spodni kryt. Na femen osy Z pfipevnéte zavaZzi.
Zajistéte, aby bfemeno bylo volné svéSené (provazek se musi dotykat krytu napajeciho modulu).
Vzdéalenost mezi obéma ¢astmi femene musi byt v tomto pfipadé presné 41 mm.

Vyména trysky extrudéru

Pozor! Nebezpe €i Urazu popalenim! Zabra nte pfimému
dotyku s horkou tryskou!

Pred vymeénou trysky je nezbytné zahfat extrudér na pfisluSnou teplotu
(v zavislosti na pouzitém vlakné). Odstrarte veSkery materidl, ktery se
nachazi uvnitt trysky (vice vé&asti Udrzba a  gisténi).
Uvolnéte a odSroubuijte trysku extrudéru (1) pomoci dodavaného klice
(2). Pfi uvolfiovani zajistéte trysku proti deformaci v misté na obrazku
oznac¢eném Sipkou.

Zajist éte, aby vym éna trysky byla provad éna vzdy v dob €&, kdy je tryska oh Fata na
pfislusSnou teplotu. V opa €ném piipadé muaze dojit k nevratnému poskozeni extrudéru!

Ocistéte zavity extrudéru vhodnym prostfedkem (napfiklad mosaznym karta€em). PGvodni tésnéni
vyméite vzdy za nové. Pfi nasazovani tésnéni znovu dbejte na to, aby nedoSlo k deformaci /
prekrouceni extrudéru. NaSroubujte novou trysku extrudéru. Nedotahujte vSak pfitom trysku extrémni
silou. Do extrudéru poté vlozte noveé vldkno. Teprve poté vypnéte ohfev extrudéru a ponechte jej zcela
vychladnout.

ReSeni probléni

Tato 3D tiskarna byla vyrobena v souladu se vSemi platnymi a bezpecnostnimi predpisy.
Jedna se o provozné vysoce spolehlivé zafizeni. Pokud se vSak i pfesto vyskytnou urcité poruchy,
vyhledejte nejprve jejich moznou pFicinu v nasledujici ¢asti. Pfi odstrariovani potizi pfitom vzdy dbejte
vSech bezpecnostnich predpist a norem!

Po zapnuti tiskarna nefunguje / osv  étleni displeje a tiskové komory z  Gstava zhasnuté.
Znovu ovéfte spravné pfipojeni tiskarny ke zdroji. Ponechejte ovéfit stav pouZzité elektrické zasuvky
odbornikem a interni pojistky v tiskarné.

Nedoslo k propojeni tiskarny a PC pomoci USB rozhra  ni.

Ovérte kontaktni pfipojeni USB kabelu v obou zafizenich a to, zda je v aplikaci konfigurovan spravny
komunikaéni port. V pfipadé potfeby instalujte nejnovéjSi ovladace. Odpojte kabelové pfipojeni
a restartuje PC i tiskarnu. PouZijte jiny, volny USB port. Tiskarnu pfipojte pfimo do USB portu
pocitace. Nepouzivejte Zzadné rozboc¢ovace (USB Hub).

Doslo k p feruSeni kalibrace desky / Na displeji se zobrazi ,S  can Aborted”.

Béhem kalibraéniho procesu nesmi byt na desce zadny materil. Odstrarite proto zbyly materil
z desky a spustte kalibraci znovu. Na vnéjsi ¢asti extrudéru se nesmi nachazet zadné viakno. Znovu
provedte konfiguraci koncové polohy pro osu Z. Vzdalenost mezi tiskovou podlozkou a tryskou
extrudéru je pfilis velka. Spustte proto novy kalibraéni proces. Zapotfebi mize byt instalace novych
tenzometrd (DMS). PFi vyméné tenzometrd pfitom postupujte nasledovné: Nejprve si poznamenejte
naméfené hodnoty tenzometrd (hodnota ,F* v hlavni nabidce). Pfitlacte hlavu s extrudéry zprava
a zleva, stejné tak i shora a zespodu proti tenzometrdm a drzaku extrudérdi. Po uvolnéni by mélo dojit
k navratu extrudéri do pfiblizné stejné, puvodni pozice. Rozdil mezi ptvodni a aktualni hodnotou by
neméla presdhnout vice, nez 10 digitl. Nasledné presurite hlavu s extrudéry zprava doleva.
Hodnota tenzometrd by méla byt pfiblizné stejnd v kazdé poloze Y osy (max. odchylka 10 digit().
Paklize se u nékteré vzdalenosti zobrazuje vétsi odchylka, uvolnéte Srouby tenzometrd a upevnéte
je do rovnomérné pozice. Béhem tohoto procesu nesmi byt v extrudérech viozeno vladkno!

Ovéfte, zda se kryt hlavy extrudérd (hotend) nedotyka jinych komponentl. V pfipadé potfeby uvolnéte
Srouby u drzaku extrudérd a podavace vidkna a umistéte ji do takové polohy, pfi které nemuaze dojit
k zadnému kontaktu s jinymi ¢astmi tiskarny.

V tisku se objevuji r Gzné chyby.

Zkontrolujte stav extrudérd a nastaveni teploty pro jejich ohfev. Zarover se presvédcte, zda je pouzito
vhodné vlakno pro tisk prislusného objektu. Teplotu vzdy mérite ve velmi malych krocich (napfiklad po
5 °C). Tiskovou Ulohu spustte az ve chvili, kdy dojde k ohfevu tiskové podlozky na prednastavenou
teplotu. Ovéfte spravnou vzdalenost extrudért a desky a v pfipadé potreby provedte kalibraci osy Z,
pfipadné nastavte presnou vzdalenost na zacatku tisku pomoci ovladacich tlacitek.

Doporuéujeme pouziti jednodussich tiskovych aplikaci. Pravidelné kontrolujte, zda pouzity pocitac
a jeho opera¢ni systém neobsahuje Skodlivé programy (viry). VyzkouSejte tisk objektu pfimo z SD
karty. Ujistite se tak o tom, Ze systém tiskarny neni pFi¢inou moznych problémd
zpusobenych pocitacovymi viry v PC.

Podava € nedodavé dostate €né mnozstvi vliakna / dochazi k odtrzeni vidkna.

Ovéfte pouziti vhodného viakna pro pfislusnou aplikaci. Zajistéte, aby civka s vidknem nebyla nijak
omezena pii otdCeni. Je nastavena prili§ nizkd teplota extrudéru pro konkrétni typ vlakna.
Zkontrolujte, zda vlédkno spravné doléhd do podavace. Pfi prokluzovani vldkna dotahnéte stavéci
Sroub na hfideli motoru. VIdkno musi do extrudéru vstupovat bez jakéhokoliv omezeni a v pfimém
sméru. Pokud je to nezbytné, upravte polohu drzéku extrudéru. Dojde-li k ucpani trysky extrudéru,
spustte ohfev extrudéru na nepatrné vyssi teplotu a poté manuélné vlozte a vytdhnéte viakno do / z



extrudéru, dokud nedojde k vytlaceni zablokovaného kusu vldkna. Zajistéte vzdy ohfev extrudéru
na teplotu podle specifikace uvadénou vyrobcem viakna.

PFeruseni tiskové tlohy.
Ovéfte nastaveni aplikace v PC. Pocita¢ béhem tisku nesmi prejit do Gsporného rezimu / rezimu
spanku (vypnuti napajeni pevného disku).

VytiSt ény objekt dostate éné nepfilnul k tiskové podlozce.

Nastavend teplota pro tiskovou podlozku neni optimalni. Upravujte proto teplotu desky postupné ve
velmi malych krocich, dokud nedoséhnete pozadovaného vysledku. Pfed tiskem slozitych objektd
ponechejte desku ohfat po dobu alespon 15. minut. Povrch keramické desky musi byt vzdy dokonale
Cisty. Necistoty na desce mohou zplsobit nerovnomérné rozloZeni teploty a tim i zhorSeni tepelnych
vlastnosti desky. Povrch desky dcistéte vhodnymi prostfedky (napfiklad aceton pro odstranéni
mastnoty). PouZijte specialni pasku pro zvySeni pfilnavosti tisténého objektu k povrchu desky
(popfipadé lak na vlasy). Pfed odstranénim objektu z desky vyckeijte, dokud jeji teplota neklesne pod
40 °C. Pro odstranéni objektu pouzijte vhodny prostfedek (napriklad Ziletkovou Skrabku nebo specialni
nuz).

Recyklace

Elektronické a elektrické produkty nesméji byt vhazovany do domovnich odpadu.

ﬁ Likvidujte odpad na konci doby Zivotnosti vyrobku pfiméfené podle platnych
zakonnych predpist.

mmm Setfete Zivotni prost Fedi! PFisp &jte tak k jeho ochran &!

Technické udaje

Zdroj napéajeni 230 V AC 50 Hz

Vykon / spotfeba tiskarny max. 1500 W

Vykon topné desky 450 W

Pojistka T6, 3AL/250 V (5 x 20 mm, pomala charakteristika)

Vyrobni proces FFF / FDM

Tiskova komora 230 x 180 x 200 mm

Tloustka tiskové vrstvy 0,05-0,3 mm

Prafez trysky extrudéru 0,4 mm

Kompatibilni materialy ABS, PLA, PVA, EcoPLA™, Taulman, Layrick, Bendlay,
Laywood-D3, HIPS a smartABS

Teplota extrudéru 120 -270°C

Teplota desky 55-160 °C

Rozhrani USB 2.0 a slot pro SD kartu

Rozméry tiskarny 375 x 500 x 410 mm

Hmotnost 19,5 kg

Pokud si nebudete védét rady, jak tuto 3D tiskarnu spravné pouzivat a v tomto navodu
[Ii'%b k obsluze nenaleznete potfebné informace, obratte se na nasi technickou podporu, nebo
pozadejte o radu zkuSenéjsiho odbornika.

Peklad tohoto navodu zajistila spole  &nost Conrad Electronic ~ Ceska republika, s. r. o.

V3echna prava vyhrazena. Jakékoliv druhy kopii tohoto navodu, jako napf. ie, jsou pf é souhlasu sp:
Conrad Electronic Ceska republika, s. r. 0. Navod k pouZiti odpovidé technickému stavu pfi tisku! Zmény vyhrazeny!
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