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3D tiskarna RF100 v2 renkforce

Obj. €. 154 82 86

Vazeny zakazniku,

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

Tento navod k obsluze je nedilnou souéasti tohoto vyrobku. Obsahuje dllezité pokyny k uvedeni
vyrobku do provozu a k jeho obsluze. Jestlize vyrobek pfedate jinym osobam, dbejte na to, abyste
jim odevzdali i tento navod k obsluze.

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

DileZith bezpé&nostni opateni

Symbol blesku uvnitf trojahelniku upozorfiuje na vazné riziko ohrozeni Zivota
nebo zdravi v dusledku Grazu elektrickym proudem!

Symbol vykFi¢niku predstavuje varovani pied riziky spojenymi s pouzivanim,
funkci nebo obsluhou tohoto vyrobku.

Varovani pred horkym povrchem! Pfi dotyku s takto ozna¢enymi ¢astmi maze dojit
k Urazu popélenim.

Varovani pred vznikem Urazu v pfipadé, Ze si obsluha tiskarny nebude pocinat béhem
provozu obzvl&st opatrné. BEhem samotného tisku proto zabrarite vkladani rukou
do takto oznagenych asti.
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Varovani pred vznikem Grazu, zplisobenym pohybem femenice a jinych pohyblivych
casti.
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Takto oznageny vyrobek smi byt pouzivan vyhradné uvnitf budov a v jejich suchych a
¢istych prostorach.

Pokyny uvedené v tomto navodu k obsluze, kterymi se musi obsluha 3D tiskarny fidit.

Symbol Sipky oznacuje dulezité provozni informace, pokyny a tipy proto jakym
zpusobem vyrobek spravné pouzivat.

Tento navod k obsluze je nedilnou sou  €asti tohoto vyrobku. Obsahuje v§echny
dulezité informace proto, jakym zp Gsobem tento vyrobek uvést do provozu,
bezpe €né jej obsluhovat a provad ét jeho udrzbu a ¢€iSténi. Navod uchovejte pro
pfipad jeho pozd éjSiho pouziti. Paklize p Fedate tento vyrobek t Fetim osobam,
nezapome fite jim p fedat i tento navod k obsluze.
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Ucel pouZziti

Tato 3D tiskarna je dodavana jiz pIné sestavena a je proto pfipravena k okamzitému pouziti.

Veskeré tiskové operace pak muZete ovladat z pocitace prostiednictvim kompatibilni aplikace

a monitoru nebo piimo na tiskarné prostfednictvim integrovaného displeje a multifunkéniho ovliadace.
Specialni Uprava povrchu tiskarny zarucéuje jeji dlouhou Zivotnost a poskytuje tak zarover ochranu
pfed vnéjSim poskozenim. V tiskarné mlzete vytvofit a vytisknout 3D objekty az do velikosti

120 x 120 x 120 mm. 3D objekt je béhem tisku podsvicen jasnym LED svétlem. Diky tomu mGzete
pohodiné sledovat cely prubéh tisku. Na dodavané pamétové SD karté je vice, nez 100 jiz hotovych
3D objektl, které muzete v nékolika mélo jednoduchych krocich vytisknout. Tiskarnu pfipojte

k sitovému zdroji 100 — 240 V AC, 50-60 Hz. Tuto 3D tiskarnu smite pouzivat pouze uvniti budov

a jejich suchych prostor. Kontakt s vihkosti mize zplsobit nevratné poskozeni celého zafizeni.

Z bezpecnostnich a licenénich davodd (CE) nikdy neprovadéjte zadné modifikace tohoto vyrobku

ani zasahy do jeho konstrukénich viastnosti a vykonu. V pfipadé pouZziti této 3D tiskarny k jinym,

nez uvedenym G¢eldm, maze dojit k jejimu nevratnému poskozeni. Zaroven pfitom hrozi riziko zkratu,
pozaru nebo Urazu elektrickym proudem!

VSechny nazvy spole¢nosti a jejich vyrobkl jsou obchodni znackou jejich pfislusnych vlastnikd.
VSechna prava vyhrazena.



DileZit4 bezpé&nostni opateni

P¥i obsluze 3D tiskarny si po ¢éinejte vzdy velmi opatrn & a dbejte p fitom vSech pokyn @
uvedenych v tomto navodu k obsluze. V p  Fipadé nerespektovani viech bezpe énostnich pokyn
a ostatnich informaci hrozi nebezpe €i Urazu a riziko vzniku Skod. Za takto vzniklé Skod vy
vyrobce nep Febird zadnou odpov édnost. Zarove n pFitom dochazi k zaniku zaruky.

PFi provozu tiskarny zarove 1 dbejte vSech aktualn é platnych bezpe énostnich p fedpis 4.

Obsluha této 3D tiskarny se musi pfedem podrobné seznamit s timto navodem k obsluze.

Vyrobek neni zadna hracka a nepatfi tak do rukou malych déti. Obsluha tiskarny neni uréena osobam
(vCetné déti) s fyzickym, dusevnim nebo senzorickym omezenim nebo osobam bez dostate¢nych
zkuSenosti a znalosti. To neplati pokud jsou takové osoby pod neustalym dohledem dostate¢né
zpusobilé osoby, odpovédné za jejich bezpecnost. Nikdy neponechavejte volné lezet obalovy materidl.
MuzZe se stat nebezpecénou hrackou pro déti nebo domaéci zvifata. Tiskarnu chrarite pred zdroji
extrémnich teplot, dopadem pfimych slune¢nich paprsku, vibracemi a prachem. Zabrarite externimu
mechanickému naméhani a padu tiskarny. Nikdy tiskarnu neprovozuje v prostfedi s vyskytem
nebezpecnych plynl a vypard chemikalii. VSechny konstrukéni ¢asti tiskarny byly vyrobeny

s maximalni presnosti. Nikdy proto pfi obsluze tiskarny nevyvijejte extrémni Usili. V pripadé
jakéhokoliv viditelného poskozenf tiskarny nebo jejich kabeld, zafizeni neuvadéjte do provozu

a zabrarite jejimu dalSimu pouZiti. Tiskarnu dale neprovozuijte ani v pfipadé, Zze spravné nefunguje
nebo byla vystavena nepfiznivym podminkdm béhem prepravy nebo dlouhodobého uskladnéni.

Tato 3D tiskarna je ur€ena pouze pro provoz v mirném klimatu. Nékteré ¢asti se béhem provozu
zahfivaji na velmi vysokeé teploty. Po dotyku s takovymi ¢asti hrozi popaleni! Za provozu dbejte,

aby nedoslo k Grazu v disledku kontaktu s pohyblivymi ¢astmi tiskarny. Po€inejte si proto vzdy
obzvlast opatrné! Za provozu na tiskarnu nikdy nepokladejte zadné pfedméty ani nadoby s kapalinami
a tiskarnu ani ni¢im nezakryvejte. V opa¢ném pripadé hrozi nebezpedi prehrati internich,
elektronickych komponentt tiskarny a jeji nevratné poskozeni! Tiskova tryska mé za provozu

velmi vysokou teplotu. Nikdy se ji proto nedotykejte. Pfed jeji vyménou vzdy vyckejte, nez tiskarna
dostate¢né vychladne. Za provozu tiskarnu v zadném piipadé nepfemistujte. Pfed jejim pfemisténim,
prepravou nebo uskladnénim tiskarnu nejprve vypnéte a ponechejte fadné vychladnout.

Tiskarnu nikdy nepouzivejte ve venkovnim prostfedi nebo vihkém prostredi. V pfipadé vniknuti kapalin
nebo vlhkosti dovnitf zafizeni hrozi riziko zkratu, pozaru nebo Urazu elektrickym proudem!

V pfipadé nutnosti odpojeni viditelné poskozeného zafizeni z elektrické sité pouzijte vZdy jisti¢

nebo pojistku u pfislusného obvodu. Teprve poté odpojte piivodni kabel tiskarny z elektrické zasuvky.
PFi pfemisténi tiskarny z vyrazné chladnéjsi mistnosti do teplejSich prostor, vyckejte dostate¢né
dlouho dobu, nez dojde k jeji aklimatizaci. Pfi okamzitém uvedeni tiskarny do provozu tak maze dojit
v dasledku vihkosti kondenzované uvniti ke zkratu, pozaru nebo Urazu elektrickym proudem!

Celkova doba, potfebna pro aklimatizace v8ak mize byt v zavislosti na teplotnim rozdilu i nékolik
hodin. Tiskarnu a jeji kryt nikdy nerozebirejte ani se nesnazte tiskarnu sami opravovat. Zabrarite
vniknuti cizich a zejména kovovych pfedmétt do tiskarny. Nikdy neponechavejte tiskarnu za provozu
bez neustalého dohledu. Tiskarna neobsahuje zadné uzivatelsky opravitelné ¢asti. Veskeré opravy
proto svéfte vyhradné kvalifikovanym obornikiim v autorizovanému servisu. Elektrickou zasuvku,

do které tiskarnu pfipojite, ponechejte po celou dobu provozu neustéle snadno pfistupnou.

Béhem tisku mizete zaznamenat kouf, ktery vSak vznika pfi taveni tiskového materidlu uvnitf
extrudéru. Zaroven pfitom dochazi ke vzniku urcitého zapachu. Nejedna se pfitom o zadnou zavadu
na tiskarné. Zajistéte vSak dostate¢né vétrani prostor, kde 3D tisk probiha. Zajistéte a pouzivejte také
dostatecné prostiedky pro ochranu zdravi pred inhalaci plynu, které se tvofi béhem tisku.

Pokud sami nemate dostatek zkuSenosti s provozem a Udrzbou 3D tiskarny a tiskem 3D objektd,
obratte se na zkuSeného uZivatele. Tiskarna je vyrobena v tfidé ochrany I. Pfipojte ji proto pouze

do fadné instalované a uzemnéné elektrické zasuvky. PFi instalaci tiskarny a zejména jejiho
pfivodniho kabelu zajistéte, aby pfitom nedoslo k ohrozZeni ostatnich osob, které se v misté 3D
tiskarny pohybuji. Na pfivodnim kabelu nikdy nevytvarejte zadné smycky. V opacném pfipadé

muize dojit k tepelnému pretizeni celého zafizeni a riziku vzniku poZaru.

Nepouzivejte nikdy k pfipojeni tiskarny zadné prodluzovaci pfivody ani rizné rozbocovace.

PFi odpojovani pfivodniho kabelu tiskarny z elektrické zasuvky nikdy netahejte za samotny kabel.
Vzdy tiskarnu odpojte od sité uchopenim za zastr¢ku na konci jejiho pfivodniho kabelu.

Tiskarnu odpojte od zdroje napajeni po kazdém pouziti, pfi provadéni Gdrzby a Cisténi a stejné
tak i v ptipadé, Ze ji nebudete delSi dobu pouZzivat. Tiskarnu od sité odpojte i za bourky!

Rozsah dodavky

» 3D tiskarna Renkforce RF100 v2

« Tiskové vldkno Renkforce 250 g (1,75 mm bilé)

« Pamétova SD karta 8 GB, jejiz obsahem je navod k obsluze, aplikace ,Cura“, USB ovladace
a vice, nez 100 tiskovych projektt a konfiguraéni soubory

e Sitovy kabel

* Navod k obsluze

«  Drzak civky tiskového vldkna

*  Flexibilni vodici trubi¢ka pro tiskové viakno

e USB kabel
«  Spachtle
¢ Pinzeta

e Stranové Stipaci klesté

e Imbusovy kli¢ 2,0 mm a 2,5 mm

e 2 Srouby

«  Sklenéna tiskova podlozka se specialni povrchovou tpravou pro 3D tisk

*  bxtiskové vldkno 1,75 mm v barvach dievo (Wood), méd (Copper), Glow-in-dark, thermocolor
a elastic (velikost kazdého baleni je 50 g)

Obsah SD karty

Pamét'ova karta obsahuje nasledujici adresa  fe:

»3D Models* (adreséar s hotovymi 3D projekty)
»Config“ (soubory s konfiguraci 3D tiskarny)
+Manual“ (navod k obsluze)

LSoftware” (aplikace Cura)

K zobrazeni obsahu pamétové karty propojte 3D tiskarnu s vasim pocitacem.
Kartu proto vloZte do pfisluSného slotu na 3D tiskarné. PFi pouziti ovladacich prvka
a displeje na 3D tiskarné ziskate pouze omezeny nahled na obsah této pamétové karty.

Adresa ¥ 3D Models*

Tento adreséar obsahuje nékolik podadresari s ndzvem ,Basic shape” (zékladni tvary), ,Capital letters
A — Z (velka pismena), ,Constellation* (symboly), ,Mathematical symbols* (matematické symboly),
+Numbers* (¢islice) a ,Various objects* (rizné objekty). Na karté naleznete vice, nez 100 hotovych
3D projektl. VSechny 3D projekty jsou ve formatu .gcode (.Digicode), .jpg a .stl (napfiklad ,RF100%).

Soubory s pfiponou JPG slouzi pouze jako nahledy 3D
projektu. V aplikaci ,Cura“ mtzete vytvofit ze souboru
J STL vlastni 3DD projekt GCODE. Pro tisk 3D projektt
s — pouzivejte soubory ve formatu GCODE. VloZte SD kartu
RF100.gcod RF100.jpg RF100.stl  do pfislusného slotu na tiskarné nebo stahnéte .stl
= soubor v aplikaci ,Cura“ z po€itace a spustte tisk objektu.

x

Adreséa ¥ ,Config*

V adreséfi ,Config“ naleznete soubory pro konfiguraci tiskarny pfi pouziti rGznych tiskovych materiald:
“Copper” (méd)

,Elastic*

JPLA®
,Wood" (dfevo)

Stahnéte si vybrany konfigura¢ni soubor v aplikaci ,Cura“ a vytisknéte 3D objekt s pouZitim

pFislusného materiélu. Vice k tomuto tématu naleznete v ¢asti ,Otevieni souboru s 3D modelem®.
Obsah tohoto adreséare neni mozné zobrazit na displeji 3D tiskarny. Aplikace téchto

H souboru s konfiguraci se doporucuje pouzivat pfi tisku s dodavanym tiskovym vidknem.
V aplikaci ,Cura“ si vS8ak mGzete vytvofit soubor s vlastni konfiguraci.

V adreséfi ,Manual “ naleznete rychlého priivodce nastavenim.
Stejné tak i tento adresar neni dostupny pro zobrazeni na displeji 3D tiskarny.



Adresa ¥ ,Software”

V tomto adreséfi naleznete instala¢ni soubor aplikace ,Cura“ pro instalaci do opera¢niho systému
Windows® a MAC OS a dal$i potfebné ovladace. Tento adresar neni dostupny pro zobrazeni
na displeji 3D tiskarny.

Specialni funkce 3D tiskarny

* Sestavena tiskarna pfipravena k okamzitému pouZziti.

e Maximalni velikost tisténého objektu: 120 x 120 x 120 mm.

*  Vysoce vykonny extrudér s presnou tiskovou tryskou o priméru 0,4 mm.

e Prehledny LCD displej a jednoduché ovladani pfimo na tiskarné.

« Vzdaleny pfistup (remote control) z PC prostiednictvim USB rozhrani popfipadé provoz v rezimu
,Stand-alone“ s pouzitim pamétové SD Karty.

* PIna podpora tisku objektt z PC nebo SD karty.

e Moznost manudlniho pfizplsobeni tiskovych parametr(i i v prabéhu tiskové Glohy.

«  Extrémné pevna a odolna konstrukce z kovu.

«  Tisk objektl s pouzitim rtznych tiskovych materialt (vlaken): PLA, Wood, Elastic,
Glow in the Dark, Copper a Thermocolor o priméru 1,75 mm.

* Vice, nez 100 tovarnich 3D projektd uloZenych na dodavané pamétové karté.

* Soucésti dodavky je aplikace ,Cura“ uréend pro tvorbu 3D objektl a vlastnich konfiguracnich
soubord.

Technologie 3D tisku

Tisk 3D objektu vyZaduje pouZiti souboru s trojrozmérnym objektem, uloZzenym v digitalnim formatu.
Spoleény format pro vSechny soubory je ,.stl“. Soubor tohoto formatu si mdzete sami velmi snadno
vytvorit prostfednictvim kompatibilniho software nebo 3D skeneru. Velké mnoZzstvi 3D soubor(

s hotovymi objekty je také mozné stahnout na internetu a poté rovnou odeslat do tiskové fronty.
Hlavnim Ukolem PC aplikace ,Cura“ je pfeneseni dat trojrozmérného objektu do 3D tiskarny.

Soubor s 3D objektem obsahuje jednotlivé tiskové vrstvy, Udaje o potifebné teploté pro zpracovani
konkrétniho materialu a teploté pro tiskovou trysku. Takovy soubor je ve formatu ,.gcode“. Do tiskarny
je tak pres USB port z pocitace odesilan soubor ve formatu .gcode. Tyto soubory pak mtzete ukladat
na SD kartu, kterou vlozite do pfislusného slotu v tiskarné a pracovat tak v tiskovém rezimu
,stand-alone* bez dalSiho ovladani tiskovych funkci v poéitaci. Béhem tisku dochazi k nanaseni
jednotlivych vrstev tiskového materialu. BEhem tohoto procesu se prenasi pouzity material (tiskové
vl&dkno) navinuty na civce na tiskovou plochu (podlozku) skrze trysku a extrudér. V extrudéru dochazi
k roztaveni materialu (vlakna) a jeho aplikaci prostfednictvim vhodné tiskové trysky postupné vrstvu
po vrstvé. Tiskova podlozka se pohybuje ve sméru osy Z (nahoru a dolll), extrudér se pohybuje v ose
X (vpravo a vlevo) a ose Y (dopfedu a dozadu). Diky tomu dochazi k vytvofeni trojrozmérného objektu
v horizontalnim vrstveni tiskového materialu.

Tato 3D tiskarna je p fesné a komplexni za Fizeni, které pracuje s velkym mnoZstvim
parametr U v zavislosti na tisku s ur  éitym tiskovym materidlem, charakteristikou
konkrétniho objektu a dal$imi Udaji. Samotna p  Filnavost tist éného objektu k tiskové
podloZce vzdy zavisi na nastavené teplot &, pouZitém materidlu, kalibraci tiskové
podloZky, tvaru a velikosti 3D objektu a vlastnoste ch podlozky. Stejn & tak maji

na 3D tisk, p Ffilnavost objektu k podloZce a vyslednou kvalitu ti§ téného 3D objektu
vliv i ostatni vn &jSi okolnosti jako je nap Fiklad pohyb vzduchu a p Fipadné ne €istoty.

Z téchto divodu proto prakticky neni mozné vytisknout hned napoprvé zcela dokonaly 3D objekt bez

predchoziho experimentovani. Jednotlivé tiskové parametry proto doporu¢ujeme upravovat postupné
jen v malych krocich. Tovarni 3D objekty uloZzené na pamétové SD karté proto bude vzdy nutné vzdy
pfizpusobit konkrétni konfiguraci (pouzitému tiskovému materialu, teploté zpracovani, velikosti a tvaru
3D objektu atd.).

Popis 3D tiskarny
Zadni ¢ast

1 — Uchyt trubiéky

pro vedeni vliakna

2 — Civka s tiskovym
materialem (vlaknem)

3 — Drzak civky s tiskovym
vldknem

4 — Vstup pro pfipojeni
napéjeciho kabelu

5 — Prihradka pojistky

6 — Hlavni vypina¢ Power
On/Off

Predni ¢ast

7 — Slot pro pamétovou
SD kartu

8 — LCD displej

9 — Multifunkéni oto¢ny
ovlada¢

10 — Pozi¢ni Srouby pro
kalibraci tiskové podlozky
(3 ks)

11 - Tiskova podlozka ze
specialniho skla

12 — Tiskova tryska
13 — Extrudér

14 — Vodici trubi¢ka
s tiskovym viaknem




Dodavané p Fislusenstvi
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A — 5 ks zkuSebnich tiskovych vldken Renkforce
B — Napéjeci kabel

C — USB kabel

D - Spachtle

E — Pamétova SD karta

F — Pinzeta

G — Imbusové kli¢e (2 a 2,5 mm)

H — Srouby (2 ks)

| — Stranové Stipaci klesté

J — Vodici trubicka tiskového vlakna

K — Drz&k civky s tiskovym vlidknem

L — Tiskové vlakno Renkforce (PLA) na civkou 250 g

Pred uvedenim tiskarny do provozu odstrarite veSkery obalovy material, ochrannou f6lii z LCD displeje
a fixaéni pasky na obou stranach tiskarny. Ujistéte se o tom, Ze nechybi Zadna z dodavanych ¢asti
a celé zafizeni a jeho pfisluSenstvi nevykazuji viditelné znamky poskozeni.

Instalace tiskarny

P¥i instalaci tiskarny dbejte zejména na to, aby elek  trick& zasuvka, do které

tiskarnu p Fipojite, z tstala po celou dobu jejiho provozu snadno p  Fistupna

a v pFipadé potieby tak bylo mozné tiskarnu okamzit & odpojit od zdroje napajeni!

V okoli tiskarny proto vzdy ponechejte dostate  €ny prostor. Zajistite tim pot febnou
ventilaci 3D tiskarny b &éhem jejiho provozu.

Tiskarnu béhem tisku ni¢im nezakryvejte. V opa¢ném pfipadé muaze, v disledku extrémniho ohfevu
tiskarny, dojit k pozaru! Nikdy tiskarnu neumistujte na snadno vznétlivé podklady a stejné tak
odstrante z jejiho okoli vSechny hoflavé pfedméty. Tiskarnu vzdy instalujte na pevny a stabilni povrch.
Zabrarite zkratovani vSech vstupnich konektorl tiskarny kovovymi pfedmeéty. Zabrarite poskozeni

a extrémnimu ohybu napajeciho a USB kabelu. Tato tiskarna je vybavena protiskluzovymi podlozkami,
které brani jejimu pohybu béhem tisku a stejné tak slouzi jako ochrana pfed poskozenim povrchu
pracovni desky, na které je tiskarna umisténa. Tiskarnu presto doporu¢ujeme umistit na vhodnou
podlozku, ktera zajisti dostate¢nou ochranu povrchu pracovni desky.

Pripojeni tiskarny ke zdroji

Pro p fipojeni tiskarny pouzijte pouze  Fadné instalovanou a uzemn énou elektrickou

zasuvku! P Fi instalaci za Fizeni pouzijte takové umist éni, aby bylo mozné tiskarnu

pfipojit do nejbliz§i zasuvky p  Fimo. Pro p Fipojeni nepouzivejte Zzadné prodluzovaci

pfivody. PouZzitou zadsuvku pak za provozu ponechejte n  eustale snadno p Fistupnou.
PFi zapojovani tiskarny do sité si poc¢inejte vzdy velmi opatrné. Sitové napéti predstavuje vazné riziko
ohroZeni zivota nebo zdravi! Tiskarnu pfipojte pouze do sité, jejiz parametry se shoduji s udaji
uvedenymi na jejim vyrobnim Stitku. Nikdy tiskarnu nepfipojujte k jinym nebo neznamym zdrojim
napéti. V opa¢ném pfipadé hrozi nevratné posSkozeni tiskarny nebo riziko Grazu elektrickym proudem!
Montaz p FisluSenstvi

Do tiskarny pfipevnéte tiskovou podlozku. Pro pfipevnéni drzaku civky pouzijte oba dodavané Sroubky
a imbusové klice. Jistici pfiruba drzaku (brani padu civky s tiskovym vlaknem z drzaku) pfitom musi
byt umisténa smérem nahoru. Otvory pro uchyceni drzaku civky se nachéazeji v zadni ¢asti tiskarny.

VloZte do pfislusného slotu (na levém boku tiskarny) dodavanou pamétovou SD kartu.

Teprve poté pripojte zastréku privodniho kabelu do tiskarny. Zabrarite vytvoreni riznych smycéek
na kabelu a rozvirite jej vzdy do jeho maximalni délky. Zabrarite pfitom extrémnimu natazeni

a deformaci kabelu.



PFipojte zastréku sitového kabelu do elektrické zasuvky a zapnéte tiskarnu. PouZzijte proto hlavni
vypina¢ Power On/Off a pfepnéte jej do polohy ,I* (On). Po zapnuti tiskarny se rozsviti displej

a zobrazi se na ném provozni informace ,3D Printer ready”, ktera obsluhu informuje, ze systém
tiskarny je nyni pfipraven k dalSimu provozu.

Ovlédaci prvky tiskarny

Veskeré ovladani na tiskarné se provadi prostfednictvim multifunkéniho oto¢ného ovladace (9).

Na displeji se pfi jeho pouziti zobrazuji vS§echny moZznosti v rdmci aktualni nabidky.

Otacenim ovladace v obou smérech muZete prochéazet jednotlivymi polozkami menu a provadét
nastaveni urcitych parametr(i. Vybér a potvrzeni nastaveni vzdy provedete stiskem tohoto ovladace.
Vybérem a potvrzenim parametrd systém automaticky prejde zpét do pfedchozi nabidky.

Struktura hlavni nabidky / Jednotlivé funkce

Nasledujici struktura hlavniho menu odpovida pouziti firmware verze 2.1.
Nékteré funkce se proto mohou pfi pouZiti novéjSiho software nepatrné lisit.

First point

Nastaveni prvni polohy pro kalibraci tiskové podlozky. Extrudér se pfesune
do prvni kalibraéni polohy.

Second point

Nastaveni druhé polohy pro kalibraci tiskové podlozky. Extrudér se pfesune
do druhé kalibra¢ni polohy.

Third point

Nastaveni tfeti polohy pro kalibraci tiskové podlozky. Extrudér se presune
do treti kalibra¢ni polohy.

Menu ,Move axis*

Prepare

Navrat do menu ,Prepare”.

Konfigurace citlivosti multifunkéniho ovladace: 1 oto¢eni = pohyb 10 mm.

Polozka menu

[ Popis funkce

Info screen | Zobrazuje se po zapnuti 3D tiskarny a b&hem probihajici tiskové tlohy.

Hlavni menu ,Main“ (v pohotovostnim rezimu standby)

Info screen Navrat k zobrazeni provozniho stavu ,Info screen*.

Prepare Vstup do menu ,Prepare*.

Print from SD Nacteni obsahu pamétové SD karty. Vstup do menu ,SD Card“.
Systém tiskarny nerozpoznal vlioZenou kartu /

No SD card Lz PR PP o
Do tiskarny neni vloZzena Zadna pamétova karta.

About Zobrazeni informaci o verzi aktuélné pouzivaného firmware.

Menu ,Prepare*

Main

Navrat k zobrazeni hlavni nabidky ,Main“.

Auto Home

Navrat tiskové podlozky do vychozi ,nulové” polohy osy Z.
Tiskova tryska se automaticky presune do vychozi pozice (X, Y) = (0, 120).

Level bed

Vstup do nabidky ,Level bed* (zarovnani tiskové podlozky).

Move 10mm Vstupte do menu ,Move* a vyberte pohyb v osach Xa Y.
Move 1mm Konfigurace citlivosti multifunkéniho ovladace: 1 oto¢eni = pohyb 1 mm.
Vstupte do menu ,Move* a vyberte pohyb v osach X, Y a Z.
Move 0.1mm Konfigurace citlivosti multifunkéniho ovladace: 1 oto¢eni = pohyb 0,1 mm.
’ Vstupte do menu ,Move* a vyberte pohyb v osach X, Y a Z.
Move axis Néavrat do menu ,Move axis“.
Pohyb v ose X. Vstupte do menu ,Move X* a nastavte pohyb v ose X
Move X v rozsahu 0 — 120 mm. Extrudér se bude pohybovat v ose X vpravo
nebo vlevo.
Pohyb v ose Y. Vstupte do menu ,Move Y* a nastavte pohyb v ose Y
Move Y v rozsahu 0 — 120 mm. Extrudér se bude pohybovat v ose Y dopfedu
nebo dozadu. Poznamka : Dozadu ve sméru od ovladacich prvka.
Pohyb v ose Z. Vstupte do menu ,Move Z* a nastavte pohyb v ose Z
Move Z v rozsahu 0 — 120 mm. Extrudér se bude pohybovat v ose Z nahoru
nebo doll. Toto nastaveni neni k dispozici pfi vybéru volby ,Move 10 mm*.
Temperature
Prepare Néavrat do menu ,Prepare*.
Nastavte teplotu tiskové trysky v rozsahu 0 az 260 °C.
Ohfev trysky na teplotu 260 °C by nemél trvat déle, nez
10 minut. SniZte proto teplotu po 10. minutach na 230 °C
Nozzle a udrZujte tuto teplotu po dobu dal$ich 10. minut predtim, nez
znovu zvysite teplotu. Pfi trvalém provozu tiskarny za teplot
nad 230 °C, tim bude dochéazet ke zkracovani provozni Zivotnosti
extrudéru.
Menu ,About*
Version | Zobrazeni verze aktualng pouzivaného firmware.
Hlavni menu ,Main“ (béhem tiskové ulohy)
Info screen Néavrat k provoznimu zobrazeni ,Info screen”.
Tune Seznam s parametry pro ovladani rychlosti tisku, teploty trysky, rychlosti
otacek ventilatoru a podavani tiskového vldkna béhem tisku.
Pause print Pozastaveni tiskové Ulohy (funkce je dostupna pouze pifi tisku 3D objektu

z SD Karty).

Preheat PLA

Po aktivaci této volby dojde k ohfevu trysky na standardni teplotu 220 °C.
Paklize nedojde béhem 5 minut k Zadné dalsi akci, vypne
se funkce ohfevu tiskové trysky, ktera tak bude chladnout.
Systém tak pfedchdazi prehfrati tiskového vlakna a ucpani trysky.

Resume print

Obnoveni tisku po jeho pfedchozim pozastaveni ,Pause print"“.

Load filament

Vybérem této funkce se spusti ohfev vldkna v extrudéru. Tiskarna si natahne
pfiblizné 80 mm vlakna do extrudéru. Teplota trysky pfitom musi byt alespori
170 °C.

Stop print

Zastaveni tisku. Tryska pfitom piejde do vychozi pozice a tiskova podlozka
se pfesune do spodni polohy. Zaroven pfitom dojde ke chladnuti tiskové
trysky (pouze pfi tisku 3D objektu z SD karty). Zastaveni tisku mdze trvat
del$i dobu.

Unload filament

Po vybéru této funkce dojde k zpétnému vytazeni viakna z extrudéru.
Tiskarna nejprve natdéhne 10 mm do extrudéru a poté vytdhne 80 mm
z extrudéru zpét. Teplota trysky pfitom musi byt alespon 170 °C.

Emergency stop

Okamzité zastaveni vSech probihajicich proces(. Pozastaveni pohybu
ve vSech osach a podavani viakna. 3D tiskarna za tohoto stavu nepfijima
Zadné prikazy a na displeji se aktualizuje zobrazeni ,Info screen“.

Pro obnoveni dalSiho provozu tiskarny musite jeji systém restartovat.
Vice informaci o tomto tématu naleznete v ¢asti ,Restart systému*.

Move axis

Vstup do menu ,Move axis" (pfesun osy).

Disable steppers

Funkce pro vypnuti vSech motorovych pohonl. Pouzitim této funkce
pak mUzZete ruéné presouvat extrudér a tiskovou podlozku v osach X, Y a Z.

Temperature

Vstup do menu , Temperature®.

Menu SD card (dal$i podrobnosti v ¢asti ,Obsah SD karty*)

Menu ,Level bed"”

Prepare

[ Navrat do menu ,Prepare”.

Menu , Tune*“
Nastaveni rychlosti tisku v rozsahu od 10 do 300 %.
Vychozi nastaveni je 100 %.
Speed Rychlost tisku se v aplikaci ,Cura“ zadava do souboru GCODE.
H Rychlost tisku se udava v procentech (napfiklad 150 %).
Pro urcity objekt nastavte v aplikaci ,Cura“ optimalni rychlost tisku.
Nozzle Nastaveni teploty trysky v rozsahu od 0 do 260 °C.

Vychozi nastaveni teploty je 220 °C.




Nastaveni rychlosti ventilatoru v rozsahu 0 az 255 RPM (otac¢ek za minutu).
Fan speed Vychozi nastaveni rychlosti je 255 RPM. Poté, co dojde k ohfevu trysky na
teplotu 40 °C, automaticky se aktivuje ventilator s rychlosti 255 RPM.
Nastaveni rychlosti podavani tiskového vidkna v rozsahu 10 az 300 %.
Vychozi nastaveni je 100 %. Rychlost podavani vldkna je zavisla na rychlosti
tisku. V pfipadé, Ze je nastavena prili§ vysoka rychlost pro podavani viakna,
muZe tim dojit k ucpani tiskové trysky.

Flow

Provozni informace ,Info screen”

e —/, 16 / 0

s — X /Y 0 Z062.00 1
e — 100% SD---% 006:50 2
e — 0 hOUrs 5 minutes

w = o o

1 — Stav tiskové Ulohy v %

2 — Uplynuly ¢as od zac¢atku tiskové ulohy

3 — Informace o tiskové Uloze (celkovy ¢as tiskové Ulohy)

4 — Rychlost tisku (moZnost ovladani pomoci multifunkéniho ovladace)
5 — Aktudlni pozice v osach X, Y, Z

6 — Aktudini teplota / Pfednastavena teplota

V zavislosti na aktualnim tiskovém procesu se na displeji zobrazuji souvisejici provozni informace:

,3D printer ready..." Tiskarna je pfipravena k dalSimu provozu.

,Heating" Ohfev extrudéru a tiskoveé trysky.

,Heating done* Dokondéeni ohfevu.

LPrinting“ Probihajici tiskova Gloha.

4Printing aborted* Ukongeni tiskové ulohy.

LRestart printer* Chybovy stav 3D tiskarny.

,6 hours 5 minutes* Celkovy &as tiskové Ulohy — objekt se bude tisknout 6 hodin a 5 minut.
~Temp sensor error* Chybovy stav termistor (vice k tomuto tématu v &asti ,ReSeni potiZi“).

Obecné pokyny pro 3D tisk

Béhem probihajici tiskové tlohy nikdy neodpojujte tis karnu od zdroje napéjeni!
Stejn é tak nikdy nevyjimejte pam ét'ovou kartu z tiskarny a neodpojujte USB kabel!

Vyznamnou roli pro vyslednou kvalitu 3D tisku hraji zejména néasledujici faktory:

¢ Rychlost tisku.

« Sila (tloustka) jednotlivych tiskovych vrstev.
« Kalibrace tiskové podlozky.

* Teplota trysky a extrudéru.

¢ Rychlost podavani tiskového vlakna.

e Konkrétni struktura 3D objektu.

PFi prvnim tisku 3D objektu zpravidla nelze dosahnout uspokojivého vysledku. Kazdy pouZity tiskovy
materidl (vlakno) vyZaduije individualni nastaveni. Vyhnéte se vSak tiskll objektd s drobnymi lemy

a hranami s Uhlem 45°. V pfipadé potfeby pouzijte nastroj pro podporu struktury v aplikaci ,Cura“

a po vytisténi podplrnou konstrukci z 3D modelu odstrarite.

Teplota trysky

Optimalni teplota trysky vzdy zavisi na pouzitém materialu (vlakné) a stejné tak na sile (tloustce)
jednotlivych tiskovych vrstev. Kazdy vyrobce proto udava technickou specifikaci tiskového
vlédkna.Vénuijte proto pozornost vdem pokyniim a technické specifikaci uvedené vyrobcem

u konkrétniho tiskového vldkna. Pro ziskani co mozna nejlepSich vysledku doporu¢ujeme pouzit
vldkno Genuine Renkforce. VyzkouSejte tisk s timto vliaknem s nastavenim vychozi teploty.

Presto vSak mlZete pfi tisku stejného objektu rlizné experimentovat s nastavenim rozdilné teploty
trysky. Teplotu vSak upravujte pouze v malych krocich po =5 °C a porovnavejte vysledny 3D objekt
s objektem vyti§ténym za jiné teploty. Timto zpisobem mizete dosahnout optimalni teploty s pouzitim
urcitého druhu vldkna a tiskem objektu se specifickou silou vrstvy. Paklize nastavite pfili§ vysokou
teplotu dojde k tomu, Ze material po jeho aplikaci na tiskové podloZce nestaci dostate¢né rychle
chladnout a roztavi i pfedchozi tiskovou vrstvu. V dusledku toho dojde k deformaci a celkovému
znehodnoceni 3D objektu. Naopak pokud bude teplota trysky pfili§ nizka, nedojde k poZadovanému
ohfevu materidlu a naslednému spojeni s pfedchozi vrstvou objektu. Vysledny objekt se tak stane
vysoce nehomogenni.

Prevence trysky p fed ucpanim

Zabrarite pfili§ dlouhému ohfevu trysky, aniz by pfitom doSlo ke spusténi samotné tiskové Glohy.
V dobé, kdy dochazi k podavani viakna extrudérem, ponechejte trysku v minimalni vzdalenosti 20 mm
od tiskové podlozky. Po ukonéeni tisku provedte zpétné odcerpéani tiskového vidkna z trysky.

Tlous tka tiskové vrstvy

PFi konfiguraci tiskové vrstvy definujete vysku jednotlivé vrstvy, kterd pak urcuje vysledné rozliseni
a celkovou kvalitu tiSténého objektu. V tomto sméru plati pravidlo ¢im slabsi je tiskova vrstva, tim

tiskova vrstva, tim je tiskova kvalita nizsi a naopak celkové kratsi doba tiskové Ulohy.

Experimentujte se vSemi tiskovymi parametry pro zis kani co mozné nejlepsich
H vysledk G. Pro prvni tiskové Glohy pouZijte viakno typu PLA. Jedna se o materidl,

ktery ma vynikajici vlastnosti z hlediska zm  ény objemu b éhem jeho chladnuti

a zéarove n i velmi dobrou p Filnavost.

Priprava pred tiskem

Kalibrace tiskové podlozky

> Auto home
Level Bed

Info screen
> Prepare
Preheat PLA
Load filament

Print from SD
About

Pomoci oto¢ného ovladace prejdéte do nabidky ,Info screen* a vyberte menu ,Prepare”. V submenu
pak vyberte poloZku ,Auto home*.

+ Prepare o
First point

Second point

Third point X > X




Pro pfizpusobeni polohy tiskové a trysky podlozky pouzijte 3 polohovaci Srouby.

Mezi tryskou a podlozkou musi zustat mezera v rozsahu 0,1 — 0,3 mm. Pouzijte proto napfiklad bézny
kancelafsky papir A4, ktery vloZzte mezi trysky a podlozku a upravte tak polohu podlozky a trysky.
Tiskova tryska se v zadném p Fipadé nesmi dotykat tiskové podlozky!  Vratte se do menu
4Prepare” a vstupte do nabidky ,Level bed“. Poté vyberte ,First point‘. Béhem sefizovani tiskové
podlozky musi zustat mezi podlozkou a tryskou stéle stejna vzdalenost. V opa¢ném pFipadé bude
podloZka nerovnomérna a tistény objekt nebude mit poZadovanou pfilnavost k jejimu povrchu.
Zopakujte kroky 1 — 4 pro druhou a tfeti polohu tiskové podlozky. Kalibraéni postup je schématicky
zobrazen na obrazku 6. kroku. Pokud timto postupem nedojde ke spravnému vytisténi 3D objektu,
provedte nasledujici kroky.

Move axis
> Disable steppers

Temperature

V nabidce ,Prepare” vyberte ,Auto home“ a poté ,Disable steppers” kterym dojde k deaktivaci
motorového pohonu. Manualnim ota¢enim zavitu pohonu proti sméru hodinovych ruci¢ek (osa Z)
vytvorte vzdalenost 5 mm mezi tryskou a tiskovou podlozkou. Poté otaCejte opacnym smérem
(ve sméru hodinovych rugi¢ek, dokud neuslysite velmi jasné dolehnuti v horni ¢asti podlozky.
Poté znovu

provedte novou kalibraci tiskové podlozky v souladu s pokyny uvedenymi v krocich 1 — 6.

m

Zavéste civku s vldknem na pfislusny drzak v zadni ¢asti tiskarny. Viakno poté protahnéte skrze
flexibilni, vodici trubicku. Na konci vodici trubicky ponechejte pfesah vldkna v délce alespori 5 cm
a pripravte vlakno na vloZeni do otvoru v extrudéru.

Instalace tiskového viakna

Natazeni vidkna do extrudéru

Unload filament * Prepare
> Move axis ; Move 10mm

Disable steppers > Move 1mm

Temperature Move 0.1mm

V nabidce ,Prepare” vyberte ,Auto home“ a poté nabidku ,Move axis“. Nasledné prejdéte na ,Move
1mm* a poté ,Move Z“.

4 Main
Auto home

Level Bed
> Preheat PLA

Nastavte osu Z na hodnotu min. +20 mm. VloZte tiskové vldkno do otvoru v extrudéru.
V nabidce ,Prepare* vyberte nabidku pro ohfev tiskového vlidkna ,Preheat PLA".

Auto home
Level Bed
Preheat PLA

» Load filament

Po dosazeni prfednastaveni teploty (alespori 170 °C) vyberte ,Load filament‘. Opatrné a velmi lehkym
tlakem zasouvejte viakno do extrudéru az bude roztavené vlakno viditelné vychazet ven skrze trysku.
Zajistéte, aby vlakno mohlo zcela volné vstupovat do otvoru v extrudéru.

V pfipadé, Ze z trysky nevychazi vlakno po zastaveni pohybu vlakna, znovu vyberte
,Load filament‘. Po novém natazeni vldkna mlzete zbytek starSiho vlidkna odstranit
z konce trysky napfiklad pomoci pinzety.

Vyména / VloZeni vldkna

Vymeénu tiskového vladkna provedte v pfipadé, Ze hodlate pouZit jinou barvu nebo jiny typ vldkna.
Pokud dojde ke spotifebovani stavajiciho vldkna, pouZijte nové viakno a provedte jeho instalaci

v rdmci krokd uvedenych v predchozi ¢asti. Pfed vyménou vlakna musite zajistit ohfev extrudéru.
Jediné tak muZe dojit k odstranéni ptvodniho vldkna z extrudéru a tiskové trysky.

Béhem tohoto procesu anib &hem samotném tisku se nikdy nedotykejte extrudéru
nebo tiskové trysky! P Fi kontaktu s t émito éastmi hrozi nebezpe €&i popaleni!

Pomoci klesti prestfihnéte ptvodni viakno u vstupniho do otvoru v extrudéru.

Vyjméte civku s pavodnim viaknem z drzaku v zadni &asti tiskarny. Pfejdéte do nabidky ,Preheat
PLA®. Tim dojde k vytla¢eni zbytku ptuvodniho vldkna z extrudéru. Na drzak nyni umistéte civku
s novym vldknem a vloZte nové vladkno do otvoru v extrudéru.



Vyberte menu pro natazeni tiskového vlakna ,Load filament“. Tim se spusti proces vtazeni nového
vldkna do extrudéru. Sleduijte tiskovou trysku, kterou bude na tiskovou podlozku vystupovat nejprve
puvodni vlakno. Paklize ve vystupu vizualné zaznamenate nové pouzité vliakno, doslo k ispéSnému
nataZeni nového tiskového vldkna. Nové vilakno je tak pfipraveno k dalSimu pouziti.

Tisk objektd z SD karty

PFi spust éni ohfevu extrudéru m GZete zaznamenat kou F a vystup ur éitého zapachu.
Nejedna se vSak o zadnou provozni ani vyrobni zavad  u. K tomuto efektu dochazi
pfi ohfevu a taveni tiskového vidkna v extrudéru. B &éhem tohoto procesu proto

zajist éte dostate €né vétrani prostor 3D tisku.

Zabrarte mechanickému namahani tiskové podlozky. V opa¢ném pfipadé hrozi jeji prasknuti

a tim i nevratné zni€eni. Tisk objektt z SD karty muZzete ovladat pfimo na tiskarné. K tisku z pamétové
karty neni zapotfebi zvlaStniho software. Pfed spusténim tisku z SD karty musite tiskarnu odpojit

od PC. V pfipadé, Ze je tiskarna pfipojena k PC prostfednictvim USB kabelu, odpojte tento kabel

od tiskarny.

Spust éni tiskové Ulohy (rezim tisku z SD karty)

Info screen Software Main

Prepare Manual

O

> Print from SD Config >RF100.gcode

>3D Model

Stisknéte multifunkéni ovlada¢ a v hlavni nabidce ,Main“ vyberte menu ,Print from SD“. Pfejdéte
k nabidce ,3D Model“ a nasledné vyberte néktery z 3D objektd mezi soubory uréenymi pro tisk
(formét .gcode).

Poznamka: V menu tiskarny je dostupny nahled pouze soubort ve formatu .gcode.

& 209/210

X22 Y36 Z203
100% SD 0% 000:00

Printing...

Na displeji se pfitom zobrazuji provozni informace ,Info screen®. Tiskova podlozka se v té chvili
pfesune do vychozi polohy osy Z. Tryska extrudéru se pfesune do své vychozi a spusti se jeji ohfev.
Poté, co tryska dosahne prednastavené hodnoty, dojde k automatickému spusténi tiskové Ulohy.

Po ukonéeni tisku ponechejte hotovy 3D objekt dostate¢né vychladnout po dobu nékolika minut.

Teprve poté odstrarite 3D objekt z tiskové podlozky. Pocinejte si pfitom velmi opatrné, aby nedoslo
k jeho poskozeni. K odstranéni objektu z podlozky pouzijte dodavanou Spachtli. Po kazdém tisku
provedte novou kalibraci tiskové podlozky.

Pozastaveni tisku

PFi pozastaveni tiskové Glohy je i nadale aktivni oh  Fev tiskové trysky.
Tisk proto pozastavte vzdy jen na malou chvili. Vo  paéném piipadé muze
dojit k p Fehfati trysky a jejimu ucpani.

Stiskem multifunkéniho ovladace vstupte do nabidky ,Main“ a vyberte ,Pause print*.
Tim dojde k pozastaveni probihajici tiskové Glohy. Pro dal$i pokradovani v tiskové Uloze
zvolte ,Resume print"“.

Konfigurace parametr G b&hem tiskové dlohy

Konfiguraci parametr @ béhem probihajici tiskové Glohy doporu  €ujeme provad ét
pouze zkuSenym uzivatel am!

V hlavni nabidce ,Main“ vstupte do menu ,Tune*, kde mdzete ménit rychlost tisku, teplotu trysky,
rychlost ventilatoru a rychlost podavani vlidkna (flow rate). Rychlost tisku pokazdé pfizpusobte
charakteru tisténého objektu! Rychlost tisku vyraznym zpasobem ovliviiuje jeho vyslednou kvalitu
objektu. Teplota trysky : Nikdy neponechaveijte trysku ohfatou na teplotu 260 °C déle, nez 10 minut.
Po 10. minutach vzdy snizte teplotu na 230 °C a tuto teplotu udrzujte alespon po dobu dalSich
10 minut do opétovného zvySeni teploty. Pfi trvalém pouZiti pfilis vysokych teplot dochazi k
extrémnimu opotfebeni (starnuti) tiskové trysky a celkovému zkracovani jeji provozni Zivotnosti.
Dbejte na to, aby béhem ohfevu trysky rychlost ventilatoru nebyla nastavena na nulovou hodnotu
(0 RPM). V opa¢ném pfipadé muze snadno dojit k ucpani tiskové trysky. Rychlost podavani
tiskového vlidkna (Flow) : Pozorujte tisk objektu a v pfipadé potfeby upravte rychlost podavani
vlékna. Pfi nastaveni pfili§ vysoké teploty pro podavani vidkna muze dojit k ucpani extrudéru.
Konfiguraci rychlosti tisku maZete upravovat béhem tiskové Glohy po stisku a otaceni
H multifunkéniho ovladade.

Zastaveni tisku (reZim Stop)

V hlavni nabidce ,Main“ vyberte ,Stop print‘. Timto vybérem muiZze vSak trvat i nékolik sekund,
nez dojde k Uplnému zastaveni probihajici tiskové Glohy. Tryska a tiskova podlozka se v té chvili
pfemisti do vychozi pozice. Po zastaveni tisku dochazi i k vypnuti ohfevu trysky.

Nouzové zastaveni (Emergency stop)

Pro okam?zité zastaveni tiskarny pouZzijte funkci ,Emergency stop“. V tom pfipadé dojde k okamzitému
zastaveni vSech funkci a pohyblivych ¢asti tiskarny. PouZitim této funkce poté vSak dojde k deaktivaci
dalSiho ovladani tiskarny. Pro obnoveni provozni funkce tiskarny pak musite provést jeji restart

(vice v nasledujici ¢asti navodu).

Restart systému

Restart tiskarny bude zapotfebi provést zejména v nasledujicich pripadech:

« Doslo k ,zamrznuti“ systému tiskarny a jejiho displeje, na kterém se zobrazuji neznamé nebo
necitelné symboly popfipadé je displej zcela prazdny.

¢ Po kazdém pouziti funkce ,Emergency stop*“.

¢ P¥ijiném chybovém stavu 3D tiskarny.

Jako prvni odpojte USB kabel z 3D tiskarny. Pomoci hlavniho vypina¢e Power On/Off poté vypnéte

tiskarnu. Po uplynuti nékolika sekund tiskarnu znovu zapnéte. Tim dojde k obnoveni bézného provozu

tiskarny.



Tisk z aplikace ,Cura“
Obecné pokyny

Tato tiskarna je plné kompatibilni pro pouZiti s PC aplikaci ,Cura“ v opera¢nim systému Windows®
a Mac OS. Pri pouziti jiného software a hardware prejdéte na internetovy portal http://utlimaker.com
a ovérte, zda konfigurace vaseho pocitace, operacni systém a pouZzita aplikace odpovida minimalnim
systémovym pozadavkum. Podrobné vysvétleni vSech funkci aplikace je pfitom nad ramec tohoto
navodu. Bliz§i informace o vSech dostupnych funkci této aplikace pak ziskate na portale:
http://utlimaker.com. Zakladni provozni pokyny pro pouZivani této aplikace vSak ziskate v nasledujici
¢asti navodu. Aplikace ,Cura“ je velmi vykonny program pro tisk 3D objekt(, uréeny zejména
pro zacatecniky.
Na dodavané SD karté naleznete aplikaci ,Cura“ pro opera¢ni systémy Windows® a Mac
H OS. Doporucéujeme pouZit zakladni (klasickou) instalaci programu, ktera nevyzaduje
ovladace pro oba opera¢ni systémy.
Specialni moznosti a funkce aplikace Cura

e Vytvareni, otdceni a zadavani rozmért 3D objektu.

« Ofrezavani objektl pro tisk s pouzitim tencich vrstev, které tiskarna maze vytisknout jednu
po druhé. Vysledny soubor pro tisk je ukladan do formatu GCODE.

« Nahled hotovych projektu a jejich editace.

«  Generovani podputrnych struktur pro optimalizaci vysledného tisku.

* Odesilani GCODE soubort do tiskarny nebo jejich ukladani na SD kartu pro tisk v rezimu
,stand-alone".

« Konfigurace a ukladani dat pro tiskové Ulohy pfi pouZiti specifickych tiskovych viaken.

*  Sprava uzivatelskych profili s konfiguraci.

Spust éni instala éniho procesu

V adreséfi ,Software” spustte instala¢ni soubor ,Cura_15.04.6.exe" (Windows®)
nebo ,Cura-15.04.6-MacOS.dmg"“ (Mac OS). Déle postupujte podle pokynt automatického privodce
instalaci. Pripojte tiskarnu do volného USB portu vaseho pocitace.

Instalace aplikace ,Cura“v opera €nim systému Windows®

PFipojte 3D tiskarnu do volného USB portu ve vaSem pocitaci. Pouzijte proto vyhradné dodavany USB
kabel. Zapnéte 3D tiskarnu. Po propojeni pocitace a tiskarny se znovu ujistéte o tom, Ze je tiskarna
zapnuta. Pfi prvnim propojeni tiskarny a pocitae rozpozna operacni systém novy hardware a spusti
vyhledavani potfebnych ovladact.

H V pfipadé, Ze se nepodarfi systému najit vhodné ovladace, musite provést instalaci
ovladacu v manudlnim rezimu. Postupujte proto podle nasledujicich pokynu.

1. V pocitaci oteviete spravce zafizeni ,Device manager“. Ve sloZce ,Ostatni zafizeni*
(dalSi hardware nebo hardware pfipojeny do portd COM, LPT) se zobrazi nové zafizeni.

w ||| Softwarovd zafizeni
[l LAPTOP-KDMI
I Microsoft Devi
1 Microsoft GS v Zakazat

Altualizovat software ovladade...

v [ systémovd zafizen Odinstalovat
[ ACPI Fixed Fea Vyhled iruv hard
O ACPI Lid yhledat zmény hardwaru

[ ACPI Power B Vlastnosti

2. Pravym tlagitkem mySi vyberte ,USB Sériovy port a poté ,Aktualizovat software ovladace...“.
3. Vyberte moznost ,Vyhledat ovladace v pocitaci“. Potfebné ovladace naleznete uloZzené
na SD karté pod nazvem ,Software/ft232 usb uart driver*.

Jak chcete vyhledat software ovladace?

ledat automaticky aktualizovany software ovladade

e pokusi vyhledat nejnovési software ovladage pro dané zafizeni v
i & na Internetu, pokud jste tuto funkci nezakdzali v nastaveni instalace
zafizeni.

— Vyhledat ovladac v poditadi
yhledejte a nainstalujte software ovladade ruéné,

4. Postupuijte podle dalSich pokynl priivodce aktualizaénim procesem.

Spust éni aplikace Cura

Po Uspésném nainstalovani aplikace se spusti privodce nastavenim ,Configuration Wizard“,
ktery vas postupné provede vSemi kroky pro konfiguraci 3D tiskarny.

1. Zvolte v seznamu pozadovany jazyk a pro pokracovani v konfiguraénim procesu poté klepnéte
na ,Next* (dalsi krok).

._ﬁcnﬁgumticm Wizard

First time run wizard

‘Welcame, and thanks For trying Cural

This wizard will help you in setting up Cura For your machine,

Select your language: Wl

2.V seznamu 3D tiskaren vyberte moznost ,Other (Ex: RepRap, MakerBot, Withbox)* a nasledné
klepnéte na ,Next".

3. V kroku ,,Other machine information“ vyberte moznost ,Custom...“ a klepnéte na ,Next".

4. Zadejte vSechny potfebné parametry.

5. Pro uloZeni konfigurace a ukonéeni prdvodce nastavenim klepnéte na ,Finish“.

‘.Conﬁgumt.]un W' !d
Custom RepRap information
RepRap machines can be vastly different, so here you can set your own settings.
Zadani Be sure. to review the default profile thD.FE running it on your machine.
o, If you like a default profile for your machine added,
parametrd: then make an issue on github.
RF100 v2 ‘fou will have to manually install Marlin or Sprinter firmware
Osa X: 120 i a :
Osa: Y: 120 Machine name RF100 v2
Osa: Z 120 Machine width % (mm) 120
Velikost trysky: Msthe et -
0,4
Machine height Z (mm) 120
Mozzle size (mm) 0.4
Heated bed I
Bed center is 0,0,0 (RoStodk) [




Instalace aplikace Cura v opera €nim systému Mac OS

Machine settings | = ‘
Pro instalaci aplikace v systému Mac OS je nezbytné vytvorfeni konkrétniho tiskového profilu predtim, -
nez pripojite 3D tiskarnu k pocitadi.
Machine settings Printer head size
ene C cura . .
<> ™ E“D“ wm-lmel & eSS E-Steps per 1mm filament O Head size towards X min (mm) 0
Favorites Adobe Bridge CS6 [T T — Maximum width {mm) 120 Head size towards Y min (mm) 0O
3 [l Adobe Ext.anagerCS6 > | licensetxt Open
@ Aidrop B Adobe Photoshop CS6 » | readme.txt Maximum depth (mm) 120 Head size towards X max (mm) 0
E Al My Files @ Aliwangwang Move to Teash . .
& iCloud Drive @ App Store Maximum height {mm}) 120 Head size towards ¥ max (mm) 0
& Automator Get Info
#A; Applications T calculator Rename Extruder count Printer gantry height (mm) a
[ Desktop E g:‘“‘“’ Compress “Cura” Heated bed ]
[ Documents & iomaiecion 3::?:;25 Machine center 0,0 (=] Communication settings
Share >
D;ém;emme it : 51?;:2? Copy “Cara* GCode Flavor RepRap (Marlin/Sprinter) = Baudrate 115200 -
. ovopyer - -
8 cua-uni.. = g EEC?:’“X Show View Options I ok ] [ Add new machine ] [ Remove machine ] [ Change machine name I
Shared ‘ontBaol
2 ® Foxmail Tags... |
desktop-flon... | g Game Center ® o000
[ jitMacBook... M8 GarageBand - L. . . ,
- ® GitHub Desktop 4. Prejdéte na zaloZku ,Basic" a zadejte nezbytné parametry.
1. Po Uspésném nainstalovani aplikace vyhledejte v adreséfi ,Applications* ikonu ,Cura“ PFi pfemisténi kurzoru mysi na urcity parametr dojde k zobrazeni mensiho okna s napovédou.
a klepnéte na tuto ikonu pravym tla¢itkem mysi. Nato se zobrazi nabidka ,Show Package

Contents®.

Prejdéte poté do adreséare ,Resources” a podadreséare ,machine_profiles".

Oznacte soubor ,RF100 v2.ini“ na SD karté a zkopirujte tento soubor do podadreséare
»,machine_profiles".

4. Nyni spustte aplikaci ,Cura“.

5. V menu ,Machine“ vyberte ,Add new machine".

wn

File Tools Machine Expert Help

Basic ‘ Advanced | Flugins i Start/End-GCode |

& cua Fie Toois TN Bwert Help Quality - %

+ Reprap

Reprap (1) I Layer height {mm) 0.1
AGE PR TIAEhITe. Shell thickness (mm) 0.8
Machine settings... Enable retraction ] EJ
Layer height (mem)
" Fill
St hickness (o) Install custom firmware._. Wl
Enable retraction -—— ————— Bottom/Top thickness {mm) 0.5
il Fill Density (%) 15 (=)
v e e . L I « Speed and Temperature
6. Pro pokrac¢ovani v procesu konfigurace 3D tiskarny kliknéte na ,Next". L -
7. Vyberte moZnost ,Other (Ex: RepRap, MakerBot, Witbox)“. Frinkspesd {injs) X
8. Pokracujte v nastaveni vybérem ,Next". Printing temperature (C) 210
9. Vseznamu vyberte ,RF100 v2". R
10. Pokracujte dale vybérem ,Next". —
11. Vybérem ,Finish* dojde k uloZeni konfigurace a ukonéeni pravodce nastavenim. Suppert type E
Na obrazovce se v té chvili zobrazi informace ,Cura Ready!" o ispéSném dokonceni konfigurace. Flatform adhesion type  |Raft ] (o)
Konfigurace software v opera €nim systému Windows® Filament —
f f o Loz " - « . Diameter (mm) 1.75
Aplikaci ,Cura“ m aZete i dale konfigurovat. Doporu  €ujeme v3ak tato nastaveni ; o0
pfenechat pouze zkuSenym uzivatel Gm. Podrobn éjsi informace o vSech funkcich S (36} '
aplikace m GZete najit v online napov édé. Machine -
MNozzle size {mm) 0.4

PFi pouziti nespravného nastaveni vSak mize dojit k chybnému tisku nebo nevratnému poskozeni 3D
tiskarny. Méné zkuSenym uzivatelim proto doporucujeme pouziti zakladniho nastaveni 3D tiskarny.

1. Spustte aplikaci a pfejdéte do menu ,Machine* a ,Machine settings".

2. Pouzijte sériovy port, do kterého je 3D tiskarna pfipojena (na pfikladu z obrazku COM 3).
Ciselné oznageni portu zavisi ha moZnostech systému.

3. Nastavte baudrate na 115200 a potvrdte vybérem OK.



5. Na zélozce ,Advanced” zadejte dalSi systémové parametry.
Parametry uvedené na obrazku nize patfi mezi moznosti pfi pouZziti tiskového vldkna typu PLA.

6.V zalozce ,Expert" vyberte moznost ,Open expert settings...“.
Tato nabidka a jeji konfigurace je v3ak uréena vyhradné zkusenym uzivateldm.

File Tools Machine

Advanced | Plugins | Start/End-GCode

Expert Help

Speed

Travel speed (mm/s)

Infil speed (mm/s)

Inner shell speed (mm/s)

Cool
Minimal layer time (sec)

Enable cooling fan

Outer shell speed (mm/=)

Initial layer thickness (mm) 0.3
Initial layer line width (32) 100
Cut off object bottom (mm) 0.0

Dual extrusion overlap {mm) 0.15

50.0

Bottom layer speed (mm/s) 30

50

Top/bottom speed (mm/s) 30

25
35

5

™

Pramér tiskového vidkna

Kazdé vlakno od raznych vyrobct, mdze mit rozdilny primér. Pramér tiskového viakna je tak
specificky parametr kazdého vldkna. V pfipadé€, Ze nemuZzete presné urcit primér nékterého vlidkna
(pfevinuté vlakno na civce bez oznaceni), pouzijte jednoduchy postup pro vypocet jeho priméru.
Pro méfeni budete potfebovat 1 m vlakna, u néhoz pozadujete zjistit primér. Na tomto kusu vldkna
provedte pomoci pfesného posuvného méfitka (Supléry) méfeni alespor na 10. mistech (kazdych
10 cm). Z naméfenych hodnot vypogitejte primérnou hodnotu, které je pak pouzito coby hodnoty

Retraction priiméru tohoto vlakna. Vzhledem k tomu, Ze kazdé tiskové viakno (vlakna riznych vyrobctl) ma
Speed (mm/s) 4.0 specifické vlastnosti, doporu¢ujeme nejprve experimentovat s nastavenim urgité teploty

Distance (mm) 2 (nebo kombinaci rliznych teplot) pro zpracovani konkrétniho tiskového vlakna. Zménu teploty vSak
Quality vzdy provadéjte pouze v malych krocich (optiméalné v krocich po +5 °C) a vysledné objekty pak dale

porovnavejte. Prvni vrstva objektu by méla byt vzdy vytiSténa s o néco vyssi teplotou a s pouzitim
nizsi rychlosti tisku. Zajistite tim i daleko lepsi pfilnavost 3D objektu k tiskové podloZce.

Soubor s konfiguraci pro opera  €ni systém Windows®

Na strankach www.conrad.com/downloads si muZzete stdhnout hotovy soubor s konfiguraci pro vasi

tiskarnu, ve kterém jsou jiz pfeddefinované parametry pro vychozi materialy (Wood, Elastic, Copper,
PLA). Néktereé tyto soubory v3ak jiz naleznete na dodavané SD karté v adreséfi ,Config“. V nabidce
JFile“ zvolte ,Open Profile...“ a vyberte soubor s konfiguraci pfi pouZiti urcitého druhu vldkna a jeho

aplikaci potvrdte ,OK".

Na dodavané pamétové karté naleznete v adreséafi ,Config“ soubory s konfiguraci 3D
H tiskarny. Alternativné muazete tento krok zcela prejit. Postupujte pak podle pokynt

uvedenych v ¢asti ,Instalace software v operaénim systému Windows®" a pustte

se do samotného tisku 3D objektu.

Soubory s konfiguraci pro systém Mac OS

Na dodavané pamétové karté a v adresafi ,Config" naleznete nékolik soubort s konfiguraci 3D

tiskarny. Dal$i soubory si muzete stahnout na strankach vyrobce www.conrad.com/downloads.

Tyto soubory si potom prekopirujte do vasSeho pocitace. Nactéte soubor s vybranou konfiguraci

podle pokyn( uvedenych v ¢asti ,Instalace aplikace Cura v opera¢nim systému Mac OS*.
Ujistéte se o tom, Ze stazené soubory s konfiguraci maji ndzev ,RF100 v2-xxx“.

H Tyto soubory jsou kompatibilni s operaénim systémem Mac OS. Soubory s nazvem
,Config-xxx"“ jsou uréené pro pouziti v operacnim systému Windows®.

Otevieni souboru s 3D modelem (Windows® a Mac OS)

File Tools Machine | Expert| Help

Basic :-_\E:I_v_aEEQI_P\ﬂF_; Switch te quickprint...

V adreséfi ,3D Models* na dodavané SD karté naleznete nékolik experimentalnich projektd uréenych

) | o || Skt bt Fall <etionias k pfimému tisku (soubory téchto 3D modeld jsou uloZeny ve forméatu .STL.). Spoustu dalSich si viak
Quality | il muzZete stdhnout na internetu. Aplikace ,Cura“ vSak nabizi moznost vytvoreni vlastniho 3D objektu.
Layer height (mm) I Open expert settings... CTRL+E Ujistéte se vSak o tom, Ze soubory s vasimi 3D projekty jsou uloZeny ve forméatu .stl (soubory STL).

Shel thidkness (mm) Nacteni vybraného modelu provedete jednoduse po jeho pretazeni na virtualni tiskovou podlozku
Run bed leveling wizard... nebo po kliknuti na ikonu adreséare. Pro uloZeni souboru do pocitace pouZijte ikonu ,diskety*.

Aby bylo mozné soubor tisknout pfimo z tiskarny v reZimu stand-alone, uloZte vybrany model

Fill na pamétovou kartu ve formatu GCODE. Paklize vas pocita¢ disponuje slotem pro SD kartu,

Bottom/Top thickness () 0.5 vybér symbolu ,SD* pak umozriuje pfimé ulozeni souboru na pamétovou kartu.

Fill Density (%) 15 =)
Speed and Temperature

Enable retraction
Run head offset wizard...

Print speed (mm/s) 50
Printing temperature (C) 210

7.V ¢&asti ,Support” zadejte nasledujici parametry:

Overhang angle for support (deg): 60
Fill amount (%): 15
Distance X/Y (mm): 0.5
Distance Z (mm): 0.1

8. UloZeni nastaveni potvrdte vybérem OK.



Zahajeni tiskové ulohy

Po propojeni 3D tiskarny s pocitacem se na obrazovce objevi ikona pro tisk 3D objektu ,Print*.
Pravym tlacitkem mysi vyberte tento symbol a v souvisejici nabidce pak spustte tisk vybérem ,Print
from COM3*. Alternativné mtzete vybérem ,Save GCode* uloZit soubor Gcode na pamétovou kartu.

Help

d-Geode RinHEwithlUSES

Print with COM3
Save GCode...

Slice engine log...

=

Pro zah4jeni tisku klepnéte na ,Print“. Tim dojde ke spusténi ohfevu tiskové trysky.
Po dosazeni pfednastaveni teploty (Operational temperature) se spusti samotny tisk 3D objektu.

Printing on COM3 (]

Operational
Temperature: 19

Po zahdjeni tisku se na displeji tiskarny zobrazi provozni informace ,Info screen.

& 209/210°
X22 Y39 Z03

JInfo screen”

100% SD---% 000:03
Printing...

Po stisku multifunkéniho ovladace prejde systém do hlavni nabidky ,Main“. V menu ,Tune* muzete
upravovat béhem tiskové Ulohy nékteré tiskové parametry nebo napiiklad zastavit tisk s pouZzitim
funkce ,Emergency stop“.

Ukon éeni tiskové Ulohy

Pro ukongeni tiskové Ulohy vyberte v aplikaci ,Cura“ funkci ,Cancel print‘. Vzhledem k tomu, Ze se
data o 3D objektu ukladaji do paméti (bufferu), mize trvat az 60 sekund, nez dojde k Uplnému

pozastaveni tisku. Funkci pro ukonéeni tisku ,,Cancel print“ nepouzivejte b&éhem ohfevu tiskové trysky.

V opa¢ném pfipadé bude nutné provést odpojeni USB kabelu a restart 3D tiskarny. Po ukonéeni
tiskové Ulohy se vSak bude udrzovat prednastavena teplota tiskové trysky. Pro vypnuti ohfevu trysky

nastavte teplotu na 0 °C a pouzijte pfikaz pro pfesun tiskové podlozky do vychozi polohy ,Move axis*.

Na zavér odpojte USB kabel z tiskarny a tiskarnu restartujte. PouZitim funkce ,Emergency Stop*“
muzZete provést okamzité zastaveni probihajici tiskové Ulohy. Poté vSak bude vZzdy nezbytné provést
restart tiskarny.

Udrzba a ¢isténi
Povrch tiskarny m GiZete €istit pouze pomoci suchého a m ékkého had Fiku.
Nikdy pro €isténi tiskarny nepouzivejte zadné chemikalie, rozpoust  édla
ani prost fedky pro drhnuti. V opa €ném p¥ipadé muze dojit k poSkozeni povrchu
tiskarny a p fipadné i nevratnému zni €eni celého za Fizeni. Z dGvod G €ist éni tiskarnu
nikdy nepono Fujte do vody ani jinych kapalin. P fed kazdym ¢€iSténim tiskarnu
odpojte od zdroje napajeni a ponechejte dostate  €né vychladnout!
Nékteré ¢asti (zejména extrudér a tryska) jsou za provozu ve  Imi horké. Hrozi tak
nebezpe ¢i popéleni!

Cisténi tiskové trysky

Trysku vycistéte na zavér kazdé tiskové Glohy. Pro fadné vycisténi trysky vSak musite spustit jeji
ohrev. Trysku a jeji hrdlo ocistéte pomoci mirné navihéeného hadriku. Pro ¢isténi vnitiku trysky
postupujte nasledovné. Nékolikrat zopakujte proces podavani a vyjmuti vliakna a pfitom vzdy sledujte,
zda pfiblizné stejné mnozstvi viakna, které bylo extrudérem roztaveno zarover vychazi i ven z tiskové
trysky a ujistéte se tak, Ze obsah trysky je tak jiz zcela prazdny. V pfipadé, Ze z trysky nevychazi
dostate¢né velké mnoZstvi vldkna, upravte teplotu trysky na teplotu potfebnou pro roztaveni vlidkna
udavanou jejim vyrobcem (material vldkna vSak musi neustéle vykazovat urcitou viskozitu) a opatrné
odstranuijte vlakno z extrudéru. Dbejte na to, aby pfi tomto procesu doslo k Gplnému odstranéni
veskerého vldkna s obsahem necistot (zbytku vlaken jinych typd napfiklad Copper nebo Wood)

z extrudéru a trysky. Zbytek materialu s necistotami pak oddélte a znehodnotte.

Teprve poté mizete pouzit nové tiskoveé vlakno.

Cisténi extrudéru a jeho vnit ni &asti
Podrobné informace o tom, jak gistit extrudér a jeho vnitfni &ast naleznete v sekci ,Ci$téni a Gidrzba"

na strankach vyrobce www.conrad.com/downloads. Na tento odkaz muZzete prejit po naskenovani
QR kodu z Gvodu tohoto navodu. Postupuijte pfi ¢iSténi pfesné podle pokynu uvedenych na internetu.

Cisténi tiskové podlozky
Cisténi podlozky provadéjte po kazdé tiskové Gloze. Pro odstranéni vétsich zbytk( viakna pouZivejte
pouze dodavanou stérku (Spachtli).

Vyména pojistky

Pred vym énou pojistky odpojte tiskarnu od si  t'ového zdroje! Vypn éte tiskarnu

a potom vytahn éte pFivodni kabel tiskarny z elektrické zasuvky. Tiskarn  u predtim
ponechejte dostate €né vychladnout. Vym énu pojistky v tiskarn & smi provad ét
pouze kvalifikovany odbornik!

Prerusenou pojistku nikdy neopravujte! PFi vyméné pojistky pouzijte vzdy pojistku stejného typu.

Pro vyjmuti drzaku pojistky pouZijte vhodny Sroubovéak. Odstrarite pferu$enou pojistku a vymérite

ji za novou pojistku se stejnymi parametry. Opatrné vloZte drzak s pojistkou zpét do pfislusné

pfihradky v tiskarné.



Odstran éni tiskového vldkna z trysky

4+ Main > Unload filament
Auto home Move axis

Level Bed Disable steppers

> Preheat PLA Temperature

V hlavni nabidce vyberte menu ,Preheat PLA" a poté ,Unload filament®. Odstrarite civku s viaknem

z tiskarny. Naposledy pouzity materidl odstfihnéte a nahradte nejprve vlaknem PLA. To plati zejména
pfi pouziti tiskovych vlidken Wood nebo Copper. PFi vyméné tiskového viakna postupujte podle pokyn
uvedenych v pfislusné ¢asti tohoto navodu ,Vyména / VloZeni viakna“. PouZiti PLA vlakna umoziuje
dokonalé odstranéni vSech zbytkl dfive pouzivanych tiskovych viaken riznych typl.

Uskladn éni tiskarny

Pred uskladnénim tiskarny nejprve odstrarte veSkeré viakno z extrudéru a trysky. Vypnéte tiskarnu
a odpojte jeji pfivodni kabel z elektrické sité. Ponechejte tiskarnu a zejména jeji trysku a extrudér
zcela vychladnout a predtim provedte jeji fadné vygisténi (vice v &asti ,Cisténi a Gdrzba®).
Tiskarnu uskladnéte pouze v suchych a &istych prostorach mimo dosah déti.

Pro uskladnénf tiskarny doporucujeme pouZiti originalniho obalového materialu.

Reseni probléni

Problém PFi€ina a feSeni

Tiskarna po zapnuti
nefunguje / Displej

a podsviceni tiskarny
je vypnuté.

Ovéfte, zda je tiskarna pfipojena ke zdroji napajeni.

Vyzkousejte funkci elektrické zasuvky napfiklad pfipojenim jiného
spotiebiCe. Prekontrolujte stav pojistky a v pfipadé potfeby vymérite
preru$enou pojistku za novou.

Po pfipojeni USB
kabelu po¢ita¢
nerozpoznal 3D

Ujistéte se o dokonale pevném a kontaktnim USB pfipojeni pocitace
a tiskarny. V aplikaci ,Cura“ vyberte spravny prenosovy port.
Nainstalujte potfebné ovladace. Odpojte tiskarnu od pocitace

a po chvili znovu pfipojte. Restartujte operaéni systém pocitace.
Pokud to je mozné pouzijte jiny komunikaéni port.

3D objekt nepfilnul
k tiskové podloZce.

PFilis nizkéa teplota trysky. Zvyste teplotu tiskové trysky.

Tiskova podlozka ma na svém povrchu zbytky vlakna,

které brani potfebnému pfilnuti objektu. O¢istéte tiskovou podlozku

v souladu s pokyny uvedenymi v éasti ,Udrzba a gisténi* / PFili§ vysoka
rychlost tisku. Snizte rychlost tisku. Provedte novou kalibraci tiskové
podlozky.

Hotovy objekt nelze
odstranit z podlozky.

Vyckeijte, dokud objekt zcela nevychladne. 3D objekt z tiskové podlozky
odstrarite pouze pomoci dodavané Spachtle.

Neznamé nebo
necitelné symboly na
LC displeji.

Provedte restart tiskarny.

Nahlé chladnuti
trysky.

Pro ohfev trysky vyberte funkci ,Preheat PLA“ a béhem pfistich 5. minut
provedte dal$i krok v tiskovém procesu (napfiklad vloZte tiskové viakno
do extrudéru a spustte tiskovou Ulohu).

Doslo k ucpani
tiskové trysky.

Na konci kazdé tiskové Ulohy odstrarite pdvodni viakno z extrudéru.
Postupuite pfitom v souladu se véemi pokyny uvedenymi v &asti ,Udrzba
a cisténi“. Pri ¢isténi vnitini ¢asti extrudéru bude nezbytné provést jeho
demontaz z tiskarny. V pfipadé potfeby vymérite stary extrudér za novy
(obj. €. 1522157).

Extrudér se presouva
v opa¢ném sméru.

Prekontrolujte, zda se mtze civka s vlidknem v drzaku volné odvijet.

Doslo k deformaci
tiskového vlakna.

Odstrarite vlakno z extrudéru a poté jej vlozZte zpét do extrudéru.

Nedoslo k ohfevu
extrudéru / B€hem
ohrevu doSlo

k zastaveni ohfevu.

Provedte restart tiskarny / Vyberte menu ,Preheat PLA" a vyckejte
pfiblizné 2 minuty. Na displeji ,Info screen” ovéfte ohfev trysky.

V pfipadé zavady na termistoru vymérite vadny termistor za novy
(obj. &. 1538778).

Teplota trysky je na
Grovni pokojové
teploty nebo dokonce
pouze 0 °C.

Zavada na termistoru a topném télese.
Vymeérite vadny termistor s topnym télesem za novy (obj. ¢. 1538778).

Na displeji se objevila
informace ,Temp
sensor error*,
tiskarna nereaguje na

tiskarnu. A el OSSN
Pro pfipojeni tiskarny do pocitae nepouZivejte Zadné
USB-huby ani jiné rozboc¢ovace.
Ovéfte nastaveni teploty tiskové trysky. Kazdy tiskovy material
vyzaduje pouziti specifické teploty pro jeho zpracovani.
VyzkouSejte nastavit rizné teploty. Dbejte na dodrZzeni minimalni
3D objekt vzdalenosti trysky od tiskové podlozky. Pfi tisku z poéitace vyzkouSejte
je po vytisténi pouziti jinych aplikaci.
deformovan. Antivirové programy a stahovani muze vyraznym zpisobem

omezit pfenos dat do tiskarny. Vytisknéte objekt pfimo z tiskarny
(pouziti tisku z pamétové karty). Ovéfte spravnou funkci pouzitého
USB portu u pogitace.

Zastaveni podavani
tiskového vldkna
nebo nedostatek
vldkna.

Oveérte stav tiskového vldkna v civce. Civka se musi v drzaku

vzdy lehce odvijet. Tiskové vldkno je na civce deformované

a zauzlované. Zajistéte volné odvijeni tiskového vidkna z civky

do podavace v extrudéru. Ujistéte se o nastaveni optimalni teploty
tiskové trysky pro konkrétni tiskovy material. V pfipadé ucpani trysky

provedte jeji vygisténi v souladu s pokyny v &asti ,Cidténi tiskové trysky“.

Doslo k preruseni
tiskové ulohy.

P¥i tisku z SD karty musite tiskarnu odpojit od pocitace.

Ovérte konfiguraci vaseho pocitace. Béhem tisku z pocitace

nesmi dojit k pfechodu systému do rezimu spanku nebo k aktualizaci
software.

ovladaci prvky.

Vypnéte 3D tiskarnu a demontujte kryt extrudéru. Ujistéte se o spravném
a kontaktnim pfipojeni pfivodniho kabelu do jednotky extrudéru / Zavada
na termistoru nebo topném télese. Vyménte vadny termistor s topnym
télesem za novy (obj. €. 1538778).

Technické udaje

Zdroj napéjeni tiskarny
Vykon

100 — 240 V AC, 50/60 Hz
max. 60 W

Spotfeba v reZimu standby 1,08 W

Pojistka

Vyrobni proces
Rozméry 3D objektu
RozliSeni tisku
Rychlost tisku
Tiskovy format
Tiskova tryska (9)
Vlakno (D)

Podporované materialy

Teplota extrudéru

Rozhrani
Systémové pozadavky

Kompatibilita aplikace ,Cura

Podminky provozu

Podminky pro uskladnéni

Rozméry
Hmotnost

F5AL, 250 V

Fused Filament Fabrication (FFF)

max. 120 x 120 x 120 mm

0,1-0,2mm

30 — 300 mm/s

soubory ve formatu .GCODE

0,4 mm

1,75 mm

PLA, Flexible, Wood, Pearl, Elastic, Copper, Aluminium

+180 az +260 °C (doba ohfevu pfi teploté v rozsahu 230 az 260 °C
nesmi pfesdhnout 10 minut na jeden pracovni cyklus)

USB 2.0, slot pro SD kartu

Windows® Vista a novéjsi, Mac OS min. verze 10.6.8 a novéjsi
verze 15.04.6 nebo starSi verze

+5 az +55 °C 30 az 90 % relativni vihkosti (bez kondenzace)
+5 az +55 °C 30 az 90 % relativni vihkosti (bez kondenzace)
295 x 331 x 351 mm

9,5 kg




a v tomto navodu k obsluze nenaleznete vSechny potfebné informace, obratte

n% Pokud si nebudete védét rady, jak tuto 3D tiskarnu spravné a bezpe¢né pouzivat
se na nasi technickou podporu, nebo pozadejte o radu kvalifikovaného odbornika.

Recyklace
Elektronické a elektrické produkty nesméji byt vhazovany do domovnich odpadu.
Likvidujte odpad na konci doby Zivotnosti vyrobku pfiméfené podle platnych
zakonnych predpisd.
mmm Setfete Zivotni prost Fedi! Pfisp éjte tak k jeho ochran é!

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

V3echna prava vyhrazena. Jakékoliv druhy kopii tohoto navodu, jako napf. fotokopie, jsou pfedmétem souhlasu spoleénosti
Conrad Electronic Ceska republika, s. r. 0. Navod k pouziti odpovida technickému stavu pfi tisku! Zmény vyhrazeny!

© Copyright Conrad Electronic Ceska republika, s. . 0. REI/9/2018




