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3D tiskarna RF2000 v2 renkforce

Obj. €.: 156 30 99

RF2000 v2 s jednim extrudérem

Obj. €.: 156 30 98

RF2000 v2 s dualnim extrudérem

Obj. &.: 153 31 00

Stavebnice 3D tiskarny RF2000 v2
s jednim extrudérem (BSS)

Vazeni zékaznici,

dékujeme Vam za Vasi duvéru a za nakup 3D tiskarny Renkforce.

Tento navod k obsluze je souc¢asti 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.

Ponechejte si tento ndvod, abyste si jej mohli znovu kdykoliv pFecist!

Ucel pouziti

V 3D tiskarné se z vhodnych tiskovych souborl vytvéafi dvoubarevné 3D objekty. Ve 2 hlavach tiskarny
dochazi pfitom k taveni vhodného tiskového vldkna (plastové struny, filamentu), ktera se pak v
poZadované poloze pfichycuje na vytvareny objekt.

Rozsah dodavky
a) Sestavena tiskarna RF2000 v2 FGS a FGD (s jednim a se dvéma extrudéry)

Sestavena tiskarna RF 2000 v2 FGS a FGD (s jednim a se dvéma extrudéry)
Drzék tiskové struny

Napéjeci kabel

SD karta

Spachtle

Poznamkovy list

Pokyny k baleni

Néavod k obsluze

b) Sada stavebnice tiskarny RF2000 v2 s jednim extr  udérem (BSS)

VSechny ¢asti potfebné k sestaveni tiskarny BSS
Drzak tiskové struny

Napéjeci kabel

SD karta

Spachtle

Poznamkovy list

Pokyny k baleni

Navod k obsluze a k montazi tiskarny

Pozor! DileZité rady a pokyny —Ctéte pozorng!

ktery je dokonale seznamen s p FisluSnymi bezpe €nostnimi p fedpisy. P fed uvedenim do
provozu se musi povést kontrola zapojeni podle p  FisluSnych bezpe €nostnich p Fedpis G.
Stejna pravidla plati pro opravu vyrobku.

j Sit'ové nap éti — PFipojeni, instalaci a napojeni k siti musi provést p  ouze elektrotechnik,

Pozor! D ulezité pokyny k p Feprav é tiskarny!

——> Vnéjsi i vnitini ¢asti obalu si uschoveijte! Jen tak bude mozné odeslat tiskarnu bezpeéné
napf. v pfipadé reklamace nebo zaruéni opravy!
Dodrzujte také pokyny k baleni tiskarny, které jsou sou¢asti dodavky.
Zfikame se zodpovédnosti za Skody vzniklé béhem dopravy a zpusobené nevhodnym
zabalenim tiskarny, ktera nebyla odeslana v pivodnim obalu.

Pozor! D dlezité pokyny k firmwaru a softwaru tiskarny!

——> Tato verze navodu k obsluze plati pro verzi master firmwaru RF.01.42 nebo vy33i a pro verzi
softwaru Repetier-Host 2.0.5. nebo vySsi. Pokud mé vaSe tiskarna nebo pocita¢ starsi verzi
programu, nainstalujte si nejdfive posledni dostupné verze.

Dostupné noveéjsi verze softwaru tiskarny instalujte, jakmile budou dostupné.

Ridte se také pokyny, které uvadime niZe v &asti ,12. Instalace softwaru a firmwaru“ a v &asti
,20. Aktualizace firmwaru v prostfedi Arduino™ IDE".

Aktualizujte také pfilozenou pamétovou kartu. Aktualizace najdete na nasich webovych
strankach u pfislusného produktu v ¢asti ,Download”.

Dilezité informace k udrzb é a opravam

——> V pfipadé, Ze v budoucnu vznikne potfeba naroénéjsi vymény nékterych asti (napf. vyména
celého extrudéru nebo jeho ¢asti), doporucujeme, abyste se podivali do navodu k sestaveni
stavebnice tiskarny RF2000 v2, v kterém velmi podrobné popisujeme vSechny kroky jejiho
sestaveni.

Dalsi informace mlzZete najit na produktové strance stavebnice tiskarny (obj. ¢. 1563100)
nebo v &asti ,Download* na nasich webovych strankéch (viz vyse &ast ,3 Uéel pouZiti).

DulezZité informace k pouziti Spachtle

Spachtle, ktera je sougasti dodavky, slouzi k odstranéni zbytk( materialu pfichyceného na tiskové
podloZce, které nelze jinak odstranit.

—— Pii praci se Spachtli postupujte velmi opatrn  &!
Pouzivejte ji jen v p Fipadé, Ze méate na tiskové podlozce n éjakou folii nebo lepici pasku
a jen pod velmi malym Ghlem.
NedodrZzenim t échto pokyn & nebo nespravnou manipulaci m GZete zp Gisobit poskozeni
povrchu tiskové podlozky a zhorsit kvalitu tisku! N a tento typ poSkozeni se nevztahuje
zaruka!



Bezpe&nostni pokyny

C Nelze uplat fnovat zaruku na poskozeni vzniklé vd uasledku nedodrZeni tohoto navodu

k obsluze! Za takto vzniklé nasledné Skody nep  Febirdme odpov édnost!

nevhodnym pouzivanim vyrobku nebo nedodrzenim bezpe  €nostnich pokyn 4. Ve vSech

i Ziikdme se rovn éZ odpov édnosti za Skody na zdravi nebo na majetku zp  Gisobené

téchto p Fipadech pravo na zaruku zanikd!

Vazeni zakaznici, tyto bezpe¢nostni pokyny slouZi nejen k ochrané vyrobku, ale také pro vasi viastni
bezpecnost. Ctéte je proto pozorné jesté pred prvnim pouzitim vyrobku.

a)

Obecné informace

Z bezpec¢nostnich a certifikacnich divodd nesmite do pfistroje nijak zasahovat, nebo ho néjak
upravovat. Mohlo by pfitom dojit k poSkozeni jeho soucasti a k naruSeni funkénosti a bezpe¢nosti.
Sitovéa odpovida prislusnym predpistim, které se vztahuji na shodu s CE. Shoda sestavené
stavebnice tiskarny s pfislusSnymi pfedpisy CE je vSak véci jejiho sestavitele a podstatnou mérou
zavisi na preciznosti prace béhem montaze.

Vyrobek patfi do bezpe¢nostni tfidy 1. Jako jediny bezpeény zdroj napajeni se smi pouZzit spravné
uzemnénd zasuvka vefejné elektrické sité (100 — 240 V, 50/60 Hz) a ochrannym zemnicim
kontaktem.

Sitovéa zasuvka, do které je 3D tiskarna pfipojena, musi byt snadno dostupnd, abyste tiskarnu

v piipadé zavady mohli snadno a rychle odpojit od napéajeni.

Pozor na LED svétlo:

Nikdy se nedivejte pfimo do paprsku LED svétla!

Nikdy se nedivejte do paprsku LED svétla pfimo nebo pomoci néjakych optickych nastrojd!
V8echny osoby, které tento vyrobek provozuji, montuji, instaluji a uvadi do provozu, resp. provadi
jeho servis, musi byt patficné zaskoleny a kvalifikovany a musi dodrZovat tento navod k obsluze.
3D tiskarna neni vhodna pro osoby, jimz snizené fyzické, vnémové nebo mentalni schopnosti

¢i nedostatek zkuSenosti a znalosti brani v jejim bezpe¢ném pouZzivani.

Vyrobek neni hracka a neni vhodny pro déti. Déti nedokazou pfi manipulaci s elektrickymi pristroji
posoudit mozna nebezpedi.

Mechanické ¢asti vyrobku jsou konstruovany s vysokou presnosti. Nikdy na né nevyvijejte
mechanicky tlak. 3D tiskarna by se tak mohla stat nepouzitelnou.

Obalovy material nenechavejte volné lezet. Mohl by se stat nebezpecénou hrackou pro déti.

Pokud si nejste jisti spravnym pfipojenim, nebo pokud byste méli dotazy, na které nenaleznete

v tomto navodu k obsluze odpovéd, obratte se prosim na nasi technickou podporu nebo na jiného
odbornika.

Dodrzujte také dalsi bezpe€nostni pokyny, které jsou uvedeny nize v dalSich ¢astech tohoto
navodu k obsluze.

Instalace a misto pouZiti

3D tiskarnu instalujte jen na pevny, vodorovny a dostate¢né velky povrch.

Misto instalace si vyberte tak, aby se k tiskarné nedostaly déti.

Pfi instalaci 3D tiskarny davejte pozor, aby byl hlavni vypina¢ na zadni strané pfistroje snadno
dostupny a abyste tak tiskarnu v pfipadé zavady mohli lehce a rychle vypnout.

Nevystavujte tiskarnu vysokym teplotam, kapajici nebo sttikajici vodé, silnym otfestim

nebo velkému mechanickému zatizeni.

Nepokladejte na vyrobek, nebo do jeho tésné blizkosti Zddné nadoby, nebo prfedméty obsahujici
tekutinu, jako napf. kvétinace, vazy apod. a nikdy na néj nelijte Zadnou kapalinu. Kapalina by se
mohly dostat do pfistroje a narusit jeho elektrickou bezpeénost. Navic hrozi také riziko pozaru

nebo smrtelného zasahu elektrickym proudem!

Pokud se do vyrobku dostane néjaké kapalina, odpojte od proudu pfislusnou zasuvku

(napf. pomoci jistiCe, nebo pojistky) a az potom odpojte napajeci kabel od sitové zasuvky.
Odpojte od pfistroje vSechny kabely. Vyrobek déle nepouzivejte a odneste ho do
specializovaného servisu.

Nikdy nepokladejte na tiskarnu nebo do jeji tésné blizkosti zdroje otevieného ohné, jako jsou
napf. svicky.

c)

P¥i instalaci vyrobku davejte pozor, aby nedoslo k propichnuti napajeciho kabelu nebo k jeho
poskozeni ostrymi hranami.

Obsluha

Pokud se objevi néjaka elektrickd nebo mechanicka zavada, okamzité stisknéte prepinac
nouzového vypnuti! Tiskarna se tim odpoji od proudu. Pfepina¢ vratte do pfedchozi polohy,

az kdyz se problém odstrani.

V prabéhu provozu do tiskarny nikdy nesahejte. Mechanické pohyblivé ¢asti predstavuji vysoké
riziko poranéni!

Tiskova hlava a vyhtivana deska se béhem provozu silné zahfivaji. Nikdy se béhem tisku nebo
kratce po jeho dokonéeni nedotykejte téchto ¢asti. Nejdfive je nechte dostate¢né ochladit
(pfiblizné 60 minut).

Pred provadénim Gdrzby nebo Gprav odpojte tiskarnu od napajeni (vytdhnéte zastréku napajeciho
kabelu od sitové zasuvky!) a nechte pfistroj vychladnout.

Béhem provozu vznik& hluk a v zavislosti na pouzitém tiskovém materialu i zapach.

Vezmeéte to do Uvahy pfi vybéru mista instalace a pfi volbé tiskového materialu.

Zajistéte dostatecné vétrani prostoru nebo nainstalujte odsavaci systém. Neinhalujte vznikajici
vypary. PFi pouziti jakéhokoliv jiného nez doporuc¢eného tiskového materialu se mohou vytvéaret
jedovaté vypary nebo plyny.

Nedotykejte se poSkozeného napajeciho kabelu. Nejdfive odpojte od proudu patficnou zasuvku
(napf. pomoci jistiCe, nebo pojistky) a potom opatrné vytahnéte zastréku napajeciho kabelu ze
zasuvky. Nikdy nepouzivejte vyrobek s poSkozenym napajecim kabelem.

Nikdy nesahejte na napajeci kabel mokryma rukama. Hrozi riziko smrtelného trazu elektrickym
proudem!

Nikdy nenechavejte 3D tiskarnu v chodu bez dohledu.

Vyrobek pouZivejte pouze v mirném klimatickém pasmu, nikdy ho nepouzivejte v tropickém
pasmu

Zasuvka

Zasuvka na zadni strané 3D tiskarny slouzi k pfipojeni vhodnych zafizeni. Tato zasuvka se

v pfipadé potieby ovlada samostatné 3D tiskarnou.

Nikdy sem nepfipojujte Zadna zafizeni, ktera nejsou uré¢ena pro praci s 3D tiskarnou.

Zasuvku nikdy nepretézujte. Maximalni povolena zatéz je uvedena na zasuvce

(viz také €ast ,25. Technické udaje").

Davejte pozor, aby se kabel nékde neskfipnul a aby nedoslo k jeho poskozeni ostrymi hranami.
Nepokladejte na néj zadné predméty a neslapejte po ném. Kabel poloZte tak, aby o néj nemohl
nikdo zakopnout a aby jeho zastr¢ka byla volné dostupna.

Nepripojujte tiskarnu sériové! Do sitové zasuvky, kam pripojite 3D tiskarnu, nezapojujte Zzadnou
vicenasobnou zasuvku.

Tiskarnu béhem provozu nezakryvejte!

Tiskarna je bez napéti, jen kdyz je zastrcka napajeciho kabelu odpojena od sitové zasuvky!
Zasuvka se ovlada samostatné 3D tiskarnou. Napéti se proto mize nechténé zvysit. Proto
napfiklad, kdyZ chcete pracovat se zafizenim v zasuvce 3D tiskarny, nejdfive odpojte napajeci
kabel zafizeni ze zasuvky 3D tiskarny.

. Popis funkci

Velky prostor pro tisk; tiskarna s jednim extrudérem 200 x 290 x 185 mm (S x H x V); tiskarna
s dvojitym extrudérem pfiblizné 170 x 290 x 185 mm

Pevné posazené profilové vodici liSty a zavitové pojezdové lozisko pro maximalni pfesnost
Automatické méfeni tiskové desky

Hlinikova vyhfivana podlozka

Jeden vysoce presny extrudér s vyménnou tiskovou tryskou a s funkci rychlé zmény

(RF2000 v2 jeden extrudér)

Dva vysoce presné extrudéry pro dvoubarevny tisk s vyménnymi tiskovymi tryskami a s funkcfi
rychlé zmény (RF2000 v2 dudlini extrudér)

Jednotka extrudéru s funkci rychlé zmény



* Integrovany pramyslovy napéjeci zdroj s dlouhou Zivotnosti

« Displej a ovladaci tlacitka pfimo na pfistroji

*  Ovladani pres pocita¢ (USB) nebo samostatny rezim (s kartou SD nebo SDHC)
e Manuélni fizeni parametru tisku i b&hem provozu

»  Extrémni stabilita diky kvalitnim hlinikovym a ocelovym mechanickym dildm

* Vhodna pro vSechny bézné tiskové materialy (filamenty) na civce

*  Kabely jsou chranéné vodicim fetézem proti pfetrzeni a odéru

2. Princip fungovani 3D tiskarny

K 3D tisku potfebujete predevsim soubor, ktery obsahuje trojrozmérna data objektu, ktery budete
tisknout (pro takové soubory se bézné pouziva napf. forméat souboru s koncovkou .stl).

Tento soubor Ize vytvofit pomoci pFislusného softwaru nebo 3D skeneru. Mnoho souborl pro tisk je
rovnéz dostupnych online a Ize je stdhnout pro co nejrychlejsi tisk uréitého pfedmétu.

Software tiskarny ma za ukol zpracovat vySe zminény trojrozmérny soubor do souboru, ktery by mohla
tiskarna vytisknout. Jedna se o soubor, ve kterém se specifikuji jednotlivé tiskové vrstvy, teploty tisku
uréené pro tiskovou hlavu a vyhfivanou podlozku, atd. Soubor ma koncovku ,..gcode*.

Tiskovy soubor GCODE se odeSle na 3D tiskarnu bud z pocitace pfes USB rozhrani, nebo se SD
karta s timto tiskovym souborem vloZi do ¢tecky karet na 3D tiskarné.

3D tiskarna potom tiskne jednu tiskovou vrstvu na druhou podle technologie FFF (Fused Filement
Fabrication) nebo FDM (Fused Deposition Modelling).

Béhem konkrétniho tisku se tiskovy materiél (filament) pfesouva z civky do tiskové hlavy (extrudéru).
V pfipadé dvojitého extrudéru a dvoubarevného tisku se tak déje stfidavé do obou tiskovych hlav.

V extrudéru dochazi k zahtivani tiskového materialu, ktery se pak pres trysku extrudéru nanasi vrstva
po vrstvé na vyhfivanou tiskovou desku.

Vyhfivana tiskova deska se pohybuje ve sméru osy Y a Z a extrudér se pohybuje po ose X. Vytvéfi se
tak vSechny predpoklady pro vznik trojrozmérného objektu horizontalnim nanasenim vrstev.

v zAvislosti na tiskarn &, tiSt éném p fedmétu a na pouzitém tiskovém materialu.

Krom é toho se p Filnavost tist éného objektu na tiskovou desku odviji i od teploty

vyh fivané podlozky, tiskového materiélu, od tvaru tist ~ éného objektu a od vlastnosti
povrchu tiskové desky.

Svij vliv na vyslednou kvalitu ap  Filnavost tist &ného p fedmé&tu maji i faktory prost fedi
tisku, jako je proud éni vzduchu, mastnota na tiskové desce, atd.

Z vySe uvedenych d avod t neni mozné dosahnout kvalitnich vysledk @ tisku okamzit &
a bez predchozich zkuSenosti.

Abyste s tiskarnou mohli dosahovatt  éch nejlepSich vysledk 1 tisku, nastavitelné
parametry p Fizp tisobujte jen v malych krocich. Vzorové tisky nap  Filozené SD kart &
slouZi jako reference a pro dosazeni perfektnich vy sledk G se musi jest & zdokonalit
podle vy$e zmin énych parametr u.

C 3D tiskarna je velmi slozitym za  Fizenim a mnoho jejich parametr @ se musi nastavit

3. Prehled nejdilezitéjSich ¢asti
a) Jeden extrudér

Drzak civky z

Jednotka extrudéru

Deska osy X Y
1 Extrudér

Vyhfivana keramicka deska

Deska osy Y

Ovladaci tlacitka

Displej

Prepina¢ nouzového vypnuti

CoNoORWNE

——> Na mensim obrazku jsou znazornény sméry
tisku (x, y a z).

b) Dvojity extrudér

Drzak civky

Jednotka extrudéru Y
Deska osy X

2 Extrudéry

Vyhfivana keramicka deska

Deska osy Y

Ovladaci tlacitka

Displej

Prepina¢ nouzového vypnuti

CoNoRONE

——> Na mensim obrazku jsou znazornény sméry
tisku (x, y a 2).




4. Potfebné nastroje a material

K provozu, kalibraci a udrzb &

= Sestihranné kli¢e 2,5 mm /3 mm/ 4 mm

= Nastréné Sestihranné klice 7 mm /8 mm

= Oteviené Sestihranné klice 5,5 mm /7 mm /8 mm /11 mm

= Specialni lepici paska pro zlepSeni pfilnavosti uréitych tiskovych strun (napf. PLA); doporu¢ujeme
pouzit modrou lepici pasku (Conrad obj. €. 1093104)

K opravam

= RUzné Sroubovaky (kfizové a ploché)

Sestihranné klige 1,5 mm/2mm/2,5mm/3 mm/4 mm
Nastréné Sestihranné klic¢e 4 mm /5,5 mm /7 mm /8 mm
Otevfené Sestihranné klice 5,5 mm /7 mm/8 mm /11 mm
Otevieny plochy Sestihranny kli¢ 10 mm

——> V nékterych pfipadech Ize pouzit Sestihranny klig, nebo francouzsky kli¢

Kladivo

Posuvné méfitko

Klesté Stipaci

Malé ploché klesté a prodlouzené klesté

Lak pro zajiSténi zavitt (stfedné silny)

Sparomér 0,3 mm, 0,8 mm, 0,9 mm, 1,0 mm (nejlépe v krocich po 0,05 mm az do 1,0 mm)
Lepici pistole (podle potreby)

5. Priprava k uvedeni do provozu

a) Prehled prvnich krok G

Nasledujici prehled popisuje prvni dllezité kroky pfi praci s RF2000 v2 a predstavuje strué¢ny souhrn
nésledujicich ¢asti navodu k obsluze, az do uvedeni tiskarny do provozu a prvniho tisku.
= Dokonéeni Gvodnich pfiprav k uvedeni do provozu
V této Casti vysvétlujeme nékteré dulezité body, které je potifeba dokoncit po dodani a rozbaleni.
Cast ,Priprava k uvedeni do provozu“ obsahuje také duleZité informace k spravnému nastaveni
tiskarny a samoziejmé také k spravnému pfipojeni, véetné dalezitych bezpeénostnich pokynu.
= Stahnuti baliku firmwaru a softwaru
Na nasi webové strance pravidelné poskytujeme nové verze potfebnych programu.
Baliky obsahuji aktualizovany firmware, software a také vzorové priklady tisku.
= Aktualizace firmwaru tiskarny
Drive nez budete pokracovat, vzdy nejdfive zkontrolujte, zda pouZivate aktualizovany firmware
a v pripadé potfeby ho aktualizujte. Novy firmware ¢asto odstrani stavajici problémy a nabizi
i nové funkce.
= Seznamte se s chodem tiskarny
Drive nez dokéaZete citlivé pracovat s tiskarnou, musite se seznamit s jejim chodem a obsluhou.
Uvadime zde zpUsob ovladani pomoci tlagitek, ale v kratkosti vysvétlime také menu tiskarny.
= Provadéni kalibrace
Kalibrace (zakladni nastaveni koncového spinace osy Z, nastaveni extrudérd, skenovani tiskovée
desky) je jedna z nejdulezitéjSich ¢asti ndvodu k obsluze. Dobry vysledek tisku Ize dos&dhnout jen
po spravné provedené kalibraci.
= PrvniviloZeni tiskové struny
Zde vysvétlime, jak spravné vlozite nebo vyménite tiskovou strunu a na co se pfitom musi davat
pozor.
= Prvni tisk ukdzkového objektu z SD karty
Provedeme vas krok za krokem prvnim tiskem ukézkového objektu z pfilozené SD karty.
Po dokonéeni tisku dodrzujte také poznamky na konci této ¢asti a obecné pokyny v dal3i ¢asti.

Pred zahajenim p Fiprav k uvedeni do provozu se musi odstranit veSker & pfepravni
& zabezpe €eni a pojistky.
——) Sestavena tiskarna (s jednim, nebo se dvéma extrudéry) ma pfi dodani z vyroby na tiskové
desce modrou krepovou lepici pasku, ktera zvySuje pfilnavost tiSténého objektu.
Tuto péasku si v pfipadé potfeby muzete doobjednat pod obj. ¢islem Conrad 1093104.
Soucasti tiskarny je také testovaci tiskovy vystup, ktery odpovida dobé vyroby.
KdyZ se s motory manuélné pohne, mlze se stat, Ze se rozsviti displej. Nejedna se o zavadu,
ale je to zplisobeno napétim, které se vytvori v motorech.

b) Instalace drzaku civky s tiskovou strunou

Smontovani drzaku civky

AL ——
— =
esse LI

2 x ¢ast drzaku civky, 1 x ty¢ drzaku, 4 x ¢ernd matice M4, 4 x ¢erny Sroub M4x20

Dvé ¢asti drzaku se nainstaluji kazda na jednu stranu tiskarny do otvord nahofe vzadu (viz Sipky
na obrazku). Pokud jste si zakoupili uz sestavenou tiskarnu, najdete v baleni také 4 matice a Srouby.

——> Pozor: Obé &asti drzaku se musi nasadit tak, aby na pfislusné strané kongily na zadnim
okraji.

i

Vyklopte kryt zadni hlavy nahoru, abyste se Rukou pfiSroubujte na horni Sroub matku M4,
dostali k spodnimu Sroubu pravého drzaku civky —aby pevné drzel, i kdyz ted slouZi jen k zajisténi.
(pfi pohledu zezadu). Nasadte spodni Sroub drzaku civky a hned ho
Do obou otvoru vlozte jeden Sroub. utahnete.
Je snazSi nasadit matku jednim prstem a
utahnout ji Sestihrannym néastrénym kli¢em.
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Odstrarite pojistny Sroub a kryt zadni hlavy Nakonec vlozte ty¢ku drzaku civky do vyiezl
znovu sklopte dolli. Poté znovu vioZte pojistni v horni ¢asti.

Sroub, ktery jste predtim odstranili, do

montéazniho otvoru a do drzaku nalevo (pfi

pohledu zezadu.

c) Kontrola krytu v étraku a chodu koncového spina €e osy Z

Oba extrudéry by mély byt ve vychozi poloze. To znamena, ze by se mély dotykat v horni ¢asti drzaku
extrudéru.

Vyska krytu vétrdku se musi nastavit tak, aby se dva Srouby v horni ¢asti dvou zadnich vétraku
nedotykaly desky X (obrazek vlevo). Zarovern musi byt pfedni strana vétraku nad dvéma hroty trysek
extrudéru (obrazek vpravo). Kryt vétraku by pfitom mél byt nastaven co mozno nejvic vodorovné

s tryskami extruderu.

-4
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Kromé toho je potfeba davat pozor, aby se kryt  Zkontrolujte také chod koncového spinace osy

vétraku nedotykal Sroubd tepelnych senzor( Z. Musi se nastavit tak, aby ¢tverecek byl

obou extrudert. paralelné se svételnou zabranou a mohl se do ni
lehce dostat. Zkontrolujte také, zda je pevné
utaZen Sroub se Sestihrannou drazkou a jeho
kontramatice a celé nastaveni aktivace je pevné
a neda se ménit.

d) Instalace a doprava

P¥i instalaci 3D tiskarny davejte pozor, aby byla z&s  uvka s vypina ¢em snadno

& dostupna a v p Ffipadé néjaké zavady bylo mozné tiskarnu rychle a snadno vyp ~ nout,
resp. odpojit od napajeni. Stejn & tak musi byt vZdy voln & dostupny nouzovy vypina €.
Zajist éte dobré v étrani prostoru, v kterém tiskarnu instalujete. Nepo  kladejte tiskarnu
na mékky povrch (nap F. na koberec nebo na postel, atd.). Proud éni vzduchu nesmi
prekazet jiné p fedméty. Branilo by se tak odvodu vzduchu z tiskarny a m ohlo by to vést
k pfehfati (nebezpe €i pozaru).
Béhem instalace p Fistroje se ujist éte, Ze stoji pevn & a pokladejte ho na pevny podklad.
Pokud by se 3D tiskarna p Fevrhla, mohlo by dojit k poran  éni osob.
Davejte rovn &7 pozor, aby se p Fipojovaci kabely nesk Fiply a neposkodily o ostré hrany.
Kabely vzdy pokladejte tak, aby o n & nemohl nikdo zakopnout a ani se do nich zamotat.
Nebezpe i Grazu.

—> Nikdy nedaveijte tiskarnu na drahy a citlivy nabytek bez vhodné ochranné podloZzky.

= Postavte 3D tiskarnu na rovny a pevny povrch, kde nedochazi k otfestim.
= Pokud chcete 3D tiskarnu pfepravovat, zajistéte pohyblivé ¢asti lepici paskou nebo stahovaci
péaskou, nebo nejlépe pouzijte puvodni obal.

——> K piepravé tiskarny pouzivejte jen ptivodni oball Vénuijte zvlastni pozornost tomu,
Ze 2 ¢&asti plvodniho baleni tla¢i na vyhfivanou podlozku.
Zfikame se zodpovédnosti za Skody vzniklé béhem dopravy a zpusobené nevhodnym
zabalenim tiskarny, ktera nebyla odeslana v puvodnim obalu.



e) Pripojeni k napajeni a uvedeni do provozu

a musi byt snadno dostupna, aby bylo mozné vp  Fipadé potfeby tiskarnu rychle odpoijit
od napajeni. Nedovolte, aby se napajeci kabel dosta | do kontaktu s jinymi kabely.

PFi manipulaci s napajecim kabelem a elektrickym p  Fipojenim bu d'te opatrni.

Napéti v elektrické sitim Gze zpUsobit p fi zAsahu smrtelny traz.

Dejte pozor, aby kabely nelezely voln & kolem. Instalujte je odborn &, abyste p fedchazeli
Grazam.

Pfed zapojenim do elektrické zasuvky se ubezpe ¢te, Ze nap éti v siti odpovida nap éti,
které je uvedeno na typovém Stitku tiskarny. Pokud nap éti nesouhlasi s dostupnym
napétim v siti, tiskarnu nep  Fipojujte. Nespravné napdjeci nap é&ti miize vést

k nenapravitelnému poskozeni p Fistroje a k ohroZeni uzivatele.

Pokud se objevi n éjaka elektrickd nebo mechanicka zavada, okamzit & stiskn éte
pfepina¢ nouzového vypnuti, aby se tiskarna rychle odpojila od proudu!

Tiskarnu m GZete uvést znovu do provozu, az kdyz se problém ods  trani.

Poté oto ¢te pfepinaé nouzového vypnuti ve sm éru hodinovych ru ¢€iéek.

2 Zasuvka elektrické sit &, do které tiskarnu p Fipojite, musi byt v blizkosti tiskarny

Napéjeci kabel pfipojte do kombinované zasuvky na zadni strané tiskarny.

Hlavnim vypinacem na kombinované zasuvce zapnéte tiskarnu (dejte prepina¢ do polohy I).
Rozsviti se svétlo a na displeji se kratce ukaze uvitaci obrazovka a verze nainstalovaného
firmwaru. Poté se objevi hlavni menu.

= Cervena LED kontrolka na koncovém spinagi osy Z trvale sviti.

6. Instalace softwaru a firmwaru

a) Stahnuti a rozbaleni bali €ku se softwarem a firmwarem

——> Software, firmware, nastroje a vzorové ukazky pot  febné k tisku jsou dostupné online
jako balik, ktery je voln & ke staZeni a ktery se pravideln & aktualizuje.
PFilezitostn é proto kontrolujte, zda neni dostupna n  éjaka nova verze.
Uvedeny balik je obsazen také na SD kart &, a proto kdyz narazite na novou verzi online,
nezapome fite aktualizovat také SD kartu.

= Oteviete webovy prohlize¢ a na www.conrad.com piejdéte bud na stranku produktovou stranku
tiskarny, nebo na stranku pro stazeni ,Download" (viz vy3e &ast ,3. U&el pouZiti).

= Stahnéte si bali¢ek s ndzvem ,RF2000v2_SD_Vx.x.zip “ (oznaceni Vx.x uréuje verzi bali¢ku).

= Rozbalte si stdhnuty soubor ZIP na pevny disk. Vzhledem k obsahu firmwaru je jeho struktura
pomérné rozsahla, a proto dorucujeme, abyste ho rozbalili do néjaké samostatné slozky, napf.
na disku C:\, nebo D: \.

= Kdyz jste balicek rozbalili, aktualizujte také svoji SD kartu. Zkontrolujte také verzi firmwaru
tiskarny a verzi programu Repetier- Host a pokud jsou v bali¢ku novéjsi verze, aktualizujte je!

= NiZe najdete stru¢né vysvétlivky ke slozkam v bali¢ku.

4Arduino® Tato slozka obsahuje aktuélni verzi programu Arduino™, kterd je v souladu
s firmwarem tiskarny. Textovy soubor obsahuje také odkaz na stazeni.

JFirmware" Verze firmwaru softwaru Arduino™.

~,Manual Obsahuije textovy soubor s informacemi ke stazeni navodu.

,PLA -GCODE" Ukazkové priklady pro PLA, které jsou uz rozdélené na jednotlivé tiskové
vrstvy a lze je tisknout pfimo z SD karty.

.Repetier -Host" UZzivatelska verze programu ,Repetier-Host"

SSTL* Ukéazky tisku, které jesté nejsou rozdélené na tiskové vrstvy.

,Version.txt* V tomto textovém souboru jsou informace k ¢islu verze stdhnutého balicku.

Druhy konec napéjeciho kabelu zapojte do zasuvky elektrického proudu s ochrannym kontaktem.

b) Obecné informace k programu Repetier-Host

Vzhledem k rozsahu tohoto navodu k obsluze neni zde bohuZel mozné uvést vSechny funkce
programu. Odkézeme Vas proto na integrovanou napovédu programu a na informace, které najdete
na adrese www.repetier.com.

Zéklady prace s programem a cestu k prvnimu tisku vSak popisujeme nize, abyste se mohli rychle
a snadno dopracovat k prvnim vysledkam.

kterd obsahuje nastaveni tiskarny a konfigura  €ni soubory pro tiskarnu RF2000 v2.
Durazné vam doporu éujeme nainstalovat si bezodkladn & tento uzivatelsky software,
protoZe pak nebudete muset software nastavovat ru  éné a nainstaluji se také
pozadované ovlada ce.

V bali€ku ke stazeni s ndzvem ,RF2000v2_SD_Vx.x.zip je vzd y pfislu§na aktualizovana
uzivatelska verze softwaru.

Tato verze navodu k obsluze je platna pro verze pro  gramu Repetier-Host ve verzi 2.0.5
a vyssi.

V z4jmu celistvosti ndvodu je konfigurace softwaru a instalace ovlada €0 popséana nize
v pfiloze k navodu. Nicmén & software je nutné konfigurovat pouze vp  Fipadé, kdyz si
nainstalujete zakladni verzi programu ze stranek ww  w.repetier.com.

Pokud uZ mate nainstalovanou p fedeslou zakladni verzi softwaru, m GZete tuto starou
verzi odinstalovat a nainstalovat si novou uzivatel skou verzi. Nastaveni sliceru

z predchozi verze se nevymazou a objevi se i vnov & nainstalované verzi.

& Na pfiloZené SD kart & najdete ve sloZce ,Repetier Host uZivatelskou ver zi programu,

Program Repetier-Host pIni nasledujici tkoly:

= Umisténi 3D objektu, ktery se ma tisknout na tiskovou desku.

= Rozfezani objektu, ktery hodlate tisknout na tenké vrstvy, které dokaze 3D tiskarna vytisknout
vrstvu po vrstvé. Vysledkem této operace bude vytvofeni souboru G-Code.

= Kontrola spravnosti a oprava chyb v souboru G-Code.

= Odeslani soubord G-Code do tiskarny nebo jejich uloZzeni na SD kartu pro samostatny tisk z karty.

= Monitorovani 3D tiskarny béhem tisku.

= Nastaveni a ukladani specifickych dat tiskarny a tiskovych materialu (filamentd).

¢) Instalace softwaru Repetier-Host

= Z adresére ,Repetier-Host" na pfilozené SD karté si nainstalujte soubor
~SetupRepetierHostRenkforce_x_x_x.exe (x_x_x zde oznacuje verzi softwaru).

——> Pro instalaci uZivatelské verze softwaru je nutné, aby se uZivatel zaregistroval jako spravce.
V opa¢ném pfipadé se potfebné konfiguraéni soubory a nastaveni tiskarny nenainstaluje.
Pokud se v pfislusném okné ve Windows objevi upozornéni, potvrdte ho kliknutim na ,ANO,
pfesto nainstalovat‘. V opa¢ném pfipadé se instalace prerusi.

= Instala¢ni soubory zakladni verze softwaru si mdZete pfipadné stdhnout na www.repetier.com.
Najdete tam i verzi pro opera¢ni systémy Mac OS X a LINUX.

——> Predpoklady pro instalaci pod Windows:
Na pocita¢i musi byt nainstalovan Microsoft.Net Framework 4. Tento software Ize bezplatné
stahnout ze stranek www.microsoft.com.
Dalsi systémové pozadavky k instalaci programu (taktéZ pro jiné operaéni systémy) najdete
na www.repetier.com).
Na stejnych strankach se pravidelné publikuji i aktualizace programu.

d) Aktualizace firmwaru

——> Drive neZ budete pokra &ovat, nejd Five zkontrolujte, jestli je dostupna nov  &j3i verze
firmwaru.
Aktualizovanou verzi firmwaru obsahuje vzdy bali  ¢ek ke stazeni s ndzvem
,RF2000v2_SD_Vx.x.zip. Firmware je dostupny také na  GitHub.
Pokyny k aktualizaci najdete nize v €asti ,20.
Aktualizace firmwaru pomoci Arduino IDE®).



7. Obsluha tiskarny
a) Popis tvodniho okna

Toto je prvni okno hlavniho menu. DalSi okna, ktera mizZete otevfit v hlavnim menu, popisujeme nize
v ¢asti ,13 d). Nabidky hlavniho menu*.

1. Teplota aktivniho extrudéru 2 3 4
(skutec¢nd) I | l |
2. Teplota aktivniho extrudéru (cilova) ™ el 4 - e
3. Teplota vyhfivané tiskové podlozky i 15 g B 197 Kl
(skute¢na) — e ERREIEE T
4. Teplota vyhFivané tiskové podlozky 9 45 = -1 = ":”':1 '”m
(cilova) 6—F = S cimit
5. Poloha Z v mm; vypocet podle Z-Min 7— F- i |"I+|=' " - ::llj v
L L

(Z-Home) nebo z povrchu tiskové
desky; nastaveni referenéniho bodu
v menu:
~Configuration* — ,General“ — ,Z Scale: Z Min/Surface*
Kdyz je aktivni automatickd kompenzace ,Z“, na displeji se vedle polohy Z (5) ukaze ,Cmp*“.
6. Naméfena hodnota tiskovych senzorli na extrudéru
7. Stav tiskarny

——> Cilové teploty se zde zatim nezobrazuji, protoZe extrudér a vyhtivana deska se jesté
nezahraly.

b) Popis funkci obsluznych tla  éitek

1. Smérova tlacitka pro navigaci v struktufe menu (doleva, doprava, nahoru, dolu)

Levé smérové tlacitko prepina také svétlo LED na bilé.

DalSim stiskem tla¢itka se LED pfepne na pfedchozi stav.

Tlagitko OK pro potvrzeni vybéru v menu

Pohyb vyhtivané desky nebo desky Y nahoru a dold

Podavani tiskového materialu aktivniho extrudéru + = dopfedu / - = dozadu

Pozor! Zavedeni filamentu se aktivuje jen u aktivni  ho extrudéru a az poté, kdyz se zah feje

na tiskovou teplotu.

5. PreruSeni tisku — 1 stisknuti = zastaveni tisku / 2 stisknuti = tiskova hlava se posune mimo
tisknuty objekt (pfedchozi pozice zustane uloZzena v paméti)

6. Pokracovaniv tisku po preruseni

pwn

c) Popis extrudér G

Tiskarna s dvojitym extrudérem mé dva extrudéry (jako sestavena nebo modifikovana tiskarna).
V menu tiskarny a v G-code se objevuje oznaceni ,Extruder 0“ a ,Extruder 1“.

V softwaru ,Repetier-Host" se objevuje oznacéeni ,Extruder 1* a ,Extruder 2“.

Oznaceni ,Extruder 0 “ v menu tiskarny a v G-code se pouziva pro levy extruder

(pfi pohledu zepfedu). V programu ,Repetier-Host" to je ,Extruder 1 “.

Oznaceni ,Extruder 1 “v menu tiskarny a v G-code se pouziva pro pravy extruder, ktery ma

v programu ,Repetier-Host* oznaceni ,Extruder 2 “.

Prehled:

Pohled zepfedu Menu tiskarny/G-code Repetier-Host
Levy Extruder O Extruder 1
Pravy Extruder 1 Extruder 2

——> V pripadé tiskaren s jednim extrudérem nese extrudér v menu tiskarny a v G-code oznadeni
LExtruder 0 “ a v softwaru Repetier-Host ,Extruder 1 “.

d) Okna v hlavnim menu
Hlavni menu obsahuje hlavni okno (viz vySe ,13. a) Popis Gvodniho okna“) a 4 dalSi okna, které se

otevfou po stisknuti smérovych tlagitek ,nahoru“ a ,dold“ (1). Tato okna se zobrazuji postupné po
sobé, a kdyz naptiklad stisknete pétkrat tlacitko ,dold*, tak se znovu zobrazi Gvodni okno.

B 5 Ef@: E9-238°C-:1@
Y1 oo@ E1:171- @°C-»
] 5 B: 2l BRI

Printer reads. Frinter readd.

1 x se stisklo tlagitko ,dold“ (1).
Zobrazi se okno, které ukazuje aktualni polohu
jednotlivych os.

Frintina time
B dags B:IE
Filament printe:
.8 m
3 x se stisklo tlac¢itko ,dolu“ (1).
V tomto okné se zobrazuje celkovy ¢as tisku a

saela’
T

dosud spotfebovany tiskovy material (filament).

e) Prehled menu

2 x se stisklo tlac¢itko ,dolu“ (1).

Tento prehled ukazuje hodnoty aktualni teploty
(skute¢né a cilové) obou extrudérd a tiskové
desky. Procenta na konci kazdého fadku ukazuji
aktudlni vystup zahfivani.

Current File:
Last File:

4 x se stisklo tlacitko ,dold” (1).

V hornim fadku tohoto okna se zobrazuje pravé
pouzivany tiskovy soubor a v doinim fadku
naposled pouZity soubor.

K praci s menu se pouziva levy blok tlacitek na tiskarné:

= K navigaci v menu se pouzivaji smérova tlacitka (,doleva“/ ,doprava“/ ,nahoru®/ ,dold*).

= Tlagitko ,OK" se poziva k potvrzeni vybéru v menu a k otevfeni celé struktury menu z hlavni
nabidky (viz ,13. b) Popis funkci obsluznych tlacitek®).

——> Struktura menu se mdZe nepatrné liit v zavislosti na verzi firmwaru.



Fan Speed

Fan Speed: 0%

Tum Fan off

Fan fo 25%

Fan fo 50%

Fan fo 75%

Fan o 100%

SO Card

Print File

Back

res

Delete File

Back

Files

Configuration

General

Fiaud Rate: 115200

Stepper of

[} 800

0 =never

All off

[} O

0 =never

Beeper: Oni0f

Mode: Printer/Miller

Z Scale: Z Min/Surface

Hotend: V3

Extruder Offeet X

[mm]: 33,554

Exfruder Offest Y

[mmi: 0,000

Acceleration

Print X- 1000

Print - 1000

Print Z- 100

Mowe X: 1000

Move Y- 1000

Moz Z 100

XY-Jesk: 10,0

Z-derk - 04

Feed rate

Max X: 500

Max Y- 500

MaxZ 50

Home X: 80

Home Y- 60

Home Z 10

Z Calibration

Sean

Scan FLA

Scan ABS

Align Extruders

Z Offeet

£ Oby

Position Z

Z: 0.00 mm

End stop min: On'Off

End stop max- OfifOn

Single Move/! mmd10 mm/50 mmiSingle Stepe

Quick Settings Home all
RGE Light CfiWhite/Auto/Manus
Output Chject
Speed Multiphy- 100%
Flow Multigly: 100%
Preheat PLA
Preheat ABS
Cooldown
Disable Stepper
23V Output: OffOn
Restart Restart now?
Yes
No
Print File Back
Files
Posifion Home &
Home X
Home Y
Home Z
Position X X 0.00 mm
End stop min: OfiCn
End siop max: NIA
Single Move/ mm/ 10 mm/S0 mmiSingle Steps
Position Y Y. 0.00 mm
End stop min: OniCft
Endl stop max: NIA
Single Move/! mm/ 10 mm/S0 mmiSingle Steps
Position Z Z: 0.00 mm
End stop min: On'Oft
End stop max: Ofi0n
Single Move/1 mm/ 10 mm/50 mmiSingle Steps
Position extruder E 0.00 mm
1 click =1 mm
Extruder Temp. Bed: 0°C
Temp. 0 0°C
Termp. 1 0°c
Extruder 0 off
Extruder 1 off
Acfive Extruder: 1
Position extruder E 0.00 mm
1 click =1 mm
Load Filament
Unload Flament
Set E Origin

SetZ Matrix 1(19)

Restore Defaults




f)  Funkce jednotlivych polozek menu

Set Fan 100%

[ Nastaveni rychlosti vétraku na 100%

Quick Settings - Rychlé nastaveni SD Card ___
Home All Presun v3ech os do vychozi polohy Print File Spusténi tisku z SD karty _ _
RGB Light Prepina LED svétlo: vypnuté, bilé, automaticky a manuaing Delete File Vymazani souborl z SD karty (poté vyberte soubory, které chcete vymazat)
Output Object Posun vyhfivané desky do polohy pro odstranéni objektu x x
Speed Multiply Nastaveni rychlosti tisku Configuration ___ _ ___
Flow Multiply Nastaveni rychlosti toku materialu General Baud rate 115200 Nastaven[ ;v:)renosove rychlosti z poéitace _ _
Preheat PLA Pfedehrati vyhivané desky a extrudéru na teplotu PLA Stepper off Nastaveni éasu, do kdy se motory v pohotovostnim rezimu
Preheat ABS Predehfati vyhfivané desky a extrudéru na teplotu ABS Ao K‘ypr:ou i dokd : T
Cooldown Chlazeni (Vypnuty ohfev) o rea;?”?l\j(\e,r;bﬁ%suu, o kdy se motory a zahfivani v pohotovostnim
Disable Stepper Vypnuti v§ech motord - - - —
230 V Output Zapind a vypina zasuvku na zadni strané tiskarny aizz?rlé’:ijnr;:a cr)/fl]:/IiIIer i?ggl;t;r: YZ;T:S ozvuceni laditek
Restart Resetovant firmwaru a opakovany start Z Scale: Z min/Surface Nastavuje bod Z = 0 pro zobrazeni Z (5) v hlavnim menu
— - STy — — < Z Min: Uréuje Z- Min, tj. vychozi pozice = nulova poloha
Print File Tisk z SD karty (polozka je dostupnd, jen kdyZ je vloZzena SD karta) Surface: Naistavi povrc]h\ﬁ(skové Sodloiky jako nuFl)ové polohy
Position Hotend: V3 Prepina verze trysek extrudéru (RF2000 v2 podporuje jen V3)
< < > - Extruder Offset X Nastaveni vzdalenost mezi 2 extrudéry ve sméru osy X
Home All Pfesun vSech os do vychozi polohy (Standard = 33,594; indikace v mm)
Home X P[esun osy X do V),'ChOZ', polohy Extruder Offset Y Nastaveni vzdalenost mezi 2 extrudéry ve sméru osy Y
Home Y Pfesun osy Y do vychozi polohy (Standard = 0,000; indikace v mm)
Home Z PFesun osy Z do vychozi polohy —
Position X X:0.00 mm Presun osy X do nastavené polohy; Sipkou pohybujete tlac¢itkem Acceleration Print X- 1000 Nastaveni max. akcelerace tisku 0sy X
— .nahoru 511,,dolu 1) - — Print Y: 1000 Nastaveni max. akcelerace tisku osy Y
End stop min: | Zobrazeni stavu koncového spinace Print Z: 100 Nastaveni max. akcelerace tisku osy Z
Single Move | Pfepina délku pohybu pfi stisku tlacitka; pfepina se tlacitkem ,doprava“ (1) Move X 1000 Nastaveni max' rychlosti pohybu osy X
Single Move = pohybuje se, dokud neuvolnite tlacitko Move Y: 1000 Nastaveni max- rychlosti pohybu osy Y
1 mm/10 mm/50 mm = uréeni délky pohybu (v mm) pfi stisku tlacitka Move Z" 100 Nastaveni max' rychlosti pohybu osy Z
Single Steps = pohyb v krocich; 1 stisk tla¢itka = 1 krok — - - > -
Paosition Y Y: 0.00 mm Presun osy Y do nastavené polohy; Sipkou pohybujete tlacitkem XIY'JE_“E)' 10.0 NaStavem, atce:erace osyXay Vl,msliCh I,(rEC'Ch
,nahoru* a ,dolt* (1) Z-Jerk: 0.1 Nastaveni akcelerace osy Z v malych krocic
End stop min: | Zobrazeni stavu koncového spinace -
Single Move | Pfepina délku pohybu pii stisku tlacitka; pfepina se tlacitkem ,doprava“ (1) Feed Rate Max X: 500 Max. rychlost osy X
Single Move = pohybuje se, dokud neuvolnite tiagitko Max Y: 500 Max. rychlost osy Y

1 mm/10 mm/50 mm = uréeni délky pohybu (v mm) pfi stisku tlagitka Max Z: 50 Max. rychlost osy Z

Single Steps = pohyb v krocich; 1 stisk tlagitka = 1 krok Home X: 80 Max. rychlost osy X pfi ndvratu do vychozi polohy
Position Z Z:0.00 mm | Pfesun osy Z do nastavené polohy; Sipkou pohybujete tlagitkem ,nahoru® Home Y: 80 Max. rychlost osy Y pfi navratu do vychozi polohy
a dold" (1) Home Z: 10 Max. rychlost osy Z pfi navratu do vychozi polohy
End stop min: | Zobrazeni min. stavu koncového spinace (svételna zavora)
End stop max: | Zobrazeni max. stavu koncového spinage (na desce Y) Z Calibration Scan Rychla kalibrace tiskové podiozky
Single Move | Pfepina délku pohybu pri stisku tlagitka; prepina se tlaGitkem ,doprava“ (1) Scan PLA Kalibrace tiskové podlozky pii teploté typické pro PLA
Single Move = pohybuje se, dokud neuvolnite tlagitko Scan ABS Kalibrace tiskové podlozky pfi teploté typické pro ABS

Align Extruders Vyrovnani dvou extrudérd bez kalibrace tiskové podlozky

Dva extrudéry se mizou zarovnat i bez kalibrace tiskové

1 mm/10 mm/50 mm = urc¢eni délky pohybu (v mm) pfi stisku tlacitka
Single Steps = pohyb v krocich; 1 stisk tlacitka = 1 krok

Position Extr. Manualni ovladani podavage extrudéru / 1 klik = 1 mm; Ize pouzit, jen kdyz je extrudér podlozky. Musi se pfitom manualné zahfat na poZzadovanou
zahréaty teplotu.
Extruder Z Offset Posune vzdalenost mezi tryskou a tiskovou podlozkou
Temp Bed: 0°C Manudlni nastaveni teploty vyhiivané desky ve sméru Z o uréenou hodnotu (standard = 0 um)
Temp. 0: 0°C Manualni nastaveni teploty extrudéru (napf. pfi vyméné tiskového materialu) Position Z Z:0,00 mm Posune osu Z do nastavené polohy.
Temp. 1: 0°C Manudlni nastaveni teploty extrudéru (napF. pfi vyméné tiskového materialu) Sipkou pohybujete tlacitkem ,nahoru*
Extruder 0 Off Vypnuti ohfevu prvniho extrudéru i a,doll” (1). _ _
Extruder 1 Off Vypnuti ohfevu druhého extrudéru End stop min: | Zobrazeni min. stavu koncoveého spinace
Active Extruder Urcuje, ktery z extrudért je aktivni (pro prepnuti stisknéte OK) (svételna zavora) _ _
Position Extruder | Manualni ovladani podavace extrudéru / 1 klik = 1 mm; Ize pouZit, jen pokud je extrudér End stop max: | Zobrazeni max. stavu koncového spinace
zahfaty . (na desce ¥) o
Load Filament Zavedeni filamentu / extrudér se zahfiva automaticky a poté se filament zavede Single Move | Pfepina délku pohybu pfi stisku tladitka;

Unload Filament | Vyjmuti filamentu / extrudér se zahfiva automaticky a poté se filament odstrani prepina se tlacitkem ,doprava” (1)

Single Move = pohybuje se, dokud neuvolnite

Set E Origin Nastaveni nového bodu nula taditko

Fan Speed e

Fan Speed: 0% Zobrazeni rychlosti vétraku (0% - 100%) g‘anrE:; ?)frlnslng(i ?arzjzia(;rcenl délky pohybu
Turn Fan off Vypnuti vétraku; zobrazuje se, jen kdyZ se vétrak zapnul manualné Single Steps = pohyb v kracich; 1 stisk tiagitka
Set Fan 25% Nastaveni rychlosti vétraku na 25% = 1 krok ’

Set Fan 50% Nastaven rychlosti vétraku na 50% Set Z Matrix: 1 MozZnost uloZeni az 9 vysledkd diagnostiky tiskové podlozky.
Set Fan 75% Nastavent rychlosti vétraku na 75% Restore Defaults | Obnoveni vychozich nastaveni




8. Kalibrace

a) Popis kalibrace

Tato ¢ast navodu stru¢né popisuje jednotlivé body kalibrace RF2000 v2.

= Urceni polohy nejkratsi vzdalenosti.
Zde muzete urcit nejvyssi polohu tiskové podlozky, kterd bude mit nejkratsi vzdalenost k trysce
extrudéru. VSechna ostatni nastaveni se odviji od této polohy, a proto se musi nastavit co
nejpresnéji.

= Za&kladni nastaveni horniho koncového spinace osy Z.
Toto nastaveni se vyZaduje jen jednou. Vyjimku musite udélat, kdyZ dojde k néjaké zméné
tiskové desky nebo trysky extrudéru. V takovém pfipadé byste méli alespori zkontrolovat
nastaveni a v pfipadé potieby ho upravit. Pokud jste zakoupili uz sestaveny vyrobek, tiskarna je
uz nastavena z vyroby, ale doporuc¢ujeme nastaveni zkontrolovat, protoZe béhem dopravy mohlo
dojit k naruseni geometrie.

= Nastaveni teploty ohfevu
Zde nastavena teplota pfedstavuje standardni teplotu tisku pro material PLA (extrudér 230 °C;
tiskova deska 60 °C) nebo ABS (extrudér 260 °C; tiskova deska 120 °C).

——> Spravna teplota vzdy zavisi na pouzitém filamentu. Doporuéujeme proto, abyste ji nastavili
opakované a zajistila se tak optimalni teplota pro pravé pouzivany tiskovy material.

= Nastaveni levého extrudéru (extruder 0)
V tomto bodé se nastavuje extrudér (u tiskaren s 2 extrudéry levy extrudér) na 0,3 mm v horkém
stavu pro diagnostiku tiskové desky (v nejvyssi poloze tiskové desky).

= Diagnostika tiskové desky (Head Bed Scan)
Doporucéujeme provést tuto diagnostiku pro PLA (,Scan PLA“), nebo ABS (,Scan ABS “).
Tiskarna se pfitom automaticky zahteje na pfisluSnou teplotu. V pfipadé duélniho extrudéru
se musi zkratit vzdalenost dvou extrudéru od tiskové desky, pokud vas tiskarna k tomu vyzve.
Pro rychlou diagnostiku (,Scan®) tiskové desky, se musi vSe, v€etné offsetu osy Z, nastavit
manudlné (viz nize ,14. e) Rychla diagnostika tiskové desky“). Nastaveni kompenzace osy Z
se provadi v menu ,Configuration “> ,Z Calibration “ > ,Z Offset “ nebo ho muZete nastavit
pomoci G-code.

b) Obecn é ke kalibraci

& Pozor! Nikdy se nedotykejte horkych extrudérd nebo tiskové desky. Hrozi nebezpeci
popaleni!
Béhem zahtivani mize vznikat nepatrné mnozstvi koufe nebo lehky zapach.
Je to normalni jev. Zajistéte dostatecné vétrani.

& V prabéhu kalibrace se nesmi do extrudéru zavadét filament, protoze jinak nebudou
namérené hodnoty spravné. Pokud uz je v extrudéru néjaky filament, tak se musi pred
kalibraci uplné vyjmout (viz ,15. c) Odstranéni a vyména filamentu“ nebo ,Metoda 3“ ¢iSténi
trysky v &asti ,21. b) Cisténi“).

Dejte také pozor, aby trysky extrudér( byly na vnéjsi strané cisté.

V opaéném pFipadé je potfeba je vygistit jak popisujeme nize v &asti ,21. b) Cisténiv).

Dva extrudéry a dveé trysky se musi vycistit, aby z nich neunikal po zahtéati na tiskovou teplotu
filament.

——> Piesvédéte se, e rozp érné $rouby jsou Upln & zasroubované do spodni desky,
vyhFivana deska lezi rovn & na distan €nich viozkach a é&tyfi Srouby jsou Upln &
zaSroubované v distan €nich vlozkach. Tiskova podlozka se nesmi viklat!

Kalibrace nenahrazuje spravné zakladni nastaveni ko  ncového spina €e osy Z a slouzi
jen k vyrovnani drobnych nesrovnalosti vyh  Fivané desky b éhem tisku

——> Pokud je dostupny novy firmware, tak se musip  Fed kalibraci nainstalovat.
Zkontrolujte proto p Fed kalibraci jeho dostupnost (viz ~ €ast ,12. Instalace softwaru
a firmwaru“a €ast,20. Aktualizace firmwaru v prost  fedi Arduino™ IDE".
Po aktualizaci na novou verzim Gze dojit k vymazani dat p Fedchozi diagnostiky.
Snadno to zjistite zadanim p fikazu ,M3013", jak popisujeme v  €asti ,19 a) Ur €éeni
nejvyssi polohy tiskové desky*. Pokud se zobrazuje matrix, data z Gstala zachovana.

Kalibraci je potfebné provadét z asu na ¢as, jako predpoklad zachovani vysoké kvality tisku.
V kazdém pfipadé vSak provadéijte kalibraci po prepravé tiskarny nebo po vyméné vyhiivané
desky, resp. po aktualizaci firmwaru.

Udaje na displeji se mohou nepatrné lisit v zavislosti na verzi firmwaru.

NiZe uvedeny popis je zaloZen na verzi tiskarny s dvéma extrudéry. Postup u tiskaren

s jednim extrudérem je nicméné témeér identicky.

U sestavenych tiskaren byla kompletni kalibrace véetné diagnostiky ,Scan PLA" vyhtivané desky
provedena uz ve vyrobé. Proto by mélo ,zakladni nastaveni horniho koncového spina  ¢e osy Z
(Z-min; svételna zavora) sedét. Nastaveni levého extrudéru a vyhfivané desky se musi nékolikrat
opakovat a diagnostika tiskové desky se musi v kazdém pfipadé provést po kazdé prepraveé tiskarny.
Jedenkrat se musi provést také ,uréeni nejmensi vzdalenosti“. Pokud vlastnite stavebnici tiskarny,
musite provést kompletni kalibraci.

Pfi diagnostice ,Scan PLA“ a ,Scan ABS “ probiha po ,nhastaveni vzdalenosti mezi tryskou

a tiskovou deskou “ vSe automaticky (s vyjimkou zarovnani druhého extrudéru).

Znamena to, Ze tiskarna se automaticky zahfeje na potfebnou teplotu a po dosazeni pozadované
tiskové teploty automaticky stanovi vzdalenost mezi tryskou a tiskovou deskou. Pfi kazdém dalSim
tisku se pak bere automaticky do Gvahy stanoveny offset osy Z. Ve vétSiné pfipadi ma offset osy

Z stanoveny v menu firmwaru nebo pfikazem ,M3006“ v G-code hodnotu 0.

Diagnostika pod polozkou menu ,Scan“ je rychlejsi, protoze probiha pfi nizSich teplotach a firmware
nemusi ¢ekat, nez se dosahne teplota PLA nebo ABS. Firmware nedokaze zohlednit mozné zmény
vzdalenosti mezi tryskou a tiskovou deskou, ke kterym dochazi kvuli zméné teploty béhem tisku.
Proto Ize kompenzaci osy Z stanovit manualné a nastavit ji pak menu firmwaru nebo pomoci pfikazu
,M3006“ v G-code.

V matrixu osy Z se maze ulozit az 9 vysledkl diagnostiky skenovani vyhtivané podlozky.

Aktivni matrix Ize vybrat pod poloZzkou menu ,Set Z-Matrix “, nebo pfikazem ,M3009" v G-code.
Diagnostiku vyhfivané podlozky tak Ize provadét a ukladat samostatné pro nastaveni rliznych
material( a/nebo slicerl. Pfed zahajenim tisku muZete nacist pfisluSnou optimalni hodnotu matrixu
osy Z a pouzit ji pro kompenzaci osy Z.

Nicméné nesmite zapominat, Ze pouzivani vic nez jednoho matrixu mize vyzadovat manualni korekci
hodnoty pro offset osy Z, protoze pfi kalibraci se mechanicky méni pozice dvou extrudérG.

¢) Nastaveni vzdalenosti mezi tryskou a tiskovou de  skou

——> Natiskarnach s dualnim extrudérem se ke kalibraci pouziva jen levy extrudér (pfi pohledu
zepredu), tj. ,Extruder 0“. Vzdalenost mezi tryskou a vyhfivanou deskou se musi nastavit
na 0,3 mm.
Dulezité! UrCete polohu, kde je vzdalenost mezi tryskou a vyhfivanou deskou za studena
nejkratsi. Zakladni nastaveni koncového spinace osy Z (Z-min.; svételna zabrana) se také
provadi za studena. To znamena, Ze kdyz se extrudér nebo vyhfivana deska predtim zahraly,
musite je nechat nejdfive zcela vychladnout!
Levy extrudér se nastavuje v zahfatém stavu!

Pokud jste vlastnikem sestavené tiskarny, p  Fi ur ovani nejvyssi polohy tiskové desky
zkontrolujte, zda je vzdalenost v rozsahu 0,8 az 1, 0 mm. V pfipadé pot feby opakujte
,Zakladni nastaveni koncového spina  €e osy Z (Z-min.; sv ételn& zabrana)“ — viz nize.

V priubéhu nastaveni se nikdy nedotykejte horkého extrudéru nebo tiskové desky!
Hrozi nebezpe ¢i popélent!



Uréeni pozice nejmensi vzdalenosti

§ 18/ @° B 19/ @°
23 B.88 mm
Fs &89 diait

Frinter readd.
Nejdfive pfesurite osu X do vychozi polohy
(Home Z). Stisknéte kratce tlacitko OK (2)
v Gvodnim okné.

Buick Eett
EFoz1t1ion

Extruder

Fan Sresd
Stisknéte OK.

hl

Home =all

Home ®

Home Y
FHOome 2
Stisknéte OK, aby se tiskova deska pfesunula
do vychozi polohy.

Exfrﬁdwr
Fan Sreesd

Pomoci navigac¢nich tlagitek (1) pfejdéte na
poloZku menu ,Position “.

EHome a1l
Home:
Home
Home 2

Pomoci navigac¢nich tlacitek (1) pfejdéte na
polozku menu ,Home Z*.

Nyni urcete polohu na a tiskové desce, kde j ]e
vzdalenost mezi vyhfivanou deskou a levym
extrudérem nejmensi. Zaméfte se na 9 bodu,
které jsou vyznaceny na obrazku a opatrné rukou
posunujte tiskovou hlavu a podlozku.

Nejjednodussi bude uréit spravnou polohu pomoci

Ssparoméru.
Nechte tiskovou hlavu a podloZku v poloze,
kde jste urcili nejmensi vzdalenost.

Zakladni nastaveni koncového spina €e osy Z (Z-min.; sv ételna zabrana)

Obrazek a)

Obréazek b)

Obrazek a)

U sestavenych tiskaren bylo zékladni nastaveni koncového spinace osy Z uz provedeno.

Pokud jste zkontrolovali uréeni pozice nejmensi vzdalenosti a tato je v pofadku, miZzete tuto ¢ast
navodu preskogit a pokracovat ¢asti ,, Zahfivani na nastavenou teplotu “.

Pokud se pozdéji s tiskovou podlozkou néco stane, zkontrolujte znovu vzdalenost a v pfipadé potreby
ji upravte.

Predtim neZ za¢nete s nastavenim, zkontroluijte, jestli je extrudér (nebo extrudéry) na hornim dorazu
a dotyka se drzaku extrudéru. Je to zakladni pfedpoklad pro dalsi postup nastaveni!

Doporucujeme, abyste uréovali vzdalenost pomoci méficiho archu s tloustkou 0,9 mm a archu

s tloustkou 0,8 mm a 1,0 mm.

——> Pokud ma vase tiskarna dva extrudéry, postupujte stejnym zptisobem i pfi daldich méfenich
a nastavte vzdalenost levého extrudéru (pfi pohledu zepredu).

Doraz na ose Z se musi nastavit tak, aby mezi tryskou extrudéru a tiskovou podlozkou nebyla
vzdalenost vétSi nez 1 mm. Soucasné by tato vzdalenost neméla byt mensi nez 0,8 mm.
MéfFici arch s tloustkou 0,9 mm by se mél mezi tryskou a tiskovou podlozkou volné pohybovat.

Obréazek b)

Pokud potiebujete vzdalenost upravit, nechte extrudér a tiskovou desku na misté, nebo je presurite
do polohy, kde jste predtim naméfili nejmensi vzdalenost.

Presurite tiskovou desku do vychozi polohy na ose Z (Z-Home — viz vySe ,Urceni pozice nejmensi
vzdalenosti“).

Zméfte vzdalenost mezi tryskou a tiskovou deskou. Pokud je potfeba ji opravit stisknéte tlacitko

se Sipkou dolt (3) a posurite tiskovou desku dolt, az dokud nedoséhne bodu aktivace koncového
spinace osy Z. Uvolnéte kontramatici a otacejte Sroubem v Sestihranné draZzce smérem ven,

nebo dovnitf, dokud nenastavite spravnou vzdalenost.

Po jednom az tfech pootocenich zkontrolujte vzdalenost (manuélné utahnéte matici a posurite

ji do vychozi polohy). Poté manuélné pohybujte extrudérem a tiskovou deskou, abyste se ujistili,

Ze extrudér se nikde na pracovni ploSe nedotyké tiskové podlozky a Ze vSude maji pfiblizné stejnou
vzdalenost, ktera nesmi byt nikde mensi nez 0,8 mm a nesmi pfili§ pfesahovat 1,00 mm.

Po dokonéeni nastaveni upevnéte znovu nastavovaci Sroub utazenim matice.

Vzdalenost mezi nejvy§Sim a nejniz§im bodem na tiskové desce nesmi byt vétSi nez 0,2 mm.
Pokud je tato vzdalenost vétsi, nebo nelze spravné provést vySe uvedené nastaveni, budete muset
upravit nastaveni desky Y nebo spodni desce.



Pokud je vzdalenost mezi levou pravou stranou pfili§ velkd, musi se upravit nastaveni vroubkovanych
kulickovych loZisek (viz ,Montaz mechanickych ¢asti“ v pokynech k sestaveni stavebnice tiskarny
RF2000 v2).

V pfipadé, Ze neni spravna vzdalenost mezi pfedni a zadni sranou, musi se nejdfive odSroubovat

a odstranit tiskova deska a bude potfeba upravit spodni desku.

Zahtivani na nastavenou teplotu

41 ° 8 17 B Ruick Settines
2 4@.33 nii Pozition
Fs: 539 diait Extruder

Printer readd. Fan Sreed
Tlagitkem se Sipkou dolu (3) posurite Pomoci navigaénich tlacitek (1) prejdéte na polozku
tiskovou desku o nékolik centimetrt dold a menu ,Extruder “.
poté stisknéte tlacitko OK.

Buick Settinss FTeme, Bed: @A°C
Position TemFr. B8 & A°C
kExtruder Teme., 1 & 51t

5]
Extruder @ off
Stisknéte znovu OK a vyberte ,Temp. Bed “.

Fan Sreed
Stisknéte OK.

¥Temp. Bed: 8°C ¥Temr, Bed: pB°C
Temp. 8 3 H’E Temp. B8 & @°C
Temp. 1 & @° Temr. 1 @ @°C
Extruder 8 off Extruder 8 off

Pomoci navigaénich tlacitek nastavte teplotu  Stisknéte OK.

tiskové desky. Protoze vzdalenost se musi

nastavovat pfi teploté tisku, nastavte PLA na

60°C a ABS na 120 °C.

*=Teme. Bed: €8°C Temp. Bad: 68°C
Temr. B  @°C wTemr., & 3 B8°C
TemPp. 1 : 8@°C Temr., 1 = 8&°C
Extruder 8 off Extruder 8 off

Naviga¢nimi tlaéitky vyberte ,Temp. 0“. Stisknéte OK.

Temr. Bed:!
¥Temr. B8 &
Teme. 1 @ :
Extruder 8 off
Stisknéte OK.

Temr. Bed: 6
¥Temr. B
Temr. 1
Extruder 8 DTf

Naviga¢nimi tlaitky nastavte teplotu levého
extrudéru. Protoze vzdalenost se musi
nastavovat pfi teploté tisku, nastavte PLA
na 230°C a ABS na 260 °C.

-

-
y (50 I'.I'ISI
lﬁfjﬂ

Temr. Bed: €8°C
ETemr. 8 :238°C
Temp. 1 : B°C
Extruder 8 off

Stisknéte 2 x smérové tladitko ,doleva*,
abyste se vratili k hlavnimu menu.

»Quick Settinss
Fosition
Extruder

Fan Sreed

5

.'

<5 A

Navigaénimi tlacitky pfejdéte na polozku menu

,Position “.

FHome all

Home ¥
Home Y
Home 2

Navigaénimi tlacitky pfejdéte na polozku menu

,Home Z*.

48,22 mm

_ 973 disit

Printer readd.

Pockejte, dokud skuteéna teplota levého extrudéru
a tiskové desky nedosahne nastavenou hodnotu.
Nechte tiskarnu jesté asi 10 minut zahfivat, aby se
teplota tiskové desky stabilizovala a cela se zahrala
a extrudér se zcela vytadhnul. Stisknéte OK.

238-238° B &0 &8°

Buick Settinss #
»Pozition »
Extruder b
Fan Sreed

Stisknéte OK.

Home =all

Home =

Home Y
rHome 2

Stisknéte OK, aby se tiskova deska pfesunula
do vychozi polohy osy Z (Z-Home).

——> P¥i nasledujicim nastaveni musi byt extrudér (resp. levy extrudér v pfipadé dualniho
extrudéru) stale v poloze, kde jste predtim zméfili nejmensi vzdalenost mezi tryskou

a tiskovou deskou.

Nastaveni levého extrudéru (extrudér 0)

Vezmeéte si 0,3 mm prouzek sparomeéru
a opatrné ho zastréte mezi levy extrudér
a tiskovou desku (viz Sipka na obrazku).

Drzte levy extrudér nahofe a opatrné uvolnujte
levy Sroub drzaku extrudéru. Pomalu se tak bude
extrudér klesat ke kalibradnimu prouzku.



Predtim neZ Sroub extrudéru znovu utahnete, levy extrudér musi tésné pfiléhat na kalibra¢ni
prouzek (0,3 mm).

Poté Sroub utahnéte a odstrarite kalibracni prouzek. Vypnéte ohtev extrudér( a tiskové desky
a nechte je vychladnout.

V prubéhu nastaveni se nikdy nedotykejte horkého extrudéru nebo tiskové desky!
Hrozi nebezpe &i popaleni!
Na tiskovou desku se nesmi tla  €it, protoZe by p fitom mohlo dojit k zm é&né polohy.

——> Pokud jste isp&3né provedli nastaveni a naslednou diagnostiku vyhfivané podlozky, miZete

pouzit program Repetier-Host k uréeni spravné polohy nejmensi vzdalenosti (viz nize ¢ast
19. a) Ur€eni nejvyssi polohy na tiskové desce").

d) Diagnostika vyh Fivané podlozky pro PLA a ABS

——> Text pod pFislusnym obrazkem popisuije, které tlagitko se musi stisknout nebo co se musi
nastavit v prislusném okné.

Zahajeni diagnostiky

4 182 B°* B 187 B8° »Quick Settinss *
Pl &, BE mm Frint File
F: 688 digit Position %
Frinter readd. Extruder b
Stisknéte kratce tlacitko OK (2) v tvodnim Naviga¢nimi tlagitky (1) pfejdéte na polozku menu
okné. LConfiguration “.
Extruder FGeneral =
Fan Sreed pcceleration 5
S0 Card Feedrate kS
Confisuration # £ Calibration #
Stisknéte OK. Naviga¢nimi tlagitky vyberte ,Z Calibration “.

Genersl b

Accelaration 3
Feadrate £
EZ Calibration ®

Stisknéte OK.

Scan
=Scan FLA

Scan ABS

Alisn Extrudesrs
Stisknutim OK vyberte napf. ,Scan PLA®, aby
se zahdjila diagnostika vyhfivané podlozky
pro PLA. Stisknéte 3 x smérové tlacitko
,doleva“ a vréatite se k hlavnimu menu.

laa-186* B cbs &B°
Zs 5 1
F: B33 disit
Heating...42ils]
Po dosazeni teplot tiskarna jesté 10 minut
pocka, aby se zajistilo, Ze extrudéry i tiskova
deska se dokonale zahteji. Cas gekéni se
zobrazuje na displeji.

Zarovnani extrudér

§166-108° B 60 6@°
23— B.EZ2 mm

F: 519 diait
Alisn Extruder=s

Sican

Scan PLA

Scan RES

e

Alian Extruders
Naviga¢nimi tlacitky prejdéte na polozku menu
»~Scan PLA“, nebo ,Scan ABS" (podle toho pro
jaky material chcete diagnostiku provést).

4 737188 B S4- &B*
G, 88 mm

630 digit
Heatinsg ur...

Tiskarna nyni automaticky zahfreje tiskovou desku
a oba extrudéry (tiskova deska PLA = 60°C, ABS =
120 °C; extrudéry PLA = 100 °C, ABS = 100 °C.

T

BE-166" B 6B &8¢
= B. 34 mm
651 disit
Heat Bed Scan
Poté automaticky za¢ne diagnostika zahfivané
podlozky (Heat Bed Scan).

T i
EE M ke

Po dokonceni méfeni se tiskova deska i extrudér vrati do vychozi polohy a hned se presunou

do stfedu tiskové desky.
Na displeji se ukazuje ,Align Extruders “.
Ted se musi zarovnat druhy extrudér.

Extrudér 0 by mél doléhat na tiskovou desku. Pro jistotu uvolnéte Sroub, ktery drzi levy extrudér
(extrudér 0), aby skute¢né spocival na tiskové desce.

Poté uvolnéte Sroub pravého extrudéru (extrudér 1) a opatrné ho spustte na tiskovou desku.

Nyni oba Srouby opét utahnéte. Nejlepsi je drZet extrudér Uplné nahofe na vstupu pro zavedeni
filamentu, aby se nekroutil a nenarazel na kryt vétracku. Oba extrudéry musi tlacit na tiskovou desku

stejnou silou.

Stisknéte tlacitko ,Play” (6), aby se diagnostika dokoncila.
Pozor! V pr béhu nastaveni se nikdy nedotykejte horkého extrudéru nebo tiskové desky!

Hrozi nebezpe &i popaleni!

Béhem tisku bu d'te vZdy u tiskarny. Plati to zejména v tomto kroku, protoze tiskarna

& ¢eka na vase pokyny a vstupy. Ve firmwaru je integro  vana funkce bezpe €nostni
deaktivace, ktera proces po 60 minutach zastavi, al e zahfaté extrudéry bez viakna by
se mély pouzivat jen po nezbytnou dobu.



——> Tiskarny s jednim extrudérem toto zarovnani samozfiejmé nevyzaduii.
Po provedeni diagnostiky vyhiivané podlozky se v jejich pfipadé vzdalenost mezi tryskou
a tiskovou deskou nastavi automaticky a cely proces nevyzaduje ze strany uZivatele zadny
vstup.

Uréeni aktualni vzdalenosti mezi tryskou a tiskovou de  skou p Fi teplot & tisku

4112-230° B 68~ &B* QI3B-238° B 6As 6@°

2 168,868 mm 2 18,68 mm

F: 14 disit Fz a7 disit
Heating ur... Heating...482[=]

Tiskarna prejde do vychozi polohy na ose KdyZ se dosahne poZadovana teplota, tiskarna

Z atiskova deska nepatrné klesne. Hned jesté 10 minut pocka, aby se zajistilo, Ze extrudéry

poté automaticky zahreje extrudéry na a tiskova deska se dokonale zahteji. Cas &ekani
tiskovou teplotu. Teplota zavisi na tom, zda v sekundéch se zobrazuje na displeji.

jste provedIi diagnostiku pro PLA = 230 °C,

nebo ABS =260 °C. Teplota vyhfivané

podlozky zUstava na nastavené Grovni (PLA

=60 °C, ABS =120 °C).

4238-238° B B cB°
28— B.82 mm
Fr B2l digit
Heat Bed Scan

KdyZ se na dISp|EJI objevi zprava ,Scan

Tiskarna urci aktualni vzdalenost mezi

tryskou a tiskovou deskou pfi zahfati na completed “, diagnostika byla spésné dokonéena
tiskovou teplotu. a hodnoty se ulozily.

Tato hodnota se uloZi a pozdéji se Zpravu potvrdte stiskem OK.

automaticky pouzije. Obvykle uz neni

potfeba nastavovat offset osy Z.

Nakonec presune tiskarna vSechny osy

na vychozi pozici a vypne ohtev extrudért

a vyhtivané podlozky.

Information:
Heat Bed Scan
Scan comrleted

dz8es BT B S59s @7

Z3 H.88 mm

F: B17 digit

Frinter readd.

Tiskarna se vrati k tvodnimu menu a mlzete ji zacit pouzivat, nejlépe vloZenim filamentu.

Pokud se na displeji ukaze zprava ,Scan aborted “, znamena to, Ze méfeni bylo pferuseno.
V takovém pfipadé postupujte podle ¢asti ,22. ReSeni probléma*.

e) Rychla diagnostika vyh Fivané podlozky

——> Text pod pislusnym obrazkem popisuje, které tlagitko se musi stisknout nebo co se musi

v pfislusném okné nastavit.

ZahfFivani tiskové desky a extrudér 0

4 18/ B* B 187 @*
s 8.88 mm

F: A2 diait
Frinter read4.

Stisknéte kratce tlacitko OK (2) v Gvodnim okné.

Buick Settinss b
Print File

Position ®
»Extruder #

Stisknéte OK.

¥Temr. Bed: @G°C
Temr. B ac
Temr. 1 B*C
Extruder @8 off

Navigaénimi tlacitky nastavte ,100 °C*.

FTeme. Bed:186°C
Tempr. 8 = B°C
Teme. 1 ¢ 8°C
Extruder 8 off

Naviga¢nimi tlacitky nastavte ,Temp 0“.

Temr. Bed:lBg* L
¥Temp. @ a‘c
Temp. 1 B*C
Extruder 8 off

Navigaénimi tlacitky nastavte ,120 °C*.

Temr. Bed:l1B8B° E
TemPp. B8 1128°
Temr. 1 = B°
Extruder 8 off

Navigaénimi tlacitky nastavte ,Temp 1*.

i N_t

Temr. 8

Fouick Settinss
Frint File
Position
Extruder

Naviga¢nimi tlacitky (1) vyberte ,Extruder “.

»Temr. Bed: 8°C
Temp. 8 : 8°C
Temr. 1 ¢ 8°C
Extruder 8 off

Stisknéte OK a vyberte ,Temp.Bed “.

¥Temr. Bed:l8@°C

TemP. B : @°C
Temp. 1 : 8°C
Extruder 8 off
Stisknéte OK.

Teme. Bed:1686°C
a*c
Temr. 1 B*C
Extruder 8 off

Stisknéte OK.

Temp. Bed:188°C
¥Teme, B8 :126°C
Temr. 1 ¢ @°*C
Extruder 8 off

Stisknéte OK.

Temr. Bed:l1BB°C
Temp. B :128°C
Teme. 1 & B8°C

Extruder 8 off

Stisknéte OK.



Temr. Bed:lj?lg
Temr. 8 :128°C
¥Teme. 1 = @°C

Extruder 8 off

Naviga¢nimi tlagitky nastavte ,120 °C*.

Temr. Eed=1ﬁﬁ"
Temr. B8 =1'H
FTempr. 1 2126
Extruder 8 uTT

Stisknéte 2 x levé smérové tlacitko pro navrat
k hlavnimu menu.

h3
rAl
_,I I.""'l l

l

Zahajeni diagnostiky

Euick Settins:
Pr1nt_Flle
Position

In

Extruder *

Navigacnimi tlacitky pfejdéte na polozku menu
LConfiguration “.

»General #®
ficceleration ¥
Feadrate £
Z Calibration £

Naviga¢nimi tlagitky vyberte ,Z Calibration *“.

Scan

™ ~,

Scan PLA

Sican RBS

Alian Extruders
Stisknéte OK, abyste vybrali polozku ,Scan“ a
spustite tak diagnostiku vyhfivané podlozky.
Stisknéte 3 x levé smérové tlacitko pro navrat
k hlavnimu menu.

Temr. Bed:1B3@*C
Temrp. @ :128°C
¥Teme. 1 :1288°(C
Extruder 8 off

Stisknéte OK.

4126-128° Bloa-l1aa*

g B.88 mm

F: 398 digit
Printer ready

Pockejte, az bude skute¢né teplota extrudérli na
displeji 120 °C a skute¢na teplota tiskové desky
100 °C. Nechte je jesté 10 minut zahfivat, aby
se teplota tiskové desky stabilizovala, deska se

celad rovnomérné zahrala a extrudér se Uplné
vysunul. Poté stisknéte OK.

Extruder #
Fan Spresd o
SD Card A
Confisuration B

Stisknéte OK.

General &
Acceleration 2
Feedrate #
7 Calibration &

Stisknéte OK.

41268-120* Bloa-166*
o= B.43 mm
Fs: 683 disit

Heat Bed Scan

V hlavnim menu se ukazuje stav zahtivani ,Heat
Bed Scan “ a automaticky se méfi geometrie
tiskové desky. Tento proces chvilku potrva.

Zarovnani pravého extrudéru

§116- BA* B 967 A"
Zi— B.ST mm
F: 466 disit

Flian Extruders

Po dokonéeni méfeni se tiskova deska a
extrudér vrati do vychozi polohy a hned se
pfesunou do stfedu tiskové desky.

Zahtivani extrudérud a tiskové desky se
automaticky vypne. Na displeji se ukaze ,Align
Extruders “. To znamend, Ze nyni se musi
zarovnat druhy extrudér.

Zahfejte znovu tiskovou desku na 100 °C

a 2 extrudéry na 120 °C. Postupuijte podle vySe
uvedeného popisu v této ¢asti ,Zahfivani tiskové
desky a extrudér“. Po dosaZeni nastavenych
teplot znovu pockejte jesté 10 minut.

Information:
Heat Bed Scan
Scan comeleted

Pokud na displeji uvidite ,Scan completed®,

jak ukazuje obrazek, diagnostika byla uspésné
dokon¢ena a hodnoty se ulozily. Zpravu potvrdte
stiskem OK.

)

A-128*° BlAA-1668*
8.57 mm

545 disgit
fAlian Extruders

Extrudér 0 by mél doléhat na tiskovou desku.
Pro jistotu uvolnéte Sroub, ktery drzi levy
extrudér (extrudér 0), aby skute¢né spocival

na tiskové desce.

Poté uvolnéte Sroub pravého extrudéru (extrudér
1) a opatrné ho spustte na tiskovou desku.

Nyni oba Srouby opét utahnéte. Nejlepsi je drzet
extrudér Uplné nahofe na vstupu pro zavedeni
filamentu, aby se nekroutil a nenarazel na kryt
vétracku. Oba extrudéry musi tlacit na tiskovou
desku stejnou silou.

Stisknéte tlacitko ,Play” (6), aby se diagnostika
ukonéila.

Pozor! V pr béhu nastaveni se nikdy
nedotykejte horkého extrudéru nebo tiskové
desky! Hrozi nebezpe ¢&i popaleni!

an E8 s
| B2

T e

gzBa- @+ B S59s @
= e

P 8.88 mm

F: B17 disit
Frinter readd.

Tiskarna se vrati k tvodnimu oknu.

Nyni mizete zagit pouzivat tiskarnu. Nejlepsi
bude pokragovat zavedenim filamentu.
Pokud se na displeji objevi ,Scan aborted”,
znamena to, Zze méfeni bylo preruSeno.

V takovém piipadé postupujte podle &asti ,22.
Reseni problému“.

Kdyz tisknete prvni vrstvu, v této verzi diagnostiky vyhfivané podlozky (,Scan“) musite po provedeni
diagnostiky manualné nastavit offset osy Z (vzdalenost mezi tryskou a tiskovou deskou).
Pro nastaveni offsetu viz menu ,Configuration” - ,Z Calibration* - ,Z Offset* , nebo ho muzete

nastavit v G-code.



9. Zavedeni, vyjmuti a vyména filamentu

a) Zavedeni filamentu — mechanicka

cast

se musi volné pohybovat.

i il — r i L B
Nasadte civky s filamentem na ty¢ drzaku. Civky Zatlacte na drzak kulickového loZiska na vnéjsi

strané a prostrcte filament pres drzak
kulikového loziska.

Filament zasurite seshora kolem podavaciho
motoru az na doraz do extrudéru. Filament musf
prochézet v pfimé linii seshora mezi motorem
podavace a kulickovym loZiskem do otvoru v
extrudéru. Podavaci motor se musi otacet, aniz
by pfi tahani nebo tlaceni tiskového materialu
prokluzoval, nebo se zasekaval.

Pro nastaveni tlaku kullckoveho loZiska nasadte
3 mm imbusovy kli¢ na Sroub drzaku pruziny.
Otacenim Sroubu v drzaku pruziny doleva se
pruzina uvolfiuje. Ota¢enim doprava se pruzina
vic napina.

Poté zapnéte tiskarnu a tlacitkem ,dold“ (3) manualné posurite tiskovou desku, aby filament mohl

dobre protékat.

b) Zavedeni filamentu v menu tiskarny

Pred zavedenim, vyjmutim nebo vyménou filamentu se musi pfisluSny extrudér zahfat, aby bylo
mozné tiskovou strunu volné zavést nebo vyjmout.

PFi zavedeni, vyjmuti nebo vym éné filamentu se nedotykejte horkého extrudéru!
Nebezpe éi popéleni!

PFi vym éné filamentu vzdy po ¢kejte, dokud extrudér nedoséhne pot  Febnou teplotu
a poté ho nechte zah Fivat jest & asi 1 minutu.
Béhem zahfivani se m Ze vytva fet lehky zapach nebo kou F. Jedna se o normalni jev,

a proto zajist éte dostate €né vétrani.

Levy extrudér (extrudér 0)

4 18 B* B 17
2t 9@, 68 mm
F= 038 disit

Frinter reads.
V Gvodnim okné stisknéte OK (2).

Buick Settinss

Fozition
HExtruder

Fan Speed
Stisknéte OK.

Extruder 1 off
Active Extruder: @
‘o=ition Extruder
HlLoad Filament
Stisknéte OK.

Dulezité! U poloZzky menu ,Active

Extruder” se musi ukazovat ,0“. Jen tak bude

aktivni levy extrudér.

Pravy extrudér (extrudér 1)

Huick Settinas
Fosition
Extruder
F-:lr‘l ‘.E-F'r-o-'-d :
Naviga¢nimi tlagitky (1) vyberte ,Extruder *“.

FTeme. Bedi @°C
Temr. 8 & @A*C
Temr. 1 & @°C
Extruder B off

Smérovymi tlacgitky prejdéte na polozku menu

,Load Filament *“.

1]

§261-256° B 41/ @°
2 . F:-%l rm
F: Sg2 disit

Load Filament

Tiskarna nyni automaticky zahreje aktivni extrudér
(po aktivaci se jedna vzdy o extrudér 0, tj. o levy
extrudér). Kdyz dosahne pfednastavenou teplotu,
filament se zavede. Tento proces se po urcitém
¢ase automaticky ukonéi a zahfivani extrudéru se
vypne.

——> NiZe uvedeny postup zavadéni filamentu je alternativou pfedchoziho postupu.
Samoziejmé si pro zavedeni filamentu muZete vybrat kterykoli z uvedenych zpusobd.

S disit
Frinter readd.
V Gvodnim okné stisknéte OK.

187 B* B Fa n*
=1

Huick Settinas
Fazition

Extruder

Fan Sreed

Smérovymi tlagitky vyberte ,Extruder “.



Buick Settinas

Pozition
FExtruder &

Fan Speesd i
Stisknéte OK.

TemFr. 1 : @°C

Extruder 8 off

Extruder 1 off
FActive Extruder:ig
Stisknéte OK, aby se jako aktivni vybral
druhy extrudér (extrudér 1).

Teme. Bed: @A°C
Temr. 8 : B8°C
rTemp. 1 : 8°C
Extruder 8 off

Stisknéte OK.

Tenmr. Bed: 87

Temp. B8 & B7I
¥Temp. 1 12367

Extruder 8 off
Stisknéte OK.

96.68 mm
533 disit
Extruder 1

191-236* B 16/ 8°¢

T e

Pockejte, dokud se extruder Uplné nezahfeje.

Poté pouzijte tlacitko ,Filament feed + “ (4)
pro zavedeni a vytlageni filamentu.

Temr. @
Temnr. 1
Extruder 8 off
FExtruder 1 off

Lat)

) &n ms
=)
=)

=
=)

% |

Temr, 1 1°
Extruder 8 off

-
-
-
-
-
-
-

Smérovymi tladitky prejdéte na polozku menu
JActive Extruder “.

Temr. 1 = B°C
Extruder 8 off
Extruder 1 off
rActive Extruder:]
Smérovymi tlagitky vyberte polozku ,Temp. 1*.

Temr. Bed: @°C
Temr. B8 : @°C
¥Tene. 1 B a*c

Extruder 8 off
Smérovymi tlacitky nastavte teplotu ,200 —
230 °C* (tj. pro PLA).

Temr. Bed:
Temr. B
kTemr. 1 =2
Extruder 8 off
Stisknéte 2 x levé smérové tlacitko pro navrat
k hlavnimu menu.

= Y
= I
Ll

I

Temr. B8
Temr. 1 4+
Extruder 8 off
»Extruder 1 off
Kdyz se filament zavede, pfejdéte znovu k menu
+Extruder* a vyberte polozku menu ,Extruder 1
off“.
Stisknéte OK, aby se ohfev extrudéru vypnul.

Filament je nyni zaveden. Stisknéte 2 x levé smérové tlacitko pro navrat k hlavnimu menu.
DulezZité! V pripadé pravého extrudéru vyberte vzdy jako aktivni extrudér 1. Poté mlzete filament

zavést pomoci funkce ,Load Filamen t*.

c) Vyjmuti a vym éna filamentu

—

Zachyt'te filament, kdyz vyjde z extrudéru. V opa

€éném p¥ipadé muze prudce vyrazit

a zpusobit zran éni. Horni vrstvy na p FisluSné civce tiskové struny se m  tZou také

uvolnit a mohlo by to vést k zapleteni struny.

Vyjmuti filamentu

Active Extruderil

‘asition Extruder

Load Filament
Hlnload Filament

Filament odstranite stejnym zputsobem, jako pfi jeho zavadéni, jen namisto polozky ,Load
Filament “ vyberte v menu ,Extruder “ polozku ,Unload Filament “.

Aktivni extrudér se automaticky zahfeje a po chvilce ¢ekani se odstrani z extrudéru.
MUzZete to samoziejmé udélat i manualné. Staci, abyste po zahfati extrudéru pouzili tlagitko
JFilament feed — “ (4).

Vymeéna filamentu

Stejnym zpusobem se postupuje i pfi vymeéné filamentu. Nejdfive filament vyjméte (,Unload filament “)
a poté zavedte novou tiskovou strunu (,Load Filament *).
Pokud vyménu délate manualné, mazete novy filament vioZit okamzité po vyjmuti.

——> Bez ohledu na to, zda pouZijete funkci ,Load Filament “, nebo filament zavedete tla&itkem
JFilament feed + “, vZdy davejte pozor, aby na obou tryskach byl stejny vystup z trysek

10.

AN

—

a pritlak nastaveny na drzaku kuli¢kového loZiska.

Tisk prvniho ukazkového objektu z SD karty

Béhem zah Fivani se m GZe vytva fet trochu kou Fe nebo ur €ity zapach. Je to normalni.

Zajist éte prosim dostate €né vétrani.
Pokud pouzivate k tisku material PLA a objevi se n

&jaké problémy s p Filnavosti

tiSt éného objektu, nalepte na tiskovou desku lepici pAsk  u nebo krepovou pasku

s jemnou texturou. K dostani jsou specialni lepici

péasky ur éené zvlas t' k tomuto U €elu.

Jako alternativu m GZete pouZit sprej na vlasy nebo speciélni lepicity  €ku.

Tiskové soubory najdete nap Filozené SD kart & ve sloZzce PLA-GCODE.

DuleZité! Pokud zatim nemate zkuSenosti s materidlem  ABS, d Grazné doporu éujeme,
abyste za ¢ali nejd Five pracovat s materidlem PLA a osvojili sir  izna nastaveni, ktera

muzou vést k r tiznym vysledk @m.

PFedtim nez za €nete, aktualizujte p filozenou pam étovou kartu (viz vySe ¢€ast,12. a)
Stahnuti a rozbaleni bali €ku se softwarem a firmwarem®).

V naSem pfikladu tiskneme jednobarevny objekt v rezimu s jednim extrudérem. Znamena to, Ze se
pouziva jen jeden aktivni extrudér, a to levy (extrudér 0). Pokud chcete namisto toho tisknout pravym
extrudérem, vyberte tla¢itkem OK v menu ,Extruder “ polozku ,Active Extruder “a pfepnéte aktivni
extrudér z 0 na 1. V zavislosti na vybéru se pak musi do aktivniho extrudéru vlozit tiskovy material,
nejlépe PLA.
UZivatelé tiskarny s jednim extrudérem se timto vyb&rem nemusi zabyvat.
Prilozenou SD kartu vloZte do ¢tecky karet na pravé strané 3D tiskarny.

——> Kontakty pam &tové karty musi p Fi vkladani sm érovat nahoru a k tiskarn  &!
Zatlacte kartu Upln & dovnit F, aby zaklapla na misto. Pokud ji chcete vyjmout,
zatla€te ji trochu dovnit ¥, by se uvolnila a mohli jste ji vytahnout.



Po vloZeni tiskarna kartu automaticky detekuje. Samoziejmé nemusite okamzité zahdjit tisk z karty.
Pred vyjmutim karty pfejdéte na hlavni menu.

alg # ®Print File
et +  Delete File
SFread
Card
V Gvodnim okné stisknéte OK (2) a Vyberte ,Print File “ a vybér potvrdte tlacitkem OK.

smérovymi tlagitky (1) vyberte ,SD-Card*.
Znovu stisknéte OK.

BiECODE

BiManual
Smérovymi tladitky prejdéte v adreséarina SD  Stisknéte OK.
karté do slozky ,PLA-GCODE".

=T L - )
B, .
rHeart.scode

Smérovymi tladitky prejdéte na soubor
,Heart.gcode “. Stisknéte OK a zah4ji se tisk.
Displej se vrati k zobrazeni hlavniho menu.

ek 4 21» B@A* B 5Vs 8"
- @. 88 mm
F: BBl di
Printingess 0
Tiskova deska se musi nejdfive zahrat. Poté se osy posunou do vychozich pozic a zahfeje
se extrudér. Kdyz dosahne provozni tepotu, zacne
tisk.

——> Postup zahfivani tiskové desky a extrudéru muzete sledovat podle teploty, ktera se zobrazuje
v hornim fadku displeje. Pribéh tisku se zobrazuje v dolnim stavovém radku displeje.

V prubéhu tisku prvnich nékolika centimetrd mGzete pomoci tlacitek pro pohyb tiskové desky (3)
jemné doladit nastaveni vzdalenosti mezi tryskami a tiskovou deskou. Pokud stisknete tlagitko
pro pohyb tiskové desky (3), nedrzte ho dlouze, ale pouze na né&j poklepeite!

PFi tomto nastaveni davejte pozor, aby se extrudéry n  edotykaly tiskové desky, protoze
jinak by se mohla poskodit tiskova deska aj extrudé ry (na tento typ poskozeni se
nevztahuje zaruka).

——> Pokud jste provedli diagnostiku vyhfivané podlozky pro PLA (Scan PLA), nebo ABS (Scan
ABS), tiskarna nastavi béhem tisku optimalni vzdalenost mezi tryskou a tiskovou podlozkou.
V pfipadé, Ze jste provedli jen rychlou diagnostiku (Scan), mizete tuto vzdalenost upravit
pod polozkou ,Z Offset“ v menu ,Configuration “>,Z Calibration “.
Kdy?z je aktivni automatickd kompenzace osy Z, na displeji se vedle polohy osy Z (Z-position),
(5) ukaze ,Cmp*“.

Pokud z extrudéru na zacatku neza¢ne vychéazet filament, musi se stisknout tla¢itko zavedeni
filamentu (4), az dokud se filament neobjevi.

Drazky podavacich kole ¢ek filamentu se mohou zanést hoblinami filamentu a zpusobit
jeho nedostate ¢né vytla €ovani. V kazdém p Fipadé byste je m éli co nejd Five odstranit
(pokud to je mozné), nap F. vyfouknutim. Podavaci kole ¢€ka pravideln é kontrolujte

a Cistéte! V opa €ném p fipad é se mulzZe stat, Ze se trvale zanesou a filamentse p  fes

né nedostane.

——> Ve vychozim nastaveni zaénou vétracky extrudéru b&Zet po naneseni &tvrté vrstvy PLA
nebo ABS. V zavislosti na tisténém objektu vSak muZze byt vysledek tisku z ABS lepsi
bez pouziti vétracku. V takovém piipadé vétracky vypnéte v nastaveni slicer(.
Tolerance vétracku maze zpusobit, Ze se spousti je na 20% nebo 25%.

Po dokongeni tisku nechte vytistény predmét nékolik minut vychladnout. KdyZ teplota tiskové desky
klesne pod 40 °C (viz teplotu na displeji), vytiStény predmét se snadnéji uvolni a muZzete ho lépe
odstranit z desky.

V pfipadé, Ze se vytistény predmét neda lehce uvolnit, mize se k tomu pouzit néjaky plochy nastroj,
jako napf. Spachtle s kulatymi rohy, stérka na sklo, atd.

& Nevystavuijte tiskovou desku mechanickému tlaku. Hro zi nebezpe €i, Ze by se tim mohla
poskodit (na tento typ poSkozeni se nevztahuje zaru  ka).

——> Aby se zajistil spolehlivy tisk, tisknéte zejména delsi tisky z SD karty. V opacném piipadé
je mozné, Ze se tisk z néjakého duvodu prerusi kvuli restartovani z USB rozhrani.
MuzZe to byt zpGsobeno restartovanim PC, inicializaci ovlada¢e USB, nebo antivirovym
programem. Kdyz jste Gspé&sSné dokongili prvni tisk, dirazné doporucujeme kalibrovat pfivod
filamentu (viz nize ,19. b) jemné nastaveni pfivodu filamentu®). Kompenzuji se tim odchylky
podavacich kolecek.
V piipadé tiskaren s 2 extrudéry by se také mélo bezodkladné upravit nastaveni obou
extrudéru (offset osy X a Y). Podrobnéji viz nize ¢ast , 19 c) Jemné nastaveni dvou
extrudérd”“.

11. Obecné pokyny k 3D tisku

Kvalita tisku 3D tiskaren zavisi na mnoha faktorech. Casto se stava, Ze pfi prvnich pokusech
nelze dosahnout uspokojivych vysledku.

Teplota extrudéru

Nejlepsi teplota extrudéru zavisi na pouzitém tiskovém materialu a na tloustce tiskové vrstvy.
Informace vyrobcil o teploté tisku se mohou zasadnim zpGsobem liSit.

Prvni pokusy o tisk provadéjte pfi teploté v stfednim rozsahu teplot udavanych vyrobcem.

Pro optimalizaci kvality tisku tisknéte stejny pfedmeét pfi stejné tloustce vrstvy a pfi rGznych teplotach
s odstupem 5 °C a poté vysledky porovnejte. Timto zpusobem se nejrychleji dopracujete k poznani
nejlepsi teploty extrudéru pro razné tiskové materialy a rizné tloustky tiskové vrstvy.

Pokud se nastavi pfili§ vysoka teplota extrudéru, material se nemudze dostate¢né rychle ochladit

a znova roztavi vrstvu pod sebou.

Pokud se nastavi pfili§ nizka teplota extrudéru, material nebude dostate¢né tekuty a jeho tok nebude
konstantni. Navic se jednotlivé vrstvy materialu nebudou navzajem dostate¢né propojovat.

Teplota vyh fivané desky

Rovnéz nejlepsi teplota vyhfivané desky zavisi na pouZzitém tiskovém materialu.

Spravna teplota umozriuje perfektni pfilnuti tisténého predmétu k vyhtivané desce.

Material PLA lIze tisknout i bez vyhfivané desky, ale ukazuje se, Ze pro jeho tisk je idealni teplota
kolem 60 °C. P¥i tisku z PLA (obzvlasté pfi tisku malych pfedmétd s malou zékladnou) by se navic

na vyhfivané desce méla pouzit néjaka lepici nebo krepova paska s jemnou strukturou, aby se zvysila
pfilnavost povrchu.

Material ABS vyzaduje pro tisk pouZiti vyhfivané desky. V opa¢ném pfipadé nedojde k pfilnuti bud
vibec, nebo jen nedostate¢né. V tomto pfipadé byste méli vyzkousSet teplotu kolem 120 az 130 °C.



Pokud je teplota vyhiivané desky pfili§ vysoka, budou se spodni vrstvy chladit pfili§ pomalu a dojde
k naru$eni tiSténého predmétu.

Pokud je teplota vyhiivané desky pfili§ nizka, nedojde k dostate¢nému pfilnuti, resp. rohy se béhem
tisku dostanou mimo ohfev.

Tlous tka tiskové vrstvy

Od tloustky tiskové vrstvy zavisi vyska jednotlivych vrstev a tim i rozliSeni a kvalita tiSténého
predmétu. Cim je tiskova vrstva tenéi, tim je kvalita tisku lepsi a doba tisku del3i.
Naopak, ¢im je vrstva siln&jsi, tim je kvalita tisku horsi a doba tisku kratsi.

——> Experimentujte s vy3e uvedenymi parametry, abyste nasli zptisob, jak v zavislosti
na pouZitém materialu doséahnout nejlepsi vysledky. Prvni pokusy o tisk by se mély provadét
s materidlem PLA, protoZe se jedna o material, ktery Ize pomérné snadno zvladnout
a zpusobuje méné problému se smrstovanim, presnosti a pfilnavosti na vyhfivanou desku.

12. Software ,Repetier Host"
a) Pripojeni programu k tiskarn &

Otevfete program Repetier-Host a kliknéte na polozku nastaveni tiskarny ,Printer Settings “v pravém
hornim rohu okna.
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= Vyberte v menu (1) tiskarnu. V nasem piikladu to je ,RF2000v2_3D-Dual“ s dualnim extrudérem.

V pfipadé, Ze pouzivate tiskarnu s jednim extrudérem, musite vybrat ,RF2000v2_3D_Single “.
= Nastavte €islo portu a pfenosovou rychlost. Pokud jste v poli 1 vybrali spravnou tiskarnu,
pfenosova rychlost se nastavi sama na prednastavenou hodnotu , 115200

Cislo portu (2) je pfidélovano
systémem. V aktudlni verzi softwaru
(2.0.5.) Ize obvykle bez problému
pouzivat nastaveni ,Auto “.

V pfipadé, Ze vam automatické
nastaveni nepracuje spravné, mizete
ho najit a zkontrolovat na PC

v ovladacim panelu spravce zafizeni
pod pfipojenim COM a LPT.

= Kliknéte na OK (4).

Printer Settings

Fter: ] | FF2002_30 D | &

Canrectian |Pmbar| Extrucer | Parter Shaps | Scits | Advanced |

Connector Sanela Verbndung -

Notice You have o Repetior Sorverinsalloflion. Wie hiphly recommend using the

Repatier-Servar connoctor nstaad. Click “Help ™ for more informations:.

Pert Ao +

Bzud Rte: 118200 5

Transfor Protocol utodetect 2

Flseet on EMSUSCY  Send emergency commend = DTR high-sow -
Feceve Cache Size: 1ﬁ3

Communication Tineout: 23 Bl

I™ Use FingPong Communication {Send oriy =Fier k)

The pirter astiings aways camespond to tha sdlected pirter = ths top. They
a2 siored wh every OF or apply. To create  new pridter, st enter 2 new
printer name-and press apply. [he new printer siarts with fhe las settings
electad

4 o | b [ com |

Kliknéte na ,Connect “ v pravé horni ¢asti hlavni obrazovky programu.

E=T0 1T YR

Po nékolika sekundach se symbol zméni na pfipojenou zastréku a oznaéeni se zméni na
,Disconnect “.
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Tiskarna se Uspésné pripojila k programu a muzete vyzkousSet nékolik manuéalnich nastaveni.

b)

Manualni ovladani pomoci softwaru

Na hlavni obrazovce programu kliknéte na zalozku ,Manual Control “ (1).

N

CoN A

11.

12.

Diive neZ p fistoupite k manualni obsluze tiskarny, musi se ud  élat nastaveni koncovych
spinact proosy ZaY (viz vySe). V p Fipadé, Ze mate tiskarnu sestavenou uz z vyroby,

je toto nastaveni uz také hotovo, ale z bezpe €nostnich d tvod G by se m élo jest & znovu

zkontrolovat.

V opaéném pipad & muze dojit k poSkozeni 3D tiskarny (ztrata zaruky).

Zde se muze odeslat na tiskarnu pfikaz; viozte
pfikaz (napf. G1 X50) a kliknéte n a ,Send*“.
Ukazuje aktuélni polohy os. Pokud je oznaceni
&ervené, znamena to, Ze jeSté nedosahly vychozi
pozice.

Vybér extrudéru.

V8echny osy se presunou do vychozich pozic.
Osa X prejde do vychozi polohy.

Osa Y prejde do vychozi polohy.

Osa Z prejde do vychozi polohy.

Ikony Sipek Ize pouzit k manuélnimu ovladani osy
X tiskarny.

. Ikony Sipek Ize pouZit k manualnimu ovladani osy

Y tiskarny.

Ikony Sipek Ize pouzit k manuélnimu ovladani osy
Z tiskarny.

Ikony Sipek Ize pouzit k manuélnimu ovladani
ptivodu zvoleného extrudéru. Dvojita Sipka
potvrzuje privod pro oba extrudéry. Extrudér (nebo
extrudéry) se musi zahrat!

Object Piscement | Sicer | Pt Preview | Manual Corirol |snm|
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9 —12. V zavislosti na tom, kde se na Sipku klikne, prejde osa rizné dlouhy Gsek. Délka posunu se
zobrazi, pokud se kurzorem mysi pfejde pres pfislusné tla¢itko Sipky (kroky 0,1 mm, 1 mm, 10 mm,
50 mm).

13.

Nastaveni rychlosti tisku.

14. Zapnuti a vypnuti vétracka; napravo od ikony Ize nastavit rychlost vétracku.
15. Zapnuti a vypnuti ohfevu tiskové desky; napravo od ikony se nastavuje teplota.

16. Zapnuti a vypnuti ohfevu prvniho extrudéru (levy extrudér na tiskarné); napravo od ikony
se nastavuje teplota.

17. Zapnuti a vypnuti ohfevu druhého extrudéru (pravy extrudér na tiskarné); napravo od ikony
se nastavuje teplota.

¢) Vlozeni tisknutého objektu do softwaru

Pod z&loZkou pro umisténi objektu (,Object Placement® ) na hlavni obrazovce programu kliknéte
na symbol ,+*. Vyberte poZadovany soubor a kliknéte na ,OK*.

V hlavnim okné se na tiskové desce objev zvétSeny 3D objekt. Kole¢kem mysi ho mlzete pfiblizovat
a oddalovat.

——> Pomoci tohoto softwaru Ize otvirat nasledujici typy soubor:
*.stl (soubory STL)
*.0bj (soubory OBJ)
*.3ds (soubory 3D Studio)
Ve sloZce ,STL" na pfiloZené SD karté najdete nékolik ukézek pro prvni pokusy o tisk.
Na internetu je vSak zaroveri mnoho online stranek, z kterych mizete stahovat 3D soubory

(napf. www.thingiverse.com).

Samoziejmé, Ze miZete pouZit i vlastnoruéné vytvoreny 3D program.
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UloZeni objektu.

Pridani objektl (viz vySe); Ize pfidat i nékolik objektd.

Kopirovani objektl pro vicenasobny tisk (v dalSim okné si mlzete zvolit pocet kopif)
Vycentrovani objektu na tiskové desce.

Zrcadleni objektu

Vymazani objektu z tiskové desky.

Zména méfitka objektu pfi smrstovani

NouprwNE

——> Pomoci funkce zmény méfitka miizete také kompenzovat smritovani velikosti tisténého
predmétu. Pokud napfiklad vite, Ze pouzity tiskovy material se smrstuje o 2%, nastavte
méfitko na hodnotu 1,02 (pfiblizna referenéni hodnota). Po vytiSténi muzete predmét zméfit
a v pfipadé potfeby méfitko znovu upravit.

8. Otaceni objektu
9. Zobrazeni prufezu objektu

e Facamert | Scor | P Pevien | Marust ot | 50ort | Otiect Flzcaert ‘ Steer | Pk Preview | Merusl Catrl | 50 o |
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Umist éni objektu pro dvoubarevny tisk

K tisku dvoubarevnych objektd se obvykle pouZzivaji dva soubory 3D objektd. Na SD karté je napf.
soubor s dvoubarevnou krychli ,Cube_1.stl “ a ,Cube_2.stl “. Jedna ¢ast slouzi pro prvni extrudér
a druha ¢ast pro druhy extrudér. Tyto soubory jsou ve slozce ,\STL\Dual_Cube “.

Podle vySe uvedeného popisu vlozte nejdFive prvni soubor a poté druhy soubor.

ETTT [rEn

V zélozce ,Object Placement” kliknéte na Zluté vybarvenou €ast krychle “Cube_2*

(objekt se tim nezvyrazni) a podrzte tlacitko mysi stisknuté. Poté pretdhnéte zlutou oblast
“Cube_2" na Zlutou oblast “Cube_1"“ a oba objekty se spoji.

Nyni kliknéte na k¥izek (4), aby se spojeny objekt vycentroval.
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Poté kliknéte na rozbalovaci menu v Zluté oblasti za ,Cube_2“ a pfepnéte extrudér z 1 na 2.



WL 1. Oteviete zalozku ,Slicer “ a v rozbalovacim menu vyberte slicer pro tiskarnu. V naSem piikladu

EOOEAHACAM to bude slicer s ndzvem ,RF2000v2“. NezdaleZi na tom, zda pouzivate tiskarnu s jednim

] nebo dvojitym extrudérem. VZdy se poutzije stejny slicer, i kdyz chcete rozfezat jeden objekt
duélnim extrudérem.

2. Vyberte vhodné nastaveni sliceru pro tisk. V tomt okné se objevuji jen nastaveni, ktera jsou
kompatibilni s vybranou tiskarnou. Tato nastaveni se vzdy oznaduji nasledujicim zptsobem:

(0}
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Nastaveni tisku (v nastaveni sliceru ,Print Setting s“)

Tiskovy material_ Pr ameér trysky _Tlous tka vrstvy_ XXX

Priklad: PLA175_04_200 =

Tiskovy material: PLA 1,75 mm_ primér trysky: 0,4 mm _tloustka vrstvy: 200 um (= 0,2 mm)

——> Pokud se k nastaveni je$t& néco prida po tloustce vrstvy (XXX), tak se jedna doplriujici
vlastnosti. Mate zde napf. nasledujici moznosti:
LWASE" (pokud ma byt tistény objekt nahote otevieny a uvniti duty); ,FAST*
(objekt se tiskne rychleji, ale s nizsi kvalitou); atd.
Vas vybér v tomto nastaveni bude zaviset na pouzivaném tiskovém materiélu, na prdméru
trysky extrudéru a na pozadované tloustce vrstvy.

Nastaveni tiskarny (v nastaveni sliceru ,Printer Se  ttings®)

A Tiskovy material_ Pr amér trysky _Extrudér

Priklad: GENERIC175_04_SINGLE =

PLA 1,75 mm (nazev vyrobce filamentu) - prGmér trysky: 0,4 mm - jeden extrudér (pro tisk jednou

e

d) Pfiprava k tisku

barvou)
Aby bylo moZné Obj?,kt,vyt'.sknoyt’ musi ’se’nejd_rlve rozdélit na jednotlivé tiskové vrstvy. ——> KdyZ chcete tisknout jednobarevny objekt, vyberte zde ,SINGLE®. V pfipadé pouZiti dvou
Tomuto procesu se fika ,slicing” (rozfezani) objektu. . Wil ; - i S
barev vyberte nastaveni ,DUAL“ (viz nize). Pokud jste majitelem tiskarny s jednim
Rozfezani vioZzeného p fedmeétu, ktery chceme tisknout jednobarevn & e)Et[ud’er?m, muzete Zd? yyl3ratjen na’st_avem ,,SIN?_L’E ' - S
Vas vybér bude samozfejmé znovu zaviset na pouzitém materialu filamentu a na prdméru
T trysky.
Dbicet Placemert 3=t | Pt Provien | Mot Contol | 5B Cart |
Nastaveni filamentu (v nastaveni sliceru ,Filament Settings®)
4 D Slice with RF2000v2 Vyrobce filamentu_Material filamentu_Teplota tiskov ~ é desky_Teplota extrudéru
Priklad: RENKFORCE_PLA175 55 200 =
Vyrobce tiskového materidlu: Renkforce_Material: PLA 1,75 mm - Teplota tiskové desky: 55 °C -
Slosr: 1 | RF2000v2 v|| £ Manager Teplota extrudéru: 200 °C.
£33 Configuration | ——> Chcete-li tisknout dvoubarevny objekt, vyberte pro oba extrudéry stejna nastaveni
EreE— PR = a vlozte do nich samoziejmé take stejné filamenty. ’ ’
i Pokud chcete tisknout jen jednobarevny objekt, nezalezi na tom, co se nastavi pro druhy
Pirbor Setings: GERERE M SINGLE S extrudér. Jedinou vyjimkou je, kdyZ se druhy extrudér pouZiva k tisku. V takovém pripadé
Filament Settings: 2 se musi pro druhy extrudér zvolit spravné nastaveni.
Evnider - RENKFORCE_PLA1TS._55_200 = Samozfejrr,lé méte_ ’moinost pouzit k tisku dva rtizné filamenty, napf. k tisu objektu PLA a jako
£ podkladovy material PVA.
Extnuider RENKFORCE_PLA175_55_200 i Pokud jste majitelem tiskarny s jednim extrudérem, mizete zde vybrat samoziejmé jen jeden
extrudér.
I e Sic o Vas vybér v’tomto rja_stavepl bude zaviset na vyrobci filamentu, na pouzivaném materialu
= : a na vhodné teploté tiskové desky a extrudéru.
E3Y Copyr i Setimgn to Ovori | Teploty se aplikuji od druhé vrstvy. Pro prvni vrstvu jsou obvykle nastavené teploty vy3si.
I Ensble Sugpot
¥ Enchle Cacing 3. Vtéto ¢asti jsou dostupna také dopliujici nastaveni, ale méli by je pouZzivat jen zkuSenéjsi
e Heghl 3 2 uzivatelé. K vysvétleni jednotlivych funkci mazete pouZit online napovédu v programu.
L 4. Kliknéte na ,Slice with RF2000v2“ pro rozdéleni 3D souboru na vrstvy.
- Po provedeni vypoctu se vysledny tiskovy soubor objevi v grafické podobé. Napravo od ného se
o ukaze maly nastin tisku, ktery slouZi ke kontrole chyb jesté pfed tiskem. UpIné vlevo v okné najdete
panel nastroju.
Shede i smparsie. msterne! progran, whesh can be siaded sepmmiely. For furdher crhosmatons. plesse wmid
the ok seeliponpe: biticlliain S e ——> Podrobné&jsi popis funkci najdete v online napovédé k programu.
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Pokud vpravo nahofte kliknéte na ,G-Code Editor “, otevie se editor G-code (popis vrstev).
Vzhled vrstvy Ize upravit ovladacem v dolni ¢asti.
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Priprava objektu, ktery se ma tisknout dvoubarevn &
— Tato &ast navodu je uréena jen pro majitele tiskarny RF2000 v2 s dualnim extrudérem

V nastaveni slicing vyberte pod nastavenim tiskarny (,Printer Settings ) to, které konéi slovem
L,DUAL" (napfiklad ,GENERIC175_04 DUAL").

V nasSem ukazkovém objektu se pouZivaji také stejnd nastaveni filamentu pro oba extrudéry
(napt. ,RENKFORCE_PLA175_55_200").

Vybér v nastaveni tisku ,Print Setting “ je stejny pro tisk jednim a dvéma extrudéry.

Kliknéte na ,Slice with RF2000v2 “ pro rozdéleni 3D souboru na vrstvy.

Object Placement  Sicer | Prt Preview | Manual Cortrol | SD Card |

[> slice with RF2000v2

S :

[ £33 Configuration
Print Setting: PLA175_04_200 7
Printer Settings: GENERIC175_04_DUAL i
Filament Settings:
Extruder 1: RENKFORCE_PLA175_55_200 v
Extruder 2: RENKFORCE_PLA175_55_200 =

I Ovenide Slic3r Settings

— Krychle je také velice vhodné pro nastaveni offsetu extrudéru X a Y. Funkce, které k tomu
slouzi, najdete pod oznac¢enim ,Extruder Offset X “a ,Extruder Offset Y “v menu
LConfiguration “— ,General“.

Timto nastavenim se koriguje vzdalenost dvou extrudérd. X je korekce vzdalenosti mezi
dvéma extrudéry, napf. kdyz je tiStény objekt posunuty na jednu stranu. Y koriguje
vzdalenost, kdyz jsou extrudéry vychylené dopfedu nebo dozadu, takZe jedna ¢ast krychle
je prilis vpredu a druh& ¢ast pfilis vzadu.

Referen éni extrudér je vzdy ten nalevo (extrudér 0). Vizta  ké nize ¢ast,19. c)
jemné nastaveni dvou extrudér .



e) Tisk

Timto zptsobem vytvoreny tiskovy soubor Ize nyni vytisknout. Mame k tomu dvé moZnosti:

= Kliknéte na ,Save to File “ (1), aby se soubor uloZil na SD kartu a poté vytisknul v samostatném
rezimu. Soubor se tim uloZi jako *.gcode a musi se nastavit sou¢asné s uloZzenim souboru
z editoru G-code (ikona disku). Do souboru se zde uloZi pfesny obsah G-code.

= Druhou moZnosti je odeslat soubor pfes USB rozhrani pocitace pfimo na pfipojenou 3D tiskarnu
a zagit tisknout.

= Nez zacnete tisknout v rezimu s jednim extrudérem, pfesvédcte se, Ze extrudér je aktivni.
V duélnim rezimu to je irelevantni. Kliknéte proto na zalozku ,Manual Control “ (2)
a v rozbalovacim menu (3), (viz druhy obrazek nize) mizete vybrat poZadovana extrudér.
Extrudér 1 (v softwaru) = Extruder 0 na tiskarné a v G-code = levy extrudér pfi pohledu zeptedu.
Extrudér 2 (v softwaru) = Extruder 1 na tiskarné a v G-code = pravy extrudér pfi pohledu zepfedu.

= Kliknéte na ,Print Preview “ a poté na tlacitko ,Print“ (4), aby se zahdjil tisk.

=V prabéhu tisku se v okné log (5), (viz druhy obrazek nize) ukazuje aktualni informace o softwaru,
sliceru a tiskarné.
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Okno s grafikou mlzete pfepnout na zobrazeni tepelnych kfivek, kde se v podobé grafu zobrazuje
teplota a jeji vyvoj.
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Béhem nékolika prvnich centimetr( tisku Ize pomoci tlaéitek pro pohyb vyhfivané desky (3) manualné
jemné doladit vzdalenost mezi vyhfivanou deskou a extrudéry. Kdyz stisknete tlacitko pro pohyb
tiskové desky (3), nedrzte ho dlouze, ale pouze na néj poklepejte!

PFi tomto nastaveni davejte pozor, aby se extrudéry n  edotykaly tiskové desky,
protoZe jinak by se mohla poSkodit tiskova deska aj extrudéry (na tento typ poSkozeni
se nevztahuje zaruka).



——> Pokud jste provedli diagnostiku vyhtivané podloZky pro PLA (Scan PLA), nebo ABS (Scan
ABS), tiskarna by uz méla nastavit optimalni vzdalenost mezi tryskou a tiskovou podlozkou.
V pfipadé, Ze jste provedli jen rychlou diagnostiku (Scan), mizete tuto vzdalenost upravit
pod polozkou ,Z Offset” v menu ,Configuration “ > ,Z Calibration “.
Pokud je aktivni automatickd kompenzace osy Z, na displeji se vedle polohy osy Z
(Z-position), (5) ukaze ,Cmp*“.

Pokud z extrudéru na zacatku nezac¢ne vychazet filament, musi se stisknout tlacitko zavedenf
filamentu (4), az dokud se filament neobjevi.

Dréazky podavacich kole €ek filamentu se mohou zanést hoblinami filamentu a zpusobit
jeho nedostate €éné vytla €ovani. V kazdém p Fipadé byste je m éli co nejd Five odstranit
(pokud to je mozné), nap F. vyfouknutim. Podavaci kole €ka pravideln & kontrolujte

a Cistéte! V opa €ném pipadé se miiZe stat, Ze se trvale zanesou a filamentse p  fes

né nedostane.

——> Ve vychozim nastaveni zaénou vétracky extrudéru béZet po naneseni &tvrté vrstvy PLA
nebo ABS. V zavislosti na tiSténém objektu vSak muze byt vysledek tisku z ABS lepsi
bez pouziti vétracka. V takovém piipadé vétracky vypnéte v nastaveni slicerl.
Tolerance vétracku mize zpUsobit, Ze se spousti je na 20% nebo 25%.

Po dokonéeni tisku nechte vytistény predmét nékolik minut vychladnout. KdyZ teplota tiskové desky
klesne pod 40 °C (viz teplotu na displeji), vytiStény pfedmét se snadnéji uvolni a muzete ho lépe
odstranit z desky.

V pfipadé, Ze se vytiStény pfedmét neda lehce uvolnit, mize se k tomu pouzit néjaky plochy nastroj,
jako napf. Spachtle s kulatymi rohy, stérka na sklo, atd.

& Nevystavuijte tiskovou desku mechanickému tlaku. Hro zi nebezpe €i, Ze by se tim mohla
poskodit (na tento typ poSkozeni se nevztahuje zaru  ka).

——> Aby se zajistil spolehlivy tisk, tisknéte zejména delsf tisky z SD karty. V opaéném piipadé je
mozné, Ze se tisk z néjakého duvodu prerusi kvdli restartovani z USB rozhrani. MlzZe to byt
zpUsobeno restartovanim PC, inicializaci ovlada¢e USB, nebo antivirovym programem.
Pokud jste Uspésné dokongili prvni tisk, dirazné doporucujeme kalibrovat pfivod filamentu
(viz nize ,19. b) Jemné nastaveni pfivodu filamentu“). Kompenzuji se tim odchylky
podavacich kolecek.

V pfipadé tiskaren s 2 extrudéry by se také mélo bezodkladné upravit nastaveni obou
extrudéru (offset osy X a Y). Podrobnéji viz nize ¢ast, 19 c) Jemné nastaveni dvou
extrudérd“.

f) Podrobn &jSi popis funkci sliceru

NiZe jsou vysvétlena néktera nastaveni, kterd jsou uréena jen pro zkuSenégjsi uzivatele.
Pouziti Spatnych nastaveni mize mit za nasledek poSkozeni 3D tiskarny a zavady tisku.
Zacatec€nici by méli vzdy pracovat se zékladnim nastavenim, které je integralni souc¢asti
uzivatelské verze.

——> Pokud provedete n&jaké zmény v nastaveni, musf se tyto zmény ulozit kliknutim na ikonu
disku.
R0Gzn& nastaveni ukladate v nastaveni konfigurace. Muzete zde riznym konfiguraénim
nastavenim pfifadit jedine¢né nazvy a pozdéji je pouzit specialné pro uréité typy tiskovych
materiall, rozliSenf tisku, apod.
Bliz§i informace najdete v napovédé k programu.

1. Kliknéte na zalozku ,Slicer “.
2. Vyberte slicer, jehoZ nastaveni chcete otevfit. V nasem pfikladu to bude ,RF2000v2*
3. Kliknéte na ,Configuration *“.

Otevfe se okno sliceru (muzZe to trvat nékolik sekund).

Nejdfive v okné sliceru (1) oteviete nastaveni, které chcete zménit. Poté kliknéte na zalozku
LSettings “ (2) a otevfete polozku ,Print Settings... “ (3).
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Print settings: | ) PLAITS 04 200 ) = | @
Filament: | RENKFORCE_PLATTS 55 200 |
RENKFORCE PLA1TS 55 200 @
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il it Tl
Support mateial
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Info
Object: v
| Copies: Size:
Valurre Faceb:
! [0 | Preview| Layess | Materisls Maniiold:
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Nastaveni tisku
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File Plater Object Settings View Window Help

| Plster Comtroler Print Setfings %

PLAI7S.04.200 “|EH®  tayerhemit
[CEEEEEE] | ovten 1 o
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0 Sart and kiren First layer height: 2 = | om o
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& Spend Vertical shell
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47 Shortouts
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focid Crossing perimeters: O
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Detect bridging penmmeters: 7]
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Esterral perimetersfirst: Im]
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File Plater Object Sebhngs View Window Help
| Ploter Controlar Pint Setings

PLAI7S.04.200 -|H® W
Lajers and perieneters Fill densty: 1 @ <=
Fill patterm Grid -
Suppiort miberiad Esternal infill patten; Tan Rectlinear o Bottom; Rectlineer
) Speed
| Multiple sxtruders P —
|® Bomiesl EGUCIng prATng Hme
g Chitpus cptians Combine irfill every: 1 layer=.
Notes =
Cnly infill where needed:
# Shertauts i Ll
Advanced
Fill gaps: =
Solic il every: L |75 s
Fill angle: |4 |'
Scliclinfil threshold sres I | mm®
Cinly refRct when crossing =
perimeters:
Infill befare peimeter: [
Versiom 1.30-cles h(.

1. Hustota objektu (0 — 100%)

N

VysSka vrstvy (pfesnost a rozliSeni tiSténého objektu)

Vyska prvni vrstvy (ovliviiuje nastaveni a pfilnavost na tiskovou desku; prvni vrstvu nastavte
0 néco silnéjsi, nez nasledujici vrstvy)

Pocet vnéjsich (obvodovych) vrstev stény

——> Doporugované nastaveni je v rozsahu od 10% do 40%.

2. Vzor plnéni objektu a prvni a posledni vrstvy

| & i3

aprw

Aktivujte v ptipadé dutych pfedmétt (napf. vazy)
Pocet vyplnénych vrstev vrch/spodek

File Blaber Object Setbogs View Window Help
Plater Controler P Setlings %

1. ,Loops“ jsou kruhy, které tvofi ramecek kolem objektu pfi spusténi tisku, aby se stabilizoval tok
tiskového materialu, jeSté nez za¢ne vlastni tisk. V tomto okné se urcuje jejich pocet, vzdalenost

od objektu, minimalni vyska a délka.

——> V pfipadé dvoubarevnych objekt se kolem objektu natdhne obvodova sténa, ktera slouzi
k omezeni extrudér(i. Nejspodnéjsi vrstva je SirSi nez viastni sténa objektu (viz ¢ervenou
Sipku na mensim obrazku). Délka této vrstvy se specifikuje v nastaveni ,Minimum extrusion
length “. Pro tisk objektu s prumérem pfiblizné do 50 mm bude postaovat hodnota tohoto
nastaveni kolem 25 mm. KdyZ chcete tisknout vétsi dvoubarevné objekty, hodnotu adekvatné
navyste. Postupuijte velmi opatrné, protoZe jinak se muZze tato vrstva dostat az pod tistény

objekt.

PLAI7S 04 200 | = -
. Layers and penmetens Laeps (mirimarmi: 1 |1
i e Distence from ohject 1 1 mm
"8 Supgmrt wetertl Skir height T e
& Spemt Winmam eanuson (e B Jwm
F Wuitiple eruders
# Adarced
& Dutput optiors. Brim
Hos Estetor b Wit O mm
7 ot
Inturiar biien wickh: 2 o mm
Brim connectiars wickh: o mm




2. ,Brim*“je tenky okraj, ktery je umistén tésné kolem objektu, aby se rozsifila zakladna a zvysila

se prfilnavost k vyhifevné desce. V tomto okné se nastavuje Sitka okraje.

I
$ sicar

| File  Pister Object Setbngs View Window Help
Plater Contreler Print Setings %0

Multiple extruders

a

®

Zde muZzete nastavit vSechny rychlosti.

| @ sie3e
File Fister Object Setbngs View Window Help
Plater  Comtredar Prist Settings %

PLAITS.04.200 =|E&  support material AR AR CHT b
= L d perimete: 0
1 Layers and perimaters s o :f‘:" B i Penmeter exruen 1 =
S Infil e :
[ St and b i rng ROk 1 = 2?"1'.““ b:r"_ ) Infil adrudan 1
Enforca cuppat for tha firc: _< 5ﬂl"’:’ i S Fl
e

i Suppart mstarisliraftsket senuder. | 2 z
) Saberred " & Oubact cutiars Support materiliraft interface 5
w Output cptions Rafft layers: [ 3 layers Nortes axtivider: =
ol Mot # Soauts
4 Shestostt =
Opfinns for suppart material s Heize pecietis
Contoct Z distance: a13 mm bz El :
o ——— Tempersture varatir: o & aic
Pactem spacing: z mm
Pattern angle: = Aevanced
Interface layers z <ty Regioms/estrudess averlegs [ min
Inéeface pattem spacing: 2 mm Interface shells ]
Support on build plate ooty O
Den't support bndges:

Versian 1.0 dles - Remember fa chieck for Updstes at bttpefafic 3o

Zmény hodnot provadéijte jen v malych krocich.

Ve vySe uvedeném okné se pfifazuji extrudéry. Napfiklad je mozné pouZit jeden z extrudéru jen

1. Vybér a Gprava nosného materidlu potfebného pri tisku sloZzitych predmétu, jako jsou mosty

nebo duté prostory (napf. potfebné pfi tisku objektd s previsy > 45 stuprit) K vypini vnitfnich casti modelu ,Infill ).

——> Pii prvnich pokusech o tisk tuto podptirnou strukturu (,brim“) radé&ji nepouzivejte.

| § Sicar

B sicar - o x| File FPlater Object Settings View Window Help
File Flster Object Settings View Window Heip Plater.  Confrober Print Setiings
Plater  Controller Pt Setfings x PLA175.04. 200 °EI»-F i
PLAI7S 04 200 v B speettorprint mover 8 Layers and prermeters Diefault extiusicn width I | o
W8 Laysrs and penrmaters Dexiaptect o = Infil First layer: s Cmmart
< Infil i Sidrt and b ) ———
é Sirtand b e il f ﬁw'::, i Perimeters: default | mmor s
| o sterial L estemiat: s of o ) Speed L etemak aut o | o
tufill menis 1_Multiple exruders Infil 65 ~|mmor%
ul i s LI |
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Hates o meack o Sertouts Sugport mateist " mmor
& Shortouts Pridges: | mmds
Suppart materiak | Pmv's
L irterface: mimys or % o
Infill/ perimeters overlsg: 5% mmor %
Speed fornon-print moves
el [ | s e
— Bridge flow ratio 1
Madifiers
First leyer specds 5 .|'mﬂ-'sur¥ Other
A Size Compensation: o mm
Acceleration control (sdvanced) Resoluticon (deprecsted): o mm
Pesimeterst [+ mmis’
Infill ] mmis
Bridge ] mmis
First layer: 1] mm/s
Defauir: [ mmys
Wersian 1.3.0-dev - Remember to check for cpdates at bitp:/,/slic3ang/
Autotpeed [aehvanced)
Whas prre speed: ® s Zde muZzete nastavit Sitku extruze pro rizné verze tisku. Sitka extruze je Sitkou vystupu plastového
gt ki poertd vlékna vychazejiciho z trysky. Tuto hodnotu muZete napfiklad nastavit vy$$i na prvni vrstvu, aby byla
- spodni ¢ast objektu hustéjsi.
{Wersian 1.3.0-dev.- Remember to theck for ucates at bitp:/,'sic3r.org/
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| |PLatisoaxe ~|EHS ot
W Layers and pefimeters =y
< Infil ezl 0 mm
[ Sdrt and birn Layer height: 1.2 rarn
. Support metenial
o Speed
T Multiple struders
# Bovances 1

Dutprs cptiars
,..qmmn

?\n\:l:iun 1.3.0-dlew - Remember t check for updates at btpe/slic3rany/

1. Pole s poznAmkami mize obsahovat dllezité informace, které se tykaji nastaveni sliceru.
Muze také obsahovat informace k filamentu, s kterym se toto nastaveni testovalo nebo provedlo.
Pokud se zde objevuji néjaké informace, vztahuji se jen k nastaveni tohoto sliceru, napf.
JPLA175 200_04“ .

——> Sledujte také pole s poznamkami pod zaloZkami s oznagenim ,Filament Settings “a ,Printer

Settings “.
V okné sliceru kliknéte na zalozku ,Settings “ (1) a oteviete polozku ,Filament Settings... “ (2).
§ sic3e ‘I - ] »
| File Plster Object Setfngs  View Window Help
| Plater  Contrefer P8 Print Setmings.. Curle? l
PLAI75.08.200 o Filarnent Setfinge,,  Cirtk2 |2
G Printer Settings.., Chi-3
¥ Lzyers and penm
4 Infil Nozzke: 0 mm
(I Sart and b Layer height: 0.2 mm
| Suppert maserial
i3 Speed
" Multiple etruders
& Ldvanced
g Output catiars
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& Shortouts

{Shaw the filament settings editne

Nastaveni tiskového materialu (filamentu)

% sica — 0 %
File Plster Object Sethings View Window Help

Plater Comtrolier Print Settings  Filament Settings =

REMKFORCE PLAT?5.55 + ﬂé Filament

Color:
5 Cucterm -eote Diametes: 1 173 mm
P Extiusion miultiplice 097
& Owerricles
Ternperature {"C)
Extiuter: 2 First lyer] 220 % omer iayers] 200
Bedk: :.muw{sc =3 Othar layere) 55

Qptional infarmation

Density: o em®
Cost o money/kg

1. Zde se nastavuje prameér filamentu a pfipustna odchylka priméru podle specifikace vyrobce
materidlu. Pokud neni specifikace dostupna, muzete tyto hodnoty zméfit pomoci posuvného
méfitka (zméfte 1 m tiskového materialu na 10 rdznych bodech a na zakladé méreni si vypoctéte
pramérnou hodnotu).

2. Nastaveni teploty extrudéru a vyhfivané desky zvIast pro prvni vrstvu a pro ostatni vrstvy.

Dodrzujte nastaveni doporuc¢ené vyrobcem filamentu!

——> ProtoZe nejlepsi hodnoty se mohou znaéné lisit v zavislosti na vyrobci filamentu, provadéjte

Plater  Controller Print Settings Filament 3etings x

[Wersian 1.0.0-de - Remember 1o check for updates at hitp/slic3r.an’

v zajmu dosazeni co nejlepsi kvality tisku své vlastni zkousky zaloZzené na danych

prednastavenich. PFi zkouSkach postupujte v krocich po 5 °C a vysledky porovnavejte béhem

tisku nebo po vytiSténi s vysledky dosazenymi pfi jinych nastavenich. Kvdli lepsi pfilnavosti

na vyhfivané desce by se méla prvni vrstva tisknout pfi trochu vyssi teploté. )
B Sic3e — »
File Flster Object Settings View Window  Help

RENKFORCEPLAITSSS » | @ Enabie

Filarnert Kieep fan shoays o 1 ]
Enable aute coning: =
L[ Custom B-code
Hotes IF metirmakid layartime is balow 10, fan will un 2t 100% ard print iposd
P Dverndes will be reduced £o that no less than |0z are goent on that layer (however,

apeed will never be rechiced bidaw 10memsh

IF edtimated layer time i greater, but stil helow =605 fan will tun at &
prapartionally decreasing speed betwesn 100% and 25%,

Durng the cther layers, Fan will be burmed off,

Fan settings

Fan spee: Mind 25 (183
Bridges fan speec: [ 700

Disabie fan for the first 2 2

Coaling thresholds

Enable Fan if liyer print time it bilow: & pRrCimate seconds
Sl dawars if layer print time is below: 10 | approximate seconds
Min print speed: ) mmis




1. Zde si muzete vybrat mezi automatickym chlazenim a nepretrzitym provozem vétraku

na extrudéru.
2. Nastaveni rychlosti vétraku.

okné sliceru kliknéte na zalozku ,Settings “ (1) a oteviete polozku ,Printer Settings..."

| @ sic3r
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LI Custom G-code
Niotes If wstisnatud layar tims ic below —10s, Fan wil run 2t 100% ared prink spesel
P Oyerides will e reduced 5o that no less than 165 are spent on thet layer (hewever,

apeed will never be reduced beiow 10mms)

I estimated layertime is grester, but still belov ~6ls, fan will run at s
proportionally decressing speed betyeen 100% end 25%,

Durigthe atherlayers, fan will ke tumed off,

Faracting:

Fon speed; M 35 23 Max| 100
Bridges fan spaedk 0 LS

Disabis fan foe the first 2 3 layers

Caoling thresholds

Enalile Fan if liyer print time is belows: & approzimate seconds
Slow dawnif byer print time is bekomw: 10 |2 approsimete seconids

Min prirt speed: 0 | mm/s

{Show the printes setings edinr

Nastaveni tiskarny
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| [ Bed shape: 1 i
| [T Custom G-code

MNates Zolfset: 2 mm

Extruder 1
[ Estruder2

Capabilities

Etruders 2 2|

2
Has hestesd bed: =

3B/ Serial onnection

Serial part: | @ Speed: 7000

Print serveruglosd
Host type: Octaprnt =
Hoet ar | rmse Test

AP Ky

Firmmware

G-code favor Repeties -

Aebvmnced
Usz relabree E distances:
Usa Firmeare refractior:
Us velumetric B
Pressursadeance

Vitseation limit {deprecated):

slelelODO

TPl stempe/mms

[Version 1.10-dee - .
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1. Geometricka data vyhfivané desky
2. Pocet extrudéru

| & sicar - o x
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Platsr Controler Print Setings  Filamen Setings Printes Settings 2

GENERICITEO4DUAL + @ stk Gleode p
| {igL Generl [M120 SEhest_Jayer_bed_tempersture] =
M104 TOSHfirst_layer_temperature 0]
| T Mates M104 T1 Sffirt ayer temperature_1|
Extruder | 5
iy 526 hioere al ases 1

G175 F5000, lift noxde

G30 ; use absolute coordinates

MEZ ; use abrsolute distances for extrusion
M0 ; activate Z-Campensation

End G-ciode.

M10450 -
M14050

Gt

: retract filamient 2

82 ED

G1 FSODE-AS

: Dustpust Obect

Before layer change G-code

1. Pocatecni kod obsahuje prvni prikazy, které vykonava 3D tiskarna. Na uvedeném prikladu
napt. zac¢ind kompenzaci osy Z. Piikaz ke kompenzaci Z muZe vypadat nasledovné:
M3006 S-100 (-100 predstavuje v tomto pfipadé 100 um nebo 0,1 mm)
Pokud je hodnotou znaménko minus (-), vzdalenost mezi tryskou a vyhfivanou podlozkou
se zmenSuje. Znaménkem plus (+) se hodnota zvysuje.

2. Na konci tisku probéhne koncovy kéd, ktery mize obsahovat napf. pfikaz k pfechodu do polohy
pro odstranéni vytiSténého pfedmeétu.

——> Podrobnéj&i informace k G-Code najdete napf. na http:/reprap.org/wiki/G-code.

Podivejte se na nize uvedeny G-code, kterym se ovlada LED svétlo. MGzZe se zaclenit napf.
do pocéatecniho, nebo koncového kddu. Komentar (po ;) podava vysvétleni, jak se kdd projevuje.

Ovladani RGB se musi v menu rychlého nastaveni ,Quick Settings“ nastavit na ,Manual“.

M3308 PO; vypnout svétlo

G4 S5; pockat 5 sekund

M3308 P1; pfepni svétlo na bilé

G4 S5; pockat 5 sekund

M3307 P1 S255; nastav ¢ervenou ¢ast manualniho svétla na 255
M3307 P2 SO; nastav zelenou ¢ast manualniho svétla na 0
M3307 P3 SO; nastav modrou ¢ast manualniho svétla na 0
M3308 P3; pfepni na manualni barvu (= ¢ervena)

G4 S10; pockej 10 sekund

M3307 P2 S255; nastav zelenou ¢ast manualniho svétla na 255
G4 S10; pockej 10 sekund

M3307 P1 SO; nastav ¢ervenou ¢ast manualniho svétla na 0
G4 S10; pockej 10 sekund

M3307 P3 S255; nastav modrou ¢ast manualniho svétla na 255
G4 S10; pockej 10 sekund

M3307 P2 SO0; nastav zelenou ¢ast manuélniho svétla na 0

G4 S10; pockej 10 sekund

M3307 P3 SO; nastav modrou ¢ast manualniho svétla na 0

G4 S10; pockej 10 sekund

M3308 P2; pfepni svétlo na modré

G4 S10; pockej 10 sekund
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Plater  Comtroder Print Lastings | Filament Settings  Prirter Setfings
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= Genenl Hoxzle diemeter; 1 o4 mm

1T Custom G-code

Position {for muki-atrader printers)

e ErperE Extruder offset o |3 e
Betracticn
Length: 12 mm [zero to disable)
LifeZ a3 mm
Orly lift & :ﬂhunl{ ] | e delow 2{ 0 mm
Speet 2 s
Extra length on restart: EC
Minmum tavel fer retmactions |1 |mm
Retract on layer change: ]
Wi while teirscting: )

Retraction when tool is dizsioled (advanced settings for multi-struder setups)
Length 1 mm [zerc te disable)
Estra length on restart:

mm

|Mersion 1.3.0-lew - Remember ta check for updstes ot hitp:/jslicrarg’

=

Nastaveni praméru trysky

2. Nastaveni zatahnuti filamentu v pfipadé, Ze se extrudér béhem tisku pfesune do jiné polohy na
tiSténém prfedmétu. Pokud v této chvili nedojde k zatazeni tiskového materialu, mGze se vytvofit
kapka nebo vlakno, které negativné ovlivni kvalitu tisku.

—> Nastaven{ pod zalozkami ,Extruder 1* a ,Extruder 2“ musi byt pfi b€zném tisku s dualnim
extrudérem stejna.

g) Nastaveni jiné verze Slic3r

—) V této Gasti navodu popisujeme, jak nastavit jinou verzi ,Slic3r* pro pfipad, Ze byste chtéli
pouzit starSi verzi, nebo kdyz do3lo k publikovani novéjsi verze.

= Nejdfive si stahnéte poZzadovanou
verzi Slic3r, kterou najdete na adrese
http://slic3r.org/download
Poté kliknéte na tlacitko Windows.
Kdyz si chcete stahnout starsi verzi,
kliknéte v prohlizeci na slozku ,old/“.
Stéhnéte si pozadovany soubor.
V nasSem piikladu jsme vybrali
experimentalni verzi 1.2.7 (64 bit)
ve formatu zip:
"slic3r-mswin-x64-1-2-7-
experimental.zip"

= Po dokonéeni stahovani rozbalte
soubor do staZzené slozky.

= Zde doporucujeme, abyste zménili
nézev rozbalené slozky
,Slic3r*  pfidanim napf. ¢isla verze
na ,Slic3r_1.2.7¢

= Zkopirujte tuto pfejmenovanou slozku,
nebo jesté lépe presurite ji do
adreséare programu Repetier-Host.
Je to také adresar plivodniho sliceru:
\Program Files\Repetier-Host-
renkforce\ .

——> Pozor! Pokud nepfejmenujete
rozbalenou slozku ,Slic3r*

a zkopirujete ji do adresére, stavajici

slozka ,Slic3r* v adresafi

Repetier-Host-renkforce se prepiSe!.

= Nyni oteviete program Repetier-Host.
= Kliknéte na zalozku ,Slicer “ a poté
na tla¢itko ,Manager *“.

« - 4 » This PC »ISysnfm (C:) + Program Files # Repetier-Host-renkforce

Name "
data
driver
plugins
RepairTool
Shicar

Sticdr_12,7 I

Shie2PE

|4 ColerSlider.dll
DathetZip.dil

| emptybi
Mewtonsoft.)Jsen.dll
[ OpenTKAl

=l e

Objoct Flacamert | 52z | pi Froview | Marvsal Contee | 80 Card |

[> slice with RF2000v2

Slicer: RF2000v2

£ Corfiguration
Frrt Setiig PLAT75_04_200 %
Printer Settinga: GENERICT75_04_DUAL %

Filament Settinga:
Euncer | RENKFORCE_FLAI75_55_300 -

Extrder 2: RENKFORCE_FLA175_55_200 i

™ Overide Sliodr Setiinga

[yd Comy Prit Setfinas to Qe

™ Erabls Suppot
' Enabl= Cocing

T




| ?I Slicer Manager -

| @ Slicer Manager 7)(

1~ Skcer Corfigurationa 1 Setup —

1~ Sheer Corfigorations 1 [~ Setup —

| [RFiDo0 Shic3r a
F2000
i I Delete
Canfigurstion: RFIHW2 |

RF500

Slic3r Conliguration Direclory
[0 sera rerborce dopData RoamingSlier_AF20002 Erowee...
Leava blank to ues guessed ocation

Slic3r Executable

Leave Hlank to use the bundied or sysiem verion

Shic3r Version

1.3.0or hugher x

With these settings, you are able o use diferen versiors of JlicS You can gel new versons from
Fitp:#fwwrw.alic3r.org Tha minmum vereion required ie 0.9.0. Leave allfiskda blark fo amply usethe
bundled vemion

Sheer Sicd -
Mams |RFaoovz_127 Auply Fleset
Aod Sicer |

Nejdfive kliknéte na slicer vasi tiskarny a zapiste si nebo zkopirujte cestu k adresafi konfigurace
,Configuration Directory “.

V menu ,Slicer” nyni vyberte pozadovany slicer, ktery chcete pouzit. V naSem pfikladu to je
,Slic3r .

V poli ,Name* vlozZte poZzadovany nazev (napf. ,RF2000v2_1.2.7.“) a potvrdte kliknutim na ,Add
Slicer “. PFi vybéru ndzvu myslete na to, Ze nové nastaveny slicer je také jen pro jednu tiskarnu.

Slic3r |
il Delete
Configuraton: RFIONZ_1.27 |

eave Dlank to use guessed location

| "With thae astbngs, you are able to Uas IFTErert vermere o i Tou e get naw versicne from

Hp /v slic Ir.arg The minmum wemion reouied is 330, Leave allfiekss blark fo smply use the
bundled version

I Show Piaterinside Siedr

Shcer Sick =
Nare RFZ000vE_1 2.7 6|| 2oy | Resst
| | Add Sicer | |

Kliknutim vyberte nové pfidany slicer Slic3r (1).

Kliknéte pravym tlacitkem na ,Browse... “ (2).

V okné, které se otevfe, prejdéte do nového adresare Slic3r a dvojim kliknutim vyberte instalaéni
soubor, v naSem pfikladu ,slic3r.exe".

Vyberte spravnou verzi ,Slic3r “ (4).
VloZte cestu k adresari s konfiguraci, kterou jste dfive zapsali nebo zkopirovali (5) a pokud chcete,
tak nazev adresare zménte. Doporuc¢ujeme, abyste ho oznadili napf. jako ,nové vytvoreny slicer”.
Na misté, kam ho uloZite, v podstaté nezalezi.

Potvrdte kliknutim na ,Apply“ (6). Kliknutim na X v pravém hornim rohu zaviete okno.

Pod zalozkou ,Slicer “ vyberte plvodni 0 =0 | Pt v | Maral Contel | 80Cand |

slicer tiskarny a kliknéte na
»Configuration *. [> Slice with RF2000v2
Sieer: | AF200072 -] @ v |
3 Cor
Frrt Semng: PLATTS_04_200 -
Priter Settings GENERKC175_04 DUAL -

Filamont Scitings:

Exdruder | FENKFORCE_PLAT75. 55 200 =
P _— . r
Kliknéte na ,File“ a poté na ,Export § st
Config Bundle... “. UloZte si soubor B Dut Obbd Semops Viw Wicow e
na pOéI’taC‘ 'g Dpen STUDBKAME. . ot O
) . [® open250TNmesn.. ranga Stilea S0
Okno znovu zavfete. N =
#a Load Config.. CirleL
@ Export Config... CurlE
0 Losd Config Bundle...
U Export Config Bundle...
@ Cuick Stice.. Cul+U
4@ Quick Slice and Save As... Cof+ Ales U
Repeat East Quick Slice Crl+ Shife- U
Bl Slicets V6. Cil-G
4 RepairSTL file..
Preferances... Ctils,
Quit
Nyni pod zalozkou ,Slicer “ vyberte Objoct Placsment I Frit Previane | Manual Coniral | S Cand |
nové vytvoreny slicer a kliknéte znovu
na ,Configuration *. [> slice with RF2000v2_1.2.7
KdyZ se otevfe nové okno pro

nastaveni sliceru, nejdfive se zobrazi
asistent nastaveni. Zruste ho kliknutim = |Fre00r2.127 | @ e |

na ,Cancel“.
Je mozné, Ze se ukaze zprava, ktera

2 s . > z vxr Frrt Setting:
vas informuje, Ze je dostupna novéjsi -

verze. Zavrete ji kliknutim na ,No“. Frrtes Seffings ] =
Filamenl Scilings:

Extruder 1 -
Kliknéte na ,File* a poté na ,Load & siae
Config Bundle... . file Window Help
Dostanete potvrzeni, Ze nastaveni Load Config.. el
byla ispésné importovana. Potvrdte Export Config... CirisE
kliknutim na ,OK*. LS 05 i
Zaviete okno nastaveni Slic3r. e Combgfndiy b }—{u_gg e
Quick Slice... Cul
Chuick Sfice and Save Ac... Ctrl+ Ak
FAepeat Last Cuick Shee CirkeShitt- 1 .
Shice o SVG.. k6 |} |.' fmi
Repair STL file...
Preferences.. i
i Top| 3 =l




= Pokud v horni ¢asti okna Slicer
vyberte novy slicer, mdzete v doini
¢asti nabidky (,Print Setting *,
4Printer Settings “ a ,Filament
Settings “) pouzit stejna nastaveni,
jako u plvodniho sliceru tiskarny.

——> Pozor! Je mozné, 7e budete
muset pfizpusobit importovana
nastaveni nové verzi sliceru.

Object Placamart  Sloer IHHPvaview] Manual Cortret | €0 Ca |

D Slice with RF2000v2_1.2.7

Sliosr: RF2000v2_1.27 - £ Managar
Prrt Settg: PLATTS_04_200 3z

) AEST75 4 250 ~
oo |PEra17uw_2w

Filament Setfings:

Exduder 1

Extuder 2:

ETG175 04 200 VASE

3

PETG175 (04 260

PLATTS (4 100

PLAT7S_0d_700, UASE g
PLAT7S (4250 FAST v

¥ Ty to cresenve model posiions
I Overide Slicir Settngs

59 Copy Prit Settings 1o Overids |

™ Enable Supoont
' Enabls Cosing

lzyerbogit  [o2 e

e noneyeomb =
fil Patemn rectirear .

Skcl s separate, exernal peogram, whkch ¢an be staned separavely. For funthes infermations. pease wisit
tha tollowing wabpags: hitptiveww kol o

= Aby bylo mozné roziezat objekt
pomoci nové verze, vyberte
nastaveni ,Print Setting “,“ Printer
Settings “ a ,Filament Settings pro
novy slicer.

——> V piipadé, 7e v nastaveni nic

Objoct Flacament Sl | Fit Proviow | Manusl Commi | 5D Catd |

D Slice with RF2000v2_1.2.7

Shioer RF2000,2 127

< [ & Manege

nezménite, bude to mit vliv jen
na dfive vybrany slicer, napf.
+,RF2000v2_1.2.7.“

§23 Configuration

Prit Settig PLA175_04_200 :
Priter Setlings: GENERICT75_04_DUAL i
Filament Setfinga:

Extrucer | RENKFORCE_PLAT75.65_200 L2

Estuder 2: RENKFORCE_PLAT75_55_200 .

¥ Tiy to preserve model positons
1™ Cveride Slcdr Setirge

-ﬁﬁ Copy Prm Senroe 1o Cuemds

™ Enable Support

' Enable Codling

Ls oicht FF m
Irdil Oenety ]

Shele i separate. enternal piogram, which can be sizned sapararely For further informanions. please vt
the ioliowing webpage: hitp: i, sbelr. cog

Samoziejmé integraci jiného sliceru umoZriuje také menu nastaveni ,Manager “.
Toto nastaveni je podobné, ale je pfizplisobeno jednotlivym sliceriim.

13. RozS¥ena kalibrace

a) Uréeni nejvyssi polohy tiskové desky

Jakmile jste provedli diagnostiku vyhfivané podlozky, miiZete pouZit program Repetier-Host k nacteni
matrixu diagnostiky tiskové desky. Hodnoty z matrixu mizete pouzit k uréeni polohy na tiskové desce,
ktera méa nejkratsi vzdalenost k trysce extrudéru. V zasadé Ize tento postup pouZit i pro ostatni
diagnostiku, kter4 nema vliv na tiskovou desku.

PrFiprava
= Pokud jste tak jesté neucinili, provedte diagnostiku vyhfivané podlozky, jak popisujeme
vySe v ¢asti ,14. Kalibrace®.

Pokud jste tak jesté neucinili, nainstalujte software Repetier-Host vEéetné ovladacdu a pfipojte
tiskarnu k poéitadi (viz ¢ast ,12. Instalace softwaru a firmwaru®).

V pfipadé potfeby oznacte port COM a pfipojte program k tiskarné (viz vyse ,18. Pfipojeni

programu k tiskarné*). Symbol, ktery je vlevo nahofe, musi byt zeleny a pod nim musi byt
oznaceni ,Disconnected “.

Naéteni matrixu

Nejdfive pomoci mysi potdhnéte spodni ¢ast okna trochu nahoru, aby se zobrazilo okno zdznamu
¢innosti Log.

BRIOEDR O




Kliknéte na ,Clear Log “.

V horni ¢asti kliknéte na ,Manual Control “.
V poli ,G-Code*“ vlozte pfikaz ,M3013"“ (bez
uvozovek) a kliknéte na ,Send*“.

Pfikaz ,M3013" vysila hodnoty v krocich,

Object Placement | Sicer | Pint Proview | Vsl Conrs |50 Cord |

Pokud namisto toho pouZijete pfikaz ,M3013 = = | s |
P1“, vySlou se hodnoty v milimetrech. X: 0,06 ¥: 0,00 Z: 0,00 Binderl
@Y 'ﬂp
z 4
@32)
< vI|®
“ AN | )
OO
> O—- i Foediste
el fn ey =
V poli zdznamu ¢innosti (log) se
uké&zou hodnoty matrixu. O Commands @ Infos @ Wu—nnﬁ ] 510;5 Q ACK @ Ao Sool

Prvni sada ¢isel (;7;0;20;40;...)
ukazuje pozici hodnoty v sméru X

v mm, pfiéemz 7 je format matrixu

a nema vztah k pozici ve sméru X a V.
Na zacéatku kazdé rady cisel se
ukazuje také pozice v sméru Y v mm,
(;0;30;50;...).

VSimnéte si také, Ze hodnota (-772)
vlevo nahofe, tj. pozice X=0aY =0,
je pfi pohledu na tiskarnu zepfedu
zleva umisténa vlevo vpfedu na
tiskové desce. Hodnota (-628) vpravo
dold v pozici X =170 a Y = 290 je na
vyhfivané desce vpravo vzadu.
Hodnota offsetu, ktera je pod celou
hodnotou (vétsi, v cerveném ramecku)
indikuje nejnizsi hodnotu. Jedna se

o pozici, kde mé tryska nejmensi

gl :50;-B32;-B76;
#T107-820;-964;-988;-073;-920;
#90;-048;-968;-596;-088;-958;-584; -9580
67-008; -1012;-592;-972; -968; -964;-960;-964; -984

5-956;-954;-360;-064; -960;7

A ;110;-97
L ;130
=1350:
M -170:
N :190;
- 2210
£230;-93
=230
a -270
i 200

i-928;-558

F=902:-940;
#-1120;-1084;-1D
-1120;-10564; 1026

67-344;-

ZMatr! LAl

36;-B32;-BED:
96;—E92;-920;

T aine R
o_uZMasrisMax[Y_2XI5] - 15
g_nActiveHeatbed = 1

LICHC rignt

back right
2; 100712071407

Teg:170
:-872;-BBA;-516;-964;-564
F=916:-964; 364
;-952:-880;-%80
$-956;-084;-984
$-964;-080; -980

-872;-688
—9132:-93§
-530;-972

;—700;-676;

5
E‘!!‘t;—ﬁ&ﬁmm =
F-T36.-600; :

L0 V3013: current hent bed z-compensation metrizs
RN rront lerc .

vzdalenost od tiskové desky. V naSem pfikladu je tato hodnota offsetu -588 kroku.

Nyni najdéte hodnotu offsetu ve svém
matrixu. V nasem prikladu -588 krokd
je v pozici X 160 a Y 250. Pfi dalsi

diagnostice vyhfivané podlozky 33
budete muset nastavit trysku v této 50
poloze na 0,3 mm. 70
Napravo je obrazek trochu Iépe 90
strukturovaného matrixu, v kterém 10
je tlusté vyznacena hodnota offsetu 130
Z (-588). 150
Struéné vysvétleni k hodnotam 170
V matrixu: 190
Hodnoty jsou v krocich. 2560 kroku 210
v sméru Z se rovna presné 1 mm. %gg

270

290

front left

0

172
-172
-832
-920
-948
976
-928
912
-896
-860
-888
-936
-952

20 40

-808 -836
-808 -836
-876 -896
964 988
-968 -996
-996-1012
-956 -976
928 916
-888 -880
-872 868
-884 872
944 944
-940 -928

-1120-1084-1028
-1120-1084-1028

back left

60

-832
-832
-892
972
-988
-992
-952
-892
-868
-820
-824
-852
-836
936
936

80

-860
-860
-920
-980
988
972
956
908
-860
812
-796
792
-788
-868
-868

100

872
872
932
-980
-084
-968
-964
-804
-844
-796
-744
-752
-124
-800
-800

120

-888
-888
936
972
-980
-964
960
-892
-824
-152
-104
-700
664
736
-736

front right

140 160

916 -964
916 -964
-952 -980
956 -984
-964 -980
-960 -964
-964 -968
-300 900
-828 808
-7156 -740
-696 672
-676 -656
-636 -588
-668 628
-668 628

170

-964
-964
-980
-984
-980
-964
-968
-900
-808
-140
672
-656
-588
-628
-628

back right

Hodnoty indikuji vzdalenost mezi povrchem vyhfivané podlozky a bodem spousténi koncového

spinace na ose Z (,Z-Min* = vychoz{ poloha Z).

To znamen4, Ze v poloze X 160 a Y 250 je vzdalenost mezi vyhfivanou podlozkou a vychozi

polohou Z 588 kroku.

= Pokud je vSechno mechanicky nastaveno spravné, musi byt vSechny hodnoty matrixu zaporné.

Pfechod na pozici offsetu

= Nejdfive kliknéte na ikonu domku a presurite
vSechny osy do vychozi polohy.

——> Kdy? jsou hodnoty v polich X, Y
a Z Cervené, osy se zatim nepresunuly
na vychozi pozice. Program nevi, kde
se osy tiskarny pravé nachazi.
Po pfesunu na vychozi pozice se barva
hodnot se zménfi na ernou.

= Nyni pfesurite osu X na dfive naétenou pozici.

= VloZte proto do pole ,G-Code*“ piikaz ,G1
X160" (bez uvozovek) a kliknéte na ,Send*“.
Zameénte 160 za svoji hodnotu X.
Tiskarna pfesune osu X do dané polohy.
V naSem piikladu to je 160.

——> Po dosaZeni polohy se v poli X ukaze
aktualni poloha. V naSem pfikladu to je
160,00.

Object Placement | Sicer | it Fravisw  Verusi Corrs \ SDCad |

i

TIE®E O

Eeee-
®
©
®
®

[ s |

]
=)
&
w

L)

o
=]
=)
*
-]
-]
&

NP

o} Lot [
i - Oz
_0___0_ — Eed Tempersture - 20,10°C ms =]
L2 20 e s e e [ =

Object Plaoement | Sicer | Pint Froviee  Vert

TRERY @

i | 5D Card |

®
C
®
®©

Everuder | -

£on N @
¢

= J\le)

OJOR0)

Bog!

O . [0 =

Len, - - P ol =
—O——— (G e BN, [
e O— [ =
Egeraamare o~ [FHE



Nyni pfesurite osu Y na dfive nactenou pozici.
VloZte proto do pole ,G-Code* piikaz ,G1
Y250" (bez uvozovek) a kliknéte na ,Send*“.
Zameénte 250 za svoji hodnotu Y.

Tiskarna presune osu Y do dané polohy.

V nasem pfikladu to je 250.

——> Po dosazeni polohy se v poli Y ukaze

aktualni poloha. V nasem pfikladu to
je 250,00.

Pokud vSechno probéhlo spravné, zobrazuji se
nyni v polich X a Y na¢tené hodnoty a tiskarna
se pfesunula na dané pozice.

Nyni nastavte extrudér podle popisu v ¢asti ,14.

c¢) Nastaveni vzdalenosti mezi tryskou
a tiskovou deskou“ a poté provedte diagnostiku
vyhfivané podlozky.

Oject Placarmant | Sicer | Pint raview i ‘ spCar |
oo [51 7250 [ s ]
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b) Jemné nastaveni p Fivodu filamentu

V této ¢asti ndvodu popisujeme, jak pfesné nastavit pfivod filamentu, tj. kompenzaci odchylek
podavacich kolec¢ek. V nasem piikladu se kalibruje levy pfivod filamentu.

PrFiprava

= Pokud jste tak jesté neucinili, nainstalujte
software Repetier-Host véetné ovladaci
a pfipojte tiskarnu k poéitadi (viz ¢ast ,12.
Instalace softwaru a firmwaru®).

=V pfipadé potfeby oznacte port COM a pfipojte

program k tiskarné (viz vyse ,18.
PFipojeni programu k tiskarné").

Symbol, ktery je vlevo nahofe, musi byt zeleny
a pod nim musi byt oznaceni ,Disconnected “.
= Kdyz je tiskarna pfipojena, aktivujte v softwaru

+,Manual Control “.

Béhem celého procesu se musi tiskarna ovladat

jen programem.
= Kliknéte na prostfedni ikonu domecku
a presurite vSechny osy do vychozi polohy.

= Sipkami X/Y a Z posuiite tiskovou desku a nosi¢
extrudéru zhruba do pozice, ktera je uvedena

ve velkém ¢erveném poli. Extrudér je tak
snadno dostupny a vytékani filamentu z
extruderu by mélo byt bez problému.

=  Zahtejte extrudér 1 (levy extrudér, resp.
extrudér 0 v softwaru) na tiskovou teplotu
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a zavedte filament. Poté nechte trochu filamentu vytéct ven. V naSem piikladu pouzivame bézny

filament PLA, a proto jsme zvolili teplotu 230 °C.

Méfeni pFivodu filamentu

= Oznacte pfesné 100 mm nebo 10 cm
vloZené tiskové struny od horniho
okraje kulickového loZiska.

= Méfeni vzdy provadéjte na vnitfni
strané, jak ukazuje obrazek, aby se
drzak kulickového loZiska netlacil dold.
KdyZ zméfite pravou stranu, zméfte
i levou stranu filamentu.




*  KdyzZ jste si oznacili filament, zavedte pfesné 50  ouec piacerant | sicsr | punt prenen Vst ©

mm tiskové struny dovnitf. Pohybuijte pfitom e
mysi pres Sipku, ktera je vlevo dold na pravém é
ovladadi (viz Eervena Sipka na obrazku). B | Sand

Pokud je kurzor mysi tplné dold (viz Spicka
¢ervené Sipky) a uprostfed se zobrazuje 50,

jedenkrat kliknéte (ne dvakrat). fl % / ™~
= Motor extrudéru nyni zavede presné 50 mm ey
a poté se znovu zastavi. Al ¥
= s |2 =
&3%28°C
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——> Pokud po kliknuti na Sipku motor
nereaguje, odeslete na tiskarnu pfikaz
,G92 EO (pfikaz vlozte v poli ,G-Code”
a kliknéte na ,Send*. Poté postup opakujte.
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= Nyni zméfte stejnym zpusobem
zbyvajici vzdalenost mezi drzakem
kulikového loziska a znackou.

=V nasem prikladu zGstalo 46,28 mm
filamentu.

——> Aby byl niZe uvedeny pfiklad
vypoctu lépe Citelny, zaokrouhlili
jsme tuto hodnotu na 46.
Pokud provéadite kalibraci, pouZzijte
nicméné presnou hodnotu.

Vypo ¢et a korekce p Fivodu

Vzorec pro vypocet pfeneseného objemu filamentu:
Celkova délka v mm — Zbylé mnozstvi v mm = Skute ~ €né zavedena délka v mm
100 mm - 46 mm = 54 mm

Vzorec pro vypocet nové hodnoty ,kroku na mm*:

Zavedend délka v mm : Skute €éné zavedena délka v mm * Sou €asna hodnota krok @ na mm =
Nova hodnota krok @ na mm

50mm: 54 mm* 280.000 = 259.259

odnota ,000, kterd je zde ozna €ena jako ,Sou €asna hodnota krok @ na mm®, je jen

—> Hod 280,000, ktera je zd ¢ jako ,Sou €asné hod krok @
ptikladem. Vzdy zde pouzijte aktuélni hodnotu, kterou jste zadali v nastaveni ,Firmware
EEPROM Configuration®!

= Po vypoctu hodnoty oteviete ) Renkforce Repeber-Host V20,5
nastaveni EEPROM.
=V hornim panelu nabidek vyberte

File View Config Printer Server Took  Help

T~ P + Language "
,Config “ a v rozbalovacim okné ' . | e Sz
vyberte ,Firmware EEPROM Disconnest SRS E et
Configuration “. 20 View | Ten:| Firmware EEPROM Configuration  Alt+E

Units of imparted Objects

(_;. .I Preferences AP

Shutdown Windows after pnnt

Finmware EEPACM Settings

=V novém okné prejdéte dolu na ,Extr. 1

steps per mm *. Zasla traval accalarsiton mmia"2
= Zméiite stavajici hodnotu na novou o

hodnou, kterou jste ziskali vypoctem. ::2:::

V nasem pfikladu zménime 280,000 s

na 259,259. AR

V z&pisu se namisto desetinné ¢arky musi Bod PID D-gain

pouzivat tecka. Eied PID mas value o2
= Pro potvrzeni zmény kliknéte na ,OK".

Estr. | max_ foodmte

Extr 1 shart feedrate

Exir. 1 sccslersdion

Extr. 1 heat manager

Extr. 1 PID drive max

Exir.1 PID drive min

Esir 1 PID P-gain/daad-ime
Exir1 PID I-gain

e
s

e 2

Exir. | PID D-gan
Extr. 1 PID max valus
Extr 1 X-ofiset

Exir. T Tollset

Exporl EEPROM Clats | Impari EEPACIM Clata | oK | Car

——> Timto se upravi a koriguje hodnota levého extrudéru (extrudér 1, resp. extrudér 0 v softwaru).
Pro kontrolu vyberte znovu 100 mm filamentu a nechte 50 mm zavést do extrudéru.
Pokud vam zbyde 50 mm, hodnota je spravna. V opa¢ném pfipadé ji znovu opravte.
Dulezité! Pro vypocet je potfeba vzdy pouzit sou¢asnou hodnotu ,krok i na mm* (,Steps per
mm*“ ), kterou pfed vypoctem najdete v nastaveni ,Firmware EEPROM Configuration *.
Pokud vlastnite tiskarnu s duainim extrudérem, opakujte stejny postup s pravym extrudérem
(extrudér 2 v softwaru / extrudér 1 ve firmwaru). Postup je témér stejny. Vypnéte zahfivani
levého extrudéru a zahfejte pravy extrudér. V rozbalovacim menu extrudéru 1 ho prepnéte
na extrudér 2).
Do pole ,Extr. 2 steps per mm “ vloZte opravenou hodnotu.

¢) Jemné nastaveni dvou extrudér G
——> Tato &ast navodu je uréena jen pro tiskarny RF2000 v2 s dudlnim extrudérem.

Aby se ziskal perfektni dvoubarevny tisk, bude potfeba nastavit spravnou vzdalenost mezi dvéma
extrudéry, tj. offset extrudérd. Pokud nastaveni offsetu neodpovida mechanickému stavu, nebudou
vrstvy tiSténé extrudérem 0 a extrudérem 1 presné sedét.

Ve firmwaru najdete dva mozné postupy. Hodnoty nastaveni najdete v menu ,Configuration “

pod polozkou ,General “.



Offset X

= Tato hodnota oznacduje vzdalenost mezi extrudéry, kdyz se divate na tiskarnu zepredu.
= Vychozi hodnota je ,33.594“, tj. 33,594 mm.

Offset Y

Tato hodnota indikuje rozdil postaveni mezi extrudérem 1 (pravy) a extrudérem 0 (levy)

na ose Y (tj. smérem dopredu, nebo dozadu).

Vychozi hodnota je ,0.000“. To znamena 0,000 mm. V pfipadé, Ze prvni ¢islice za desetinnou
teckou je 1 (tj. 0,100 mm) jedna se o 100 pm.

Uréeni hodnoty spravné korekce

Hodnotu offsetu si uréime béhem tisku dvoubarevné krychle ,Dual_Cube.gcode “z SD karty.
Krychli si vytiskneme nékolikrat. Pfi prvnim tisku pouZijeme vychozi nastaveni (offset X a Y).
Prvni krychle poslouzi k uréeni offsetu X a Y, napf. pomoci posuvného méfitka a jeho pfidani,
nebo odectu od vychozi hodnoty.

Poté se krychle vytiskne znovu.

Opakujte uvedeny postup, az dokud nebude jedna na druhé Cisté sedét.

e Krychle se sklada ze Sesti vrstev, které se tisknou stfidavé extrudérem 0 a 1.
Prvni vrstva (GUpIné dolu, oranzovd) se tiskne extrudérem 0, druha vrstva (¢ernd) extrudérem
1, tfeti vrstva znovu extrudérem 0, atd. Pfedpokladem je, Ze se pouziva soubor G-code
na SD karté. V pfipadé, Ze si objekt rozfeZzete sami a prohodite extrudéry, prvni vrstva se
bude tisknout extrudérem 1. Davejte proto pozor, abyste krychli roziezali tak, ze prvni vrstva
se bude tisknout extrudérem 0.

Pohled na prvni tisk zeptedu (offset X) Pohled na prvni tisk zprava (offset Y)
Offset X v tomto pfikladu: 0,5 mm (500 pm) Offset Y v tomto pfikladu: 0,3 mm (300 pm)
2 Mmm —> 03 mm

Il
Il

Pokud vrstvy tisténé extrudérem 1 (Cerné) maji pfi pohledu zepredu (obrazek vlevo, offset X) presah
doleva, jako v nasem pfikladu, jedna se o zapornou hodnotu. Vychozi hodnota (33.594) se proto musf
upravit dold nastavenim pffsetu (v naSem pfikladu 0,5 mm), takze hodnota by se méla upravit pfiblizné
na 33.094. Je mozné, Ze se presné netrefite do posledni ¢islice, ale jeji hodnota je zanedbatelna.
Pokud mé ¢erné vrstva pfesah doprava, musite hodnotu upravit smérem nahoru.

Pokud vrstvy tisténé extrudérem 1 (¢erné) maji pfi pohledu zprava (offset Y) pfesah dopfedu, hodnota
je také zaporna. Vychozi hodnota (0.000) by se proto méla nastavit na pfiblizné -0.300.

Nastaveni ur éenych hodnot

Pro nastaveni hodnoty nejdfive oteviete polozku menu ,Configuration “a poté polozku ,General“.
Prejdéte na ,Extruder Offset X “ a stisknéte ,OK*“ (2).

Tlagitky se Sipkou ,nahoru “ a ,dol i“ (1) nastavte uréenou hodnotu offsetu X a nastaveni potvrdte
tlacitkem ,,OK* (2).

Prejdéte na ,Extruder Offset a znovu stisknéte ,OK" (2).

Tlagitky se Sipkou ,nahoru “ a ,dol i“ (1) nastavte uréenou hodnotu offsetu Y a nastaveni potvrdte
tlacitkem ,,OK* (2).

——> Pokud jste nastavili hodnoty, vytisknéte krychli znovu a zkontrolujte offset.
Pokud vrstvy dvou extrudér(i nelezi pfesné na sobé, opravte hodnoty a znovu vytisknéte
krychli. Opakujte tento postup, az dokud nebude vrstvy leZet pfesné jedna na druhé.
V pfipadé, Ze vrstvy extrudéru 1 maji pfesah na obou stranach, nemaji extrudéry ziejmé
stejnou vysku. V takovém pfipadé provedte diagnostiku vyhfivané podlozky a zaméfte
se na to, zda oba extrudéry doléhaji stejné na vyhfivanou podlozku.

d) Korekce teploty tiskové desky

Firmware umoznuje také nastaveni teploty tiskové desky. Musi se pfitom zméfit skuteéna
teplota povrchu pfi rizné nastavené teploté a naméfené hodnoty se musi zadat do firmwaru.
Timto zpusobem pak tiskarna dokaze upravit teplotu automaticky.

——> Predtim nez zaénete, zkontrolujte, zde neni dostupna nova verze firmwaru.
Pokud je dostupna, stahnéte ji, rozbalte a naistalujte na tiskarnu.
Podrobnéji viz nize ¢ast ,20. Aktualizace firmwaru v prostfedi Arduino™ IDE".

= Firmware ma 6 definovanych teplot: 60, 80, 100, 140, 160 °C.
= Nejdfive nastavte na tiskarné teplotu 60 °C.

——> Kdy? se dosahne pozadovana teplota, podkejte jesté alespofi 10 minut, aby se cela tiskova
podlozka rovnomérné zahrala a teplota se stabilizovala.

= Poté zméfte teplotu na riiznych mistech tiskové desky.
& Béhem m éfeni se nedotykejte tiskové desky! Nebezpe €&i popaleni!

K méfeni pouzijte vhodny méfici pfistroj. Doporucujeme pouZit napi. termokameru nebo teplomér

s povrchovym snimacem (NiCr-Ni).

= Zjistéte si prumér raznych méfeni.

= Poté zahtejte tiskovou desku na 80 °C a postup opakujte. Postupujte stejnym zpdsobem
i pfi dalSich teplotach 100, 120, 140 a 160 °C.

= Kdyz jste zjistili vS8echny prdmérné teploty, oteviete na PC firmware, jak popisujeme v ¢asti ,20.
Aktualizace firmwaru v prostfedi Arduino™ IDE*,

= ZvétSete si okno programu Arduino na celou obrazovku.

= Prejdéte na zalozku ,RF2000V2.h* (bod 1 na nize uvedeném obrazku) a poté na fadek priblizné
584 (muze se liSit v zavislosti na pouzivaném firmwaru).




= Cilové teploty se definuji v fadku ,#define BED_SETPOINT_ TEMPERATURES {60, 80, 100,
120, 140, 160} (2).
Tohle jsou teploty, které se nastavuji na tiskarné. Pokud jde vSe optimalné, pouziji se také na
povrch vyhfivané desky.

= Viadku #define BED_MEASURED_TEMPERATURES {60, 80, 100, 120 , 140, 160} (3) se
definuji naméfené hodnoty.

= Do tohoto fadku (3) vlozte namérené hodnoty, resp. vyméiite stavajici hodnoty za hodnoty, které
jste naméili. Tiskarna tak zjisti, Ze napf. namisto nastavenych 120 °C je na povrchu tiskové desky
jen 112 °C a mGze tak pfislusnym zpisobem teplotu upravit. Namérené hodnoty mtzou byt
samoziejmé nizsi nebo vyssi.

= Kdyz jste hodnoty zménili, kliknéte na tlacitko se Sipkou dolu (4), aby se zmény ulozily.

= Poté musite pozménény firmware nacist na tiskarnu — viz niz ,Aktualizace firmwaru v prostfedi
Arduino™ IDE".

14. Aktualizace firmwaru v prostiedi Arduino™ IDE

Firmware hlavni desky ti§ténych spoji se ¢asto aktualizuje, aby se optimalizovaly vlastnosti 3D
tiskarny. Pravé pouzivana verze firmwaru se po zapnuti tiskarny zobrazi kratce v hornim radku
displeje.

Aktualizace v prostiedi Arduino™ IDE" vam umoziiuje zménit firmware je$té pred instalaci

a v pfipadé potfeby ho upravit.

& V8echny zde provedené zm ény jsou jen na vaSe vlastni nebezpe €i!
Vyrobce za n é nepfebird zodpov édnost!

Stazeni firmwaru

—> Aktualizace firmwaru najdete v aktualnim bali¢ku ,RF2000v2_SD_Vx.x.zip “, ktery si mizete
stahnout z produktové stranky. Viz vySe ,12. a) Stahnuti a rozbaleni bali¢ku se softwarem
a firmwarem®.
Novy firmware si mizete stahnout také ze stranky https://github.com/RF1000/Repetier-
Firmware. Najdete zde aktualizace jak pro tiskarnu RF2000 a RF2000 v2, tak pro RF 1000.
MuzZete si vybrat jednu ze dvou vétvi ,Branches “, kde najdete:
+Master “ = posledni uvolnéna verze firmwaru.
.Development “ = verze firmwaru, ktera je v sou¢asnosti ve vyvoji.

= Nedfive si vyberte pozadovanou vétev a kliknéte na tla¢itko ,Clone or download “a poté na
.Download ZIP , aby se firmware stahnul. Stahnuty bali¢ek vZdy obsahuje firmware k tiskarnam
RF1000, RF2000 a RF2000 v2. Rozbalte soubor ZIP.

Proces aktualizace

Tiskarna musi byt p Fipojena p fes USB rozhrani k po €itaéi a nesmi se k ni p Fipojit
& zadny jiny software (nap . odpojte program Repetier-Host kliknutim na ,Disco nnect").

Musi se také nainstalovat ovlada € USB.

Pouziveijte jen verzi Arduino™  pod Windows, ktera je soucasti nejnovéjsi verze

aktualizaéniho balicku.

——> Jako alternativu si mizete stahnout posledni verzi 1.6.5. Prvni odkaz vede na hlavni stranku,
kde najdete slozku ke stazeni pod hlavickou starSich verzi ,PREVIOUS RELEASES*“. Druhy
odkaz (soubor ZIP) a tfeti odkaz (/instala¢ni soubor EXE) vedou pfimo na pfisluSnou stranku
downloadu. Poté uz jenom kliknéte na Download.

https://www.arduino.cc/en/Main/Software
https://www.arduino.cc/download_handler.php?f=/ardu ino-1.6.5-r5-windows.zip
https://lwww.arduino.cc/download_handler.php?f=/ardu ino-1.6.5-r5-windows.exe

Nainstalujte nebo rozbalte staZzenou verzi Arduino na PC.

——> Pokud chcete aktualizaci pouZit na poéitati MAC, pouZijte namisto verze 1.6.5. verzi 1.6.0.

= Otevrete program Arduino.
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Lrduino Miri
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Arduino BT

LilyPad Arduino LSE
LihPad Arduino
Arduinn Pro or Pro Mini
Arduing MG or older

=V menu nastroju ,Tools “ (1) vyberte moznost ,Board “ (2) a nastavte typ ,ATmega2560 (Mega
2560)" (3).
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Pragramemen "AVRISE mkll® ¥

Bum Bootloader

=V menu nastroju ,Tools “ (1) vyberte moznost ,Processor “ (2) a nastavte typ ATmega2560
(Mega 2560)" (3).
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=V menu nastroju ,Tools “ (1) vyberte moznost ,Port“ (2) a nastavte spravny port (3).

—> Cislo portu zavisi na systému. Najdete ho v spravci zafizeni v ovladacich panelech
pod pfipojenim (COM a LPT).
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=V menu File* zvolte moznost ,Open...“ a ze slozky stazeného firmwaru vyberte soubor
,Repetier.ino “.

> Cesta k souboru ,Repetier.ino “: "Repetier-Firmware-master\RF2000v2\Repetier "

= Otevie se nové okno.

iz Edit Skeich Tools Halp

& Repefier | Arduing 1,63 = O "
File Edit Sketth Tooks Help |
it - — -

=V novém okné kliknéte na tlacitko se Sipkou doprava, aby se novy firmware pfenesl na 3D
tiskarnu.

——> Jakmile za&ne pfenos, nesmi se prerusit USB propojeni s tiskarnou. Mohlo by to vést
k neodstranitelnému poskozeni.

= Po Uspésné instalaci firmwaru se tiskarna restartuje a v prvnim fadku se kratce zobrazi verze
firmwaru.

Udrzba
a) Obecné informace

Pravidelné kontrolujte technickou bezpec€nost 3D tiskarny, napf. jestli neni poSkozen napéjeci kabel
a skfin tiskarny.

Pokud mate divod si myslet, Ze s vyrobkem neni mozné déle bezpecné pracovat, vypnéte ho

a zabezpecte proti neimysinému spusténi. MdZete predpokladat, Ze s vyrobkem neni mozné dale
pracovat, pokud:

- jevi zfejmé znamky poskozeni

- nepracuje spravné, nebo vibec

- byl skladovéan delSi dobu v nevhodnych podminkéach

- byl vystaven mimoradnym otfestm pfi dopravé.

Pred ¢iSténim a Gdrzbou 3D tiskarny vzdy dodrzujte nasledujici bezpe€nostni pokyny:

komponent , které jsou pod proudem.

Pfed provad énim Gdrzby a servisu se musi p  Fistroj odpojit od vSech zdroj & proudu.
Kondenzatory uvnit F pFistroje mohou byt i po odpojeni od vSech zdroj @ proudu pod
napétim.

Opravy vyrobku smi provad ét jen kvalifikovany odbornik, ktery sijev ~ &dom mozného
nebezpe ¢i a je obezndmen s p FisluSnymi p Fedpisy.

2 Kdyz se otev Fe kryt nebo se odstranin ékteré sou €asti, m tiZze dojit k zp Fistupn éni



Pokud provadite n éjakou praci nad tiskovou deskou (nap  F. na extrudéru), zakryjte ji
vhodnou ochranou (nap . kartonovym papirem). Pokud na deskun  éco spadne, mohla
by se snadno poskodit (ztrata zaruky).

b) Cisténi
Tiskarna
Vnéjsi stranu tiskarny Cistéte jen mékkym, suchym hadfikem nebo kartackem.

——> KZisténi plastovych Casti, nalepek a displeje nikdy nepouzivejte agresivni €istici prostfedky
nebo chemickéa rozpoustédla, protoZze by mohlo dojit k jejich poSkozeni.

Cisténi trysky
& Pozor: Nebezpe &i popaleni. Nedotykejte se p fimo horké trysky.

Cigténi vnajsi strany trysky:
Po kazdém tisku trysku extrudéru peclivé vytfete papirovym ubrouskem, nebo né¢im podobnym.

——> Tryska musi byt pfitom je3t& horka. Pokud tomu tak neni, nejdfive ji zahrejte.

Cigténi vnitfni &asti trysky:

Metoda 1:

Zahtejte extrudér a spustte nékolikrat podavani tiskového materialu dopfedu a dozadu, dokud se
nevysune dostate¢né mnozstvi.

Metoda 2:

Pokud po této operaci nevytéka z extrudéru dostatek filamentu, nechte ho ochladit na spodni hranici
tavici teploty doporu¢enou vyrobcem (aby bylo vlakno viskézni) a opatrné potvrdte manualni podavani
smérem dozadu, dokud se material véetné neclistot nepfesune ven z extrudéru. Znecisténou ¢ast
vladkna ufezte a po zahféti extrudéru vlidkno znovu viozte dovnitf.

Metoda 3:

Pokud vySe uvedeny postup nevede k Uspéchu, zahfejte extrudér na tiskovou teplotu (PLA = 230 °C,
ABS =270 °C).

Po dosazeni teploty nechte vytéct trochu filamentu.

Poté nechte extrudér znovu vychladnout, pro PLA pfiblizné na 90 — 110 °C a pro ABS asi na 100 —
130 °C. Vhodna teplota zavisi z velké ¢asti na pouzitém materialu. Je mozné, ze bude potfeba tento
proces opakovat pfi riznych teplotach. Kdyz se dosahne pozadovana teplota, vypnéte tiskarnu a
rychle vytdhnéte naraz filament rukou smérem nahoru. Na konci tiskové struny musi byt maly kornout,
ktery odpovida vnitfnimu tvaru trysky.

——> Tuto metodu miZete pouZit také pro vyjmuti celého filamentu z extrudéru, nap¥. pfi
diagnostice vyhfivané podlozky. KdyZ se tryska ochlazuje, doporu¢ujeme vytfit ji nékolikrat
papirovym ubrouskem.

Cisténi tiskové desky

& Nebezpe €i popéleni. P fed ¢iSténim nechte vyh Fivanou desku vychladnout.

Vyhtivanou desku po kazdém tisku peclivé vycistéte a odmastéte pomoci meékkého hadfiku a trochou
acetonu.

¢) Vym éna pojistky

Pokud se musi pojistka vyménit, davejte pozor, abyste pouzili jen pojistky daného typu a jmenovitého
napéti (viz nize ,25. Technické udaje“).

& Pojistky nikdy neopravujte a nep  femos t'ujte drzak pojistky.

= Vytdhnéte napéjeci kabel ze zasuvky elektrického proudu a jeho druhy konec z kombinované
zasuvky na zadni strané tiskarny.

Pomoci vhodného Sroubovéaku opatrné vytlacte drzak pojistky z kombinované zasuvky.
Odstrarite vadnou pojistku a nahradte ji novou pojistkou stejného typu.

Drzak s novou pojistkou opatrné zatlacte nazpét do kombinované zasuvky na tiskarné.
Nakonec muZete tiskarnu znova pfipojit k elektrickému proudu a uvést do ¢innosti.

d) Kontrola napnuti Femene

Z ¢asu na €as kontrolujte napnuti pohonnych femenu.
V pfipadé potfeby upravte jejich napnuti nastavovacimi Srouby tak, aby bylo mozné ozubené
femeny stale volné otacet dvéma prsty o 180 stupnd.

Napnuti ozubenych femenl nesmi byt pfili§ velké. Pokud se napina¢ femene ohyba,
musi se v kazdém pfipadé napnuti sniZit.

Zpusob jak p fesné nastavit napnuti  femene
K této operaci budete potfebovat zavazi o hmotnosti 1 kg, jako napf. naplnénou lahev vody s
pfisluSsnou hmotnosti a také provaz pro jeji uchyceni.

Pod tiskarnu vioZzte n &jakou m ékkou podlozku, aby se neposkrabal st  ul,
kdyz tiskarnu naklonite.

Obr. 1 Obr. 2

Obr. 1: Nyni naklorite tiskarnu dopfedu pobliZ okraje stolu a zavazi pfipevnéte provazem k ¢asti
ozubeného femene osy X, kter& je nyni vespod.

Zavazi musi viset, aby se mohlo volné pohybovat.

Obr. 2: Zméfte vzdalenost mezi dvéma stranami ozubeného femene, jak ukazuje obrazek.
Napina¢em femene napnéte femen, aby tato vzdalenost byla pfesné 28 mm (méfeno na vnéjsich
stranach ozubeného femene).



Obr. 3 Obr. 4

Obr. 3: Nyni naklorite tiskarnu na pravou stranu pobliz okraje stolu a zavazi pfipevnéte provazem

k ¢asti ozubeného femene osy Y, ktera je nyni vespod. Aby zUstal drzak extrudéru nahofte, jak
ukazuje obrazek, jednoduse stahnéte ozubeny femen stahovaci paskou (viz krouZzek na obrazku b).
Zavazi musi viset, aby se mohlo volné pohybovat. Provaz se mtze dotykat nahote bo¢ni strany.
Obr. 4: Zméfte vzdalenost mezi dvéma polovicemi ozubeného femene, jak ukazuje obrazek.
Napina¢em femene napnéte femen a nastavte tuto vzdalenost na 25 mm (méfeno na vnéjsich
stranach ozubeného femene).

Obr. 5 Obr. 6

Obr. 5: Naklorite tiskarnu na zadni stranu pobliz okraje stolu a odstrarite spodni plech.

Zéavazi pfipevnéte provazem k ¢asti ozubeného femene osy Z, ktera je nyni nahofe. Zavazi musi viset,
aby se mohlo volné pohybovat. MiZe se pfitom dotykat krytu zdroje, coz ale nepfedstavuje problém.
Obr. 6: Zméfte vzdalenost mezi dvéma stranami ozubeného femene, jak ukazuje obrazek.

Napina¢em femene napnéte femen a nastavte tuto vzdalenost na 41 mm (méfeno na vnéjSich
stranach ozubeného femene).

e) Vymeéna trysky
flf Nebezpe éi popéleni. Nedotykejte se p Fimo horké trysky nebo extrudéru.

= Aby bylo mozné trysku vymeénit, musi se extrudér nejdfive zahfat na teplotu, ktera je vhodna
pro viozeny filament.

= Po dosazeni pfislusné teploty odstrarite vloZeny filament, jak popisujeme vySe v ¢asti ,15. c)
Vyjmuti a vyména filamentu®.

= Pomoci 8 mm Sestihranného klice nebo kulatym klic¢em (2) odSroubuijte trysku extrudéru (1).
Muzete k tomu pouzit i 8 mm néastrény kli¢. Timto zpdsobem vam tryska nevypadne.

= Kdyz trysku uvolfiujete, extrudér vzdy pfichytte na ploché ¢asti nad tryskou 11 mm Sestihrannym
néastrénym klicem (3), aby se nepretacel.
Dejte pozor, aby se neposkodil vodi¢ senzoru teploty, protoZe jinak by to mohlo vést ke zkratu.
Ztrata zaruky!

PFi vym éné trysky se extrudér nesmi p Fetacet a tryskou se nesmi nikdy otd cet za

& studena, protoZe jinak by se mohla poSkodit a extru dér by se tak zni €il.

=V pfipadé potfeby vycCistéte zavit trysky (napf. pinzetou nebo plochymi kleStémi).

= Kolem nové trysky na extrudéru namotejte tésnici pasku PTFE a davejte pfitom pozor na smér
ovinuti! Tésnici paska se musi navijet v sméru zavitu! To znamena, Ze konec tésnici pasky na
vnéjsi strané nesmi kongit proti sméru zasroubovani. V opa¢ném pfipadé se muZze stat, ze kdyz
trysku Sroubujete dovnitf, paska se pohne a nebude spravné tésnit (viz maly obrazek nalevo).

= Tésnici paska nesmi nikdy pfesahovat za zavit trysky. Vyénivajici ¢ast pasky urezte ostrym
noZem a tésnici pasku vyhladte na trysce co nejlépe prsty, aby byly patrné ryhy zavitu.
Trysku tak zaSroubujete snadnéji, aniz by se paska v zavitu nahromadila
(viz maly obrazek vpravo).

= Viz také ¢ast ,Montaz extrudéru“ v pokynech k sestaveni stavebnice RF2000 v2.

= Opatrné nasroubuijte do zahfivaciho bloku extrudéru novou trysku a nezapomerite blok zahfivani
zajistit! Nepouzivejte nadmérnou silu!

= Poté zavedte znovu filament, jak popisujeme v ¢asti ,15. Zavedeni, vyjmuti a vyména filamentu“.

= Vypnéte znovu ohfev extrudéru a nechte ho vychladnout.

15. Re3eni probléni

a bezpecnosti. | pfesto vSak se mohou objevit problémy nebo chyby. V této ¢asti navodu naleznete
mozna feSeni rdznych potizi, které by se mohly objevit:

3D tiskarna po zapnuti nepracuje. Sv  étlo v prostoru tisku ani displej se nezapnou:
= Zkontrolujte pfipojeni k elektrické siti.

= Zkontrolujte sitovou zasuvku. Je v ni proud?

= Zkontrolujte sitovou pojistku (viz také ,Vymeéna pojistky* v asti ,12. Udrzba").



3D tiskarnu nelze p Fipojit p fes USB:

= Zkontrolujte USB pfipojeni kabelu.

= Zvolili jste v programu spravny USB port?

= Jev softwaru nastavena spravna pfenosova rychlost (115200)?
= Jsou nainstalované pozadované ovladace?

Odpojte USB kabel a znovu ho pfipojte.

Otevrete znovu program.

Vypnéte 3D tiskarnu a znovu ji zapnéte.

Restartujte pocitac.

Pouzijte jiny USB port,

Pripojte 3D tiskarnu pfimo k USB portu pocitace. Nepouzivejte USB rozbocovag.

Podavaci kuli ékové Srouby vydavaji divné zvuky nebo se zasekavaji

= Zkontrolujte, zda je deska v ose Y rovnobézna se spodni deskou.

= Pfi montazi mohlo dojit k tomu, Ze dva podavaci kulickové Srouby pohonu a deska v ose Y
se navzajem napinaji.
Uvolnéte 4 Srouby, které drzi na obou stranach pohon na desce Y, az budete moci deskou volné
pohybovat.

Poté Srouby postupné kfizem utdhnéte, nejdfive lehce a pak znovu pevné.
——> V kazdém piipadé provedte kalibraci a poté diagnostiku vyhfivané podlozky!

Kalibrace tiskové desky se zastavila. Na displejis e ukazuje zprava ,Scan aborted”.

=V prdbéhu kalibrace nesmi byt filament uvnitf extrudéru! V pfipadé potfeby ho vyjmete
a diagnostiku vyhfivané podlozky opakujte.

= Tryska extrudéru musi byt z vnéjsi strany Cista (v pfipadé potfeby ji nejdfive zahfejte a vytfete —
pozor: horky povrcht!).

= Zahtejte extrudér na tavnou teplotu vioZzeného filamentu a posurite viakno o nékolik krok( dozadu,
ven z extrudéru. VIakno nesmi plisobit na extrudér silou, ale drzak kulickového loZiska se musi
zatiZit materialem.

= Provedte znovu z&kladni nastaveni vzdalenosti mezi tryskou a vyhfivanou deskou
(viz vySe ,14. Kalibrace“) a predevsim vénujte pozornost zakladnimu nastaveni koncového
spinace osy Z. Vzdalenost desky od trysky nesmi byt pFilis velka.

= Télo extrudéru (Hotend) nebo jeho pfipojovaci kabel se mizou dotykat jinych ¢asti.
V takovém pfipadé uvolnéte Srouby v drzaku extrudéru a Srouby pfivadéce a zarovnejte ¢asti tak,
aby se nedotykaly jinych komponent(.

= Pripojovaci kabely extrudért a vétraku muzou byt pfilis napnuté.

= Kabely musi byt volné a ne napnuté. Pfi kazdém pohybu kabelll dochazi k zméné namérenych
hodnot tenzometru (DMS). V pfipadé potfeby kabely trochu utdhnéte, aby tvofily hezkou smy¢ku
na predni strané nosi¢e extrudéru a sou¢asné nebyly v napnutém stavu.

= Prouzky méfeni pnuti se mohly nainstalovat pfili§ napnuté. Zkontrolujte to nasledujicim
zpusobem:
Poznamenejte si naméfenou hodnotu tenzometru, tj. hodnota ,F* (6) v hlavnim menu.
Hodnota se udava v ,digit‘. Zatlacte na nosi¢ extrudéru nebo na tenzometr seshora a zespodu
a z levé a pravé strany. Hodnoty, které se pod tlakem zméni, se nasledné musi vréatit zhruba do
puvodniho stavu. Rozdil by nemél byt vétsi nez 10 digith.
Nasledné tlacte po kouscich nosi¢ extrudéru zleva doprava. V kazdé poloze na ose Y by méla byt
hodnota DMS zhruba stejna. Rozdil by nemél byt vétSi nez 10 digitd.
Pokud pfi jedné z uvedenych zkou$ek se bude hodnota lisit az pfili§, uvolnéte vSechny Srouby
tenzometrd a poté je rovnomérné utahnéte.

——> Béhem zkousek a p Fi uvol iovani roub @ nesmi byt v extrudéru zaveden filament.

Vysledny tisk méa vady:

= Zkontrolujte nastaveni teploty extrudéru a tiskové desky. Nastaveni musi odpovidat pouzitému
filamentu a tiSténému pfedmétu. Experimentujte s nastavenim teploty v krocich po 5 °C, abyste
dosabhli co nejlepSich vysledka tisku.

= Stiskem zaénéte, az kdyz extrudér a vyhfivana deska dosdhnou poZadovanou teplotu.

= Neni spravné nastavena vzdalenost mezi tiskovou deskou a extrudérem. Provedte kalibraci osy Z,
nebo nastavte vzdalenost presnéji pomoci tlacitek na 3D tiskarné.

=  Pritisku z PC nepouzivejte na pocitai zadné jiné programy, které vyzaduji velky vykon pocitace.
PFenosu signalu na 3D tiskarnu mohou piekazet i antivirové programy a stahovani dat.
Zkuste provést stejnou tiskovou operaci z SD karty, abyste se presvédcili, Ze pfi€¢inou problému
neni USB pfipojeni.

PFisun filamentu je p FeruSovany nebo nedostate €ny:

Zkontrolujte civku, z které se filament odviji. Musi se volné pohybovat.

Zkontrolujte, zda se filament nezachytil na civce.

Nastavena teplota extrudéru je pfili§ nizka pro dany typ pouzitého filamentu.

Podavaci vroubkované kolec¢ko prokluzuje ve filamentu.

= Zkontrolujte, zda se podavaci vroubkované kole¢ko nezachytilo. Molo dojit k uvolnéni
nastavovaciho Sroubu. Pokud podavaci vroubkované kolecko prokluzuje, i kdyZ byl Sroub utazen,
pouzijte pro omezeni prokluzu stavéci Sroub se $pi¢kou nebo trochu sniZte os motoru v prostoru
nastavovaciho Sroubu.

= Zkontrolujte, zda filament prochazi hladce seshora do extrudéru. Musi prochazet kolem motoru
extrudéru seshora, aniz by se nékdy zadrhnul nebo zachytil. V opa¢ném pfipadé uvolnéte matici
na extrudéru a Srouby v zakladni ¢asti extrudéru a vyrovnejte ¢asti tak, aby mohl tiskovy material
volné prochéazet do extrudéru.

= Je ucpand tryska extrudéru. Zahrejte extrudér a zacnéte material nékolikrat manualné posouvat
dopfedu a dozadu, dokud se neuvolni dostate¢né mnoZstvi.

= Nechte extrudér ochladit na spodni hranici tavici teploty doporu¢enou vyrobcem (aby bylo viakno
viskdzni) a opatrné potvrdte manudlni podavani smérem dozadu, dokud se material véetné
nedistot nepfesune ven z extrudéru. Znecisténou ¢ast vldkna ureZte a po zahrati extrudéru vldkno
znovu vloZte dovnitf.

V prubéhu tisku se tisk zastavi:

=  Zkontrolujte nastaveni pocitace. Poc¢ita¢ nesmi béhem tisku pfejit do reZimu Setfeni energie
nebo spanku (nastaveni spotfeby energie a vykonu), ani se nesmi vypnout.
Béhem tisku neinstalujte software nebo aktualizace.

=  Pokud hodnota naméfena tiskovymi senzory na extrudéru prekro¢i mezni hodnotu, tiskarna
prejde z bezpe€nostnich divod( automaticky do rezimu pauzy. Tisk mdZzete znova obnovit
stiskem tlacitka pro nepretrzity tisk (tlacitko play). Jestlize k tomu dochéazi ¢asto, nejsou spravné
nastaveny senzory. V takovém pfipadé uvolnéte Srouby tiskovych senzor( a poté je stejnomérné
znova utahnéte.

VytiSt ény p fedmét nep filne k tiskové desce:

= Neni spravné nastavena teplota tiskové desky. Pro dosazeni co nejlepSich vysledkd
experimentujte s teplotou v krocich po 5 °C.

= Mdaze byt uzite¢né, kdyz se pred tiskem problematickych pfedmétd necha vyhfivana deska
zahfivat pfiblizné 15 minut.

= Zkontrolujte, zda zahfivani (materidl z Cervené pény) dobfe pfiléha ke keramické tiskové desce.
Nesmi se uvoliiovat (ani ¢aste¢né). V opacném pfipadé je Sifeni tepla ve vyhtivané desce
nedostate¢né a tiSteny predmét nemuize k desce dobfe pfilnout.

= Navyhfivané desce jsou zbytky necistot, které brani dobrému pfilnuti.
Vyc¢istéte vyhfivanou desku mékkym hadfikem navihéenym v rozpoustédlu (napf. v acetonu).

= Vyhfivana deska se jeSté nezahfala na nastavenou teplotu.

=  Pritisku malych predmét s malou zakladnou z PLA materialu se doporucuje, abyste pred
tiskem na vyhfivanou desku poloZili €istici pasku nebo krepovou pasku s jemnou strukturou,
aby se zvysila pfilnavost tisténého predmétu na zakladni desce.

VytiSt ény p fedmét nelze odstranit z vyh Fivané desky:
= Pockejte, dokud se vyhfivana deska neochladi na méné nez 40 °C.
=  Pro odstranéni pfedmétu pouzijte Spachtli nebo naz.

Problémy p Fi tisku ABS:

= Tisk z ABS materidlu je velmi citlivy na proudéni vzduchu, které mize vést k deformacim
tiSténého predmétu a k zastaveni tisku. Doporucujeme proto, abyste maximalné omezili proudéni
vzduchu, nejlépe doplfiujicim krytem.

= Po dokonéeni a predtim nez objekt odstranite z tiskové desky, nechte tiStény pfedmét vychladnout
velice pozvolna a rovnomérné.



= Poutzijte vhodnou lepici pasku, napf. Pasku Kapton, nebo modrou krepovou pasku (obj. ¢. Conrad:
1093104).

& Jiné nez vySe uvedené opravy by m &l provad ét pouze odborny servis.

16. Manipulace s tiskarnou

» Nepfipojujte nikdy napajeci kabel k elektrické siti hned poté, kdyz tiskarnu prenesete z chladného
do teplého prostiedi. Vyrobek by se mohl poskodit kondenzaci a navic hrozi Graz elektrickym
proudem. NeZ tiskarnu zapnete, pockejte, az dosahne pokojové teploty a kondenzat se vypaifi.

« Nikdy neodpojujte zastrcku napéajeciho kabelu ze sitové zasuvky tazenim za napdjeci kabel.
Napéjeci kabel vytahujte vzdy jenom uchopenim za drzadlo vidlice.

* Pokud se 3D tiskarna delSi dobu nepouzivéa, odpojte ji od elektrické sité.

* Vyhfivana deska a extrudér se mohou béhem provozu silné zahfivat. Nedotykejte se téchto ¢asti
bé&hem provozu ani hned po ukonéeni provozu a nechte je nejdfive vychladnout. Pozor!
Nebezpedi popéaleni!

17. Recyklace
o Elektronické a elektrické produkty nesméji byt vhazovany do domovnich odpadu.
N/ Likviduje odpad na konci doby Zivotnosti vyrobku pfimérené podle platnych
) zakonnych ustanoveni.

Setrete Zivotni prost fedi! PFisp éjte k jeho ochran &!

18. Technické udaje

Provozni napéti: 230V AC, 50 Hz

Pikon 3D tiskarny: Max. 760 W

Pripojovaci zasuvka: Max. 800 W

Celkovy ptikon: Max. 1560 W

Pojistka: T6AL /250 V (5 x 20 mm, pomal& pojistka)

ZpUsob tisku:

Rozméry modelu:

TlousStka tiskové vrstvy:

Prameér trysky:

Vhodny tiskovy materidl

Prameér filamentu:

Vykon vyhfivané desky

Teplota extrudéru

Teplota vyhfivané desky

Rozhranf

Rozméry (S x V x H)

Hmotnost

19. Zaruka

FFF(Fused Filament Fabrication) / FDM (Fused Deposition Modelling)
Jeden extrudér: pfiblizné 200 x 290 x 185 mm (X, Y, Z)

Dalni extrudér: pfiblizné 170 x 290 x 185 mm (X, Y, Z)
0,05-0,3mm

0,4 mm

ABS, PLA, PVA, EcoOPLA™, PET, Taulman, Layrick, Bendlay,
Laywood-D3, HIPS a smartABS

Standardni, max. 1,75 mm

560 W

120 -270°C

55— 160 °C

USB 2.0 a ¢tecka pamétovych SD/SDHC karet

390 x 665 x 420 mm

19,5 kg

Na 3D tiskarnu Renkforce RF200 v2 (FGS) poskytujeme zaruku 24 m ésic .
Zaruka se nevztahuje na Skody, které vyplyvaji z neodborného zachazeni, nehody, opotiebent,
nedodrZeni navodu k obsluze nebo zmén na vyrobku, provedenych tfeti osobou.

20. P¥ilohy

a) Pripojovaci schéma DTS
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Pouzité zkratky

230 V SWITCH = Pfipojeni kabelu z kombinované zasuvky

bl = Pfipojeni modrého vodice

sw = Pfipojeni ¢erného vodice

EXT = Extrudér

DMS = Méfici prouzek posuvu (tenzometr)

LIMIT SWITCH Z-MAX = Koncovy spina¢ nainstalovany na spodku desky Y

LIMIT SWITCH Z-MIN = Koncovy spina¢ nainstalovany na spodku desky X (svételna zabrana)
Cislo oznageni na vodi¢ich odpovida oznageni jednotlivych kabelt

b) Nastaveni tiskarny

Tato €éast je ur €ena pouze pro uzivatele, kte i nepouZzivaji uzivatelskou verzi softwaru.

& Pokud mate nainstalovanou uzivatelskou verzi, m  GZete tuto €ast p fesko &it, resp. bude
mit pro Vas jenom informa €ni Géel.

Oteviete program Repetier-Host a v pravé horni ¢asti okna vyberte nastaveni tiskarny (,Printer

Settings ).

T —>-

[}

(T T T T-FoRs0




=V nasledujicim okné pod z&loZkou ,Connection “ vloZte nazev své tiskarny ,RF2000v2_3D_Dual
(pro verzi s dvojitym extrudérem), nebo ,RF2000v2_3D_Single “ pro verzi s jednim extrudérem).

Samoziejmé mizete dat tiskarné i jiny nazev.
= Nastavte port (2) a pfenosovou rychlost (3). Pfenosova rychlost se musi nastavit na ,115200".

Cislo portu (2) je pfidélovano systémem.
V aktudlni verzi softwaru (2.0.5.) Ize
obvykle bez problémul pouzivat nastaveni
JAuto “.

V pripadé, Ze automatické nastaveni
nepracuje spravné, mazete ho najit

a zkontrolovat na PC v ovladacim panelu
spravce zafizeni pod pfipojenim COM
aLPT.

Nastavte velikost vyrovnavaci paméti,
jak ukazuje obrazek (4).

= Kliknéte na ,Apply “ (5).

Kliknéte na zalozku ,Printer “.

Printer Settings

pite: 7] [RP2000230_0al s

Connvcson | Penter | Extrucer | Panter hapo | Sciss | Advanced

Connector: Serole Verbndung Z

Notice You have o Repetier-Server installation We highly recommend using the

Ropatier-Sorver connector inatoad. Qick “Holp ™ for more informations.

N E—
g | C—

Transfer Prctocol Autodetect -

Feseton EMe0ecY  Sond emergency command + DTR high-sow &
Receve Cache Size

Conmuncaton Tmeowt: [0 [

™ Use Ping-Pong Communicaton (Send only after ok)

The pinter setfings dweys conespard to the selected pinter ot the top. They

are stored with every OK cr apply. To create a new prter, et enter 3 new

printer name and press apply. The new printer storts with the last settings
coloctod

Help

o s |

Canoel

Preneste sem nastaveni z nize uvedeného obrazku a kliknéte na ,Apply “.

Jednoduchy a dvojity extrudér

¥ Cheok Exruder & Bed Temperature
[ Remove temperature requeets from Log

Creck every 3 seconds. .

Printer Settings
Prnter. RF2000v2_3D_Dual - @
Connection  Priier |Emda| Prnter Shape | Scrpts | Acvanced |
Frmware Type Aodetect -
Travel Feed Rate: [ L
2-Acs Feed Rate o e
Menual Exnsion Speed 7 [2 L]
Manual Retraction Speed: o
Defat Exiruder Terperdure: o <
Defauit Heated Bed Temperature o <

Park Postion: xR Zmin: [0 ram)

@ Send ETAto prnter display
¥ Disable Exdrader after Job/Kil
¥ Disable Motors after Job/Kil

Addtocorp. Prrtng e [6 2]

Invert Direction in Controls for T XA " Yais [ Zas [ ApXandY

™ Goto Park Postion after Job/Kil
' Daable Hected Bed after Job/Kil
¥ Pirter has 5D cad

Kliknéte na zalozku ,Extruder “.

Pfeneste sem nastaveni z niZze uvedeného obrazku a kliknéte na ,Apply “.

Dualni extrudér

Jednoduchy extrudér

Prirter Settings Prirter Settings
. RF20002.30,_ i ‘& o RFZ000V2_30_Sc e
Conrecton | Frrter | it Correcien | Parter Bnshir | Pirter Shape | Sets | stvances |
Numoet of Sanider Humbel of Estruger: 1 5‘
Number of Fara. B Humber of Fara: 1 E
Mas. Bxdruder Temperaiire: |22& Man. Exruder Temperature: 230
Max Bed Tempersture: IIED Max. Fed Tempersture: 160
M3« Velume par pacend |12 Frmyal W Vedume par sacend 12 Frmia)
T Frves haa a Wising Extruder (one nozzie for ol coloes) ™ Fiires haaa Mising Extnader fore nazze for of coloms)
Exiner | Exingder 1
Mame: HName:
Diamerter. o4 [ Tempesature Offeat. o rc Ciamater 04 T} Tempersiue Offeet. 0 Il
e [ o
Offast X: o Offoat ¥ o [m] Cffast X: 0 Offoat ¥ o [r]
 Ednader 2
Hame:
Ciamsier. 04 [mm] Temperiue Offest. o <t
G I
Offact = 'D— Offct ¥: 19— o]
N | | =" S ™ | =
Kliknéte na zalozku ,Printer Shape “.
Preneste sem nastaveni z nize uvedeného obrazku a kliknéte na ,Apply “.
Dualni extrudér Jednoduchy extrudér
Printes Settings Printes Settings
Printer: RF2000v2_30_Dual * & Privter RF2000v2_30_Single: ]

Conrmction | Pirter | tnader  Porter 51309 | Scipts | Advenced |
Prrter Tpe Classc Pt -
rmex: [0 HomeY: [0 HomeZ [0

xun P xMa [ el [T
run Yha [0 Bedfort:  [Z

Prrt A Widh 170 m
Prrt Ares Degth: 250 L)
Prirt Area Height 185 L

The min and mex values define the posable range of exruder coordnates. These coordnates
©an ba neg3tve and outada the pat bed. Bad left Arort define the coominates whee the
v

s
certer ol the pint bed, 7 ausported by frrmare.

Connmction | Pirter | Etnader  Povter 51309 | Scipts | Advanced |
Prrter Type: Classic Prrter -
Homex: [0 komeY: [0 HomeZ [0

xun B xMe 0 Bl [0
vun B vme B0 BedFor:  [2
Prrt Ares Widh o
Prt Area Desth: o m
Pt ez Heght s =

The min and max values define the possble range of exruder coodnates. These coordnates
3 ba negatve and outads tha D bed. Bed e Arort defne the coorinates whera e
Dintbed toel stats. By changing the min/max values you Can even move the ofgn b the
Gerker of he print bed, F sparted by frrmware.

>




Kliknéte na zalozku ,Scripts “.
Zde muZzete zadat napfiklad specialni kdd startu, koncovy kéd, atd.

Dudlni a jednoduchy extrudér

Pirtsr RF2000v2_30_Dual - &
Cormection | Finer | Exnider | PrterShape  Sois | Aduanced

Serpt Fun on K =
Hame: |

Stepparm off
M4

eoaleation
e prr

Ok | ooy Canedd

Pokud nastavujete slicer sami, vloZte pod ,Runs after cancelation
M104 SO

M140 SO

G91

; retract filament
G92 EO
G1 E-4 F1500

; Output Object
M400

M3079

M400

;Steppers off
M84

;Acceleration to default...
;Acc printing
M201 X1000 Y1000 Z100

;Acc travel
M202 X1000 Y1000 Z100

“ nasledujici text:

Na karté ,Advanced “ nejsou potfebna zadna nastaveni.

Kliknéte na ,,OK"“.

c) Zpravy o stavu a chybové zpravy
Nékteré zpravy se na displeji zobrazuji na urcity ¢as zpravy a poté se automaticky z displeje ztrati.
Jiné zpravy, které zacinaji slovem ,Error*, se zobrazuji, dokud je uzivatel nepotvrdi kratkym stiskem

tlagitka ,OK" (2).

Zpravy o stavu

(Zobrazuji se na displeji tiskarny)

Printer ready

Zobrazuje se, kdy? je tiskdrna RF pfipravena k tisku.

Miller ready Zobrazuje se, kdyzZ je tiskdrna RF pfipravena k frézovani.
Heating Extruder Zobrazuje se pfi aktivaci zahfivani extrudéru po obdrzeni pfikazu M109.
Heating Bed Zobrazuje se pfi aktivaci zahfivani podlozky po obdrZeni pfikazu M190.
Home X Zobrazuje se pfi navratu osy X na vychozi pozici.
Home Y Zobrazuje se pfi navratu osy Y na vychozi pozici.
Home Z Zobrazuje se pfi navratu osy Z na vychozi pozici.
Killed Zobrazuje se, kdyz RF vypnula motory a ohfivace, protoze:
- po urcity ¢as nedostala zadny pfikaz (,urcity ¢as” Ize nastavit v menu ,All
off* nebo pfikazem M85)
- prepnul se provozni rezim (tisk/frézovani)
Stepper disabled Zobrazuje se, kdyz RF vypnula motory, protoze:

- po urcity ¢as nedostala zadny pfikaz (,urcity ¢as” Ize nastavit v menu ,All
off* nebo pfikazem M85)
- prepnul se provozni rezim (tisk/frézovani

Heat Bed Scan

Zobrazuje se, kdyZ je aktivni diagnostika vyhfivané podlozky.

Align Extruders

Zobrazuje se na konci diagnostiky, kdyz se musi zarovnat extrudéry.
Zobrazuje se, kdyZ jste v menu vybrali ,Align Extruders”

Align aborted

Zobrazuje se, kdyZ neprobéhlo zarovnani extrudéru.

Align completed

Zobrazuje se po dokonéeni zarovnani extrudérd.

Work Part Scan

Zobrazuje se béhem skenovani tiSténého pfedmétu.

Scan completed

Zobrazuje se po Uspésném dokonéeni diagnostiky vyhfivané desky.
Zobrazuje se po Uspésném dokonéeni diagnostiky tisténého predmétu.
Pfipadné chyby najdete v souboru log programu Repetier-Host.

Scan aborted

Zobrazuje se, kdyZ neprobéhla diagnostika vyhfivané podlozky.
Zobrazuje se, kdyz neprobéhla diagnostika tiSténého pfedmétu.
Ptipadné chyby najdete v souboru log programu Repetier-Host.

Preheat PLA

Zobrazuije se, kdyZ jste v menu vybrali ,Preheat PLA" a extrudér a tiskova
deska se zahfivaji na tiskovou teplotu.

Preheat ABS Zobrazuje se, kdyZ jste v menu vybrali ,Preheat ABS* a extrudér a tiskova
deska se zahfivaji na tiskovou teplotu.

Cooldown Zobrazuje se, kdyZ jste v menu vybrali ,Cooldown* a extrudér a tiskova deska
se pfi chladi.

Printing... Zobrazuje se béhem tisku.

Milling... Zobrazuje se béhem frézovani.

Paused Zobrazuje se, kdyZ se proces tisku nebo frézovani pozastavi.

Unload Filament

Zobrazuje se, kdyz jste v menu vybrali ,Unload Filament®, protoze filament
chcete vyjmout.

Load Filament

Zobrazuje se, pokud jste v menu vybrali ,Load Filament*, protoZe filament
chcete zavést.

Find Z Origin

Zobrazuje se béhem hledani zacatku Z

Search completed

Zobrazuje se po nalezeni po¢atku Z.

Test SG

Zobrazuje se béhem testu DMS.

Test completed

Zobrazuje se po dokonéeni testu DMS.

Test aborted

Zobrazuje se, kdyZ se zrusil test DMS.
Pripadné chyby najdete v souboru log programu Repetier-Host.

SD Card removed

Zobrazuje se, pokud RF detekuje odstranéni SD karty.

SD Card inserted

Zobrazuje se, kdyZ RF detekuje vloZeni SD karty.




SD Read Error

Zobrazuje se, pokud RF detekuje chybu pfi éteni karty.

SD Error fixed

Zobrazuje se, pokud se odstranila chyba pfi éteni SD karty.

Error:
Pause
Operation denied

Zobrazuje se, pokud tisk/frézovani nelze pozastavit, protoze pravé
neni aktivni. Objevuje se v disledku:

- M25

- stisknuti tlacitka ,Pause“

No SD Card Zobrazuje se, pokud RF chce odstranit soubor z SD karty, ale SD karta neni
vloZena.

Uploading... Zobrazuje se pfi pfenosu souboru na SD kartu.

Heating up... Zobrazuje se, kdyz firmware ¢eka, dokud se vyhfivana podlozka a extrudér

nezahfeje na tiskovou teplotu.

Cooling down...

Zobrazuje se, pokud firmware ¢eka, dokud se vyhfivana podlozka a extrudér
neochladi.

Qutputting... Zobrazuje se pfi vystupu objektu.
Pausing... Zobrazuje se pfi prechodu do polohy pozastaveni.
Continuing... Zobrazuje se pfi pfechodu do polohy pokracovani.

Driving free Z

Zobrazuje se, kdyZ se Z-Max:
- zru$i v rdmci navratu do vychozi pozice
- zruSi po dokonéeni tisku nebo frézovani

Error: Zobrazuje se, kdyZ nelze aktivovat kompenzaci Z (nebo zobrazit matrix
Z Compensation kompenzace Z), protoZe matrix je neplatny, nebo chybi.
Invalid Matrix Objevuje se v dusledku:
- M3001
- M3013
- M3141
- M3153
Error: Zobrazuje se, pokud nelze aktivovat kompenzaci Z, protoZe neni znama

Z Compensation
Home unknown

vychozi pozice. Objevuje se v disledku:
- M3001
- M3141

PID determined

Zobrazuje se po UspéSném dokonéeni automatického uréeni hodnot PID.

SERVICE

Zobrazuje se, pokud firmware detekuje napInéni (nebo prekrocent)
servisniho intervalu. Ve vychozim nastaveni je tato funkce vypnuta.

Error:
Z Compensation
Operation denied

Zobrazuje se, kdyz matrix kompenzace Z nelze zménit nebo vymazat,
protoZe kompenzace Z pravé probiha.

Chybové zpravy

(Zobrazuji se bud na displeji tiskarny, nebo v zaznamovém souboru (log) softwaru Repetier-Host.)

Error:
Set Origin
Home unknown

Zobrazuje se, kdyZ nelze nastavit zac¢atek, protoZze neni znama vychozi
pozice. Objevuje se v dusledku:

- G92

- M3115

- vybér polozky menu ,Set XY Origin“

Error:
Find Z Origin
Operation denied

Zobrazuije se, kdyz je tiskarna v rezimu ,Printer*.

Error:
Heat Bed Scan
Operation denied

Zobrazuje se, pokud se nékdo pokousi zahdjit diagnostiku vyhtivané
podlozky béhem tisku. Objevuje se v dusledku:

- M3010

- vybér polozky menu ,Scan Heat Bed"

Error:
Home
Operation denied

Zobrazuje se, pokud nelze zaméfit vychozi pozici ,Home*, protoze:
- probiha tisk, nebo frézovani

- probiha diagnostika vyhfivané podlozky

- probiha skenovani tisténého objektu

- vyhledavani pocatku Z

- probih4 test DMS

Error: Zobrazuje se, pokud uréeny matrix nelze po diagnostice vyhfivané
Heat Bed Scan podlozky uloZit. Tato chyba by se teoreticky neméla nikdy objevit.
Saving failed

Error: Zobrazuje se, pokud se nékdo pokousi zahdjit skenovani tisténého

Work Part Scan
Operation denied

predmétu béhem frézovani. Objevuje se v dusledku:
- M3150
- vybér polozky menu ,Scan Work Part*

Error:
Change Mode
Operation denied

Zobrazuje se, kdyz nelze zménit provozni rezim, protoze:
- probiha tisk, nebo frézovani

- probiha diagnostika vyhfivané podlozky

- probiha skenovani tisténého objektu

- vyhledavani po¢atku Z

- probiha test DMS

MuzZe se objevit v dsledku:

- vybéru polozky menu ,Mode*

Error:
Change Z Type
Operation denied

Zobrazuje se, pokud nelze zménit typ Z, protoze probiha tisk,
nebo frézovani.

MdzZe se objevit v dsledku:

- vybéru polozky menu ,Z-type*

Error:
Change Hotend
Operation denied

Zobrazuje se, pokud nelze zménit typ hotendu, protoze pravé probiha
tisk. MUZe se objevit v dusledku:
- vybéru polozky menu ,Hotend".

Error: Zobrazuje se, pokud uréeny matrix nelze ulozit po naskenovani tisténého
Work Part Scan objektu. Tato chyba by se teoreticky neméla nikdy objevit.
Saving failed
Error: Zobrazuije se, kdyZ se nékdo pokousi zah4jit vystup objektu béhem tisku
Output Object nebo frézovéani. Objevuje se v disledku:
Operation denied - M3079

- vybér polozky menu ,Output Object”
Error: Zobrazuje se, pokud vystup objektu neni mozny, protoZe neni znama
Output Object vychozi pozice. Objevuje se v disledku:

Home unknown

- M3079
- po dokonéeni tisku nebo frézovani z SD karty

Error:
Change Miller
Operation denied

Zobrazuje se, pokud nelze zménit typ frézky, protoze pravé probiha
frézovani. MuZze se objevit v dusledku:
- vybéru polozky menu ,Miller*

Error:
Park Heat Bed
Operation denied

Zobrazuje se, pokud se nékdo pokousi zahdjit zaparkovani vyhiivané
podlozky béhem tisku/frézovani. Objevuje se v dlsledku:

- M3080

- vybér polozky menu ,Park Heat Bed"

Error:
Delete File
Operation denied

Zobrazuje se, pokud nelze z SD karty vymazat soubor, protoze prave
probiha tisk nebo frézovani. Mze se objevit v disledku:

- M30

- vybéru polozky menu ,delete File*

Error:
Pause
Home unknown

Zobrazuje se, pokud tisk/frézovani nelze pozastavit, protoZze neni znaméa
vychozi pozice. Objevuje se v disledku:

- M25

- Nouzové pozastaveni

- vybér polozky menu ,Pause Print*

- vybér polozky menu ,Pause Mill

- stisknuti tla¢itka ,Pause”

Tato chyba by se teoreticky neméla nikdy objevit.

Error: Zobrazuje se, pokud nelze pfesunout osu X, protoze neni znaméa
X-Axis vychozi pozice. MuZze se objevit v dusledku:

Home unknown - vybéru polozky menu ,Position X*.

Error: Zobrazuje se, pokud nelze pfesunout osu X, protoze pravé probiha tisk
X-Axis nebo frézovani. Mdze se objevit v dusledku:

Operation denied

- vybéru polozky menu ,Position X*.

Error:

Zobrazuje se, pokud nelze pfesunout osu Y, protoze neni znaméa

Y-Axis vychozi pozice. MuZze se objevit v dusledku:

Home unknown - vybéru polozky menu ,Position Y*.

Error: Zobrazuje se, pokud nelze pfesunout osu Y, protoze pravé probiha tisk
Y-Axis nebo frézovani. Mdze se objevit v dusledku:




Operation denied

- vybéru polozky menu ,Position Y*.

Error:
Z-Axis
Home unknown

Zobrazuje se, kdyZ nelze pfesunout osu Z, protoZze neni zndma vychozi
pozice. MliZe se objevit v disledku:

- vybéru polozky menu ,Position X*

- stisknuti tlacitka se Sipkou nahoru

- stisknuti tlacitka se Sipkou doll

Error:
Extruder
Operation denied

Zobrazuje se, kdyZ nelze pohybovat extrudérem, protoZe je studeny.
MuzZe se objevit v dsledku:

- stisknuti tladitka ,Extract”

- stisknuti tla¢itka ,Retract”

- vybéru polozky menu ,Load Filament*

- vybéru polozky menu ,Unload Filament*

- vybéru polozky menu ,Position Extruder”

Error:

Z-Axis
Max reached

Zobrazuje se, pokud nelze pohybovat osou Z, protoze:

- aktivace Z-max

- bylo dosaZzeno max, polohy Z
MuzZe se objevit v disledku:

- vybéru polozky menu ,Position Z*
- stisknuti tlagitka se Sipkou doll

Error:
Align Extruders
Operation denied

Zobrazuje se, kdyZ nelze zahdjit zarovnani extrudéru, protoZe:
- pravé probiha tisk
- je nainstalovany jen jeden extrudér

Error:
Align Extruders
Temperature wrong

Zobrazuje se, kdyZ nelze zahdjit zarovnani extrudéru, protoZe:
- rozdil teploty mezi extrudérem 1 a 2 je pfilis velky.

Error:
Determine PID
Temperature wrong

Zobrazuije se, kdyZ se béhem automatického uréeni hodnot PID zjisti,
Ze skute¢na teplota je pfilis vysoka. MuZe se objevit v dusledku:
- M303

Error:
Determine PID
Timeout

Zobrazuje se, kdyZ automatickou detekci PID hodnot nelze dokongit
v prabéhu 20 minut. MZe se objevit v disledku:
- M303

Error:
Temperature Manager
Sensor Error

Zobrazuije se, pokud se objevi chyba teplotniho senzoru. (= senzor vrati
teplotu < -10 nebo > +300 °C). Pfed opétovnym vyhodnocenim
teplotnich senzorli se musi nejdfive restartovat firmware.

Error:
Emergency Z Block

Zobrazuje se, pokud kvli prili§ vysokym hodnotdm DMS doslo
k zablokovani pohybd ve sméru Z. Aby se umoznil pohyb ve sméru Z,
musi se firmware nejdfive restartovat.

Warning:
Emergency Pause

Zobrazuje se, pokud se kvili vysokym hodnotdm DMS proces tisku,
nebo frézovani zastavil. Pro jeho obnoveni stisknéte tlagitko ,Continue*.

Informa €ni zpravy

(Zobrazuji se bud na displeji tiskarny, nebo v zaznamovém souboru (log) softwaru Repetier-Host.)

Information:
Heat Bed Scan
Scan completed

Zobrazuje se po Uspésném dokonéeni diagnostiky vyhfivané podlozky.

Information:
Work Part Scan
Scan completed

Zobrazuje se po Uspésném dokonéeni diagnostiky tiSténého predmétu.

Information: Zobrazuje se, pokud nelze pohybovat osou X, protoze doslo k aktivaci X-min.
X-Axis Muze se objevit v disledku:

Min reached - vybéru poloZky menu ,Position X*

Information: Zobrazuje se, pokud nelze pohybovat osou X, protoze uz dosahla max.
X-Axis polohu.

Max reached

Muze se objevit v disledku:
- vybéru poloZky menu ,Position X*

Information: Zobrazuje se, pokud nelze pohybovat osou Y, protoZe doSlo k aktivaci Y-min.
Y-Axis Muze se objevit v disledku:

Min reached - vybéru poloZky menu ,Position Y*

Information: Zobrazuje se, pokud nelze pohybovat osou, protoze uz doséhla max. polohu.
Y-Axis Muze se objevit v disledku:

Max reached - vybéru poloZky menu ,Position Y*

Error: Zobrazuje se, pokud nelze pohybovat osou Z, protoze doSlo k aktivaci Z-min.
Z-Axis Muze se objevit v disledku:

Min reached - vybéru polozky menu ,Position Z*

- stisknuti tlagitka se Sipkou nahoru

Prehled vSech vodi €0 a pFipojeni

Line | Length |Connec- | Pin number plug/imain PCB (all Component Pin number plugicompenent
tor pins on white plugs; colour based (all pins on plugs: colour based
Main on pint} on pin)
PCB
1 | 735mm M 4pin green/yellow/white/brown Motor X 4pin yellow/green/brown/white
2 | 840 mm X12 4pin greenlyellow/white/brown Motor ¥ 4pin yellow/green/brown/white
3 | 380 mm X186 4pin greenfyellow/white/brown Motor Z 4pin yellow/green/brown/white
X17 4pin green/yellow/white/brown Mator extruder 0 (1st extruder) 4pin yellow/green/brown/white
e | oot oo a1 e[ e om oo
4 | 1240 mm ad;;gna‘ spin redbluelgrey-pinkl Fan 112 (single extruder) Zpin redfbll{e (+=red)
2pin grey-pink/red-blue
PCB red-blue Fan 3/4 (dual extruder only) (o = grey-gink)
X4 2pin greyipink Heating extruder 0 (1st extruder) 2pin grey/pink
X8 2pin black/violet Heating extruder 1 (2nd extruder) 2pin black/violet
5 | 1000 mm X38 3pin, open ends Heating printing plate 5?;22::;0;1&:2 cable lug
6 | 975mm X13 2pin brown/white Limit switch X 2pin brown/white
7 | 1630 mm X14 2pin brown/white Limit switch Y 2pin brown/white
g | 830 mm X368 2pin brown/white Limif switch Z-max 2pin brown/white
9 | 1300 mm X15 4pin greenlyellow/white/brown Limit switch Z-min 4pin green/yellow/white/brown
10 | 1500 mm X5 2pin brown/white External temperature sensor 0 (1stext) | 2pin brown/white
11 | 1500 mm X6 2pin brown/white External temperature sensor 1 {2ndext) | 2pin brown/white
12 | 1230 mm X9 2pin brown/white Temperature sensor printing plate 2pin brown/white
13 | 1420 mm X7 Spin yse\r\::;‘bmwnfgreenmhne DMS (elongation measuring sirip) 4pin yellow/brown/green/white
14 | 150 mm X23 14pin flai-band cable Keyboard (twisted plug) 14pin flat-band cable
15 | 175 mm x21 14pin flat-band cable Display 14pin flat-band cable
28 | 1000 mm X43 4pin LED strip
29 | 140mm X45 2pin rediblack (+ = red) Housing fan
32 | 140mm X24 2pin brown/white Fan control 3pin white/empty/brown




Line | Length |Cross-| Connection |[Pin number plugimain PCB Connection Pin number plug/component
section all pins on white plugs: colour all pins on white plugs: colour
i Il pi hite pl I Il pi hite pl |
based on pin1) based on pin)
Casing 1pin green-yellow ring cable lug
22 | 150 mm | 0.75 mm? Mains adapter | , tgngﬁgﬁ gs::;; 1pin green-yellow fiat cable lug
protective earth 1pin green-yellow open end
23 | 640 mm | 0.75 mmz Main PCB 1pin black open end Low-voltage device | 1pin black flat cable lug
) x41 1pin blue open end combination socket [ 1pin piue flat cable lug
24 | 150mm | 0.75 mm2 Mal)&ECB 1pin black open end Emergency off 1pin black flat cable lug
1pin blue open end 1pin blue flat cable lug
25 | 550 mm | 0.75 mm? Main PCB 1pin black open end Mains unit L 1pin black open end
) X37 1pin blue open end Mains unit N 1pin blue open end
2 | 600 mm | 0.75 mm? Main PCB 1pin black open end Power plug 1pin black open end
X39 1pin blue open end 1pin blue open end
57 | 570 mm | 25mm? Main PCB 1pin red, open end (+) Mains unit +V 1pin red, open end (+)
) X1 1pin black open end Mains unit -V 1pin black open end
. ) . Power plug
2 -} -
30 | 170 mm | 0.75 mm Casing 1pin green-yellow ring cable lug Protedtive ground 1pin green-yellow open end
31 | 180mm | 2.5 mm? Casing 1pin green-yellow ring cable lug Mains unit -V 1pin green-yellow open end

Preklad tohoto navodu zajistila spole

V8echna préava vyhrazena. Jakékoliv druhy kopif tohoto navodu, jako napf. fotokopie, jsou predmétem souhlasu spolecnosti
Conrad Electronic Ceska republika, s. r. 0. Navod k pouziti odpovida technickému stavu pfi tisku! Zmény vyhrazeny!
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