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1. OVLADACI PANEL

1.1. POPIS DISPLEJE

Po spusténi tiskdrny nebo pfi vstupu do menu se
objevuje obrazovka s logem, v jejimz pravém dolnim rohu
naleznete Cislo verze firmware elektroniky. Pro aktualizaci

sledujte stranky vyrobce pro ziskani nové verze.

verze firmware 7

Vychozi informacni obrazovka:

tryskal tryska 2 deska

nastavena teplota
vykon

skutecna teplota ofuku desky

pozice extruder(
rychlost tisku uplynuly €as tisku

stavovy radek ukazatel pribéhu

POZNAMKY:

- pokud je nastavena teplota na hodnoté 0°C, znamena to, Ze vyhtivani je vypnuto

- vykon ofuku desky se pohybuje od hodnoty 1%, kdy je ofuk vypnuty aZ po 100% - ventildtory
se zacCinaji otacet az pfi vyssich hodnotach vykonu

- rychlost tisku, tzv. FeedRate, Ize ménit na vychozi obrazovce otdcenim otocného volice

- ukazatel pribéhu zobrazuje datovou pozici tiskového souboru, nikoliv ¢asovou, takze pokud
tiskovy model méni v prlibéhu tisku sloZitost (zakfiveni apod.), mlze tento ukazatel pfibyvat
nelinearné

- podporovany jsou SD karty o kapacité do 32GB se systémem souborl FAT32, doporucujeme

vSak pouZzit kartu 2GB s rychlosti CLASS-4 (idedlné starsi karta z fotoaparatu apod.)
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1.2. INFORMACNI STAVOVA HLASENI

Bé&hem provozu tiskarny se mlzZete setkat s nékolika hlasenimi:

ZPRAVA

PRAVDEPODOBNA PRICINA

Err: MINTEMP

PFili$ nizka teplota pro spusténi ohfevu trysky nebo stolku, nebo
doslo k preruseni vodic¢e od termistoru.

Err: MAXTEMP

Doslo k prekroceni teploty 300°C na trysce ¢i 150°C na desce stolku
nebo vyzkratovani vodic¢e od termistoru. Tiskdrna se vypne.

PORUCHA REGULACE!

Nejpravdépodobnéji se s timto hldsenim setkate, pokud nastavite
predehrev desky stolku na nizkou teplotu, napt. 50°C a po nahrati
teplotu zvysite na 110°C bez mezikroku, kdy nejdrive ohfev vypnete
a teplota nespadne alespori o 15°C. Stolek se nestihne nahrat

v ¢asovém limitu ochrany a vyvola se funkce zabranujici pozaru.
Druha moznost hlaseni je, kdyZz se béhem tisku prerusi vodi¢ od
termistoru, pripadné silovy vodi¢ od vyhtivané podlozky ¢i topného
téliska trysky. Nejméné pravdépodobné je, Ze skutecné ¢asem
soucastka termistoru odejde. Nezadouci vyvolani chyby mze
ojedinéle nastat po chvili od spusténi ofuku PLA, které trysku
nadmérné ochladi — pak je potfeba spravné nastavit difuzér ofuku
nebo topny blok zateplit kaptonovou paskou Sife cca 10mm.

VYMENTE FILAMENT!

Tato zprdva informuje o stavu, kdy detektor filamentu rozpoznd
chybéjici tiskovou strunu. Akustické varovani Ize umlcet stisknutim
otoc¢ného volice, avsak pokracovat v tisku miZete aZ po zavedeni
nového materidlu. Zavedte novy filament RUCNE (nikoliv funkci v
menu), otiete Spicky trysek a potvrdte obnovu tisku dvojim
stla¢enim rotacniho volice.

SD KARTA VLOZENA

Toto hlaseni informuje pouze o stavu slotu pro kartu. Pokud
vloZzenou kartu nelze v menu nadist, zkuste ji znovu vyjmout a odistit
kontakty, a nebo pouZit jinou kartu.

SD KARTA VYJMUTA

Hlaseni nepfitomné SD karty.

Natopit desku...

Elektronika ¢eka na nahfati desky na nastavenou teplotu
(G-kéd ,M190“)

Deska natopena.

Nahtati desky probéhlo a tiskarna pokracuje ve vykonavani dalSich
tiskovych instrukci.

Natopit trysku...

Elektronika ¢eka na nahrati trysky na nastavenou teplotu
(G-kod ,,M109“)

Tryska natopena.

Nahrati trysky probéhlo a tiskarna pokracuje ve vykondvani dalSich
tiskovych instrukci.

Kalibrace probiha...

Toto hlaseni se objevi po spusténi automatické kalibrace regulatoru
teploty. Tiskarnu ponechte v klidu do dokonéeni operace.

Kalibrace dokoncena.

Stavové hlaseni dokoncéené kalibrace regulatoru teploty.
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1.3. POPIS MENU

Popis jednotlivych poloZzek menu tiskarny — k prehlednému nahledu si vezméte pred sebe mapu

celého menu. Nékteré polozky jsou dostupné pouze za urcitych provoznich podminek.

1.3.1. HLAVNI MENU
INFO OBRAZOVKA = volba pro navrat na Informacni obrazovku
LADENT = (pouze b&hem tisku) zmé&na parametri v pribéhu tisku
PRIPRAVA = pfiprava tisku (nah¥ati, parkovani os...)
NASTAVENT = konfigurace parametri tiskarny
POZASTAVIT TISK = (pouze béhem tisku) pozastavi tisk, ve kterém je mozné pokracovat
OBNOVIT TISK = (pouze béhem tisku) spusti pozastaveny tisk
ZASTAVIT TISK = (pouze béhem tisku) zcela zastavi tisk — nelze pokracovat
TISK Z SD KARTY = (je-li vloZena SD karta) volba tiskového souboru — zvoleni ihned spusti tisk
SD KARTA CHYBI =informace, e neni vlozena SD karta (a nebo se vyskytla chyba ¢teni)

1.3.2. LADENI
RYCHLOST = koeficient rychlosti tisku (tzv. FeedRate) — vychozi hodnota je 100 %
TRYSKA = teplota levé trysky
TRYSKA 2 =teplota pravé trysky
DESKA = teplota vyhtivané desky
OFUK DESKY = vykon ofukovych ventilator( (Cislo 0 aZ 255)

VYMENIT FILAMENT = manualni vyvolani vymény filamentu (tataZ funkce jako kdyz dojde)

1.3.3. PRIPRAVA
ZCHLAZENT = rychla volba pro vypnuti véech ohtevil
AKTIVNT EXTRUDER = vybér extruderu, kterym si pfejete tisknout
PREDEHREV ABS = vstup do menu pfedehievu ABS materialu (a jemu teplotné podobnych)
PREDEHREV PLA = vstup do menu predehievu PLA materidlu (a jemu teplotné podobnych)
PREDEHREV PET = vstup do menu predehievu PET materialu (a jemu teplotné podobnych)
PREDEHREV HIPS = vstup do menu pfedehfevu HiPS materialu (a jemu teplotné podobnych)
PREDEHREV PVA = vstup do menu predehievu PVA materialu (a jemu teplotné podobnych)
PREDEHREV WOOD = vstup do menu pfedehfevu WOOD materiélu (a jemu teplotné podobnych)

PREDEHREV FLEX = vstup do menu pfedehfevu FLEX materialu (a jemu teplotné podobnych)
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1.3.4. MANIPULACE
DEAKTIVACE MOTORU = deaktivace napdjeni motord (umozni volny pohyb os ,X“ a ,,Y*)
PARKOVANT 0S = menu pro vybér osy k zaparkovéni (najezd na koncovy spinac)
VYMENIT FILAMENT = vstup do menu pro vytaZeni &i zavedeni filamentu do trysky

POHYB OSY =vstup do menu manudlniho pohybu os

1.3.5. NASTAVENI
TEPLOTA = vstup do menu nastaveni teplot
POHYB = vstup do menu konfigurace pohybovych parametri
REZIM EXTRUZE = volba rezimu tisku: volba L/ R je standardni dvoutryskovy rezim, volba L & R
umozni tisk tentyz objektu obéma extrudery, pozor vSak na omezeny prostor uréeny rozteci trysek!
ZVUKY = vstup do menu nastaveni zvuk
WIF1 ROZHRANT = vstup do menu zobrazeni parametr specialni WiFi SD karty
ULOZIT NASTAVENT = ulozeni viech konfiguraénich dat do trvalé paméti
NACIST NASTAVENI = natteni parametr( konfiguraénich dat z trvalé paméti

OBNOVIT TOVARNI = naéteni vychozi konfigurace (pro jeji zachovani je nutné poté data uloZit)

1.3.6. PARKOVANI 0S
PARKUJ OSY XYZ =volba zaparkuje postupné vsechny osy ke krajnim koncovym spina¢iim
PARKUJ OSU X =volba zaparkuje pouze osu X ke koncovému spinaci
PARKUJ OSU Y =volba zaparkuje pouze osu Y ke koncovému spinaci
PARKUJ OSU Z =volba zaparkuje pouze osu Z ke koncovému spinaci

1.3.7. POHYB 0SY
POSUV O 10MM = volba pro posuv krokem 10mm a vstup do vybéru osy (pouze osa ,X“a ,Y")
POSUV O 1MM =volba pro posuv krokem 1mm a vstup do vybéru osy
POSUV O 0O.1MM = volba pro posuv krokem 0.1mm a vstup do vybéru osy
POSUV O 0.01MM = volba pro posuv krokem 0.01mm a vstup do vybéru osy (pouze osa ,,Z“ a ,E“)

1.3.8. VYBER OSY
OSA X =volba pohybu osou ,X“
OSA Y =volba pohybu osou ,Y*
OSA Z =volba pohybu osou Z (pouze pro krok 1Imm a 0.1mm)
EXTRUDER = volba pohybu extruderem (pouze pro krok 1Imm a 0.1mm)
AKTIVNT EXTRUDER = vybér extruderu, kterym si pfejete manudlné hybat

6
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1.3.9. TEPLOTA
TRYSKA = nastaveni teploty u levé trysky
TRYSKA 2 = nastaveni teploty u pravé trysky
DESKA = nastaveni teploty desky
OFUK DESKY = nastaveni vykonu ofukovych ventilatora (nikoliv ventilator( chladicl trysek)
KALIBROVAT REGULACI = spusténi kalibrace PID regulatoru - vhodné spustit po zdsahu do hmoty
trysek (vyména hrotu, topného téliska i termistoru) a také po dostavbé tiskarny pred prvnim tiskem
KONF. TEPLOT ABS = vstup do menu konfigurace pfedvolenych teplot pro material
KONF. TEPLOT PLA =vstup do menu konfigurace pfedvolenych teplot pro material
KONF. TEPLOT PET = vstup do menu konfigurace predvolenych teplot pro material
KON. TEPLOT HIPS = vstup do menu konfigurace pfedvolenych teplot pro materidl
KONF. TEPLOT PVA =vstup do menu konfigurace pfedvolenych teplot pro material
KON. TEPLOT WOOD = vstup do menu konfigurace predvolenych teplot pro material
KON. TEPLOT FLEX = vstup do menu konfigurace pfedvolenych teplot pro material
(pozn.: nazvy profild jsou pouze informativni, mGzZete proto libovolny z nich pouZit i pro jiny material

jako je ASA, PETG, NYLON a dalsi)

1.3.10.PREDEHREYV (editace profilu)
OFUK DESKY = prednastaveni vykonu ofukovych ventilator(
TRYSKA = prednastaveni Zadané teploty obou trysek (nelze nastavit pro kazdou trysku individualné)
DESKA = prednastaveni zadané teploty desky

ULOZIT DO PAMETI = uloZeni parametrd do trvalé paméti
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1.3.11.POHYB

AKCEL = hodnota akcelerace véech pohybd (mm?/s)
VXY-JERK = max. zména rychlosti v G-Kddu, kdy tiskdarna nepouzije akceleraci, ale zrychli skokové
VZ-JERK = -//-(pro osu ,Z“)
VE-JERK = -//- (pro extruder)
SMER VOLICE = volba sméru oto¢ného volice displeje (dle libosti a pohodli uZivatele)
POJEZD X = délka pojezdu osy X (mm) — po zméné této hodnoty, uloZte nastaveni a zaparkujte osu
POJEZD Y = délka pojezdu osy Y (mm) — po zméné této hodnoty, ulozte nastaveni a zaparkujte osu
POJEZD Z = délka pojezdu osy Z (mm) — po zméné této hodnoty, uloZte nastaveni a zaparkujte osu
Ofset trysek = pfepinac volby fizeni polohy trysek: GCODE nebo FW — nasledujici 4 pole se
zobrazi pouze v reZzimu FW (vice info dale v kapitole 5.1)

Hrot dX =rozte¢ mezi tryskamiv ose ,X“

Hrot dY =rozte¢ mezitryskamiv ose ,Y“

Ofset X=vzdalenost levé trysky od hrany stavebni podlozky v ose , X“ po zaparkovani této osy

Ofset Y =vzdalenost levé trysky od hrany stavebni podlozky v ose ,, Y po zaparkovani této osy
VMAX X = maximalni rychlost pohybu osy X (mm/s)
VMAX Y = maximalni rychlost pohybu osy Y (mm/s)
VMAX Z = maximalni rychlost pohybu osy Z (mm/s)
VMAX E = maximalni rychlost pohybu filamentu (mm/s)
X-KROK/MM = pocet krok(t motoru po pohyb osy X 0 1mm
Y-KROK/MM = pocet krokd motoru po pohyb osy Y o 1mm
Z-KROK/MM = pocet kroki motoru po pohyb osy Z o Imm

E-KROK/MM = pocet krokd motoru po posun filamentu o 1mm

1.3.12.ZVUKY
ZVUKY MENU = volba ZAP./VYP. pipani pfi prochazeni menu
ZVUKY VYSTRAH = volba ZAP./VYP. pipani p¥i vystrahach (vyména filamentu, G.Kéd M300, ...)

ULOZIT DO PAMETI = uloZeni parametrd do trvalé paméti

1.3.13.VYMENIT FILAMENT
VYTAHNOUT LEVY = nahfeje levou trysku, provede kratkou extruzi a rychlé vytazeni materialu
ZAVED LEVY = nahfeje levou trysku a provede extruzi 100mm materialu (poufiti i pro kalibraci*)
VYTAHNOUT PRAVY = nahfeje pravou trysku, provede kratkou extruzi a rychlé vytazeni materialu
ZAVED PRAVY = nahfeje pravou trysku a provede extruzi 100mm materidlu
*kalibrace E-krok(/mm — viz Manual ke stavbé, kapitola 5.4. Kalibrace posuvi

8
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2. Program Slic3r

2.1. Prvotni konfigurace

Slic3r [slajsr] = program, ktery trojrozmérny objekt ,nareze” na strojovy kéd.

Instalacni balicek vytvori na plose systému Windows spoustéci ikonu. Pokud pouzivate
Windows 7 a novéjsi, nastavte ve vlastnostech tohoto zastupce ,Spoustét jako spravce”
pod kartou Kompatibilita.

Po prvnim spusténi programu Slic3r je nutné provést prvotni konfiguraci. Veskeré nastaveni
se importuje z dodaného konfigura¢niho souboru, proto privodce po prvnim spusténi programu

muUzete zavfit.

Po prvnim spusténi programu prepnéte rezimy nastaveni do expertniho médu kliknutim na
,File” -->  Preferences” a v okénku prepnéte ,Simple“ na ,Expert” a ostatni policka nastavte dle

obrdazku. Po tomto kroku je nutné program zavfit a znovu otevtit, aby se nastaveni pouzilo.

Preferences P§|

General

Mode: |Ex|:|ert w |
Check Far updates:

Remember oukput direckory;
Auto-center parts: ]
[l

Background processing:

[ Ok l [ Cancel

Import nastaveni z konfiguraéniho souboru provedete tak, Ze po spusténi programu zvolite
,File -> Load Config Bundle...” a v okné zvolite soubor ,slic3r_konfigurace.ini“, ktery se nachazi

v adresdfi s instalaci programu.



5 REPRAPOBCHOD © RRO 2013

datum posledni dpravy: 19. 3. 2018

Vygenerovani jednoduchého tiskového G-Kddu pro tisk jednim extruderem provedete tak, Ze
kliknete na tlacitko ,,Add...“, v okné naleznéte a vyberte poZadovany model. Zvolte tiskové nastaveni
v pravé casti, jez ma vliv také na dobu trvani tisku. Poté zvolte filament, typ dle materidlu, ktery

chcete pouzit a nakonec vyberte profil tiskarny.

pfidani objektu ve formatu .STL
7 slic3r (=113

File Plater Object ‘Window Help

Plater | Prink Settings Filament Settings || Prinker Settings

Prink settings: | . Standardnikvalita  vybér profilu tisku ¥
Fiamert: | [ll 485 vybér materidlu extruderu 1 v
W &5 vybér materidlu extruderu 2

Printer: | (&) Poseidon DUO vybér tiskarny w
Narrie Co... Seale

seznam otevienych soubor( .STL

Info

Size: “olurne:

Facets: Materials:
30 2D Preview | Layers IManifold:

Version 1.2.9 - Remember to check For updates ak htkp: [fshic3r argf

10
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2.2. Prvni tisk

Po otevieni modelu .STL program nabizi moZnost zobrazit model ve 3D. Na obrazku vidime,
jak program vypadd po nacteni souboru. Na levé strané okna je model (zde konkrétné kostka se
stfedovou dirou) umistény na stfedu podlozky. Samotné vygenerovani G-Kédu provedete tlacitkem

I

¢. 2 ,Export G-code..”. VSimnéte si bodu ¢. 3 — kaidy model je po nacteni do programu
diagnostikovan a konzistence dat je v pofadku, pokud je hodnota ,Manifold” na ,Yes”. Jinak je zde
uveden pocet chyb. Slic3r se model pokusi vidy opravit, ale vysledek tisku nemusi byt v poradku.
Doporucujeme modely pfed kazdym otevienim opravovat programem Netfabb, kterému se navod

vénuje v kapitole €. 4.

Doporucujeme, abyste se pfi praci se soubory programem Slic3r i export G-kédu vyhnuly

z

souborovym cestam obsahujicim nazvy adresaft ¢i soubort s diakritikou.

Pro prvni tisk oteviete z programového baliku napf. soubor Test-kostka.stl a vygenerujte
G-kdd. Vygenerovany G-kéd ulozte na SD kartu. Kartu vloZte do tiskarny a nahfejte trysku

volbou v menu ,Pfiprava” -> ,Pfedehiev ...“ (dle vaseho materidlu) -> , Pfedehfat trysku 1“. Po

nahrati podlozky a trysky mizete tisk spustit volbou v menu , Tisk z SD karty”, kde vyberete nahrany

G-kod.

File Plater Object Window Help
Plater |Print Settings | Filament Settings | Printer Settings |
[ #dd... J[5 Deete |[3¢ Delete a1 || arvange |[@](@)(6 ][ 2 & scale... (3 st [ cur... J[132 settings... |
Print s=ttings: . ¢ Standardni kvalita e
Flamert: | ass 00 I
W &= v
Prinker: | (] Poseidon DUO e
I SExport STL... “_{_:a.‘Emo:tG—m&e... J
. Mame - o, S-c:ile [ .
krychle.stl 1 100%%
2.
Info
Size; 20,00 20,00 3 20,00 Wolume:  6420.84
Facets: 528(1 shells) Materials: 1
30 20 Preview | Layers Manifald: Yes
BLosded krychis 2t |

11
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3. Dualni extrudér

3.1. Kalibrace vysky trysek v ose Z
Vyskové nastaveni provadime zpravidla na pravé trysce. To se provadi imbusovymi Sroubky pfimo
na chladici trysky dle obrazku. Postup, jak pravou trysku nastavit je popsan v Manualu ke stavbé

v kapitole 5.3.

POZOR - vidy, kdy upravite vysku, je potieba prekontrolovat vzajemnou polohu X a Y dle

kapitoly 3.2. tohoto navodu.

3.2. Kalibrace polohy tiskové desky

Parkovani os tiskarny se provadi za uUcelem reference nulovych bodl. Aby vsak bylo moiné
obéma tryskami pokryt celou tiskovou plochu, je tato reference jiz mimo podlozku. Po zaparkovani
osy ,X“ a ,Y“ se obé trysky redlné nachazi na zapornych souradnicich oproti bodu X:0 a Y:0, jenz je

levy spodni roh tiskové plochy a zaroven vychozi bod tiskovych software (napft. Slic3r).

Kalibrace se snadno provadi nad stfedem tiskové plochy v bodé nad senzorem teploty a vici levé
trysce. V tomto stfedovém bodé se nachdzi soufadnice X:100 a Y:100. Nejdfive zaparkujte vsechny
osy. Poté manudlnim pohybem pfes menu displeje vystoupejte tryskami v ose ,Z“ cca 5mm nad
tiskovou plochu. Poté zaparkujte osy ,X“ a ,,Y“ a manudlné pfes menu displeje najedte hrotem levé
trysky nad stfedovy bod tiskové plochy. Jakmile nad tento bod trysku umistite, vSimnéte si polohy,
kterou uddava displej — pokud v dané ose nesouhlasi poloha X:100 nebo Y:100, upravte hodnoty
parametrd , Ofset X“ a ,,Ofset Y“ v menu nastaveni pohybu tiskarny. Poté zvolte uloZeni nastaveni,

zaparkujte osy ,X“ a, Y a znovu ovérte polohu.

12
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3.3. Kalibrace vzdjemné polohy trysek

Kalibrace vzajemné polohy trysek se provadi presnym nastavenim hodnot ,Hrot dX*
a ,Hrot dY” v menu nastaveni tiskarny: ,Menu”“ -> ,Nastaveni” -> ,Pohyb”. Tyto hodnoty budete
ziskavat postupnym meéfenim. Pfedpokladem této kalibrace je jiz hotové vySkové nastaveni obou

trysek dle pfedchozi kapitoly.

Tiskarnu nahrejte volbou , Pfedehfat vse” pod profilem pouzitého materialu, zavedte filament do
obou trysek (doporucujeme pouzit stejny typ materialu, avsak rlizné barvy, aby byl tisk kontrastni).

Po nahfati spustte tisk dodavaného souboru ,Kalibrace-2-barvy.gco”.

Po dokonéeni tisku pohledem zkontrolujte, zda jsou polohy tiskovych hlav sprdvné zarovnané.
Vytisk se sklada ze dvou casti — viz obrazek. Cilem kalibrace je dosahnout toho, aby obé c¢asti modelu

do sebe presné zapadaly.

13



5 REPRAPOBCHOD o ve0 2018

datum posledni dpravy: 19. 3. 2018

3.4. Tisk dvéma barvami (materidly)

Tisk dvéma barvami ¢i materidly se provadi tak, Ze si nejdfive zkompletujete objekt skladajici se

ze dvou .STL soubor( do jednoho vice materidlového. Toto slouceni si vyzkousSejte na priloZzeném

modelu nasledovné: V programu kliknéte na tlacitko , Add...“, v adresari s STL modely najdéte soubor
»,dualTest_a.stl“ a oteviete jej. Tim pridate prvni ¢ast na tiskovou plochu. Nyni kliknéte na objekt
pravym tla¢itkem mysi a zvolte ,Settings...”. V nové otevieném okné vidite nahled. V tabulce nalevo
levym kliknutim mysSi oznaclte ,»Object” a kliknéte na tlacitko
»,Load part...”, kde vyberte druhou ¢3st modelu ,, dualTest_b.stl“. Nyni uvidite v ndhledu cely objekt,
ktery se sklada ze dvou casti. Tuto analogii je dobré takto chapat. Kliknutim na jednotlivé fadky (Sipka
€. 1) casti objektu vyberte a (dle Sipky €. 2) u jedné zvolte Extruder 1 a u druhé Extruder 2. Timto

mate kalibracni objekt sestaven a kliknéte na OK.

Settings for dualTest_a.stl E]

Parts ' Layers‘
| Object
. dualTest_a.sH
dualTest_b.stl \ 1

:d_clad part... “ cload modifier__. J

Obiject Settings
Extruders

Extruder: . default

/

14
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do tiskarny. Tiskarnu nahrejte volbou ,Predehiat vse” pod profilem pouzitého materidlu, zavedte

filament do obou trysek (doporucujeme poufZit stejny typ materialu, pfipadné materialy s podobnou

teplotou poZadovanou na podloZce). Pokud potrebujete nastavit pro kazdou trysku teplotu

ru
1

individualné, ucdinte tak v menu , Nastaven

-> ,Teplota“. Po nahFati spustte tisk.

File Plater Cbject Window Help
Plater | Frink Settings | Filament Settings | Frinter Settings |
Delete [x Deldete Al ][-‘ﬂ Arrange ] Scale 4.3 Split SeLtings
Print settings: ¢ Standardni kvalita Vl
Filament: | [ #es v
|l nes <
Frinket: | (L2} Paseidon DUO b
l'g,aeport STL... ",@mut G-code. .
Mame o Scale
dualTest_a.stl 1 1007
Info
Szl Wiolume:
Facets: Makerials:
Manifold

15
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3.5. Tiskvdualnim reZzimu

Tiskarna umoznuje sprazeni extrudér( tak, aby obé trysky vykonavaly stejnou cinnost. Ptikazy pro
levy extrudér jsou tedy kopirovany pravym extruderem a diky tomu muZete tisknout 2 identické
objekty zaroven. Kazdy z objektd mlze mit jinou barvu, oviem material doporucujeme pouzit stejny.
Teplotu extruze lze nastavit individualné (nékteré filamenty maji dle barvy i jiné teplotni parametry

udané vyrobcem).

Aktivaci této funkce provedete v menu Nastaveni -> ReZim extruze. Zde zvolte ,L & R“, tedy oba

zaroven. Tiskarna si toto nastaveni po vypnuti neuklada.

Po aktivaci funkce postupujte stejné, jako v pfipadé tisku objektu jednou tryskou. Uvédomte si,
Ze velikost objektl v ose X je omezena roztec¢i umisténi trysek, tedy cca 55mm. Virtualné si vsak
mUzZete tiskovou plochu rozdélit na pruhy pravé o této rozteci (Slic3r zobrazuje na umistovaci plose
Ctvercovy rastr, aby vsak objekty automaticky necentroval, vypnéte centrovani pres File ->
Preferences -> Auto-center parts). Poté objekty umistéte do lichych pruhl a prava tryska kopiruje

sudé pohyb v sudych pruzich. Pfiblizné to vypada jako na obrazku dole.

Virtualni rozdéleni tiskové plochy
varianta 1 varianta 2
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3.6. Tisk podpiirného materialu

Dva extrudery jsou vhodné nejen pro tisk vice materialy, tedy napf. barvami, ale hlavné pro tisk
podplrného materidlu pravym extruderem. Aktivace této funkce probiha tak, Zze v programu Slic3r
zvolite volbu generovani podplrného materidlu. U jedno-tryskovych tiskaren se podpulrny materidl
tiskne tentyZ extruderem, jako hlavni objekt kdy po vytisku tento podpulrny materidl mechanicky
odstranime. Tato funkce se aktivuje na zaloZce , Support material” kde pouze zaskrtnete policko ¢. 2
,Generate support material“. Program poté podplrné struktury generuje automaticky. Sipka ¢&. 3
ukazuje na volbu vzdalenosti styénych ploch mezi podplrnym materidlem a hlavnim objektem.
Obecné plati, Ze podplrna struktura, kterad je ze stejného materidlu jako hlavni objekt a je tedy

odstranovdna mechanicky, vyzaduje nastaveni , Contact Z distance” na hodnotu 0.2mm.

7 slic3r (=113

File Flster Object Window Help
Plater | Print Settings  Filament Settings | Prinker Settings

lStand.ar\:Ini kyealita (modifie % i‘l@) Support material !
.

W Layers and perimeters Generate support makerial: é
o

Infill Owerhang threshold:

@

~
(5 Skirt and brim =
: T Enfarce support for the firsk: ] > layers
=) Speed
| Mutiple Extruders
/“ Advanced Raft
= Qutput options: Raft layers: [ 2 layers
Motes . ) )

Options for support matesial and raft

Contact 7 distance: | 0.2 (detachabley « | "'"‘é—_ 3 .

Partern: pillars v

Pattern spacing: .2.5 T
Pattern angle: 0 =
Inkerface layers: 3 : layers
Inkerface pattern spacing: [o mm

Don't support bridges: .

17
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Pokud si prejete pro podplirné struktury pouZit rozpustny material (PVA ¢i HiPS), je nutné zadat
do policka , Contact Z distance” hodnotu nula, poli¢ko ,Pattern” zvolte ,Honeycomb“ a nakonec
nastavte, Ze podplrny materidl ma za ukol tisknout pravy extruder, nikoliv tentyZ levy. To provedete

dle obrazku nize tak, Ze prejdete na polozku , Multiple Extruders” a v sekci , Extruders” zvolte pravy

extruder volbou disla 2 v kolonkdch ,Support material extruder” a ,Support material interface

extruder”.

# Slic3r

File Flater Object Window Help

Plater | Prink Settings | Filament Settings | Printer Settings
_Standardnlk\ra‘lta (modifie » lq@ Extruders

il Layers and perimsters Perimeber extruder: [1 =
4 15:': and brim Infill extruder: 1 %

Ll Support material Solid infill extruder: 1 - 2
=) Speed Support materialfraftfskirt extruder: 2 : L
| "kiple Extruders Suppart makerialfraft interface extruder: | 2 ~ z

o Advanced
& Dutput options
8| Notes Ooze prevention

1 Enable: |

. Temperature variation: | asC
Advanced
Interface shells: D
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Pred kazdym tiskem zkontrolujte vygenerovany G-kéd v nahledovém okné kliknutim na

,Preview”. Vyzkousejte napft. prilozeny model ,support_test.stl“. Na obrazku vidite zelené struktury,

které predstavuji zmifovany support material.

File Plater Object Window Help
Plater | Frink Settings | Filament Settings | Printer Settings |
ot (€ Dol @ e |
Priei settings: | 5 Standardni kvalita (modfied) |
Filament: . ABS w
|l 55 v
Printer: | () Poseidon DUC v
I'@E}@utsn_... ”,@mut(}-m&s_..
Mame Co... Scale
support_test, STL 1 100%
L>
Irfa
Size: Yolume!
1040 | pacats: Makerials:
30 20 Preview | Layers Manifoid:
G-code fils exported bo C\Documents and Settings\Smart\Plochalsuppork_tesk.geo I

Na zavér jedno doporuceni. PVA material pouzivany pro podplirné struktury je znamy tim, Ze ma
horsi tiskové vlastnosti a soudrznost. Podplirné struktury generované programem Slic3r jsou velmi
jemné a po nékolika vrstvach se struktura z PVA borti. Pokud si prejete tisknout podplrné struktury
z materidlu PVA, je idealni, kdyzZ si je sami nakreslite ve 3D programu jako masivnéjsi objekty. Poté
v programu nebudete zapinat funkci generovani podpor, ale jednoduse hlavnimu objektu nastavite

tisk levym extruderem a podplrnému objektu nastavite pravy extruder.
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4. Oprava objektii programem NETFABB

Oprava objektd, resp. jejich re-exportovani je vhodné provadét s kazdym nové vygenerovanym Ci

stazenym STL souborem z internetu.

Opravy se provadi v programu Netfabb BASIC. Pokud nechcete pfi spusténi ¢ekat na odeznéni
potvrzovaciho okénka, zaregistrujte si program zdarma — okénko k tomuto kroku pfimo vybizi, ovSem
licenéni kdd dorazi jen v pfipadé, kdy vyplnite POUZE svij email, ostatni kolonky nevypliiujte. Opravu

objektl provedete podle nasledujiciho postupu na obrazcich.

V kroku 1 kliknéte na Objekt -> Pfidat a zvolte STL soubor

.fh‘nﬁ'ﬁ““ &s@EO.HIaL.Hg PRODR-A- -|-d'r-¢
—a Odebrat
%) Objekty
u Export objektu i = Rery u
“ Duphikace ’ E
g Prejmenavat
a Zména barvy e
£ Pesun Ctrl=Y
.JJ Rictace Ctrl=R
{i Iména velikosti Ctrle5 Ty
ﬁ Péevratit chjekt xO <& LTI
DH Zrcadlen| (3 = d v oom  em
‘me I . 3 T v o000 mm
Temmeneall 0 W .
epiny n2 obyj i) [ wied fez | : ;

:? Kormerze jednotek = . -

Délkca: 000 mm Obash 000 em®

Sha 000 mm  Pocha 0.00 e

Vilka: 000 mn  Tropinebdy: 0

0 2 0 abjeisl) vybeas.

Provést upgrade!

@ rotaceipfessn rotace/ plesum vybrangch objekil pomaei my3i & lurzorovich kiives
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Pokud ma objekt nekonzistentni strukturu, objevi se v pravém spodnim rohu vykfi¢nik. Objekty
vSak doporucujeme pregenerovat i v pripadé, Ze zde vykficnik neni. Kliknéte tedy na symbol

cerveného kfize.

212 netfanb Basic 52 - kostka_s_dirou s Eep—
'. Projekt Upravit Objekt Extra Pohled Mastaveni Népowvéda Provést upgrade! |
AR @O000089 S90BQ[RL(2 2B AR- Fa-=v|
§ Imaer
E ]
2

Boay
*»C] « 000  mm

= I 000 mm
] «f * 0.00 mm
| <iezini vypnutos -

[ Reset
infarmace
Do 2000 mm  Obsah — om*
SiFkn: 20080 mm  Pochn: M ot
Widka: 2000 mm  Tropihetiky: L]
1 7 1 objekt vybrin.

Provést upgrade!

rotacel pFesum vybranyeh cbjeial pemoci mysi & kurzorovyeh kidves
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V dalsim kroku kliknéte na Aktualizovat, tim se objekt analyzuje. Poté kliknéte na Automaticka

oprava a v okénku, které se nasledné objevi ponechte volbu , Vychozi oprava“ a kliknéte na Provést.

*AB [@0009989 040/den4d0844 444 +a-=v
g T gmhoﬂh_q_dimu-mh_q_dimu [oprmna;E
# Oprave cbjektu Ll

= Rezy i

[#] Adtuaizace

[¥] Zwyraznt otvory 7] 54 trojiheikl
Zobrazit hrany od J

|¥] Zobrazil podkozené plochy

Drte taiitke SHIFT pro phidini ¢ odebrani trojinelnisl ze souEasnéna vindn
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Vsimnéte si tfi policek nad zaSkrtavacim polickem Aktualizace, oprava zde minimalizuje pocet

chyb a vSechny jeji typy uvede na nuly. Provedena oprava se nasledné aplikuje stiskem tlacitka

ru
1

,Aplikovat opravu”“ a v okné zvolte ,Odstranit plvodni“ (odstrani se ten rozbity a zlstane jen

opraveny objekt.)

Projekt Upravit Oprava Upravysité Pohled Mastaveni HNipovida Provést upgrade!

*AB 000689 040 [den|4d0ddda444d #a-=

E--‘ﬁwew -]

5 @ kostha_s_dirou - kestka_s_dirou (opravenciEl|
o Oprova objektu @
E = Rezy |
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V zavéru vidite, Ze po opravé jiz v dolnim pravém rohu neni vykfi¢nik (pokud by presto pretrvaval,
je opravu nutno provést manudlné, to je vsak velmi sloZité a mimo ramec tohoto navodu — pro vice

informaci kontaktujte podporu).

Opraveny objekt uloZte pfes menu Objekt -> Export objektu -> do STL (ASCII).

H Export objektu i ® ® kostka_s_dirou ~ hﬂh_thu(oprwum&
]
® Ry
O <« d o000 mm
v 7] O mm
=] iy '000 mm
}a Spopeni vybranych objektd [Pr r

Skofepiny na objekty [Pro) juko fex

.
#I Konverze jednotek
Flarrace
Dica 2000 =m Obssh £.4) cm'
S 2000 mm Pocha AT o
Wyl 2000 =m  Trogheliy 52
1z 1 obijeld vybran

vést upgrade!

retace/ phesum vybranyeh otjektl pomosi myli & kurzorovien ives

Za zminku stoji i vSestranné vyuZiti programu Netfabb, mlzZete zde objekty i Skalovat, rotovat

podle os a podobné, vSechny tyto funkce si nevahejte vyzkouset.
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5. Z praxe tiskare

5.1. Ofsety extruderii - vyznam a funkce

Tiskdarna umozZnuje nastavit fizeni ofsetll trysek ve dvou rezimech. Zakladnim reZimem je
GCODE reZim. Pfi tomto nastaveni se tiskarna chova tak, Ze po zaparkovani (zareferovani) os ulozi
aktualni pozici levé i pravé trysky jako bod X:0 a Y:0. Redlné vSak poZadujeme, aby tiskovy program
generoval G-kéd takovym zplsobem, Ze bod X:0 a Y:0 leZi v bodé levého spodniho rohu tiskové
plochy, resp. skla, jinak by tiskdrna veskeré modely tisknula posunuté. Proto do programu pro
generovani G-kédu zadavame polohy extruderl v zapornych souradnicich a program pak ke kazdému
povelu pro pohyb pfi¢itd onu parkovaci vzdalenost. V programu Slic3r se toto nastaveni provadi pro

kazdou trysku zvlast — viz bod ¢. 3 na obrazku.

7 slic3r CEX

File Flater Object ‘Window Help
| Flater | Prink Setkings | Filament Setbings | Printer Settings |
- default - (modfied) v /(5] Size

(=) General Nozzle diameter: [o.4 | mm

7 Custom G-code i i &
;

[

| Estruder 2 \ Position {For muki-extruder printers)
Extruder offset: x| -65 y:. =10 | mm P 3

- [ ]

Retrackion
Length: | onm {zero to disable)

Lift Z: rim

o mmjs
e s R -
mm 4
: -

Speed:

Extra length on restart:
Minimurn bravel after retraction:
Rekrack on layer change:

Wipe while retracting:

Dj'mbgdm'

Retraction when tool is disabled (advanced settings for multi-extruder setups)

Length: 10 | rm (220 to disable)

Extra length on restart: 2 mm 9_ 5

Version 1.2.9 - Remember to check for updates at http:/fshc3r.org/

GCODE rezim, je v podstaté ,hloupy” rezim, tiskdrna se pohybuje presné tak, jak strojovy kod
nafizuje a nestara se o polohy trysek. Vyhodou je, Ze se mlzete pohybovat kdekoliv mimo tiskovou

oblast — toto se mlze hodit uzivatelim, ktefi nad tiskarnou potrebuiji fesit specificky projekt.
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Druhym nastavenim je FW rezim. Pfi zvoleni tohoto reZzimu vam tiskarna umozni pristup ke

¢tyfem parametriim: , Hrot dX“, ,Hrot dY“, ,Ofset X“ a ,Ofset Y.

Parametry ,Ofset X“ a ,Ofset Y udavaji vzdalenost levé trysky od spodniho levého rohu
tiskové podlozky, resp. skla, coZ jsou v podstaté stejné parametry, jako offset parametry levé trysky

v programu Slic3r pfi reZimu GCODE.

Parametry ,Hrot dX“ a ,Hrot dY“ urcuji relativni polohu pravé trysky od levé. Prava tryska je
umisténa napravo a proto hodnota ,Hrot dX“ musi byt kladna. Hodnota ,,Hrot dY“ se pohybuje kolem

nuly — trysky jsou sice umistény v jedné fadé, ale mize se vyskytnout urcita nepresnost v uchyceni.

VreZzimu FW musi byt vtiskovém programu nastaveny polohy extruderl v nulovych
hodnotdch. Program pak generuje G-kdd tak, jak je vyrobek umistén na tiskové plose. Toto ma tu
vyhodu, Ze pokud vygenerujete tiskovy G-kdd a v nastaveni objektu nebudete striktné vybirat
pozadovany extruder (standardné se tak s programem Slic3r pracuje, aniZ si to uZivatel uvédomuje),
pak muZete aZ pred samotnym tiskem v menu tiskdrny rozhodnout, se kterou tryskou si prejete
pracovat, zda slevou Ci pravou. Objekt bude tisknut na stejném misté bez vlivu polohy trysek —
tiskarna se o posun postara sama. Navic vtomto rezimu neni nutné pro zménu extruderu, tedy vybér

pozadované trysky, znovu generovat G-kéd.

Dokonce i samotnd kalibrace vzajemné polohy pro dvoubarevny (dvoumateridlovy) tisk
nevyzaduje neustalé pregenerovavani G-kddu po kaidé zméné parametrd polohy trysek. V rezimu

fizeni FW se G-kdd stava nezavislym na konfiguraci mechaniky.

Jedinou nevyhodou je to, Ze po zaparkovani a vyjeti z parkovaci oblasti jiz nelze do zapornych
souradnic dostat, jednoduse feceno se v zapornych soufadnicich pouze referuje poloha a chtény

pohyb je pouze nad tiskovou plochou — coZ v praxi nevadi.
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5.2. Tisk objektii s malou sty¢nou plochou

Pokud budete tisknout objekt, ktery ma s tiskovou plochou velmi malou sty¢nou plochu, jako
napfiklad trubka nebo kryt s tenkou sténou, pak hrozi, Ze se objekt na tiskové plose neudrzi a béhem
tisku se utrhne. V programu Slic3r existuje Sikovné nastaveni, které prvni vrstvu objektu ,rozlije” do

Sitky a stycnou plochu tak zvysi. Tento material pak po dokonceni tisku snadno odstranite.

Zmenu programu zvolte pod poZadovanym tiskovym profilem polozku ,Skirt and brim“
a v sekci ,,Brim“ kolonku ,,Brim width”. Tato hodnota v nastavi, o kolik se prvni vrstva kolem objektu

rozsii.

FEX
File Flater Ohject Window Help
| Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings
|- defaut - (modified) v | Shirt
. Layers and perimeters i Loops (ririmum]): 1
[ Infill

| Distance Fram object: 1
] Skt and beim b

Jil Support material Skirt height: i
Iz} Speed Mirirnum sxkrusion length: u]
|| Mulkiple Extruders 1

| " Advanced »
& Dutput opticns Exit

i Notee Brim width: D

Wersion 1.2.9 - Remember ko check fior updates at http:ffslic3r .orgf

Po vygenerovani G-kédu mzete vidét zelenou
plochu, kterou program automaticky doplnil

a kterou po vytisku z objektu odstranite.
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5.3. Sirka extruze - vliv na kvalitu povrchii

Po kazdém vygenerovani G-kddu si objekt zkontrolujte na nahledu tisku ,Preview”. Je dobrym

zvykem zkontrolovat kritickd mista, zejména pak tenké stény.

Program generuje G-kéd tak, Ze presné spocitd davkovani materidlu pfi extruzi pro nami
nastaveny rozmér trysky — standardné 0.4mm. Dokonce pocitd s tim, Ze zmé&nou mnoZstvi materialu
béhem tisku, bude vytlacovany plast za hrotem také ménit svou Sifi. Toto je velmi vyhodné pro
urychleni tisku vyplné a také pro zesileni strukturalni pevnosti objektu. Jedinou nevyhodou pfi vysSim
davkovani materidlu je skuteénost, Ze nelze zajistit smér rozlévani prebytku materidlu po opusténi

hrotu.

Nejvyssi pohledové kvality se dosahuje pfi takovém davkovani materidlu, kdy material z hrotu
vychazi ve stejné Sifi, jako je jeho vrtani. Pouze vtomto pfipadé lze uhlidat rozlévani materialu.
Program proto tisk veskerych hmatatelnych vertikalnich ploch generuje v Siti extruze vrtani trysky,

tim je dosazeno maximalni kvality jak po hmatové, tak pohledové strance.

Vétsi objekty se standardné tisknou tak, Ze tiskarna vytvofi stény, tzv. perimetry, pak pohledové
stény, tzv. externi perimetry a nakonec vypli objektu. Pokud vypli neni nastavena na 100%

(doporucujeme max. 90%), tak ma materidl vzdy prostor, kam se vtésnat pfi prebytku.

Problém nastdva, pokud mdme tisknout objekt, sklddajici se ztenkych stén. Zde program
vygeneruje perimetry tak, Ze do Sife stén rozpocita Sifi extrudovanych linek. Zakladem je rozmér
vrtani hrotu trysky, takZe pfi standardnim hrotu 0.4mm mame 2 externi perimetry a tim program
obsadi 0.8mm ze stény objektu. Nyni je na radé dalsi perimetr, a pokud se nevejde do nasobku dvou
(napt. sténa 1.6mm je v poradku, ale 1.5mm jiz nikoliv), je nahrazen 100% vyplni, ktera neklade

takovy dliraz na presnost, a tim tenkou sténu materialem pretlaci.

Program generuje linky v Sifich 100
az 200% site vrtani trysky a nékdy se
mu zkratka nepodafi automatickym
algoritmem objekt spravné odhadnout
a pak musime zasdahnout rucné.
Nasledujici obrazky ukazuji, ¢eho se
vyvarovat a ¢eho u téhozZ typu objektu

dosahnout.
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Tyto obrazky ukazuji situaci, kdy program Slic3r nespravné odhadnul $ifi stén a zbytec¢né tak mezi

perimetry vklada 100% vypli. Vyrobek je pak extrémné citlivy na nastaveni ddvkovani materidlu

(konfigurace E-kroki v navodu pro stavbu tiskarny).

Ruéni naprava spociva v metodé pokus/omyl, kdy nastavujete policko pod polozkou
,Advanced” -> ,Extrusion width” -> ,Perimeters”. Standardné tuto hodnotu ponechte nastavenou
na hodnoté nula, coZ je automaticky vypocet. Pokud ji budete ladit, zacnéte na hodnoté 0.4 a v kroku

0.02 zvysujte. Po kazdé Upravé je nutné pregenerovat G-kéd, aby se vyzualizace obnovila.

QSIicBr —— -

File Elqter Object Window Help
| Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings|
lSupe;-Fine 40 '] EH®  earusion width
//'/ Layers and perimeters Default extrusion width: 0 ~ mm or % (leave 0 for auto)
o il _ First layer: 200% mm or % (leave 0 for default)
Skirt and brim M
il Suppert material Perimeters: 0 mm or % (leave 0 for default)
() Speed External perimeters: 04 mm or % (leave 0 for default)
' Multiple Extruders Infill: 0.52 mm or % (leave 0 for default)
df’ Advanced N T
0 g Solid infill: 042 mm or % (leave 0 for default)
& Output options -
.| Notes Top solid infill: 04 mm or % (leave 0 for default)
Support material: o mm or % (leave 0 for default)
Overlap
Infill/nerimeters averlan: 159 mm or %
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podporuji specidlni SD karty se zabudovanym bezdratovym adaptérem mistni
wifi sité. UZivatelsky tak zcela odpada nutnost kartu vyjimat ztiskarny a

vesSkeré operace s G-kédem tak probihaji pohodiné pfes béiny webovy

6. WiFi rozhrani

prohlizec.

Tiskarny s elektronikou CheapTRONIC v2 a firmware od verze v135 plné

© RRO 2018

datum posledni dpravy: 19. 3. 2018

FlashAir

W-03

t«gi»l
Wireless LAN
@ &= 16c8
TOSHIBA

Podporovany jsou karty TOSHIBA FlashAir W-03. Karty na Zadost tech. podpory doddavame. Pokud

jiz takovou kartu vlastnite, doporucujeme nainstalovat na ni nami vytvofené rozhrani webového

serveru (pouze se na kartu prekopiruje nékolik souborl pfes PC). Pro vice informaci se obratte na

nasi tech. podporu.

Nastaveni karty probihd jednoduse — na karté v adresati ,SD_WLAN“ (adresaf je standardné

skryty) se nachazi soubor ,,CONFIG” (bez pfipony), tento soubor oteviete v textovém editoru jako

napf. PSPad ¢i Notepad++ a Upravou jeho radkl nastavite jméno vasi wifi sité a heslo, pfipadné i IP

adresu a zabezpeceni.

1
2
3
4
=
&
)

15

(R
1 m

B B3 BRI ORI RS RS RY ORI ORI R
S s O o Y S YL T O B e T W i O

Lad
L R ¥ e B« RS

[Vendor]

VERSION=FASCAWIAWN3.00.01

CID=CZ . —a == —=
PRODUOCT=Flashihir

VENDOR=TOSHIBA

LOCE=1

WEBDAV=1

TIMEZCHNE=8

APPMODE=5
APPSSID=<nazev-wifiy ———
APPNETWORKEEY=<Nes10 fm—
STA_RETRY CT=0
WLANAPMODE=0xE2

TPLOAD=1

i UPDIR=/

APPAUTOTIME=0
APPHAME=POSEIDON

DHCE_Enablea=o €—— YES/NO

IP Addre=s=192.168.1.100

Subnet Mask=255.255.255.0
Default Gateway=192.168.1.1
Preferred DN5S Server=132.168.1.1
Blternate DNS Server=8.8.8.8

HTTPDMODE=0 € (0 [1
HTTPDUSER=pos=seidon
HTTPDEASS=heslo
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Na fadek €. 12 zadejte nazev vasi wifi sité
a na radek ¢. 13 heslo. Pokud si prejete
povolit ziskdvani konfigurace sité ze serveru
DHCP, zadejte na radku €. 21 direktivu ,YES“,
radky

vtom pripadé budou nasledujici

nastaveni sité ignorovany (nemazte je).

Pristup na kartu muzZete zabezpecit

heslem. Tuto funkci povolite zadanim
direktivy ,,1“ na radek ¢. 28. Poté na fadky C.
29 a 30 zadejte poZadované prihlasovaci
jméno a heslo. POZOR! - jednd se pouze o

ochranu pfi pfistupu pres wifi sit.

Po uUpravach soubor ulozte a SD kartu
vlozte do tiskarny. Vyckejte 30 vtefin a

vyzkousejte pfistup: http://<IP-Adresa>/

Ke zjisténi pridélené IP adresy slouzi

volba vmenu tiskarny: ,Nastaveni” ->

ru
I

,WIiFi rozhrani“ -> ,Zobrazit IP adresu”
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7. Cisténi trysky
Cisténi ucpané trysky neni ihned signdlem pro jeji rozebrani. Vezméte si na pomoc $tétinu

z ocelového kartace, takova stétina by méla mit primér cca 0.3mm (ovéfte posuvnym méritkem)

a délku alespori 20mm.

Nahrejte trysku, a za stdlého tlaku na filament trysku propichnéte ocelovym dratkem zespodu.
Dratek by mél uvolnit necistotu a roztaveny filament ji vyplavi. Poté filament vytahnéte, roztaveny

konec odlomte a opét filament zavedte do trysky.

8. Nahrani firmware

V bali¢ku ,,_RRO_pack.zip“ naleznete v adresafi Programy -> FW archiv ,firmware_updater.zip“,
ktery obsahuje program XLoader. Ujistéte se, Ze mate na elektronice zapojenu propojku pro
»,Reset pfes USB“ (viz schéma elektroniky v manudlu pro stavbu tiskarny). Nejdfive pfipojte k PC
elektroniku tiskarny, poté spustte program XLoader a vyberte pozadovany firmwarovy HEX soubor.
Popis HEX soubor( je vidy aktudlné popsany v souboru ,precti_si.txt“. Dale v programu XLoader
zvolte pod ,Device” volbu ,Mega(ATMEGA2560)“, vyberte COM port elektroniky a ,Baud rate”
nastavte na hodnotu ,115200“. Nakonec kliknéte na ,Upload”, tim se proces spusti. Elektronika
nahravani firmware signalizuje rychlym blikdnim LED diody. Usp&sné dokon&eni nahravani program

oznami vypisem textu ,uploaded” vespodu pod tlacitky.

31



	1. OVLÁDACÍ PANEL
	1.1. POPIS DISPLEJE
	1.2. INFORMAČNÍ STAVOVÁ HLÁŠENÍ
	1.3. POPIS MENU
	1.3.1. HLAVNÍ MENU
	1.3.2. LADĚNÍ
	1.3.3. PŘÍPRAVA
	1.3.4. MANIPULACE
	1.3.5. NASTAVENÍ
	1.3.6. PARKOVÁNÍ OS
	1.3.7. POHYB OSY
	1.3.8. VÝBĚR OSY
	1.3.9. TEPLOTA
	1.3.10. PŘEDEHŘEV (editace profilu)
	1.3.11. POHYB
	1.3.12. ZVUKY
	1.3.13. VYMĚNIT FILAMENT


	2. Program Slic3r
	2.1. Prvotní konfigurace
	2.2. První tisk

	3. Duální extrudér
	3.1. Kalibrace výšky trysek  v ose Z
	3.3. Kalibrace vzájemné polohy trysek
	3.5. Tisk v duálním režimu
	3.6. Tisk podpůrného materiálu

	4. Oprava objektů programem NETFABB
	5. Z praxe tiskaře
	5.1. Ofsety extruderů – význam a funkce
	5.2. Tisk objektů s malou styčnou plochou
	5.3. Šířka extruze – vliv na kvalitu povrchů

	6. WiFi rozhraní
	7. Čištění trysky
	8. Nahrání firmware

