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. DULEZITA UPOZORNENI

ZPUSOBENIM SKODY NA 3D TISKARNE Z DUVODU NEDODRZENI TOHOTO UZIVATELSKEHO MANUALU,
ZANIKA NAROK NA ZARUKU.

ZA VECNE SKODY A POSKOZENI OSOB ZPUSOBENYCH NEODBORNYM ZACHAZENIM S TISKARNOU
V ROZPORU S TIMTO UZIVATELSKYM MANUALEM NEBO NEDODRZENIM BEZPECNOSTICH PREDPISU JE
PLNE ODPOVEDNY UZIVATEL TOHOTO ZARIZENI.

NEBEZPECI URAZU POPALENIM A MOZNE zPUSOBENI URAZU OSOB! DBEJTE NEJVYSSi OPATRNOSTI!

TOTO ZARIZENI NENi HRACKA! CHRANTE PRED DETMI!
NIKDY NENECHAVEJTE ZARIZENi PRACOVAT BEZ DOHLEDU!

POROZ HORKE PREDMETY NAD 70°C! NEBEZPECi POPALEN;!

HANDYCAPOVANE OSOBY, KTERE NEJSOU SCHOPNY MOTORICKY NEBO DUSEVNE ZARIZEN{ PLNE
OBSLUHOVAT, SMi TOTO ZARIZENI OBSLUHOVAT JEN POD DOHLEDEM ODBORNE ZPUSOBILE OSOBY.

PRED POUZITIM SE UJISTETE, ZE VYROBEK JE KOMPLETNI.
NEBEZPECI URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM.

ZARIZENi SMi OBSLUHOVAT OSOBY STARSI 18-TI LET, JINAK POD DOHLEDEM DOSPELE OSOBY.

ZARIZENi NESMI BYT LIKVIDOVANO DO STANDARTNIHO ODPADU.

TISKARNU INSTALUJTE NA MISTE, KTERE JE:
e SUCHE A BEZPRASNE

e STABILNI

e DOBRE VETRANE

eV BLIZKOSTI SNADNO PRISTUPNE ZASUVKY ELEKTRICKE SITE

eV DOSTATECNE VZDALENOSTI OD PREDMETU, KTERE BY MOHLY ZAKRYT VENTILACNI OTVORY
TISKARNY V

e DOSTATECNE VZDALENOSTI OD HORLAVYCH PREDMETU (NAPRIKLAD ZACLON A ZAVESU), V
DOSTATECNE

e VZDALENOSTI OD STRIKAJICICH KAPALIN, V DOSTATECNE VZDALENOSTI OD ORGANICKYCH PLYNU

e (NAPRIKLAD CPAVKU)

e MIMO DOSAH PRIMEHO SLUNECNIHO ZARENI

e BEZ PRUDKYCH ZMEN TEPLOTY

eV DOSTATECNE VZDALENOSTI OD VYVODU VYTAPECICH, VENTILACNICH A KLIMATIZACNICH SYSTEMU

(00 25 [ AR | /A
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13. OBSAH BALENI

1X 3D tiskarna PROFI3DMAKER 1XCD
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1x imbus kli¢ 1x 3Dglue

1X Adaptér 1x Spachtle
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1X USB
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14. POPIS SOUCASTI

Vn&jEi plast

Motor osy Z

Drzak odvijeni struny

Hlavni vypinac

Kryt elektroniky

Extruder

Tiskova plocha
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Motor osy Y
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15. MINIMALNI POZADAVKY NA PC

- CPU 2,8Ghz

-  RAMI1GB

- Intel HG graficka karta nebo lepsi
- HDD50GB

- CDROM

- USB port

- Windows XP nebo novéjsi

- Rozliseni monitoru 1200x800

16. INSTALACE G3DMAKERU

Na CD naleznete instalacni soubor G3Dmakeru pro 32 a 64bitové systémy. Zvolte vyhovujici a dvojitym kliknutim
aktivujte instalaci. Nasledujte instrukce instala¢niho softwaru.

Spolu s G3Dmakerem je instalovadno také Visual studio distribu¢ni paket od spole¢nosti Microsoft. V pfipadé, Ze jiz mate
nainstalovanou novéjsi verzi, instalaci stornujte.

CD 3Dfactones

j 30 30 L T o5 %

driversUUSBE GiIDPMAKER & GIDMAKERE  G3DMszkersd GIDMAKER p  netfzbblnstsie UzZnatekka

4_zetup 6_setup waced_pTinting opis r_offline prirucka -
_settings programu VErZE
DO1LHOL

CD obsahuje také Netfabb studio, je to vynikajici nastroj na opravu a prohlizeni STL soubord.
17. PRIPOJENI

Tiskarna je pripojena k pocitaci pres USB kabel (soucast doddvky). Do elektrické sité se pripojuje pfes adaptér na
24V. Pfipojeni je na levém boku tiskarny viz obrazek.

'Y

usB

Zdroj 24V 5A

Version 1/2013
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18. INSTALACE OVLADACE USB

Pfipojte tiskarnu k pocitaci a zapnéte ji.

30factories

Nékteré operacni systémy zatizeni automaticky rozpoznaji. Systém vas také mdze vyzvat k ruc¢ni instalaci software.
Postupujte podle pokynd. Namapujte cestu ovladace do slozky USB_driver / FTDI USB Driver na CD a ovladac

nainstalujte.

Pokud nenastane Zadna z vyse uvedenych moznosti, provedte instalaci ru¢né:

Windows:

) | B8 » Oviadaci pansty » Vischny poloZky Ovisdacich paneld b

- | " | | Prohiedar Ovlddad panely

Upravit nastaveni poditace

‘ Brana Windows Firewall

% Centrum sitowvych pripojeni a sdileni

i—,t) Datum a €as

Ll. Hlavni panel a nabidka Start

M Informace o vykonu a ndstroje

£ Klavesnice

& Moinesti indexovani
Moznosti slogky

“[4] Nastroje pro spravu

B ovisdact panel NVIDIA

[ Programy afunkee

(G QuickTime (32bitove)

E Sluzba Windows CardSpace

= ; e
Spravce povéfeni

ﬂ WVAIO Analysis Manager Settings
a Wychozi programy
=1 Zacindme

!J' Zabrazeni

; {-',. Technologie WAL (Windows Anytim...

P’ Centrum akci
@ Centrum synchronizace
& Doméci skupina

B Ikony oznamovaci oblasti
B Intel® PROSet/Wireless
Lokstery a jiné snimace
Maznosti Internetu
F Mys

._'_9 Oblast a jazyk

JA Pisma

a3 Spravce zafizeni
{5 Telefon a modem

'f,,;. VAIO Content Monitoring Settings
il Windows Defender

ﬁ Zalohovani a cbnoveni

# Zvuk

Zobrazit podle:  Malé ikony ~

E Centrum nastaveni mobilnich zafizeni
@ Centrum usnadnéni pfistupu

Flash Player (32bitove)

!1 Individudini nastaveni

[5] Java

E:f Miniaplikace na plechu

3 Moinosti napdjeni

e Mastaveni jazyka ve sluzbé Windows ...
if;' Obnoveni

Poradce pii potiZich

™ Pripojeni k aplikacim RemotedApp a v..
@ Rozpoznavani fedi

[ Spravce aplikaci Klikni a spust

18 Systém

B3, Uzivatelské téty

ﬁ VAID Control Center

‘E‘E Windows Update

% Zafizeni a tiskarny

g Spré@e zarizeni

Version 1/2013
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£ Spravce zafizeni

Soubor  Akce Zobrazit  Mipovéda
| Hem| R E%®
4 Marek-VAID
I35 Baterie
(= Diskové jednotky
% Grafické adaptéry

Hostitelské fadide shérnice IEEE 1354
‘e Jednotky DVIVCD-ROM

A A

g Monitony |
E Myéi 2 finé polohovaci zafizeni

> -4l pofisi

4 @' Party {COM 2 LPT)

{ T3 Use Sersl port coMLY |
[ R Procesory

| I Prencsni zafizen

[ 5 Radife IDE ATA/ATAPL

[» @ Radife USE [Univerzal Serizl Bus)
[E0 Radice zvuku, videz 2 her

b KF Shové sdapény

I Systémovi zafizen

1> 25§ Zafizeni pro zpracovani obrézkl
-85 Zafizeni standardu HID

Kliknéte pravym tlacitkem mysi na USB serial port nebo na zafizeni serial port s vykfi¢nikem.

& = e
ﬂ Spravce zarizenl

|H = 8] B &S

P -y Diskové jednotky

iRl Grafické adaptéry

P i Hostitelské fadice sbérmice IEEE 1334
P by Jednothy DVD/CD-ROM

&2 Kldvesnice

[ - Monitary
B Myti 2 jind polohovac zafizeni

b8 pociat
4T3 Py (COM = LPT)

i T3 1sB Sedal Pamiconn | t
[ R Procesony Aktushizovat software ovisdade

> -8 I?{enosrba zafizen ok

[» icgg Radice IDE ATA/A

- f§ Radife USE [Uni Aol

I % Radice zvuku. vid R

b N adaprény Wyhledat zmény hardwaru

b Systémovi zafize <

i % Zafizeni pro zpr

> 5 Zafizeni standardu HID

Zvolte aktualizovat ovlada¢ hardware a namapujte cestu k ovladaci na CD

Version 1/2013
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l\:—j lﬂl Alktualizovat software ovladace - USE Serial Port (COMI11)

Jak cheete vyhledat software ovladace?

= Vyhledat automaticky aktualizovany software ovladace
Windows se pokusi vwhledat nejnovéjsi software ovladace pro dané zafizeni v

poditadi a na Internetu, pokud jste tuto funkei nezakazali v nastaveni instalace
i zafizeni.

= Vyhledat ovladac v pocitaci
Vyhledejte a naiD?talu}te software ovladace rucné.

@ ﬂ]l Alktualizovat software ovladace - USE Serial Port (COMI11)

Vyhledejte software ovladace ve svém poditadi.

Wyhledat ovladac v tormto urnisténi:

f -- your CD rom -- ‘driversUSB\FTDI USB Drivers| - Prochazet...

A Véetné podsloZek

< Vybrat ovladac ze seznamu

Tento seznam zobrazi instalovany software ovladage kompatibilni se zafizenim a
software viech ovladadd ve stejné kategerii jako zafizeni.

[ Dai | [ stomo

Version 1/2013
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19. NASTAVENIi G3DMAKERU

30factories

Spustte G3DMAKER. P¥i kazdém spusténi program napred zkontroluje, zda jsou dostupné aktualizace. Pokud ano,

napred je nainstaluje a poté se spusti.
Po spusténi je nutné napred provést konfiguraci.

Uvodni okno programu:

) S
4R

i

i

b

BRan

[ S———

[#] Extruderl (*C) 230 [¥] Turn off exruder

[] Tuen off heating surfaces ove
oz

Cmzosm [ ]
g st £

Smprrmm
[ 1dte turn off {min} g
Dump sres
X 100 Y 200 Z 10

10

nastaveni tiskarny

Zvolte tiskarnu

Zvolte COM port DUlezité!

heating surface
Vyhfivana podlozka ano/ne

Prehezt settings Stop button action # Akce po stisku stop tlacitka

Pokud ma tiskarna vyhfivanou
podlozku, muZete zvolit jeji teplotu
pfi predehrevu.

Version 1/2013
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20. PRED PRVNIM TISKEM

9.1. NEKOLIK KROKU PRED PRVNIM TISKEM

Pfed prvnim tiskem je nutné udélat nékolik krokd. Vénujte jim prosim zvySenou pozornost.

. Zkontrolujte, zda je tiskova plocha Cista.

. Odstranite vSechny zbytky materidlu a necistoty.

. Zkontrolujte, zda je tiskova plocha spravné osazena a pfipevnéna.

. Zkontrolujte, zda je tryska Cista.

. Zkontrolujte a sefidte vysku trysky nad tiskovou plochou.

. Zkontrolujte, zda je materidl spravné zavedeny v extruderu a civka s materialem néni
blokovana.

9.2. Kalibrace tiskové plochy

a) Pripojte se k tiskarné pomoci tlacitka @

b) V panelu manualniho ovladani kliknéte na tlacitko Home Z.

c) BéZny kancelarsky papir vliozte pod trysku (obr. 9.2.1) a pomoci Sroubu (obr. 9.2.2) nastavte vysku stolu tak aby
papir byl tryskou pfidrzovany mirnym tlakem. Papir nesmy byt volny ale nesmi byt silné ptitlacovany tryskou.
Stejny proces opakujte ve vSech bodech jako na obrazku 9.2.3

[ Printer properties I Manual control ]

[ xtruder 1 | Barvdar2 |

Speed (mm/min) 10 Length {mm) 20

Ternperature {C) 230 Set
D Heater

Control pannel

i

.
Pic9.2.2

5

[ Homex | [ Homev |
x| | |
[ Home all ] [ Dump

D Enable cooling

Pic9.2.3 o U 1

11
Version 1/2013
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9.3 ZAVEDENI STRUNY

Printe rties M | control
a) Strunu navedte do bilé trubicky (pic 9.3.1) AP sl somre
b) Nastavte teplotu extruderu viz (1a). Zapnéte Extruder 1 | Extruder 2
vyhtivani, nebo zkontrolujte Ze je zapnuto (2a) Speed (mm/min) 100 Length (mm) 100

¢) Speed nastavte na 100 a délku na 50-100.

d) Po dosaZeni pozadované teploty zavedte strunu do e

extruderu (pic 9.3.2) stisknéte Forward a Temperature {*C) 230 [I]
kontrolujte, zda je struna spravné vedené mezi [#] Heater \
hnacim a pfitlaénym kole¢kem (pic 9.3.3) 4‘\ \

e) Zkontrolujte, zda materidl vytéka z trysky. 2a 1a

Insert filament here

A
LN /

g A

) : = R :
Pagiin s P 7 T T A T
" Konec struny musi byt rovny!tt
- VTR R N A AR BT, R N Sy
Pic9.3.3
Struna musi projit Struna mezi hnacim
skrz. a ofitla¢nvm kolem.
12
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9.4. JAK POUZIT 3D GLUE

3D Glue pomaha drzet model na tiskové plose. Pouzijte jej pred kazdym tiskem v misté, kde bude tisk probihat.

Pokud je na plose pfilis mnoho lepidla, odstrarite je Spachtli nebo Skrabkou, pfipadné acetonem.

13
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21. SUNDANI MODELU Z TISKOVE PLOCHY

Po dokonceni tisku model sejmete pomoci Spachtle. U vyhtivané podlozky nechte podlozku napred zchladnout. Zvlasté
u materidlu ABS.

22. G3DMAKER

11.1. FUNKCE

G3Dmaker ikony

Al GIOMAKER v10bot [Buld Dac S2017 175500 oy Tud] - o

P RRE v > AQ

.. L ¥ Nastaveni tisku
Ulozit Predehrev

Otevrit

G-kod STL truder/tisk. ploch Co
Otevrit UloZit Pfipojit/odpojit start/stop Nastaveni tiskarny
STL G-kod tiskarnu tisk
14
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REANR ES¢

11.2. NACTENI MODELU

a) Spustte program a pfipojte se k tiskarné.

b) Kliknéte na ikonu otevieni
c) Zvolte umistnéni a model

11.3. PRACE S MODELEM NA PLOSE

Otaceni modelu

Méfitko modelu

Zména pohledu

@

Posun objektu po plose

30factories

Model mlzZete na plose posouvat, ménit jeho velikost a rotovat. VSechny operace je mozné realizovat pomoci tlacitek

mysi nebo Ciselnym zadavanim.

11.3 TISKOVE PARAMETRY

| Print | G-code | Printer information |

Parametrs

e das) Evtrsdas?

=

g

o  [2amz)

Skirt

Brim D

Support material [

s
Extruder @ Exctrusderl Exctruder?

Pocet obvodl

Skirt on / off

BRIM ON/OFF

15
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Skirt je pro rozproudéni extruze pred tiskem

Brim pomdha drZet malé objekty na plose

Nastavte pozadovany tiskovy profil a kliknéte na tlacitko ,Generovat G-kod*.

23. POKROCILA TISKOVA NASTAVENI

12.1. BEZNE NASTAVENI
Kliknéte na ikonu . pro otevieni okna
nastaveni tisku. Q

Select layer thickness: vSechna nastaveni pod
touto volbou se fidi tloustkou vrstvy.

First layer height: Zde je moZné nastavit tloustku
prvni vrstvy. 100% znamena, Ze je stejna jako
vychozi vrstva.

Retract
Speed (mm/s): Rychlost natazeni struny zpét do
extruderu. Hodnota by méla byt 300-500 mm/s.

Length (mm): Délka nataZeni struny zpét do
extruderu. Mald hodnota zpUsobi tahani vlidkna
pti prejezdech. Velkd hodnota zplsobi nasati

30factories

J Print profiles | G-code [ Material editor | |

Extra length on restart (mm) 0.2

Minimum travel after retract
{mm})

1

Selectedlayer thickness
Accuracy Print settings
First layer height Solid layers 4
Infil every N layer 1 Fill angle (°C) 45
Retract Fil patern | rectilinear -
Speed finmys) 00 Solid fill patern [cnnce_nt_.l_"l_c ‘:]
Length (rnm) 15 | Randomize starting point [V h‘
Lift Z (mm) 03 kit
Loops 1

Distance from chject (mm) 6

Skirt height (layers) b

|| Common settings | Cooling | Speed | Advanced

| sae || Concel |

10
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vzduchu do trysky a tvorbu bublin na vytisku. Ideal 1,5-2 pro ABS 1,5 -3 pro PLA.

Lift Z (mm): Urcuje délku sniZzovani desky béhem retraktu. Tento parametr pomaha zlepsit povrch vytisku a predchazi
rozbiti modelu.

Extra length on restart (mm): Urcuje, o kolik vic bude vtlaceno viakna do trysky po retraktu. S touto hodnotou je nutné
zachazet opatrné. Ideal 0-0,1 P¥ilis mnoho bude znamenat vydirani vidkna na hnacim kole extruderu.

Print settings
Solid layers : Pocet horizontélnich vrstev na spodu a vrchu modelu. Pro vrstvu 0,25 staci 2-4 / pro 0,125 4-6 / pro 0,08

6-12 vrstev.

Fill pattern:

Concentric: —— Linear
—

(HIIIES==
12.2. Cooling
Enable fan if layer print time is below: Pinerprofies M Z0 |
Ventilator extruderu se zapne, pokud je ¢as || Print profiles | G-code | Material editor |
tisku jedné vrstvy mensi ne7 zadana hodnota. Selected layer thickness

Cooling

Slow down if layer print time is below: Pokud Enablecocling || Keep fan always on
je Cas tisku jedné vrstvy mensi neZ zadana Min fan speed (%) 35
hodnota, tiskdrna zpomali. Je to proto, aby se Max fan speed (%) 100

vyrobek stihal dochlazovat. Biidge fan speed (%) rem

Enable fan if layer print time is below (approximate seconds) 11

Tip: pri tisku s ABS nastavte hodnotu zapnuti

ventilatoru na nulu. Slow down if layer print time is below (approximate seconds) 9
Min print speed {mm/s) 10
Disable fans for the first M layers 1

| Commen settings ‘ Cooling | Speed | Advanced |

Save ] [ Cancel

13.3. Speed

Perimeters (mm/s): Rychlost tisku perimetrd, kromé vnéjsiho perimetru.

Small perimeters: malé oblouky a kruznice budou zpomaleny na danou rychlost. Je vyhodné zadat rychlost mezi 20 a
30mm/s.

Infill: rychlost tisku vyplné maze byt vyssi 60- 80mm/s pouze u vrstvy 0.25mm nastavte hodnotu na max 40-50mm/s

17
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Solid infill: Rychlost miZe byt nastavena na e

80mm/s, pouze u vrstvy 0.25mm nastavte max [ Print profiles | G-code | Matenaleditar |
40-50mm/5 Selected layer thickness
Print speed
Top solid infill: Hodnota rychlosti tisku zatiraci S et ]
vrstvy. Pro precizni tisk této viditelné vrstvy -
L Small perimeters (mm/s or %) 30
nastavte jeji rychlost na 40-50mm/s.
Infill (mm,/s} 50
Bridges: nastavte 50-80 opét jen u 0.25mm vrstvy Salid infill (mm/s or %) 50
na maximalni hodnotu 60mm/s Top solid infill (mm/s or %) 40
. o . Bridges (mm/s) 50
External perimeters speed: Pro precizni vytvareni regss T
externich perimetr( nastavte hodnotu na 20mm/s. SAPSREL REUITE R RERI MV r ARl | 0
Other speed settings
Travel (mm/s) 230 First layer speed (mm/s or %5) 50%
| Commen settings ] Cooling | Speed | Advanced |

| sae || Canced |

12.4. Advanced
Extrusion width : Hodnota uddvi teoretickou [z pore I

Sitku extrudovaného materidlu. Je dlleZitd pro | Pprintprofiles | G-code | Material editor |

spravny vypocet drahy tiskové hlavy. Pro trysku | Selected layerthickness |0.25

0,5mm 0,45 - 0,56 / pro trysku 0,3mm 0,36 / pro Extrusion
trySkU 0.2mm 0.25 Extrusion width (mm or %; leave zero to calculate automatically) m

I

First layer extrusion width (mm or % or 0 for default) 0
First layer extrusion width: hodnotu neni nutné o e Py 5
ménit, ponechte 0 . .

Infill extrusion width (mm or % or 0 for default) 045

Perimeters extrusion width: Neni nutné meénit, Support material extrusion width (mm or % or 0 for default) 0
pOHEChte 0 Bridge flow ratio 1

Support material

Infill extrusion width: peonechte 0 Overhang threshold () 45

Support material extrusion width: Pokud jsou | Paftemspacingmm) 23

iy A =

podpory pfilis silné, zkuste zménit z0 na mensi Pattern angle (°) 0
nez prvni hodnota. | Common settings I Coaling | Speed | Advanced
Bridges flow ratio: ponechte 1 Save || Concel

Support material

Overhang threshold: ¢im mensi hodnota Uhlu, tim pozdéji budou podpory vytvareny a tedy tim méné jich bude
vytvoreno.

Patternt spacing: Vzdalenost mezi linkami podpor. Mlzete pouzit hodnotu od 1-3-5mm
18
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Pattern angle: Uhel podpor. Lze pouZit jako univerzalni hodnotu 45°.

12.5. EDITOR MATERIALU

Zde miZete ménit nastaveni materidlu. Priddvat [imerpofis TR
nebo ubirat profily. | Print profiles | G-code | Material editor |
Name | Diameter Multipieri First layer bed °C | Bed "C | First layer °C |Temp"c Raft °C

Diameter: Toto je velmi ddlezitd hodnota. Pramér |EEs  Jies 10 70 o Z0 o
struny se m(ize ménit. Mze to byt také v dasledku |4 17 10 |5 |59 18 Hs 10

PLABlack 168 11 | | 210 165
vihkosti, nebo vyrobnich toleranci. ZvySenim [piawnitii6s 1 55 50 180 1165 0
hodnoty docilite mensi ddvkovani materidlu a
naopak snizenim material pfidate.
Doporucené hodnoty jsou od 1.65 do 1.8mm.
Multiplier: je prakticky stejnd hodnota jako
hodnoty prdmeéru struny. Zde je rozmezi 0.9 —1.1.
First layer bed °C: teplota podlozky u prvni vrstvy
tisku ABS 75-80°C and PLA mUZe byt 50°C.

. ; ’ Add material ] [ Delete material

Bed °C: teplota podlozky u ostatnich vrstev ABS
70-75°C and PLA me byt 50°C. | see || conce |

First layer °C: teplota trysky u prvni vrstvy. Nékdy je dobré nastavit vyssi teplotu nez pti dalSim tisku. ABS 240-260°C
PLA 210-230°C.

Temp °C: tepoloty pro tisk ABS 240-255°C PLA 190-220°C.

Raft °C: nepouziva se.

24. UDRZBA

Umistéte tiskdrnu na suché a Cistém misté.
Vnéjsi plast stroje otfete suchou utérkou.

Remeny udriujte spravné napnuté. Pokud jsou femeny povolené, miiZze dochazet k tvarovym nepfesnostem.

13.1. MAZANI

Hfidele pravidelné Cistéte a mazte. Mazat je moiné silikonovym olejem nebo olejem s obsahem teflonu.
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13.2. CISTENI TRYSKY

Bezpecnostni upozorneéni!

Teplota trysky pfi tisku dosahuje az 270°C. Trysky se
dotykejte jen pfi vypnutém stroji a poté, co tryska zcela | ==
vychladne.

Trysku ocistite jemné noZem nebo ocelovym kartacem.

Pred tiskem se ujistéte, Ze tryska neni znecisténa zbytky
materialu.

25. RESENI PROBLEMU

14.1. TRYSKA JE PRILIS NiZKO

Pokud je tryska pfFiliS nizko, materidl nemdize
vytékat. Dochazi jen kobc¢asnému vyronu
materialu. MuUze dojit kvydreni struny hnacim
koleckem a k jeho zalepeni a omezeni funkénosti.

14.2. TRYSKA JE PRILIS VYSOKO

Pokud je tryska vysoko, materidl se na tiskovou
plochu nepfichyti. Vytvari se jen drobecky, nikoliv
souvisld stopa. MuzZe dochazet k odlepovani
modelu ve vysSich vrstvach.

Tip: kalibrujte vysku stolu.

14.3. MALO MATERIALU

Pokud dochazi k situaci jako na obrazku 1, miZe to mit nékolik divodd.
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vy s . s v Printer profiles
a) Prilis malo materidlu. Zmensete hodnotu £

| Printprofiles | G-code | Material editor |

Nai Diameter Multi | First bed"C | Bed"C | First *"C T °C| Raft"C
me iam: erl ul lpﬁer! layer layer | emp

| 0 70 70 240 PE Y
PLa \u7s Ao 55 50 210 0
PLA Black I 1 _ 210 %5

PLAWhite165 1 55 |50 180 165 0

prdmeéru struny v material editoru.

b) Retrakt je pfilis velky. Zmensete délku retraktu v tiskovych nastavenich.

1) Prameér struny v tiskovych nastavenich je pfilis velky (2.0)

2) Zde je stadle malo materialu ale vysledek je o poznani lepsi (1.8)

3) Nastaveni které poskytuje dobrou kvalitu tisku (1.62)

4) Materidlu je pfilis mnoho. Okraje modelu jsou nerovné, materidl pretéka. (1.5)
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Na tomto obrdzku je nastaven pfilis velky retrakt. Material se nestihne dostat zpét do trysky, nebo nasdva vzduch.

14.4. RETRAKT

Tato nastaveni vyznamné ovliviiuji kvalitu Retract
tisku. Speed (mm/s) 500
PFilis velka hodnota na extra length on restart Length (mm) 15

mUze poskodit strunu. _
Lift Z (mm) 0.3

Extra length on restart (mm) 0.2

Minimum travel after retract
(mm)

14.5. PRESNOST MODELU

Pfesnost modelu zavisi na nastaveni Sitky extruze a priméru struny.

Napred provedte testovaci vytisk a upravte nastaveni téchto dvou parametr(.

14.6. OUT OF MEMORY

Na 32b systémech mZe dojit k problému pti generovani g-kodu. Je to dano nutnosti prace s velkym objemem dat.

Tento problém muZe vyresit generovani na 64b systému nebo sniZzeni mnozstvi polygont na generovaném modelu.

22
Version 1/2013
© Aroja s.r.o. 2013



