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Vas prvni tisk
Nyni, kdyz je tiskarna nachystana, nebrani jiz nic tomu pustit se do tisku. Tuto ¢ast navodu mdzete

vyuzit i kdykoliv v budoucnu, kdyZ si budete chtit pfipomenou, jak spravné pfi bézném tisku
postupovat.

Zavedeni filamentu

1) Vyjmeéte civku filamentu z obalu a umistéte ji na stojan v zadni Casti tiskarny. Konec struny je stale
pevné fixovan.
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2) Odjistéte konec struny z bocni strany civky. Pomoci dodanych klesti zastfihnéte konec tiskové
struny (filamentu) pod Ghlem 45°,
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3) Ukazovackem a palcem druhé ruky stisknéte proti sobé vyznacena mista na extruderu. Umoznite
tim snadné zavedeni filamentu kolem poddavaciho kolecka.
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4) Konec filamentu zavedte skrze senzor filamentu do extruderu.

5) Konec filamentu se objevi v prihledném bowdenovém vedeni. Jakmile uvidite v trubi¢ce zhruba
centimetr filamentu, uvolnéte stisk druhé ruky, filament je pfipraven k zavedeni pomoci menu

tiskarny.

6) Stisknutim tlacitka vedle displeje oteviete menu a v ném zvolte polozku Control (opét stisknutim
tlacitka)

7) Zde vyberte polozku Load filament a potvrdte stisknutim tlacitka.
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Nastaveni pritlaku na Titan extruderu

Extruder pouzivany na tiskarnach TRILAB umoznuje snadnou zmeénu pfitlaku podavaciho koleCka na
strunu. Spravny pfitlak je jiz nicméné nastaven z vyroby - zhruba na stfedu stupnice, ktera je

zvyraznéna na nasledujicim obrazku.
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Pokud na podavacim kolecku zlstavaji vyrazné kusy tiskové struny, mdze to znamenat pfilis silny
pritlak. Toto napravite lehkym povolenim Sroubu (to¢enim po sméru hodinovych rucicek).

Pokud se naopak extruder protaci a vytisky jevi znamky nedostatku tiskového materialu (porézni
stény, nerovhomeérna extruze), pfitlak mirné zvyste to¢enim kovového Sroubu proti sméru hodinovych
rucicek.
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Ochlazeni hotendu

Po zavedeni filamentu je vhodné zchladit tiskovou hlavu, aby vytékajici filament nasledné nezplsobil
znecisténi podlozky a problémy pri tisku pred jeho vlastnim zahajenim.

1. Stisknéte ovladaci tladitko tiskarny, tim otevrete menu.
2. V tomto menu vyberte volbu Control a potvrdte opét stisknutim tlacitka.

3. V podmenu zvolte moznost Cooldown a potvrdte stisknutim tlacitka.

Tip: Stisknutim tlacitka reset dojde také k vynulovani cilovych teplot a naslednému ochlazeni hotendu.

Odtrzeni vytlaceného filamentu

Po provedeni postupu v kapitole Zavedeni filamentu ¢asto zlstane na trysce kousek extrudovaného
filamentu, ktery navic gravitaci pomalu vytéka dale. Je treba ochladit tiskovou hlavu a material
odstranit, aby v budoucnu nezplsobil problémy prfi nasledujicim tisku.

1. Ochladte hotend podle postupu v predchozi kapitole Ochlazeni hotendu
2. Pockejte na snizeni teploty hotendu pod 150 °C

3. Rychlym odtrzenim odstrafite material, ktery vytekl z trysky.
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Upozornéni: Pokud nechate hotend ochladit az na pokojovou teplotu, struna ztuhne a jeji odtrzeni je

Vv

Predtiskova priprava podlozky
Priprava podlozky se lisi v zavislosti na tom, jaky material budete tisknout.

Pro PLA a jemu podobné materialy provedte odmasténi podlozky pomoci isopropylalkoholu
nastrfikaného rozprasovacem na podlozku. Podlozka by neméla byt rozehrata, protoze alkohol se pak
rychle vyparuje. Odmasténi provedte Cistou papirovou utérkou (Ize vyuzit bézné papirové kuchynské
utérky nebo papirové kapesniky).

Tip: Nepodcenujte radné a peclivé odmasténi podlozky pred kazdym tiskem. Tiskovy povrch PEl je
vSestranny a velmi odolny, je vSak velmi citlivy na mastnotu na svém povrchu. Pokud neni povrch
spravné odmastén, mohou se objevit problémy se snizenou adhezi materialu.
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Stejny postup s odmasténim ndasledujte, pokud budete tisknout z materidlu ABS a jemu podobnych.

Pro PETG a jemu podobné materialy (napfiklad CPE) provedte také odmasténi, ale navic po odmasténi
naneste na podlozku Cisti¢ oken a jemné jej rozetrete, aby na podlozce vytvofil souvislou vrstvu.

Upozornéni: Pokud u téchto material neaplikujete vrstvu ¢isti¢e na okna, dojde k velmi silnému
spojeni vytisku a podlozky. Pri jeho odstranovani budete podlozku zbyte¢né namahat a miize dojit k
jejimu poskozeni.

V pripadé tisku flexibilnich materiall je nutné oSetfit podlozku jednou souvislou vrstvou
kancelarského lepidla na papir. Staci aplikovat tenky film, neni vhodné aby byly po naneseni viditelné
hrudky lepidla.

Tip: Doporucujeme pouzit tycinkové lepidlo Tesa Easy Stick (dodavané v trojuhelnikovém baleni) nebo
UHU Stic. Kromé flexibilnich materialu, u kterych umoznuje sejmuti modelu z podlozky, je velmi
praktické i u tisku nylonovych materiall, kde naopak zvysuje jejich adhezi k podloZce a usnadnuje tak
jejich tisk.

Upozornéni: Pokud u flexibilnich materiall neaplikujete vrstvu tycinkového lepidla, dojde k extrémné
silnému spojeni vytisku a podlozky. Pfi jeho odstranovani budete podlozku zbyte¢né namahat a velmi
pravdépodobné dojde k jejimu poSkozeni!


https://manual.trilab3d.com/wp-content/uploads/2019/01/047.jpg

Vlozeni karty do tiskarny

Tiskarna obsahuje jiz z vyroby nékolik modeld pripravenych k tisku. Vsechny je naleznete na prilozené
SD karté, kterou naleznete zasunutou v boku panelu s displejem.

Na tuto kartu také budete nahravat své pfipravené modely ve formatu .gcode. Pro pripravu
doporucujeme vyuzit program Kisslicer, se kterym mame nejlepsi zkusenosti. Konfiguracni soubory
pro tento slicer obdrzite od nasi podpory.

Upozornéni: Pfi nahravani .gcode souborid na kartu nezapomernite odpojovat zarizeni v MS Windows
pomoci nabidky v panelu vedle hodin. Zabranite tak nechténému preruseni opozdéného zapisu na
kartu. Obdobny postup pro bezpecné odpojeni pouzivejte i u Mac OS a jinych systémd. Vyrazné tak
snizite pravdépodobnost chybného zapisu na SD kartu.

Upozornéni: SD karta se do tiskarny vklada kontaktnimi ploSkami smérem k uzivateli, jak je
naznaceno na nasledujicim obrazku.
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Po vloZeni SD karty do tiskarny (nebo jejim povytazeni a opétovném vloZzeni) se vam na displeji
zobrazi obsah karty. Ovladacim koleckem miZete umistit kurzor nad vybranym souborem a
stisknutim ovladaciho kolecka zahajite tisk.

K vybéru soubor( se dostanete také nasledujicim postupem:

1. Zmacknete ovladaci kolecCko, tim vstoupite do menu.
2. Vyberete poozku Print file a potvrdite stisknutim kolecka.

3. Zde jiz vidite soubory na SD karte.


https://manual.trilab3d.com/wp-content/uploads/2019/01/048.jpg

Tiskarna zahaji tisk

Na zacatku tisku miZzete sledovat nékolik procesl, které se odehravaji bez vaseho dalsiho zasahu.
Nasledujici kapitola je popisuje.

Tiskarna zaCe nahrivat podlozku. Doba nahrivani podlozky se liSi podle zvoleného materialu a
nastaveni sliceru.

Upozornéni: Pokud chcete rukou zkouset teplotu podlozky, nesahejte na mista, ve kterych bude
probihat tisk. Podlozku kontaminujete mastnotou a vytisk pak nebude drzet na svém misteé.

Po dosazeni stanovené teploty podlozky sjede tiskova hlava doll a provede kalibraci podlozky na
jednotlivych kalibra¢niho bodech v nékolika rfadach.

Po dokonceni kalibrace zaparkuje hlava v predni ¢asti tésné nad podlozkou a za¢ne nahfivat trysku se

zavedenym filamentem.
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Po nahrati filamentu provede tiskarna vytlaceni oblouku v predni ¢asti desky. Tento vytisk ma za cil
stabilizovat tlak v trysce a otfit pripadné necistoty v okoli trysky.
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Poté jiz tiskarna zacne extrudovat filament podle zavedeného G-kdédu.

Pokud kdykoliv béhem tisku zjistite, Ze potiebujete tisk ukoncit (napf. zvolili jste Spatny model),
postupujte nasledovné:

1. Zmacknéte resetovaci tlacitko

2. Zmacknéte trikrat otocné tlacitko (Menu>Control>Home All). Tim dojde k vyjeti tiskové hlavy do
vychozi pozice.

3. Sundejte vytistény filament z podlozky (dle kapitoly Odstranéni vytisku z podlozky)

4, Pokracujte v navodu od kapitoly Predtiskova priprava podlozky.

Pribéh tisku, stavové informace

Béhem tisku (ale i pokud zarizeni netiskne) miZete na displeji prepinat pooto¢enim kolecka zobrazeni
nékolika hlaseni:

V obecném prehledu vidite teplotu trysky a cilovou teplotu trysky, teplotu podlozky a cilovou teplotu
podlozky, aktualni hodnotu vysky tiskové hlavy na ose Z, stav vyrovnavaci paméti tiskarny (Buf),
nasobic rychlosti tisku (Mul) a spotfebovany filament v metrech (E). Posledni radek je stavovy. Na
ném vas tiskarna informuje o pravé probihajici aktivité.




Druhad obrazovka informuje o aktualnich hodnotach tiskové hlavy na osach X, Y a Z.

Treti obrazovka informuje o teplotach trysky (E) - souCasné a cilové. Druha dvojice teplot informuje o
stavu podlozky. Dole se nachazi stavovy radek.

Posledni obrazovka informuje o Case provozu tiskarny a mnozstvi vytisténého materialu.

Odstraneni vytisku z podlozky

Po dokonceni tisku je nutné jej opatrné odstranit z podlozky. K tomuto kroku vyuZijte pfibalenou
$pachtli. Spachtli poloZte jednou stranou na podloZku, nebojte se pfitom prstem ruky zatladit, aby se
Spachtle prohnula a pohybovala se co nejvice soubézné s podlozkou.

Tip: Pokud vas vytistény objekt obsahuje rohy ¢i ostré hrany, je to optimalni misto, kam vsunout
Spachtli. Naopak oblé a kulaté ¢asti modell se hodi méné.

Poté pomoci zajizdéni Spachtle pod vytisk provedte oddéleni.
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Dochlazeni hotendu pomoci ventilatoru

Pokud neplanujete ihned spustit dalsi tisk, je nutné tiskarnu pfed vypnutim nechat ochladit tiskovou
hlavu. PoCkejte, nez se prestane tocit ventilator hotendu. Zastaveni ventilatoru nastava pfi teploté 50

°C.

Upozornéni: Vypnutim tiskarny pred ochlazenim hotendu mdze dojit k ucpani préichodu filamentu.
Zejména material PLA je tvarny jiz pfi 60 °C.

Vypnuti tiskarny

Tiskarnu vypnete obdobnym zplsobem, jako jste ji zaplli - prepnutim kolébkového vypinace na zdroji.
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Zpét: Kroky nutné po umisténi

Dalsi: Dalsi tiskové postupy
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