Dalsi tiskove postupy a bézna udrzba

Vyjmuti filamentu

Pro vyjmuti tiskové struny (napfiklad pro zavedeni jiného materialu pro dalsi tisk) postupujte
nasledovné:

Zmacknéte otocné tlacitko pro vyvolani menu.
Otacenim kolecka vyberte volbu Control a potvrdte stiskem tlacitka.

V dalsi nabidce zvolte polozku Unload filament.

> W

Tiskova hlava se zacne zahfivat, nasledné dojde k extruzi malého mnozstvi materialu a k
rychlému povytazeni materidlu zpét. To ovéfite kontrolou tiskové struny v bowdenu - jeji konec
se bude nachazet zhruba v misté naznaceném na fotce

Uchopte palcem a ukazovackem jedné ruky zavadéci mechanismus extruderu zplsobem uvedenym

na fotce.
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Stistknutim odpruzeného zavadéce a sou¢asnym opakovanym povytazenim struny odstrante strunu z
bowdenového vedeni. Nezapomente strunu pribézné namotavat zpét na civku.

Béhem celého procesu nesmi dojit k upusténi konce struny. Po vytazeni konce struny jej bezpecné
umistéte do otvord v civce.
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Vymeéna filamentu behem tisku

Tento postup slouzi ke zméné tiskové struny béhem probihajiciho tisku.

Béhem tisku zmacknéte otocné tlacitko pro vyvolani menu.
Otacenim kolecka vyberte volbu Change filament a potvrdte stiskem tlacitka.

V dalsi nabidce zvolte polozku Unload filament.

> W nhoe

Tiskarna po zmacknuti tlacitka odjede do bezpelné vzdalenosti nad model a zahaji vyjmuti
filamentu (postupujte podle navodu Vyjmuti filamentu).

5. Zavedte novy material dle postupu popsaného v kapitole Zavedeni filamentu s tim rozdilem, ze
filament zavedete do bowdenového vedeni v plné délce az po tiskovou hlavu. Strunu tedy
vsunujte az do prvniho odporu (struna dorazila do trysky).

6. Nyni pouzijte ovladaci kolecko tiskarny a rotaci proti sméru hodinovych rucicek proplachnéte
novym materialem trysku.

7. Stisknéte otocCné tlacitko, tiskdrna bude pokracovat v tisku. BEhem sjizdéni tiskové hlavy zpatky
k modelu odtrhnéte filament extrudovany béhem vymeény. Timto postupem zajistite, ze tento
filament neznedisti model.

Chybéjici filament a zavedeni nového

Béhem tisku mdze dojit k situaci, Ze sensor filamentu zaznamena konec tiskové struny. V takovém



pripadé dojde k pozastaveni tisku, tiskova hlava odjede od modelu a pfichysta filament na vyménu,
podobné jako v ndvodu pro Vyjmuti filamentu. S tim rozdilem, Ze tiskova hlava se za¢ne ochlazovat.

1. Vytdhnéte zbytek pdvodni struny podle navodu Vyjmuti filamentu.
2. Nyni potvrdte stisknutim oto¢ného kolecka, Ze tiskarna mdze znovu nahrat trysku.

3. Manuéalné zavedte novou strunu zptisobem popsanym v druhé ¢asti postupu Vyména filamentu
béhem tisku (strunu zavedte na prvni ndznak odporu do tiskové hlavy).

4. Podobné jako u Vymeény filamentu proplachnéte to¢enim kolecka proti sméru hodinovych
ruciCek trysku novym filamentem.

5. Stisknéte otoCné kolecko, tisk bude pokracCovat. Stejné jako u Vymény filamentu prudkym
pohybem odtrhnéte béhem sjizdéni hlavy k modelu extrudovany filament.

Kalibrace prvni vrstvy

Spravné nastavend a vyladéna prvni vrstva je jednim z kli¢d pro Uspésny tisk. Abychom véam co
nejvice zjednodusili jeji nastavovani v bézném provozu, vybavili jsme nase tiskarny sondou pro
automatickou kalibraci a vyrovnani prvni vrstvy (autoleveling). Sonda reaguje bezkontaktné a velmi
presné na pfitomnost kovu. Jelikoz tiskova podlozka je z masivniho platu hliniku, je pro toto vyuziti
idealni.

Aby mohla funkce automatické kalibrace a autolevelingu spravné fungovat, je nutné, aby tiskarna
méla informaci o presné vzdalenosti Spicky trysky od podlozky v momentu, kdy sonda sepne. Tato
vzdalenost se nazyva “Z probe height” a zlstadva neménnd, dokud nepohneme indukéni sondou, napr
béhem Udrzby, nebo tryskou, napf. pfi jeji vymeéné.

Kalibrace “Z probe height” vzdalenosti - kompletni postup

1. Ujistéte se, ze v tiskové hlaveé je zaveden PLA material a Ze tiskova hlava je zchlazena.
2. Pripravte podlozku pro tisk dle sekce Pfiprava podlozky.

3. Stisknéte ovladaci kolecko a v menu se presunite na polozku Control, kde opét zmacknéte
tlacitko pro vstup do podmenu.

4. V menu Control se ujistéte, ze hodnota Z probe hgt. je vynulovana. Pokud neni, zmacknutim
oto¢ného tlacitka a naslednym otacenim hodnotu vynulujte a potvrdte.

5. V.menu Control -> Service menu zvolte Z home calib, tiskarna nahreje tiskovou podlozku a
provede jeji kalibraci.

6. Z SD karty spustte tisk soubour DQL_50x50mm_plate.gcode (zaCatek ndzvu se bude lisit dle
konfigurace vasi tiskarny, viz Vysvétleni pouzivanych zkratek).

7. Tiskarna provede postup autolevelingu, zahreje trysku a zacne béznou (istici proceduru v predni
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Kalibrace “Z probe height” vzdalenosti - Uprava stavajici

Casti podlozky. VSimnéte si, Ze tryska vytlaCuje material pomérné vysoko nad podlozkou.

. Jakmile se tryska za¢ne pohybovat, mlzete po stisknuti oto¢ného kolecka najit v menu polozku

Z Baby stepping a zde manualné pohybovat tryskou v ose Z v realném ¢ase otacenim kolecka.
Negativni hodnota Z Baby stepping posune trysku blize podlozce, kladna hodnota pak znamena
posun dale od podlozky. V tuto chvili trysku posunujte blize k podlozce.

. VizudlIni kontrolou overujte aktudlni polohu trysky a Z Baby stepping hodnotu upravujte, dokud

nebude vyska prvni vrstvy optimalni. Ridte se pfitom dle nasledujiciho obrazku. Ke zjisténi
optimalni hodnoty mate dostatek casu, nez se dokonci prvni vrstva. Pokud to nestihnete, nic se
nedéje. Jednoduse zastavte tisk pomoci tlacitka reset, ocistite podlozku a za¢néte od zacatku.

Poznamenejte si aktualni hodnotu Z Baby stepping, pro priklad tohoto postupu byla v nasem
pripadé -0.78mm (vaSe hodnota bude odliSna). Kazdopadné by vsak méla byt zaporna.

Pomoci tlacitka reset tisk zastavte, nemusite ¢ekat na jeho dokonceni.

V podmenu Control zvolte Z probe hgt. a upravte hodnotu nasledujicim zptsobem - pokud v
kroku 9) vySla jako optimalni hodnota -0.78mm, nastavte Z probe hgt. na +0.78mm. Jde pouze o
otoceni znaménka, hodnota zUstava stejna. Potvrzenim se hodnota ulozi.

V podmenu Control -> Service menu zvolte Z home calib, tiskarna nahreje tiskovou podlozku a
provede jeji kalibraci.

Gratulujeme, pravé jste dokoncili kalibraci vzdalenosti Z probe height.

Nyni mdZete znova z SD karty spustit soubor 50x50mm_plate.gcode a vizudlné ovérit, ze je
kalibrace v poradku.

v

hodnoty

Tip: Nejjednodussi postup je hodnotu Z probe hgt vynulovat a postupovat od navodu viz vyse

. Ujistéte se, ze v tiskové hlavé je zaveden PLA material a Ze tiskova hlava je schlazena.

Pripravte podlozku pro tisk dle sekce Pfiprava podlozky.

. V. menu Control najdéte polozku Z probe hgt. a poznamenejte si jeji vychozi hodnotu. Pro Ucel

tohoto postupu pouzijeme vychozi hodnotu 0.78mm, vase hodnota se bude lisit.

V menu Control -> Service menu zvolte Z home calib, tiskarna nahreje tiskovou podlozku a
provede jeji kalibraci.

. Z SD karty spustte tisk soubour DQL 50x50mm_plate.gcode (zacatek ndzvu se bude liSit dle

konfigurace vasi tiskarny, viz Vysvétleni pouzivanych zkratek).

. Tiskarna provede postup autolevelingu, zahreje trysku a za¢ne béznou Cistici proceduru v predni

Casti podlozky. VSimnéte si, ze tryska vytlacuje material pomérné vysoko nad podlozkou.

Jakmile se tryska za¢ne pohybovat, mdzete v menu -> Z Baby stepping manualné pohybovat
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tryskou v ose Z v redalném Case. Negativni hodnota Z Baby stepping posune trysku blize
podloZce, kladna hodnota pak znamena posun dale od podlozky. V tuto chvili trysku posunujte
blize k podlozce.

8. Vizudlni kontrolou ovérujte aktudlni polohu trysky a Z Baby stepping hodnotu upravujte, dokud
nebude vyska prvni vrstvy optimalni, opét se fidte obrazkem. Ke zjiSténi optimalni hodnoty mate
dostatek Casu, nez se dokonci prvni vrstva. Pokud to nestihnete, nic se nedéje. Jednoduse
zastavte tisk pomoci tlacitka reset, oCistite podlozku a zaCnéte od zacatku.

9. Poznamenejte si aktualni hodnotu Z Baby stepping, kterou jste pouZzili pro Upravu. Pro priklad
tohoto postupu byla v nasem pripadé prvni vrstva pfiliS nizko a bylo tedy potreba ji zvySita v Z
Baby stepping jsme nastavili +0.16mm (vase hodnota bude odliSna).

10. Pomoci tlacitka reset tisk zastavte jeSté nez se dokonci prvni vrstva.
11. V menu Control zvolte Home All, tiskova hlava odjede do home pozice.

12. V menu Control zvolte Z probe hgt. a upravte hodnotu nasledujicim zplsobem:
1. Vychozi hodnota - (namérend hodnota) = nova hodnota, tedy

2. 0.78mm - (+0.16mm) = 0.78 - 0.16 = 0.62mm
3. novou hodnotu potvrzenim ulozte
13. V. menu Control -> Service menu zvolte Z home calib, tiskarna nahreje tiskovou podlozku a
provede jeji kalibraci.
14. Gratulujeme, prave jste dokoncili Upravu kalibrace vzdalenosti Z probe height.

15. Nyni mdzete znovu z SD karty spustit soubor 50x50mm_plate.gcode a vizualné ovérit, ze je
kalibrace v poradku.

TIP: Pokud béhem Upravy zjistite, Zze prvni vrstva je pfilis vysoka a je tfeba ji tedy snizit a hodnota Z
baby stepping by byla napr -0.12mm, postup pro Upravu by byl nasledujici:

Vychozi hodnota - (namérena hodnota) = nova hodnota, tedy 0.78mm - (-0.12mm) = 0.78 + 0.12 =
0.9mm

Novou hodnotu potvrzenim ulozte a dale postupujte dle krokl vyse.

Vymena trysky
Pro vyménu trysky nasledujte tento postup:

1. Sundejte modry silikonovy navlek. Dejte pozor na vodice vedouci z hlinikového bloku
(heatblocku).

2. Provedte Vyjmuti filamentu. Zbytek postupu je provadén se zahratou tryskou.

3. Uchopte do klesti (nejsou soucasti dodavky) hlinikovou kostku (heatblock) tak, aby byla pevné



fixovana.
4. Dodanym momentovym klicem povolte trysku (tocenim proti sméru hodinovych rucicek).

5. Stejnym klicem nasroubujte novou trysku do hlinikové kostky (tu opét pridrzte v klestich).
Trysku utdhnéte momentovym klicem, dokud neprocvakne.

Provedte reset tiskarny nebo zchlazeni pomoci menu.
Vratte na tiskovou hlavu silikonovy navlek.

Stisknéte ovladaci tlacitko a z ménu vyberte polozku Control.

© © N o

V tomto menu vyberte polozku Service menu.
10. Zde vyberte opét stisknutim tlacitka volbu PID tuning.

11. Tiskarna provede teplotni test, kdy bude opakované nahfivat trysku v rozmezi 200°C az 210°C
pro kalibraci vyhrivani trysky. Po ukonceni testu se tiskova hlava sama ochladi.

\'4 /7 I / /7 n 7/
Premistovani tiskarny
Tiskarnu Ize diky pevné konstrukci pfenaset a prevazet. Vzdy pri tom zabezpecte pasy proti posunu
tfemi plastovymi Uchyty (viz kapitola Kroky nutné po umisténi tiskarny). Po preneseni tiskarny a jejim
vybaleni (dle krokl v tomto manualu) nezapomente vzdy provést kalibraci osy Z (kapitola Kalibrace

svislé osy Z).

Zpet: Vas prvni tisk

Dalsi: Re3eni obvyklych problém{
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