Redeni obvyklych problém{

Filament protéka tryskou jen velice malo

 Filament neprotéka tryskou (tryska je ucpana)

Filament je v podavaci extruderu ohoblovan

Filament protéka nad topnym blokem

» Hotend je pootoleny

* Jak vytahnout bowden z Titan extruderu

* Jak vytahnout bowden z tiskové hlavy

e Prvni vrstva ma pfilis nizkou pfilnavost

* Na podlozce se vyskytuji bubliny nebo svétla mista
» PoSkozeny povrch podlozky

* Tisk se zastavil a hlasi Check filament

 Zastaveni tiskarny béhem tisku (napf. Spatny model)

Filament protéka tryskou jen velice malo

Jedna se o Castecné ucpanou trysku. Lze ji vycistit metodou cold pull. Metoda vyuziva Castecného
ztuhnuti filamentu v trysce, ktery s sebou po vytazeni odstrani i nalepené necistoty.

1. Pripravte si stipaci klesté, cca 50 cm PLA struny a stahovaci pasky (napf. 2.5 x 100 mm). TIP:
pro tento postup se Iépe hodi svétly filament, |épe v ném uvidite pripadné necistoty pro Ucel
kontroly.

2. Provedte Vyjmuti filamentu.

3. KleStémi odstrante stahovaci pasky, které drzi teflonovy bowden u kabelu vedouciho do tiskové
hlavy.

4. Vyjméte bowden z tiskové hlavy dle postupu popsaného v sekci Jak vytahnout bowden z tiskové
hlavy.

5. Zahrejte trysku na teplotu 210 °C (Menu > Extruder > Temp. 1).

6. Ustrfihnéte si cca 50 cm PLA filamentu, zastfihnéte jeho konec pod Uhlem 45° a narovnejte
poslednich 10 cm.

7. Jakmile teplota trysky dosahne 210 °C, zasunte zastfizeny kus filamentu do tiskové hlavy. Z
trysky by mél zacdit vychazet roztaveny filament. Alespon ¢astecné snizte teplotu trysky v
extruderu (Menu > Extruder > Temp. 1) na 90 ° a ddle protlacujte filament (stali udrzovat lehky
tlak).
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8. AZ teplota klesne na cca 160°C, prestante tlacit a nechte trysku zchladnout na 90°C. V tomto
okamziku je filament v trysce relativné ztuhly, stale vSak lehce plasticky. Nenechavejte filament
v trysce pfi této teploté déle nez je nutné a ihned pokracujte dale.

9. Filament uchopte za volny konec a rychlym pohybem ho vytadhnéte ven.

10. Zkontrolujte ¢ast filamentu, kterou jste vytahli z trysky. Pokud je postup proveden spravné, na
konci vytazeného filamentu mohou byt viditelné kousky nedistot z trysky. Je také patrny otisk
vnitrniho tvaru trysky.

11. Pohledem shora je mozné zkontrolovat, zda je tryska prichodnd - pokud se postup podari, je
vidét skrz trysku.

12. Pro optimalini G¢innost doporucujeme cely postup Cisténi trysky opakovat.

13. Ve chvili, kdy je tryska prlichodna, zasunete bowden - tentokrat uz bez manipulace s jisticim
krouzkem - zpét na své misto. Ujistéte se, ze je zasunuty zcela.

14. ovymi stahovacimi paskami uchytite bowden na plvodni mista, kde byly umistény.

Filament neprotéka tryskou (tryska je ucpana)

V pripadé, ze tryskou neprotéka vibec zadny filament, vyménte trysku dle postupu Vyména trysky.

Filament je v podavaci extruderu ohoblovan
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Pokud nedochazi pfi pohybu extruderu k posunovani filamentu smérem k tiskové hlavé, jedna se
pravdépodobné o nespravné nastaveny pritlak extruderu ¢i ucpanou trysku. Problém mdze byt
doprovazen klapanim a v okoli podavaciho kolecka extruderu se objevi ohoblovany filament.
ProCistéte a nebo vymeénte trysku.

Filament protéka nad topnym blokem

Je potreba utésnit sestavu topného bloku a trysky. Postupujte nasledovné:

1. Imbusovym klicem 2 mm povolte 2 Srouby, které drzi chladic.
2. Povolte 4 Srouby drzici tiskovou hlavu.
3. Vytahnéte hot end (tryska+topny blok+chladic) z tiskarny.

4. Rukou dotahnéte chladi¢ proti hlinikovému bloku. Vénujte pfi tom pozornost dratdim vedoucim z
bloku.

5. Po dotazeni vratte hot end zpatky do tiskové hlavy.

6. Vratte zpét Srouby drzici tiskovou hlavu a chladic.

Hotend je pootoceny

Postupujte podle navodu v kapitole Filament protéka nad topnym blokem. Po vyjmuti hotendu
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srovnejte pootoceni bloku a vratte dle stejného ndvodu hot end do tiskové hlavy.

Jak vytahnout bowden z Titan extruderu

Provedte Vyjmuti filamentu vCetné zchlazeni tiskové hlavy. Déle odstrante modrou vidlicovou pojistku
u extruderu.
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Zatlacenim na Cerny pojistny krouzek uvolnéte a nasledné vytahnéte bowden. V tomto misté Ize na
pojistny krouzek zatlacit klestémi &i prsty.



https://manual.trilab3d.com/wp-content/uploads/2019/01/065.jpg
https://manual.trilab3d.com/wp-content/uploads/2019/01/066.jpg

Jak vytahnout bowden z tiskové hlavy

Provedte Vyjmuti filamentu vCetné zchlazeni tiskové hlavy. Dale prilozenymi klestémi zatlacte na
cerny pojistny krouzek, pri zatlaceni se uvolni pritlak na bowden.
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Vytdhnéte bowden z tiskové hlavy.

Pro vraceni bowdenu staci tento zasunou zpét do tiskové hlavy (jiz neni nutné pridrzovat pojistny
krouzek).

Prvni vrstva ma prilis nizkou prilnavost


https://manual.trilab3d.com/wp-content/uploads/2019/01/063.jpg

Pokud vylou¢ime nevhodné teploty tisku, pak nej¢astéjSim problémem byva Spatné odmasténa
podlozka. V takovém pripadé provedte ddkladnou pripravu podloZzky podle navodu Predtiskova
pfiprava podlozky.

Pokud problém neni vyresen, mize se jednat o pfilis vysokou prvni vrstvu. Material se pfi tisku prvni
vrstvy nedostane do dostatecného kontaktu s podlozkou a nedrzi na svém misté.

Pro zmeénu vysky prvni vrstvy nasledujte postup pro Upravu stdvajici hodnoty ,.Z probe height”.

Prvni vrstva ma prilis vysokou prilnavost

Prvni moznosti je, ze jste pouzili material s extrémni pfilnavosti k PEI podlozce (PET-G, CPE) bez
vhodného osetreni podlozky. Prosim vénujte pozornost postuptim popsanym v kapitole Predtiskova
pfiprava podlozky.
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Druhou moznosti je pfilis nizka prvni vrstva. Redenim je prvni vrstvu zvysit. Postupujte podle ndvodu v
kapitole Prvni vrstva ma pfilis nizkou pfilnavost, pouze s tim rozdilem, Ze k hodnoté Z-babystep
budete hodnotu pfi¢itat a hodnotu Z-probe-hgt snizite o stejnou hodnotu, jakou jste v Z-babystep
pridali.

Na podlozce se vyskytuji bubliny nebo svétla
mista
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Jedna se o prirozené se vyskytujici bublinky lepidla, které se objevi po zahrati a zejména opakovaném
tisku na stejném misté. Pri spravném pouzivani tiskarny dle manualu se jich netreba bat, po néjaké

dobé zmizi.

Poskozeny povrch podlozky
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Malé odérky a vrypy do PEIl podlozky nebrani pouzivani tiskarny. Pfi vétSim mnozstvi nebo pfi
rozsahlejSim poskozeni kontaktujte nasi podporu pro vyménu podlozky.

Tisk se zastavil a hlasi Check filament

Postupujte dle kapitoly Chybéjici filament a zavedeni nového.

Zastaveni tiskarny behem tisku (napr. spatny
model)

Nejrychlejsi ukoncCeni tisku je pomoci resetovaciho tlacitka. Nasledné po resetu tiskarny zmacknéte
jesté trikrat ovladaci kolecko, abyste umistili tiskovou hlavu do pozice home.

Upozornéni: Nevypinejte tiskarnu ihned po zastaveni tisku. Je nutné nechat zchladit tiskovou hlavu.

Zpét: Dalsi tiskové postupy a bézna Udrzba

Na Uvodni stranu.
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