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Bezpecnost

Slovnik pojmu

Heatbed - hlinikova vyhfivana podlozka

Extruder - tiskova hlava Titan Aero, obsahuijici trysku, hotend, podavaci mechanismus,
motor a ventilator

Hotend - kovova €ast extruderu, kterou prochazi filament - tiskovy material az do trysky
Filament - tiskovy material (struna)

Varovani

Pfi manipulaci s tiskarnou dbejte opatrnosti. Tiskarna je elektrické zafizeni a nékteré jeho
Casti se nahfivaji se na vysokeé teploty kolem 300°C. Udrzujte tak tiskarnu v dostate¢né
vzdalenosti od hoflavych pfedméta.

Budte velmi opatrni pfi béhu tiskarny, tiskarna ma pohyblivé ¢asti.
Nevystavuijte tiskarnu jakékoliv vihkosti, snéhu, desti nebo politi tekutinou.

Podklad pod tiskarnou musi byt pevny, rovny a stabilni. Tiskarna by méla byt umisténa v
dobfe vétrané mistnosti. Pfi tisku a taveni plastu jsou produkovany vypary a zapach.

Tiskarna je napajena ze sitové zasuvky 230V. Tiskarnu nezapojujte do jineého zdroje
napajeni. Jinak hrozi poSkozeni tiskarny. Ujistéte se pfed zapojenim, ze napajeci kabel neni

poskozen. V pfipadé poskozeni kabelu pouzijte jiny nepoSkozeny.

Zdroj nebo elektroniku tiskarnu nerozebirejte sami bez kvalifikovaného pracovnika. Muze
dojit k poskozeni tiskarny nebo poranéni.

Tryska a podlozka se ohfiva pfi tisku na vysoké teploty a proto se jich nedotykejte, dokud
nevychladnou na pokojovou teplotu, jinak mize dojit k poranéni.

Tiskarna neni uréena k pouzivani détmi.

Pfi provozu a manipulaci s tiskarnou dbejte zvySené pozornosti. Tiskarna obsahuje
pohyblivé ¢asti a maze dojit k poranéni.

Nenechaveijte tiskarnu spusténou bez dohledu.
Bezpeénostni pokyny
Bezpecénost:
- Dodrzujte bezpe€nostni pokyny obsazené v této pfirucce!

- Dodrzujte pokyny dle bezpecnostniho znaceni, které udrzujte v ¢itelIném stavu
- Elektrické &asti zafizeni nesmi pfijit do kontaktu s vodoul!



- Pfi zapnuté 3d tiskarné (dale jen zafizeni) zéakaz dotykani se podlozky a trysky, hrozi
nebezpedi urazu nebo popaleni

- Prfed pouzitim tohoto zafizeni, je tfeba prostudovat vSechny manualy a pfiru¢ky a
taktéz navody k jednotlivym dildm zafizeni

- Pokud zafizeni vykazuje nestandardni chovani - velka hluénost, klepani, bouchani,
pfeskakovani motoru, femene Ci dalSi neobvyklé jevy, vypnéte zafizeni z elektrické
sité

- Nepoustéjte zafizeni, pokud je poskozeno nebo pokud je néktery z dild nadmérné
opotifeben nebo poskozen

- Udrzbu zafizeni provadéijte pfi odpojeni z elektrické sité

- Zafizeni sméji pouzivat osoby starsSi 18 let, dostateCné proskolené, dusevné i télesné
zpusobilé

- Déti zafizeni mohou pouzZivat pouze s dozorem dospélé osoby starsi 18 let

- Zarizeni pouzivejte pouze ve vnitfnich prostorech k tomuto ucelu uzpisobenych

- Udrzba zafizeni se musi provadét pfi zajisténém a vypnutém chodu

- Tiskova podlozka je magneticka, nesmi byt v jeji blizkosti elektronické pfedméty

- Tiskovou podloZku je tfeba udrzovat v maximalni istoté

Doporuceni:
- Misto, kde je zafizeni umisténo by mélo mit stalou teplotu (ne privan) a mélo by byt
udrzovano v Cistoté
- Pracovni misto by mélo mit dobré svételné podminky
- Provedte vizualni kontrolu jednotlivych dilli pfed spusténim zafizeni



Popis tiskarny

Ovladac

Tiskovy material
(filament)

Displej

Extruder

Tiskova podloZzka

Vybaleni tiskarny a manipulace (pouze v pripadé zakoupeni jiz slozené tiskarny)
Tiskarna je zabalena v bublinkové folii. Fdlii je tfeba opatrné sejmout. Tiskarnu vzdy uchopte
za vrchni ¢ast ramu.

Tiskarnu poloZte na vodorovnou plochu. PfiSroubujte drzaky tiskového materialu.

Baleni tiskarny obsahuje prislusenstvi k tiskarné.
- USB kabel pro pfipojeni tiskarny k pocitaci
- Napdjeci kabel tiskarny
- Pamétova SD karta

Priprava tiskarny pro tisk
- 3D tiskarna by méla byt umisténa na rovné a pevné plose. Idealné pracovni stdl.
- Tiskovy material vloZzte mezi drzaky, aby se civka mohla volné otacet a drzaky
zajistéte Sroubky.
- Kabel zapojte do zasuvky na zdroji a nasledné do elektricke sité.
- Zapnéte vypinaC na zdroji. Rozsviti se disple;j.



Kalibrace
Kalibraci vzdalenosti trysky je tfeba provést:

pfi prvnim spusténi tiskarny,

pfi zméné polohy induk&niho snimace,
pfi vyméné trysky,

po vymeéné tiskové podlozky,

pfi manipulaci s tiskarnou.

Postup kalibrace

1)
2)

3)
4)

8)

Tiskova podlozka musi byt umisténa co nejpfesnéji a o€iSténa/odmasténa

V nastaveni tiskarny zvolime z-offset (Ize se do této nabidky dostat i podrzenim
hlavniho ovladace cca 2s) a otoénym ovladacem navolime 0

Na tiskarné zvolime pfedehiev PLA

Po dosazeni teploty pfedehievu zavedeme filament, pokud jiz neni vioZeny.

e Pokud je vlozeny jiny typ materialu, nahfejeme hotend (trysku) na teplotu
materialu, ktery vloZzeny a vyjmeme jej. Nasledné zavedeme material PLA a
nastavime teplotu 215°C

Na SD karté je nahrany kalibra¢ni vytisk s nazvem Kalibrace
Spustime tisk nahraného pfedmétu Kalibrace
Ihned pfi zagatku tisku sledujeme, jak vypada tisténa stopa

a) Pokud je stopa moc “rozplacnuta”, otacime ovladacem tak, aby se tryska
pfizvedla

b) Pokud je stopa velmi uzka nebo se vibec nepfichytava na podlozku, je tfeba
snizit velikost mezi podlozkou a tryskou otacenim ovladace na druhou stranu
(zvySujeme zapornou hodnotu)

Hodnotu ulozime v nabidce Ovladani - Ulozit nastaveni

Ovladani tiskarny - schéma menu na displeji

Zakladni obrazovka

Info obrazovka
Pfiprava tisku
- Hlavni nabidka
Posunout osy
Posunout x
Posunout y
Posunout z
Extruder
- Domovska pozice
- Vyrovnat podlozku
- Nastavit offsety
- Uvolnit motory
- Zahtat PLA
- Zahrat PLA
- Zahfat PLA hotend



- Zahfat PLA podloz
- Zahtat ABS

- Zahrat ABS

- Zahtat ABS hotend

- Zahfiat ABS podloz

Ovladani
- Teplota
- Tryska
- Podlozka
- Rychlost vent.
- Autoteplota
- Min
- Max
- Fakt
- PID-P
- PID-l
- PID-D
- Zahrat PLA nast
- Rychlost vent.
- Tryska
- Podlozka
- Ulozit nastaveni
- Zahfat ABS nastaveni
- Rychlost vent.
- Tryska
- Podlozka
- Ulozit nastaveni
- Pohyb
- Z-offset
- Rychlost
- Vmax X
- VmaxyY
- VmaxZ
- Vmax E
- Vmin
- Vtrav min
- Akcelerace
- Zrychl
- A-retrakt
- A-prejezd
- Amax X
- AmaxyY
- AmaxZ
- Amax E
- Jerk

- Vx-jerk



- Vy-jerk

- Vz-jerk
- Ve-jerk
- Krokd/mm
- Xkrokd/mm
- Ykrokd/mm
- Zkrok(/mm
- Ekrokd/mm
- Filament
- Enamm3
- Buzeni motoru
- XY
- Z
- E

- Ulozit nastaveni
- Nacist nastaveni
- Obnovit vychozi
- Inic. EEPROM

- Tisknout z SD

- Otiskarné
- Info o tiskarné
- Info o desce
- Termistory
- Statistika

Zacatek tisku

Pred tiskem je tfeba zkontrolovat, aby tryska a podloZka byla ohfata na poZadovanou
teplotu. Pokud na pfedehfati trysky a podloZzky zapomenete, v takovém pripadé, tiskarna
automaticky stav trysky a podlozky nastavi a zkontroluje. Tisk bude vZzdy zahajen az po
dosazeni pozadované teploty. (doba pfedehfati je i nékolik minut)

Tiskarnu nenechavejte dlouho pfedehfatou, aniz byste zacali tisknout model. Tiskarna ve
stavu nahrati muze zpUsobit ucpani trysky tim, ze v dobé dlouhého predehfivani se material
v tiskové hlavé “zapece”.

Ovladacim tlaCitkem na displeji pfejdéte do hlavni nabidky, kde vyberete moznost “Tisk z
SD” a zvolte model nazev souboru. Poté tiskarna za¢ne dany model tisknout, pfipadné
trysku a podloZku nahfeje.

UPOZORNENI - pokud bude nazev souboru v .gcode obsahovat diakritiku, soubor se na
displeji nezobrazi a tiskarna muze tisknout Spatné.

PFi vyjmuti SD karty v prabéhu tisku, dojde k automatickému pozastaveni tiskarny. Chcete-li
pokracovat v tisku, SD Kartu opétovné vlozte do displeje tiskarny a po stlaceni ovladaciho
tlacitka zvolte polozku “Pokracovat”



Sundavani objektt z tiskarny

Pokud bude prfedmét vytistén, tiskarna se za¢ne chladit. Nechte tedy trysku i podlozku
vychladnout (hrozi popaleni) a s pfedméty manipulujte, pokud jsou vychladlé. Magnetickou
podlozku chytnéte v rohu a odejméte ji (pozor na pusobeni sily magnetu - jde ztuha). Velkou
vyhodou magnetické podlozky je, ze doba vychladnuti podlozky neni dlouha a prakticky po
kratké chvili Ize pfedmét ohybanim podlozky v riznych smérech lehce sundat.

Pokud pfedmét sundavame pf¥i vySsi teploté, nez je pokojova, muze nastat problém s jeho
sundanim z podlozky. V tomto pfipadé pouzijte na odloupnuti $pachtli s kulatym rohem.
Velmi opatrné zajedte Spachtli pod pfedmét, abyste neposkodili magnetickou podlozku.

Ovladani tiskarny
Tiskarnu Ize ovladat dvéma zpUsoby:
1. Pfes LCD panel - displej, integrovany pfimo v tiskarné

umistény na prehledném misté (nepfekazi) a tudiz se dobre ovlada. Nespornou
vyhodou je, Ze nejste zavisli na pocitaci a tento zpUsob ovladani je pro samotné
tisknuti spolehlivé a rychlé.

2. Druhy zpusob je pfipojenim pocitace pfes USB kabel a ovladani pfes program
Pronterface.

LCD screen - obrazovka displeje

Na vychozi obrazovce displeje vidite aktualni pfehled vSech vychozich-dulezitych udaja.
NEJDULEZITEJSI UDAJE:

teplota trysky - aktualni teplota a teplota na kterou se ma tryska nahfat

teplota podlozky - aktualni teplota a teplota na kterou se ma podlozka nahrat
Cas tisku

informace o tisku - aktualni pozice extruderu (tiskové hlavy)

Pokud je tiskarna v provozu, uvidite na displeji prabéh tisku vyjadfeny v procentech.
Dal$imi udaji na LCD displeji je pozice osy a rychlost tisku.

Moznosti tisku

Rychlost tisku Ize ménit v prabéhu tisku pfimo na tiskarné. V pravé ¢asti LCD je na displeji
udaj RT 100 % - rychlost tisku.

Snizovat a zvySovat rychlost tisku Ize ota€enim hlavniho tlacitka proti a po sméru
hodinovych rucicek.

Rychlost tisku Ize zvySovat az na hodnoty 999 % otacenim tlaCitka po sméru hodinovych
rucicek.

NEDOPORUCUJEME zvySovat rychlost tisku nad 200 %. Pokud rychlost tisku zvysite,
sledujte, jak se zrychleni tisku projevuje na vzhledu modelu a pfipadné rychlost upravte
podle toho, jakd ma byt pozadovana kvalita vytisku. ZvySujete-li rychlost tisku, je dilezité
sledovat, zda se objekt stiha chladit.



napf. pfi tisku malych objektl zejména z materialu ABS, dochazi z tohoto divodu zrychleni
tisku ¢asto k deformacim vysledného modelu.

Malé pfedméty se daji tisknout ve vicero kusech najednou, tim se intervaly mezi tiskem
jednotlivych vrstev prodlouZzi.

Zpomaleni rychlosti tisku, nema vétSinou negativni dopad na tisknuti daného pfedmétu,
spiSe ma na tisknuti daného pfedmétu pozitivni efekt. Zpomaleni docilime otaCenim
hlavniho tlacitka proti sméru hodinovych rudi¢ek. Vyznam zpomaleni je maximalné do
hodnoty 20% standardni rychlosti.

Ovladani tiskarny z PC

DULEZITE! Doporuéujeme pro tisk na tiskarné Evolution S1 pouzivat LCD panel - Pokud
tisknete na tiskarné pomoci programu pomoci programu Pronterface nebo Simplify3D, je
dalezité pripojeni pocitace po celou dobu tisku. PC nesmi byt ve stavu spanku, hibernace a
nesmi dojit k vypnuti PC. PferuSeni spojeni s pocitaCem ma za nasledek preruSeni tisku, v
tisku pak nelze jiz pokracovat.

Postup pfipojeni pomoci USB kabelu:
e Propoijte tiskarnu s pocitatem pomoci USB kabelu dle obrazku DOPLNIT
e Umisténi USB portu

o V programu Pronterface (ke stdhnuti spolu s ovladacdi k tiskarné viz sekce 9
Ovladace k tiskarné) zvolte port (u pocitati Mac se vétSinou se jedna o port
/lusbmodem, u pocitact s Windows jsou porty znacené COM1, COM2 atd.,
spravné Cislo zjistite napfiklad ve spravci zafizeni (device manager), zafizeni
s Linuxem se pfipoji k tiskarné pomoci virtualniho sériového portu. Po
pfipojeni k tiskarné stisknéte tlacitko Connect. V pravém sloupci se vam
zobrazi udaje o pfipojeni.

o Nasledné nactéte model tlaCitkem Load model a vyberte model
nazev_modelu.gcode (nazev musi byt bez diakritiky).

o Na ovladacim panelu muzete ovladat pohyb vSech os tiskarny. Nize Ize
tiskarnu nahfat a tim pfipravit na tisk. Nastavte teploty trysky a podlozky a
zmacknéte Set. Tiskarna se okamzité zaCne nahfivat. Vzdy zkontrolujte, ze je
v programu Pronterface spravné nastavena teplota k zvolenému materialu.
Program v grafu zobrazuje aktualni teplotu trysky a podlozky.

Tiskova podlozka

Tiskova podlozka se sklada z nékolika vrstev. Horni vrstva je €erna - jedna se o podlozZku
Buildtak. Tato podlozka Ize ménit. Podlozka je nalepena na kovovém platu FlexPlate.
Tento plat je se poklada na magnetickou zakladnu, ktera obsahuje spoustu magnetd, pro
pevné pfichyceni. Magneticka zakladna je nalepena na hlinikové vyhfivané podlozce.

Priprava podlozky

Podlozku sejmeme z magnetické zakladny a ocCistime od zbytku tiskového materialu z
predchozich tisk(. Nakonec podlozku odmastime prostfedkem IPA nebo technickym lihem.
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Udrzba podlozky

Podlozku po kazdém tisku ocCistime od zbytk( filamentu a obc¢as (a kdyz pocitujete Spatnou
pfilnavost tisku) odmastime IPA nebo technickym lihem. Neodmastovat prostfedkem, ktery
ma antistatické vlastnosti.

V pfipadé, ze se material PLA odlepuje od podlozky, mizeme ji potfit tyCinkovym lepidlem
Kores na papir.

Tiskové materialy

objektl. Vytisky Ize mechanicky opracovavat, ale pozor na bod méknuti, pfedevsim u strojniho
brouseni.

Pro barveni a lakovani doporucujeme podkladovy nastfik na plasty a nasledné akrylovou barvu a
lak. PopfF. Ize pod nastfik na plasty pouzit i akrylovy tmel ve spreji.

Material odolava teplotam az 60°C a je v ekologicky rozlozitelny.

Pro tisk doporu¢ujeme vyhfivanou podlozku na 55°C a teplotu hotendu 210°C. Pro zvySeni
pfilnavosti Ize podlozku namazat lepidlem Kores.

Doporucéeni: Od druhé vrstvy doporu€ujeme zapnuti ventilatoru tisku na 100% jeho vykonu.

ABS - rovnéz lidové nazyvany LEGO material. Jedna se o material, ktery je velmi pevny a
houzevnaty. Vhodny pro tisk malych objektl. PFi tisku vy$Sich objektl se stava, ze vlivem nizsi
teploty dal od tiskové podlozky objekt praskne.

Material se snadno spojuje za pouziti acetonu. Acetonem nebo jeho parami Ize vyhladit povrch
tisknutého objektu.

Material odolava teplotam az 80°C.

Pro tisk je tfeba odmasténa, vyhfivana podlozka na 100°C az 105°C. Doporucena teplota
hotendu je 255°C.

Doporuceni: Vyvarujte se privanu a nebo zmeén teplot pfi tisku z tohoto materialu. Zmény teplot
mohou negativné ovlivnit vysledny vytisk.

PC-ABS - tuzsi a odolnéjsi verze klasického ABS. Material se hodi tam, kde je tfeba vysSi
odolnost materialu i pfi nizSich teplotach. Material zvlada lIépe pfemosténi v tisknutych
objektech.

Teplota podlozky je 100°C az 110°C a teplota trysky 270°C,

Doporuéeni: Tento material je také nachylny na zmény teplot pfi tisku. Je vhodné se
vyvarovat privanu.

PETG - Pevny a houzevnaty tiskovy material. Vhodny k tisku strojnich sou¢asti (velmi pevny
material). Tepelné odolny material, ktery se vyborné hodi k tisku velkych vytiska. PFi tisku neni
citit zapach taviciho materialu.

Vhodné teploty pro tisk jsou pro heatbed 80-90°C a pro hotend 235-240°C.
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Doporuceni: P¥i tisku od 2. vrstvy je vhodné zapnout ventilator tisku na 50%.

Sejmuti vytisku

Po tisku nechte tiskarnu vychladnout na pokojovou teplotu. Kontrolu teplot mizete provést na
displeji tiskarny. Poté sundejte tiskovou podlozku z magnetické zakladny. Ohnutim podloZky na
vSechny strany vytisk odskoCi nebo se ¢astecné odloupne od podlozky. Pod vytisk Ize vlozit
napf. Spachtle nebo odlamovaci ndz, kterou vytisk odloupnete od podlozky. Zbytky filamentu Ize
seSkrabnout opét Spachtli nebo odlamovacim nozem. Pfi manipulaci se Spachtli nebo
odlamovacim nozem postupujte opatrné, jedna se o ostré nastroje.

Casté otazky
- vyména filamentu
- Cisténi trysky
- vyména trysky

Vyména podlozky

Sejmeme podlozku z tiskarny na stul, kde je dostatek prostoru. Polozime ¢ernou podlozkou
nahoru. PodloZku pocinaje z jednoho roku odlepime. Odlepovani jde pomalu a ztuha.

Az bude podlozka odlepena, je nutné odmastit povrch kovového platu, na kterém byla
nalepena podlozka.

Nasledné vezmeme novou podlozku Buildtak a z jedné strany odlepime bily kryci folii asi tak
1 az 2cm. Timto odlepenym pruhem pfiloZzime podloZku ke kraji kovového platu a pfesné s
hranou jej nalepime. Nasledné si vezmeme do ruky napf. kartu nebo pravitko. Z podlozky
nasledné odlepujeme kryci folii a podlozku z vrchu hladime, aby nevznikly bubliny a aby byla
podlozka po celé ploSe nalepena rovné.

Cisténi trysky

Aby jste predesli ucpani trysky, je nutné pouzivat kvalitni tiskovy material, udrzovat tiskovy
material v suchu a tak, aby se na néj neprasilo.

Pokud tedy dojde k ucpani trysky, muzete ji vycistit nékolika zplsoby. Jeden ze zplsobl je,
nahfat trysku na teplotu pro ABS a nasledné vrtackem, o priméru pouzité trysky, trysku
procistit. Druhou moznosti je nahfat trysku na 100°C a filament tzv. vytrhnout. Vytahnout z
extruderu rukou. Mélo by to jit lehce. PFi takto nizké teploté se na filament pfilepi zbytky v
trysce a timto zpUsobem je vytahnete.

Vymeéna trysky

Pokud je tryska poSkozena nebo chcete tisknout jinym primérem trysky, je mozné trysku
vymeénit. Je nutné vyjet osou z na pozici 150mm-+. Opatrné sejmout modry silikonovy kryt,
nahrat trysku na teplotu ABS, chytit do klesti hlinikovy topny blok a nasledné klickem povolit
trysku. Trysku nepovolujte, pokud neni nahfata. Muze dojit k poskozeni hotendu.

Pravidelna udrzba

Tiskarnu je tfeba provozovat v prostfedi, kde nedochazi ke zvySené produkci prachu. Je
tfeba ji udrzovat bez prachu, popf. tento prach pred pouzitim utfit.
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Obcas je tfeba vodici tyCe otfit, o€istit od necCistot a namazat. Vhodny je napf. teflonovy olej.

Tiskovy materidl, ze kterého se netiskne, je vhodné uchovavat v suchu. K nékterym
materiallim je dodavan uzaviratelny pytlik.

Zavady

Pokud tiskarna vykazuje zvuky nebo pohyby, které nejsou standardni, tiskarnu vypnéte a
kontaktujte technickou podporu.
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