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1 Seznameni s tiskarnou
Tiskarna Rebel Il je RepRap typem tiskarny s kartezidnskym systémem os. Pohyb je zajistén

oddélenou kontrolou pohybu v osach X,Y a Z.

PFi praci dejte pozor na umistovani predmétt do okoli tiskarny!!! Pfedevsim pfed a za ni —
pohybem v ose Y mUze tiskova deska vyjizdét mimo hranice spodniho rdmu tiskarny.

Rovné: je tfeba se vyvarovat doteku tiskové podlozky a trysky hotendu, které mohou
dosahovat teplot az 250°C.

Tiskdrna se skladd predevsim ze samotné konstrukce z hlinikovych profilQ, zdrojového bloku,
displeje s ovladacim knoflikem, ovladaci elektroniky, pohont os a extruderu s tiskovou hlavou.

Displej

Pohon osy X

Extruder
s tiskovou
hlavou

Tiskova
podlozka

Pohon osy Y

Obrdzek 1 Celkovy pohled na tiskdrnu

Zdrojovy blok
se spinacem

Pohony osy Z




2 Formatu vstupnich dat a SD karta
Tiskarna pfijima pouze soubory typu G-kéd nahrané na SD karté. Kartu je tfeba vkladat zboku
displejového bloku. Pokud je pfistroj zapnut, tak se po sprdvném vlozeni SD karty na displeji
zobrazi hlaseni ,Card inserted”.
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3 Uvedeni tiskarny do chodu, ovladani, homing a zavadeéni tiskového
vlakna
3.1 Uvedeni do chodu
Uvedeni pfistroje do chodu se provadi kolébkovym pfepinacem na boku zdrojového bloku.
Zapnuti je indikovano chodem ventilatoru zdroje a rozsvicenim displeje se zobrazenym logem
nahraného firmware (Marlin) a nasledné zakladni obrazovkou s informacemi o aktualnim
stavu tiskarny.

Nastavena teplota
tiskové plochy

Nastavend teplota trysky

Aktualni teplota trysky

Mist Aktuadlni teplota
| 'Sv © Pro o tiskové plochy

viozen ——

SD karty

Ubéhly ¢as a ukazatel

Aktualni pozice os pribéhu tisku

Rychlost tisku v % Ovladaci knoflik

Obrdzek 2 Displej

3.2 Ovladani
Jedinym ovladacim prvkem pfistupnym uzivateli je oto¢ny knoflik u displeje. Pro vstup do
menu je tfeba pfi zobrazené zakladni obrazovce jednou zmacknout knoflik smérem k displeji.

Pohyb v menu se provadi otacenim knofliku po a proti sméru hodinovych rucicek. Volba se
potvrzuje stisknutim knofliku.

3.3 Homing
Tiskarna definuje nulové body souradnicového systému ovérenim koncovych spinacl v pozici
0,0,0. Po zapnuti predpokladd, Ze se v tomto bodé nachdzi a proto je tfeba spinace ovérit pred
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provedenim jakéhokoliv pohybu. Pred ovérenim zkontrolujte, zde v cesté jednotlivym osdam
nelezi zadna prekazka.

Ovéreni se provadi volbou Prepare/Auto home. Tiskarna ovéfi nulové body os v pofadi X - Y -
Z

3.4 Zavadeéni tiskového vlakna

Po provedeni homingu je moiné bezpecné zavést tiskové vlakno podle typu planovaného
tisku. Zavadeéni je tfeba provadét pouze pfi zvysené teploté, protozZe pfi nizkych teplotach je
vlakno pfitaveno ke sténam hotendu a zabranuje tak jeho vyjmuti nebo, v pfipadé zavadéni,
neni taveno, ¢imZ je zabranéno jeho prichodu trysku pfi protlacovani. Z toho divodu je pred
manipulaci svlakny nutné nastavit teplotu hotendu na minimdlné 180°C prikazem
Control/Temperature/Nozzle. Po dosazeni pozadované teploty (mozno kontrolovat na
ukazateli teploty hotendu v zakladni obrazovce displeje) je vyména vildakna spusténa prikazem
Prepare/Change filament. Extruder najede do pozice pro bezpecnou vyménu filamentu a
extruder otdcenim vysune vloZené vldkno. Dokonceni operace je signalizovano zvukovym
znamenim.

Tiskové viakno (Sedé)

Misto pro vloZeni
filamentu

Ventildtor pro ofuk
tisku

Ventilator hotendu

Obrazek 3 Extruder s hotendem

Poté je mozné mezi lozisko a posuvné téleso vsunout novy filament a zmacknutim ovladaciho
knofliku zahajit zavedeni vlakna do hotendu. Po zavedeni nastavené délky filamentu se na
displeji zobrazi moznosti Extrude more — slouzi pro ptipad, Ze vldakno jesté nebylo protlaceno
tryskou, nebo je znecisténou zbytky predchoziho vldkna.

Jestlize jiz tryskou prochazi Cisty taveny materidl, je mozné vymeénu ukoncit prikazem Resume
print. Poté se extruder vrati do pfedchozi pozice.



4 Pohyb os, tisk a zmény parametrd v prabéhu tisku.

4.1 Pohyb os a extruze
Osami je mozno pohybovat pomoci ptikazu Prepare/Move axis. V menu je tfeba vybrat
zadanou osu a inkrement pohybu. Mezi moZnostmi je pohyb os po 10mm, 1mm nebo 0,1mm.

PFi pohybu osy E (tedy extruzi vldkna) je nutné predem zkontrolovat, Ze je tryska zahtata na
teplotu vhodnou pro taveni filamentu. Tiskarna obsahuje pojistku, kterd zabranuje pohybu
osy E v pfipadé, Ze teplota klesne pod mezni hranici definovanou ve firmware (cca. 150°C).

4.2 Tisk

Samotny tisk je zahdjen ptikazem Print from SD. Zobrazi se soubory typu G-code na vlozené
SD karté, které je mozno vybrat pro tisk. Po zvoleni souboru postupuje tiskarna podle poradi
ptikazl v souboru. Obvykle takto:

- zahtati tiskové podlozky na definovanou teplotu

- homing vsech os

- zahtati trysky hotendu na definovanou teplotu

- zacatek samotného tisku

- dokonceni tiskové ulohy

- homing osy X

- vypnuti vyhtivani tiskové podlozky a trysky hotendu
- vypnuti motor( vSech os.

Ubéhly ¢as tisku véetné grafického zobrazeni postupu je moiné sledovat na zakladni
obrazovce displeje.

4.3 Zmeéna parametrd v prabéhu tisku

Pokud jsou tiskdrna a soubor s G-kédem spravné pripraven neni nutno do pribéhu tisku
obvykle zasahovat. V pfipadé nutnosti je vSak mozno ménit nékolik nastaveni i v pribéhu
volbou z menu. Pozor - v rezimu tisku je menu Prepare zastoupeno menu Tune.

Tisk je moZné pozastavit nebo zrusit prikazy Pause print nebo Abort print.

V menu Tune je moZno ménit rychlost tisku pokynem Speed. Rychlost veskerych pohybu je
pak zndsobena podle zvolené procentualni zmény.

RovnézZ je mozno upravit teplotu trysky nebo tiskové podlozky prikazy Nozzle nebo Bed.

Pfikaz Fan, nastavuje rychlost ofuku tisku. Nastavuje se v rozmezi 0-255 coz odpovida rozmezi
0-100 % vykonu.

Pfikazem Flow, je pak mozné ménit mnozZstvi ddvkovaného materialu (opét v procentech).

V pripadé, ze je potfeba ménit pozice os X,Y nebo Z je mozno poutzit prikazy Babystep X,Y nebo
Z pro inkrementalni pridavek v um k rozmériim v této ose.

Tyto pfikazy neni obvykle nutno pouZivat s vyjimkou Babystep Z, ktery slouzi pro srovnani
vysky pfi tisku prvni vrstvy pro zlepSeni adheze, v pfipadé Ze neni spravné nastaveny koncovy
spinac pro osu Z. Optickou kontrolu vysky vrstvy umoznuje tisk tzv. skirtu, tj nékolika linii



obkruzujicich prvni vrstvu tisténého objektu, Jestlize se jednotlivé linie skirtu nedotykaji, je
vyska vrstvy pfilis vysoka a je nutno osu Z snizit. Jestlize jsou naopak linie slité nebo tisténé
pres sebe, je tryska pfilis blizko tiskové podloZce a je tfeba ji oddalit.

V priibéhu tisku je mozné provést vymeénu tiskového vlidkna volbou Change filament. Vyména
probiha stejné jako v pfipadé zavadéni nového viakna.

Ukonceni tisku

Po dokonéeni tisku tiskarna odjede do nulové polohy osy X aby se zabranilo zatuhnuti trysky
ve vytisténém predmétu, vypne vyhtivani tiskové podlozky a trysky hotendu a motory vSech
os. Poté je moziné vytisténé predméty oddélit od tiskové podlozky.

Tiskarnu je mozné kompletné vypnout kolébkovym spina¢em aZ po dosazeni teploty trysky
cca 50°C, kdy se vypne ventilator hotendu, aby se zabranilo zatuhnuti vlakna v jeho
chlazenych castech.



