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M785 - 3D tiskarna Kuongsun K10

Navod k pouziti

VéazZeni zakaznici,

dékujeme Vam za Vasi davéru a za nakup tohoto produktu. Tento navod k obsluze je soucasti vyrobku. Obsahuje

dilezité pokyny k uvedeni vyrobku do provozu a k jeho obsluze. Jestlize vyrobek pfedate jinym osobam, dbejte na to,
abyste jim odevzdali i tento navod. Ponechejte si tento navod, abyste si jej mohli znovu kdykoliv pfecist!
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1 Upozornéni

1.1 Bezpecnostni pokyny

1) Pfed zapnutim tiskarny piepnéte na spravné mistni napéti (110 V - 220 V). Ujistéte se, Ze je



spinac¢ ve spravné poloze jinak by mohlo dojit k poskozeni napajeciho zdroje (PSU).

2) Pred zapnutim tiskarny se ujistéte, Ze jsou vSechny kabely spravné piipojeny.

3) Nedotykejte se tiskové hlavy ¢i vyhtivané tiskové podlozky. Béhem chodu tiskarny se vytvari vysoka
teplota a hrozi nebezpeci popaleni.

4) Nenechavejte tiskarnu pti chodu bez dozoru

1.2 Tovarni zkouska pred dodanim

Aby byla zajisténa kvalita, bude kazda tiskarna pred doddnim testovana v tovarné. Toto testovani mize
zanechat zbytky materidlu na tiskové hlave ¢i tiskovém podlozce, coz vsak nijak neovlivni bézné pouziti. Sada

piislusenstvi obsahuje trysku navic. Dékujeme za pochopeni.

(Picture 2-1)



1. Ram

2. Tlacitko Reset
3.0saY

4. USB port

5. Podstavec

6. Koncovy doraz osy Z
7. Koncovy doraz osy X



8. Sada drzéku civky s vlaknem

9. Teflonova trubice

10. Sada vytlacovacich hlav

11. Vyhtivana podlozka, tiskové lazko
12. LCD2004 obrazovka

13. Oto¢ny knoflik

14. Motor osy X

15. Motor osy Z

16. Motor osy Y

17. Koncovy doraz osy Y

18. Slot pro SD kartu

19. Souprava PSU (napéjeci jednotka)
20. Piepina¢ PSU

21. Vodici hadi¢ka tiskové hlavy

22. Vytlacovaci souprava

23. Vypinac

Jakmile obdrZite tiskarnu, zkontrolujte nejprve piisluSenstvi (viz obrazek 2-4). Chybi-li néktery z ndhradnich

dila, kontaktujte prosim véas svého prodejce.
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3.1 Sestaveni hlavniho ramu

Hlavni ram se sklada z ramu a podstavce, sady PSU, LCD displeje, sady drzaku civky,
a jejich podpurnych Sroubu. Viz obrazek (3-1).



(Obrazek 3-1)

1) Smontujte ram a podstavec zdola nahoru pomoci 4 Sroubtit M5x45 a 4 M5 pérové podlozky. Viz obrazek (3-2).
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3) Upevnéte sadu LCD ke spravnym otvorim na pravé stran¢ podstavce pomoci 2 Sroubtt M5x10.
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Viz obrazek (3-4).

4) Pripevnéte drzak civky k hornimu ramu pomoci 2 matic M3x6 a 2 M3 T.

Podrobnosti viz obrazek (3-5)

3.2 Pripojeni kabelazZe




1) Teflonova trubice je pfipojena ke konektoru rychlého zasunuti extrudéru a tiskové hlavy. Ujistéte se, Ze teflon
je zasunuty az na uplné dno jinak mtze zptsobit ucpani.

Podrobnosti viz obrazek (3-6, 3-7)

(Obrazek 3-7)

2) Vlozte plochy vodi¢ LCD do zditky za obrazovkou LCD. Viz obrazek (3-8)

(Obrazek 3-8)
3) Ptipojte kabel PSU. Viz obrazek (3-9)

(Obrazek 3-9)

4) Zapojte vodice extrudéru do zasuvky rozsifovaci desky tiskové hlavy, tak pevné jak je mozné.



Viz obrazek (3-10)

(Obrazek 3-10)
5) Pripojte vodi¢e motoru tiskové hlavy. Viz obrazek (3-11).

frtiplas B

(Obrazek 3-11)

6) Pipojte vodi¢e motoru osy X a koncovy doraz, Viz obrazek (3-12)
ST




7) Ptipojte vodi¢e motoru osy Y a koncovy doraz, Viz obrazek (3-13).

N

3.3 Zkontrolujte rezim prikonu.

Vyberte spravné napéti podle mistnich standardnich pozadavk.

B(0/2201 ic
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Viz obrazek (3-16)

(Ujistéte se, Ze je napéti prepnuto na spravné. Poskytujeme vybér 220V a 110V.)



3.4 Zkontrolujte filament

Vlozte vlakno do drzéku civky. Vénujte prosim pozornost sméru podavani vlakna.

Viz obrazek (3-17).

(Obrazek 3-17)
Protoze je vldkno ohnuté, musi byt jeho prvni ¢ast ruéné narovnéna a naostfena nlizkami pro snadnéj$i vloZzeni
filamentu na dno tiskové hlavy. Stla¢te smérem dolt paku drzadla tiskové hlavy a vlozte vlakno do piivodni

trubice, dokud nedosahne dna tiskové hlavy. Viz obrazek (3-18)

Pii PLA tisku, nastavte cilovou teplotu trysky na 180-210 °C. Kdyz je teplota stabilni,

regulujte podavani filamentu na LCD obrazovce Move axis (osa pohybu), extruder bude automaticky podavat,
dokud z trysky nepoteCe roztaveny material.

Pozorujte trysku, pokud tryska neni ucpana a vlakno je hladké, zastavte podavani vlakna a vycistéte trysku

pinzetou. Viz obrazek (3-19).



4 Prvni tisk

4.1 Vyrovnejte tiskovou platformu

Prvni vrstva je klicem ke kvalité tiskového modelu. Vychozi tovarni nastaveni je vyssi, aby nedoSlo k poskrabani
tiskové podlozky a trysky. Uzivatelé musi tedy znovu upravit vzdalenost mezi tryskou a tiskovou podlozkou.

Prvni vyrovnani tiskové podlozky je dostacujici a neni tieba pti dal$im tisku op€t vyrovnavat.

1) Hrubé vyrovnani
Stisknéte tladitko Prepare > Auto Home, na LCD displeji se po té zobrazi moznost Level corners (vyrovnejte
rohy). Na plosinu polozte list papiru A4, kliknéte na Next Corner (dalsi roh), tiskova hlava se za¢ne pohybovat

proti sméru hodinovych rucicek z levého dolniho rohu do v§ech ¢étyt rohti platformy. Viz obrazek (4-1).

=T Corrner

(Obrazek 4-1)

Kdyz se tiskova hlava posune doleva, upravte odpovidajici matici, dokud vzdalenost mezi tryskou a tiskovou
podlozkou nebude piiblizné€ o tloust'ce kusu papiru (cca 0,1 - 0,2 mm). Pohnéte papirem dozadu a doptedu,
abyste zjistili, zda citite mirny odpor. Pokud ano, znamena to, Ze vyrovnani tohoto rohu je dokon¢eno a mizete

pokraCovat ve vyrovnani ostatnich rohti stejnym zptisobem. Viz obrazek (4-2).




2) Pfesné nastaveni

Pokud tiskovou podlozku vyrovname pouze papirem A4, prvni vrstva mize byt ptili§ vysoka, nizka nebo ptilis
jemna.

A. Prili$ vysoka: vzdalenost mezi tryskou a podlozkou je ptilis velkd, coz miize zplisobit, Zze vlakno nebude drzet

nebo nebude drzet pevné. Viz obrazek (4-3).

Som. ¥,

(Obrazek 4-3)
B. Prili$ nizka: tryska a podlozka jsou pftili§ blizko, coz brani vlaknu, aby vytékalo a zpiisobi zaseknuti
podavaciho kolec¢ka (extruder gear), v hor§im piipadé poskrabe trysku a podlozku. Viz obrazek (4-4).

C. Slabé vlakno: Vlakno fadné vytlaéte a rovnomérné prilepte na tiskovou podlozku. Viz obrazek (4-5).

. 9,

(Obrazek 4-5)
V piipadé ptili$ nizké ¢i prili§ vysoké vzdalenosti, sefid’te matice pod plosinou do odpovidajici vzdalenosti. Pro
dosazeni nejlepsich vysledkt, budete potiebovat ¢as a energii.

Ptiklad dobré prvni vrstvy, viz obrazek (4-6).

(Obrazek 4-6)
Poznamka:

1) Pokud otocite matice ve sméru hodinovych rucicek, platforma se zvedne a obracené.
2) Zabraiite kontaktu trysky s podlozkou; vlozte list papiru A4, abyste zamezili poSkrabani podlozky.
Dalsi podrobnosti naleznete na tomto odkazu:

http://geeetech.com/forum/viewtopic.php?f=112&t=62296



http://geeetech.com/forum/viewtopic.php?f=112&t=62296

4.2 Tisk z SD karty

Vlozte SD kartu do slotu. Viz. obrazek (4-7)

Stisknutim a oto¢enim ovladace vstoupite do hlavni nabidky. Vyberte moznost Print from SD (Tisk z SD). Viz
obrazek (4-8).

Info =creen
Frerare
Control
*Print. from SD

(Obrazek 4-8) Vyberte soubory na SD kart€. Viz obrazek (4-9).

Main *
*Elerhant._Phone_Hold
olthers

] s

(Obrazek 4-9) Tiskarna se automaticky zahteje. Viz obrazek (4-10).

A204.-288° O 57,35
ZEasN I Ral RN Z N6 §j

R188% SD——==% B==i=="
Bed Heatin9...

Po dokonceni zahfivani za¢ne tiskarna tisknout. Viz obrazek (4-11, 4-12).

(Obrazek 4-11)



(Obrazek 4-12)

5 Uvod do nabidky LCD

5.1 Stromovy diagram

Main Menu

= Imfo Screen

Tona =

Prepare =

Control =

SD Card =

Abouat Printer =

(Obrazek 5-1)
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Auto Home
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Preheat PLA »
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=Main
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5.2 Hlavni funkce

Oto¢ny knoflik LCD:
1) Stisknéte knoflik: Potvrd'te nebo vstupte do dalsi nabidky.

2) Otocte knoflik: Otocte vybrané moznosti nebo zméiite parametry.

Domovska stranka LCD (Obrazek 5-2):

(1) Teplota tiskové hlavy: Aktudlni teplota / cilova teplota

(2) Teplota vyhiivaného tiskového lizka: Aktualni teplota / cilova teplota
(3) Aktuélni hodnota osy X /Y / Z

(4) Posuv: Aktualni rychlost tisku

(5) Aktualni tiskovy proces

GEEETECH
# = 5 & A0

(Obrazek 5-2)
Poznamka: Otacenim knofliku Ize behem tisku zménit rychlost tisku. Doporucujeme uzivatelim, aby piilis

neménili rychlost posuvu. MiiZe dojit k zastaveni motoru, coz ovlivnéni kvalitu tisku.

Stisknutim knofliku vstoupite do dalsi nabidky (Obrazek 5-3):

1. Prepare (Ptipravit): Pfipravit a otestovat tiskarnu pied béZnym provozem
2. Control (Ovladani): Nastaveni teploty tiskarny a parametrii pohybu

3. Stav karty SD (SD Card status)

Info screesn
*Prerpare

Control
Ho S0 card

(Obrazek 5-3)

Hlavni funkce nabidky Prepare (Ptipravit) (Obrazek 5-4, 5-5, 5-6):



1. Disable steppers: Odemknout motory

2. Auto home: Auto home osy X /Y /Z

3. Preheat PLA (Ptredehtivat PLA): Ru¢né ptredbézné pied tiskem PLA zahtejte tiskové 1uzko a tiskovou hlavu
4. Preheat ABS (Ptredehrati ABS): Pred tiskem ABS ru¢né zahftejte tiskové liizko a tiskovou hlavu

5. Move Axis (Pohybova osa): Pohybujte osou X /Y / Z a tiskovou hlavu

Main *
Dizable zterrers

FAuto home
Set home offsets

(Obrazek 5-4)

Set home offsets
*Preheat. FLA *
Preheat. ABS +
Cooldown

(Obrazek 5-5)

Preheat. ABS *
Cooldown

switch power of f
Move axis *

(Obrazek 5-6) Hlavni funkce nabidky Control (Ovladani) (Obrazek 5-7):

1. Teplota: Béhem tisku méite teplotu tiskové podlozky a tiskové hlavy. Ptizpisobte teplotu piedehtati PLA a
ptedehiati ABS.

2. Pohyb: Nastaveni parametrt pohybu ve firmwaru. Po Gpravé zvolte Store memory (uloZit pamét’) pro ulozeni
zméni.

3. Ulozit pamét’: UlozZte provedené zmény.

Temrerature
*Motion

Filament
Store memord

(Obrazek 5-7)
Poté, co jste se seznamili s funkci LCD, stisknutim knofliku na LCD piejdéte do nabidky dalsi irovné a vyberte
Prepare . Viz obrazek (5-8)



Info screen
*Prerpare

Control
Ho S0 card

(Obrazek 5-8)

Chcete-li tiskarnu se vratit k hlavni nabidce, zvolte Auto home, Viz obrazek (5-9).

Main *
Disable sterrers
*Huto home

Set home offsets

(Obrazek 5-9)
Pro pohyb motort zvolte Move axis. Viz obrazek (5-10)

Preheat. ABS >
Cooldown

Switch rpower off
Move axis *

(Obrazek 5-10)

Zvolte ,Move Imm*, (pohnéte 1mm) viz obrazek (5-11)

Frerars
Mowe 18mm
Move 1mm
Mowe B. 1mm

Poznamka: Pro tiskovou hlavu plati pouze dv€ moZznosti 10 mm a 1 mm. 0,1 mm je neplatnd moZnost.

Doporucujeme provést testovani na kazdé ose o 1 mm.

Vyberte odpovidajici osu, kterou chcete presunout “Move X /Y / Z / Extruder”. OtaCenim knofliku se osa

pohybuje. Viz obrazek (5-12).

Mowve X
Mowe Y

Move 2
*Extruder

(Obrazek 5-12)
Po dokonceni testovani osy, pokud chcete motory odemknout, zvolte ,,Prepare> Disable steppers*, viz obrazek
(5-13).



 Main |
*Dizable steprers

Auto home L
Set home offsets

(Obrazek 5-13)

KdyZ jsou motory odemceny, mizete jimi pohybovat ruc¢né.

6 Nastaveni softwaru

6.1 Nainstalujte drivery

Dvé moznosti tisku pro A10: tisk z SD karty a tisk ptes USB.

Tisk z SD karty: Po vyrovnani zarovnejte SD kartu do slotu a pro zahdjeni tisku zvolte soubor .gcode.

USB tisk: Propojte tiskarnu a pocita¢ pomoci kabelu USB a ovladejte tiskarnu tak, aby pracovala se slicovacim
softwarem Repetier-Host, Cura, Simplify3D, Slic3r atd. Kvuli nékterym nestabilnim faktoriim, jako je ruseni
signalu, je tisk USB nachylny k selhéni. Doporucujeme proto zvolit tisk z SD karty.

Podrobnosti o tisku pres USB:

Nejprve zapnéte tiskarnu a pfipojte tiskadrnu k pocitaci pomoci kabelu USB. Pocitac obvykle vyhledd instalacni

jednotku. Nejnovéjsim komunika¢nim ¢ipem A10 je CH340. Viz obrazek (6-1).

(Obrazek 6-1)
Pokud se drive automaticky nenainstaluje do pocitace, zkontrolujte, zda je drive spravné nainstalovan.
Klepnutim vyberte My computer>Property>Device manager (Tento pocitat> Vlastnosti> Spravce zafizeni).

Pokud se zobrazi vykti¢nik jako na obrazku nize (6-2), musite jednotku nainstalovat ru¢né



& Device Manager — m}
File Action View Help
ez m Hm B

v &% PC-201703281069
i Audio inputs and outputs
[ Computer
= Disk drives
[F Display adapters
il Human Interface Devices
=@ IDE ATA/ATAPI controllers
== Keyboards
@ Mice and other pointing devices
[ Monitors
5 Network adapters
+ K Otherdevice
& Ports (COMETF
= Print gueues
[ Processors
B Software devices
i] Sound, video and game controllers
&u Storage controllers
E3 System devices
§ Universal Serial Bus controllers

(Obrazek 6-2)
Odkaz ke stazeni pro CH340: https://www.geeetech.com/index.php?main_page=download&download_id=30

Po instalaci jednotky zkontrolujte sviij Device manager (Spravce zafizeni) a zkontrolujte, zda je stejny jako na

obrazku nize (6-3). Pokud ano, znamena to, Ze jednotka je uspéSné€ nainstalovana.

& Device Manager - ] >
File Action View Help
e mH= B
v & PC-201703281069
I Audio inputs and outputs
[ Computer
s Disk drives
& Display adapters
g Human Interface Devices
=@ |DE ATA/ATAP| controllers

@ Mice and other pointing devices
[ Monitors
I Network adapters
& Ports (COM & LPT)
i USB Serial Port (COM34)
= Print queues
] Processors
B Software devices
I Sound, video and game controllers

<

Gu Storage controllers
i3 System devices
§ Universal Serial Bus controllers

(Obrazek 6-3)

6.2 Instalace slicing softwaru

Vychozi slicing software je Repetier-Host. Adresa pro stahovani: https://www.repetier.com/download-software/

1) Nastaveni parametrt tiskarny

Po instalaci Repetier-Host zapnéte tiskarnu a oteviete Repetier-Host. Repetier-Host podporuje nékolik jazyka.
MuzZete si vybrat svilj matetsky jazyk z Config> Lang

(Obrazek 6-4 pro podrobnosti).
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EXT_blend_subtract GL EXT blend_color GL EXT_sbgr GL_EXT texture3D GL_EXT_clip volume hint GL EXT_cospiled vertex srray GL_SGIS_texture_edge clasp GL_SGIS_generate mipmap GL_EXT draw_range_elements GL_

(Obrazek 6-4)

Anglické rozhrani pro vasi informaci (obrazek 6-5).

@) Repetier-Host V2.1.3 - o x
File View Config Printer Tools Help

S|
IfBze e S @ 4
Connect | Losd | log Hament Tiwvel Printer Settings Easy Mode
o | teperatura Curve | ok =t | Sticn | Print Frevi

@D

Waonal Coatral | 5D Card |

1< A A

DAVIRLOTD

® Concdi @ ® Vusings @ Erers @ ME @ AutoSeedll J Claw Log [§) Com

OpenGL version:4.3.0 - Build 20.13.13.483%

OpenGL extenaions:GL_EXT_blend_minaax GL_EXT_blend_subrract GL_EXT_blend_color GL_EXT_abgr GL_EXT_texture3D GL_EXT_clip_voluse_hint GL_EXT_cospiled_vertex_array GL_SGIS_texture_edge_clasp GL_SGIS_geserate mipsap GL_EXT_draw_range_eleaeats GL_
P8 OoonGlL sendersriInkediR) ER Graphica 4490

idle

(Obrazek 6-5)
Pti prvnim pouziti Repetier-Host je tieba pied pfipojenim nakonfigurovat parametry tiskarny. Kliknéte na Printer

setting (Nastaveni tiskarny) v pravém hornim rohu, Viz obrazek (6-6)



@) Repetier-Host V2.1.3
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Dot ] 153 Plamant Bl

Connect
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Printer Settings Fasy Mode

3 vien | Tamgeraturs Curva |
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cor | Brint Frovies | Masnal Contral | 5D Curd |

162 A A

Lic @ Comwds Lia @ Vusisgs @ Erors @ NE @ AdtoSceall J Clow Lox (9 Cow

0 - Build 20.13.15.483%

OpanGL extenas
OpeanGL zendereriIAeilf) HD GIaphica §420

~

_EXT_blend_minmax GL_EXT_blend_subtract GL_EXT_blend_color GI_EXT_abge GL_EXT_texture3D GL_EXT_clip_volume_hint GL_EXT_compiled_vertex_srray GL_SGIS_texture_edge_clasp GL_SGIS_generate_mipmap GL_EXT_draw_range_elemeats GL_

Discoomected: defout

(Obrazek 6-6)

idle

Zobrazi obsah jako na obrdzku nize (6-7). Ptislusné informace zapiSte odpovidajicim zpisobem. (Vénujte

pozornost zvyraznénym ¢astem)

a. Dialog pfipojeni Connection

Printer Settings

Frinter: Geeetech 10 .

Frinter | Extruder | Frinter Shape | Seripts | Advanced |
Connector: ISerial Cormection - I

Fort: COME -

Baud Rate: IZSUUUU - I

Tranzfer Frotocol! oy detect

e
m

-

Reset on Emergency | c.pd enersency command and reconnect -

Receive Cache Size: | |127

Communi catlon Timeouil:: 1 [=]

I:‘ Use PingFong Communication (Send only after ok)

The printer settings always correspond te the selected printer at the top. They
are stored with every 0K or apply. To oreate a new printer. just enter a new
printer name and preszz apply. The new printer starts with the last settings
zelected

ikid Apooly | | Cancel

(Obrazek 6-7)




b. Dialog tiskarny (obrazek 6-8):

Printer Settings

Frinter: Geeetech A10 -

ak

Conmection Frinter | Extruder | Frinter Shape | Seripts | Adva:ncedl

Firmware Type: Autodetect -

Trarel Feed Rate: [mm#min]

I—hxis Feed Rate: [mm#min]

Maral Extrusion Speed: |2 | |20 | [mms=z]
Marual Retraction Speed: [mms=]

Tefault Extruder Temperature: *C

Default Heated Bed Temperature: L

Check Extruder & FBed Temperature

I:‘ Eemove temperature requests from Log

Check every 3 seconds. 1

Park Fosition: X0 |[p | T |D | Z min: |D | [mm]

Send ETA to printer display [] 6o to Fark Fosition after Job/Eill
Dizable Extruder after Job/Eill Dizable Heated Bed after Job/Kill
Dizable Motors after Job/Kill Printer haz 5D card

Add to comp. Printing Time 8 [%]

Invert Direction in Controlz for X—hxis [] T—hxiz [JZ-hxis [JFlip ¥ and ¥

| ikid | | Apooly | | Cancel
(Obrazek 6-8)
C. Dialog tiskové hlavy (obrazek 6-9):
Printer Settings
Frinter: Geestech A10 - .ﬁ.
Conmection | Frinter Printer Shape | Seripts | hdvanced |
Humber of Extruder: 1 EI
Humber of Fans: 1 EI
M. Extruder Temperature: 2a0
Max. Bed Temperature: 120

Max. Volume per second [mm? /=]

[] Printer haz a Mizing Extruder (one nozzle for all eolors)

Extruder 1

Hame:
Tiameter: 0.4 I[mm] Temperature Offszet: CI [® ]

Color:

)4 | | Aooly | | Cancel

(Obrazek 6-9)



d. Dialogové okno tvaru tiskarny (obrazek 6-10): PRINTER SHAPE

Frinter: Geeetech K10 - .ﬁ
Conne-:tionl Frinter | Extruder Seripts l Adva:ncedl
Printer Type: Classic Frinter = -
Home X: -15 Home ¥: - Home 2 I:l
¥ Min E T Max  [220 Bed Left:
1 Min D T Max  [220 Bed Front:
Print Area Width: ] mm
Frint Area Depth: ] mm
Frint Area Height: SED mm
The min and max values define the possible range of extruder coordinates.
These coordinates can be negative and outside the print bed Eed
left/front define the coordinates where the printhed itself starts. By
changing the min/max walues wou can even move the origin in the center of
the print bed, if supported by firmware.
]
=
S
a E
F e L
ikid | | Apooly | | Cancel

(Obrazek 6-10)
Nyni jsou nastaveny parametry tiskarny. Poznamka: Pokud je opera¢ni systém Mac OS, ptenosova rychlost je

stale 250000.

1) Nastaveni parametrl pro slicing
Po nastaveni parametrt tiskarny kliknéte na Connect (Pfipojit) v levém hornim rohu. Barva ikony se zménila na
zelenou, coZ znamena, Ze se tiskarna GspéSné pfipojila k zafizeni Repetier-Host. Opétovnym klepnutim na néj se

odpojite. Viz obrazek (6-11).



) Repetier-Host V21,3
File View Config Primter Tools Help
S| -
Fl=® @

log Filament Travel

z
L

- o x

8 4

Printer Settings Easy Mode

Kot

Flacemest | Sticer | Priot Previen | Mamal Contrel | 50 Curd | I

OXEEDEIC A A

0 - Build 20.19.15.423%

n:
OpenGl extensios
| CoenGl xendexex:inzel (R) ED Gxaphica 4420
ech A10

® Teninn @ Eres @ AL @ AstoSodl @ Clew L () Comy

-
GL_EXT_blend_sinnax SL_EXT_blend_subtrect GL_EXT blend color GL_EXT abgr GL_EXT_texturedD GL_EXT clip_volume hint GL_EXT corpiled_vertex_array GL_SGIS_texture edge_clamp GL_SGIS generate mipmap GL_EXT draw_range_elements GL_

Idle

(Obrazek 6-11)

Po uspésném piipojeni zvolte Slicer> CuraEngine a oteviete konfigura¢ni nabidku. Viz obrazek (6-12).

Object Flacement Slicer N Print Preview | Marual Controel | 3D Card |

D Slice with CuraEngine

Slicer: I Curafngine

- I [33 Manager

1
Print Settings:

Frint Configuration: efanlt

| i;] Configuration |

2

informations visit hitps://www ulomaker com

(Obrazek 6-12)

fdhezion Typa: Hone -
Quality: 0.2 mm -
Support Type: Home -
Speed:
Sleow Fast
Frint Speed: 45 mm/=
Outer Ferimeter Speed: 38 mm/fs
Infill Speed: Tl mmis
Infill Denzity 20%
[#] Enable Cooling
Flament Settings:
Extruder 1: Default h

CuraEngine iz separate, external program developed by David Braam. For more




Zobrazi se dialogové okno jako na obrazku nize (6-13):

&) Repetier-Hast V213 - = =
File View Config Prster  Toch  Help

fBlzEe ® &3 &

Connect | Lond | Loy Filament Teavel Fiinter Setings Easy ode
B View | Tongeratwre Cares  Son | hjeat Flacenent  Shicer | Brint Provies | Manal Cantrol | 50 Card |
CuraEngine Settings fase | ) i .
feint | Filwnt | D Slice with CuraEngine
Defunlt - 2 s [ s [ & e |

L Slicesr  Coralugine [ @ M
05 Tapart % Bwport
| () Comfigmatica |
Zpond wnd Guality | Strestures | Ectrusicn | -Cobar | Adeaneed |

Print Seffings:
sped
e Faxt Brint Configuration: afuilt

Frin: a0 E [ ) Adbarica Type Hias
Trwral 150 150 | Dl toality T
Tirat Luves & ] [ ] el Suppeet Ty ik
Outar Farinatar ] [ m
Tnmer Ferimetar 40 [E [nass] —
Infill ] [ [zl Slaw Fast
Shin Tnfill fo w0 (S| t _— =4
Quality Infill 7 s
Defunlt Gulity: 0.2 e . Ini1 Bensi vy 2%
oz Falested Guality Setting [ Eaible Cacling

* [ [L—r—

1 bz [ea]

jos nal Exbrades 1 Defanle

® ’T irst Laper Extrusion ¥ideh [100 [ CuraEsgine i sesatsts. artemal sogram Sevekzped by Durvid Beasm. For more
leeratens s s, dbrraben ceem

Siwislig @ Cmsssde @ Tnfor @ funing: @ Erer @ AT @ kot Sl @ Cler Lg [ Cepr
CpesAL wersion:d.5.0 - Build 20.19.15.4835 P

Cpeasl extensions:Sl_ENT_blend_mizmax S_EXT_bicad_subiract GL_EXT blesd color GL EXT_sbgs 6L EXT_texturedD GL_EXT_clip volume_hins GL_EKT_compiled_vertex_array 6L SSI3_teaturc_cdge_clamp GL_S613_geaerate_wipmep S EXT_draw_range_slementa 61
CoenGl renderer:incel (R) BD Grachics 4490 =
Discornacted: Genstech A10 . Idle

(Obrazek 6-13)

Parametry tiskarny jsou dulezité pro kvalitu tisku. Zékaznici musi provést testovani, aby nasli nejlepsi parametry
pro své tiskarny. Zde vam poskytneme konfigura¢ni soubor pro vasi informaci (,,Geeetech A10 PLA high.rcp®).
Muzete jej importovat podle nasledujicich krokl. Nasleduje ptiklad parametr pro PLA (obrazek 6-14): Kliknéte

na Tisk> Import

&) Repetier-Host V213 - & =

File View Config Prcter  Tocl Help
! %

Connect Pinter Seftings Easy Mcde
B View | Poperavare Garvs Coe | hjest Flassssnt  Slicer |P|im Fravien | Wl Cantrel | 90 Card |
CuraEngine Settings | i . )
feint | Filuma | D Slice with CuraEngine
Safunlt - 2 5w [ s ][ @ e |

Slicer:  Cerdugine - £} Measger

l 05 Taport | % Esport
£ Coafipmatice |

Speed and Guality | Strasturss | Eetrusion | GCoben | Advansed |
Spead
Slaw Fuxt

frnn
Iriat: [an E (8] Hins
Traed % = ] 0t
irat Lagss [0 [@ 1 el Suppeet Tige —
Dutar Farinster 0 |C I .
Traar Ferinstar 40 & [nars] Spasi:
Tnfill g0 | . Slaw Fast
= B o e e B
ity In6ill Bunsity —— S o
Befunlt Goddity: 0.2 e .
OO | Sileoted Guadity Settine A Enle Cosling
| b fim —
Hai [ea]
[sal Ertruler 1 Defaalt
%] CursEagine i sepasste, arternal progean developed by David Beaam. Far mone

R e




Otevie se dialogové okno, jak je uvedeno nize (obrazek 6-15). Vyberte ,,Geeetech A10 PLA high.rcp® a oteviete

] Open *
<« v » This PC » Desktop » Geeetech A10 Repetier-Host V2.1.3 Cura Config v O Search Geeetech A10 Repetier... ©

Organize w New folder B @ @

N Mame Date modified Type Size

3 Quick access

D Geeetech A10 PLA high.rcp 1/25/2019 15:39 RCP File 3KE
@ OneDrive

£ WeSRIE

3 ThisPC
~J 3D Objects
[ Desktop
Documents
‘ Downloads
J5 Music
[&] Pictures
m Videos
‘i Local Disk (C:)
- Local Disk (D)
s Local Disk (E:)
s Local Disk (F:)

¥ Metwork &

File name: | Geeetech A10 PLA high.rcp ~ | | Repetier-Cura-Print-Settings |

2 | Open | | Cancel |

(Obrazek 6-15)
Nyni je konfigura¢ni soubor importovan, kliknéte na Save (Ulozit). Viz obrazek (6-16).

B Yim | Topursturs Carre s | Ghjest Placemt SLisse | Print Fravion | Mumsal Conteed. | 50 Eard |
CuraEngine Settings e | . . )
reins | Eidt | D Slice with CuraEngine
P———— T oo docwme | &wn —
| | 1L & | Slisw:  Cwalugine - [ measee
05 Tt 5 Bt —
. £ Coafipmaticn |
- § guality . 2] =
Zpeed wnd Guality | Strestwrss | Extrusion | G-Cobas | Adrumeed Print Settings:
Speed
Elew Fuzt Brint Configeration’ efunlt -
Triat m & [l Adeion Type: Hone
Travel ] 18 () Quality 0.2 s
First Layes: b [0 [CE) Suppert Type Hian
Dutar Parinatar Bm | [= [l
Toar Perinatar an & [aas] Spesd —_—
Infill 60 [} [wmi's] Slaw Fast
— | — Frint Spesd Fr—
Skin Infill 30 &0 () Duter Farisster Speed 0 wa's
Quality P Tadill Spasd: 71
Defunlt Guidity Pk ki . P ety =
Saleated Quality Setting B Eaidle Cosling
Hase [FLA Bigh Fillamert Sebtings
T L sk ot lea]
¥ | Fiest Lorwr e ] [eal Exbreler 1 Defanle -
—G) e First Lapsr Extrusian ¥ideh: [105 s CutaEscine s susatate. artemal sogram Sevelzped by Darvid Beaam. For mors
- horreamens vt hips e dlraier com




3 Vien | Famparatars Carre Cn | Ghjest Plucment  SLicsr | Print Fravien | Mamal Cantrl | 50 Curd |

CuraEngine Settings Clase |

D Slice with CuraEngine

Tafuilt \ - P i oedes | .
h - Slicer Cur alnigine - £ Manager
) -
Filasant oatl - ~
. . £ Coaflwatioe
N (. | fl / Pt .
Flav. 100 [x1
2 Peint Configuation: efudt
Tamparatus Adbasion Tupe Heae -
Print Tesgearature |20 | v el Quality: 02w -
Bl Tampuraturs [ [ Suppert Tope Weme -
Cealing
O —— B | w1 fesd -
Mur. Fan Spend 100 | =1 45 /e
L | 3
Malue Ly Timaz 8 %] T
. Infill Bamity Ed
Cralagine ely sepparts ane strude dimeter wnd Elov valus, bucwsse [t sasumes ddinbied extradies. IF you have o welticutruder avtg vith Bffurant viluns, the valwss from the firat wrtruder are wael for ol Print bmpersteres wre aile Coclin
ank in th sbart frade, 20 using & Efernt bmgeraturss for differant aaterials in an prablm Far cealing the bighast raloas of all srtredars ars med - B Easila Celing
Filamers Setings:
Extruder | Defudt

CuraEnging it wapacate. ssiml puograr davalopad by D Branm For mors
imformasons visit bl kiabee.com

Kliknéte na Filament> Import, Viz obrazek (6-17).
Zobrazi se nasledujici dialog (obrazek 6-18); zvolte Geeetech A10 PLA high fi.rcf.

] Open *
| N » ThisPC » Desktop » Geeetech A10 Repetier-Host_V2.1.3 Cura Config v O Search Geeetech A10 Repetier... ©
Organize + New folder =~ [ 0 ]
~ MName - Date modified Type Size

# Quick access
D Geeetech A10 PLA high fi.rcf 1/25/2019 15:39 RCF File TKEB

f@ OneDrive

£ WesRlE

g This PC
_J 3D Objects
[ Desktop
Documents
* Downloads
J5 Music

h [&] Pictures

m Videos

s ‘i Local Disk (C)

s Local Disk (D)

s Local Disk (E:)

- Local Disk (F)

=]

¥ Network &7

File name: | Geeetech A10 PLA high fi.rcf w | Repetier-Cura-Filament-5Setting
2 | | Open | Cancel

(Obrazek 6-18)
Nyni je importovan konfigura¢ni soubor. Kliknéte na Save (Ulozit). Viz obrazek (6-19).
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Tesparatura Adbazics Typa Hie
Frint Tesgaravare D | =al Quality 0zm
Bed Tampuzatura & ! Suspert Typw Hine
tealing
Min Fun Spesd [ ] et Slaw Faz:
Man Fan Spewd 100 | = Frint Spesd 45 wain
. L 4 Dater Fariaster Spasd 38 mals
Nimimm Lunr Tisa: [ | 121 IfE1L Speed. v
Tabill Bumai by m

waluss, the valess from the first sxtruder are waed far all. Print tesperaterss ars

ntical astrads, TE wn hure u aulticestrude
aling &

wxtruder, st A0 Caslin
prables. For co the highezt Talor of all a B Easble Cacling
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Filoment Seftings:

Extroder ¢ LNNTY

Cunrgne & sepaate. enemal mogram devekoped by Daed Braam For more
inforrnaion vius hie: e skimasker.com

(Obrazek 6-19)
Jako konfiguraci tisku vyberte Geeetech A10 PLA high a Geeetech A10 PLA high fi jako nastaveni tiskového

materialu. Podrobnosti viz obrazek (6-20) nize.

Object Flacement Slicer | Print Preview

Marmal Control | S0 Card |

D Slice with CuraEngine

Slicer:

Curzfngine

A

Print Settings:

@ Manager

‘ {a Configuration ‘

Enable Cooling

Filament Settings: \

Frint Configuratiof! seetech A10 PLA high -
Adhesion Tupe: Hone -
Buality: FLA hizh -
Support Tvpe: Hone -
Spead:
Slow Fazt
Frint Speed: 45 mmf=
Outer Ferimeter Speed: 35 mmfs
Infill Speed: 71l mmf=
Infill Denzity 0%

Extruder 1: | Gaestach ALD FLA high £i

informations visit https:/fwww ulimaker com

(Obrazek 6-20)

CuraEngine iz separate, external program developed by David Braam. For more

Nastaveni parametrt je nyni dokonc¢eno.

L




6.3 USB tisk

Po dokonceni nastaveni parametrti mizete zahajit tisk pfes USB. Modelovy format souboru pro 3D tiskarnu je.stl.

MuzZete si zdarma stdhnout modely z webi, napt. Thingverse, ¢i také navrhnout svij vlastni model.

1) Nacist model tisku. Oteviete Repetier-Host a kliknéte na Load (Nacist). Vyberte soubor a oteviete jej. Viz
obrazek (6-21, 6-22).

@) Repetier-Host V213

z

.Ll

i
&
Printes Settings Easy Mode

v | Briot Previen | Bunal Cantrel | 50 Cord |

Shov isnlog: @ Cosasads @ Infor @ Paning @ Erees @ AL @ AutoSeoll ff Clow Lic [§) Copy
OpesSl version:d,3.0 - Build 20.19.15.4233
OpenGl extensions:GL_EXT_blend minmex GL_EXT_blend subtract GL_EXT blend color GL_EXT abgr GL_EXT texture3D GL_EXT_clip_volume hint GL_EXT corpiled_vertex_array GL_S6IS_textur

Goendl xendexer:Insel(R) ED Graphica 4420
Desconnected: Geeetech 210

e _edge_clamp GL_SGIS_generate mipmap GL_EXT drav_range_elements GL_

Idle

(Picture 6-21)

@ Import G-Code
€ > v

Organize New folder

A
f@ OneDrive Mame

o WesHE @ Phone_Stand03

& This PC
_J 3D Objects
[ Desktop

Documents

‘ Downloads
JS Music

[&] Pictures

m Videos

‘i Local Disk (C:)
- Local Disk (D)
- Local Disk (E:)
o Local Disk (F:)

|_ﬂv MNetwork

v

» ThisPC » Local Disk (E:) » Model » Phone Stand » files

Date modified

2/19/2017 06:33

Type
STL File

N

Size

T2KB

v O Search files 2

=~ O @

File name: | Phone_Stand03

~| ' GCodes3D-Files vl

Open | | Cancel |

(Obrazek 6-22) Kdyz je model naéten, mizete pouzit tlacitka jako na obrazku nize (obrazek 6-23) pro piibliZzeni,

oddaleni nebo oto¢eni modelu.



@) Repetier-Host V21,3 - Phone_Stand3 STL
File View Config Prter Tools Hep

fE=ze ® S8 B8 4

Connect | Losd | Log Fitament Travel

~ o x

Printer Settings Easy Mede

2 ien | Toaparatare Curve | # Fhaceseat | Sticer | Print rarien | Monal Contrel | 50 cord |

o= A A

Object Group 1

QIR LPD

v islog @ Comsds @ Infos @ Pening @ Lres @ AL @ AtoSeoll [ Clew Loc [§) Coy
SCESEREENTEN Openct renderer:intel(R) MD Graphics 4400
Rl Using fast VBOa for rendering ia posaible

(Obrazek 6-23)

Upravte smér modelu tak, aby se plocha ¢ast modelu dotkla tiskového lizka. Viz obrazek nize (6-24):

) Repetier-Host V2.1.3 - Phone_Stand03.5TL
File View Config Printer Took Help

Fl=E=eo @ ® 4

- o x

Connect | 1cad | Log Filement Tewvel _ inter Settings_Easy Mode y
3 Vear |r.-p.. stare Carve | Ohjest Placenent |s1;m| Frint Previes | Wummal Contral | 50 Cu«ll
Retate Object
n ® [=] ‘,\ Rezet Rotatian
L ] -
PR [ ] (_,(\ Luy Flat

CODEEDEICAMA
(G = =

@ Flane Steadl3 1 EERC N |

DIVIRLPD

*(1

X

Shee in beg @ Coewnis @ Infox @ Vemings @ oo @ AE @ hate Sl @ Clew b [ Copr
OpencL renderer:Incel(R) HD Graghica 4400
Using fast VEOs for rendering 1s possible

(Obrazek 6-24)

Poznamka: Pokud je nac¢teny model pfili§ velky a mimo tiskovou platformu, musite model oddalit. Muzete si

vybrat spolecné X /Y / Z, viz obrazek (6-25):



FTINTEN JETMINGS  £dsy WMIOOe Cimergenc

Object Flacement |S]_icer

Scale Object
o @
1

OO0

@ Phone_Standd3

(Obrazek 6-25)

Nebo je muizete ptiblizovat / oddalovat samostatng, viz obrazek (6-26).

Frint Preview | Manual Control | a1l Cardl

Seale to Macimum

_Ix Reset

A A

Object Flacement | Slicer

Scale Object
1 f

Seale to Maximum

_Ix ERezat

O

@ FPhone_StandD3

(Obrazek 6-26)

0l (2 A A

1 - @

Frint Preview | Marmal Control | 3D Card |

===

2) Slicing modelu KdyzZ je nastavena velikost a smér modelu, vyberte importované parametry pro slicing a

kliknéte na Slice with CuraEngine. Viz obrazek (6-27, 6-28).

@) Repetier-Host V2.3 - Phone_Stand03.STL

- o x
Fle View Confg Prete Took Hep
S|
Mo ® &
Connect | Lovd | log Fiament Travel Piinter Setings Easy Mede
2 Viow | Tamgaratare Curve | Ohjest Placessar  Shicer | rint Previea | Munal Contrel | 50 Curd |

DAVLYRODD

=

[ sSlice with CuraEngine

Slicw:  Ceslngine o 3 Meww

(B = | 8

Print Settings:

Print Confiparation gactech AID 1A high

Adbaxics Type Neoe

Quality A digh

Suppect Type Heae

Speed: —

Slav Faxt

Print Speed 45 w/s
Oster Terineter Speed 3 wafs
Infill Spaed 71w/

Tnfill Sunsity - 208

2 tasble Cosling

Filament Seftings:

Bxtroder | Geastech AID FIA high i

ConnZages & seperte. exsemal pegiam Sevelped by Davel Basm o mere
ormancns vea hros wwe uberaler com

Shov islog. @ Coemsds @ Infor @ Paning @ Erees
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(Obrazek 6-27)
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(Obrazek 6-28)

Muzete zjistit informace o modelu, jako je odhadovana doba tisku, mnozstvi pottebného filamentu atd.

Klepnutim na Print (Tisk) zahgjite tisk z USB. Viz obrazek (6-29). Tiskarna se zahieje na cilovou teplotu a poté

zahdji tisk. Pii vysoké teploté bude filament vytékat z trysky, oz je normalni. K ¢isténi zbytkového materidlu

trysky muzete pouZit pinzetu.
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(Obrazek 6-29)



6.4 Tisk z SD karty

Po nastaveni vSech parametrt kliknéte na Save for SD print (UlozZit pro tisk na SD). Otevie se dialogové okno

jako na obrazku niZe (viz obrazek 6-30) a poté kliknutim na tlacitko Save (UloZit) vygenerujete soubor .gcode.

Zkopirujte soubor gcode na SD kartu.
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(Obrazek 6-30)
VlozZte SD kartu do slotu, ktery je na pravé strané¢ LCD obrazovky. Stisknutim knofliku ptejdéte do hlavni
nabidky a vyberte Print from SD (Tisk z SD). Viz obrazek (6-31)

(Obrazek 6-31)

Vyberte odpovidajici soubor gcode pro zahajeni tisku.

Poznamka: 1) Tiskarna umi ¢ist pouze soubor gcode a ndzev souboru by mél obsahovat latinku, mezeru,
podtrzitko nebo jejich kombinace.

2) Soubor Gecode nesmi byt uloZzen v zadné slozce na SD kart€, jinak jej nelze precist.



7 Uvod do nabidky funkce

7.1 Schopnost opétovného spusténi

A10 ma schopnost obnoveni po pieruseni napajeni. Po obnoveni napajeni se zobrazi dialogové okno s dotazem,
zda pokracovat v nedokonceném tisku zpiisobeném vypadkem napéjeni, vyberte Resume Print (Pokracovat v

tisku). Viz obrazek (7-1).

... Power outage
sEesSume Print

Cancel rprint

(Obrazek 7-1)

Kdyz dosahne cilové teploty, osy X a Y se automaticky vrati do vychozi pozice. Tiskova hlava vytlaci zbytek v
trysce. Pfed opétovnym zahdjenim tisku trysku vycistéte pomoci pinzety.

Poznamka:

1) Kdyz dojde k vypadku napéjeni, vyjméte trysku z tiskového modelu, zbytky vlakna by mohly model poskodit.

2) Pted opétovnym spusténim tisku vycistéte zbytky v trysce jinak bude ovlivnéna kvalitu tisku.

7.2 Tlacitko Reset

Tlacitko resetovani se nachazi pod oto¢nym knoflikem. Pokud tiskarna pracuje neobvykle, stisknutim tlacitka

reset resetujte tiskarnu, abyste piedesli poSkozeni. Viz obrazek (7-2).




7.3 Cidlo vybiti filamentu (volitelné)

Pted pouzitim této funkce zkontrolujte, zda je zapnutd nebo ne. Zvolte Control> Filament> Runout senzors a

ujistéte se, ze zobrazuje ON. Viz obrazky (7-3, 7-4).

Maln
TemFrarat.ure

Mot 100
1 lament

(Obrazek 7-3)

Lol
E 1n mmas
sEunoul. sensorss

(Obrazek 7-4) 1)
Objevi se upozornéni Err: No Filament, kdyz béhem tisku dojde filament, tiskarna ptestane fungovat. Viz

obrazek (7-5).

(Obrazek 7-5)
2) Stisknéte rukojet’ tiskové hlavy, pted vloZzenim nového filament, odstrante zbyvajici filamentu.
3) Kdyz je filament vlozZen, trysku vy¢istéte pinzetou. Stisknutim knofliku vstoupite do hlavni nabidky a vybérem

moznosti Resume Print (Obnovit tisk), zahajite op&tovné tisk. Viz obrazek (7-6).



Into screeh 3
Frerars :
Control

Resume FELINL

(Obrazek 7-6)

7.4 3D dotyk pro automatické vyrovnani tiskové podlozky (volitelné)

Tato tiskarna podporuje automatické vyrovnavani tiskové podlozky. Chcete-li védét, jak nainstalovat dotykovy
snimac 3D, ptejdete na nize uvedeny odkaz.
https://www.youtube.com/watch?v=_RtsZDbR2po&t=66s

Navstivte nase oficidlni forum. http://www.geeetech.com/forum/

8 Parametry
1) Parametry tisku

Technologie tisku: FDM

Objem tisku: 220 * 220 * 260 mm3

Presnost tisku: 0,1 ~ 0,2 mm

Ptesnost polohovani: X/ Y: 0,011 mm Z: 0,0025 mm
Rychlost tisku: 80 mm /s

Mnozstvi trysky: 1 tryska

Pramér trysky: 0,4 mm

Pramér vlakna: 1,75 mm

Vldkno: ABS / PLA / dfevopolymer / PVA / HIPS / PETG atd.

2) Parametry teploty

Teplota prostiedi: 10 °C -40 °C

Teplota trysky: Max. Teplota 250 °C

Teplota tiskové podlozky: Max. Teplota 110 °C

3) Parametry softwaru

Operacni systém: Windows / Mac / Linux


http://www.geeetech.com/forum/

Slicing software: Repetier-Host, EasyPrint 3D, Cura, Simplify3D, Slic3r atd.
Format souboru: .STL / .Gcode

4) Elektrické parametry
Piikon: 115V / 230V

Piikon: DC24V, 360W
Ptipojeni: SD karta, USB LCD
obrazovka: LCD2004

5) Mechanické parametry

Velikost tiskarny: 478x413x485 mm3
Velikost baleni: 488x235x465 mm3
Cista hmotnost: 7,6 kg

Hruba hmotnost: 8,84 kg

10 FAQ (Casto kladené otazky)

10.1 Abnormalni vytlacovani

1) Vldkno je zamotané

2) Teplota trysky je piili§ nizka na to, aby dosahla pozadované teploty tani.

3) Uvnitf trysky jsou karbonizované zbytky. Vymeéiite jej za ndhradni trysku.

4) Nedostate¢né odvadeéni tepla radiatoru tiskové hlavy zptisobuje, ze se vlakno v trubici roztavi predem a sila
vytlaovani je nedostatecna. Zkontrolujte, zda chladici ventilator pracuje normalng.

5) Pokud je rychlost tisku pfili§ vysoka, vytlacovaci hlava nestih4 vytlacovat vlakno. Snizte rychlost tisku.

10.2 Ozubené kolo vytla¢ovaciho stroje pieskakuje a zptsobuje neobvykly hluk

1) Tryska je ucpana; viz 10.1 abnormdlni vytlacovani.

2) Zkontrolujte, zda je dostatecna tfeci sila mezi vytlaCovacim zafizenim a filamentem. Vy¢istéte zbytek.
3) Zkontrolujte, zda je napéti pohonu tiskové hlavy normalni a pokuste se jej zvysit o 0,1 V, dokud nebude

fungovat normalné.

10.3 Abnormalni prvni vrstva

1) Nelepivé: a. tryska je pftili§ daleko od horkého loze. Opétovné vyrovnejte tiskovou podlozku;

b. zkuste nalepit maskovaci pasku a tuhé lepidlo na povrch tiskové podlozky.

2) Nedochazi k vytlacovani a podlozka je poskrabana: a. tryska je ptili§ blizko tiskové podlozky. Znovu
vyrovnejte tiskovou podlozku;

b. zkontrolujte, zda je vytlacovani trysky normalni.



10.4 Posun vrstvy

1) Rychlost tisku je pfili§ vysoka. Snizte rychlost.

2) Pas osy X nebo Y je ptili§ volny. Utdhnéte je;.

3) Synchronizacni kolecko osy X nebo Y neni pevné upevnéno. Upravte Srouby méfice.

4) Napéti pohonu osy X /Y je prilis nizké.

10.5 Tisk byl ptferusen

1) USB tisk: signal je ruSen. Zkopirujte model na SD kartu a tisknéte ptes SD kartu.
2) Tisk na SD kartu: soubor gcode na SD karté neni obvykly, prosim znovu slicujte.
3) Kvalita SD karty je nizka. Vyzkousejte jinou SD kartu.

4) Nap4jeci napéti v oblasti neni stabilni; tisknéte, az bude napéti stabilni.

11 Prohlaseni
11.1 Podminky

Vezméte prosim na védomi nésledujici podminky (dale jen ,,podminky*) tykajici se této uzivatelské prirucky
(dale jen ,,ptirucka®): Veskeré informace v této ptirucce se mohou kdykoli bez ptfedchoziho upozornéni zmeénit a
jsou poskytovany pouze pro informaci. Geeetech si vyhrazuje pravo tuto piiru¢ku kdykoliv upravit nebo upravit
podle svého vyhradniho uvaZeni. Souhlasite s tim, Ze budete vazani jakymikoli zménami a / nebo revizemi. Pro

aktualni informace kontaktujte tym podpory Geeetech.

11.2 Odmitnuti odpovédnosti

Geeetech ani zadna z naSich pfidruzenych spole¢nosti nezarucuje piesnost nebo uplnost informaci, produkti nebo
sluzeb poskytovanych touto ptiru¢kou nebo prosttednictvim této ptirucky, které jsou poskytovany ,.tak, jak jsou*
a bez jakychkoliv vyslovnych nebo pfedpokladanych zaruk jakéhokoli druhu, véetn€ zaruk obchodovatelnosti,
vhodnost pro urcity ti€el nebo neporusovani dusevniho vlastnictvi. V maximélni mozné mite, kterou umoznuji
platné zakony, se timto ziikame veskeré odpovédnosti za vady nebo selhani produktu nebo za néaroky, které jsou
zpusobeny béznym opotiebenim, zneuzitim nebo zneuzitim produktu, ipravou produktu, nespravnym vybérem
produktu, nedodrZenim jakychkoli kodl nebo zneuZitim. V maximalnim moZném rozsahu, ktery umoziuje platné
pravo, se timto ziikdme jakékoli odpovédnosti, rizika, odpovédnosti a Skod vzniklych v disledku amrti nebo
zranéni osob v disledku montaZze nebo provozu naSich produktl. Geeetech nepiebira zddnou odpovédnost, ani
nebude odpovédna za zadné Skody nebo viry nebo malware, které mohou nakazit vas pocitac, telekomunikacéni
zafizeni nebo jiny majetek zplisobeny staZenim jakychkoli informaci nebo materidli souvisejicich s produkty

Geeetech nebo vyplyvajicich z nich.



Udrzba a &isteni:
Produkt nevyzaduje zadnou tdrzbu. K ¢isténi pouzdra pouzivejte pouze mekky, mirné vodou navlh¢eny hadiik.
Nepouzivejte zadné prosttedky na drhnuti nebo chemicka rozpoustédla (fedidla barev a lakil), nebot’ by tyto

prostiedky mohly poskodit pouzdro produktu.

Recyklace:
Elektronické a elektrické produkty nesméji byt vhazovany do domovnich odpadu. Likviduje odpad na konci doby
Zivotnosti vyrobku piiméfené podle platnych zakonnych ustanoveni. Setfete Zivotni prostiedi a pfispé&jte k jeho

ochrané!

Zaruka:
Na tento produkt poskytujeme zaruku 24 mésict. Zaruka se nevztahuje na skody, které vyplyvaji z neodborného

zachézeni, nehody, opotfebeni, nedodrzeni ndvodu k obsluze nebo zmén na vyrobku, provedenych tfeti osobou.



