3D tiskdrna Rebelix X2 - dil 4.

Dil 4.

Oziveni tiskdarny a prvni tisky

V posledni dobé jsem se spiSe vénoval tisku a ladéni tiskarny, nez psani reportaze a dohrabal
jsem se k tomu az nyni. Takze vitejte u 4. dil, kde bude stru¢né shrnut zabéh tiskarny a prvni
zkusSenosti s tiskem.

DOKONCENIi STAVBY

V soucasnosti je tiskarna z 99% hotova. Chybi mi dotisknout drzak displeje, ktery stale
bambela na boku na kabelech a par dalSich prkotin - ale to uz je drobny detail. Konstrukce
nakonec doznala jistych zmén. Vozik pojezdu osy X a drzak hotendu jsem vymeénil za
hlinikovy , ktery jsem si nechal vypalit v praci. Je ponékud vétsi, takZze mi trochu ukrojil
maximalni tisknutelné rozméry na 165 x 170 mm. To vSak nyni nevadi, protoze pro testovani
volim spiSe objekty mensich rozmérd.

VYHRIVANA PODLOZKA

Podlozku jsem opatfil termistorem, ktery je zakapnuty teplovodivou pastou v dirce uprostred
a z obou stran zalepen kaptonovou paskou. Sklo, na které se bude tisknout jsem si nechal
vyriznout z 3mm tabule za pér desetikorun ve trech vyhotovenich. Abych se vyhnul riznym
ABS dzusikdim, a podobnym odérnim zélezitostem, vyzkousel jsem zelenou PET folii, kterou
pouzivaji na praskové lakovné, aby mohli zakryt pfipadna mista, ktera nemaji byt lakovana.
Odolava teploté kolem 250 °C a musim fict, ze jak ABS tak PET-G na ni drzi opravdu

perfektné ale o tom potom.

FIRMWARE - SOFTWARE

K ovladani tiskarny z PC pouzivam program Pronterface, v Arduinu mam nahrany Marlin
v1.1.0 RC7 , mam jej zkompilovany uzivatelem ,Sakul” pfimo pro Rebela, takze zasah do
programovani je uz vylozené minimaini. Je tfeba opravit pocty krokl na zub remenice,
pohlidat logiku Endstopl, definovat max rozméry, nadefinovat termistory a podobné. Ve se

déje v zalozce configuration.h a termistorable. Na internetu je spousta navodd a videji, podle
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kterych se to da vse nastavit. Pronterface je napr. ke stazeni u p. Prlsi v baliku se Slic3rem

OZIVENI TISKARNY

Prvnim krokem po celkovém zapojeni elektroinstalace, bylo nastaveni max napéti pro drivery
krokovych motord. Malé potenciometry na drierech jsou opravdu citlivé na jakoukoli zménu.
Nicméné podarilo se mi nastavit vhodné parametry aby se nehraly ani motory, ani drivery,
ale zase aby bylo dost proudu aby nepreskakovaly kroky (nutno zjistit na internetu dle

pouzitych motord a driverd - vétsinou jsou na to tabulky)

HotEnd nevyZaduje moc extra pozornosti, jen je tfeba dobre pfipevnit termistor do
pripraveného otvoru. Pouzil jsem ¢erveny tmel, kterym se tmeli hlavy valcd. Vydrzi vysoké

teploty.

Kalibrace termistorl je kapitola sama pro sebe. Bohuzel jsem nemél k dispozici dobry mérak
s teplotnim Cidlem, tak jsem pouzil hodnoty preddefinované v Marlinu. Myslim ale, ze to

viceméné odpovida.

PRVNI TISK

Nejdrive jsem s tiskarnou chvili cukal pomoci pronterface, ladil pozice endstopd a podobné,
zkousSel jsem si zahrat trysku i podlozku, vSe probéhlo bez vétsich komplikaci. Zahfivani
trysky bézi docela presné, teplota nekolisa. Zahrivani podlozky jsem musel vylepsit. Spustil
jsem PID autotune - tiskarna v nékolika cyklech provede nahrati a vychladnuti podlozky a
vyplivne vam Udaje pro PID regulaci (setrvacnost, hystereze,..) hodnoty jsem pravil pfimo v
Marlinu a od té doby jede regulace perfektné. Drzi se presné kolem dané teploty a nekolisa.

Musim fict, Ze po nékolika peripetiich s nastavenim vysky prvni vrstvy, aby se poradné
prichytila k podlozce, se mi nakonec povedlou rozjet prvni zkusebni tisk z ABS. Vytisknul jsem
kostku o hrané 20 mm. Byl jsem velmi mile prekvapen. VSe funguje naprosto perfektné,
rozméry sedi na 2 desetiny presné. Na prvni tisk to neni viibec Spatné.
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PRVNI POTIZE

tvarovych dild. A vyvstal tady hned prvni velky problém, ktery se mi nepodafilo zprvu
identifikovat. Vzdy po cca 20 minutach tisku, zaral krokac¢ exruderu preskakovat kroky a z
trysky lezlo méné materialu. Vrstvy se prestaly spojovat a tisk Sel do haje. Nej¢astéji se to
stalo pfi kratkych rychlych vyplnich s naslednym najezdem na perimetry. Tryska se zacpala,

krokac¢ cvakal a filament prestal téct.

Po prostudovani fora jsem priSel na pravdépodobnou pfricinu. Je ji Heat Break, ktery je v
celokovové varianté. Tedy nema uprostred teflonovou trubicku. Problém je v tom, ze né Uplné
kvalitni Heat Break z Ciny se mirné zahriva na strané u trysky a protoze neni UpIné hladky,
lehce jiz nataveny filament se pfichytava na jeho stény a po Case se vytvori Spunt, ktery jiz
motor - ani ruka - neprotlaci. Vymeénil jsem tedy HB za verzi s teflonem a problém se jako

lusknutim prstu vyresil. Zatim mam za sebou jeden 2h tisk a vSe probiha podle planu.
Zatim jsem testoval pouze vzorek ABS (bily) a PET-G (stfibrny) takze pribéh pokracuje.

Zatim tedy navidénou u dalsich 3D tiskarskych poznatkd
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