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1. Wybrany plik do wydruku otwérz w programie ,,Repetier-Host”
The selected file to be printed can be opened in the "Repetier-Host" program
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2. Kliknij potacz z drukarkg 3D (lewy gérny rég) i odpowiednio ustaw model do wydruku.
Click connect to the 3D printer (upper left corner) and set the model to print accordingly.
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3. Przejdz do zaktadki , kontrola reczna”
Go to the "manual inspection" tab
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4. Ustaw parametry temperaturowe drukarki 3D dla odpowiedniego materiatu, w przypadku

PLA: temperatura stotu: 80 stopni Celciusza, temperatura ekstrudera (dyszy): 210 stopni
Celciusza.

Set the temperature parameters of the 3D printer for the appropriate material, in the case of
PLA: table temperature: 80 degrees Celsius, temperature of the extruder (nozzle): 210
degrees Celsius.
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This controls the extruder Typical
temperatures for PLA are between 180°C and 220°C,
Mientylato) fo, 5gs hetween 240°C and 260°C, depending on
filament and extruders.
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5. Przejdz do zaktadki ,Slicer”, Go to the "Slicer" tab
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Wiybierz profi Defait -
Ustaw Bim/Raft Brm 2
Jakodé: 02mm -
Rodza] podpory Wszedzie -
Fredkosé duku —
Slow Fast
Predkosd wydruku: 41mm/s
Preckosé zewnetznych obyséw:  32mm/s
Predkasé wypenisniz §3mm/e
Gestosé a1z

Witgez chiodzenie

Ustawienia filamentu:

Pokszjwlogu: Q Komendy @ Infomacie @ Ostrzezenia @ Bledy QO ACK @ Autopreewianie g Wyczysclog  [§1 Kopiy
T echo:DEBUG: INFO, ERRORS
echo:Active Extruder: ¢

Podiaczony: default Ekstruder: 93,0/220°C Sték 31,2/80°C

6. Ustaw gestosc¢ wypetnienia wydruku, rodzaj podpdr: wszedzie i kliknij: ,,potnij programem

CuraEngine”.

Set the density of the print fill, the type of supports: everywhere and click: "Cut with the
CuraEngine program".
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Predkoss wypelnienia £3mm/s
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Wiacz chiodzenie

Ustawienia filamentu-

v
Pokaziwlogs: O Komendy @ Ifomace ® Ostrezeria @ Bledy O ACK @ Auopmewine @ Wyendéla [ Kepiu
echo:DEBUG: INFO, ERRORS "~
echo:Active Extruder: 0O
v

Podiaczony: default Ekstruder: 171,3/220°C Stok 38,1/80°C
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6. Wyswietlone zostang informacje o czasie wydruku i ilosci filamentu.
Information about print time and filament quantity will be displayed.

& Repetier-Host V2.13 - zislek-todz-v7 -8
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7. Oczyscé szybe stotu benzyng ekstrakcyjng lub rozpuszczalnikiem, nastepnie uzyj kleju do
modeli 3D lub tariszej wersji — lakier do wtoséw ©
Clean the glass table with extraction gas or solvent, then use glue for 3D models or a cheaper
version - hair spray©®

m.jablonski@zst-grudziadz.pl Strona 6z 10




8. Po osiggnieciu parametréw temperatur kliknij ,druku;j”.
After reaching the temperature parameters, click "print".
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9. Drukarka rozpoczyna prace, printer start working.
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10. Efekt korncowy druku 3D — gotowa obudowa do robota miniSUMO.
The final effect of 3D printing - the ready housing for the miniSUMO robot.
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11. Widok stanowiska do druku 3D (laptop, drukarka 3D Prusa i3, oprogramowanie , Repetier-
Host”).
View of the 3D printing station (laptop, Prusa i3 3D printer, "Repetier-Host" software).
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