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Abyste mohli vyrobek spravné pouzivat, prectéte si prosim navod

zcela

1 .Popis produktu

1. Motor osy X 11. Koncovy spinac osy X
2. Motor osy Y 12. Koncovy spinac osy Z
Motor 3.0sy Z 13.Z Vyrovnavaci matice
4.E-0sa Motor 14. Linearni vedeni v ose X
5.Extrudér 15. Linearni vedeni v ose Y
6. Ventilator extrudéru 16. Napéjeni DC Port

7. Vlaknovy ventil4tor 16. USB port

8. Horka postel 16. Port karty TF
9.Vyrovnavaci matice 17. Osa Z Sroub

10. Dotykova obrazovka LCD
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1. Popis produktu

370mm

2. Balici seznam

370mm

Vi
-

Cislo modelu: KP3S

Technologie: FDM

MnoZstvi trysek: 1

Primeér trysky: 0,4 mm

RozliSeni tisku: 0,05-0,3 mm
Pramér vldkna: 1,75 mm
Pouzitelné vldkno: PLA/VWOOD/TPU
Maximalni teplota trysky: 260°C
Maximalni teplota ohniska: 5110 °C
Rychlost pohybu: 5200 mm/s
Rychlost tisku: 5100 mm/s

Rychlost ndvrhu: 20 mm-60 mm/s

Tisk pfes: kartu USB/TIF

Podporovany formét souboru: STL/Obj/Gcode

Kompatibilita systému: Win7-10/Mac/Linix
Software: Cura/Slice/Host...

Jazyk obrazovky: CN/DE/EN/RU/JP/FR/IT

Vykon stroje: 240W
Mikro ntzky

4

Drzak vldkna

VstupNapéti 110V-220V
Napajeni: 24V15A360W

VIdknovy motor: Moznost upgradu

Automatické vyrovnavani: Upgradovatelny 3D Touch

Obnovit tisk po vypnuti: Podpora

Cista hmotnost: 6 kg

Velikost stroje: 280 * 285 * 370 mm
Velikost baleni: 400 * 390 * 200 mm

Cast 3D tiskarny

Zdroj napajeni Napajeci kabel

Hex KIi¢ 1,5mm

8-10 mm

Sestihranny kli¢ 2,0 mm
Sestihranny KIi¢ 2,5 mm Kll’é USB ka bel M5*20
Sestihranny kli¢ 3,0 mm
aao A
= =
X -
ER
0,4 mm
TFKartu PLA vlakno Tryska




3. Uvod do dotykové obrazovky 4. Montaz

ReadyPrint=Preheat ReadyPrint=Home

Krok 1

Vzit  vyjméte sadu 3D tiskarny a vloZte ji

do ur&ené polohy, jak je zndzornéno.

{

il Y | &

Krok 2
1: Vezméte 3# imbusovy kli¢ a

ﬁ upevnéte osu xz zdola pomoci
= Sroubl M5.

2: Potom utdhnéte upevnovaci blok osy Z.

Leveling Point3 Point4

Prting-Test

T:00:00:12 Z:22 Krok 3
Namontujte ty¢ T-Sroubu a

vloZte spojku.Uzamknéte

9%

50/50 spojka s T-Sroubem

Continue
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5. Navod k pouZiti / Vyrovnani lGzka

Pfipojte napdjeni a stisknéte vypinac pro
spusténi 3D tiskarny.

110Vv/220V

Krok 1: Kliknutim na
tlac¢itko vyrovnani
upravite vzdalenost
mezi tryskou a
vyhfivanou podloZkou.

Krok 2: Upravte
vzdalenost mezi
tryskou a plosinou
pomoci T-Sroubu

Krok 3: Nastavte vzdalenost mezi tryskou a ploSinou pomoci Zluté
matice

Spravna vzdalenost je
0,1 mm - 0,2 mm, coz
lze upravit za pouZziti
obycejného papiru

I RO0O formatu A4.



6. Vyrovnani podlozky / VloZeni filamentu

=
Hotbed

1. Vzdalenost mezi tryskou a plosinou je od 0,1 mm do 0,2 mm, vytlacovany filament je schopen dokonale pfilnout k plosiné. Poté pokracujte v tisku.
2. Vzdalenost mezi tryskou a platformou je mensi nez 0,1 mm, tryska neni schopna zcela vymacknout vlakno. Nastavte prosim Zluté matice pod plosinou na vhodnou vzdalenost.

3. Vzdalenost mezi tryskou a plosinou je vétsi nez 0,2 mm, vytlacovany filament se nemuze pfilepit k plosiné. Nastavte prosim Zluté matice pod plosinou na vhodnou vzdalenost.

Nozzle - Nozzle Q Nozzle
“ ; S ; ; i 77 : : TELLAL AT &
(Z Axis=0.1-0.2mm Correct) (Z Axis>0.2mm Wrong) (Z Axis<0.1mm Wrong)

ReadyPrint ReadyPrint>Preheat

Predehfejte trysku az

na 180°C nebo vyssi
teplotu. Stisknutim |
extrudéru rukou vloZte
filament. Pozor na
vysokou teplotu




. ZpUsob tisku: Online tisk a tisk karet TF
6. Ja k t|SknOUt 1. Online tisk: Pfipojuje pocitac k tiskarné pomoci kabelu USB a k Fizeni prace tiskarny
se pouZziva otevreny software, jako je Cura. Vzhledem k tomu, Ze miZe dochazet k
preruseni prenosu pres USB kabel, tento zpUsob se pfili§ nedoporucuje.
2. 2.Tisk TF karty: Po vyrovnani vloZte TF kartu do tiskarny a vyberte soubor k tisku
dotykem na LCD obrazovce.

‘[ tisk z H Vlozte kartu ]
karty
KP3S 3D Printer &
Nutno instalovat

ovladace
USB Curana 3D
kabel tisk

PFipojit CURA
SW port

Krok 1: VloZte TF kartu do slotu
pro kartu.

Krok 2: Klepnéte na tlacitko Tisk,
vyberte vhodny tiskovy soubor k
tisku.

ReadyPrnt Prting-Test

|

Preheatl




7. Instalace softwaru

Krok 1: Najdéte software na TF karté a poté jej nainstalujte podle navodu.
Podrobnosti nize:

1 KingRoon20 3.0 Sewp - x
Sebect Dawtallation Folder f
This the foider nhere SngRoon30 3.0 wl be rnstsled, t’) Completing the KingRoon3D
3.0 Setup Wizard
] e e e
o) 6k the T’ butten 10 Gaft e Sea.0 Wazaed
¢\ §
KingRoon3D
software
Advarced rtader
Sek et carcsl
Configuration Wizard X | Configuration Wizard X
First time run wizard Select your machine
Welcome, and thanks for trying KingRoon3D software! What kind of machine do you have:
Okr1

This wizard will help you in setting up software for your machine. Okp
Select your Bnguage}

| For full detais see: http://www kingroon.comy
Deutsch
French
Turkish
|Russian

Back Next > Cancel < Back Cancel

Krok 2: Otevrete software Kingroon, ktery byl nainstalovan dfive, a poté jej nastavte predbézné nahoru.
Krok 3: Vyberte jazyk a zvolte ¢islo modulu 3D tiskarny (KP3), poté dokoncete instalaci a spustte ji.
Krok 4: Oteviete soubor model(, pouzijte slicer a poté je uloZte jako format Gecode.



8. Nastaveni sliceru

5 KingRoons0 T

le Tools Machine Expert Help
'Basic_|Advanced | Plugins | Start/End-GCode |

Quality

Layer height (mm) 0.2

Shell thickness (mm) 1.2

Enable retraction ¥ D

Fill

Bottom/Top thickness (mm) 1.2

Fill Density (%) 20 @
Speed and Temperature

Print speed (mny's) 50

Printing temperature (C) 245

Bed temperature (C) 100

Support - -
Support tpe C—
Platform adhesion type Raft v | ()
Filament

Diameter (mm) 1.75

Flow (%) 100.0

Zakladni nastaveni:

Vyska vrstvy (mm) 0,05-0,3 mm, doporuceno 0,2 mm
Tloustka skorepiny (mm)0,8-1,6 mm,>0,8 mm

Tloustka spodni/horni ¢asti (mm)0,8-1,6 mm,>0,8 mm
Hustota vyplné (%) 0-50,>0

Rychlost tisku (mm/s)30-150mm/s,30-50mm/s

Teplota tisku:190-220°C (PLA) 220-250 °C (ABS)
Teplota podlozky: 40-60°C (PLA) 80-100 °C (ABS)
Typ podpory: Typ podpory modelt

Typ prilnavosti platformy: Lepsi pfilnavost modell na podlozce
Primeér vlakna (mm): 1,75

Pratok (%): 100,0

Velikost trysky stroje (mm): 0,4

& KingRoon3D'
File Tools Machine Expert Help
| Basic |[Advanced || plugns | Start/End-GCode

Machine

Nozzle sze (mm) 0.4
Retraction

Speed (mmys)

Distance (mm) 6.0
Quality

Initia! layer thickness (mm) 0.2
Initial layer ine width (%) 120

Rozsifené nastaveni:

Pokud se béhem tisku objevi stringovani, prosim modifikujte retrakce.

Rychlost retrakci (mm/s): 40-80 mm/s

Vzdalenost retrakci (mm):4-8mm

Kvalitu tisku, rychlost a chlazeni mizete nechat na vychozich
parametrech

Cut off object bottom (mm) 0
Dual extrusion overiap (mm) 0.15

Speed

Travel speed (mny's) 130
Bottom lyer speed (mmy/s) 20
Infill speed (mmys) 60

Top/bottom speed (mmys) 20
Outer shell speed (mmys) 30
Inner shell speed (mm/s) 60

Cool
Minimal layer time (sec) 5
Enable cooling fan @
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FAQ — Casté dotazy

> Na obrazovce doslo k chybé:

Errl: hot bed MAXTEMP; Err2: nozzle MAXTEMP;

Err3: hot bed MINITEMP; Err4: nozzle MINITEMP;

Err5: Nozzle heating failure; Err6: Hot bed heating failure;

Err7: Thermal Runaway;

Zkontrolujte teplotu trysky nebo teplotu podlozky klepnutim na , Predehrat”.
Zaporné Cislo znamen3, Ze termistor je ve Spatném kontaktu nebo
poskozeny.

> Vrstvy jsou Spatné zarovnané a vzajemné posunuté
a) Uvolnéni XY rozvodového femene zplsobi posun modelu, rozvodovy femen napnéte
a opravte.

> Uvizly filament v trysce:
a) Zahtejte trysku a poté odstrante materidl, ktery v trysce zlstal. PouZijte 1
. 5# kli¢ k cisténi trysky nebo ji vymérite za novou.

> Deformace modelu 3D tisku:

a) Nastavte rlizné teploty podle rizného materialu, zkontrolujte software
nastaveni pro podrobnosti.

b) Vzddlenost mezi tryskou a plosSinou je velkd, znovu ji vyrovnejte.
Podrobnosti najdete v metodé vyrovnani.

c) Rychlost tisku prvni vrstvy je pfilis vysoka, 20 mm/s pro tisk prvni vrstvy
je vysoce doporucena.



Pozndmka: Kazda 3D tiskarna byla pred opusténim tovarny testovana. Pokud zbyva trochu vldkna
v trysce nebo mirné poskrabani na tiskové platformé, je to normalni a nebude to mit vliv na vykon.

Bezpecné pracovni prostredi

3D tiskarna KINGROON by méla byt vybavena origindlnim transformatorem nebo napajecim zdrojem. V opacném pfipadé by se stroj mohl
poskodit nebo dokonce zpUsobit pozar. Tiskarnu vidy umistéte na stabilni zakladnu, kde se nemUze prevratit. Ujistéte se, Ze je tiskarna
béhem provozu daleko od horlavych plynu, kapalin a prachu. (Vysoka teplota generovana provozem tiskarny mize reagovat s prachem, Ci
Kapalnymi nebo hoflavymi plyny ve vzduchu, které mohou zpUsobit poZar.) Doporucend okolni teplota

pfi pouziti tiskarny je 10°C-30°C a vlhkost 20%-70%. PouZiti tisku mimo tyto rozsahy mlze zpUsobit

Spatné vysledky tisku. Nikdy nevystavujte tiskarnu vihkosti nebo horku. Nikdy nepouZivejte tiskdrnu béhem a

elektricka boure. Tiskarna je ur¢ena pouze pro vnitini pouZiti. Pokud tiskarnu del$i dobu nepouzivate, vypnéte ji

a odpojte napajeci kabel.

v

Bezpecnostni prirucka

1. Kdy? tiskarna pracuje, NEDOTYKEJTE se &asti generujicich teplo, a to ani v rukavicich, protoze extrémni teplo méZe rukavice roztavit a
zpUsobit vazné popaleniny.

VAROVANI: KONCOVKA TRYSKY SE MUZE OHRAT na 260°C A TISKOVE LUZKO SE MUZE VYHRIVAT NA 100°C.

2. NEDOTYKEJTE se zadnych pracovnich &asti, kdy? tiskarna tiskne. Spicka trysky a dal$i mechanické ¢asti mohou

bézet vysokou rychlosti. Kontakt s pohyblivymi dily miZe zpUsobit poskozeni a zranéni.

3. Pri tisku s PLA nebo dfevénymi materialy zajistéte, aby byla tiskdrna v dobfe vétraném prostredi -

vypary uvoliiované plastovymi materialy.

4. NIKDY nedovolte détem nebo neskolenym osobam obsluhovat tiskarnu.

Denni udrzba

Kazdy mésic provadéjte udrzbu odstranovani prachu a promazavejte tiskarnu. Pokud tiskarnu nepouzivate

po dlouhou dobu vyjméte vldkno a udrzujte skladovaci prostiedi suché a bezprasné. Tiskarna

by mél byt umistén v teplotné stabilnim prostiedi. Nahly pokles teploty mGze ovlivnit tisk

kvalitni. Kdyz se tiskova tryska stlaCuje, ujistéte se, Ze je mezi tryskou a podlozkou dostatek prostoru; jinak bude tryska ucpana.

1. Vycistéte/udrzujte tiskovou platformu, vyménte pasku, pokud je pouzita.

2. Pfedehrejte trysku a vytla¢te malé mnozstvi filamentu.

3. Dokud je tryska jesté horka, pouzijte na ni ocelovy kartac k vycisténi prebytecného vldkna.

4. Predehrejte tiskovou podlozku a vyrovnejte ji.



