
 

 

 

 

 

  

Uživatelská pøíruèka  
pro 3D tiskárnu FELIX 3.0  

 Verze 4 

Autorská práva  
 
Tento dokument obsahuje vlastnické údaje, které podléhají autorské ochranì. Žádná èást tohoto dokumentu nesmí být kopírována, 
reprodukována nebo pøeložena do jiného jazyka bez pøedchozího písemného souhlasu  FELIXrobotics.  

FELIXrobotics BV  
Gessel 4a  
3454MZ, d e  Meern  
Nizozemsko  
 
Copyright © 2014 FELIXrobotics BV. 

25.leden  2014  



 

 

P
ag

e
1 

podpora@FELIXprinters.cz  
www.FELIXprinters.cz   
 

Uživatelská pøírucka 3D tiskárny FELIX 3.0 

Obsah  
Obsah  _______________________________________________________________________ 1 

1 Úvod  _______________________________________________________________ 2 

2 Technické údaje ______________________________________________________________ 3 

3 Rucní nastavení  __________________________________________________________ 4 

3.1 Kalibrace tiskového stolu ___________________________________________________________________________ 4 

3.1.1 Krok 1  ________________________________ ________________________________ _____________________  4 

3.1.2  Krok 2  ________________________________ ________________________________ ____________________  5 

3.2 Zvláštní kalibrace pro tiskárny se dvìma tryskami _______________________________________________________ 6 

4 Instalace softwaru –  Microsoft Windows  _____________________________  7 

4.1 Microsoft Windows ___________________________________________________________________________ 7 

4.1.1  Instalace ovladaèe  ________________________________ ________________________________ ___________  7 

4.1.2  Instalace firmwaru - Arduino  ________________________________ ________________________________  8 

4.1.3  Software tiskárny -  Repetier - Host ________________________________ ______________________________  9 

4.2 Instalace softwaru - Mac OS ________________________________________________________________ 11 

4.3 Kalibrace osy Z/Pøipojení k tiskárnì  _____________________________________________________ 14 

5 Pøíprava CAD souborù   pro tisk- SLICING ____________________________________ 16 

6 První tisk  ___________________________________________________________ 19 

7 Tisk technologií DUAL HEAD ________________________________________________________ 21 

7.1 Kisslicer ____________________________________________________________________________________ 24 

7.2 SLIC3R – Vývoj programu ________________________________________________________________________ 26 

8 Možnost ovládání tiskárny doplòkovým displejem   _____________________________ 27 

8.1 Postup pøed zapocetím tisku _____________________________________________________________________ 28 

8.2 Pøepnutí struny _____________________________________________________________________________ 28 

8.3 Popis Menu  ____________________________________________________________________________ 28 

9 Pøíslušenství tiskárny _______________________________________________________ 30 

9.1 Mechanismus na cištìní struny __________________________________________________________________ 30 

9.2 Mechanismus na odvíjení struny ___________________________________________________________________ 31 

10 FAQ - Casto kladené otázky ________________________________________ 32 

11 Údržba/Tipy pro optimální chod  __________________________________ 33 

11.1 Obecné typy pro optimální chod ______________________________________________________________ 33 

11.2 Cištìní  ____________________________________________________________________________________ 33 

11.3 Bìžná údržba  ________________________________________________________________________ 33 

12 Øešení problémù  _________________________________________________________ 34 

13 Bezpecnost _____________________________________________________________________ 36 

14 Dodatek: Kontrola pro optimální chod po vlastnorucním sestavení  37 

15 Dodatek: Elektronická schémata  _______________________________________ 39 

16 Dodatek: Popis bezpecnostních rizik materiálù ____________________________________ 40 

16.1 PLA ________________________________________________________________________________________ 40 

16.2 ABS _______________________________________________________________________________________ 42 

17 Dodatek: Vysvìtlení symbolù a svìtelných   indikátorù  _____________________ 44 

18 Dodatek: Obchodní podmínky ________________________________________________ 45 

  

_____



 

 

S
tr

an
a
2

 

podpora@FELIXprinters.cz  
www.FELIXprinters.cz   

Uživatelská pøírucka 3D tiskárny FELIX 3.0 

1 Úvod  
 
Dìkujeme, že jste si vybrali tiskárnu FELIX!  Proto, aby Vaše tiskárna Felix pracovala co nejrychleji a co 

nejbezpeènìji, pøeètìte si prosím dùkladnì tento manuál; Nezamìòujte tento výrobek s televizí, u které

není uživatelská pøíruèka obvykle nutná proto, aby jste ji správnì zprovoznili.  

Postupujte prosím peèlivì podle instrukcí a dùkladnì se s výrobkem seznamte ; Nevynechávejte prosím 

jednotlivé kroky, pokud si nejste bezpeènì jistí, co dìláte;  Je lepší strávit ètením o nìkolik minut více,  

než èekat týden na nové souèástky.  

Pokud Vám cokoli není jasné, nebo máte nìjaké tipy èi pøipomínky, prosím kontaktujte nás na adrese 

podpora@FELIXprinters.cz. Dále Vám doporuèujeme navštívit naše fórum a zøídit si na nìm vlastní úèet. 

Získáte tím pøístup ke stáhnutelným a vytisknutelným upgradùm pro Vaši tiskárnu. Je to také skvìlý zdroj 

pro získání a sdílení vìdomostí o Vaší 3D tiskárnì a o 3D tisku vùbec.  
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2 Technické údaje 
 

Tisk  Elektro  

Technologie tisku  Fused Fi lament Fabrication  Napájení  100-240V, 50 -60 Hz  

Tisková plocha 25.5 x 20.5 x 22 cm  Energetické požadavky  12V DC, 15 Amps  

Kvalita tisku  Nízká 
Støední  
Vysoká 
Velmi vysoká 
Nejvyšší  

250 mikronù  
200 mikronù  
150 mikronù  
100 mikronù  
50 mikronù  

Rozhraní  USB  

Tiskové rozlišení  XY: 13 mikronù  
Z: 0.4 mikronù  

Odbìr  Max 250W  

Prùmìr struny  1.75 mm    

Prùmìr trysky  0.35 mm  Strojní   

  Konstrukce Hliníkové profily  

Software   Základna  Složený hliníkový plát  

Softwarové vybavení: RepetierHost + 
Skeinforge/SFACT  

XY ložiska  Lineární kulièková ložiska 

Typ souborù: .STL  Z ložisko  Lineární kulièkové ložisko 

Podpora OS: Windows, XP a novìjší  Krokové motory  úhel 1.8 deg  
1/16 mikro-krokování  

 Linux (Ubuntu 12.04+)    

 Mac OS X [10.6/10.7/10.8]    

    

Parametry     

Váha  8.7kg 1 extruder, 9kg  2 extrudery   

Expedièní váha  11 kg    

 50x30x30 cm, DIY souprava  
58.4x50.8x55.5 cm, 
Sestavená souprava 

  

    

Teplota     

Provozní teplota 
prostøedí  

15-32 °C [60 – 90 °F]    

Teplota pro uskladnìní  0 – 32 °C   

    

Doba zahøívání     

Vyhøívaná deska (60°C)  3 min    

Tryska (200°C)  1 min    

 
  

Rozmìry balení
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3 Ruèní nastavení  
 

3.1 Kalibrace tiskového stolu 
Pro úspìšný tisk je dùležité,  aby byla tisková podložka dùkladnì vyvážen. Vzdálenost mezi tryskou a stolem by mìla být stejná 

v každé pozici x,y. Vyrovnávací mechanismus tiskového stolu lze nastavit otoèením tøí matek M4 pod vyhøíva- 

nou deskou.  U pøedem sestavených souprav by vyvážení mìlo být správné již pøi dodání,  ale bìhem  pøepravy mùže

dojít k lehkému vychýlení. Proto je dùležité jej nejdøív zkontrolovat.  

 

 Dùležité upozornìní: 
!!Vyrovnání by mìlo být provedeno posunutím os ruènì, nikoliv pøes poèítaèové rozhraní!!  

!!Nikdy neposouvejte osu pøíliš prudce, protože motory by mohly generovat el. proud (podobnì jako u jízdního kola a mohlo

by dojít k poškození elektroniky.)!!  

 

3.1.1 Krok 1  
Kalibrace tiskového stolu ve smìru y.  
1. Posuòte tiskovou hlavu na  ose X k navádìcímu senzoru, jak vidíte níže, a posuòte tiskovou podložku nahoru do vzdálenosti

pøibližnì 1 mm od  trysky.  

 
 
2.  Pohnìte osou Y (vyhøívaná deska) pomalu zepøedu dozadu a zpìt. Bìhem toho kontrolujte vzdálenost mezi špièkou 

trysky a deskou. Ta by mìla být stejná bìhem celého posunu. 
Pokud není, otoète dvìma šrouby pod deskou, jak je naznaèeno na spodním obrázku.  
 

 
 

3. Posuòte tiskovou podložku troch blíže k trysce a opakujte pøedchozí krok pro pøesnìjší urèení vzdálenosti mezi
 tryskou a tiskovým stolem po celé délce.  

 
 
 
  

Vzdálenost  
pøibližnì 1 mm  

Seøizovací matice  
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3.1.2  Krok 2  
Kalibrace smìru x.  
4.  Posuòte tiskovou podložku pomalu doprostøed jeho pohybového rozsahu. 

  

 
 

5. Posuòte tiskovou hlavu na ose X pomalu z jednoho konce na druhý. Bìhem posuvu kontrolujte vzdálenost mezi 
tryskou a deskou. Pokud není vzdálenost rovnomìrná,  seøiïte ji matkou, která podpírá støed tiskového stolu. 

6.  Posuòte tiskovou podložku o nìco blíže ke  trysce a opakujte pøedchozí krok pro pøesnìjší urèení vzdálenosti mezi 
tryskou a tiskovou podložkou po celé délce.  

 
Úspìšnì jste vyvážili tiskovou podložku.  

  

Seøizovací matice 
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3.2 Zvláštní kalibrace pro tiskárny se dvìma tryskami 

 Poznámka: 

Tento krok je urcen pouze pro ty, kteøí si zakoupili soupravu pro vlastnorucní sestavení s 
duální tiskovou hlavou. Jinak pøeskocte na další podkapitolu. 

 

Tato podkapitola Vás provede ruèním vyvážením soupravy s duální tiskovou hlavou. Následující zkouška 

zajistí, aby obì trysky byly na  stejné úrovni vzhledem k vyrovnané desce.  

1. Ujistìte se, že vyhøívaná deska je správnì vyrovnána. 

2.  Ujistìte se, že obì trysky jsou stejné varianty. Pokud ne, mùže být nutná strojová úprava.  

3. Ujistìte se, že spodní šrouby jsou mírnì utaženy se stejnou mírou otoèení.  

 
4.  Jsou obì trysky   na stejné úrovni? Pokud ne, proveïte následující kroky pro zjištìní pøíèiny.  

 
Pøípadná odlišnost mùže být zpùsobena tím, že èásti trysek nejsou upevnìny rovnomìrnì.v obou tryskách  

 

 

  

1. Zkontrolujte, zda se okraj horní èásti 
trysky dotýká dna  

2. Zkontrolujte úroveò èástí PEEK  

3. Zkontrolujte, zda jsou zahøívací válce 
na stejné úrovni 

4. Zkontrolujte úroveò špièek trysek.  
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4 Instalace Softwaru - M  icrosoft Windows  
 

4.1 Microsoft Windows  

 Poznámka: Pro Mac OS pøejdìte na kapitolu 4.2  

 

Tato kapitola popisuje kroky, jimiž pøipojíte tiskárnu k Vašemu PC.  

- Instalace ovladaèe  

- Instalace firmwaru  

- Repetier -host  

4.1.1  Instalace ovladaèe  
1. Pøipojte napájecí kabel.  

 Poznámka: Základová deska NENÍ napájena pøes USB, takže bez napájecího kabelu nebude 

elektronika fungovat; Ta vyžaduje napìtí fialového kabelu pro ovládání logiky základové desky. 

Napájení ostatních èástí základové desky je podle potøeby ovládáno procesorem.  

2. Pøipojte k poèítaèi USB kabel.  
3. Váš operaèní systém by mìl automaticky vyhledat pøíslušné ovladaèe, popøípadì je automaticky stáhnout 

pomocí funkce windows update. 
a. Pokud nejsou ovladaèe vyhledány automaticky, najdete je na adrese:

http://www.ftdichip.com/Drivers/VCP.htm . 
4. Nabídka Start -> pravým tlaèítkem na “Tento poèítaè” -> Vlastnosti -> na levé záložce “Správce zaøízení”  

 
Všimnìte si, jaký port COM je uveden. Je-li k dispozici více COM portù, odpojte USB kabel tiskárny a znovu 
ho pøipojte. Zaznamenejte èíslo portu, který se objevuje a mizí. Èíslo tohoto portu budete potøebovat pro 
další krok.  
 

 Poznámka: Pokud se port nezobrazuje, øiïte se následujícím návodem. Stává se, že systém Windows
není schopen port nalézt. Pro øešení použijte:  http://forum.arduino.cc/index.php/topic,107098.0.html 
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4.1.2  Instalace firmwaru - Arduino    

 Poznámka: Podle této kapitoly postupujte, pokud:  
1. Jste si sami sestavili 3D tiskárnu ze stavebnice   
2. Chcete-li aktualizovat firmware tiskárny, protože je dostupný nový firmware

 

 Tato kapitola popisuje, jak aktualizovat firmware pro základovou desku Vaší tiskárny.
 Tento krok vyžaduje následující software:

 -

 
Arduino, https://www.arduino.cc/en/Main/OldSoftwareReleases#previous 

  

software pro nahrání firmwaru do tiskárny.

 
- FELIXprinter firmware (zkontrolujte oznaèení verze). Obsahuje nastavení tiskárny pro správný chod  

Vaší tiskárny FELIX.  
 
Kroky pro nahrání nového firmwaru do ovládacího panelu 

 
1. Zde stáhnìte nejnovìjší verzi firmwaru.  

http://www.FELIXprinters.cz/downloads/index.php?path=firmware/  
Dbejte na to, aby stažený firmware tiskárny odpovídal verzi tiskárny. Jedná se o verzi Repetier (nikoliv Merlin). 
Rozbalte soubor firmware.zip.  

2.  Nainstalujte program Arduino a spus�te ho .  

  
3. Otevøete firmwarový soubor „Repetier.ino” z rozbaleného adresáøe. 

 

    
 

4.  Vyberte odpovídající platformu: 

 
 
5. Vyberte odpovídající Sériový port, který jste zaznamenali døíve. 

S
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POZOR: použijte verzi 1.6.5. Novìjší verze tohoto software totiž nefunguje správnì !
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6.  Stisknìte tlaèítko pro upload a vyèkejte dokud upload neprobìhne. To obvykle trvá 1 až 2 minuty.  

 

 

Nový firmware je nyní ve Vaší tiskárnì.  

 

4.1.3  Software tiskárny - Repetier-Host   
Repetier-Host poskytuje následující funkce.  

- Ovládání tiskárny, pohyb os a nastavení teplot, kontrola atd.  
- Zpracování CAD souborù (STL souborù) a jejich pøíprava pro tisk.  

 
Pro instalaci programu Repetier-Host proveïte tyto kroky:  
1. Stáhnìte poslední verzi programu Repetier-Host z www.FELIXprinters.cz/downloads  

Vyhledejte    programový adresáø a stáhnìte setupRepetierHostFELIXprinters*.exe 

 
2.  Spus�te soubor setupRepetierHostFELIXprinters*.exe a instalujte podle instrukcí.  
3. Ujistìte se, že napájecí kabel a USB kabel tiskárny jsou pøipojeny.  
4.  Spus�te Repetier-Host. 
5. Jdìte na Config -> Printer Settings.  
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V konfiguraèním oknì kliknìte na tlaèítko Refresh Ports  

 
Zvolte port COM, který náleží k Vaší tiskárnì. Je to stejný port, který jste získali v pøedchozí kapitole. 
Port COM1 na obrázku s nejvìtší pravdìpodobností neodpovídá Vaší situaci.  

6.  V pøípadì tisku se dvìma tryskami vyberte záložku PRINTER a zmìòte parametr Number of Extruders. 
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4.2  Instalace Softwaru - Mac OS   

1. Pøipojte napájecí kabel.  

 Pozámka: Základová deska NENÍ napájena pøes USB, takže bez napájecího kabelu nebude

elektronika fungovat; Ta vyžaduje napìtí fialového kabelu pro ovládání logiky základové desky.

Napájení ostatních èástí základové desky je podle potøeby ovládáno procesorem.  

2. Pøipojte USB kabel k poèítaèi  
3. Stáhnìte ovladaèe pro Mac z: http://www.ftdichip.com/Drivers/VCP.htm . 
4. Stáhnìte software repetier (.dmg soubor) z: http://www.repetier.com/download/  nebo z 

http://shop.felixprinters.com/downloads/index.php?path=software/

 
5. Otevøete soubor .dmg a zkopírujte Repetierhost.app do Vašeho Adresáøe aplikací 
6. Stáhnìte nejnovìjší profily tiskárny z 

http://shop.felixprinters.com/downloads/index.php?path=software%2Fsfact+slicing+profiles/  

 
7. Rozbalte soubor sfact.zip (obsahující 1 adresáø se 2 podadresáøi: “sfact” a “sfact_profiles”)  
8. Zkopírujte podadresáø  do Macintosh HD“sfact_profiles”  

 

 
9. Zkopírujte podadresáø “sfact” do Adresáøe aplikací (stejnì jako Repetierhost.app)  
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10. Spus�e Repetier- aplikaci a jïete naHost Mac   Printer Settings  

 
11. Konfigurujte nastavení tiskárny:  
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12. Vytvoøte nastavení Skeinforge pod Preferences -> Slicer -> Skeinforge  
13. Kliknìte na “Browse” pro pøímou cestu ke správným souborùm 
Application: /Applications/sfact/sfact.py  
Craft Utility: /Applications/sfact/skeinforge_application/skeinforge_utilities/skeinforge_craft.py  
Python Interpreter: /usr/bin/pythonw  
Python Interpreter: /Applications/Repetier -Host Mac.app/Contents/Resources/pypy.app/bin/pypy  
Profiles Directory: /sfact_profiles/profiles  
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4.3 Kalibrace osy Z/Pøipojení k tiskárnì  
Pro dosáhnutí dobré kvality tisku je zásadní, aby byla vyhøívaná deska vyrovnaná, a aby vzdálenost mezi    
tryskou a deskou byla dostateènì pøesná pøi tisku první vrstvy.  
 
Vyrovnání bylo provedeno pøed instalací softwaru. Nyní nastal èas kalibrovat výšku osy z pomocí koncového 
spínaèe osy z.  
 
1. Pøipojte tiskárnu. (Tlaèítko pøipojení by se mìlo rozsvítit zelenì)  

  
Další kroky ovìøení správného pøipojení tiskárny:  
Na spodní lištì programu Repetier-Host by mìlo být zobrazeno následující  

 
Objeví-li se  ...commands waiting, stisknìte tlaèítko reset na stranì základové desky vedle    
SD karty a konektoru USB.  

 
2. Pøejdìte na záložku ruèního ovládání   manual control 

 
3. Nyní je èas pro nastavení výšky osy z:  

Pøi provádìní následujících krokù mìjte ruku poblíž vypínace pøívodu el. energie.  
Pokud se nìco pokazí, pøívod vypnìte. 
- Stisknìte vypínaè. To uvede do chodu elektrický obvod základové desky.  

U soupravy pro vlastnoruèní sestavení proveïte následující testy pro kontrolu správnosti zapojení.  

Home  X, Y and Z button 
 

 

Home All axes button 
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o  Ujistìte se, že vìtrák chladící koncovku trysky se otáèí.  
o  Ujistìte se, že diody opto- senzorù na základové desce reagují. Ujistìte se, že svìtla tìchto 

opto-senzorù zhasnou pøi jejich spuštìní. Svìtlo by tedy mìlo zhasnout, pokud se obruba
pøiblíží ke koncovému vypínaèi..  

- Ujistìte se, že vyhøívaná deska je od trysky vzdálena alespoò 5 cm, abyste mìli dostatek èasu pro reakci, 
pokud se nìco pokazí.  

- Stisknìte Home X, poté zahýbejte osou x tam a zpìt. Osa se pohne pouze v kladném smìru, pokud není 
tlaèítko Home X stisknuto.  

- Stisknìte Home Y, zahýbejte osou y tam a zpìt.  
- Stisknìte Home Z. 
- Vzdálenost mezi tiskovým stolem a tryskou je pravdìpodobnì pøíliš velká.  

 
- Otoète šroubem tak, aby se pohyblivý prùzor posunul smìrem dolù. Pokraèujte do pøibližnì do 3/4 

možného zábìru. Posuòte celou souèástku lehce nahoru a stisknìte opìt Home Z.  
- Toto opakujte, dokud není tisková podložka pøibližnì 3 mm od trysky. Poté upevnìte držák do rámu a znovu 

spus�te navádìní. Opakujte tento postup pro co nejvìtší pøiblížení trysky otáèením malého šroubu tak, 
jak je naznaèeno na obrázku.  

- Toto nìkolikrát opakujte, dokud není vzdálenost menší než tlouš�ka archu klasického papíru.  
 

Posuòte se dospodu okna ruèního ovládání.  

 
- Zkontrolujte, zda funguje pøepínatelný vìtrák pøipevnìný k chladícímu potrubí.  

Posuvník nastavte na 100% a stisknìte tlaèítko vìtráku. 

  

1. Hrubé seøízení  

2. Jemné seøízení  
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5 Pøíprava CAD souborù pro tisk - Slicing   
V této kapitole pøipravíte soubory CAD pro tisk. Jde v podstatì o pøevedení souboru STL na soubor gcode. Tento 
proces se nazývá slicing. 
 
Pro usnadnìní Vašeho prvního tisku doporuèujeme použít testovací soubor, který najdete na:
http://shop.FELIXprinters.com/downloads/index.php?path=print_files%2Ftest_pri _nt files/  .  

Vyberte soubor: _40x10.STL. 
 

Pøejdìte na záložku licer. Uvidíte dva typy slicerù. První je SFACT a druhý je Slice3r. SFACT je upøednostòovaná   S  
volba a má optimalizované profily pro tiskárnu FELIX. Slice3r je rychlejší slicer, ale v dobì vzniku tohoto dokumentu 
je ménì spolehlivý oproti SFACTu, což znamená, že nìkteré modely se neslicují správnì;  

 
Existuje široký výbìr profilù pro slicing. Pro první test se doporuèuje zvolit 
2_1_Normal_Quality  profil. 
Struèný popis profilù pro slicing:  
Profily 1_1 až 3_4: jsou profily pro bìžný tisk.  
Profily 4_1 až 4_5: jsou profily optimalizované pro výrobu našich dílù. Tyto profily se používají pro tisk 
tištìných èástí Vaší tiskárny. Když je vydán upgrade pro tiskárnu, doporuèujeme použít tyto profily pro  
slicing nových dílù. 
Profily 5_1 až 5_2: se používají ve pro zvláštní pøípady.  
Profily 6_1 a dále: se používají pro testovací úèely  .  
 
Struktura profilù 1 až 4 je uspoøádána takto:  

 

 
 

X_1_No support, 
Není vytváøen žádný 
pomocný materiál. Èást 
je tištìna tak, jak byla 
importována. 

 

   
    

  
  

X_2_Exterior support 
Nutný pomocný materiál 
je vytváøen vnì objektu. 

 

X_4_Full support+raft 
Nutný pomocný materiál 
je vytváøen vnì i uvnitø
objektu + podložka pro 
zajištìní dobrého 

 

X_3_Full support 
Nutný pomocný materiál 
je vytváøen vnì i uvnitø 
objektu. 

 

- Tištìná èást  
- Pomocný materiál  
- Podložka 
- Vyhøívaná deska 

 

 kontaktu s vyhøívanou
deskou.
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Tyto profily se snadno upravují nebo pozmìòují pro Vaše další použití a vylepšení. Staèí, když stisknete tlaèítko
configure. 

 
Takto se objeví velmi podrobné možnosti nastavení, které lze pozmìnit; Každá možnost nastavení je dobøe popsaná; 
Pokud chcete vìdìt více, kliknìte na otazník, jak je ukázáno na obrázku.  
 

 
 
1. Zpìt v hlavním rozhraní programu repetier se ujistìte, že SFAST slicer je aktivní a vyberte jeden z profilù 

 

 
2. Nastal èas pro slicing Vašeho prvního objektu..  
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Stisknìte tlaèítko , nebo tlaèítko  v záložce Object placement. Load Add Object  
Poté pøejdìte do složky, kam jste stáhli soubor_40x10.STL nebo jakýkoli jiný soubor STL.  
 

3. Proveïte slicing souboru a pøipravte ho pro tisk. Stisknìte tlaèítko . Slice with SFACT  

 
Když je program hotov, rozhraní programu by mìlo vypadat takto:  

 
 

Slicing Vašeho prvího objektu je hotov a mùžete pøejít k dalšímu kroku.  
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6 První tisk  
 

Po vší tvrdé práci, kterou jste vìnovali sestavení a pøípravì zaøízení, pøišel èas na odmìnu v podobì Vašeho 
prvího úspìšného tisku.  
 
V oknì ruèního ovládání proveïte následující:  
- V pøípadì dvou trysek zvolte požadovaný extruder.  

 
- Zahøejte trysku na 195°C  
- Zahøejte desku na 55°C  
- Snižte tiskovou podložku o 10 mm 
 
Když jsou tryska a vyhøívaná deska zahøáté, ujistìte se, že jsou splnìny následující podmínky:  
- Osy tiskárny se pohybují plynule bez zarážení.  
- Odstraòte zbytky plastu z desky, pokud možno dodanou pinzetou.  
- Povrch desky je zbaven mastnoty.  
- Po koneèném navedení všech os se tryska nedotýká tiskového stolu.   
 
Snižte tiskovou podložku o 10 mm zaveïte dodanou  strunu do tiskové hlavy    PLA .  
Nechte tiskovou hlavu v chodu, dokud z ní nevyjde souvislý proud roztavené hmoty. 

 Poznámka:  Pokud z trysky nevychází souvislý proud, ujistìte se, je-li rameno tiskové  

hlavy øádnì napnuté. Otoète kontramatku M ve smìru hodinových ruèièek, pro vìtší napnutí 4   

struny, která tak bude lépe vtažena do trysky. Ale pozor, pøi pøílišném utažení nebude motor

schopen chodu a struna by se mohla pøíliš rozšíøit a mohla by, v nejhorším pøípadì, ucpat 

trysku.   

 

Varování :  Tisková hlava 

a vyhøívaná deska se zahøívají. 

Pøi práci s tiskárnou FELIX

použijte rukavice.  



 

 

20
 

podpora@FELIXprinters.cz  
www.FELIXprinters.cz   

Uživatelská pøírucka 3D tiskárny FELIX 3.0 

 
 
Jsou-li splnìny všechny podmínky, jste pøipraveni zaèít se samotným tiskem.  

 
 
Bylo-li vyvážení provedeno správnì, tisk by mìl probìhnout bez problémù.  
 

 
Pokud vypadá tisk jako na obrázku nahoøe, gratulujeme, Vaše tiskárna je hotová!!  
 
Pokud tisk selže, je to obvykle proto, že vzdálenost mezi tryskou a deskou je pøíliš velká. Zkuste seøídit  
prùzor koncového spínaèe osy z a zmenšit vzdálenost mezi tryskou a tiskovým stolem. 

 Dùležité:  Pro prodloužení životnosti trysky, protáhnìte strunu odstraòovaèem prachu jako je 
malý kousek houbièky. Struna zachytává pomìrnì velké množství prachu, kvùli statickému náboji,  
nebo neèistoty z výroby. To vše proniká do  a èásteènì zde ulpívá, což nakonec trysku   hrotu trysky
ucpe. Když k tomu dojde, zahøátý hrot trysky je tøeba vyèistit z obou stran. Postup tohoto kroku 
je k dispozici na diskusním fóru na našem webu. 

 Poznámka: Pokud máte tiskárnu s duální tiskovou hlavou,  pokraèujte na kapitolu 7.  

 Poznámka: Majitelùm, kteøí si sestavili tiskárnu vlastnoruènì, dùraznì doporuèujeme   
provést kontrolu sestavení v 14. dodatku    

  

Varování ! 

Povrch desky

je stále žhavý !  

Napínací šroub, otoète kontramatku ve smìru 
hodinových ruèièek pro napnutí struny.  
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7 Tisk technologií DUAL HEAD 
Tato kapitola popisuje, jak kalibrovat Vaši tiskárnu se dvìma tryskami a popisuje další kroky, potøebné 
pro tisk dvojitým vytlaèováním. 
 
Následující kroky pøedpokládají, že program repetier-host je již nainstalován, trysky jsou øádnì nakalibrovány, 
aby byly na stejné úrovni, a že jste právì dokonèili sestavování soupravy pro vlastnoruèní sestavení. 
 
1. Ujistìte se, že máte nahraný nejnovìjší firmware pro dvojité vytlaèování. 

2.  Pøipravte rozhraní programu Repetier-Host na dvojitý tisk.  

 
 

 
 

 
3. Vytisknìte test_thinwall_v3.gcode extruderem 1.   

a. Jdìte na rozhraní programu Repetier a extruder 1. Zahøejte hlavu a vyhøívanou desku.  

b.  Výstup tisku musí ukázat hladkou rovnou stìnu. Možné komplikace:  
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 Stìna není rovná. Zkontrolujte, je-li tryska øádnì upevnìna. Zkontrolujte, je-li kladka øádnì upevnìna 

k motoru osy. 

 Souèástka má trhliny. Ujistìte se, že rameno tiskové hlavy pùsobí na strunu dostateènou silou. Pøi 

ruèním vysunutí by mìlo být velmi tìžké zadržet strunu ruènì.  

4.  Stejný proces opakujte s extruderem 2. 

a. Zvolte extruder 2. Zahøejte jej stejnì jako extruder 1 a vytisknìte vzorek.  

5. Pokud oba extrudery tisknou bez vad, je èas nakalibrovat vzdálenost mezi nimi. 

Vytisknìte soubor calibration_dual_extruder.gcode             , jak vidíte níže. 

 
a. Obì pøímky by od sebe mìly být vzdáleny 20mm. Zaènìte zmìøením vzdálenosti ve smìru x

posuvným mìøidlem (pøímky podél dX). Pokud je vzdálenost jiná než 20 mm, je tøeba vyrovnávat.  

 

b.  Použijte následující vzorce pro výpoèet hodnoty vyrovnání:  

i.  odchylkaX = 76.20 * (-16+(dX-20))  

1. Pøíklad: Namìøená vzdálenost dX = 20.22mm, doplòte do vzorce:  

2.  odchylkaX = 76.20 * (-16+(20.22-20)) = -1202,436   

ii.  odchylkaY = 76.20 * ((dY-20)) 

c. Tyto hodnoty vložte sem:  
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6.  Stisknìte tlaèítko OK pro uložení nových hodnot kalibrace a vytisknìte znovu kalibraèní èást, abyste si 

ovìøili, že hodnoty kalibrace dávají požadovaný výsledek. 

7. Pokud vše probìhne úspìšnì, jste hotovi s kalibrací a mùžete úspìšnì tisknout s Vaší tiskárnou s duální  

 

8.  Na našem webu je k dispozici pøedslicovaný soubor pro dvojitý tisk, který vytiskne èást pøíslušenství 

tiskárny.  

http://shop.felixprinters.com/downloads/print_files/accessoires/F3_0/04_print_assy_felix_acc essoires_du

al_extruder.gcode   

 
V soucasné dobì existují dvì námi podporované metody tisku se dvìma tryskami.
Externí program Kisslicer a Slice3r - program integrovaný v Repetier-Host. Více v dalších  

 
 

  

 tiskovou hlavou.

kapitolách.
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7.1 Kisslicer  
Kisslicer je samostatný program pro vytváøení gcode. Jde o velmi rychlý slicer, který vytváøí pùsobivý gcode.

Program je ke stažení na této adrese:  

Existuje volná a placená verze, je dùležité vìdìt, že pouze v placené verzi lze vytváøet 

gcode pro dvojitý tisk. . 

http://shop.felixprinters.com/downloads/index.php?path=software/   

Stáhnìte  soubor “.....-kisslicer profiles.zip” ; Ten obsahuje program pro slicing a konfiguraèní soubory 

vytvoøenými pøímo pro Vaši tiskárnu FELIX.  

Software umí vytváøet gcode pro jednoduchý i dvojitý tisk. Program umí vytvoøit pomocný materiál pomocí

druhého výtlaèníku. To mùže být výhodou, protože program umí tisknout pomocný materiál z jiného druhu 

materiálu a také ze stejného materiálu za odlišné teploty.  

Následující kroky Vás provedou programem.  

1. Spus�te kisslicer.exe a soubor STL  

  

2.  Konfigurujte nastavení pro slicing.  

Zvolte kvalitu: 

 

Zvolte typ podpory: 

 

Zvolte druh tiskárny (jednoduchý nebo dvojitý tisk) 

 

Zvolte jaký materiál budou výtlacníky tisknout. 
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Stisknìte Slice  

 

Zkontrolujte výsledky 

  

Jste-li spokojeni, stiskìte save: 
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Nahrajte právì uložený gcode do programu Repetier-Host pro tisk na Vaší tiskárnì FELIX. 

 

7.2 SLIC3R – Vývoj programu 
V dobì vzniku tohoto dokumentu slic3r profily pro slicing ještì nejsou dostupné. Tato softwarová alternativa je

zdarma, aèkoli výroba pomocného materiálu je ve vývoji a zatím nepøináší nejlepší výsledky. Nicménì, bez obav si  

zkuste vytvoøit vlastní testovací profil pro slicing.  
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8 Možnost ovládání tiskárny doplòkovým displejem  
Tímto displejem mùže být tiskárna plnì ovládána. Níže je zobrazena struktura menu. Dále popíšeme každý blok 

a pøedstavíme nìkolik pracovních postupù pro vìtšinu použitých funkcí.

 

V menu se objeví u každého øádku kurzor. Na další øádku se dostanete otoèením otoèného tlaèítka.  

Dostanete-li se na požadovaný øádek, mùžete stisknout otoèné tlaèítko.  
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8.1 Postup pøed zapoèetím tisku. 

Tato kapitola ukazuje, jak zaèít tisk pomocí øídícího rozhraní. Než zapoènete s tiskem je nezbytné, aby byla  

mikroSD karta vložena do zdíøky pro SD kartu na základové desce tiskárny. Na této kartì musí také být alespoò 
jeden øádnì slicovaný soubor gcode. Pro vytvoøení souboru gcode prosím postupujte podle kapitoly 5. Další
kroky v podstatì popisují nastavení teplot a zavedení souboru na tisk.  
 
Tiskárna s jednoduchou tiskovou hlavou: 
Quick settings -> Preheat PLA -> krok zpìt  -> Print File (vyèkejte dokud nejsou dosaženy požadované teploty)->
Volba souboru pro tisk. 
 
Tiskárna s duální tiskovou hlavou: 
To je o nìco komplikovanìjší, protože mùžete chtít tisknout pomocí jen jednoho z extruderù. Zde jsou tedy 
možnosti:  
Tisk jedním extruderem  
Quick settings -> Preheat PLA -> krok zpìt -> Extruder -> Select Extr. 0 nebo 1-> 2 kroky zpìt ->  Print File ->
Volba souboru pro tisk. 
 
Tisk obìma extrudery 
Quick settings -> Preheat PLA -> krok zpìt ->  Print File (vyèkejte dokud nejsou dosaženy požadované teploty) ->
Volba souboru pro tisk.. 

 

8.2  Pøepnutí struny.  

Tento krok popisuje, jak zmìnit strunu za pøedpokladu, že teplota trysky pøesahuje 165°C. Jinak nejsou motory 
trysky schopny chodu. Toto je bezpeèné nastavení.  
 
Pokud teplota nepøesahuje 165°C, nastavte nejprve teplotu takto:  

Main menu -> Extruder -> Select Extr. 0 nebo 1 -> ve stejném menu zvolte Temp. 0 nebo 1 a otáèejte koleèkem, 
dokud není dosažena požadovaná teplota.-> jdìte zpátky do hlavního menu a vyèkejte dokud teplota  

 
Tiskárna s jednoduchou tiskovou hlavou: 

Quick sett ings -> Extruder -> Select Extr. 0 nebo 1 -> 2 kroky zpìt ->  Print File  -> Volba souboru pro tisk.  
 
Tiskárna s duální tiskovou hlavou: 
To je o nìco komplikovanìjší, protože mùžete chtít tisknout pomocí jen jednoho z extruderù. Zde jsou tedy 
možnosti:  
 

1. Tisk jedním extruderem  
Quick settings -> Preheat PLA -> krok zpìt -> Extruder ->  Select Extr. 0 nebo 1-> 2 kroky zpìt -> Print File -> -

Volba souboru pro tisk.  
 

2. Tisk obìma extrudery 
Quick settings -> Preheat PLA -> krok zpìt  -> Print File (vyèkejte dokud nejsou dosaženy požadované teploty) -> 
Volba souboru pro tisk.  

 

8.3 Popis Menu  

 
Tento oddíl podrobnìji popisuje existující menu  
Vrchní Menu 
Po otoèení otoèným tlaèítkem se Vám nabídne nìkolik pohledù.  

 

nedosáhne cílové hodnoty
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Øádek 1, udává teploty trysek v tomto formátu  T (okamžitá)/(požadovaná) 
Øádek 2, udává teplotu vyhøívané desky  
Øádek 3, Feed: ...%, pøedefinování rychlosti tisku; Zmìnou hodnoty feed lze pøedefinovat rychlost tisku, 
                                   pro rychlejší dokonèení tisku, za ceny jeho horší kvality.  
Flow ...%: upravuje množství struny v tiskové hlavì oproti vypoèítaným hodnotám.  
Øádek 4, Informace o stavu.  
 
Hlavní menu 

 
Quick Settings: Spojení s podmenu s èasto používanými možnostmi 
Print File: Je-li vložena SD karta, mùžete jí vytisknout. Ujistìte se, že teploty trysek a desky již pøedem dosahují 
požadované hodnoty.  
Position: Mìní polohu os.  
Extruder: Pohybuje a ovládá tiskovou hlavu.  
Fan speed: Mìní rychlost vìtráku chladícího hroty trysek.   
SD Card: Je-li vložena SD karta, mùžete z ní soubor vytisknout nebo smazat.  
Debugging: Zde lze mìnit možnosti odstraòování chyb.  
Configuration: Mìní konfiguraci tiskárny. Používejte pouze, víte-li jistì, co dìláte.  

 

 

  



 

 

30
 

podpora@FELIXprinters.cz  
www.FELIXprinters.cz   

Uživatelská pøírucka 3D tiskárny FELIX 3.0 

9 Pøíslušenství tiskárny 
Pro zvýšení uživatelské zkušenosti, poskytujeme k tiskárnì nìkolik doplòkù. Tyto doplòky v podstatì umožòují   
správné navádìní struny.  
 
Základní souèástky jsou obsaženy v soupravì, nicménì plastové èásti musí být vytištìny. (Pouze pro DYI soupravy)  
 
Doplòky k tiskárnì lze stáhnout a vytisknout zde:  
http://shop.felixprinter s.com/downloads/index.php?path=print_files%2Faccessoires%2FF3_0/  
 

 

9.1 Mechanismus na èištìní struny.  
 
Vsuòte bílé kotouèe na èištìní struny do èerné souèástky, kterou zacvaknete do rámu.  

  
 
Vsuòte dovnitø teflonové hadièky. 
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9.2  Mechanismus na odvíjení struny  
Funkcí odvíjecího mechanismu, je zajištìní plynulého odrolování struny z cívky a zabránìní vzniku smyèek 
bìhem tisku. Kroky pro instalaci mechanismu.  
 
1. Vtisknìte velké ložisko (pro tiskárnu se dvìma tryskami  potøebujete dvì) do vytištìné souèástky.

K tomu mùžete použít kombinaèní kleštì.  

 

Odlomte tenkou obrubu z èásti dole. (Obruba sloužila pro lepší pøilnutí k vyhøívané desce).  

  
2.  Spojení jednotlivých èástí odvíjecího mechanismu..  

 
3. Nasaïte èásti na rám. Pozorujte, jak se struna odvíjí, než vnikne do prachového èistièe.  
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10 FAQ - Èasto kladené otázky 
Ot: Jakou teplotu trysky doporucujete? -  
Od: Pro malé detailní díly v PLA doporuèujeme tisknout za co nejnižší teploty od 180 do 190°C, ale pro tisk 
našich výrobkù používáme co nejvyšší teplotu (195-200°C), protože se tak zvyšuje pevnost souèástek.

 
 
Optimální teplota závisí na použitém typu struny. Pøi použití PLA držte teplotu trysky mezi 180 až 205°C, a  
teplotu vyhøívané desky mezi 30 až 60°C. Pøi použití ABS by se tyto teploty mìly pohybovat nìkde v rozmezí  
mezi 210 až 250°C u trysky a mezi 7O až 100°C u vyhøívané desky. Teploty vyhøívané desky mohou být mnohem 
nižší pøi použití malíøské pásky. Snažte se používat pouze struny z PLA nebo ABS. Chcete-li použít nìjaký jiný
druh materiálu, poraïte se nejdøív s odborníky firmy FELIX.  
 

 Poznámka: Každý dodavatel poskytuje PLA s ponìkud odlišnými vlastnostmi, dokonce i rùzné 
barvy mohou mít vliv na vlastnosti. Pro nalezení optimální teploty pro optimální tisk, zaènìte s
nízkou teplotou. Tu pomalu zvyšujte.  Pokud je teplota pøíliš vysoká, mùžete slyšet praskání a syèení 
vycházející z trysky. Pokud je teplota pøíliš nízká, mùže být motor tiskové hlavy potíže s vytlaèováním.
Pøi tisku vysokou rychlostí by mìla být teplota struny o nìco vyšší.  

 
Ot: Jakým zpùsobem doporucujete provést výmìnu struny? 
Od: Výmìnu struny lze provést následujícími zpùsoby  
1. Vtažení/Výmìna. Toto je nejbezpeènìjší zpùsob výmìny struny.  
- Vtáhnìte zpìt 100 mm stávající struny vysokou rychlostí, 1000mm/min. Vysoká rychlost zamezí vzniku  

dlouhého vlákna, které by mohlo ucpat trysku.  
- Nyní vytlaèujte najednou 50 mm nové struny nízkou rychlostí 200 mm/min, dokud struna nevyjde ven  

z trysky. 
2.  Prùchodka. V této metodì je struna odøíznuta poblíž extruderu..  
- Odøíznìte strunu co nejrovnìji. Nová struna ji zatlaèí dolù. Pøi tom hrozí, že se nové strunì nepovede

vytlaèit zbytek staré struny, což mùže vést k ucpání extruderu.  
- Vtlaète dostateènì dlouhý kus struny nízkou rychlostí  . Pokud byla struna odøíznuta tìsnì 200 mm/min

u ústí extruderu, 50 mm by mìlo staèit na to, aby struna prošla do trysky  
- Znovu vytlaète 50 mm této struny pro vyražení zbytku staré struny. 
 
Ot: Jak prodloužit životnost trysky?  
Od: Tryska je robustní a jenom zøídka se stává, že se zasekne nebo selže. Ale pøi nepøetržitém každodenním
tisku je její životnost asi 2 až 3 mìsíce. Dùvodem toho je to, že se tryska používáním zanese neèistotami.  

 
Zpùsoby jak tomu pøedcházet.  
- Ujistìte se, že struna vstupující do trysky je oèištìna od prachu. Toho dosáhnete, necháte-li ji projít kusem

houbièky pøedtím,  než  vstoupí do trysky. Budete pøekvapeni jaké množství prachu ulpí na strunì bìhem
5ti hodinového tisku. Všechen tento prach pronikne do trysky a vytvoøí vrstvu neèistoty, která brání

 
- Netisknìte pøi pøíliš vysokých teplotách. Ty zpùsobují rozklad struny a zneèištìní vnitøku trysky.

 -
 

Nenechávejte trysku zahøátou pøíliš dlouhou dobu. Také to zpùsobuje rozklad struny a následnì zanechává

vrstvu neèistot, které ucpávají trysku.
 -

 
Používejte pouze kvalitní struny.

 
  

pøenosu tepla na strunu.
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11 Údržba/Tipy pro optimální chod  
Tiskárna FELIX je výrobek, který se snadno udržuje a èistí. Pro zajištìní Vaší co nejoptimálnìjšího chodu 

tiskárny FELIX a kvalitní tisk  je pravidelná údržba velmi dùležitá, .  

11.1 Obecné tipy pro optimální chod  
 

- Ujistìte se, že struna vstupuje do trysky maximálnì oèištìná od prachu. Toho dosáhnete, necháte-li ji 
projít kouskem houbièky pøedtím,  než  vstoupí do trysky. Budete pøekvapeni jaké množství prachu 
ulpí na strunì bìhem pìtihodinového tisku. Všechen tento prach pronikne do trysky a vytvoøí vrstvu 
neèistoty, která brání pøenosu tepla na strunu.  

- Netisknìte pøi pøíliš vysokých teplotách. Ty zpùsobují rozklad struny a zneèištìní vnitøku trysky. 
 

- Nenechávejte trysku zahøátou pøíliš dlouhou dobu. Také to zpùsobuje rozklad struny a následnì 
zanechává vrstvu neèistot, které ucpávají trysku.  

- Používejte pouze kvalitní struny. 

11.2  Èištìní  

- Pro zajištìní dobré pøilnavost k desce bìhem tisku doporuèujeme èistit vyhøívanou desku lihem,   

øedidlem nebo odlakovaèem na nehty. Toto doporuèujeme provést pøed každým tiskem. Obzvláš�  

-

 

Chraòte základovou desku pøed jakoukoli kapalinou. Ta mùže trvale poškodit elektroniku. 

- Otírejte tiskárnu od prachu vlhkým hadøíkem.  

11.3 Bìžná údržba  

- Doporuèujeme každé 3 mìsíce promazat høídel a navádìcí konstrukci mazadlem.  

 

- Ozubený øemen se mùže po nìjakém èase ponìkud uvolnit. V tom pøípadì utáhnìte šroub v èásti  

pro napínání øemenu dokud není opìt øádnì napnutý. Pro návod, jak postupovat pøi utažení øemenu

 

http://www.youtube.com/watch?v=dpS6nWn5rE8  

Jdìte na: http://shop.felixprinters. com/downloads/  

  

pak pøed delšími tisky.

 se podívejte na toto video:
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12 Øešení problémù  
 
Tato kapitola pomáhá øešit bìžné problémy s tiskárnou. Každé téma je popsáno v tabulce. Postupujte odshora 
dolù pro nalezení nejvhodnìjšího øešení.  
 

PROBLÉM: Pøerušení tisku po vytištìní vrstev x/ Vynechání vrstev/

Nedostatecná pevnost dílù/ Zaseknutý extruder 
Možná pøícina Možné øešení  

1. Je teplota správnì nastavená? Doporuèené teploty trysky jsou:  

PLA: 180 – 200°C  

ABS: 210 - 240°C  

 

Pøíliš vysoká teplota extruderu zpùsobuje dvì vìci. Struna v hrotu trysky     

je pøíliš øídká. Pøi rychlém vytlaèování mùže roztavená struna vplížit zpìt do

válce a zpùsobit  ucpání, protože zde vychladne a ztuhne.  

Teplota chladné èásti se kriticky zvýší a struna se zaène tavit pøíliš rychle. 

 

 

Pøíliš nízká teplota extruderu mùže zpùsobit, že struna sklouzne z    

z kotouèe, protože síla potøebná k vytlaèování struny je pøíliš velká.  

2.  Funguje vìtrák chladící hrot  

trysky?  

Vìtrák chladící hrot trysky je v chodu. Uvolní-li se kontakt, vìtrák mùže 

vynechávat v urèitých fázích svého pohybu. To mùže zapøíèinit, že se hrot 

 

3. Je okolní teplota v poøádku?  Teplota okolního prostøedí musí být mezi 15 až 30°C.  

4.  Je kvalita struny v mezích 

tolerance?  

Zkontrolujte, zda je prùmìr struny mezi až  . Obèas nemá struna1.6  1.8 mm

požadovanou konzistenci. Zkuste použít jinou strunu, abyste zjistili, je-li to

pøíèina problému. 

5. Jsou všechny montované spoje 

v extruderu dostateènì  

utažené?  

Ujistìte se, že jsou všechny montované spoje dostateènì utažené. 

6.  Je napnutí ramene tiskové hlavy Rameno tiskové hlavy musí být schopno pùsobit dostateèným tlakem na strunu.  

Oteète šroubem na tiskové hlavì ve smìru hodinových ruèièek pro zvýšení 

tlaku.  Otoète šroubem opaènì pro snížení tlaku. Pùsobí-li na rameno tiskové 

hlavy pøíliš velký tlak, struna bude  pøíliš zmáèknuta a zpùsobí pøíliš velké

tøení uvnitø trysky, což mùže vést k jejímu zaseknutí.  

7. Je rameno tiskové hlavy v  Zkontrolujte, není-li rameno pøerušené èi nalomené. Pokud ano, je nutné 

jej vymìnit. 

8.  Neèistoty uvnitø trysky.

 

 

Struna pøitahuje velké množství prachu, který, není-li odstranìn, musí  

všechen projít úzkou tryskou. To èasem uvnitø trysky vytvoøí vrstvu neèistoty, 

která funguje jako tepelná izolace bránící øádnému tavení struny.  

Zkuste vyèistit ústí trysky vrtákem 0.35 mm. Kytarová struna, nebo jiný tenký

drát mùže také trysku vyèistit. 

Pokud to nepomáhá, je tryska silnì zanesená zevnitø; Odmontujte trysku a  

dùkladnì jí zevnitø vyèistìte vrtákem 2 mm. Toto bude ovšem fungovat 

pouze, je-li tryska žhavá. Øiïte se prosím instrukcemi, které naleznete na 

adrese: http://shop.FELIXprinters.com/downloads  

9.  Jednotlivé èásti trysky nejsou

správnì sestaveny.  

Nejsou-li jednotlivé èásti dostateènì upevnìné, mùže struna protékat mezi

souèástmi.  

10. Výrobní chyba trysky  Mùže se stát, že kvùli odchylce pøi výrobì nemají èásti trysky pøesné rozmìry, 

nejsou øádnì smontovány, nebo nemají stejné otvory. Nejvíc problému bývá 

se støední izolaèní èástí PEEK. Zkuste ji pøevrtat vrtákem 2 mm. 

 

  

trysky zaène pøehøívat. 

v poøádku?

dobrém stavu?
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PROBLÉM: Objekty nepøilnou k vyhøívané desce  

Možná pøícina Možné øešení  

1. Je deska èistá?  Pro dobré pøilnutí objektù musí být deska doèista zbavená špíny,  
prachu a mastnoty. Doporuèenými èistícími prostøedky jsou líh, 
alkohol nebo øedidlo.  

2.  Je vyhøívaná deska zapnutá? Doporuèená teplota desky pro PLA je 55°C  

3. Je deska vyrovnaná? Klíèové pro dobré pøilnutí je, aby byla deska vyrovnaná. Ujistìte se, 
že je deska vyrovnaná správnì, vzdálenost mezi tryskou a deskou
musí být všude stejná.  

4.  Je vzdálenost mezi tiskovou 
hlavou a deskou správná? 

Ujistìte se, že hrot trysky je dostateènì blízko desky pro tisk  
první vrstvy. Podle toho upravte mechanismus pro jemné seøízení. 

5. Je rychlost tisku první vrstvy 
dostateènì nízká?  

Zkuste snížit rychlost tisku první vrstvy.  

6.  Je deska plochá? Není-li není deska plochá kvùli sestavení, poškození nebo z výroby, 
není možné dosáhnout stejné vzdálenosti mezi tryskou a deskou na 
celém povrchu. Pokud je to tak, zkuste naklonit desku ruènì.  
Ujistìte se však, že nevyvíjíte sílu na ložiska osy y.  

 

 

PROBLÉM: Špatná kvalita tisku  

Pøíznak  Možné øešení  

Zmìny nastavení slicingu 
v programu Repetier nepùsobí.  

Ujistìte se, že jste zvolili/aktivovali správné nastavení slicingu.
Upøednostòovaný slicer je SFACT, Slic3r není pøi dodání nakonfigurován 

 

Kruhové tvary nejsou pøesné 
Rozmìry neodpovídají.  

Zkontrolujte napnutí pásu. 
Ujistìte se, že ložisko osy y je dostateènì upnuté k nosièi osy z a dále 
se ujistìte, že 4 šrouby jsou opatøeny podložkami.  
Jsou šrouby øemenice dotažené?  

Díly s ostrými rohy  
jsou vlnité/roztøesené.  

Ujistìte se, že jsou všechny souèástky øádnì utažené. 

Díly po nìkolika vrstvách ubíhají 

dílù s tenkými stìnami.  

Teplota struny je pøíliš vysoká.  
Vytlaèování neprobíhá správnì, ujistìte se, že je ústí trysky èisté 
a mechanismus tiskové hlavy funguje správnì.  
Snižte rychlost tisku, aby díly stihly vychládat.  

Kvality malých dílù je velmi
špatná. 

Snižte teplotu.  
Snižte rychlost.  
Vytisknìte více dílù jedním tiskem, použijte plug-in pro 
mnohonásobný tisk v programu SFACT/Skeinforge. 

  

do stran. To se týká hlavnì menších
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13 Bezpeènost 
Pro bezpecný chod tiskárny FELIX doporuèujeme vzít na vìdomí následující bezpecnostní doporucení:    

 
1. Udržujte tiskárnu FELIX mimo dosah dìtí do 14-ti let.  
2.  Pozor na jakékoli pohyblivé èásti pohybující se ve všech smìrech. U každé pohyblivé èásti hrozí  

nebezpeèí pøiskøípnutí.  
3. Pozor na všechny další nezakryté ostré èásti tiskárny.  
4.  Neodkládejte žádné pøedmìty, které nejsou tištìny na vyhøívanou desku, a to ani v pokud je deska 

vypnutá. 
5. Používejte pouze materiály Polyaktid (PLA), Akrylonitrilbutadienstyren  (ABS) nebo Arnitel jako

tiskový materiál. Kontaktujte odborníky firmy FELIX, chcete-li používat jiný materiál. 
6.  Tiskárny FELIX jsou vhodné pouze pro profesionální tisk. 
7. Pøi odstraòování materiálu z trysky nebo plnìní trysky se doporuèuje používat ochranné rukavice.  
8.  Používejte tiskárnu FELIX pouze v dobøe vìtraném prostøedí (výpary z ABS a PLA nejsou toxické, 

ale mohou podráždit dýchací cesty).  
9.  Nenaklánìjte se nad tiskárnu FELIX, je-li v chodu.  
10.  Ujistìte se, že všechny pohyblivé èásti se pohybují bez omezení.  
11.  Neodstraòujte žádné pøedmìty z vyhøívané desky, dokud tiskárna stále tiskne.  
12.  Nepøemis�ujte tiskárnu FELIX, je-li v chodu.  
13. Nepoužívejte jiné zdroje napájení, než ty, které jsou dodávány. Mùže být nebezpeèné  a zpùsobit 

elektrický zkrat.  
14.  Tiskárnu FELIX používejte v suchém prostøedí.  
15. Tiskárnu FELIX používejte na stabilním a rovném povrchu.  
16.  Pøi pøemis�ování tiskárny FELIX používejte pouze držadlo na vrchní stranì. 
17. Objeví-li se chyba, tiskárnu FELIX vypnìte.  
18.  Pøi práci s tiskárnou FELIX dejte pozor na dlouhé vlasy a volné èásti obleèení.  
19.  Nenechávejte zapnutou tiskárnu FELIX bez dozoru.  
20.  Tiskárnu FELIX umístìte na stùl nebo na jiný pøedmìt podobné výšky. Udržíte jí tak z dosahu  

malých dìtí.  
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14 Dodatek: Kontrola pro optimální chod po  
vlastnoruèním sestavení 

Následující zkoušky provádí náš sestavovací tým. Zkoušky mají znaèný význam a zajiš�ují optimální chod 

Vaší 3D tiskárny.  

 

  

Císlo Mechanické testy Hotovo 
1.  Správné napnutí øemenu os x a y  

Napnutí musí takové aby:  
Jste necítili zuby øemenù pøi ruèním posouvání os.  
Øemen nevyboèuje do stran, když mìníte smìr..  

 

2.   Pøi boèním pohledu je øemen osy x rovnobìžný s horním nosníkem.  
Pokud ne, øemenice je pravdìpodobnì pøíliš vysoko.  

 

3.  Jsou šrouby øemenic øádnì utažené.   

4.   Matky, kterými je pøichycen držák osy y ke kolejnici osy y jsou opatøeny podložkami.
 

 

5.  Ètyøi šrouby pøipevòující lineární pøíèku osy y k nosièi na ose x mají kroužky a jsou
pevnì utaženy.  

 

6.   Vrstvená vodící ložiska v držáku osy z jsou pøipevnìná a kolmá vùèi držáku. .   

7.  Zkontrolujte, jsou-li podložky pod ètyømi šrouby M3 pro upevnìní kolejnice osy y.
 

 

8.   Ujistìte se, že je napínací mechanismus os x a y dotažen šrouby M4x25.   

9.   Vyhøívaná deska musí být plochá oproti základnì tiskové hlavy.  

10.   Trysky jsou na stejné úrovni (pouze pro dvojité vytlaèování)   

11.   Tryska by mìla být pevnì na místì, po nasazení se mùže houpat.  
Šrouby, které upínají trysku k základnì musí být pevnì dotaženy.

 

 

12.   Seøízení napnutí ramena tiskové hlavy.  
Napnutí ramena musí být silné, tak aby bylo tìžké zadržet strunu rukou, ale  
ne pøíliš, aby nebyla struna pøíliš rozmáèknutá. 

 

13.  Tisková podložka je øádnì zkalibrovaná.  

14.   Vyrovnávací pružiny pod deskou jsou dostateènì stlaèeny, aby zabránili uvolnìní 
bìhem tisku. 

 

15.  Šrouby v rámu jsou pevnì utaženy. Pøi pøepravì mùže mít neutažení rámových  
šroubù fatální následky.  

 

16.   Promažte høídel osy z.   

17.  Opatrnì odstraòte pásky z kabelù.  

18.   Probìhl zkušební tisk.  
Musí být èistý, s rovnými stìnami, bez trhlin.  

 

19.   Po zkušebním tisku zbìžnì zkontrolujte, zda jsou všechny montované spoje utaženy.  

(Bez podložek nemùže být kolejnice øádnì upevnìna.)
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Následují zkoušky testují odolnost. Jsou provádìny pøed tím, než jsou sestavené tiskárny odeslány   

    

 

Následující zkoušky jsou potøebné pro oznaèení CE.  

 

 

 

Císlo Tiskové zkoušky  Hotovo 

20.   Všechna zaøízení vstupu a výstupu fungují správnì.  

21.   00_test_thinwall_v3_export.gcode, vytiskne drobný test extruder 1   

22.   02b_print_assy_display_unit_F3_0.gcode , vytiskne displej extruder 1   

23.  03_print_assy_felix_single_extruder_V3.gcode, vytiskne èást pøíslušenství, 

extruder 1 

 

24.   Poznámka: Tisk pouze pro tiskárnu s jednoduchou tiskovou hlavou. 

05_Extruder_cover_single_extruder_V2.gcode, extruder 1  

 

Poznámka: Následující testy jsou potøebné pouze pro tiskárnu s dvojitým tiskem 

25.   00_test_thinwall_v3_export.gcode ,  vytiskne drobný test extruder 1   

26.   06_cover_dual_extruder_V7.gcode,   

27.  NOTE: Pøed tiskem se ujistìte, že je kryt extruderu nasazen.  

01_cali bration_dual_extruder.gcode, kalibruje vzdálenost mezi extrudery 

 

28.   04_print_assy_felix_accessoires_dual_extruder.gcode, vytiskne 2.èást pøíslušenství  

Císlo CE bezpecnostní zkoušky Hotovo 

29.   Tepelný kryt je pøipevnìn k tiskové hlavì.    

30.  Umístìní varování pøed popálením dle návodu   

31.  Umístìní varování na použití ochranných rukavic dle návodu   

32.   Umístìní varování pøed skøípnutím dle návodu   

33.  Øádné pøipevnìní rukojeti   

34.   Umístìní tlumících nožek pod tiskárnu   

35.  Všechny 4 šrouby elektrického uzávìru jsou pøipevnìny   

36.   Je nálepka CE nalepena dle instrukcí?   

37.  Je nálepka se sériovým èíslem nalepena na nálepku CE?  

38.   Kontrolní seznam podepsaný povìøenou osobou.  

zákazníkùm

extruder 2
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15 Dodatek: Elektronická schémata   

 

 



 

 

40
 

podpora@FELIXprinters.cz  
www.FELIXprinters.cz   

Uživatelská pøírucka 3D tiskárny FELIX 3.0 

16 Dodatek: Popis bezpeènostních rizik materiálù 
16.1 PLA  
Seznámení se z riziky  
Vzhled:   Èirý, prùsvitný, matný, zrnitý.  
Skupenství:   Pevné 
Zápach:    Nasládlý 
 
Možné dopady na zdraví:  

Zasažení oèí: Zasažení oèí mùže zpùsobit podráždìní.  
Zasažení kùže: Látka mùže zpùsobit lehké podráždìní kùže.  
Pozøení: Pozøení mùže zpùsobit podráždìní trávicího traktu, nevolnost, zvracení a  
prùjem.  
Vdechnutí: Vdechnutí prachu mùže zpùsobit ztížené dýchání, sevøení hrudníku,  

 bolest v krku a kašel. Nízké riziko pro bìžné prùmyslové nebo obchodní použití.  
 Pøíznaky zasažení orgánù: Pøi laboratorních testech nebyly zjištìny žádné pøíznaky  
 zasažení orgánù pøi pozøení nebo kožním kontaktu. 
 Zvýšená citlivost: Nezpùsobuje zvýšenou citlivost u pokusných zvíøat.  

Hoølavost: Jemný prach rozptýlený ve vzduchu se mùže vznítit. 
První pomoc  

Zasažení oèí: Okamžitì vyplachujte silným proudem vody, také pod víèky, alespoò 15 minut. Okamžitì pøivolejte  

lékaøe.  

Zasažení kùže: . Pokud podráždìní pøetrvá, pøivolejteOkamžitì vyplachujte silným proudem vody alespoò 15 minut
lékaøe. Pøi kontaktu s horkým polymerem kùži rychle zchlaïte studenou vodou. 
Vdechnutí: Jdìte na èerstvý vzduch. .Okamžitì pøivolejte lékaøe  
Pozøení: Preventivnì se napijte vody. Osobì v bezvìdomí nikdy nevkládejte nic do úst. Nevyvolávejte zvracení 
bez lékaøského doporuèení. .Okamžitì pøivolejte lékaøe  
Poznámka pro lékaøe: Použijte symptomatickou léèbu. 

Protipožární opatøení  
Hoølavost:  
Teplota samovznícení: 388°C  
Limity hoølavosti ve vzduchu  
Spodní limit hoølavosti eudává se (%): N  
Horní limit hoølavosti (%): Neudává se  
 
Vhodné hasicí prostøedky: Pìna. Voda. Oxid uhlièitý (CO2). Suché chemikálie. Jsou-li k dispozici, alkoholu odolné pìny  
jsou preferovány. Syntetické pìny pro bìžné použití (vèetnì AFFF) mohou pùsobit, ale s mnohem menší efektivitou.  
Hasicí prostøedky, které nemohou být z bezpeènostních dùvodù použity: Žádné dostupné informace.  
Nebezpeèné produkty rozkladu: Hoøení produkuje škodlivé a toxické výpary- aldehydy oxidu uhelnatého (CO) 
a oxidu uhlièitého (CO2)  
Zvláštní ochranné pomùcky pro hasièe: Jako pøi každém požáru, použijte dýchací pøístroj MSHA/NIOSH: 
a kompletní ochranný oblek.  
V pøípadì požáru: Ochlazujete nádoby kropením vodou. Vodní pára je vhodná pro ochlazení uzavøených nádob.  

 
Další informace: Drobný prach rozptýlený ve vzduchu se mùže vznítit. Riziko vznícení a následné šíøení ohnì nebo  
druhotné výbuchy lze eliminovat zamezením hromadìní prachu napø. na podlahách nebo policích.  
 
Manipulace a skladování  
Rada pro bezpeèné zacházení: Zamezte kontaktu s kùží a oèima. Zamezte hromadìní prachu. Pracovníci by mìli být 
bìhem výroby chránìni pøed možností kontaktu s roztaveným materiálem.  Nízké riziko pro bìžné prùmyslové nebo 
obchodní použití. Používejte ochranné pomùcky..  
Skladování: 
Skladujte v chladu. Udržujte teplotu okolo 50°C. Žádná zvláštní omezení pro skladování spoleènì s jinými produkty.  
 
Toxikologické informace  
Zpùsoby zasažení: Zasažení oèí. Zasažení kùže. Vdechnutí. Pozøení.  
Prudká otrava: .U pokusných zvíøat nebyly zjištìny žádné pøíznaky zasažení orgánù pøi pozøení nebo kožním kontaktu  
Okamžité úèinky: Mùže zpùsobit podráždìní oèí a kùže. Prach mùže podráždit oèi, kùži a dýchací ústrojí.  S
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Pøi výzkumu podráždìní oèí u králíkù z Pøi výzkumu podráždìní kùže u králíkùjištìno jemné až støední podráždìní spojivek.  
zjištìno velmi jemné zarudnutí kùže (lehce dráždivé). Pozøení mùže zpùsobit podráždìní trávicí soustavy, nevolnost,  
zvracení a prùjem. 
Dlouhodobá toxicita: Nezpùsobilo alergické reakce kùže pøi výzkumu na morèatech.  
Zvláštní úèinky: Mùže zpùsobit podráždìní kùže a zánìt kùže. Pozøení mùže zpùsobit podráždìní trávicí soustavy,  
nevolnost, zvracení a prùjem.  Vdechnutí prachu mùže zpùsobit ztížené dýchání, sevøení hrudníku, bolest v krku a kašel
Hoøení produkuje dráždivé výpary.  
Zasažení orgánù:  U pokusných zvíøat nebyly zjištìny žádné pøíznaky zasažení orgánù pøi pozøení nebo kožním kontaktu.

 
Kùže: LD50/kožní/králík > 2000 mg/kg  
Pozøení: LD50/ústní/krysa > 5000 mg/kg.  
 
Ekologické údaje  
Bioakumulace: Neprobíhá. Pøirozenì biologicky odbouratelný.  
Ekotoxické úèinky: EC50/72h/øasy > 1100 mg/L  
 
Likvidace odpadu  
Zbytkový odpad / nepoužité produkty: v souladu s místními a státními pøedpisy. Nezneèiš�ujte rybníky, vodní toky nebo   
strouhy chemikáliemi nebo použitými obaly. Kontaktujte výrobce.  
Spoleènost nenese odpovìdnost za obchodní praktiky nebo výrobní procesy stran nakládajících nebo používajících 
tento materiál. Zde podané informace se vztahují k produktu jak byl odeslán ve svém pùvodním stavu  . 

 
(Složení/Popis pøísad).  
Použité obaly: Vyprázdnìte zbylý obsah. Prázdné obaly nejsou urèeny k opìtovnému plnìní. Prázdné obaly by mìly být 
dopraveny registrovaným dopravcem do místní sbìrny odpadu k zlikvidování.  
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16.2  ABS  
Seznámení se s riziky  
Tento produkt není klasifikován jako nebezpeèný podle kritérií EC.  

První pomoc  

Zasažení oèí: Proplachujte silným proudem vody, po 1 až 2 minutách odstraòte kontaktní èoèky a dalších nìkolik minut   
pokraèujte ve vyplachování. Oèekávaný pouze mechanický úèinek. Pokud se dostaví, konzultujte s lékaøem, pokud možno 
oèního lékaøe.  
Zasažení kùže: Pokud pøijde roztavený materiál do kontaktu s kùží, nechlaïte ledem, proudem studené vody. 
Nepokoušejte se odstranit materiál z kùže. To by mohlo vést k vážnému poranìní tkánì.. 
Okamžitì vyhledejte lékaøskou pomoc.  
Vdechnutí: Jdìte na èerstvý vzduch; objeví-li se pøíznaky, vyhledejte lékaøe.   
Pozøení: Pøi spolknutí vyhledejte lékaøskou pomoc. Mùže zpùsobit støevní zácpu. Nepoužívejte projímadlo. Nevyvolávejte 
zvracení, jestliže to nedoporuèí zdravotník.  
Poznámky pro lékaøe: Popálení se po vyèištìní léèí jako bìžná popálenina. Žádné specifické protilátky. 
Léèba by se mìla øídit podle pøíznakù a klinického stavu pacienta.  

 
Protipožární opatøení  
Hasicí prostøedky: Vodní pára nebo sprej. Chemické hasicí pøístroje. Co2 hasicí pøístroj. Pìna.  
Postupy pøi hašení: Izolujte oheò a zabraòte lidem v pøístupu. Dùkladnì prolijte vodou pro zchlazení a    zabránìní
opakovanému vznícení. Je-li materiál roztavený, nehaste pøímým proudem vody. Použijte pìnu nebo sprej.
Zchlaïte okolí vodou, pro lokalizaci ohniska. Ruèní chemické nebo karbonové pøístroje jsou použitelné pøi malých 
požárech.  
Speciální ochranné vybavení pro hasièe: Použijte dýchací pøístroj typu SCBA a ochranný hasièský oblek (vèetnì
hasièské helmy, pláštì, kalhot, bot, and rukavic). Není-li hasièské vybavení k dispozici, haste z chránìného místa 
nebo z bezpeèné vzdálenosti.  

 
Neobvyklá rizika požáru nebo exploze : Pneumatické pøepravování a další zpùsoby strojové manipulace mohou 
generovat vznìtlivý prach. Pro snížení rizika výbuchu prachu zabraòte tomu, aby se prach hromadil. Hoøící látka 
vytváøí hustý kouø.  
Nebezpeèné produkty hoøení: Pøi požáru mùže kouø obsahovat pùvodní materiál s pøímìsí hoølavých látek rùzného
složení, které mohou být toxické a dráždivé. Zplodiny mohou obsahovat ve velkém množství tyto látky: 
Oxidy dusíku, oxid uhelný a oxid uhlièitý.  
Zplodiny mohou obsahovat stopové množství: styrenu, kyanovodíku.  

 
Manipulace a skladování  
Manipulace 
Bìžná manipulace: Zákaz kouøení, otevøeného ohnì a vznìtlivých látek v manipulaèním a skladovacím prostoru.  
Udržování èistoty a odstraòování prachu jsou nezbytné pro bezpeènou manipulaci s látkou. Vyvarujte se vdechování
výparù. Používejte pøimìøenou ventilaci. Kde je toho zapotøebí, zvláštní manipulaèní  pouèení týkající se nádob 
mùžete nalézt na etiketì. Pracovníci by mìli být chránìni pøed možností kontaktu s roztavenou pryskyøicí. 
Roztavený materiál se nesmí dostat do oèí, na kùži, ani obleèení. Pneumatické pøepravování a další zpùsoby 
strojové manipulace mohou generovat vznìtlivý prach. Pro snížení rizika výbuchu prachu zabraòte tomu,  
aby se prach hromadil. Prach se mùže vznítit statickým nábojem.

 
 
Skladování 
Skladujte v souladu s obvyklými výrobními postupy.  
 
Osobní ochrana  
Ochrana oèí a oblièeje: Používejte bezpeènostní brýle. Hrozí-li nebezpeèí kontaktu s èásticemi, které jsou nebezpeèné
pro oèi, používejte speciální chemické ochranné brýle. Pokud vystavení látce pùsobí bolest oèí, používejte oblièejový
respirátor. Ochranné brýle by mìli být v souladu s vyhláškou 89/686/EEC. 
2. Kategorie .  Hrozí-li nebezpeèí kontaktu s èásticemi, které jsou nebezpeèné pro oèi, používejte speciální chemické 
ochranné brýle. Speciální chemické ochranné brýle by mìli být v souladu s nebo odpovídající  Pokud vystavení  EN 166 .
látce pùsobí bolest oèí, používejte celooblièejový árespir tor. 
Ochrana kùže: Kromì èistého odìvu, který zakrývá celé tìlo není potøeba jiných pomùcek.  
Ochrana rukou: Chemické ochranné rukavice nejsou pøi manipulací s touto látkou nutné. V souladu s bìžnou 
hygienickou praxí pro jakýkoli materiál, pøímý kontakt by mìl být minimální. S
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Používejte rukavice s izolaèní vrstvou pro ochranu proti teplu (EN 407), je-li potøeba. Používejte rukavice jako ochranu 
pøed mechanickým zranìním. Volba rukavic závisí na druhu pracovního úkonu. 
Ochrana dýchání: V prašném nebo mlžném prostøedí, používejte schválený èásticový respirátor. Používejte schválený
filtraèní respirátor pokud za zvýšených teplot vznikají výpary nebo pokud je pøítomen prach èi mlha.  
Používejte následující filtraèní respirátor schválený CE.  
Je-li pøítomen prach nebo mlha používejte èásticový filtr, typ P2. Je-li pøítomna kombinace výparù, kyselin, prachu a mlhy  
používejte respirátor proti organickým výparùm s èásticovým pøedfiltrem typu A2.  
Pozøení: Dbejte na správnou osobní hygienu. Nepožívejte ani neskladujte jídlo v pracovním prostoru. Pøed jídlem a kouøením 
si myjte ruce. 
 
Technické Zabezpeèení  
Vìtrání: Za standardních podmínek by mìla postaèit bìžná ventilace. V nìkterých provozech mùže být nutné použít 
ventilaci s lokálním odsáváním.  

 
Toxikologické informace  
Prudká otrava  
Pozøení  
Velmi malé množství jedu je pozøeno. Škodlivé úèinky nejsou oèekávány pøi spolknutí nepatrných èásteèek. Pøi spolknutí 
mùže zpùsobit dušení. 
Odhadovaná LD50, krysa > 5,000 mg/kg 
Zasažení oèí  
Pevné èástice nebo prach mohou zpùsobit podráždìní nebo mechanické zranìní rohovky jako. Zvýšené teploty mohou 
produkovat míru výparù dostateènou na zpùsobení podráždìní oèí. Následkem mùže být lehká bolest a zarudnutí.  
Zasažení kùže 
V zásadì nedráždí kùži. Pouze mechanické zranìní. Za normálních výrobních podmínek je materiál zahøíván na vyšší 
teploty; kontakt s materiálem mùže zpùsobit popáleniny.   
Vstøebání kùží  
Pøi vstøebání nejsou oèekávány žádné nepøíznivé úèinky. Odhadovaná LD50, králík > 2,000 mg/kg  
Vdechnutí  
Pøi ojedinìlém vdechnutí nejsou oèekávány žádné nepøíznivé úèinky. Výpary uvolnìné bìhem tepelného zpracování 
mohou zpùsobit podráždìní dýchacích cest..  
Opakovaná dávka  
Produkt obsahuje aditiva, která by se nemìli uvolòovat za bìžných výrobních podmínek ani v pøípadì pøedpovídatelné 
mimoøádné události.  

 
Ekologické informace  
Chemický zánik  
Pohyb & Rozložení  

Na souši se pøedpokládá, že se materiál uloží v pùdì. Ve vodním prostøedí se materiál potopí a uloží se v sedimentu. 
 

Stálost a rozložitelnost  
Tato ve vodì nerozpustná pevná polymerická látka by mìla být neteèná vùèi životnímu prostøedí, aèkoli lze  
pøedpokládat, že pøi vystavení sluneènímu záøení dojde k rozkladu. Neoèekává se žádná znatelná biodegradace. 
EKOTOXICITA  
Látka není prudce toxická, nicménì ve formì krystalù mùže zapùsobit nepøíznivì, je-li pozøena vodním ptactvem 
nebo moøskými živoèichy.  

 
Nakládání s odpadem  

Možností, jak naložit s nezneèištìným materiálem, je mechanická nebo chemická recyklace nebo obnova energie. 
V nìkterých zemích je také povolena zavážka. Pro zneèištìní materiál platí stejné možnosti, aèkoli je vyžadováno
dodateèné vyhodnocení.  Ve všech zemích musí naložení s odpadem odpovídat státním a provinèním zákonùm a 
dalším mìstským nebo místním pøedpisùm. Všechny zpùsoby naložením s odpadem musí být v souladu s rámcovou
smìrnicí EU 91/156/EEC, 91/689/EEC a jejich dodateènými úpravami, dále s naøízením EU týkající se prioritních 
smìrù nakládaní s odpadem. 
Mezinárodní pøeprava odpadu musí být v souladu s naøízením EU  a jeho  259/93 dodateènými úpravami.  
 

  

Nemìlo by docházet k biokoncentraci polymerických souèástí vzhledem k jejich vysoké molekulární váze. 
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17 Dodatek: Vysvìtlení symbolù a svìtelných indikátorù   
Symbol/indikátor  Vysvìtlení  

 

Varování: Vysoké teploty  

 

Nebezpeèí skøípnutí 
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18 Dodatek: Obchodní podmínky   
Pøeètìte si prosím celé ujednání, máte-li nìjaké otázky, mùžete nás kdykoli kontaktovat. Používáním a objednáváním na 
našich webových stránkách souhlasíte s tìmito podmínkami. Nesouhlasíte-li, nepoužívejte prosím tento produkt. Pokud 
máte nìjaké otázky, kontaktujte nás. Dìkujeme za Vaši trpìlivost!  
 
Máte-li nìjaké otázky, prosím kontaktujte nás.  
 
•  Odpovìdnost 
•  Platební podmínky 
•  Podmínky expedice & vyøízení objednávky 
•  Pøesnost informací  
•  Platnost nabídek  
•  Soukromí 
•  Zmìny tìchto obchodních podmínek  
•  Omezení  
•  Vrácení zboží a záruka  
•  Autorská práva 
•  Ochranné známky 
•  Typografické chyby  
•  Rùzné  
•  Použití stránek 
•  Odmítnutí odpovìdnosti  
•  Odškodnìní  
•  Odkazy na tøetí strany 
 
Odpovìdnost 
“ FELIXrobotics " bere jako svou povinnost dodávat Vám hodnotné produkty za pøijatelnou cenu. Nicménì všechny produkty
a služby, které nabízíme jsou experimentální a urèeny pro “ kutilskou” komunitu. Tyto produkty nejsou testovány nezávislým i
laboratoøemi a mìly by být používány pouze lidmi, kteøí chápou riziko, které z toho vyplývá. Nabízené produkty mohou  
být použity pro výrobu strojù, u kterých nemùže být zaruèen výkon ani správný èi bezpeèný chod, jelikož výhradní 
zodpovìdnost nese experimentátor, který používá tyto produkty ve svých projektech. Snažíme se pøispìt ke shromáždìní 
instrukcí, u kterých se uživatel rozhodne,  zda se jimi bude øídit nebo ne. Návody na sestavení jsou jenom èásteènì poskyto-
vány námi a mohou obsahovat pøíspìvek tøetích stran. Nemùžeme pøebírat zodpovìdnost za správné nebo bezpeèné provedení 
tìchto krokù, jakožto nepøebíráme zodpovìdnost za funkènost výsledných sestav.  se snaží pøispìt k dokumen-FELIXrobotics .  
taci, abychom podpoøili ty, kteøí používají naše produkty a  soupravy.  
Platební podmínky 
Za objednávky pøijímáme platby kreditními kartami PayPal and Dutch Wire Transfers. U plateb Wire Transfers nebude
objednávka odeslána dokud nebude platba obdržena a pøijata bankou. U PayPal eCheck, nebude objednávka odeslána dokud 
nebude platba pøijata bankou. Vzhledem k možnému podvodu a zneužití se mùžeme rozhodnout neodeslat objednávku, nebo 
si vyžádat dodateèné ovìøení informací o kreditní kartì nebo PayPal platbì. Kreditní karty musí projít autorizaèním procesem. 
Podmínky expedice & vyøízení objednávky 
Nelze pøidávat ani odebírat žádné položky k objednávce, která již byla podána. Objednávky nebudou kombinovány pøed tím  
ani potom, co byly podány; vložte prosím všechny položky do jedné objednávky. Zkontrolujte prosím peèlivì Váš nákupní
košík pøed odhlášením se a zaplacením. 
Snažíme se expedovat objednávky co nejdøíve, aèkoli nezaruèujeme konkrétní datum odeslání nebo doruèení. Vyøízení každé  
objednávky trvá alespoò jeden den. Objednávky jsou odeslány na doruèovací adresu uvedenou v zákazníkovì objednávce.
Tato adresa je uvedena v e-mailu, který obdržíte po objednání a je rovnìž k dispozici na úètu v historii objednávky. U zahranièních 
objednávek jste zodpovìdní za platbu cla, daní, poplatkù, DPH vyèíslených na pøíjmovém dokladu. Jste zodpovìdní za vy- 
plnìní všech nárokù na dopravce v pøípadì poškozené nebo ztracené zásilky. Zákazník mùže pøedpokládat, že odešleme 
položky, které byly na skladì v dobì nákupu bìhem 30-ti dnù, nejsou-li tyto položky zakoupeny jako souèást pøedobjednávky
nebo nejsou-li pøibalené k pøedobjednané položce. Ve zvláštním pøípadì, kdy nemùže být položka expedována v dobì 30-ti dnù,
Vás budeme pøedem kontaktovat, abychom se pokusili nalézt zpùsob, jak postupovat dále, vèetnì možnosti zrušit objednávku. 
V pøípadì, že pošleme náhradní produkt namísto pùvodnì objednaného, zaplatíme náklady spojené s vrácením produktu, 
pokud o to požádáte. Tato žádost nám musí být poslána bìhem 14-ti dnù a produkt musí být nepoškozený a nepoužitý a mìli
byste s námi konzultovat volbu dopravce, který zajistí vrácení produktu.  
Dùraznì doporuèujeme dodávku s možností sledování zásilky. Využití dodávky bez možnosti sledování zásilky je na vlastní
odpovìdnost zákazníka a neexistuje zpùsob jak vrátit nebo lokalizovat zásilku po jejím odeslání. Nezodpovídáme za ztrátu, 
zdržení nebo poškození vyplývající z expedice na chybnou, neplatnou adresu nebo správnou adresu. Objednávky mohou být 
navráceny z rùzných dùvodù jako jsou: nezaplacení poplatkù, nesprávná adresa, nevyzvednutí na poštì, atd. Pokud je zásilka
vrácena nebo odmítnuta, bude zákazník kontaktován a bude muset zaplatit poštovné za vrácení zásilky. Nejsme zodpovìdní
za ztracené zásilky, pokud byli poslány bez možnosti sledování, a to nikdy a za žádných okolností. Ne všechnypoškozené nebo  
zásilky jsou pojištìny. U DHL jsou zásilky pojištìny a reklamace mohou být vyplnìny témìø okamžitì, ale je lepší nìkolik dní 
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poèkat. U jiných zásilkových spoleèností, u kterých není možnost sledování zásilky neexistuje možnost pojištìní. Reklamace
ztracených nebo poškozených zásilek nesmí být vyplnìny døíve než 21 dní odeslání a nejpozdìji do 90 dnù. U zahranièních 
zásilek musí být vyplnìny mezi 45 až 90 dny kromì Itálie, kde je jsou lhùty 60 až 90 dnù. 
Pøesnost informací  
Snažíme se zajistit, aby všechny informace obsažené na této webové stránce byli kompletní, pøesné a aktuální. Pøes naši snahu 
mohou být informace na této webové stránce obèas nepøesné, nekompletní nebo zastaralé. Neprezentujeme informace na 
na této stránce jako zaruèenì kompletní, pøesné nebo správné. Napøíklad, produkty uvedené na této webové stránce mohou být 

nedostupné, mohou mít jiné vlastnosti, než ty uvedené, nebo mohou mít dokonce jinou cenu, než je uvedeno na tomto webu. 
Navíc, mùžeme zmìnit informace o cenách a dostupnosti bez upozornìní. Aèkoli je naší bìžnou praxí potvrzovat objednávky 
e-mailem, potvrzení e-mailové objednávky nezakládá nárok na naši akceptaci objednávky, nebo naše potvrzení nabídky
prodeje produktu nebo služby. Vyhrazujeme si právo bez pøedchozího upozornìní omezit poèet objednávek na urèitý produkt 
nebo službu a nebo odepøít službu urèitému zákazníkovi. Mùžeme také požadovat ovìøení informací pøed pøijetím nebo  
expedicí objednávky.  
Platnost nabídek  
Pokud není stanoveno jinak, nabídky platí až 14 dnù.  
Soukromí 
Uchováváme Vaše telefonní èíslo, historii objednávek, email, dodací a fakturovací adresy na Vašem zákaznickém úètu. Pro 
Vaši bezpeènost nejsou uchovávána èísla kreditních karet, expiraèní data a CVV kódy. Uživatelské údaje jsou používány pouze
pro zasílání zboží, a aby bylo možné Vás kontaktovat v pøípadì problému s objednávkou nebo expedicí. Nikdy neposkytujeme
ani neprodáváme žádné Vaše údaje tøetí stranì, ani Vám nebudeme zasílat žádnou nevyžádanou reklamu. NIKDY!    
Zmìny tìchto obchodních podmínek  
Tyto servisní podmínky mohou být kdykoli zmìnìny a èas od èasu se zmìní tento soupis. Obèas byste mìli navštívit tuto 
stránku a pøekontrolovat v tu chvíli platné obchodní podmínky, protože jsou pro Vás závazné. Urèitá ustanovení tìchto 
obchodních podmínek mohou být potlaèeny právní vyhláškou nebo podmínkami umístìnými na jednotlivých stránkách webu.  
Omezení  
Vy nebo my mùžeme kdykoli pozastavit nebo zrušit Váš úèet nebo používání tohoto webu, z jakéhokoli dùvodu, nebo bez- 
dùvodnì. Jste osobnì zodpovìdný za jakékoli podané objednávky nebo náklady vzniklé pøes Váš úèet pøed ukonèením.  
Vyhrazujeme si právo zmìnit, pozastavit nebo zrušit všechny nebo jakýkoli aspekt této webové stránky bez upozornìní.  
Vrácení zboží a záruka  
Zákazník má právo vrátit hmotný produkt bìhem nejménì 7mi dnù, pokud je nepoužitý, neotevøený a ve stejném stavu,  
v jakém ho obdržel. Chcete-li vrátit zboží, kontaktujte nás prosím pro doladìní podrobností, nebo se podívejte na poslední 
odstavec této stránky, kde je naše adresa. 
Vadné výrobky naší výroby budou nahrazeny bìhem 10 dnù od stvrzení prodeje stejnou položkou. Veškeré zboží je pøed 
odesláním zkontrolováno. V pøípadì, že je zboží vadné, musí být vráceno do obchodu  na adresu uvedenou naFELIXrobotics  
objednávce.  nepøijme zboží, které bylo oèividnì používáno více, než bylo zapotøebí ke zhodnocení jehoFELIXrobotics
funkènosti. Pokud se ukáže, že zboží je provozuschopné a nefunkènost byla zpùsobena nedostatkem znalostí nebo chybou 
pøi sestavení ze strany zákazníka, peníze se nevrací, ale zboží bude vráceno uživateli na jeho náklady. Ukáže-li se, že byl 
produkt upravován, nebo byl proveden jiný zásah obchod  nemùže pøevzít odpovìdnost, a proto nedojde k  FELIXrobotics
výmìnì.  
Pokud jde o ostatní produkty, které  distribuuje, ale pøímo nevyrábí (napø. Arduino,     FELIXrobotics krokové motory, atd.) 
je náhrada za nefunkèní zboží odeslána bìhem 14ti dnù od potvrzení dodání. Takové zboží musí být ve stavu, v jakém bylo    
odesláno, bez úprav, v pùvodním balení a s pùvodním obsahem. O zrušení objednávky nebo vrácení penìz lze zažádat 
za následujících podmínek: 1.- Není-li jedna nebo více položek stávající objednávky (napø. zboží stažené z prodeje).již k dispozici   
2.- Nedá-li se pøedpokládat expedice jedné nebo více položek stávající objednávky bìhem 30-ti dnù a více. 3.- Byla-li jedna nebo  
více položek stávající objednávky oznaèena jako dostupná skladem, ale je vyprodaná. Zákazník je odpovìdný za dodávku   
vraceného zboží. Èíslo reklamace (RMA) je nutností.  
Autorská práva 
Celý obsah této stránky, který zahrnuje mimo jiné text, grafiku nebo zdrojový kód je chránìn autorským právem jako kolektivní
dílo a podléhá nizozemskému autorskému právu a jiným autorským právùm a je majetkem . Kolektivní dílo  FELIXrobotics 
zahrnuje dílo, které je pod licencí  , vèechna práva vyhrazena. (Obchodní podmínkyFELIXrobotics. Copyright 2011, FELIXrobotics
se souhlasem Adafruit Industries a DIY Drones.) Je povoleno elektronicky rozmnožovat a tisknout hrubé oddíly této stránky,  
a to pouze za úèelem podání objednávky u   nebo nákupu produktù  . Je možné zobrazovat a, FELIXrobotics FELIXrobotics   
není-li výslovnì uvedeno jinak v souvislost s urèitými omezeními, která se týkají konkrétního materiálu, stahovat nebo  
tisknout èásti materiálu z rùzných èástí této stránky, a to výhradnì pro osobní, nekomerèní použití, nebo za úèelem podání 
objednávky u  FELIXrobotics nebo nákupu produktù  FELIXrobotics. Jakékoli jiné použití, které zahrnuje mimo jiné pøenos,  
reprodukci, distribuci nebo pøedvádìní obsahu této stránky je pøísnì zakázáno, není-li vydán výslovný souhlas . FELIXrobotics
Dále se zavazujete nemìnit ani nemazat jakékoli vlastnické oznaèení z materiálù, které stáhnete z této webové stránky. 

  
 

Ochranné známky 
Všechny ochranné známky, obchodní známky a obchodní jména patøí jejich náležitým vlastníkùm. 
Typografické chyby  
Pokud se stane, že je nìjaký produkt  uveden s nesprávnou cenou,  si vyhrazuje právo na FELIXrobotics FELIXrobotics  
odmítnutí nebo zrušení jakékoli objednávky podané na produkt uvedený s nesprávno  u cenou. FELIXrobotics si vyhrazuje S
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právo zrušit jakoukoli takovou objednávku, bez ohledu na to, zda byla objednávka potvrzena a platba stažena z kreditní karty.
Pokud byla platba za nákup stažena a objednávka je zrušena,  vrátí èástku na Váš úèet ve výši zaplacené nesprávnì  FELIXrobotics  
uvedené ceny.  
Rùzné  
Vaše použití této stránky podléhá ve všech ohledech nizozemskému právu, bez ohledu na druh právního ustanovení, nikoli 
Úmluvì OSN z roku 1980 o smlouvách o mezinárodním prodeji zboží. Souhlasíte, že soudní pùsobnost a místo soudních  
stání pøi jakémkoli právním øízení vzniklém pøímo nebo nepøímo ve vztahu s touto webovou stránkou (vèetnì mj. nákupu
produktù  spadá pod nizozemský soud. V pøípadì jakýchkoli nárokù nebo soudních sporù, které mohou vzniknout FELIXrobotics 
v souvislosti s touto stránkou (vèetnì mj. nákupu produktù ), musí øízení zapoèít do jednoho roku od vzniku FELIXrobotics  
nároku nebo soudního sporu. Opomenutí za strany  trvat nebo vymáhat pøesné dodržení jakéhokoli ustanoveníFELIXrobotics
tìchto podmínek, nebude vykládáno jako zøeknutí se nìkterého naøízení nebo práva. Tyto podmínky nemohou být zmìnìny 
prùbìhem jednání mezi jednotlivými stranami, ani obchodní praxí.  mùže podstoupit svoje práva a povinnosti  FELIXrobotics  
vyplývající s této smlouvy tøetí stranì kdykoli a bez pøedchozího upozornìní.  
Použití stránek 
Obtìžování na tomto webu jakýmkoli zpùsobem nebo formou, vèetnì e-mailu, chatu, nebo používáním obscénní nebo hanlivé
mluvy je pøísnì zakázáno. Vydávání se za jinou osobu vèetnì zamìstnancù , jiných licencovaných zamìstnancù FELIXrobotics 
nebo pøedstavitelù spoleènosti, stejnì jako jiných èlenù a návštìvníkù je zakázáno. Na stránky není povoleno nahrávat,  
šíøit, nebo jinak zveøejòovat jakýkoli obsah, který je urážlivý, hanlivý, obscénní, zastrašující, napadající soukromí nebo   
veøejná práva, sprostý, nezákonný nebo jinak závadný a mùže zavdat pøíèinu nebo podnítit trestnou èinnost, poškodit práva 
jakékoli strany nebo mùže jinak vést k porušení zákona. Na stránky není povoleno nahrávat komerèní obsah nebo je používat
k pøesvìdèování ostatních, aby se úèastnili nebo se stali èleny jiných online komerèních služeb nebo jiné organizace.  

 
Odmítnutí odpovìdnosti  
FELIXrobotics nekontroluje, ani nemùže kontrolovat veškerou komunikaci a materiály publikované nebo vytvoøené uživateli 
navštìvující stránky a není žádným zpùsobem zodpovìdný za obsah této komunikace a materiálù. Berte na vìdomí, že  
poskytnutím možnosti prohlížet a vytváøet obsah vytváøený uživateli se cs chová toliko jako pasivní kanál FELIXroboti  
takové distribuce a nepøejímá žádné závazky nebo odpovìdnost vztahující se k jakémukoli obsahu nebo aktivitám na tìchto 
stránkách.  si nicménì vyhrazuje právo blokovat nebo odstranit komunikaci nebo materiály, které urèí jako   FELIXrobotics  
(a) hrubé, urážlivé nebo obscénní, (b) podvodné, klamné nebo zavádìjící, (c)    poškozující autorská práva, obchodní známky 
nebo jiná práva na duševní vlastnictví ostatních, (d) nepøístojné nebo jiným zpùsobem nepøijatelné pro    FELIXrobotics, a to
výhradnì podle vlastního uvážení.  
Odškodnìní  
Zavazujete se odškodnit, a ochránit , jeho vedoucí pracovníky, øeditele, zamìstnance, zástupce, poskytovatele   FELIXrobotics
licence a dodavatele (souhrnnì  "poskytovatelé služeb") od všech škod, výdajù a nákladù vèetnì pøijatelných poplatkù za
právní služby vyplývající z jakéhokoli porušení tìchto podmínek nebo z èinnosti související s Vašim úètem (vèetnì nedbalého 
nebo neoprávnìného jednání) Vámi nebo jakoukoli jinou osobou vstupující na stránky pøes Váš internetový úèet.

 
Odkazy na tøetí strany 
Ve snaze poskytnout zvýšenou kvalitu našim návštìvníkùm,  mohou odkazovat na stránky provozované tøetími FELIXrobotics  
stranami. Nicménì, i pokud je tøetí strana pøidružená k , nemá  žádnou kontrolu na tìmito FELIXrobotics FELIXrobotics 
stránkami, z nichž každá má vlastní metody pro nakládání se soukromím a sbìrem dat nezávislé na FELIXrobotics. Tyto ,  
stránky slouží pro Vaše pohodlí, a proto na nì vstupujete na vlastní nebezpeèí. Nicménì , se snaží chránitFELIXrobotics  
celistvost svých webových stránek a na nich umístìných odkazù, a proto žádá jakoukoli zpìtnou vazbu nejenom na svoje
webové stránky, ale i na stránky, na které odkazuje (vèetnì toho, pokud urèitý odkaz nefunguje). 
Prosím všimnìte si: Než zaènete elektronický projekt...  -  
Technologie, legislativa a omezení naøízená výrobci a vlastníky se neustále mìní. Tím pádem nemusí nìkteré popsané  
projekty fungovat, mohou být v rozporu se souèasnými právními normami nebo spotøebitelskými  ujednáními, nebo mohou 
poškodit nebo mít nepøíznivý dopad na nìkterá zaøízení. 
Vaše bezpeènost je ve Vašich rukou, což obnáší správné používání vybavení a ochranných pomùcek a rozhodnutí, zda máte 
dostateèné schopnosti a zkušenosti. Elektrické nástroje, elektøina a další prostøedky používané v tìchto projektech jsou 
nebezpeèné, nejsou-li používány správnì a s náležitými bezpeènostními opatøeními vèetnì ochranných pomùcek. Nìkteré  
ilustraèní fotografie neukazují bezpeènostní opatøení nebo vybavení, aby ukázaly postup jasnìji. Tyto projekty nejsou urèeny 
dìtem.  
Použití návodù, souprav, projektù a návrhù na  je na Vaše vlastní nebezpeèí. robotics sewww. .czFELIXprinters FELIX
zøíká veškeré odpovìdnosti za jakoukoli škodu, zranìní nebo náklady. Je Vaší zodpovìdností ujistit se, že Vaše èinnost  
vyhovuje pøíslušným zákonùm, vèetnì autorského.  
Vždy navštivte webovou stránku spojenou s jednotlivým projektem pøedtím, než zaènete.  Mohou zde být dùležité  
aktualizace nebo opravy! 
Protipožární úøad Spojených státù (USFA) poskytuje návod a mnoho jednoduchých krokù, které mohou pomoci zabránit 
ztrátám na životech a majetku plynoucích z požárù zpùsobených elektøinou.  
Mùžete nás kontaktovat e-mailem na: podpora@ .cz. Z askavì žádáme, abyste nás FELIXprinters následujících dùvodù Vás l 
kontaktovali pøedtím, než vrátíte zboží: 
•  Umožníte nám, abychom poskytli pøepracovaný návod na použití produktu, nebo abychom se vyvarovali problémù,  
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Uživatelská pøírucka 3D tiskárny FELIX 3.0 

 
•  Nebude nutné posílat nám celé zaøízení, zaslání fotografie vadné položky mùže postaèit.  

Zvolíme dopravce, který zvládne zajistit dopravu zásilky. V tom pøípadì je možné, že zaplatíme doruèení. 

 

 

na které mùžete narazit.

•
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