MODEL: DATUM:

Uzitecné G kody:

M119 (vypis aktudIniho stavu endstopi a detektoru pfitomnosti tiskové struny)

M302 (moznost aktivace extrudéru bez predehiddi trysky — pouze pro kalibraci extrudéru!l!)
M503 (celkovy vypis konfigurace)

M666 L (zobrazeni nasatveni geometrie)

M666 H244 (nastavi vysku na 244 mm)

M666 X-1.0Y-1.02-1.0 (nastavi korekci endstopi na -1 mm na vsech véZich)

M666 A0.0B0.0C0.010.0J0.0K0.0U0.0V0.0W0.0 (nastavi korekce delta geometrie)

M665 L300.5 (nastavi délku ramene DELTA_DIAGONAL_ROD na 300.5 mm)

M665 R135.0 (nastavi DELTA_RADIUS na 135 mm)

M665 $100 (nastavi DELTA__SEGMENTS_PER_SECOND na hodnotu 100 segment(i za sekundu)
M851 (vypise nastaveni presahu kalibracni sondy)
M85175.00 (nastavi pfesah kalibracni sondy na -5 mm)
M500 (ulozeni nastaveni)

vyska nad podlozkou u véze Z:

iterace |  vySka (mm)

kontrolnf bod:
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3. |iterace vzdalenost hrotu Z-sondy
od hrotu trysky (pfesah v mm)
vez C

1. |iterace  |pocet krok(i motoru £ na 100 mm
G1X0Y0Z100 F8000
G1X0Y120 210 F8000

L 2

=100 * aktudInf pocet krok(i / naméfend délka

.t vy3ka nad podlozkou UPROSTRED:
iterace|  vyska (mm)

kontrolnf bod:

G1X-103.923Y60 210 F8000 : G1X103.923Y60210 F8000
kvadrant
1 [+X, +Y]
www.e-mole.cz G1X0Y0 250 F8000
G1X0Y0Z10 F8000
.- Vyskanad podlozkou uvéze X: | vyskanad podlozkou uvézeY: .
61X0Y07100 78000 e terace|  vySka (mm) iterace | _ vy3ka (mm) G1¥0Y0Z100 F8000
G1X-103.923 Y-60 210 F8000 a TR G1X103.923 Y-60 210 F8000
véz B

.......

e ~.o
e ~
~.

kontroln{ bod:

OTI0Y-120 71076000 I
je tfeba zvétsit DELTA_SMOOTH_ROD_OFFSET
2. | iterace nastaveni endstopd (M666 X Y Z) delta radius (R) délka ramen (L) vyska (H)
1 M666 X-0.0Y-0.0Z-0.0 (hodnoty zaddvat zdporné!) 135.0 298 262
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MODEL: DATUM:

Uzitecné G kody:

M119 (vypis aktudIniho stavu endstopi a detektoru pfitomnosti tiskové struny)

M302 (moznost aktivace extrudéru bez predehiddi trysky — pouze pro kalibraci extrudéru!l!)
M503 (celkovy vypis konfigurace)

M666 L (zobrazeni nasatveni geometrie)

M666 H244 (nastavi vysku na 244 mm)

M666 X-1.0Y-1.02-1.0 (nastavi korekci endstopi na -1 mm na vsech véZich)

M666 A0.0B0.0C0.010.0J0.0K0.0U0.0V0.0W0.0 (nastavi korekce delta geometrie)

M665 L300.5 (nastavi délku ramene DELTA_DIAGONAL_ROD na 300.5 mm)

M665 R135.0 (nastavi DELTA_RADIUS na 135 mm)

M665 $100 (nastavi DELTA__SEGMENTS_PER_SECOND na hodnotu 100 segment(i za sekundu)
M851 (vypise nastaveni presahu kalibracni sondy)

M857175.00 (nastavi pfesah kalibracni sondy na -5 mm)

M500 (ulozeni nastaveni)

150 mm 100 mm
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iterace | deltaradius (R) | délkaramen (L) vyska (H)
vez C
Vypocet nové délky ramen (L):
naméfend velikost / pozadovand velikost * délka ramene
[ J
[
[ ]
R
~7
\J e
i www.e-mole.cz

— korekce ve sméru hod. rucicek
+ korekce proti sméru hod: rucicek

iterace POSITION _ADJ

Tyto korekce pouzivejte pouze vyjimecné! Je lepsi predélat
ramena tak, aby méla skutené stejnou délku (s toleranci 0.05 mm)!
— zkrdceni ramene
-+ prodlouZeni ramene

DIAGROD_ADJ

— posun véze dovnit oproti idedInf pozici
-+ posun véZe ven oproti idedInf pozici

RADIUS_ADJ

+M666 XY Z A(A) B(B) (@

A(l)

B(J) C(K) B(V) ((w)
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