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| WPROWADZENIE

1. WSTEP

Dziekujemy za wybor drukarki 3DGence DOUBLE P255. Ponizsza instrukcja zapozna Panstwa z profesjonalng drukarka 3D
w przejrzysty i czytelny sposéb, gwarantujac osiggniecie najwyzszej jakosci rezultatéw i pozwoli na powtarzalng i bezpieczng
prace z urzadzeniem przez dtugi czas. Misjg 3DGence jest produkowanie wysokiej klasy profesjonalnych urzadzen i rozwigzan.

W instrukcji zawarte sg informacje konieczne do prawidtowego i bezpiecznego korzystania z urzadzenia. Przed przystgpieniem
do pracy z drukarka, konieczne jest uwazne zapoznanie sie z catg trescig ponizszej instrukcji. Dokumentem uzupetniajgcym dla
instrukcji jest dokumentacja techniczna dostepna na stronie internetowej producenta: www.3dgence.com.

Zabronione jest uzywanie drukarki przez osoby, ktore nie zapoznaly sie z instrukcjg. Niewtasciwe uzytkowanie moze
doprowadzi¢ do uszkodzenia urzadzenia, spowodowac obrazenia lub nawet zagrozi¢ zyciu operatora.

Na ostatnich stronach instrukcji znajdg Panstwo stownik terminéw i poje¢ zwigzanych z drukiem 3D. Utatwi on poruszanie sie
w fachowej terminologii i wyttumaczy niektdre pojecia pojawiajgce sie w instrukcji.

Rozpoczecie pracy z drukarkg 3DGence DOUBLE P255 jest réwnoznaczne z zapoznaniem sie z petng trescig instrukcji obstugi,
akceptacjg zawartych w niej wskazan i wyjgtkéw.

2. MATERIALY DO DRUKU

Technologia FFF (Fused Filament Fabrication), w ktérej pracuje drukarka 3DGence DOUBLE P255, polega na naktadaniu
uplastycznionego tworzywa sztucznego warstwa po warstwie. Tworzywo to jest materiatem eksploatacyjnym drukarki.
Wystepuje w formie filamentu o $cisle okreslonej srednicy, nawinietego na szpule (rys. 1). 3DGence DOUBLE P255 korzysta
z filamentu o $rednicy 1.75 mm.

Rys. 1 Szpula z filamentem
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Drukarka 3DGence DOUBLE P255 wyposazona jest w dwa ekstrudery i dwie gtowice drukujgce. Umozliwia to korzystanie z
dwdch materiatéw w jednym drukowanym modelu. Rozwigzanie takie umozliwia:

e drukowanie ztozonych geometrycznie modeli, wymagajgcych rozpuszczalnych struktur podporowych,

e drukowanie modeli dwukolorowych,

e drukowanie modeli funkcjonalnych, faczacych w sobie cechy dwdch specyficznych materiatéw w zadany sposéb.

Drukarka 3DGence DOUBLE P255 umozliwia prace z wieloma rodzajami tworzyw, dostepnymi w wielu kolorach. Dla drukarki
3DGence DOUBLE P255 opracowana zostata Baza Materiatéw Certyfikowanych, dostepna na stronie www.3dgence.com.

Firma 3DGence nie ponosi odpowiedzialnosci za jakos¢ wydrukdw realizowanych materiatami spoza Bazy Materiatow
Certyfikowanych, nie odpowiada za uszkodzenia wywotane pracg z takimi materiatami oraz nie udziela wsparcia odnosnie
jakosci wydrukow wykonanych filamentami spoza Bazy Materiatéw Certyfikowanych.

3. OZNACZENIA

Drukarka 3DGence DOUBLE P255 posiada szereg oznaczen ostrzegajgcych o potencjalnym niebezpieczenstwie. Symbol ponizej
informuje o wystepujacej w danym miejscu wysokiej temperaturze:

Nalezy zachowac szczegdlng uwage podczas pracy w strefach oznaczonych powyzszym symbolem i koniecznie uzywad rekawic
ochronnych. Niezastosowanie sie do zasad bezpieczeristwa moze grozi¢ powaznymi oparzeniami.

3.1. Oznaczenia pomocnicze stosowane w instrukcji

Cata instrukcja jest odpowiednio oznaczona zamieszczonymi ponizej symbolami. Pozwolg one na zidentyfikowanie potencjalnie
groznych dla zdrowia lub urzadzenia sytuacji. Zawsze stosuj sie do oznaczen — ich zaniedbanie moze prowadzi¢ do uszkodzen
drukarki nieobjetych gwarancja lub obrazen.

NIEBEZPIECZENSTWO:
Opisywana sytuacja lub procedura jest potencjalnie niebezpieczna, moze skutkowaé uszkodzeniem drukarki
lub wywotac obrazenia u operatora. Zachowaj ostroznosc.

UWAGA:
Opisywana sytuacja lub procedura jest potencjalnie niebezpieczna i moze skutkowac uszkodzeniem drukarki.
Zachowaj ostroznosc.

OCHRONA:
Do wykonania opisywanych czynnosci wymagane jest zatozenie rekawic ochronnych znajdujacych sie
w zestawie. Nie kontynuuj bez nich.
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3.2. Oznaczenia swietlne drukarki

Drukarka 3DGence DOUBLE P255 zostata wyposazona w podswietlenie LED, znajdujgce sie pod gdrng ptyta drukarki. Oprécz
oswietlania wydruku w trakcie pracy jest jednocze$nie formg sygnalizacji. Ponizej znajduje sie opis wszystkich koloréw
podswietlenia wraz z legenda (tab. 1).

Tab. 1 Znaczenie oswietlenia w drukarce 3DGence DOUBLE P255
KOLOR ZNACZENIE

Zielony

Stét roboczy jest w bezpiecznej temperaturze (ponizej 40°C). Po zakonczeniu wydruku mozna
bezpiecznie zdja¢ model.

Temperatura stoftu roboczego powyzej 40°C.
Nie dotykaj stotu — istnieje ryzyko poparzenia. Po zakonczeniu wydruku nalezy zaczekac ze
zdjeciem modelu ze stotu roboczego, do czasu pojawienia sie koloru zielonego.

Drukarka pracuje. Stét roboczy jest rozgrzany — nie dotykaj stotu.
Powazne ryzyko poparzenia.

Awaria urzadzen grzewczych. Jesli glowica drukujgca zostata poprawnie zainstalowana, nalezy
niezwtocznie odtgczy¢ urzadzenie od zasilania i skontaktowac sie z serwisem.

& Kolor podswietlenia informuje o temperaturze stotu roboczego — nie gtowicy! Informacja o temperaturze gtowicy
znajduje sie wyfacznie na wyswietlaczu.

4. SRODKI BEZPIECZENSTWA

Zamieszone ponizej informacje opisuja prawidtowe warunki eksploatacji drukarki 3DGence DOUBLE P255. Niezastosowanie sie
do wskazan i przeciwwskazan moze znacznie skréci¢ zywotnos¢ drukarki, naruszy¢ warunki gwarancji lub zagrozi¢ zdrowiu
uzytkownikéw.

4.1. Informacje ogoélne

Nie wolno instalowa¢ urzadzenia:
& e w otwartej przestrzeni, na zewnatrz budynkdw,
e w miejscach zawilgoconych lub narazonych na zalanie,
e W s3gsiedztwie substancji lotnych i tatwopalnych,
e w poblizu stezonych kwaséw, zracych opardw lub substancji o dziataniu korozyjnym,
e w miejscach tatwo dostepnych dla dzieci,
e  korzystajac z sieci bez przewodu ochronnego PE i wytgcznika réznicowoprgdowego, aby unikng¢ porazenia
pradem w przypadku ewentualnej usterki urzadzenia,
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Nie wolno:
[ ]

korzystajgc z sieci bez bezpiecznika lub zabezpieczonej bezpiecznikiem o natezeniu znamionowym nizszym
niz 16A.

po rozpoczeciu drukowania dotyka¢ drukowanego modelu, stotu roboczego, ani gtowicy,

po rozpoczeciu drukowania wktadac zadnych czesci ciata oraz przedmiotéw w obszar roboczy drukarki — grozi
to uszkodzeniem urzgdzenia oraz obrazeniami operatora,

dotykac rozgrzanej dyszy rekoma, nawet w rekawicach ochronnych,

nachylac sie nad rozgrzang gtowica, ani w jej obrebie w trakcie pracy maszyny, moze to grozi¢ poparzeniem
okolic twarzy,

dotykac czesci bedgcych pod napieciem,

dotykac¢ prowadnic liniowych ani srub trapezowych w trakcie pracy urzadzenia,

obstugiwac urzadzenia wilgotnymi rekami,

stawiac na ani pod stotem drukarki jakichkolwiek obiektéw — tak w czasie pracy urzadzenia jak i poza nim,
stawiac na urzadzeniu pojemnikéw z cieczami,

pozostawiac pracujacego urzadzenia w pomieszczeniu z dzieémi lub zwierzetami,

rozkreca¢ drukarki, ani gtowic drukujacych, jak réwniez dokonywaé samowolnych napraw — moze to
spowodowac uszkodzenie drukarki oraz gtowic drukujacych.

uzywac tylko zZrddet zasilania posiadajgcych uziemienie (aby unikng¢ porazen),

podczas odtgczania wtyczki od zrédta zasilania trzymac za jej ostone, nie za przewadd,

przed rozpoczeciem jakichkolwiek napraw badz konserwacji, odtgczy¢ zrédto zasilania,

upewnic sie, ze napiecie sieciowe odpowiada specyfikacji urzgdzenia,

chronié¢ przewdd oraz wtyczke zasilajaca przed uszkodzeniami,

odtgczy¢ wtyczke zasilajgcg przed planowanym przeniesieniem urzadzenia,

jesli urzadzenie nie jest uzywane przez dfuzszy czas, odtgczy¢ wtyczke zasilajaca,

okresowo czysci¢ dysze gtowic usuwajgc zewnetrzne zabrudzenia (niepalnym materiatem),

zawsze nosi¢ rekawice ochronne podczas pracy z drukarka,

zapewnic sobie mozliwos¢ szybkiej reakcji w razie awarii/niepowodzenia wydruku,

kazdorazowo, przed uruchomieniem, dobrze obejrze¢ bezposrednig okolice drukarki i usungé¢ wszelkie
mozliwe przeszkody i zanieczyszczenia z ktdrymi urzadzenie mogtoby sie zderzy¢ lub ktére w jakikolwiek
sposéb mogtoby utrudni¢ swobodne poruszanie,

zagwarantowac operatorowi swobodny dostep do urzadzenia przez caty czas jego pracy.

i i Podgrzewany stét oraz gtowice sg gorgce nawet po zakoriczeniu drukowania. Nalezy skontrolowac temperature na

wyswietlaczu przed ich dotknieciem (rys. 2), badz odczeka¢ co najmniej 30 minut po wytgczeniu urzadzenia (np. w celu

wyczyszczenia, zdjecia modelu, wymiany gtowicy itp).

MENU

MATERIALS

A TOOL O TOOL 1 HEATBED  FAN SPEED
—+— TUNE 0°C 0°C 0°C 0%
—+ 123°C 20°C 20°C

Rys. 2 Wskazania temperatury dla: 1, 2. gtowic drukujgcych | 3. stotu roboczego
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4.2. Przenoszenie urzadzenia

Dla zapewnienia bezpieczenstwa uzytkownika oraz w celu unikniecia przypadkowych uszkodzen urzgdzenia, w trakcie jego

przenoszenia nalezy stosowac sie do nastepujacych zasad:

e przed przeniesieniem urzadzenia nalezy je wytgczyé i odtgczyé od Zrddta zasilania,

e urzadzenie powinno by¢ wychtodzone, a materiat eksploatacyjny oraz wszystkie luzne elementy oraz akcesoria powinny
zostaé¢ usuniete z drukarki,

e urzadzenie nalezy chwytac tylko za przeznaczone do tego uchwyty (rys. 3), nie wolno chwytaé urzadzenia za inne elementy,

e urzadzenia nie powinny przenosi¢ dzieci oraz osoby starsze ze wzgledu na jego znaczng mase (okoto 25 kg).

Rys. 3 Lokalizacja uchwytdéw do przenoszenia urzqdzenia

4.3. Wybor wiasciwego miejsca instalacji urzadzenia

Miejsce instalacji urzadzenia powinno spetniaé nastepujgce warunki:
& e urzadzenie powinno pracowac w temperaturze pokojowej,

e urzadzenie nie jest przystosowane do pracy w srodowisku zapylonym,

e w pomieszczeniu nalezy zapewnié stosowng do jego wielkosci wentylacje,

e urzadzenie nalezy postawi¢ na twardym i stabilnym podtozu,

e urzgdzenie nie moze by¢ narazone na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych,

e zapewni¢ wystarczajgcy ilos¢ wolnego miejsca w obrebie drukarki w oparciu o wymiary zewnetrzne
urzadzenia oraz zakres roboczy poszczegdlnych osi (rys. 4, 5),

e urzgdzenie powinno stac z dala od innych zrédet ciepta oraz z dala od przeciggow,

e miejsce instalacji urzgdzenia powinno by¢ wyposazone w gniazdo sieciowe 230V/50Hz (wersja 110V na rynek
amerykanski),

e zaleca sie stosowanie zasilaczy awaryjnych UPS, aby w przypadku chwilowego zaniku pragdu drukarka nie
przerwata procesu druku.
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Rys. 4 Maksymalne wymiary urzqdzenia z uwzglednieniem skrajnych
potozen stotu roboczego — widok z prawej strony

635 (wymiar drukarki z komorg: 635)
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Rys. 5 Maksymalne wymiary zewnetrzne drukarki — widok z géry
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4.3.1. Specyfikacja przytacza

Ponizej zestawiono charakterystyke elektryczng urzadzenia 3DGence DOUBLE P255 (tab.2,3). Przytagcze powinno by¢
dostosowane do podanych wartosci.

> Drukarki DOUBLE P255 0 numerze seryjnym rozpoczynajacym sie symbolem: DOUB

(numer seryjny znajduje sie na naklejce umieszczonej na tylnej obudowie drukarki i poprzedza go symbol: S/N).

Napiecie: 220-230V AC;

Czestotliwosé: 50-60 Hz;

Sie¢ zabezpieczona z przewodem ochronnym PE, zabezpieczona bezpiecznikiem o warto$ci znamionowej nie mniejszej niz 16A;
Znamionowy pobér mocy urzadzenia: 600 W (maksymalny chwilowy pobdér mocy: 1.9kW);

Natezenie pradu: ~2,6 A (8 A).

Tab. 2 Charakterystyka elektryczna urzqdzen o numerze seryjnym rozpoczynjgcym sie symbolem ,,DOUB”

Stan pracy Pobor mocy urzadzenia
Stan spoczynku 4 W
Stan nagrzewania 500 W
Drukowanie 120 W
Maksymalny chwilowy pobdér mocy | 1900 W

» Drukarki DOUBLE P255 o humerze seryjnym rozpoczynajacym sie symbolem: DOUBA

(numer seryjny znajduje sie na naklejce umieszczonej na tylnej obudowie drukarki i poprzedza go symbol: S/N).

Napiecie: 110V AC;

Czestotliwosé: 50-60 Hz;

Sie¢ zabezpieczona z przewodem ochronnym PE, zabezpieczona bezpiecznikiem o warto$ci znamionowej nie mniejszej niz 16A;
Znamionowy pobdr mocy urzagdzenia: 600 W;

Natezenie pradu: ~5 A.

Tab. 3 Charakterystyka elektryczna urzgdzen o numerze seryjnym rozpoczynjgcym sie symbolem ,,DOUBA”

Stan pracy Pobd6r mocy urzadzenia
Stan spoczynku 4W
Stan nagrzewania 500 W
Drukowanie 120w
Maksymalny chwilowy pobdr mocy | 600 W

4.4, Przed uruchomieniem

Przed kazdorazowym uruchomieniem drukarki nalezy upewnic sie, ze spetnione sg wszystkie ponizsze warunki i czynnosci:

e sprawdzié, czy przewody nie posiadajg przetarc lub innych widocznych uszkodzen. W przypadku wystgpienia uszkodzenia
przewodow, nalezy niezwtocznie poinformowac dziat serwisu technicznego firmy 3DGence poprzez formularz zgtoszenia
problemu na stronie: www.3dgence.com/support. Jednoczesnie zabrania sie podtgczania urzadzenia do zasilania i/lub
podejmowania napraw na witasng reke;

e sprawdzié, czy filament nie jest zabrudzony, zatamany, pogiety lub splgtany na szpuli;

e sprawdzié, czy w obszarze roboczym drukarki nie znajdujg sie zadne przedmioty lub resztki wydrukéw, ktére mogtyby
spowodowac zaciecie lub uszkodzenie maszyny;

o dokonac kontroli osi X oraz Y, sprawdzi¢ czy nic nie blokuje ich ruchdow, poprzez reczne poruszenie modutem drukujgcym
w lewo i prawo oraz reczne poruszenie stotem w przéd i tyt;

e  sprawdzié, czy przecinacz osi Z (rys. 6) nie jest uszkodzony, ztamany lub wygiety oraz czy pokrywa sie z czujnikiem potozenia
krarnicowego osi Z (czy trafia w wyciecie w czujniku);

e skontrolowac poprawnosc¢ dziatania termistoréw (czujnikow temperatury) gtowic oraz stotu. W tym celu nalezy uruchomic
grzanie gtowic oraz stotu i sprawdzi¢, czy wskazania temperatury na ekranie LCD rosng. Wyswietlenie wartosci def
wskazuje na zaistnienie problemu;

e upewnic¢ sie, ze zadna osoba, ani niepozadany obiekt nie znajduje sie w zasiegu urzadzenia bezposrednio przed jego
uruchomieniem.

3DGence DOUBLE P255 | wersja 06.2021 strona 10 z 66


http://www.3dgence.com/support

Rys. 6 1. Przecinacz osiZ | 2. Czujnik potozenia kraricowego osi Z - w prawidtowej pozycji bazowej

Il OPIS URZADZENIA

1. BUDOWA DRUKARKI

W celu utatwienia pracy z drukarkag 3DGence DOUBLE P255 oraz bezproblemowego zapoznania sie z resztg instrukcji, ponizej
zamieszczono szereg rysunkow wraz z opisami najwazniejszych elementow wchodzacych w sktad urzadzenia (rys. 7-10).
Zapoznanie sie z rysunkami i terminami pomoze w zrozumieniu szerzej stosowanej w druku 3D terminologii.

Rys. 7 Drukarka 3DGence DOUBLE P255 - widok z przodu:
1. Uktad doprowadzajqcy | 2. Czujnik wykrycia braku materiatu TO | 3. Czujnik wykrycia braku
materiatu T1 | 4. Uchwyt na szpule TO | 5. Uchwyt na szpule T1 | 6. Modut dwugtowicowy
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Rys. 8 Drukarka 3DGence DOUBLE P255 - rzut izometryczny z przodu:
7. Ekstruder TO | 8. Ekstruder T1 | 9. Czujnik potozenia kraricowego osi Z
10. Przecinacz osi Z | 11. Wyswietlacz | 12. Port kart SD

@)

®)

Rys. 9 Drukarka 3DGence DOUBLE P255 - rzut izometryczny z przodu:
13. Wentylatory chtodzqce ekstrudery | 14. Sruba trapezowa | 15. Stét roboczy (Heatbed)
16. Prowadnik kablowy (oS Y)

3DGence DOUBLE P255 | wersja 06.2021 strona 12 z 66



17

19

DAL
SRSy Ty eI

M

BN
PN

@ 1

0

® ®® G

Rys. 10 Drukarka 3DGence DOUBLE P255 - rzut izometryczny z tytu:
17. Prowadnik kablowy (os Z) | 18. Gniazdo zasilania sieciowego
19. Port USB A | 20. Port USB B | 21. Wtqcznik drukarki

1.1. Uktad kinematyczny

Drukarka pracuje w kinematyce robota kartezjanskiego. Modut dwugtowicowy porusza sie w osi X (lewo - prawo). Z kolei
platforma robocza urzadzenia porusza sie w osi Y (przod — tyt) oraz w osi Z (géra — dét). Oznaczenie osi drukarki zostato
przedstawione na rys. 11. Rozmiar dostepnej przestrzeni roboczej urzgdzenia:

X: 190 mm,

Y: 255 mm,

Z:195 mm.

Drukowany obiekt nie moze by¢ wiekszy niz powyzsze wymiary. Oprogramowanie drukarki uniemozliwi prébe wygenerowania
pliku przekraczajgcego wymiary maksymalne, nalezy wzig¢ to pod uwage podczas projektowania modelu do druku.

0§ Z

osY

Rys. 11 Oznaczenia osi drukarki 3DGence DOUBLE P255
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1.2. Platforma robocza

Platforma robocza urzadzenia porusza sie w osiach Y oraz Z (rys. 12). Jasniejszym kolorem zaznaczono catg platforme roboczg.
Ciemniejsza barwa reprezentuje faktyczne pole zadruku. Réznica pomiedzy powierzchnig platformy, a faktycznym obszarem
zadruku w osi X wynika z systemu dwugtowicowego. Stot wykonany z ptyty ceramicznej, gwarantuje dobre przyleganie wydruku
nawet przez kilkadziesigt godzin jednorazowej pracy urzadzenia.

U L

Rys. 12 Platforma robocza drukarki 3DGence DOUBLE P255

1.3. Ekstrudery

3DGence DOUBLE P255 posiada dwa uktady wyttaczajace, zwane dalej ekstruderami typu Bowden (rys. 13). Znajduja sie one
na wierzchu urzadzenia, za modutem dwugtowicowym. Ekstruder TO (Tool 0), odpowiedzialny jest za podawanie do gtowicy TO
materiatu bazowego, natomiast ekstruder T1 (Tool 1) odpowiedzialny jest za podawanie do gtowicy T1 materiatu podporowego.
Stojac przodem do drukarki, po lewej stronie znajduje sie ekstruder Tool O (rys. 13). Wiecej informacji o tadowaniu materiatéw
oraz obstudze ekstruderdw znajduje sie w rozdziale Ill, punkt 4.

Rys. 13 Ekstrudery drukarki 3DGence DOUBLE P255 1. Ekstruder T1 | 2. Ekstruder TO
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1.4. Modut dwugtowicowy

Drukarka 3DGence DOUBLE P255 posiada dwie gtowice drukujgce zainstalowane w module dwugtowicowym (rys. 14). Modut
zawiera system wymiany gtowic, ktéry umozliwia ich szybki montaz i demontaz w celu zastosowania gtowicy o innym rozmiarze
lub innym przeznaczeniu. W module zawarty jest rowniez system chtodzenia wydruku. Szczegétowy opis modutu zamieszczony
jest w rozdziale VI.

UWAGA:
Modut dwugtowicowy zawiera ruchome, ostre i gorgce elementy. Nie wolno dotyka¢ modutu w trakcie pracy
urzadzenia.

Rys. 14 Modut dwugtowicowy drukarki 3DGence DUBLE pP255

1.5. Zarzadzanie zasilaniem drukarki

Witacznik gtéwny drukarki znajduje sie z tytu urzadzenia (rys. 15). Aby uruchomié drukarke nalezy ustawi¢ wtacznik w pozycji
gornej (ON).
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Rys. 15 . Witqcznik drukarki 3DGence DOUBLE P255 - widok z tytu
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2. ZAWARTOSC ZESTAWU

Drukarka 3DGence DOUBLE P255 dostarczana jest wraz z zapasem materiatdw eksploatacyjnych i zestawem niezbednych
akcesoriéw oraz komorg. W opakowaniu znajduje sig:
e Drukarka 3DGence DOUBLE P255

e karta pamieci SD,

e kabel zasilajacy,

e kabel USB,

e dwa ukfady doprowadzajace,

e dwa uchwyty na szpule,

e Dimafix,

e dodatkowe akcesoria,

e szpula filamentu PLA,

e szpula filamentu BVOH.

3. INTERFEJS UZYTKOWNIKA
Drukarka 3DGence DOUBLE P255 jest wyposazona w kolorowy, dotykowy wyswietlacz o przekatnej 4,3 cala, umieszczony z
prawej strony panelu przedniego urzadzenia (rys. 8, punkt 11). Stanowi on interfejs komunikacji z urzadzeniem za

posrednictwem przejrzystego menu graficznego. Struktura menu uzytkownika zmienia sie w zaleznosci od stanu pracy drukarki.
Diagram architektury menu przedstawiony jest w rozdziale Il, punkt 3.3.

3.1. Menu w stanie spoczynku

Po podtaczeniu urzadzenia do zasilania i jego uruchomieniu wyswietlany jest ekran startowy, $wiadczacy o rozpoczeciu
przygotowania drukarki do pracy (rys. 16).

3D0Gence

DOUBLE
P255

Rys. 16 Ekran startowy

Nastepnie na wyswietlaczu pojawi sie menu gtéwne urzgdzenia w stanie spoczynku (rys. 17).

3DGence DOUBLE P255 | wersja 06.2021 strona 16 z 66



LH o | reapy

MATERIALS

U A %

TOOL 1 HEATBED FAN SPEED
0°C 0°C 0%
20°C 20°C

Rys. 17 Menu gfdwne urzgdzenia w stanie spoczynku

W dolnej czesdci panelu gtdwnego umieszczone sg informacje o temperaturach i stanie wentylatoréw chtodzacych wydruk
(rys. 18).

A %

TOOL 0 TOOL 1 HEATBED FAN SPEED
0°C 0°C 0°C 0%
123°C 20°C 20°C

Rys. 18 Panel sterowania temperaturami i stanem wentylatorow

Tool 0 - temperatury dla gtowicy ekstrudera 0O:
temperatura zadana (na gorze),
temperatura aktualna (na dole).
Tool 1 - temperatury dla gtowicy ekstrudera 1:
temperatura zadana (na gorze),
temperatura aktualna (na dole).
Heatbed - temperatura platformy roboczej urzagdzenia:
temperatura zadana (na gorze),
temperatura aktualna (na dole).
Fan speed - wyrazona procentowo moc wentylatoréw chtodzgcych wydruk.

Lewy panel menu w stanie spoczynku zawiera cztery klawisze funkcyjne (rys. 19).
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Rys. 19 Lewy panel menu gtdwnego w stanie spoczynku

D:l PRINT - wywotuje ekran menadzera karty SD, w ktérym dostepne sg zapisane na niej pliki do druku - .gcode (rys. 20).

—_

B benchy.gcode

B gear.gcode

B test.gcode

B cube.gcode

Bl holder.gcode

[B calibration.gcode
B XY_offset.gcode

N

Tool 0: 50,5 g .
ﬁ BACK ! 3h 40
Tool 1: 305 g @ i

Rys. 20 Ekran menedzera karty SD

Do przewijania listy plikdw stuzg umieszczone z prawej strony strzatki. Plik mozna wybraé naciskajac bezposrednio na jego
nazwe. Tto wskazanego pliku podswietlone jest barwa czerwong. Po wybraniu pliku dostepne sg informacje o czasie druku oraz
zapotrzebowaniu danego modelu na materiaty eksploatacyjne — osobno dla materiatu modelowego i osobno dla materiatu
podporowego. Wraz z nacisnieciem klawisza PRINT nastepuje rozpoczecie procesu druku wskazanego pliku.

BACK — powrdt do gtownego MENU.

MATERIALS - wywotuje ekran zawierajgcy informacje i czynnosci zwigzane z tadowaniem, wytadowaniem lub
zmiang materiatéw eksploatacyjnych (rys. 21).

MATERIALS

Eo

TOOL 1
N :l CLEAN
o NO MATERIAL

(®) UNLOAD @ LOAD
%_) BACK O MODEL O SUPPORT
MATERIAL MATERIAL

Rys. 21 Ekran menu MATERIALS
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Z prawej strony ekranu zawarte sg informacje dotyczace materiatow eksploatacyjnych. TOOL O (po lewej) jest to materiat
bazowy (MODEL MATERIAL), natomiast TOOL 1 (po prawej) — materiat podporowy (SUPPORT MATERIAL).

W przyktadzie przedstawionym na rys. 21, zatadowany zostat materiat dla TOOL 0 (wskazuje na to ikonka /] przy grafice szpuli
materiatu oraz temperatura zatadowania materiatu), w tym przypadku aktywna jest opcja UNLOAD MODEL MATERIAL. Z kolei
dla TOOL 1 nie zostat zatadowany materiat (wskazuje na to ikonka D przy grafice szpuli materiatu oraz komunikat NO
MATERIAL) — aktywna opcja LOAD SUPPORT MATERIAL.

Load model material / load support material — wybranie tej opcji uruchomi asystenta tadowania materiatu (wiecej w rozdziale
1, punkt 4.1).

Unload model material / unload support material — wybranie tej opcji uruchomi asystenta wytadowania materiatu (wiecej
w rozdziale IIl, punkt 4.2).

Clean nozzles — wybranie tej opcji spowoduje kontrolne wyttoczenie filamentu najpierw przez TOOL 0, nastepnie przez TOOL 1.
Jest to szczegdlnie pomocne w przypadku gdy materiat wymieniany jest na inny i chcemy pozbyc¢ sie resztek starego filamentu
lub gdy gtowica jest przez dtuzszy czas nieuzywana i ulegnie delikatnemu zapchaniu. Automatyczny asystent czyszczenia gtowic
jest dostepny zaréwno podczas druku jak i podczas trybu spoczynku.

Back — powrét do MENU gtéwnego.

¢ TUNE — umozliwia precyzyjne zmiany dotyczace podstawowych parametréow druku (rys. 22).
—.—

——

TOOL 1
TEMP.

HEATBED AUTO FAN
TEMP. OFF

%_) BACK

Rys. 22 Ekran menu TUNE

Wybranie danej opcji sterowania parametrami aktywuje panel wyboru wartosci w prawym dolnym rogu ekranu. Wartos¢ te
mozna modyfikowac przyciskami — / +. Przycisk RESET przywraca warto$¢ domysing.

Flow - procentowo ujeta ilos¢ podawanego materiatu. 100% oznacza domysing ilos¢ wyttaczanego materiatu. Nie zaleca sie
zmian wiekszych niz +/- 5%.

Speed - procentowo ujeta predkos¢ druku. 100% oznacza domysing predkos¢ druku.

Tool 0 temp. - pozwala ustawi¢ dowolng temperature dla gtowicy ekstrudera 0 w zakresie 185 - 270°C.

Tool 1 temp. - pozwala ustawi¢ dowolng temperature dla gtowicy ekstrudera 1 w zakresie 185 - 270°C.

Heatbed temp. - pozwala ustawi¢ dowolng temperature dla platformy roboczej drukarki w zakresie 40 - 160°C.

UWAGA: nie nalezy pozostawiac¢ gtowic rozgrzanych do wysokich temperatur na dtuzej niz 15 minut jesli nie
wystepuje przeptyw materiatu. Moze dojs¢ do degradacji materiatu w gtowicy i w konsekwencji jej zablokowania.

Fan speed - ekran pozwalajgcy na ptynna regulacje aktualnej mocy wentylatorow chtodzacych wydruk w zakresie 1% - 100%.
Auto fan on/off — opcja domyslnie aktywna (on). Dezaktywacja (off) tej opcji spowoduje ustawienie wentylatoréw na zgodne
z mocg ustawiong w drukarce, a komendy wynikajgce z kodu maszynowego bedg ignorowane.

Back — powrdét do MENU gtéwnego.
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MENU — wywotuje ekran opcji zaawansowanych drukarki 3DGence DOUBLE P255 (rys. 23).

ACTIVATE T RISE
HOME ALL UD e @ RETRACT o D

S+ l
SETTINGS @ ADVANCED O ) BxTRUDE

%_) BACK

Rys. 23 Ekran MENU opcji zaawansowanych

Home all - bazuje (ustawia w pozycji zerowej) wszystkie 3 osie drukarki. Punkt X=0, Y =0, Z = 0 znajduje sie w lewym przednim
rogu platformy roboczej urzadzenia.

UWAGA: z opcji HOME ALL nie nalezy korzystac kiedy na platformie roboczej znajduje sie wydruk lub inny obiekt.
Moze to doprowadzi¢ do uszkodzenia urzadzenia!
Activate tool 0 / Activate tool 1 — wybér tej opcji spowoduje zmiane gtowicy, ktdrej numer znajduje sie na przycisku
w pozycje aktywng. Przyktad: Jesli na przycisku widnieje ,,ACTIVATE TOOL 0”, wtedy po wykonaniu komendy gtowica TOOL 0
znajdzie sie w pozycji aktywnej, natomiast napis zmieni sie na ,,ACTIVATE TOOL 1”.
Retract - wywotanie ruchu cofajgcego materiat. Dotyczy wytgcznie gtowicy ustawionej w pozycji aktywnej i jest mozliwe dopiero
po osiggnieciu przez te gtowice minimalnej temperatury pracy.
Extrude - wywotanie ruchu wyttaczania materiatu. Dotyczy wytacznie gtowicy ustawionej w pozycji aktywnej i jest mozliwe
dopiero po osiggnieciu przez te glowice minimalnej temperatury pracy.
Rise heatbed — przytrzymanie przycisku wywota ptynny ruch stotu roboczego w goére, natomiast jedno klikniecie to
przemieszczenie stotu o matg wartos¢. Ruch w gore ograniczony jest czujnikiem potozenia kraricowego osi Z. Jezeli aktywna
jest gtowica T1, w pierwszej kolejnosci nastgpi zmiana gtowicy na TO.
Lower heatbed — przytrzymanie przycisku wywofa ptynny ruch stotu roboczego w doét, natomiast jedno klikniecie to
przemieszczenie stotu o matg wartosé.

UWAGA: ruch stotu w dét przy pomocy opcji LOWER HEATBED nie jest niczym ograniczony! Nalezy zachowac
szczegblng uwage podczas uzywania tej opcji, aby nie doprowadzi¢ do kolizji stotu roboczego z dolng ptytg drukarki.

Settings — stuzy do podstawowej konfiguracji drukarki 3DGence DOUBLE P255 (rys. 24).

@ SETTINGS

~ ! /
SN LIGHTS (I)) BEEPER
oN A/ OFF OFF
@ BACK O OFF

Rys. 24 Ekran menu SETTINGS

Sleep on/off - ustawienia zwigzane z trybem us$pienia drukarki. Czas, ustawiany przyciskami +/-, okre$la po jakim okresie
bezczynnosci drukarka przejdzie w stan uspienia. Aby wytgczyé opcje stanu uspienia, nalezy nacisng¢ przycik ,OFF”. Stan
uspienia charakteryzuje sie przejSciem urzadzenia w tryb obnizonego poboru mocy i wygaszeniem oswietlenia.
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Lights on/auto/off - ustawienia oswietlenia pola roboczego drukarki. DomysInie o$wietlenie, w postaci listwy LED umieszczonej
nad platforma roboczg jest wiaczone przez caty czas. Wyjatkiem jest wejscie w stan uspienia, opisany powyzej. Korzystajac
z opcji ,,LIGHTS ON/OFF” mozna wtaczyé/wytgczy¢ oswietlenie pola roboczego. Opcja ,,LIGHTS ON” wigcza tylko $wiatto biate.
Za pomoca opcji ,LIGHTS AUTO” mozna ustawi¢ domysine kolory (tab. 1).

Beeper on/off - drukarka wyposazona jest w sygnalizator dZzwiekowy, informujgcy operatora np. o zakoriczeniu skanowania
platformy roboczej. Sygnat dzwiekowy informuje réwniez o wystgpieniu btedow, szerzej opisanych w rozdziale VIII, punkt 3.

Klawiszem ,,BEEPER ON/OFF” mozna wtaczy¢ lub wytgczy¢ sygnalizacje dzwiekowa.

Back — powrét do poprzedniego menu.

Advanced - stuzy do zarzadzania zaawansowanymi opcjami, a takze kalibracji i diagnostyki drukarki 3DGence DOUBLE P255
(rys. 25).

ADVANCED

HOTEND T G} XY @] MODULE AUTOCOMP.
CHANGE CALIB. CALI. SETTINGS
o—> —_—

HEATBED @O FLOW RATE {Q} DIAGNOSTIC PRINTER
SCAN MONITOR INFO INFO

[\ RESET
N

Rys. 25 Ekran menu ADVANCED

Hotend change - wywotanie menedzera wymiany gtowicy. Wiecej w rozdziale VI, punkt 1.

Heatbed scan - uruchamia procedure automatycznej kalibracji platformy roboczej. Proces zajmuje okoto 20 minut. W tym
czasie gtowica po kolei ustawi sie nad 100 punktami pomiarowymi. Tensometry zainstalowane w module dwugtowicowym
wykrywajg powierzchnie platformy, a ich odczyty zapisywane sg w formie macierzy kalibracyjnej w pamieci urzgdzenia.

Flow rate monitor - definiuje czutos¢ systemu kontroli przeptywu materiatu. W przypadku, gdy wykryta zostanie rdéznica
rzeczywistej wartosci wyttoczonego materiatu do wartosci zadanej wydruk zostanie wstrzymany. Drukarka wyswietli komunikat
»Material feed malfunction detected”. Btgd w raz z jego rozwigzaniem jest opisany w rozdziale VIII, punkt 3. Wartos$¢ flow rate
monitor mozna ustawi¢ od 0% (OFF) do 100%.

Reset -umozliwia przywrdcenie ustawien fabrycznych (rys.26).

FACTORY O XY CALIB. O T
RESET RESET CecEr

Rys.26 Ekran menu RESET
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Factory reset — przywrdcenie wszystkich ustawien fabrycznych dla urzadzenia.

XY calibration reset — przywrdcenie ustawien fabrycznych dla kalibracji zgodnosci wymiarowej w osiach X i Y.
Module calibration reset — przywrdcenie ustawien fabrycznych dla kalibracji offsetéw modutu dwugtowicowego.
Back — powrét do poprzedniego menu.

XY calib. - kalibracja zgodnos$ci wymiarowej w osiach X iY (rys. 27). Proces szczegétowo opisany zostat w rozdziale VIII, punkt
2.1.

T @ XY CALIBRATION
o—>

— ORIGIN X 3 > PRINTX A ORIGIN Y 3 > PRINTY
 — — | — e |

< A \/ SAVE == 100.00 mm +

Rys. 27 Ekran menu XY CALIBRATION
Origin X/Y — wymiar X/Y wynikajacy z zatozen projektowych drukowanego modelu.
Print X/Y — zmierzony wymiar wydrukowanego modelu.
Save — potwierdzenie zmian.

Back — powrét do poprzedniego menu.

Module calib. - menu zwigzane z kalibracjg offsetéw modutu dwugtowicowego (rys. 28).
@] MODULE CALIBRATION

AUTO XY DELTA T
CALIB. FACTCR

T

T
X OFFSET T Y OFFSET o Z OFFSET o Z MEASURE
L K N

Rys. 28 Ekran menu MODULE CALIBRATION

Auto XY CALIB. — opcja stuzaca do automatycznej kalibracji offsetéw pomiedzy gtowicami w osi X i w osi Y. Procedura jest
opisana w rozdziale VIII, punkt 2.2

Delta T Factor — opcja stuzaca do wprowadzenia wspodtczynnika korekcji temperatury gtowicy. Zalecane jest jej uzycie przy
wymianie gtowicy dla maksymalnej precyzji sterowania temperaturg przez urzadzenie. Procedura jest opisana w rozdziale VI,
punkt 1.

X/Y/Z offset — opcje stuzgce do regulacji wartosci przesuniecia gtowicy T1 wzgledem uktadu globalnego. Poprawne
skalibrowanie tych wartosci jest kluczowe dla poprawnego dziatania systemu dwugtowicowego. Wiecej na temat kalibracji
offsetow opisano w rozdziale VIII, punkt 2.2.

Z measure - opcja stuzgca zbadaniu i ustawieniu poprawnej wartosci Z Offset. Po nacisnieciu klawisza ,Z MEASURE” drukarka
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zbada za pomoca tensometrow potozenie gtowicy TO. Nastepnie, w tym samym miejscu, dokona analogicznego pomiaru dla
pozycji T1. Rdznica wynikajgca z pomiaru zostanie zapisana w polu Z Offset.

Save — potwierdzenie zmian.

Back — powrot do poprzedniego menu.

Autocomp. settings - menu odnoszace sie do ustawien autokompensacji drukarki (rys. 29).

D AUTOCOMPENSATION SETTINGS

Y PROBE T
[e]

POSITION Z OFFSET D PRESSURE

& A

- 2 (28 mm) ==

Rys. 29 Ekran menu AUTOCOMPENSATION SETTINGS

X probe position - okresla dystans punktu pomiaru autokompensacji od punktu bazowania w osi X. Modyfikujgc te wartos¢
mozna przesuwac punkt pomiarowy w osi X.

Y probe position - okresla dystans punktu pomiaru autokompensacji od punktu bazowania w osi Y. Modyfikujgc te wartos¢
mozna przesuwac punkt pomiarowy w osi Y.

Z offset - manualna korekcja dystansu w osi Z. Pozwala na dodanie (lub odjecie) okreslonej wartosci do pomiaru punktowego
(autokompensacji) w osi Z. W praktyce, jesli Z offset ustawiony zostanie na 0.1mm, wydruk zostanie rozpoczety wyzej o te
wartosc.

Przyktad:
wysokos¢ pierwszej warstwy: 0.2mm

0.2 mm + Z Offset: 0.1 mm = faktyczna wysokos¢ rozpoczecia: 0.3 mm.

Opcja ta moze okazac sie przydatna przy stosowaniu tasm badz naktadek adhezyjnych. W przypadku stosowania takiego
rozwigzania, Z-offset powinien by¢ ustawiony na wartos¢ odpowiadajg grubosci naktadki. Parametr ten moze przyjmowac
wartosci ujemne, wéwczas punkt startowy wydruku ustawiony bedzie nizej (blizej stotu).

UWAGA: ujemne wartosci Z offset nigdy nie mogq przekraczac grubosci pierwszej warstwy!

Pressure - czuto$¢ pomiaru punktowego autokompensacji osi Z. Pozwala na okreslenie wartosci sity nacisku gtowicy w trakcie
pomiaru wysokosci. Czutos¢ moze by¢ regulowana w zakresie od 50 do 250. W przypadku materiatow tatwiej ptyngcych moze
wystapic konieczno$é zwiekszenia sity nacisku, aby zmniejszy¢ ryzyko bazowania gtowicy na wyptywajacym w trakcie pomiaru
materiale. W przeciwnym razie wydruk moze rozpoczac sie zbyt wysoko z powodu uwzglednienia grubosci materiatu, ktory
wyciekt pod gtowice.

Save — potwierdzenie zmian.

Back — powrét do poprzedniego menu.

Diagnostic info - wywotuje ekran informacyjny o stanie zainstalowanego w drukarce sprzetu (rys. 30).
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DIAGNOSTICS

TEMP TO: 33°C ENCODER T0: 823
TEMP T1: 30°C ENCODER T1: 12093
TEMP HEATBED: 40°C ENDSTOP X: OFF
TEMP BOARD: 25°C ENDSTOP Y: OFF

MATERIAL SENSOR TO: ON ENDSTOP Z: ON

MATERIAL SENSOR T1: OFF FORCE SENSOR: 1723

SD CARD: Detected

%_) BACK

Rys. 30. Ekran menu DIAGNOSTIC INFO
Temp TO: aktualna temperatura gtowicy TO.
Temp T1: aktualna temperatura gtowicy T1.
Temp heatbed: aktualna temperatura stotu grzewczego.
Temp board: aktualna temperatura elektroniki.
Material sensor TO: stan czujnika wykrycia filamentu TO (ON/OFF).
Material sensor T1: stan czujnika wykrycia filamentu T1 (ON/OFF).
Encoder TO: potozenie absolutne enkodera TO.
Encoder T1: potozenie absolutne enkodera T1.
Endstop X: stan krancowki X.
Endstop Y: stan krafcowki Y.
Endstop Z: stan krancowki Z.
Force sensor: odczyt tensometru modutu dwugtowicowego.
Sd card: obecnos$¢ karty SD.

Printer info - wyswietla informacje dotyczace urzadzenia (rys. 31).

@ PRINTER INFO

MACHINE TYPE: DOUBLE P255
SERIAL NUMBER: DOUB 18020
FIRMWARE: 3.1.4

BUILD DATE: 20.01.2018

TOTAL PRINTED MATERIAL: 1290 m
TOTAL PRINTED TIME: 68 h 44 min

%_) BACK

Rys. 31 Ekran menu PRINTER INFO

Machine type: model drukarki.

Serial number: numer seryjny drukarki.

Firmware: wersja oprogramowania.

Build date: data wydania firmware.

Total printed material: t3czna dtugosé przedrukowanego filamentu.

Total printed time: tgczny czas druku.
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3.2. Menu w trakcie pracy

Menu drukarki 3DGence DOUBLE P255 ulega zmianie podczas procesu druku. Niektére opcje menu w stanie bezczynnosci nie
sg dostepne w trakcie druku. Struktura menu w trybie pracy zostata przedstawiona ponizej.
Menu gtéwne urzadzenia pracujacego przedstawione jest na rys. 32.

Ok DJ PRINTING

— great model.gcode

MATERIALS
37% from SD card 15 h 35 min

B 0 on oL %

TOOL 0 TOOL O HEATBED FAN SPEED

250°C 195°C 90°C 15%
251°C 219°C 90°C

Rys. 32 Gtowne menu drukarki w trybie pracy

Na dole jest ono tozsame z trybem spoczynku. Menu wyswietla informacje o temperaturach zadanych i biezacych wszystkich
elementdw grzewczych oraz o aktualnej mocy wentylatoréw chtodzacych wydruk.
Lewa kolumna przyciskéw zawiera nastepujace menu:

@ PAUSE - zawieszenie procesu druku. Po uzyciu komendy ,PAUSE” urzadzenie przesunie gtowice w pozycje bazowg osi

XiY. Temperatury obu gtowic ulegng zmianie — zostang obnizone do 100°C. W trakcie pauzy mozna wygodnie zmienié
materiat, zatozy¢é nowa szpule lub dokona¢ ogledzin drukowanego modelu. Kiedy proces druku jest wstrzymany, miejsce
komendy ,,PAUSE” zajmie komenda ,,RESUME”, ktérej uzycie wznowi proces druku. Przy wymianie materiatu na inny, zaleca sie
wstrzymanie wydruku w momencie drukowania wypetnienia, co zmniejszy ryzyko powstania ewentualnych wad na
zewnetrznej (widocznej) czesci modelu.

AL

CONTROLS - przenosi uzytkownika do menu sterowania recznego funkcjami drukarki 3DGence DOUBLE P255 (rys. 33).
W trakcie pracy duze zastosowanie mogq mie¢ komendy ,,RISE HEATBED 0.025 mm” i ,LOWER HEATBED 0.025 mm”,
w celu dostosowania wysokosci pierwszej warstwy wydruku. Funkcji mozna uzywac zaréwno podczas druku jak

i podczas pauzy.
IEI CONTROLS

: LOWER
@ EXTRUDE To RETRACT == HEATBED
‘l’ 0.025 mm

ABORT
Ez::(_)-:}l SETTINGS ® PRINT

%_) BACK

Rys. 33 Menu Controls w trybie pracy drukarki

Extrude/Retract - wywotanie ruchu wyttaczajgcego/cofajgcego materiat. Dotyczy wytgcznie gtowicy ustawionej w pozycji
aktywnej i jest mozliwe dopiero po osiggnieciu przez te gtowice minimalnej temperatury pracy (podobnie jak w trybie
spoczynku).

Lower heatbed 0.025/Rise heatbed 0.025 - jednorazowe naci$niecie wywotuje ruch platformy roboczej drukarki w dot

(zwiekszenie odlegtosci od gtowicy roboczej 0 0.025 mm) lub w gére (zmniejszenie odlegtosci do gtowicy roboczej 0 0.025 mm).
Klawisz pomocny w regulacji przylegania pierwszej warstwy wydruku. Przytrzymanie przycisku nie ma wptywu na dziatanie.

3DGence DOUBLE P255 | wersja 06.2021 strona 25 z 66



Settings - stuzy do konfiguracji drukarki 3DGence DOUBLE P255. Menu w trybie pracy odpowiada menu w trybie spoczynku
(rys. 24).

Abort print - komenda anulowania trwajgcego procesu druku. Jesli z jakichkolwiek powoddéw konieczne jest anulowanie
wydruku, na przyktad doszto do uszkodzenia modelu lub zadano btedny kod maszynowy, nalezy skorzystac z tej opcji. Wydruk
zostanie wstrzymany po kilku sekundach (po wykonaniu ostatnich komend znajdujacych sie w buforze drukarki).

UWAGA: po wybraniu komendy ,ABORT PRINT” zostanie wyswietlony komunikat ,Are you sure you want to continue?”.
Woybranie przycisku , YES” jest nieodwracalne — przerwanego procesu nie bedzie mozna wznowi¢.

Back — powrot do gtdwnego menu.

zmiang materiatow eksploatacyjnych (rys. 21). Menu MATERIALS w trybie pracy jest podobne do tego w trybie
spoczynku. Jedyng réznicg jest zamiana przycisku UNLOAD MODEL / SUPPORT MATERIAL na CHANGE MODEL/
SUPPORT MATERIAL.

. MATERIALS — wywotuje ekran zawierajgcy informacje i czynnosci zwigzane z tadowaniem, wytadowaniem lub

' TUNE — umozliwia precyzyjne zmiany dotyczgce podstawowych parametréw druku. Menu TUNE w trybie pracy jest

— tozsame z trybem TUNE w trybie spoczynku (rys. 22).

S

Flow - procentowo ujeta ilo$¢ podawanego materiatu. 100% oznacza domysing ilos¢ wyttaczanego materiatu. Nie zaleca sie
zmian wiekszych niz +/- 5%.

Speed - procentowo ujeta predkos¢ druku. 100% oznacza domysing predkosé¢ druku.

Tool 0 temp. - pozwala ustawi¢ dowolng temperature dla gtowicy ekstrudera 0 w zakresie 185 - 270°C. W przypadku
bezczynnosci diuzszej niz 3 minuty podgrzewanie zostanie automatycznie wytgczone.

Tool 1 temp. - pozwala ustawi¢ dowolng temperature dla gtowicy ekstrudera 1 w zakresie 185 - 270°C. W przypadku
bezczynnosci diuzszej niz 3 minuty podgrzewanie zostanie automatycznie wytgczone.

Heatbed temp. - pozwala ustawi¢ dowolng temperature dla platformy roboczej drukarki w zakresie 40 - 160°C.

UWAGA: nie nalezy pozostawiac gtowic rozgrzanych do wysokich temperatur na dtuzej niz 15 minut jesli nie wystepuje
przeptyw materiatu. Moze dojs¢ do degradacji materiatu w gtowicy i w konsekwencji jej zablokowania.

Fan speed - ekran pozwalajgcy na ptynna regulacje aktualnej mocy wentylatoréw chtodzacych wydruk w zakresie 1% - 100%.
Auto fan on/off — opcja domyslnie aktywna (on). Dezaktywacja (off) tej opcji spowoduje ustawienie wentylatoréow na zgodne
z mocg ustawiong w drukarce, a komendy wynikajgce z kodu maszynowego bedg ignorowane.

Back — powrét do MENU gtéwnego.

3.3. Struktura menu

Ponizej przedstawiono hierarchiczng strukture menu oraz opisano poszczegdlne funkcje w nim dostepne. Menu rdézni sie
w zaleznosci od tego, czy drukarka obecnie pracuje czy nie.

Kolejno przedstawione sg Menu:

e gitéwne w trybie spoczynku (rys. 33),

e opcji zaawansowanych - advanced (rys. 34),

e gtéwne w trybie pracy (rys. 35).
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MENU GLOWNE W TRYBIE SPOCZYNKU

Print
Drukuj

PRINT
[drukuj)

Up

W gére

Down

W dét

Iletalpllk6w Print/open
Drukuj/
otwérz

BACK
POWROT

Menu

MENU

Home all
Bazuj wszystkie osie

Extrude
Whyttaczaj

Retract
Wycofaj
Lower heatbed
Opusé stot
Rise heatbed
Podnies stat
Activate tool (0/1)
Aktywuj glowice (0/1)
Advanced
Zaawansowane

Settings
Ustawienia

BACK/POWROT

—

SETTINGS
[ustawienia)

Lights on/off/auto
Wt./wyt. Swiatla

Beeper on/off
Wh./wyt. dZwigk

Sleep on
Tryb uspienia

BACK/POWRAT

Materials Tune
Materiaty Dostosuj

L I

v v
MATERIALS TUNE
[materiaty) (dostosuj)

Load model material Flow
— Zataduj materiat Przeptyw
modsl
e Speed
Unload model material Szybkosé
WV:HD:LImatanal Tool O temp.
owy Temperatura TO
Load support material Tool 1 temp.
Zataduj materiat - Temperatura T1

podporowy
Heatbed temp.
Unload support material Temperatura stotu
Wytaduj materiat

podporowy Fan speed

Szybkosé
Clean nozzles wentylatoréw

Czyszczenie gtowic

BACK/POWROT

Auto fan on/off

Automatyczne
ustawienie

wentylatoréw

RESET

H

CHOOSE LOAD
TEMPERATURE
[wybierz temperature)

BACK/POWROT

180°C
210°C
230°C

250°C

Continue
Kontynuuj

BACK/POWROT

Rys. 34 Struktura menu gtdwnego w trybie spoczynku
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MODULE CALIBRATION

(kalibracja modutu)

Auta XY calibration
Automatyczna
kalibracja offsetow

Delta T factor
Wspélezynnik korekeji
temp. glowicy
X offset
Odchylenie w osi X

Y offset
Odchylenie w osi Y
Z offset
Odchylenie w osi Z

Z measure
Pomiar réznicy
'wysokosci osi Z
Save
Zapisz

BACK/POWROT

DIAGNOSTIC INFO
[diagnostyka)

Temp. T0
Temperatura TO

Temp. T1
Temperatura T1

Temp. heatbed
Temperatura stotu

Temp. board
Temperatura
elektroniki

Material sensor T0
Status czujnika
wykrycia filamentu T0

Material sensor T1
Status czujnika

wykrycia filamentu T1

Encoder TO
Pozycja absolutna
enkodera 1

Encoder T1
Pozycja absolutna
enkodera 2

Endstop X
Status kraficéwki X

Endstop Y
Status krancowki Y

Endstop Z
Status kraficdwki Z

Force sensar
Ddczyt czujnika sity

SD card
Status karty SD

ADVANCED

Hotend change
Wymiana gtowicy

XY calib.
Kalibracja XY

Module calib.
Kalibracja modutu

Autocomp.
settings
Ustawienia
autokompensacji

Heatbed scan
Skanowanie stofu

Diagnostic info
Diagnostyka

Flow rate monitor

FLOW RATE MONITOR
(prég monitorowania
przeptywu)

ON/OFF
Wiacz/wylacz

Save
Zapisz

BACK/POWROT

Prdg moni i
przeptywu

Printer info
Informacje o drukarce

RESET
Przywrdcenie
ustawien fabrycznych

BACK/POWROT

RESET
(przywrdcenie

ustawien fabrycznych)

Factory reset
Przywrocenie ustawief
fabrycznych
XY calib. reset
Resst kalibracji XY

Module calib. reset
Reset kalibracji modutu

First setup
Pierwsze uruchomienie

BACK/POWROT

PRINTER INFO
(informacje o drukarce)

Machine type
Modal drukarki

Serial number
Numer seryjny

Firmware
Wersja firmware

Build date
Data kompilacji

Total printed material
llo§€ wydrukowanego
materiatu

Total printed time
Catkowity czas druku

Rys. 35 Struktura menu Advanced

v

AUTOCOMPENSATION
SETTINGS
(ustawienia

autokompensacji)

X probe position
Lokalizacja punktu
pomiarowego osi X

Y probe position
Lokalizacja punktu
pomiarowego osi Y

Z offset
Dodaj dystans w osi Z

Pressure
Sita nacisku

XY CALIBRATION
[kalibracja osi X/Y)

Drigin X
‘Wymiar X w modelu

Print X
Wymiar X w wydruku
Origin Y
Wymiar Y w modslu

Print Y
Wymiar Y w wydruku

Save
Zapisz

BACK/POWROT
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MENU GLOWNE W TRYBIE PRACY

Pause Controls Materials Tune
Pauza Kontrola rgczna Materiaty Dostosuj
CONTROLS MATERIALS TUNE
(kantrola reczna) [materiaty) [dostosuj)
Abort print Change model Flow
Anuluj wydruk material Przeptyw
Zmiefi materiat
Extrude_ modelowy Speed
Whyttaczaj Szybkosé
Change support
Retract o] Tool O temp.
Wycofaj T T Temperatura TO
Lower haetbed podporowy Toal 1 temp.
0.025 mm Temperatura T1
e Clean nozzles
Opusé stét 0 0.025 mm Czyszozenie growic Heatbed temp.
Rise heatbed ) Temperatura stofu
0.025 mm BACK/POWROT . .
B an spee
Podnie$ stdt o 0.025 mm Szybosé
Settings wentylatoréw
etavions 3 Auto fan on/off
. Automatyczne
BACK/POWROT BT

SETTINGS
[ustawienia)

Lights on/off/auto
Wh/Wyt. Swiatta

Beeper on/off
WH/Wyt. d2wigk

Sleep on
Tryb uspienia

BACK/POW

waentylatorow

BACK/POWROT

Rys. 36 Struktura menu gfdwnego w trybie pracy
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Il PRZYGOTOWANIE DO PRACY

1. AKTUALIZACJA FIRMWARE

Drukarka 3DGence DOUBLE P255 nie wymaga instalacji dodatkowych sterownikéw. Jedynym programem wymaganym do
obstugi urzadzenia jest program 3DGence Slicer, generujacy kod maszynowy. Wiecej na temat programu 3DGence Slicer
znajduje sie w rozdziale V.

1.1. Aktualizacja oprogramowania

Firmware drukarki ulega okresowej aktualizacji. Istotne jest, aby firmware zawsze byt zaktualizowany do najnowszej dostepnej
wersji.

Najnowszy firmware drukarki dostepny jest na stronie: www.3dgence.com/support w kategorii Firmware (kategoria Firmware
dostepna jest po zatozeniu konta i zarejestrowaniu urzgdzenia).

Procedura aktualizacji firmware jest nastepujaca:

1. Pobierz plik firmware ze strony podanej powyzej (w folderze znajduje sie firmware z rozszerzeniem .hex, bezptatny

program Xloader, umozliwiajacy wgranie firmware na sterowniki drukarki oraz instrukcja).

Podtacz kabel USB do portu USB B na drukarce (rys.10).

Podtacz kabel USB do portu USB w komputerze.

Wiacz drukarke.

Poczekaj na zakonczenie pracy instalatora nowego sprzetu, jesli ten zostat automatycznie uruchomiony.

W programie Xloader w polu ,Hex file” wskaz nowo pobrany plik firmware.

W polu ,,Device” nalezy ustawic opcje Mega (ATMEGA2560).

W polu ,,COM port”, wskaz port przypisany drukarce. Port COM mozna sprawdzi¢ wchodzgc w: Panel Sterowania systemu

Windows —» System i zabezpieczenia = System - Menadzer urzadzen - Porty (COM i LPT) - USB Serial Port (COM...).

Reszta informacji powinna pozostac niezmieniona.

9. Nacisnij klawisz Upload. Wgranie nowego oprogramowania moze zajg¢ kilka minut. W trakcie wgrywania, na wyswietlaczu
drukarki moze pojawi¢ sie kolorowy szum, jednak jest to zupetnie normalne. Sukces aktualizacji zostanie potwierdzony
odpowiednim monitem na komputerze: ,,...bites uploaded”.

10. Odtacz kabel USB od drukarki, wytgcz drukarke i uruchom ponownie.

© N U EWwN

2. ROZPAKOWANIE | URUCHOMIENIE DRUKARKI

Doktadna instrukcja rozpakowania i pierwszego uruchomienia drukarki znajduje sie na karcie , Quickstart” dotaczonej do
drukarki.
UWAGA: Drukarke mozna podtaczy¢ wytacznie do sieci spetniajgcej wymagania opisane w rozdziale I, punkt 4.3.1.

2.1. Rozpakowanie drukarki

Drukarka 3DGence DOUBLE P255 zabezpieczona jest na potrzeby magazynowania i transportu wyprofilowanymi styropianami
ochronnymi, znajdujgcymi sie w kartonie z drukarka. W gérnym styropianie ochronnym zamieszczone jest pudetko
z akcesoriami (rozdziat Il, punkt 2).

Rozpakowanie drukarki:

Rozetnij tasme klejgcg znajdujacy sie na kartonie.
Wyjmij gérny styropian ochronny wraz z akcesoriami.
Wyjmij pudetko z akcesoriami ze styropianu.

Wyjmij drukarke z kartonu.

Wyjmij drukarke z folii.

AN e
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2.2. Pierwsze uruchomienie drukarki

W przypadku, gdy drukarka jest uruchamiana po raz pierwszy (po wyjeciu z pudetka).

Upewnij sie, ze wszystkie elementy opakowania zostaty usuniete.

Postaw urzadzenie na réwnej i stabilnej powierzchni oraz podfacz je do Zrédta zasilania za pomoca kabla zasilajgcego.

Gniazdo zasilania znajduje sie z tytu urzadzenia (rys. 36).

© 2
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Rys. 37 Widok drukarki z tytu: 1. Gniazdo zasilajgce | 2. Wtgcznik drukarki

3. Witgcz urzadzenie za pomocga przycisku ON/OFF z prawej strony tylnego panelu (rys. 37). Spowoduje to wtaczenie sie

podswietlenia pola roboczego oraz wyswietlacza drukarki.

4. Postepuj wedtug instrukcji zawartych na wyswietlaczu i wykonaj automatyczng kalibracje stotu.

5. Przed rozpoczeciem nalezy upewnié sie, ze stot roboczy jest pusty. Proces trwa okoto 20 minut, nie nalezy dotykaé
urzadzenia podczas trwania operacji. PotwierdZ rozpoczecie automatycznej kalibracji stotu poprzez wybdr przycisku

CONTINUE (rys.38).

@ FIRST SETUP

The printer will perform an automatic heatbed calibration.

Make sure that heatbed is empty.

CONTINUE

Rys.38 Pierwsze uruchomienie- heatbed calibration
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6. Nastepnie wykonaj kalibracje offsetéw w osi Z, proces trwa kilka minut nie nalezy dotykac urzadzenia podczas trwania

operacji (rys.39).
@ FIRST SETUP

Heatbed calibration successful.

Z axis tool offset calibration in progress.

Please wait, this process may take a few minutes.
Do not touch the 3D printer during this process.

Rys.39. Ekran pierwsze uruchomienie- Kalibracja offsetow osi Z
7. Zataduj materiat modelowy PLA zgodnie z instrukcja opisang w rozdziale lll, punkt 4.1
Po zakonczeniu, usun reszte wyttoczonego z gtowicy filamentu za pomocg pesety.

@ FIRST SETUP

Z axis tool offset calibration successful.
Load model material.

Unpack the model material (PLA)

and place it on the left spool holder.

CONTINUE

Rys.40 Ekran pierwsze uruchomienie -zatadowanie materiafu modelowego

8. Zataduj materiat podporowy BVOH zgodnie z instrukcja opisang w rozdziale |
Po zakonczeniu, usun reszte wyttoczonego z gtowicy filamentu za pomoca pesety (rys.41).

@ FIRST SETUP

Support material loaded successfully.
Remove extruded material with tweezers.

I, punkt 4.1.

CONTINUE

Rys.41 Ekran pierwsze uruchomienie-zatadowanie materiatu podporowego

9. Nastepnie nalezy przeprowadzi¢ kalibracje offsetéw w osi X,Y. Wydrukuj model kalibracyjny znajdujacy sie w pamieci
drukarki poprzez wybér z menu drukarki przycisku CONTINUE. Proces trwa okoto 10 minut zostang wydrukowane modele
kalibracyjne, nie nalezy dotykac urzadzenia podczas trwania operacji (rys.42). Petna procedura jest opisana w rozdziale
VIII, podpunkt 2.2, strona 56.
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@ FIRST SETUP

The printer will now perform the XY axes tool offset calibration.
The printer will print calibration models.

CONTINUE

Rys.42 Ekran pierwsze uruchomienie kalibracja offsetéw w osi X, Y

10. Po wydrukowaniu modelu wybierz na wyswietlaczu linie, na ktérej najlepiej pokrywa sie materiat modelowy z materiatem
podporowym w czesci X (rys. 43).

Choose a line where support
and model material lines
are collinear.

Select the line

which aligns best.

== 2200 mm =  CONTINUE

Rys.43 Ekran pierwsze uruchomienie kalibracji offsetow w osi X

11. Wybierz na wyswietlaczu linie na ktérej najlepiej pokrywa sie materiat modelowy z materiatem podporowym w czesci Y
(rys.44).

Choose a line where support
and model material lines
are collinear.

Select the line

which aligns best.

= 760 mm =k  CONTINUE

Rys.44 Ekran pierwsze uruchomienie kalibracji offsetow w osi Y
12. Kiedy proces studzenia dobiegnie konca, przy uzyciu szpachelki nalezy delikatnie podwazy¢ wydruk z ceramicznej

platformy roboczej i usung¢ wydruk, nastepnie wybierz z menu drukarki przycisk CONTINUE.
13. Umies¢ karte SD w szczelinie portu kart SD (rys. 51).
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@ FIRST SETUP

XY calibration successful.
Remove the model using a spatula,
then put the SD card into the slot.

CONTINUE

Rys.45 Ekran pierwsze uruchomienie -zakoriczenie kalibracji offsetow w osi X, Y

14. Pierwsze uruchomienie dobiegto korica, wybierz z menu drukarki przycisk CONTINUE. Urzadzenie jest gotowe do
podjecia pracy (rys.46).

@ FIRST SETUP

Congratulations, setup successful.
Now you can print a sample model.

CONTINUE

Rys.46 Ekran pierwsze uruchomienie -zakoriczenie procedury pierwszego uruchomienia
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3. PRZYGOTOWANIE PLATFORMY ROBOCZEJ

Drukarka 3DGence DOUBLE P255 posiada stét roboczy wykonany z ceramiki. Rozwigzanie takie gwarantuje dobre przyleganie
pierwszej warstwy wydruku oraz fatwe usunigcie modelu po zakorczeniu procesu druku. Po transporcie powierzchnia stotu
drukarki moze by¢ zanieczyszczona sladowymi ilosciami smardw lub kurzu i nalezy go wyczysci¢. Procedure czyszczenia
platformy opisano w rozdziale IV, punkt 4.2.

UWAGA: na opakowaniu rozpuszczalnikdw uzywanych do czyszczenia zamieszczone sg instrukcje BHP. Nalezy ich bezwzglednie
przestrzegac — opary mogg by¢ szkodliwe. Zwrd¢ uwage na wentylacje.

3.1. Kalibracja platformy roboczej

Drukarka 3DGence DOUBLE P255 zostata wyposazona w zaawansowany, wyjatkowo czuty system automatycznej kalibracji
stotu roboczego, utatwiajacy prace z urzadzeniem. Ponizej opisano procedure, jaka nalezy zastosowaé, aby poprawnie
skalibrowac stét roboczy drukarki. Przed transportem drukarka zostata skalibrowana, jednak w trakcie transportu mogto dojsé
do rozregulowania. Dlatego zalecane jest przeprowadzenie ponizszych dziatan w celu unikniecia problemoéw z pierwszym
wydrukiem.

Procedura kalibracji platformy roboczej jest kazdorazowo jednakowa. Nie ma koniecznosci przeprowadzania kalibracji przed
kazdym wydrukiem, wystarczy przeprowadzi¢ jg raz na kilkadziesigt godzin druku lub w przypadku zaistnienia probleméw
z przyleganiem pierwszej warstwy wydruku.

Aby przeprowadzi¢ kalibracje, nalezy:

1. Sprawdzi¢, czy przewody zasilania i samej drukarki nie sg przetarte ani uszkodzone. Sprawdzié, czy paski zebate nie s3
uszkodzone lub przetarte. Sprawdzi¢, czy przecinacz osi Z (rys. 6) nie jest wygiety, uszkodzony lub ztamany i czy pokrywa
sie z wycieciem czujnika potozenia kraricowego osi Z. W tym celu uzy¢ opcji , Rise heatbed” dostepnej w menu i podjechaé
stolikiem powoli do gory.

2. Jezeli w gtowicy znajduje sie filament nalezy go wytadowa¢ (rozdziat Ill, punkt 4.2), a nastepnie ostudzi¢ obie gtowice do
temp. Ponizej 50°C (TUNE > Tool 0 temp. / Tool 1 temp. - RESET).

3. Delikatnie usuna¢ wszystkie zabrudzenia i resztki materiatu z dyszy gtowicy TO uzywajac dotaczonej do zestawu pesety oraz
ze stotu za pomocg szpachelki (nie dotyczy pierwszego uruchomienia).

4. Zpoziomu MENU drukarki wybra¢ opcje HOME ALL.

UWAGA: obserwuj uwaznie ruch wszystkich osi. Gdy przecinacz osi Z (rys. 47, kolor fioletowy), osiggnie poziom czujnika
potozenia krarncowego osi Z (rys. 47, kolor zielony) i sie zatrzyma, sprawdz za pomocg szczelinomierza odlegtos¢ pomiedzy dysza
TO, a stotem. Powinna ona wynosi¢ okoto 0,8 — 1,5 mm, wieksza odlegtos¢ moze prowadzi¢ do przerwania skanowania stotu i
wyswietlenia btedu ,, Heatbed scan aborted”.

W przypadku, gdy odlegtos¢ stotu od korica dyszy TO nie miesci sie w zakresie 0,8 -1,5 mm nalezy wyregulowac ja recznie:

a) Przesun stolik w osi Y maksymalnie do tytu.

b) Poluzuj srube dociskowg (rys. 47, kolor niebieski) blokujgcg suwak (rys. 47, kolor z6tty).

c) Wyreguluj odlegtosé za pomocg Sruby radetkowanej (rys. 47, kolor czerwony). Dokrecenie Sruby radetkowanej spowoduje
obnizenie suwaka i zwiekszenie dystansu miedzy dyszg a stotem. Odkrecenie sruby spowoduje podwyzszenie suwaka
i zblizenie dyszy do stotu roboczego (rys. 47 czerwono-zétta strzatka).

d) Dokrec srube dociskowg i sprawdz potozenie dyszy nad stotem za pomocg szczelinomierza, po wybraniu komendy ,HOME
ALL”.

UWAGA: Podczas recznej kalibracji platformy roboczej nalezy zachowac¢ szczegdlng ostroznosé, aby stot nie wbit sie w dysze
gtowicy. Przypadek taki moze spowodowac uszkodzenie ceramiki lub gtowicy. Gwarancja 3DGence nie obejmuje takich
przypadkow.

5. W menu drukarki wybierz Menu - Advanced - Heatbed Scan. W tym momencie rozpocznie sie proces skanowania stotu.

6. Poczekaj do zakonczenia skanowania - zajmie to okoto 20 minut. Po skanowaniu na wyswietlaczu pojawi sie informacja
»HEATBED SCAN COMPLETED”. Platforma robocza drukarki zostata pomysinie skalibrowana i urzagdzenie jest gotowe do
dalszej pracy.
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Rys. 47 Reczna regulacja odlegtosci stotu od korica dyszy TO
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4. CZYNNOSCI ZWIAZANE Z MATERIALEM

Drukarka 3DGence DOUBLE P255 wyposazona jest w system diagnostyczny uktadu ekstruzji, znacznie utatwiajgcy prace
z réznymi rodzajami tworzywami. Sktada sie on z czujnika filamentu (rys. 38), uktadu doprowadzajgcego oraz ekstruderdw,
ktérych prawidtowa praca monitorowana jest przez enkodery.

System pozwala miedzy innymi na:

e pdtautomatyczny dobdr temperatury elementdw grzewczych w zaleznosci od rodzaju materiatu;
e informowanie uzytkownika o problemach i btedach;

e wykrycie skoriczenia materiatu;

e monitorowanie przeptywu filamentu.

System oznaczony jako ,Flow rate monitor” jest automatyczny i niewidoczny dla uzytkownika, jednak mozliwe jest ustalenie
wartosci progowej réznicy przeptywu. Réznica przeptywu materiatu rozumiana jest jako réznica pomiedzy iloscig materiatu
wymagang przez kod sterujacy, a iloscig materiatu odczytang za pomoca magnetycznych enkoderéw mierzacych rzeczywisty
ruch filamentu. Prég zadziatania wyrazony procentowo okresdla wartosc roznicy przeptywu materiatu, po ktoérej przekroczeniu
drukarka wstrzyma prace. W tym czasie mozliwe jest usuniecie problemu z wyttaczaniem filamentu przez uzytkownika poprzez
wytadowanie i ponowne zatadowanie materiatu. Wartos¢ progowa funkc;ji ,,Flow rate monitor” ustawiona na 100% odpowiada
catkowitej zgodnosci parametréw wyttaczania, 1% odpowiada maksymalnemu uchybowi wymaganemu dla zapewnienia
ciggtosci procesu druku(nie gwarantujacy jednak pozytywnych efektéw). Ustawienie wartosci na 0% dezaktywuje dziatanie
systemu.

Domyslne ustawienie progu na 70% zapewnia kontrole jakosci procesu ekstruzji na poziomie specyfikacji producenta.
W przypadku stosowania materiatéw mogacych powodowac zaktécenia odczytdw (np. materiaty wysoko elastyczne, materiaty
od innych producentéw lub materiaty o duzych wahaniach srednicy) moze okazaé sie konieczne zmniejszenie wartosci
progowej wzgledem domysinej lub nawet ustawienie wartosci na 0% w celu dezaktywacji systemu.

Aby zmieni¢ prég zgtoszenia btedu:
1. Wejdz do MENU - Advanced - Flow rate monitor (rys. 25).
2. Uzywajac klawiszy +/- ustaw zgdang wartos¢.

W przypadku wykrycia btedu podawania materiatu, np. w wypadku uszkodzenia, zerwania lub braku materiatu, proces druku
zostanie wstrzymany. Drukarka wyswietli komunikat ,,Material feed malfunction detected”. Btad w raz z jego rozwigzaniem jest
opisany w rozdziale VIII, punkt 3. Wartos¢ flow rate monitor mozna ustawi¢ od 0% (OFF) do 100%.

4.1. tadowanie materiatu

1. Sprawdz, czy uchwyty na filamenty oraz uktady doprowadzajgce zostaty poprawnie zainstalowane na drukarce. Montaz
tych elementdw szerzej opisano w karcie ,Quickstart” dotgczonej do drukarki.

2. Upewnij sie, ze na uchwycie szpuli filamentu (rys. 38), na ktdry chcesz zatozy¢ nowy materiat nie ma juz zatozonego
materiatu. Dotyczy to réwniez obecnosci filamentu w uktadzie doprowadzajgcym materiat oraz w ekstruderze (nie dotyczy
pierwszego zaktadania materiatu). Jezeli materiat jest zatadowany, najpierw nalezy skorzysta¢ z opcji ,Unload model
material / Unload support material” (wytadowanie materiatu) — procedura opisana ponizej (rozdziat Ill, punkt 4.2).

3. Jedli na uchwycie, ani w uktadzie doprowadzajagcym nie znajdujg sie zadne fragmenty materiatu mozna kontynuowac¢
tadowanie materiatu. Z poziomu ,MATERIALS” nalezy wybrac¢ opcje ,,LOAD MODEL MATERIAL” zlokalizowang pod
ekstruderem TOOL 0 lub ,,LOAD SUPPORT MATERIAL” zlokalizowang pod ekstruderem TOOL 1. Uruchomiony zostanie
asystent fadowania filamentu, ktory wyswietlajac kolejne polecenia poprowadzi uzytkownika przez reszte procesu.

4. Pierwszym krokiem dziatania asystenta jest wybranie odpowiedniej temperatury tadowania materiatu. Dla utatwienia, na
ekranie podane sg sugerowane temperatury uplastyczniana poszczegdlnych materiatéw termoplastycznych (tab. 4).

Tab. 4 Sugerowane temperatury tadowania przy danych materiatach
NISKA TEMPERATURA PLA, BVOH, FLEX PP, NYLON, PET ABS, HIPS
190°C 210°C 230°C 250°C

Mozliwe jest takze reczne ustawienie temperatury za pomocg przyciskow -/+ w prawym dolnym rogu ekranu. Po wybraniu
danej temperatury tadowania, zatwierdz przyciskiem ,,CONTINUE”.

5. Utnij pod katem 45° koncéwke filamentu, a nastepnie umiesc szpule filamentu na uchwycie (rys. 38, punkt 1).
6. Wsun koncéwke filamentu do otworu wejsciowego czujnika filamentu (rys. 38, punkt 2).
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10.

Po aktywacji czujnika uruchomi sie silnik ekstrudera. Popchnij filament, tak aby jego korncéwka przeszta przez catg dtugos¢
uktadu doprowadzajgcego (rys. 48, punkt 3), az do ekstrudera (rys. 48, punkt 4). Jezeli materiat zostat wtozony poprawnie,
zostanie on przechwycony przez ekstruder co bedzie odczuwalne jako zaciggniecie materiatu i opdr przy prébie wycofania
go.

Po osiggnieciu nominalnej temperatury ekstruzji materiatu, proces rozpocznie sie automatycznie. Ekstruder popchnie
materiat poprzez uktad doprowadzajgcy kroétki (rys. 48, punkt 5) do rozgrzanej do temperatury uplastyczniania materiatu
gtowicy.

Obserwuj uwaznie koincowke dyszy. Urzadzenie wyekstruduje kontrolnie krétki odcinek filamentu.

Pomyslny zatadunek materiatu potwierdz przyciskiem ,CONTINUE” i usun reszte wytfoczonego materiatu ze stotu
roboczego.
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Rys. 48 Oznaczenie najwazniejszych elementow uktadu wyttaczania:
1. Uchwyt na szpule | 2. Czujnik filamentu | 3. Uktad doprowadzajqgcy dtugi
4. Ekstruder | 5. Uktad doprowadzajqcy krétki | 6. Modut dwugtowicowy

4.2. Wytadowanie materiatu

1.

Z poziomu ,,MATERIALS” nalezy wybra¢ opcje ,UNLOAD MODEL MATERIAL” zlokalizowang pod ekstruderem TOOL 0 lub
,UNLOAD SUPPORT MATERIAL” zlokalizowang pod ekstruderem TOOL 1. Uruchomiony zostanie asystent wytadowania
filamentu, ktéry wyswietlajgc kolejne polecenia, poprowadzi uzytkownika przez reszte procesu.

Obetnij materiat okoto 5 cm przed otworem wejsciowym czujnika filamentu i usun szpule z uchwytu. Pamietaj, aby filament
przechowywac w suchym, nienastonecznionym miejscu.

Po osiggnieciu wtasciwej temperatury, proces wytadowywania materiatu rozpocznie sie automatycznie. Poczgtkowo
materiat bedzie ekstrudowany — utatwi to wycofanie materiatu w nastepnej kolejnosci.

Wysuni reszte filamentu z ukfadu doprowadzajgcego i potwierdz zakoriczenie dziatania asystenta. Do momentu
catkowitego wyciaggniecia materiatu z uktadu doprowadzajgcego, silnik ekstrudera bedzie obracaé¢ sie utatwiajac
wyciggniecie np. rozciggnietych na koncu resztek materiatu.
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4.3. Niepowodzenie tadowania/wytadowania materiatu

Drukarka posiada po dwa ukfady doprowadzajace dla kazdego ekstrudera:
e uktad doprowadzajgcy materiat do ekstrudera (dtugi) —taczy czujnik filamentu z ekstruderem,
e uktad doprowadzajacy materiat do gtowicy (krotki) —taczy ekstruder z gtowica.

Przypadek 1: brak materiatu w pamieci drukarki (MATERIALS), pomimo tego, ze materiat fizycznie jest zatozony na drukarce.

Taki przypadek moze by¢ spowodowany wybraniem opcji Factory Reset bez uprzedniego wytadowania materiatu. Wtedy

dostepna bedzie jedynie opcja LOAD MODEL MATERIAL/LOAD SUPPORT MATERIAL, pomimo, ze materiat bedzie juz

zatadowany. Podczas proby automatycznego zatadowania materiatu drukarka wyswietli komunikat o koniecznosci manualnego

wytadowania materiatu.

W tym przypadku nalezy wytadowac filament recznie i zatadowac go ponownie.

Wytadowanie reczne filamentu:

1. Upewnij sig, ze stot roboczy jest pusty.

2. Uaktywnij gtowice, z ktérej chcesz wytadowac filament: MENU - Activate Tool O/Acticate Tooll.

3. Nagrzej wybrang gtowice do temperatury nominalnej (np. dla PLA 210°C): TUNE - Tool 0/Tool 1 i za pomocg przyciskow
+/- ustaw temperature.

4. Wpyekstruduj kontrolnie kawatek filamentu poprzez przytrzymanie przycisku EXTRUDE w MENU.

Doprowadz koniec filamentu do ekstrudera poprzez przytrzymanie przycisku RETRACT w MENU.

6. Pociagnij delikatnie materiat przy wejsciu do czujnika filamentu (rys. 7, punkt 2, 3) i usun go z uktadu doprowadzajacego
materiat do ekstrudera (dtugiego).

7. Porecznym wytadowaniu, ponownie zataduj materiat, uzywajac opcji LOAD MODEL MATERIAL/LOAD SUPPORT MATERIAL.

v

Przypadek 2: niepowodzenie tadowania materiatu.

Drukarka automatycznie wycofa materiat. Nalezy wysungc go recznie z czujnika filamentu (rys. 7, punkt 2, 3) i ucigé koncowke
materiatu pod katem 45 stopni oraz powtdérzy¢ procedure tadowania materiatu, uzywajac opcji LOAD MODEL MATERIAL/LOAD
SUPPORT MATERIAL.

Przypadek 3: niepowodzenie fadowania materiatlu spowodowane zablokowaniem sie filamentu w ukiadzie
doprowadzajacym materiat do gtowicy (krotkim).
W przypadku, gdy drukarka nie bedzie w stanie automatycznie wycofac filamentu, np. z powodu zablokowania sie w uktadzie
doprowadzajgcym materiat do gtowicy (krétkim), a materiat przekroczyt juz prog enkodera, nalezy wytadowac go recznie.
Wytadowanie reczne filamentu w tym przypadku:
1. Jesli materiat znajduje sie w gtowicy drukujgcej nagrzej gtowice do temperatury uplastyczniania danego materiatu
i poczekaj az gtowica osiggnie zadang temperature: TUNE > Tool 0/Tool 1 i za pomoca przyciskow +/- ustaw temperature.
2. Poluzuj docisk ekstrudera w tym celu:
a) poluzuj nakretki radetkowane (rys. 49, kolor czerwony),
b) odciagnij docisk ekstudera (rys. 49, kolor zielony).
3. Pociagnij lekko materiat przy wejsciu do czujnika filamentu (rys. 7, punkt 2, 3) i wysun filament z uktadu doprowadzajgcego
materiat do ekstrudera (dtugiego).
4. Dokreé poluzowane nakretki radetkowane (rys. 49, kolor czerwony).
5. Utnij koncowke filamentu pod katem 45 stopni i powtdrz procedure tadowania filamentu, uzywajac opcji LOAD MODEL
MATERIAL/LOAD SUPPORT MATERIAL.

/
A

Rys. 49 Poluzowanie docisku ekstrudera
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Jezeli materiat zablokuje sie tak mocno, ze nie bedzie mozliwosci wytadowania recznego i wysuniecia go z ekstrudera oraz
czujnika filamentu, istnieje mozliwos$¢ odpiecia uktadu doprowadzajgcego materiat do gtowicy (krétkiego), co umozliwi jego
udroznienie. W tym celu:

1.

w

Jesli materiat znajduje sie w gtowicy drukujacej nagrzej gtowice do temperatury uplastyczniania danego materiatu
i poczekaj az gtowica osiggnie zadang temperature: TUNE - Tool 0/Tool 1 i za pomoca przyciskow +/- ustaw temperature.
Poluzuj docisk ekstudera w tym celu:

a) poluzuj nakretki radetkowane (rys. 50, kolor czerwony),

b) odciagnij docisk ekstudera (rys. 50, kolor zielony).

Utnij koricéwke filamentu przy czujniku filamentu (rys. 7, punkt 2, 3).

Zdemontuj uktad doprowadzajgcy materiat do gtowicy (krétki):

a) wysun blokade ztaczki w ksztatcie litery C w gtowicy (rys. 62, krok 1),

b) wcisnij blokade ztgczki (rys. 62, krok 2) i jednoczesnie wysun rurke teflonowg z otworu ztgczki (rys. 62, krok 3).

Usun pozostaty materiat znajdujacy sie w gtowicy i w uktadach doprowadzajgcych.

Zamontuj uktad doprowadzajgcy materiat do gtowicy (krotki). Pamietaj, aby wsung¢ go do oporu (okoto 2 cm) oraz zatozy¢
blokade w ksztatcie litery C. Poprawnie zamontowany uktad doprowadzajgcy krétki bedzie widoczny w otworze w tulei
prowadzacej gtowicy (rys. 50).

Dokre¢ nakretki radetkowane.

Zataduj materiat, uzywajac opcji LOAD MODEL MATERIAL/LOAD SUPPORT MATERIAL.

Rys. 50 Poprawne zamontowanie uktadu doprowadzajgcego materiat do gfowicy

UWAGA: W przypadku, gdy materiat jest prawidtowo podawany przez ekstruder, uktady doprowadzajgce zostaty udroznione,
natomiast nie jest mozliwe wyttoczenie materiatu przez gtowice, zaleca sie wymiane gtowicy na nowg (rozdziat VI, punkt 1).

4.4. Zmiana materiatu podczas procesu druku

Drukarka umozliwia zmiane materiatu podczas druku. Opcja ta przeznaczona jest do wymiany materiatu kiedy ten sie skonczy
lub gdy chcemy zmieni¢ kolor drukowanego modelu od pewnej wysokosci. Opcja nie jest zalecana do wydrukéw z réznych
materiatéw (np. spdd modelu z ABS, a géra z PLA). Po wytadowaniu poprzedniego materiatu drukarka zapamieta temperature
tadowania dla nowego.

15.
16.
17.
18.

19.
20.
21.

Na ekranie dotykowym nacisnij przycisk MATERIALS.

Z menu wybierz opcje CHANGE MODEL MATERIAL dla gtowicy Tool 0 lub CHANGE SUPPORT MATERIAL dla Tool 1.
Potwierdz rozpoczecie pracy menedzera wymiany materiatu klikajgc CONTINUE.

Drukarka rozpocznie grzanie gtowicy do nominalnej temperatury ekstruzji. Wyttoczony zostanie kontrolny odcinek
filamentu, a nastepnie zostanie wycofany materiat z ekstrudera.

Wysun recznie koniec materiatu z uktadu doprowadzajacego i $ciggnij szpule z uchwytu.

Utnij pod katem 45° koncéwke nowego filamentu, a nastepnie umies¢ szpule materiatu na uchwycie.

Wsun koncéwke filamentu do otworu wejsciowego czujnika filamentu.
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22. Po aktywacji czujnika filamentu uruchomi sie silnik ekstrudera. Popchnij filament, tak aby jego koficédwka przeszta przez
cata dtugos¢ uktadu doprowadzajacego, az do ekstrudera.

23. Po osiggnieciu nominalnej temperatury ekstruzji materiatu, proces rozpocznie sie automatycznie.

24. Obserwuj uwaznie koncowke dyszy. Urzgdzenie wyekstruduje kontrolnie krétki odcinek filamentu.

25. Pomyslny zatadunek materiatu potwierdz przyciskiem ,,CONTINUE” i usun reszte wyttoczonego materiatu ze stotu.

26. Drukarka automatycznie wznowi wydruk.

4.5. Skonczenie materiatu podczas druku

System drukarki na biezgco kontroluje stan czujnika filamentu. W przypadku skoriczenia materiatu na jednej ze szpul TO lub T1,
nastgpi wstrzymanie procesu druku z odjazdem modutu w pozycje bezpieczng. Nastepnie nastgpi automatyczne wytadowanie
resztki obecnego w uktadzie doprowadzajgcym filamentu i zostanie wyswietlony komunikat ,, Materiat T0/T1 depleted”. W tym
momencie uzytkownik ma mozliwos¢ zatadowania nowego materiatu lub powrotu do menu MATERIALS. W celu zatadowania
nowego filamentu nalezy wybra¢ opcje ,CONTINUE”, a urzadzenie uruchomi menedzera fadowania materiatu (rozdziat Ill,
punkt 4.1).

IV PIERWSZY WYDRUK

1. URUCHOMIENIE GOTOWEGO KODU Z KARTY SD

Wsrod wyposazenia drukarki 3DGence DOUBLE P255 znajduje sie karta pamieci SD. Uruchomienie wydruku z karty jest prostg
i szybka procedura.

Przygotowane modele .stl oraz .gcode dostepne sg na stronie www.3dgence/support w zaktadce pliki (zaktadka dostepna jest
po zatozeniu konta i zarejestrowaniu urzadzenia).

Do pierwszego wydruku mozna przystapic jedynie jesli pomysinie przeprowadzono nastepujace czynnosci:
e zapewniono odpowiednie miejsce do pracy urzadzenia,

e poprawnie podfgczono urzadzenie do pradu,

e zweryfikowano swobode poruszania wszystkich osi,

e poprawnie skalibrowano stét roboczy,

e poprawnie umieszczono w urzgdzeniu karte pamieci SD,

e poprawnie zatozono filamenty,

e upewniono sie, ze wszystkie odczyty czujnikdw drukarki sg poprawne.

UWAGA: Przystgpienie do pierwszego wydruku bez spetnienia opisanych powyzej i wczedniej w instrukcji warunkéw
moze skutkowaé uszkodzeniem urzadzenia lub spowodowac obrazenia u operatora. Zawsze miej na uwadze
wskazowki dotyczace bezpiecznej eksploatacji — nawet jesli jeste$ doswiadczonym operatorem.

i i UWAGA: Karte SD w porcie kart SD nalezy umiescic, tak aby styki wyprowadzen karty znajdowaty sie u géry (rys. 51)!

~ .

v

Rys. 51 Poprawne umieszczenie karty SD w szczelinie
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Aby uruchomi¢ wydruk:

1. Uruchom drukarke, jesli byta wytaczona.

2. Umies¢ karte SD w szczelinie portu kart SD (rys. 51).
3. Zpoziomu menu gtéwnego wybierz opcje PRINT.
4

Z poziomu menadzera plikdw (rys. 20) wybierz plik, ktdry ma zosta¢ wydrukowany. Do nawigacji po plikach stuzg
strzatki znajdujgce sie z prawej strony menu. Plik mozna wybra¢ naciskajgc bezposrednio na jego nazwe.

v

Potwierdz swdj wybor naciskajgc klawisz PRINT.

6. Urzadzenie rozpocznie automatycznie procedury nagrzewania. W momencie osiggniecia wtasciwych temperatur,

proces druku rozpocznie sie samoistnie.

7. Pozakonczeniu wtasciwego procesu druku, drukarka rozpocznie automatyczny proces wychtadzania gtowic i platformy
roboczej. Nie nalezy usuwac wydruku przed jej zakonczeniem, grozi to bowiem zdeformowaniem wydrukowanego

modelu lub uszkodzeniem platformy roboczej.

8. Kiedy proces studzenia dobiegnie konca, przy uzyciu szpachelki nalezy delikatnie podwazy¢ wydruk z ceramicznej

platformy roboczej.

2. OCENA JAKOSCI PRACY URZADZENIA

Po zrealizowaniu pierwszego wydruku, mozliwa jest wstepna ocena jakosci pracy drukarki. Nalezy zwréci¢ uwage na

nastepujace elementy:

1. ksztatt podstawy modelu (elephant foot),
2. szew,

3. ogodlna geometria,

4. jakosc¢ Scianek bocznych i gérnej.

Kolejnym elementem, na ktéry nalezy zwrdéci¢ uwage, jest ustawienie stotu roboczego podczas druku pierwszej warstwy.
Przyktady wraz z opisami sg przedstawione na rys. 52, 53, 54.

Rys. 52 Przyktad zbyt wysokiego ustawienia stotu roboczego

Rys. 53 Przyktad prawidtowego ustawienia stotu roboczego

Stot roboczy zbyt wysoko

Dystans miedzy platformg robocza a dysza jest zbyt maty.
Materiat jest wypychany poza dysze podczas drukowania
pierwszej warstwy. Prowadzi to do deformacji podstawy
drukowanego modelu. Jest to wskazanie do rekalibracji
platformy roboczej (rozdziat lll, punkt 3.1).

Roéwniez w trakcie druku mozna dopasowaé odlegtosé
pomiedzy dyszg, a stolikiem. W tej sytuacji nalezy wybrac na
wyswietlaczu Controls i obnizy¢ stolik klikajac przycisk Lower
heatbed 0.025 mm (jedno klikniecie to ruch platformy
roboczej w osi Z w dét o 0,025mm).

Stot roboczy we wiasciwej pozycji

Materiat jest uktadany regularnie. Cata powierzchnia
podstawy modelu jest pokryta materiatem a goérna
powierzchnia pierwszej warstwy stanowi regularng, ptaska
i litg ptaszczyzne.
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Stot roboczy zbyt nisko

Dystans miedzy platforma roboczg a dyszg jest zbyt duzy.
Powoduje to stabe przyleganie naktadanego materiatu do
stotu i grozi odklejeniem modelu w trakcie wydruku. Jest to
wskazanie do rekalibracji stotu roboczego (rozdziat I, punkt
3.1).

Rowniez w trakcie druku mozna dopasowac odlegtosé
pomiedzy dyszg, a stolikiem. W tej sytuacji nalezy wybrac na
wyswietlaczu Controls i obnizy¢ stolik klikajgc przycisk Rise
heatbed 0.025 mm (jedno klikniecie to ruch platformy
roboczej w osi Z w gére 0 0.025mm).

Rys. 54 Przyktad zbyt niskiego ustawienia stotu roboczego

3. ZDEJMOWANIE WYDRUKOW Z DRUKARKI

Bezposrednio po zakoriczeniu wtasciwego procesu drukowania automatycznie uruchomi sie sekwencja schtadzania.
Na wyswietlaczu znajdzie sie pasek postepu ilustrujacy postep procesu schtadzania. Kiedy drukarka osiggnie
bezpieczng temperature, wyswietlacz powrdéci do menu gtéwnego.

Do wszelkich operacji zwigzanych z usuwaniem modelu zawsze uzywaj rekawic!

UWAGA: w menu drukarki po zakonczeniu drukowania dostepna jest opcja SKIP COOLING (Pomin chtodzenie).
Pozwala ona poming¢ proces wychtadzania, jednak jej stosowanie jest dopuszczalne wytacznie dla uzytkownikdéw
posiadajacych znaczne doswiadczenie w pracy z drukarka. Nalezy upewnié sie, ze gtowica jest wychtodzona
i znajduje sie w pozycji zerowej osi X (maksymalne z lewej), tym samym zapobiegajac przypadkowym oparzeniom.

Wydruk nalezy $ciggac ze stotu przy uzyciu dotaczonej szpachelki, delikatnie podwazajac go z paru stron (rys. 55). Nie wolno
uzywac ostrych rogdw szpachelki - jedynie jej ptaskiej krawedzi. Nie nalezy usuwac wydruku na site, gdyz moze to doprowadzic¢
do uszkodzenia stotu roboczego. W razie problemow przy zdejmowaniu wydruku ze stotu, zaleca sie jego rozgrzanie i ponowne
ostudzenie. Proces ten mozna powtarzac i jest wskazany dla bryt o duzej powierzchni podstawy kazdorazowo podwazajac go

szpachelka.

Rys. 55 Prawidfowe postepowanie przy zdejmowaniu modelu z drukarki

UWAGA: niewskazane jest dotykanie powierzchni stotu roboczego rekami. Spowoduje to jego zabrudzenie,
a w rezultacie trudnosci z przywieraniem kolejnych wydrukéw do jego powierzchni. Uzywaj czystych rekawic
ochronnych.
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4. CZYSZCZENIE

4.1 Czyszczenie gtowic

Kazdorazowo, po zakonczeniu wydruku zaleca sie wyczyszczenie gtowic drukujgcych z resztek roztopionego/

przypalonego materiatu, ktdry moze znajdowac sie na zewnetrznej czesci dyszy.

W tym celu nalezy:

1. Korzystajac z menu , TUNE” ustawié temperature grzania dla danej gtowicy za pomocg przyciskdw +/-. Dla gtowicy TO
wybrac opcje , Tool 0 temp.”, a dla gtowicy T1 wybraé opcje ,, Tool 1 temp.”.

2. Zapewnic¢ sobie dobry dostep do gtowicy korzystajac ze znajdujacych sie w ,MENU” opcji ,RISE HEATBED” lub ,LOWER
HEATBED”. Przytrzymanie przyciskow wywota ptynny ruch stotu roboczego w goére lub w dét, natomiast jedno klikniecie to
przemieszczenie stotu o matg wartosc.

3. Zapomocg niepalnego materiatu lub pesety delikatnie usung¢ resztki roztopionego/przypalonego materiatu.

4. Po oczyszczeniu gtowicy wytgczy¢ grzanie (TUNE = Tool 0 temp. / Tool 1 temp. - RESET).

Drukarka 3DGence DOUBLE P255 posiada takie mozliwos¢ automatycznego czyszczenia glowic, polegajgcego na
wyekstrudowaniu kawatka materiatu. Jest to szczegdlnie pomocne w przypadku gdy materiat wymieniany jest na inny i chcemy
pozby¢ sie resztek starego filamentu lub gdy gtowica jest przez dtuzszy czas nieuzywana i ulegnie delikatnemu zapchaniu.
Automatyczny asystent czyszczenia gtowic jest dostepny zaréwno podczas druku jak i podczas trybu spoczynku.

Asystent czyszczenia gtowic:

1. Z poziomu menu gtéwnego wybierz ,MATERIALS”, a nastepnie ,,CLEAN NOZZLES”.

2. Okresl gtowice, ktorg chcesz przeczyscié¢ — ,,MODEL MATERIAL” dla TO, ,SUPPORT MATERIAL” dla T1 lub ,,BOTH TOOLS” dla
obu. Wybér potwierdz przyciskiem ,,CONTINUE”.

3. Proces rozpocznie sie automatycznie.

4. Po zakonczeniu, usun reszte wyttoczonego z gtowicy filamentu.

4.2. Czyszczenie stotu roboczego

Zabrudzony lub zattuszczony stét roboczy drukarki moze powaznie utrudni¢ lub catkowicie uniemozliwi¢ drukowanie. Zaleca
sie wyczyszczenie stotu roboczego przed kazdym nowym wydrukiem.

Stét roboczy drukarki nalezy czysci¢ stosujac sie do ponizszej instrukgcji:

1. Ustawi¢ st6t roboczy drukarki w pozycji umozliwiajacej jego wygodne oczyszczenie (MENU -> RISE HEATBED / LOWER
HEATBED).

Wytaczyé wszystkie elementy grzewcze drukarki i odczeka¢ do ich catkowitego ostygniecia.

Wytaczy¢ urzadzenie za pomocg gtdéwnego wtacznika, a nastepnie odtgczyé drukarke od zrédta zasilania.

Zatozy¢ rekawice ochronne.

Oczysci¢ powierzchnie stotu roboczego ze wszelkich resztek tworzywa za pomocg szpachelki. Nastepnie nasgczyc
bawetniang (niesyntetyczng) szmatke rozpuszczalnikiem:

e 10% octem spirytusowym,

e acetonem,

e nitro,

e benzyna ekstrakcyjna

lub czysc stét ggbka nasgczong detergentem.

Przy odttuszczaniu nalezy zwrdcié¢ szczegdlng uwage, aby nie naraza¢ elementéw drukarki wykonanych z tworzywa oraz
malowanych na kontakt z rozpuszczalnikiem, poniewaz moze on doprowadzi¢ do ich uszkodzenia.

6. Odczekaé, az rozpuszczalnik catkowicie odparuje.

e W

UWAGA: na opakowaniu rozpuszczalnikéw zamieszczone sg instrukcje BHP. Nalezy ich bezwzglednie przestrzegac -
opary moga by¢ szkodliwe.
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5. TRYB USPIENIA

Drukarka 3DGence DOUBLE P255 zostata wyposazona w tryb uspienia, zapewniajgcy znaczne ograniczenie poboru pradu, kiedy
drukarka znajduje sie w stanie bezczynnosci przez okres$lony czas.

Tryb us$pienia (rys. 56):

e wylacza wszelkie grzatki,

e wylacza podswietlenie pola roboczego,

e ogranicza pobdr energii pobieranej przez wyswietlacz i ogranicza jego zuzycie.

Uzytkownik moze edytowac czas, jaki musi uptyng¢ od wydania drukarce ostatniej komendy (przez kod maszynowy lub
poprzez wyswietlacz), do uruchomienia trybu uspienia. Domyslnie ustawiony czas wynosi 60 minut.

Aby edytowadé czas wymagany do wtgczenia trybu uspienia:

1. Przejdz do MENU -> SETTINGS -> SLEEP ON.

2. Poprzez klawisze +/- wprowadz nowy czas (max. 120 minut).

3. Mozliwe jest catkowite wytgczenie trybu uspienia klawiszem Off.

Rys. 56 Ekran u$pienia

6. WYLACZANIE DRUKARKI
Aby wytaczy¢ drukarke wcisnij przycisk ON/OFF znajdujacy sie z tytu drukarki (rys. 15).

Po wytaczeniu urzadzenia dobrze jest zabezpieczy¢ filamenty przed wilgocig, kurzem i innymi zabrudzeniami. Dodatkowo,
w przypadku, gdy drukarka nie bedzie uzywana przez dtuzszy czas zaleca sie zabezpieczenie prowadnic oraz $rub trapezowych
tak, aby nie osiadat sie na nich kurz i inne zabrudzenia.

Po wyfaczeniu urzadzenia:

e nie wolno pozostawiac¢ drukarki w wilgotnym pomieszczeniu,

e nie wolno pozostawia¢ drukarki w pomieszczeniu zapylonym,

e nie wolno ustawia¢ drukarki na wysokich regatach/pétkach,

e nie wolno umieszczad urzadzenia w kartonie/worku/szafie przed catkowitym wystudzeniem grzatek,
e nalezy umiesci¢ drukarke w miejscu niedostepnym dla dzieci,

e nalezy zabezpieczy¢ filament jak i samo urzadzenie przed zanieczyszczeniami,

e na czas przechowywania nalezy odtgczy¢ kable zasilajgce od urzadzenia.

UWAGA: pod zadnym pozorem nie wolno wytaczaé drukarki 3DGence DOUBLE P255 przez wyciaggniecie kabla
zasilajgcego. Moze to doprowadzi¢ do jej uszkodzenia.
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V OPROGRAMOWANIE

1. WSTEP

Do drukarek 3DGence przygotowane zostato dedykowane oprogramowanie 3DGence Slicer zawierajgce gotowe ustawienia
druku dla dedykowanych materiatéw. Oprogramowanie stuzy przygotowaniu kodéw maszynowych — .gcode z plikéw
opisujacych geometrie przestrzenng w formacie STL. Producent zapewnia petne wsparcie przy wykorzystaniu przygotowanych
profili druku w oprogramowaniu i zalecanych materiatéw do druku.

Dla zaawansowanych uzytkownikdédw udostepniona zostata opcja zmiany ustawien druku. Z uwagi na charakter modyfikacji
parametrow producent nie gwarantuje jakosci oraz powtarzalnosci wydrukéw przygotowanych w ten sposéb.

1.1. Gwarancja jakosci

Producent gwarantuje mozliwie najwyzszg jako$¢ modeli wydrukowanych z wykorzystaniem dedykowanego oprogramowania
i materiatow. Jezeli jednak podczas korzystania z oprogramowania uzytkownik znajdzie niedoskonatosci w wydrukowanym
modelu lub btedy w programie prosimy o kontakt poprzez formularz zgtoszenia na stronie www.3dgence.com/support
z dotagczonym zdjeciem i opisem wady oraz jezeli to mozliwe — pliku .gcode oraz .stl (formularz dostepny jest po zatozeniu konta
i zarejestrowaniu urzgdzenia). Kazdy model przestany do producenta w ten sposdb zostanie oceniony i/lub wydrukowany
w siedzibie firmy. Producent zaproponuje rozwigzanie problemu poprzez porade, rozpoczecie akcji serwisowych (jezeli jest
konieczna), przygotowanie pliku wykonawczego .gcode lub aktualizacje profili wydruku.

2. INSTALACIA

Oprogramowanie wraz z instrukcjg obstugi nalezy pobra¢ ze strony internetowej producenta: www.3dgence.com/support.
Zalecane wymagania systemowe do uruchomienia programu to:

e Windows 7 lub wyzszy,

* rozdzielczos$¢ ekranu 1920x1080 pikseli,

e 4GB pamieci RAM,

e procesor dwurdzeniowy Intel Core i3 lub wyzszy.

Mozliwe jest uruchomienie oprogramowania na sprzecie nie spetniajgcym tych wymagan, jednak komfort pracy i szybkos¢
przetwarzania modeli moze ulec pogorszeniu. Producent nie zapewnia wsparcia dla sprzetu niespetniajgcego wymagan
systemowych, zwtaszcza starszych wersji systemow operacyjnych.

Przy pierwszym uruchomieniu programu uzytkownik zostanie zapytany o pozwolenie na automatyczng aktualizacje profili
druku. Zalecamy wtgczenie tej opcji, aby uzyskiwa¢ mozliwie najwyzszg jakos¢ modeli. Opcje te mozna wigczy¢ lub wytaczyé
w dowolnym momencie. Aktualizacje odbywajg sie przy kazdorazowym uruchomieniu programu. Profile mozna takze
aktualizowac recznie.
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VI MODUt DWUGLOWICOWY

Modut dwugtowicowy jest statym elementem drukarki 3DGence DOUBLE P255. Stojac przodem do drukarki, po lewej stronie
znajduje sie gtowica TO (na rys. 57 w pozycji nieaktywnej, zaznaczona czerwonym kolorem), ktéra jest odpowiedzialna za
uplastycznianie materiatu bazowego. Z kolei po prawej stronie znajduje sie gtowica T1 (na rys. 57 w pozycji aktywnej,
zaznaczona kolorem niebieskim), ktora jest odpowiedzialna za uplastycznianie materiatu podporowego. Ponizej przedstawiono
inne kluczowe elementy modutu dwugtowicowego (rys. 57, 58).

Do modutu mozna dostac sie poprzez demontaz przedniej obudowy, ktéra jest osadzona na magnesach. Modut wyposazony
jest standardowo w dwie wymienne gtowice drukujgce 3DGence o srednicy dysz 0.4 mm. Caty uktad, dzieki napedzajgcemu go
serwomechanizmowi jest w stanie automatycznie przestawic¢ drukarke na jeden z dwdch materiatow w krétkim czasie. Naped
serwomechanizmu podnosi i opuszcza gtowice za pomocg specjalnej krzywki. Gtowice potaczone sg z resztg uktadu wyttaczania
za pomocy tulei prowadzacych. Wyptywaniu materiatu z nieaktywnej gtowicy przeciwdziatajg zatyczki. Dodatkowo modut
wyposazony jest w system chfodzenia wydruku oraz w system tensometryczny odpowiedzialny za pomiary autokalibracji
i autokompensacji. Modut wyposazony jest rowniez w system PUSH — system szybkiej wymiany gtowic drukujgcych. Wiecej na
temat wymiany gtowic znajduje sie w rozdziale VI, punkt 1.

" Ph
N 3
=" #
i o LS

MO T

Rys. 57 Modut dwugtowicowy - widok z przodu

Rys. 58 Modut dwugtowicowy: 1. Tuleje prowadzqgce | 2. Krzywka mechanizmu
3. Przyciski PUSH | 4. Przednia obudowa (czes¢ przyczepna) | 5. Wentylatory chtodzgce wydruk
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Rys. 59 Modut dwugtowicowy: 1. Obudowa (czes¢ stata) | 2. Serwomechanizm
3. Ptytka stykowa gtowicy | 4. Zatyczka mechaniczna gtowicy | 5. Dysza gtowicy

1. WYMIANA GLOWICY
Drukarka 3DGence DOUBLE P255 zostata wyposazona w szybki system wymiany gtowic roboczych - PUSH SYSTEM.

Gtowice zostaty przedstawione na rys. 59. W razie realizacji drukéw z réznych materiatow, zaleca sie stosowanie innych
gtowic — kazda gtowica do innego materiatu.

(—te
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Rys. 60 Gtowica drukarki 3DGence DOUBLE P255:
1. Tuleja prowadzqca | 2. Ztgczka | 3. Rowek | 4. Styki | 5. Dysza 0.4

UWAGA: zdejmowanie przedniej obudowy modutu dwugtowicowego jest dozwolone tylko na drukarce odtgczonej od
Zrédta zasilania! Niezastosowanie sie do polecenia grozi uszkodzeniem zdrowia!
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Aby wymieni¢ gtowice drukujgca nalezy postepowac zgodnie z punktami ponizej.

1.

Eal

6.

Z menu ,,ADVANCED” wybierz opcje ,HOTEND CHANGE” i wybierz gtowice, ktorg chcesz wymieni¢. Moze to by¢ gtowica TO
(Model Material), gtowica T1 (Support Material) lub obie (Both Tools):
a) jesli w danej gtowicy znajduje sie filament, najpierw zostanie uruchomiony menedzer wytadowania filamentu
(opisany w rozdziale Ill, punkt 4.2),
b) przygotuj nowa gtowice i wprawdz wartos¢ wspotczynnika korekcji temperatury Delta T wygrawerowang na gtowicy
(w przypadku gdy nie ma wygrawerowanego wspotczynnika nalezy wprowadzi¢ wartos¢ domysing = 1),
c) poczekaj az gtowica wychtodzi sie ponizej 50°C,
d) wytacz drukarke i odepnij kabel zasilajacy.
Zatéz rekawice ochronne.
Zdejmij przednig obudowe modutu (rys. 61), poprzez pociagniecie jej do siebie.
Wypnij uktad doprowadzajacy z gtowicy (rys. 62):
a) wysun blokade w ksztatcie litery C (rys. 62, krok 1),
b) wecisnij blokade ztaczki (rys. 62, krok 2) i jednoczesnie wysun uktad doprowadzajacy (rys. 62, krok 3).
Jedna reka odegnij delikatnie zatyczke w lewo (w przypadku gtowicy TO) lub w prawo (w przypadku gtowicy T1) — na rys.
63 oznaczone kolorem zielonym. Réwnoczesnie wcisnij do oporu i przytrzymaj przycisk PUSH (rys. 63, kolor czerwony)
i popchnij od géry gtowice przytrzymujac ja od dotu reka (rys. 63, kolor 26tty). Uwazaj, aby gtowica nie spadta na ceramike
pod wptywem wiasnego ciezaru.
We? przygotowang wczesniej nowa gtowice:

Odegnij delikatnie zatyczke, réwnoczesnie wcisnij do oporu i przytrzymaj przycisk PUSH. Wt6z gtowice w obejme do oporu
i pus¢ przycisk PUSH oraz zatyczke. Podczas wktadania gtowicy upewnij sie o jej odpowiednim ustawieniu — styki powinny by¢
zwrdcone na zewnatrz, natomiast poziomy rowek w Twojg strone (rys. 64). Nastepnie wsun uktad doprowadzajacy do gtowicy,
postepujac analogicznie do rys. 62. Poprawnie zamontowany uktad doprowadzajgcy krétki bedzie widoczny w otworze w tulei
prowadzacej gtowicy.

7.

UWAGA: Zachowaj szczegdlng ostroznosc przy wktadaniu gtowicy. Aby unikna¢ zagiecia stykéw, gtowica musi by¢
utrzymywana w pozycji pionowej. W razie uszkodzenia stykow lub nieprawidtowego zamontowania gtowicy drukarka
po wiaczeniu wyswietli btagd w postaci napisu ,,DEF” (btad oznaczajgcy brak odczytu z czujnikdw temperatury)
w miejscu wskazan temperatury.

Wymiana gtowicy zostata zakornczona. Teraz mozesz wigczy¢ zasilanie, uruchomic¢ drukarke i przejs¢ do asystenta
tadowania materiatu (rozdziat Ill, punkt 4.1)

UWAGA: po kazdorazowej zmianie gtowicy nalezy ponownie przeprowadzi¢ kalibracje offsetéw w osiach X,Y oraz Z (rozdziat

VIII, punkt 2.2). W pierwszej kolejnosci wykonac kalibracje offsetu w osi Z, a nastepnie w osiach Xi Y.
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Rys. 64 Odpowiednie ustawienie gtowic (blaszki stykowe na zewngqtrz)
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VII INFORMACIJE UZUPEENIAJACE

1. AUTOKOMPENSACJA | AUTOKALIBRACIA

Fabrycznie kazde urzadzenie przechodzi procedure skanowania stotu (heatbed scan). W celu zapewnienia optymalnej jakosci
wydruku zalecane jest powtdérzenie procedury, co kilkaset godzin pracy drukarki. Zaleca sie réwniez ponowic¢ procedure
skanowania w przypadku wystgpienia problemdw z przyczepnoscig wydrukéw do stotu roboczego badz nieréwnomiernym
nanoszeniem materiatu przez drukarke w trakcie drukowania pierwszych warstw.

Drukarka 3DGence DOUBLE P255 zostata wyposazona w zaawansowany algorytm autokalibracji i autokompensacji platformy
roboczej. Dla prawidtowego dziatania autokompensacji konieczne jest wykonanie skanowania stotu. Ponizej opisano zasade
dziatania tej procedury.

Autokalibracja platformy roboczej polega na automatycznym pomiarze powierzchni platformy roboczej wydruku w 100
punktach przy pomocy czujnika nacisku wbudowanego w modut drukujacy. Na tej podstawie tworzona jest wirtualna mapa
krzywizny stotu, stanowigca podstawe autokalibracji i autokompensacji. Zapisana jest w pamieci drukarki i ulega zmianie tylko
po przeprowadzeniu kolejnego kompletnego skanu roboczego (rys. 65).

Rys. 65 Mapa krzywizny stotu bedqca wynikiem autokalibracji

Autokompensacja platformy roboczej polega na jednopunktowym pomiarze dystansu do platformy roboczej i ustalenia
poprawnej odlegtosci do rozpoczecia pracy. Proces ten odbywa sie kazdorazowo przed wydrukiem. Po ustawieniu prawidfowej
wysokosci nad jednym punktem, dalsza cze$¢ wydruku przebiega z uwzglednieniem zapisanego w pamieci drukarki wzoru
krzywizny stotu - dzieki temu odlegtos¢ dyszy od stotu roboczego jest zawsze jednakowa i biezgco korygowana w osi Z.

Istnieje mozliwo$¢ ustawienia punktu pomiaru autokompensacji (rys. 66).

Domyslnie autokompensacja ustawiona jest na Srodku stotu. Aby zmodyfikowaé punkt autokompensacji, wejdz w MENU >
ADVANCED - AUTOCOMP. SETTINGS i wybierz X PROBE POSITION. Ustaw punkt pomiaru od 1 do 10, nastepnie wybierz
Y PROBE POSITION (ustaw 1 - 10) i zatwierdz przyciskiem CONTINUE.

| PUNKT POMIARU
AUTOKOMPENSAC]I X=5, Y¥=5

PUNKT BAZOWY X=0, Y=0

»
»

X

PRZOD
DRUKARKI

Rys. 66 Przyktadowe ustawienie punktu pomiaru autokompensacji
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VIl CZYNNOSCI SERWISOWE

1. WSKAZANIA DO KALIBRACII STOtU ROBOCZEGO

Przeprowadzanie procesu kalibracji stotu roboczego (heatbed scan) nie jest wymagane przy kazdorazowym uruchamianiu
drukarki - wystarczy wykonywaé ja raz na kilkadziesiat do kilkuset godzin wydruku. Proces kalibracji stotu zostat przedstawiony
w rozdziale IlIl, punkt 3.1.

Skalibruj stot roboczy jesli wystepuje ktérykolwiek z ponizszych objawow:

e drukarka ma zosta¢ uruchomiona po raz pierwszy,

e jeden lub wiecej naroznikéw lub krawedzi wydruku odkleja sie lub nie przylega do stotu roboczego,

e jeden lub wiecej naroznikow lub krawedzi wydruku jest wgnieciona w powierzchnie stotu roboczego (wrazenie
przezroczystosci),

e zbyt cienko naftozona warstwa, ostatecznie przeskakiwanie, klikanie silnika ekstrudera, spietrzenie nadmiarowego
materiatu miedzy przejsciami gtowicy,

e doszto do nieumysinego uniesienia powierzchni stotu,

* przytozono duzg site, na przyktad w trakcie usuwania wydruku i istnieje uzasadnione podejrzenie, ze ulegt przemieszczeniu,

e naktadana pierwsza warstwa wydaje sie by¢ nieréwnomiernie roztozona - jedna krawedz poprawna, kiedy przeciwlegta
jest rozgnieciona lub nie do$¢ mocno przylegajgca do stotu.

1.1. Wymiana stotu grzewczego

Drukarka 3DGence DOUBLE P255 posiada stét roboczy wykonany z ceramiki. Rozwigzanie takie gwarantuje dobre przyleganie
pierwszej warstwy wydruku oraz tatwe usuniecie modelu po zakoriczeniu procesu druku. 3DGence DOUBLE P255 posiada
mozliwosc¢ szybkiej wymiany stotu ceramicznego, ktdra zostata opisana ponizej.

Nalezy pamietaé, aby nie zdejmowac wydrukéw ze stotu zbyt szybko, przed wychtodzeniem stotu roboczego, poniewaz moze
spowodowac to uszkodzenie ceramiki. Stosowanie srodkow adhezyjnych nie wspieranych przez 3DGence moze spowodowac
pekniecie lub nawet wyrwanie kawatka ceramiki.

Instrukcja wymiany ceramiki stotu grzewczego:
1. Witgcz drukarke i upewnij sie, ze temperatura stotu wynosi mniej niz 30°C.

2. Obniz poziom stotu roboczego (MENU -> LOWER HEATBED), tak aby uzyska¢ do niego swobodny dostep od gory.

UWAGA: ruch stotu w dét przy pomocy opcji LOWER HEATBED nie jest niczym ograniczony! Nalezy zachowad
szczegblng uwage podczas uzywania tej opcji, aby nie doprowadzi¢ do kolizji stotu roboczego z dolng ptyta drukarki.

3. Wylacz drukarke i odepnij od zrédta zasilania.

»

Sciggnij cztery metalowe spinki, ktére unieruchamiajg ceramike poprzez zsuniecie ich z powierzchni ceramiki (rys. 57, kolor
26tty, punkt 1). W przypadku problemu ze Sciggnieciem spinek, uzyj kleszczy.

Delikatnie unie$ ceramike pionowo w gore (rys. 67, kolor czerwony, punkt 2);

W16z delikatnie nowa, czystg ceramike i osadzZ na niej spinki.

Wyczys¢ ceramike (rozdziat IV, punkt 4.2).

© N o wu

Przeprowad? kalibracje platformy roboczej: Menu - Advanced -> Heatbed scan.
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Rys. 67 Stét roboczy: 1. Spinki | 2. Ceramika

2. KALIBRACJA MODUtU DWUGLOWICOWEGO

2.1. Precyzyjna kalibracja osi

Drukarka 3DGence DOUBLE P255, jak wszystkie urzadzenia firmy 3DGence, zostata wyposazona w unikalny system precyzyjnej
korekty wymiarowej drukowanego modelu. Urzgdzenie jest fabrycznie kalibrowane dla materiatu Verbatim PLA z doktadnoscia
do 0.1 mm. Podczas druku z zastosowaniem materiatéw o réznym skurczu termicznym moze wystgpic¢ koniecznos¢ dokonania
korekty wymiarowej. W przypadku wiekszosci drukarek taka korekta bywa bardzo ktopotliwa lub wrecz niemozliwa. Dzieki
innowacyjnemu systemowi, 3DGence DOUBLE P255 pozwala w prosty i szybki sposéb dokonaé precyzyjnej korekty
wymiarowej. System ten przy pomocy zaledwie jednego wydruku kalibracyjnego oraz wykonania prostych pomiaréw umozliwia
uzyskanie doktadnosci rzedu 0.02 mm.

UWAGA: kazdy materiat, z ktérego wykonany jest filament posiada swdj unikalny skurcz termiczny. Dla maksymalnie
precyzyjnych wynikdéw taka kalibracje nalezy przeprowadzi¢ dla materiatu, z ktdrego wydruk ma zosta¢ wykonany.

Aby mdc rozpoczaé precyzyjng kalibracje osi XY, konieczne bedzie wydrukowanie specjalnej bryty (rys. 68). Model
Dimmension_Calibration.stl znajduje sie na stronie www.3dgence/support w zaktadce pliki (zaktadka dostepna jest po
zatozeniu konta i zarejestrowaniu urzadzenia). Model nalezy przygotowa¢ do druku w oprogramowaniu 3DGence Slicer dla
wybranych materiatéw. Wydruk zajmie okoto 45 minut.

5. 3DGence Slicer -]

Name: krzytyk 10X10 POP (2).gcode Vi7400 cm3 1h:7m  Model materiat 125 ( ~345m)

" & S ©

Rys. 68 Wizualizacja modelu Dimmension_Calibration.stl
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Po wydrukowaniu, ochtodzeniu i ostroznym zdjeciu z platformy roboczej modelu kalibracyjnego nalezy go zmierzy¢ w osiach

X iY. Zostaty one zaznaczone na modelu. Do wykonania pomiaru mozna uzy¢ roznych narzedzi, jednak ich doktadnos¢ nie moze
by¢ gorsza niz 0.05 mm:

suwmiarka,
mikrometr,
maszyna wspotrzednosciowa,

narzedzia optyczne.

Wydruk nalezy zmierzy¢ w osi X oraz Y. Dla zwiekszonej pewnosci pomiaru zastosuj sie do ponizszych wskazéwek:

punkt pomiarowy powinien znajdowac sie w srodku wysokosci modelu nad stopniem, oba punkty na wysokosci tej samej
warstwy (rys. 69),

pomiary dla osi X i Y wykonaé po 5 razy. Odrzuci¢ najwyzszy i najnizszy wynik z kazdej grupy. Pozostate wymiary nalezy
usrednic¢ dla kazdej z osi (rys. 70).

A o 4

X

Rys. 69 Wizualizacja pomiaru

POMIAR: X: Y:
100,08 100,07
100,06 100,06
100,05 100,08
100,04 100,06
100,05 100,05

SREDNIA: 100,05 100,06

Rys. 70 Tabela pomiardw dla osi X i osi Y

Wynik takiego dziatania bedzie podstawag dalszych operacji:

1.
2.

5.
6.

Wejdz do MENU - ADVANCED - XY CALIB. (rys. 26).

Wybierz ORIGIN X i przyciskami —/+ wprowadz wartos¢ wymiaru, ktéry byt nadany modelowi w osi X. W przypadku pliku
Dimmension_Calibration.stl pobranego ze strony jest to 100,00 mm.

Wybierz PRINT X i za pomocg przyciskow —/+ wprowadz wartos$¢ zmierzong na modelu w osi X.

Wybierz ORIGIN Y i przyciskami —/+ wprowadz warto$¢ wymiaru, ktory byt nadany modelowi w osi Y. W przypadku pliku
Dimmension_Calibration.stl pobranego ze strony to 100,00 mm.

Wybierz PRINT Y i za pomocg przyciskow —/+ wprowadz wartos¢ zmierzong na modelu w osi Y.

Potwierdz zmiany przyciskiem Save.

Dodatkowo, aby zweryfikowa¢ poprawng kalibracje osi mozna jeszcze raz wydrukowaé model DimmensionCalibration.stl
pobrany ze strony i dokona¢ pomiaru.

Dzieki tej procedurze, nastepny wydruk z materiatu, dla ktérego dokonano kalibracji bedzie wydrukowany z kompensacjg
skurczu materiatu w osiach Xi V.
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2.2. Kalibracja offsetéw w osiach X, Y i Z

W dwugtowicowej drukarce 3D ze wzgledu na uwarunkowania konstrukcyjne wstepujg réznice w potozeniu gtowic w osiach X,
YiZ.X/Y/Z Offset to nazwa parametru, opisujgca roznice potozenia dyszy ekstrudera T1 wzgledem dyszy ekstrudera TO w osiach
X/Y/Z. Na rys. 71 pokazano wizualizacje offsetéw w osiach X oraz Z. Réznice te mozna skompensowaé za pomocga ustawien
drukarki, dostepnych z poziomu panelu dotykowego.

Z OFFSET ¢

X OFFSET

Rys. 71 Wizualizacja réZnicy potoZzenia dysz — offsetow

UWAGA: Po kazdej wymianie gtowicy nalezy wykonac kalibracje offsetu w osi Z, a nastepnie kalibracje offsetéw w osi X i Y!

Kalibracja offsetow osi Z:

Do kalibracji réznicy potozenia dysz w osi Z stuzy opcja Z MEASURE, dostepna w MENU -> ADVANCED - MODULE CALIB.
Drukarka dokonuje tensometrycznego pomiaru dystansu obu gtowic TO i T1 od stotu, nastepnie przelicza te odlegtosci na
rdznice potozenia dyszy ekstrudera T1 wzgledem dyszy ekstrudera TO i zapisuje w pamieci.

Wartos$¢ offsetu Z mozna modyfikowac takze recznie: MENU - ADVANCED -> MODULE CALIB. - Z OFFSET i wprowadzi¢
wartos$¢ za pomoca przyciskow + / -.

Kalibracja offsetow osi X,Y:

W celu weryfikacji offsetu w osiach X, Y nalezy wydrukowaé model kalibracyjny znajdujacy sie w pamieci drukarki (procedura
opisana ponizej). Model przygotowany jest dla materiatéw PLA i BVOH. Wydruk zajmuje ok. 10 minut.

Model sktada sie z dwdch czesci - czesci X (rys. 72) i czesci Y (rys. 73). Czes¢ X stuzy do ustawienia offsetéw pomiedzy gtowicami
w osi X. Cze$¢ Y stuzy do ustawienia offsetéw pomiedzy gtowicami w osi Y. Kazda z czesci sktada sie z dwdch warstw materiatu
— warstwa dolna wydrukowana z materiatu podporowego (rys. 72, kolor biaty) i warstwa gérna wydrukowana z materiatu
modelowego (rys. 72, kolor czerwony).

Kazda cze$¢ modelu zbudowana jest z 11 linii. Srodkowa linia to punkt 0.00. Linie na prawo od punktu 0.00 rosng ze znakiem
plus co 0.05 mm w zakresie od 0,05 mm do 0,25 mm, a linie na lewo od punktu 0.00 malejg ze znakiem minus co 0.05 mm
w zakresie od -0,05 mm do -0,25 mm (rys. 72, 73). Wydrukowane symbole: ,+” po prawej stronie i ,-"po lewej stronie s3
pomocne przy okresleniu znaku z jakim odczytang wartos¢ bedzie trzeba wprowadzi¢ do drukarki (rys. 72, 73). Przy prawidtowo
skalibrowanych offsetach na srodkowe;j linii (punkt 0.00) materiat modelowy pokrywa sie z materiatem suportowym zaréwno
w osi X jakiwosiY.
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CzESC X

20,2550 0200 =0, 15 508 F=0.05: 2000402005 5505105 22015

Rys. 72 Model kalibracyjny offsetow w osi X

CZESC Y

s0i2577070.20-° 5015 £ -0:1015-0.05 270,00 20:05 5501 00045

Rys. 73 Model kalibracyjny offsetow w osi Y

Na rys. 64 przedstawiono dwa modele kalibracyjne — czes¢ X.

Pierwszy z nich (u gory) posiada nieprawidtowe wartosci offsetéw w osi X, natomiast drugi (na dole) posiada prawidtowo
skalibrowane wartosci offsetow w osi X (rys. 74).

Przy prawidtowo skalibrowanych offsetach na srodkowej linii (punkt 0.00) materiat modelowy pokrywa sie z materiatem
podporowym zaréwno w osi X jak i w osi Y (rys. 74, model dolny).

W pierwszej kolejnosci na rozkalibrowanym modelu nalezy znaleZ¢ linie, na ktérej najlepiej pokrywa sie materiat modelowy
(rys. 74, kolor czerwony) z materiatem podporowym (rys. 74, kolor biaty). Na géornym modelu (rys. 74) materiaty pokrywajg sie
najlepiej na trzeciej linii na lewo od punktu 0.00. Linia ta oddalona jest od punktu 0.00 o0 -0,15 mm. Oznacza to, ze wartos$¢
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offsetu w osi X jest przesunieta o -0.15 mm i o taka wartos¢ nalezy skorygowac wartos¢ offsetu X wpisanego w menu kalibracji

(procedura kalibracji offsetéw w osi X i Y opisana jest ponizej).

NIEPRAWIDLOWE WARTOSCI OFFSETOW W 0SI X

20,2550 0.208 =0, 1o, =0 @ =005 2010020200555 00T 0: 80515

miejsce naktadania sie
na siebie materiatow w osi X

PRAWIDLOWE WARTOSCI OFFSETOW W 0SI X

:0:25 150,200 0.5+ 20.1005-0.05, 55 03007 £20.05-#10,105.0.15

miejsce naktadania sie
na siebie materiatow w osi X

Rys. 74 Poréwnanie poprawnie skalibrowanych wartosci offsetow z wartosciami nieprawidfowymi
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Procedura kalibracji offsetéw w osi X, Y:

1. Zataduj filament modelowy (PLA) i filament podporowy (BVOH) poprzez wybér z menu drukarki: MATERIALS > LOAD
MODEL MATERIAL / LOAD SUPPORT MATERIAL i podazaj zgodnie z poleceniami na wyswietlaczu.

2. Wydrukuj model kalibracyjny znajdujacy sie w pamieci drukarki poprzez wybér kolejno z menu drukarki: MENU -
ADVANCED - MODULE. CALIB. - AUTO XY CALIB.

3. Po wydrukowaniu modelu wybierz na wyswietlaczu linie, na ktdrej najlepiej pokrywa sie materiat modelowy z materiatem
podporowym w czesci X (rys. 75).

@ AUTOMATIC XY CALIBRATION

Choose lines where
support and model
material line are
coolinear.

Highlight one which
suit best.

2171 mm ==

Rys.75 Ekran automatycznej kalibracji offsetow w osi X

4. Wpybierz przycisk CONTINUE.

5. Wybierz na wyswietlaczu linie, na ktérej najlepiej pokrywa sie materiat modelowy z materiatem podporowym w czesci Y
(rys. 76).

@ AUTOMATIC XY CALIBRATION

Choose lines where
support and model
material line are
coolinear.

Highlight one which
suit best.

762 mm ==

Rys. 76 Ekran automatycznej kalibracji offsetow w osi Y

6. Woybierz przycisk CONTINUE.
Zatwierdz przyciskiem SAVE.
8. Ponownie wydrukuj model znajdujacy sie w pamieci drukarki poprzez wyboér kolejno z menu drukarki: MENU - ADVANCED
- MODULE. CALIB. - AUTO XY CALIB. i wizualnie ocen poziom skalibrowania offsetéw:
e jezeli na srodkowe;j linii materiat modelowy pokrywa sie z materiatem suportowym zaréwno w osi X jak i w osi Y -
offsety XY modutu dwugtowicowego s3 skalibrowane poprawnie,
e jezeli na srodkowej linii materiat modelowy nie pokrywa sie z materiatem suportowym zaréwno w osi X jak i w osi Y -
offsety XY modutu dwugtowicowego nie sg skalibrowane poprawnie. Nalezy ponownie przeprowadzi¢ kalibracje
offsetow zgodnie z punktami 2 — 7.

~

3DGence DOUBLE P255 | wersja 06.2021 strona 58 z 66



3. BLEDY SYSTEMU | ROZWIAZANIA

E201 - problemy z odczytem wartosci czujnika sity modutu drukujgcego. Wartos¢ sity poza zakresem pomiarowym

Nalezy sprawdzi¢ czy:

e glowice drukujgce zostaty poprawnie zainstalowane,

e nie doszto do mechanicznego uszkodzenia modutu drukujgcego,

e po wykonaniu bazowania osi Z (przytrzymanie opcji Rise Heatbed w Menu) nie dochodzi do fizycznego kontaktu zadnego
z elementéw modutu drukujgcego z platforma roboczg. W przypadku stwierdzenia kontaktu nalezy wykonaé regulacje
potozenia czujnika potozenia kraricowego osi Z (rozdziat Ill, punkt 3.1),

e nie dochodzi do wywierania znacznej sity na gtowice poprzez inne elementy drukarki, np. uktady doprowadzajgce materiat
do gtowicy.

INFORMACIJA: prawidtowy odczyt sity powinien miesci¢ sie w zakresie -15500 — 15500 jednostek. Warto$¢ mozna odczytac
poprzez wybor opcji Diagnostic info w menu Advanced. Odczyt sity znajduje sie pod pozycja Force Sensor.

E202 - btad pozycji czujnika kraricowego pozycji osi Z

Nieprawidtowa pozycja czujnika kraricowego osi pionowej. Maksymalna wartos$¢ odlegtosci pomiedzy gtowica a platforma

roboczg zostata osiggnieta. Po wykonaniu bazowania osi Z (przytrzymanie opcji Rise Heatbed w Menu) odlegto$¢ w kazdym

miejscu nad platforma roboczg nie powinna przekracza¢ 1,5 mm. W przypadku wystgpienia btedu:

e jedli odlegtos¢ nie miesci sie w zakresie 0,8mm — 1,5mm — nalezy wykonaé regulacje potozenia czujnika potozenia
kranncowego osi Z (rozdziat lll, punkt 3.1),

e jedli odlegtos¢ miesci sie w zakresie 0,8mm — 1,5mm — nalezy sprawdzi¢, czy czujnik sity reaguje na nacisk. W tym celu
nalezy sprawdzi¢, czy wartos¢ sity Force Sensor ulega zmianie po przytozeniu sity na koricowke dyszy drukujgcej (wartos¢
mozna odczytac poprzez wybdr opcji Diagnostic info w menu Advanced). Jesli wartos¢ po przytozeniu sity nie ulega znacznej
zmianie nalezy skontaktowac sie z dziatem pomocy techniczne;j.

UWAGA: zaréwno gtowice drukujgce jak i pozostate elementy wewnatrz komory drukarki mogg mie¢ wysoka
temperature stwarzajgc niebezpieczenstwo poparzenia. Nalezy zachowac¢ szczegdlng ostroznosé, a probe nacisku
wykonac¢ przy pomocy metalowego przedmiotu, np. pesety. Pod zadnym pozorem nie nalezy dotykaé elementéw
drukarki odstonietymi czesciami ciata.

E203/def/Temperature Sensor Fail — btad sensora temperatury. Problem z pomiarem temperatury jednego lub wiecej
urzadzen grzewczych

Nalezy niezwtocznie wytgczyé gtdwne zasilanie urzagdzenia oraz upewnic sie czy:

e glowice drukujgce zostaty poprawnie zainstalowane,

e nie doszto do mechanicznego uszkodzenia modutu drukujgcego badz innych elementéw drukarki,

e nie doszto do uszkodzenia przewoddéw wewnatrz drukarki oraz pod gérng pokrywg serwisowa.

Jesdli gtowice drukujace zostaty poprawnie zainstalowane i/lub doszto do jednego z opisanych powyzej uszkodzen nalezy
skontaktowac sie z dziatem pomocy technicznej.

E204 - problem z minimalna pozycja czujnika kraricowego pozycji osi Z

Nieprawidtowa pozycja czujnika krancowego osi pionowej. Minimalna wartos¢ odlegtosci pomiedzy gtowicg a platforma
roboczg zostata osiggnieta. Po wykonaniu bazowania osi Z (przytrzymanie opcji Rise Heatbed w Menu) odlegtos¢ w kazdym
miejscu nad platformg roboczg nie powinna by¢é mniejsza niz 0,8mm, w szczegdlnosci nie powinno dochodzi¢ do fizycznego
kontaktu korncowki dyszy drukujgcej z platforma roboczg. W przypadku stwierdzenia nieprawidtowej odlegtosci nalezy wykonaé
regulacje potozenia czujnika potozenia kraricowego osi Z (rozdziat Ill, punkt 3.1).

E205 — doktadnos¢ pomiaru poza tolerancja

Drukarka dokonuje pomiardw korekcji wysokosci narzedzia przy pomocy czujnika sity. Pomiar wykonywany jest z powtérzeniem

w celu zbadania powtarzalnosci i doktadnosci pomiaru. Jezeli doktadnos$¢ wykracza poza zakres tolerancji (0.02mm) wowczas

sygnalizowany jest btgd E205.

Nalezy sprawdzi¢ czy:

e zarédwno na gtowicy i/lub platformie roboczej nie znajdujg sie zabrudzenia badZ czastki materiatu nie bedace
termoplastycznym materiatem wsadowym,

e glowice drukujgce zostaty poprawnie zainstalowane,

e nie doszto do mechanicznego uszkodzenia modutu drukujacego,

e po wykonaniu bazowania osi Z (opcja Rise Heatbed w Menu) nie dochodzi do fizycznego kontaktu zadnego z elementéw
modutu drukujgcego z platformg roboczg. W przypadku stwierdzenia kontaktu nalezy wykonac regulacje potozenia
czujnika potozenia kraricowego osi Z (rozdziat Ill, punkt 3.1),
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e nie dochodzi do wywierania znacznej sity na gtowice poprzez inne elementy drukarki, np. uktady doprowadzjgce materiat
do gtowicy.

Material TO/T1 feed malfunction detected — wartos¢ wskaznika jakosci ekstruzji przekroczyta wartosé progowa

1. W przypadku wystgpienia btedu nalezy wytadowac i ponownie zatadowa¢ materiat za pomoca opcji: Change model
material / Change support material w menu drukarki, a nastepnie wznowi¢ wydruk za pomoca opcji Resume.

2. Jezeli procedura Change material sie nie powiedzie nalezy postepowac zgodnie z opisem w rozdziale Ill, punkt 4.3.

Jezeli problem bedzie sie powtarzac oraz punkty 1 i 2 nie pomagajg, nalezy sprawdzi¢ czy:

e drukarka bazuje sie na odpowiedniej wysokosci (rozdziat lll, punkt 3.1),

e  materiat zostat zatadowany poprawnie i czy nie wystepujg czynniki, ktore mogg utrudniac jego ruch,

e  materiat nie jest zawilgocony (przy ekstruzji na filamencie wystepujg charakterystyczne pecherzyki powietrza),
e nie wystepuje mechaniczne uszkodzenie uktadow doprowadzajgcych.

W przypadku wielokrotnego wystgpienia btedu nalezy wymieni¢ gtowice na nowg oraz skontaktowac sie z dziatem pomocy
techniczne;j.

Encoder TO/T1 Communication Fail — btagd komunikacji z czujnikiem jakosci ekstruzji T0/T1
W przypadku wystgpienia btedu nalezy skontaktowac sie z dziatem pomocy technicznej.

Encoder TO/T1 Read Fail — btad odczytu pozycji czujnika jakosci ekstruzji TO/T1
W przypadku wielokrotnego wystgpienia btedu nalezy skontaktowac sie z dziatem pomocy techniczne;j.

Encoder TO/T1 Magnitude Fail / Encoder TO/T1 Magnetic field Fail — problem z pozycja elementu magnetycznego czujnika
jakosci ekstruzji

W przypadku wystgpienia btedu nalezy skontaktowac sie z dziatem pomocy technicznej.

LCD Fail — btagd komunikacji sterownika panelu obstugi LCD drukarki
W przypadku wystgpienia btedu nalezy skontaktowac sie z dziatem pomocy techniczne;j.

Ul Engine Fail — bfad wyswietlania sterownika ekranowego panelu obstugi LCD drukarki
W przypadku wystgpienia btedu nalezy skontaktowac sie z dziatem pomocy technicznej.

Temperature sensor fail - btad odczytu temperatury ptyty gtéwnej
W przypadku wystgpienia btedu nalezy skontaktowac sie z dziatem pomocy technicznej.
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IX MONTAZ KOMORY

UWAGA: drukarke nalezy postawié¢ na twardym i stabilnym podtozu o minimalnych wymiarach: 630x630 mm.

1. Jezeli materiaty sg zatadowane - wigcz drukarke i wytaduj je poprzez wybér kolejno z menu drukarki: MATERIALS -
UNLOAD MODEL MATERIAL/UNLOAD SUPPORT MATERIAL i postepuj zgodnie z poleceniami na wyswietlaczu.
UWAGA: w przypadku probleméw z wytadowaniem filamentéw skorzystaj z instrukcji obstugi drukarki (rozdziat Ill, punkt
4.3).

2. Woytacz drukarke.
3. Wypnij przewody doprowadzajgce filamenty do ekstruderdw z ekstrudera TO i z ekstrudera T1 (rys. 77). W tym celu:

e wysun blokade w ksztatcie litery C (rys. 77, krok 1),
e wcisnij blokade ztaczki (rys. 77, krok 2) i jednoczesnie wysun przewdd doprowadzajacy (rys. 77, krok 3).

/

Rys. 77 Wypiecie przewodow doprowadzajqcych filamenty do ekstruderdw

4. Przytéz tylng czes¢ komory do drukarki (rys. 78). Dopasuj powierzchnie krzywizny komory do powierzchni krzywizny
drukarki (rys.78).

Rys. 26 Monta:z tylnej czesci komory

5. Zatéz klipsy mocujgce tylng czes¢ komory do drukarki, tak aby magnes w klipsie przylegat do wyciecia w drukarce (rys. 79).

Nk

Rys. 27 Montaz klipséw mocujgcych
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6. Zatdz gérng cze$¢ komory, tak aby ekstrudery drukarki znajdowaty sie w wycieciu gérnej czesci komory (rys. 80). Gérna
czes¢ komory powinna nachodzi¢ na tylng czes¢ komory. Odpowiednie przyleganie komory do drukarki zapewnig magnesy.

Rys. 80 Montaz gornej czesci komory

7. Wepnij przewody doprowadzajace filamenty do ekstrudera TO i ekstrudera T1 (rys. 81). W tym celu:
e wsun przewdd doprowadzajacy do otworu ztgczki (rys. 81, krok 1). Upewnij sie, ze przewdd doprowadzajacy zostat
wsuniety do korica (okoto 2 cm, do wyczucia oporu),
e zaldz blokade w ksztatcie litery C (rys. 81, krok 2).

/

Rys. 81 Whpiecie przewoddw doprowadzajqgcych filamenty do ekstruderow

UWAGA: zatozenie przedniej czeSci komory w kolejnym punkcie instrukcji uniemozliwia korzystanie z panelu sterowania

drukarki. Jezeli planujesz wydruk, przed zatozeniem przedniej czesci komory wykonaj ponizsze czynnosci:

e wigcz drukarke,

e zataduj filamenty poprzez wybér z menu drukarki: MATERIALS > LOAD MODEL MATERIAL/LOAD SUPPORT MATERIAL
i postepuj zgodnie z poleceniami na wyswietlaczu drukarki,

e uruchom wydruk poprzez wyboér pliku z menu PRINT.

8. Przytdz przednig czes¢ komory do drukarki. Przednia czes¢ komory powinna nachodzi¢ na gérng cze$¢ komory (rys. 82).
Odpowiednie przyleganie komory do drukarki zapewnig magnesy.

Rys. 82 Montaz przedniej czesci komory
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X StOWNIK

ABS (poliakrylonitryl-butadien-styren) — jeden z gtéwnych, obok PLA, materiatdw eksploatacyjnych drukarek 3D.
Charakteryzuje sie wysokg udarnoscig, twardoscia i odpornoscig na zarysowanie. Nie jest odporny na dziatanie promieni UV.
Rozpuszczalny w acetonie, co dopuszcza postprodukcje wydrukéw metoda waporyzacji acetonowej. Wydruki z ABS mozna
rowniez kleic¢ ze sobg roztworem ABS w acetonie. ABS posiada dos¢ znaczny skurcz termiczny (do 0,7%). Typowg temperaturg
pracy dla druku z ABS jest 220 - 250°C oraz okoto 100°C dla platformy robocze;.

Adhezja — w kontekscie druku 3D przyleganie wydruku do platformy roboczej urzadzenia. Niedostateczne przyleganie wydruku
moze spowodowac czesciowe lub catkowite oderwanie wydruku od stotu w trakcie pracy drukarki. Ceramiczny stét 3DGence
DOUBLE P255 zapewnia dobrg adhezje podstawowych materiatéw eksploatacyjnych, jednak dla tworzyw trudnych w druku
istnieje szereg komercyjnych rozwigzan poprawiajacych site przylegania wydruku do platformy. Zattuszczenie lub zabrudzenie
stotu negatywnie wptywajg na adhezje.

Autokalibracja — zdolnos¢ drukarki do przeprowadzenia zautomatyzowanej kalibracji platformy roboczej. Proces ten ma na
celu wygenerowanie mapy krzywizny oraz nieregularnosci stofu roboczego i przez wprowadzanie dynamicznych poprawek,
zapewnienie statej wysokosci dyszy nad platforma roboczg. Zazwyczaj zajmuje od kilku do kilkudziesieciu minut a ingerencja
uzytkownika ogranicza sie do uruchomienia procesu wtasciwg komenda.

Autokompensacja — polega na jednopunktowym pomiarze dystansu do platformy roboczej i ustalenia poprawnej odlegtosci do
rozpoczecia pracy. Proces ten odbywa sie kazdorazowo przed wydrukiem. Po ustawieniu prawidtowej wysokosci nad jednym
punktem, dalsza czes¢ wydruku przebiega z uwzglednieniem zapisanego w pamieci drukarki wzoru krzywizny stotu — dzieki
temu odlegtos¢ dyszy od stotu roboczego jest zawsze jednakowa i biezgco korygowana w osi Z.

Bridge — cze$¢ modelu wydrukowana w powietrzu, przewieszona miedzy dwiema czesciami wydruku. Podlega specjalnym
przeliczeniom podczas przygotowania pliku do druku. Jesli most jest zbyt dtugi, moze ulec deformacji. W takich przypadkach
nalezy taki element druku podeprzeé strukturami podporowymi.

Brim — jeden ze sposobow poprawy przylegania wydrukow do platformy roboczej. Polega na zwiekszeniu powierzchni
przylegania do platformy przez wygenerowanie dodatkowych, zewnetrznych obryséw wtasciwej bryty na poziomie pierwszej
warstwy wydruku. Im wiecej linii obrysu zostanie dodane, tym wieksza bedzie powierzchnia przylegania. Zazwyczaj stosuje sie
od 5 do 20 dodatkowych obryséw (linii brimu). Brim nalezy stosowac jesli wystepujg problemy z odklejaniem sie wydruku od
platformy roboczej.

CAD (Computer Aided Design) — zbiorcze okreslenie rdoinych procesdéw projektowych, wspomaganych komputerowo.
Metodologia CAD znajduje zastosowanie miedzy innymi w inzynierii mechanicznej, elektrycznej, medycznej i architektoniczne;j.
Podstawg metodologii CAD jest modelowanie geometryczne majgce na celu stworzenie dwu- lub tréjwymiarowej reprezentacji
projektowanego elementu. Dostepne sg wielorakie pakiety oprogramowania CAD, dostosowane do potrzeb i wymagan
uzytkownika. Z tych programéw na uzytek druku 3D eksportuje sie modele w formatach STL lub OBJ. Do najpopularniejszych
naleza: SolidWorks, Inventor, PTC Creo, CATIA, Rhino, SolidEdge - istnieje jednak wiele innych.

Curling (podwijanie) — negatywne zjawisko wystepujgce w trakcie wydruku 3D technikg FFF. Curling najczesciej zaobserwowac
mozna w trakcie drukowania przewieszen lub ostro zatamanych elementéw bryty. Polega na podwijaniu sie do gory brzegéw
wydruku. W skrajnych wypadkach moze prowadzi¢ do niepowodzenia wydruku a zawsze niekorzystnie wptywa na aspekt
wizualny, zwitaszcza spodnich powierzchni wydruku. Prowadzi réwniez do zderzania sie gtowicy drukujacej z wydrukiem
w trakcie pracy. Podstawowa metodg walki z curlingiem jest aktywne chtodzenie wydruku. Jesli nie pomaga uruchomienie
wentylatoréw, warto zmniejszy¢ predkosé wydruku.
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Ciecie modelu (slicing) — proces majgcy na celu wygenerowanie $ciezek i instrukcji dla drukarki (kodu maszynowego, kodu G)
z modelu tréjwymiarowego. Na poziomie slicera wybiera sie takie ustawienia jak wysokos¢ warstwy, szybkosé wydruku, gestosc
wypetnienia, grubos¢ sScian litych czy temperatury dla dyszy i platformy roboczej. Ponadto, wybraé mozna zastosowanie
i gestos¢ podpor i jeden z kilku sposobow poprawy przylegania wydruku do platformy roboczej (np. raft lub brim). Drukarka
3DGence DOUBLE P255 korzysta z programu 3DGence Slicer, w ktérym zostaty zdefiniowane ustawienia dla réznych dysz
i rozdzielczosci. Korncowym efektem pracy slicerow jest kod maszynowy reprezentujgcy dany model 3D w formie kodu G
(g code, *.GCODE), ktéry interpretowany jest przez elektronike drukarki.

Dysza — element gtowicy majgcy bezposredni kontakt w wydrukiem. Rozgrzana do temperatury wtasciwej dla danego materiatu
uptynnia go i formuje ni¢ plastiku o srednicy znamionowej dyszy. Drukarka 3DGence DOUBLE P255 standardowo wyposazona
jest w dwie dysze o $rednicy 0.4 mm. Srednica wyjéciowa dyszy ma wptyw na dostepne rozdzielczoéci, szybko$¢ i doktadnoéé
wydruku.

Ekstruder — czes$¢ drukarki 3D pracujacej w technologii FFF. Jego zadaniem jest podawanie filamentu w $cisle okreslonym
tempie, a co za tym idzie - ilosci. 3DGence DOUBLE P255 wyposazono w ekstruder typu Bowden. Oznacza to, ze silniki
ekstruderdow znajdujg sie poza ruchomymi elementami drukarki, doprowadzajgc materiat do gtowic teflonowymi przewodami.
Odcigza to konstrukcje i korzystnie wptywa na jakos¢ wydruku.

Endstop (krancowka) — przetacznik optoelektroniczny, ograniczajacy ruch drukarki 3D poza dopuszczalny ruch maksymalny.
Urzadzenie wyposazone jest w 3 krancéwki optyczne — po jednej dla kazdej osi. Krancdwka optyczna nie wymaga fizycznego
kontaktu z odpowiadajgcym jej przerywaczem, co gwarantuje jej dtugg zywotnosé, nalezy jednak zwrdci¢ uwage na jej

wrazliwos¢ na zrédta jasnego swiatta, mogacego spowodowac fatszywe uruchomienie.

Filament — popularne okreélenie materiatu do druku w technologii FFF. Filament to drut wykonany z tworzywa
termoplastycznego (PLA, ABS, PVA, HIPS, PC, Nylon i inne.) w okreslonej tolerancji. Filament nawiniety jest na szpule. Istotnymi
parametrami przy wyborze filamentu s3: tolerancja wykonania i sposéb zabezpieczenia przed wilgocia (najlepiej, jesli filament
jest prozniowo pakowany wraz z pochtaniaczem wilgoci.). Duza $rednica piasty szpuli zagwarantuje mozliwos$¢ wykorzystania
catej jego dtugosci — przesadne zagiecie filamentu (np. na matej piascie) moze utrudnié¢ jego wykorzystanie. Filament po
otwarciu najlepiej przechowywac w ciemnym, suchym miejscu z pochtaniaczem wilgoci.

Firmware — wewnetrzne oprogramowanie drukarki 3D. Jest ono odpowiedzialne za interpretacje komend zawartych w kodzie
maszynowym (kodzie G). Efekt jego pracy to podstawowe sygnaty dla grzatek, silnikow i wentylatorow. Odpowiedzialny jest za
interpretacje przyspieszen, tabel korekcji temperatur i wielu innych czynnikéw. Dobrze zestrojony firmware stanowi istotny
element kalibracji maszyny, odpowiada bowiem za regulacje zrywow, przyspieszen i innych kluczowych dla dobrych wynikéw
pracy urzadzenia parametrow.

G-Code (kod G) — jest to znormalizowany jezyk programowania przystosowany do sterowania maszynami CAM. W prostych
stowach, cigg kodu G zawiera doktadne instrukcje dla maszyny — w ktérg strone, jak szybko i w ktérej osi sie poruszy¢. Kod do
drukarek jest generowany przez oprogramowanie tngce (slicer). Zapisane w nim sg wszystkie dane dotyczace temperatur
podzespotow i obrotu silnikdw w precyzyjnej sekwencji, ktore sprowadzajg sie do ruchu gtowicy i zachowania ekstrudera.
Komendy kodu sg wysytane linijka po linijce do procesora sterownika drukarki w trakcie wydruku. Procesor na podstawie
swojego oprogramowania firmware interpretuje kod i wysyta odpowiednie sygnaty do odpowiednich podzespotéw.

Gubienie krokéw — w nieprawidtowych warunkach pracy silnika i sterownika drukarki (np. za wysoka temperatura, opér
mechaniczny) moze dojs¢ do zgubienia krokdw silnika. Objawy mozna zauwazyé po przesunieciu ptaszczyzny wydruku w osi,
w ktorej silnik zgubit kroki. Wizualne efekty tej usterki zalezg od $ciezki po ktérej porusza sie glowica wzgledem stotu. Aby lepiej
to sobie wyobrazi¢ zatézmy, ze wydrukiem jest szescian i drukarka zgubita kroki w potowie wydruku. Wydrukowana bryta
wygladataby jakby zostata przecieta wpdt w ptaszczyznie XY i sklejona z przemieszczeniem.
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HIPS (High-lmpact Polystyrene) — polimer styrenu. Wykorzystywany w druku 3D gtéwnie jako materiat do druku struktur
podporowych przy tworzywie ABS. Rozpuszczalny w d-limonenie. Charakteryzuje sie wysokg odpornoscig udarowg i niska
elastycznoscia.

Normalna — potoczna w modelowaniu 3D nazwa wektora normalnego do ptaszczyzny. Wektor normalny jest to wektor
prostopadty do ptaszczyzny lub w wypadku innych powierzchni prostopadty do ptaszczyzny stycznej do powierzchni w danym
punkcie. W modelowaniu 3D jego zwrot okresla wnetrze i zewnetrze bryty. W wiekszosci przypadkéw przyjmuje sie, ze
prawidtowo normalna zwrdcona jest do zewnatrz bryty.

Nylon — grupa poliamidéw, opracowana przez firme DuPont. Obecnie wykorzystywane réwniez do produkcji wytrzymatych
filamentow do druku 3D. Gtéwna zaletg takich wydrukdw jest duza wytrzymatos¢ mechaniczna i chemiczna, mozliwos$¢ obrébki
i barwienia barwnikami dziewiarskimi. Wydruki charakteryzuje rowniez pewna elastycznos¢ i odpornosé na zrywanie.

OBJ — popularny format plikow 3D. Moze zawiera¢ dodatkowy plik MTL (Material Template Library), ktéry jest nieistotny dla
druku FFF, zawierajgc informacje o zdefiniowanych dla modelu bibliotek materiatéw. Pliki OBJ, poza opisem geometrii,
rozmieszczeniem wierzchotkdw i zwrotem normalnych zawiera informacje o koordynatach UV dla tekstur. Jest odczytywany
przez program 3DGence Slicer.

PLA (polilaktyd — polimer kwasu mlekowego) — produkowany w przemystowych ilosciach ekologicznymi metodami. Gtéwnymi
zrédtami wyjsciowych materiatéw sg zboza, np. maczka kukurydziana lub hodowle bakteryjne. Dla druku 3D w technologii FFF
jest to materiat podstawowy. Niski koszt, brak skurczu termicznego, dobre przyleganie do platformy roboczej i mnogosé
wariantow wypetnien i koloréw czyni PLA najbardziej wszechstronnym i najczesciej stosowanym filamentem. W trakcie
drukowania wydziela stabg, neutralng won, nie emituje szkodliwych substancji oraz jest w petni biodegradowalny. Bardziej
kruchy i podatny na uszkodzenia mechaniczne niz ABS, przez co jego uzycie do produkcji funkcjonalnych prototypdw urzadzen

mechanicznych jest ograniczone.

Przewieszenie (overhang) — charakterystyczny z punktu widzenia druku FFF ksztatt w drukowanym modelu. Przewieszenie
wystepuje tam, gdzie ptaszczyzna modelu tworzy nawis nad stotem roboczym lub inng czesciag modelu. Oprogramowanie
3DGence Slicer rozpoznaje te powierzchnie i analizuje kat przewieszenia wzgledem stotu roboczego. Jesli kat przekracza kat
graniczny, zdefiniowany w oprogramowaniu, 3DGence Slicer automatycznie wygeneruje pod takg powierzchnig struktury
podporowe.

PVA (polivinyl alcohol) — rozpuszczalny w wodzie polimer alkoholu winylowego. Wytwarza sie z niego filamenty rozpuszczalne
w wodzie, przez co idealnie nadajgce sie do drukowania struktur podporowych w druku dwumateriatowym. Wtasciwy model
drukowany jest z tworzywa nierozpuszczalnego (najczesciej PLA), co pozwala na jego doktadne oczyszczenie w kapieli wodnej.
Zastosowanie myjki ultradZzwiekowej znacznie przyspiesza ten proces.

Raft — jedna z metod zwiekszania adhezji wydruku do stotu roboczego. Raftem nazywamy podstawe (platforme) grubg na kilka
naprzemiennie utozonych warstw, ktéra jest generowana przez slicer pod modelem. Raft jest wiekszy od obrysu modelu przez
co zwieksza adhezje wydruku do stotu a takze zapobiega efektom skurczu termicznego (potaczenie plastik-plastik). Kolejng
zaletg raftu jest wtasciwos¢ niwelowania niewielkich nierdwnosci stotu. Raft utatwia takze drukowanie modeli nie zwierajgce
ptaskiej powierzchni, ktéra stuzytaby jako podstawa.

Silnik krokowy — jest to bezszczotkowy silnik elektryczny majacy mozliwos¢ poruszania sie o scisle okreslony kat. Jest to
mozliwe dzieki konkretnemu ustawieniu par elektromagneséw A i B wokot metalowej zebatki potaczonej z watkiem silnika.
Silniki krokowe, z racji mozliwosci bardzo precyzyjnej kontroli potozenia, stanowig gtéwny naped drukarki 3DGence DOUBLE
P255.
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Skirt — dodatkowy materiat drukowany wokoét modelu w odlegtosci kilku mm od niego na samym poczatku wydruku. Skirt nie
jest integralng czescig modelu. Funkcja majaca za zadanie zapoczatkowanie i ustabilizowanie przeptywu plastiku przez gtowice.
Obserwujac w jaki sposéb drukarka uktada skirt na stole mozemy tez oceni¢, czy stét jest prawidtowo wypoziomowany i czy
wydruk prawidtowo do niego przylgnie.

Support (podpory) — jest to dotozona przez projektanta modelu lub program do ciecia (3DGence Slicer) ,,podpdrka”, na ktorej
opierajg sie czesci modelu wiszagce w powietrzu. Prawidtowo wykonany support nie jest czescig modelu i da sie go tatwo
oderwac po zakonczonym wydruku. 3DGence Slicer generuje podpory automatycznie. Support generowany przez 3DGence
Slicer ma dwie czesci — luzno utozony materiat oraz tzw. geste warstwy supportu, bezposrednio podpierajgce wtasciwy model.

STL (Surface Tessellation Language) — jeden z podstawowych formatéw plikéw 3D. Opisuje wytgcznie rozmieszczenie
wierzchotkéw tréjkatéw tworzacych bryte i zwrot normalnej tych tréjkatow. Nie zawiera informacji o kolorze, materiatach,
teksturach i innych elementach graficznych wchodzacych w sktad innych, bardziej rozbudowanych formatéow plikow
tréjwymiarowych. Oryginalnie wdrozony przez firme 3D Systems na uzytek druku stereolitograficznego.

Radetko — to czesé¢ ekstrudera, napedzana bezposrednio silnikiem krokowym. Umozliwia ono precyzyjne dozowanie
plastikowego drutu do dyszy drukarki dzieki wklestemu, ostro zgbkowanemu zagtebieniu, ktore ,wgryza sie” w plastikowy drut.
Elementem Scisle wspotpracujacym z radetkiem jest docisk, zapewniajacy wtasciwy kontakt radetka i filamentu.

Warping (wypaczanie) — negatywne zjawisko wystepujgce w druku FFF, dotyczace gtdwnie materiatéw o duzym skurczu
termicznym. Polega na odrywaniu sie skrajnych elementéw wydruku, najczesciej rogéw, od platformy roboczej. Przeciwdziata
temu podgrzewany stét roboczy urzadzenia lub dodatkowo dedykowana obudowa.
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