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0 Usunat filament z gtowicy poprzez wybér kolejno z menu drukarki:
OK — Prepare — Unload filament.

e Usunat zabrudzenia i resztki materiatu z dyszy oraz stolika (za pomoca pesety lub szpachelki):
- jezeli brud z gtowicy jest trudny do usuniecia, nalezy podgrza¢ gtowice do okoto 230°C, a nastepnie usuna¢ go
za pomoca pesety lub szpachelki,
- schtodzit gtowice do temperatury pokojowej za pomoca opcji Cooldown.

o Wytaczy€ drukarke i odtgczyé wtyczke od zasilania (celem unikniecia porazenia pradem).

a Sprawdzi¢ czy Sruby pod stolikiem sg dokrecone.

e Poluzowac Srube blokady suwaka osi Z (1) i za pomocga Sruby radetkowanej (2) obnizyé suwak o kilka milimetréw,
tak aby odsuna€ gtowice od stotu (dla bezpieczefstwa).
UWAGA! Wkrecanie §ruby radetkowanej zgodnie z ruchem wskazéwek zegara powoduje zwigkszenie
odlegtoSci miedzy stotem a gtowica. Ruch Sruby przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara zmniejsza te odlegtoSc.
Jeden peten obrét Sruby radetkowanej odpowiada obnizeniu lub podniesieniu kraficéwki o ok. 0,5 mm.
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G Rozgrza¢ stolik poprzez wybér kolejno z menu drukarki:
OK — Tune —> Temperatures — Heatbed — OK
ustawi€ temperature 75°C i odczeka€ 10 min w celu rozgrzania stolika i ustabilizowania temperatury.

a Przesunat stdt maksymalnie do tytu, przesungé wozek osi X do pozycji bazowej (maksymalnie w lewa strone)
- tak, aby gtowica nie znajdowata sie nad stolikiem (dla bezpieczefistwa).

e Zbazowa¢ drukarke poprzez wybér kolejno z menu drukarki:
OK — Configuration —> Hardware Test — Home Z.
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Przesunat stolik powaoli do przodu tak, aby gtowica znalazta sie nad lewym przednim naroznikiem stolika
- nalezy uwazaé, aby nie uderzy¢ stolikiem w gtowice (gtowica powinna znajdowac sie kilka milimetréw nad stotem).

Wyregulowa¢ odlegto§¢ pomiedzy dysza a stolikiem za pomocg §ruby radetkowanej na 0,8 mm
wykonujac nastepujgce czynnosci:
- sprawdzi¢ odlegtoS¢ pomiedzy dysza a stotem za pomoca szczelinomierza. Powinna ona wynosi¢ 0,8 mm,

- gdy odlegtosé jest wieksza lub mniejsza niz 0,8 mm nalezy wyregulowac ja recznie za pomoca
Sruby radetkowanej (2) - przekreci€¢ Srube radetkowanag w odpowiednim kierunku
(zalecamy nie wigcej niz p6t obrotu - dla bezpieczenstwa),

01.2018 3DGence ONE | support: +48 32 438 98 64 | www.3dgence.com



REGULACJA KRANCOWKI 0SI Z 4/4

- zbazowat 0§ Z w celu sprawdzenia potozenia dyszy za pomocg komendy Home Z,
- za pomocg szczelinomierza sprawdzié czy odlegto§¢ pomiedzy dysza a stotem jest réwna 0,8 mm,
- czynnoSci te powtarzaé do czasu, az odlegtoS¢ pomiedzy dysza a stotem bedzie réwna 0,8 mm.

@ Sprawdzi¢, czy we wszystkich czterech naroznikach odlegto$¢ 0,8 mm jest zachowana poprzez manualne
przemieszczenie zardwno stotu, jak i glowicy do odpowiednich naroznikéw.

- jezeli odlegtosé jest zachowana nalezy dokrecié Srube blokady suwaka osi Z (1) i raz jeszcze
sprawdzi¢ odlegtoSci we wszystkich naroznikach. Nastepnie uruchomié Heatbed Scan

poprzez wybér kolejno z menu drukarki:

OK — Calibration — Heatbed Scan

- w przypadku, gdy odlegtos¢ ta nie mieSci sie w zakresie od 0,7 mm do 0,9 mm
nalezy skontaktowac sie z serwisem 3DGence.
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