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Przygotowaé .gcode modelu kalibracyjnego w oprogramowaniu 3DGence Slicer. Gotowy
model Dimmension_Calibration.stl znajduje sie na stronie www.3dgence.com/support

w zaktadce Twoje piki (zaktadka jest dostepna po zatozeniu konta i zarejestrowaniu
urzgdzenia).

Uruchomi¢ drukarke.

Zatadowac filament poprzez wyboér kolejno z menu drukarki:
OK — Prepare — Load filament
i postepowac zgodnie z poleceniami na wyswietlaczu drukarki.

Uruchomi¢ wydruk krzyzyka kalibracyjnego poprzez wybér kolejno z menu:
OK — Print — Print file — g.code z krzyzykiem kalibracyjnym

Po zakonczeniu wydruku odczekac, az kolor o$wietlenia drukarki zmieni sie na zielony,
a nastepnie zdjg¢ model ze stolika i odczeka¢ ok. 5 min w celu ustabilizowania temperatury.

Wydruk utozy¢ na ptaskiej powierzchni i zmierzy¢ wymiary na osi X oraz na osi Y.

Oznaczenie osi:
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a) oprze¢ suwmiarke o gorng czgs¢ krzyzyka, kofnce szczgk oprze¢ o podtoze i w miejscu
zgrubienia na szczgkach suwmiarki ujg¢ ramig krzyzyka.

b) odczyta¢ i zanotowac wynik pomiaru dla osi X oraz dla osi Y.
Dla kazdej z osi pomiary powtérzyé¢ 5 razy i wyciggngc¢ $rednig z pomiaréw.

a Jezeli pomiary mieszczg sie z zakresie 99,95 - 100,05 mm (tolerancja +-0,05 mm), a réznica
miedzy wymiarami uzyskanymi na osi X oraz osi Y miesci sie w przedziale 0 - 0,05 - drukarka jest
skalibrowana poprawnie.

e Jezeli wydruk nie spetnia powyzszych wytycznych nalezy wprowadzi¢ korekte:
a) z menu drukarki wybra¢ kolejno: OK — Calibration — XY Calibration,
b) wprowadzi¢ wymiar oryginalny dla osi X = 100 i zatwierdzi¢ przyciskiem OK,
¢) wprowadzi¢ wymiar zmierzony dla osi X i zatwierdzi¢ przyciskiem OK,
d) wprowadzi¢ wymiar oryginalny dla osi Y = 100 i zatwierdzi¢ przyciskiem OK,
e) wprowadzi¢ wymiar zmierzony dla osi Y i zatwierdzi¢ przyciskiem OK,
f) zapisa¢ pomiary poprzez wybor polecenia: CALCULATE & SAVE.

e Ponownie uruchomi¢ wydruk, a nastepnie powtoérzy¢ powyzsze czynnosci do czasu,
az drukarka zostanie skalibrowana i pomiary bedg miescity sie¢ w zakresie 99,95-100,05
(tolerancja +-0,05), a réznica migdzy wymiarami bedzie miescita sie w przedziale 0-0,05.
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