Instrukcja serwisowa:

KALIBRACJA OSI XY
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KALIBRACJA OSI XY DRUKARKI 3DGENCE INDUSTRY F340

1. Przygotowac .gcode modelu kalibracyjnego w oprogramowaniu 3DGence Slicer. Gotowy model
Dimmension_Calibration.stl znajduje sie na stronie www.3dgence.com/support w zaktadce Twoje pliki (zaktadka
dostepna jest po zatozeniu konta i zarejestrowaniu urzadzenia).

2. Uruchomic¢ drukarke.

3. Zatadowac filamenty poprzez wybdr kolejno z menu drukarki:
Material Status - Load Filament pod odpowiednim ekstruderem TOOL O lub TOOL 1 i postepowac zgodnie
z poleceniami na wyswietlaczu drukarki.

4. Uruchomié wydruk modelu kalibracyjnego.

5. Po zakonczeniu wydruku odczekad do konca procesu chtodzenia. Zdjgé ostroznie model i odczekac ok. 5 minut
w celu ustabilizowania temperatury.

6. Utozy¢ wydruk na ptaskiej powierzchni i zmierzy¢é wymiary na osi X oraz Y.
a) Oprze¢ suwmiarke o gérng czes$¢ krzyzyka, konce szczek oprzec o podtoze i w miejscu zgrubienia na szczekach
suwmiarki ujg¢ ramie krzyzyka.
b) Odczytaé i zanotowac wynik pomiaru dla osi X oraz dla osi Y.

Dla kazdej z osi pomiary powtdrzy¢ 5 razy. Odrzuci¢ najwyzszy i najnizszy wynik z kazdej grupy. Pozostate
wymiary nalezy usredni¢ dla kazdej z osi.

X
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

7. lJezeli pomiary mieszczg sie z zakresie 99,95 - 100,05 mm (tolerancja 0,05 mm), a r6znica miedzy wymiarami
uzyskanymi na osi X oraz osi Y miesci sie w przedziale 0 - 0,05 — drukarka jest skalibrowana poprawnie.
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KALIBRACJA OSI XY DRUKARKI 3DGENCE INDUSTRY F340

8. Jezeli wydruk nie spetnia powyzszych wytycznych nalezy wprowadzi¢ korekte:
a) z menu drukarki wybrac kolejno: MENU - CALIBRATION -> XY CALIBRATION,
b) wprowadzi¢ wymiar oryginalny dla osi X = 100,
¢) wprowadzi¢ wymiar zmierzony dla osi X,
d) wprowadzié¢ wymiar oryginalny dla osi Y = 100,
e) wprowadzi¢ wymiar zmierzony dla osi Y,
f) zapisa¢ pomiary poprzez wybor polecenia SAVE.

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