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1. CZYSZCZENIE GLOWICY
Zalecana czestotliwosé: po kazdym zakoriczonym wydruku.

Kazdorazowo, po zakonczeniu wydruku zaleca sie wyczyszczenie gtowicy drukujacej z resztek
roztopionego/przypalonego materiatu, ktory moze znajdowac sie na zewnetrznej czesci dyszy.

Procedura dla czyszczenia gltowicy.

W tym celu nalezy:

1. Zatozyc¢ rekawice ochronne.

2. Korzystajgc z menu drukarki uruchomic opcje Preheat PLA/Preheat ABS — w zaleznosci od materiatu obecnie
znajdujacego sie w dyszy. Spowoduje to rowniez rozgrzanie stotu roboczego — zachowaj ostroznosé.
Zapewni¢ sobie dobry dostep do gtowicy korzystajgc z opcji Prepare - Park Heatbed - Middle lub Bottom.

4. Zapomocy niepalnego materiatu lub metalowej szpachelki i pesety, delikatnie usung¢
resztki roztopionego/przypalonego materiatu.

5. Pooczyszczeniu gtowicy wytgczy¢ grzanie (np. uzywajac funkcji Cooldown z menu drukarki).

3.
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2. CZYSZCZENIE STOtU ROBOCZEGO
Zalecana czestotliwosé: po kazdym zakoriczonym wydruku.

Zabrudzony lub zattuszczony stét roboczy drukarki moze powaznie utrudnic lub catkowicie uniemozliwic proces
drukowania. Zaleca sie wyczyszczenie stotu roboczego przed kazdym nowym wydrukiem.

Procedura czyszczenia stotu roboczego.
W tym celu nalezy:
Stét roboczy drukarki nalezy czyscié stosujac sie do ponizszej instrukciji:

1. Ustawié stét roboczy drukarki w pozycji umozliwiajgcej jego wygodne oczyszczenie korzystajgc z opcji
Prepare - Park Heatbed - Middle lub Bottom.

2. Wytgczy¢ wszystkie elementy grzewcze maszyny i odczekac do ich catkowitego ostygniecia. Pomocna moze
by¢ opcja ,,Cooldown”, dostepna w menu.

3. Whytaczy€ urzadzenie za pomoca przycisku zasilania, a nastepnie odfaczy¢ drukarke od zrédta zasilania.

Zatozyc¢ rekawice ochronne.
5. Oczysci¢ powierzchnie stofu roboczego ze wszelkich resztek tworzywa za pomoca szpachelki.
Nastepnie nasgczy¢ bawetniang (nie syntetyczng) szmatke rozpuszczalnikiem:

* 10% octem spirytusowym,

* acetonem,

* nitro,

* benzyng ekstrakcyjng,

s

lub czysc¢ stot ggbka nasgczong detergentem. Przy odttuszczaniu nalezy zwrdcié szczegélng uwage
aby nie narazaé elementéw drukarki wykonanych z tworzywa oraz malowanych na kontakt z
rozpuszczalnikiem, poniewaz moze on doprowadzi¢ do ich uszkodzenia.

6. Odczekaé, az rozpuszczalnik catkowicie odparuje.

UWAGA: na opakowaniu rozpuszczalnikdw zamieszczone sg instrukcje BHP. Nalezy ich bezwzglednie przestrzegac¢ —
opary mogg by¢ szkodliwe.
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3. KALIBRACIA STOtU ROBOCZEGO.
Zalecana czestotliwos¢: w razie potrzeby lub raz na kilkadziesiagt godzin wydruku.

Wskazania do kalibracji stotu roboczego.

Przeprowadzanie procesu kalibracji nie jest wymagane przy kazdorazowym uruchamianiu drukarki — wystarczy
wykonywac jg raz na kilkadziesigt do kilkuset godzin wydruku. Zanim doktadnie przedstawiony zostanie proces
kalibracji, ponizej znajdujg sie wskazania do jego przeprowadzenia.

Skalibruj stét roboczy, jesli wystepuje ktorykolwiek z ponizszych problemow:

¢ drukarka ma zosta¢ uruchomiona po raz pierwszy,

¢ jeden lub wiecej naroznikdéw, czy krawedzi wydruku odkleja sie lub nie przylega do stotu roboczego,

¢ jeden lub wiecej naroznikéw, czy krawedzi wydruku jest wgnieciona w powierzchnie stotu roboczego (wrazenie
przezroczystosci, zbyt cienko natozonej warstwy, ostatecznie przeskakiwanie, klikanie silnika ekstrudera, spietrzenie
nadmiarowego materiatu miedzy przejSciami gtowicy),

¢ doszto do nieumysinego uniesienia powierzchni stotu,

¢ przytozono duzg site, np. w trakcie usuwania wydruku i istnieje uzasadnione podejrzenie, ze stét ulegt
przemieszczeniu,

¢ naktadana pierwsza warstwa wydaje sie by¢ nierdwnomiernie roztozona — jedna krawedz poprawna, kiedy
przeciwlegta jest rozgnieciona lub nie do$¢ mocno przylegajaca do stotu

Procedura kalibracji stotu roboczego.

W tym celu nalezy:

1. Zweryfikuj swobode poruszania osi X i Y poprzez poruszanie stotem i blokiem gtowicy. Sprawdz, czy
przewody zasilania i samej drukarki nie sg przetarte ani uszkodzone. Sprawdz, czy paski zebate nie sg
uszkodzone lub przetarte. Sprawdz, czy stoper osi Z (rys. 6) nie jest wygiety, uszkodzony lub ztamany i czy
pokrywa sie z wycieciem kracéwki osi Z. W tym celu podjedz stolikiem do géry poprzez wybér kolejno z
menu drukarki OK = Prepare = Park heatbed - Up.

2. lJezeli w gtowicy znajduje sie filament nalezy go wytadowac (rozdziat Ill, punkt 4.2), a nastepnie ostudzi¢
gtowice do temperatury ponizej 50°C.

3. Delikatnie usungé wszystkie zabrudzenia i resztki materiatu z dyszy gtowicy za pomoca dotagczonej do
zestawu pesety oraz ze stotu za pomocg szpachelki (nie dotyczy pierwszego uruchomienia).

4. Zpoziomu MENU drukarki, z podmenu ,,Prepare” wybrac opcje ,Home All” zatwierdzajac jej wybér
przyciskiem ,0K”. W tym momencie wszystkie osie powrdca do pozycji bazowe;j.

UWAGA: Obserwuj uwaznie ruch wszystkich osi. Gdy stoper osi Z dojedzie do krancéowki i sie zatrzyma, sprawdz za
pomocg szczelinomierze odlegtos¢ pomiedzy dyszg a stotem. Powinna ona wynosi¢ okoto 0,8 — 1 mm, wieksza
odlegto$¢ moze prowadzi¢ do przerwania skanowania stotu i wyswietlenia btedu ,Heat bed scan aborted”. Gdyby
odlegtos¢ byta wieksza niz 1mm, nalezy wyregulowac jg recznie. W tym celu poluzuj Srube regulacyjng (rys. 30,
numer 1) i wyreguluj odlegtosc¢ za pomoca sruby radetkowanej (rys. 30, numer 2). Wkrecanie sSruby radetkowanej
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara powoduje zwiekszenie odlegtosci miedzy stotem a gtowica. Ruch Sruby
przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara zmniejsza te odlegtosc. Jeden petny obrét Sruby radetkowanej to
zwiekszenie/zmniejszenie odlegtosci 0 0,5 mm. Po wyregulowaniu za pomocg $ruby radetkowanej, sprawdz
potozenie dyszy za pomocg komendy ,Home Z” i ponownie dokreé srube regulacyjng (rys. 30, numer 1).

Rys. 30 Regulacja éci i dyszqa ikiem: 1. Sruba regulacyjna | 2. Sruba radetkowana
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5. W MENU drukarki wybierz: OK = Calibration - Heatbed Scan. W tym momencie rozpocznie sie skanowanie
stotu .

6. Poczekaj do zakoriczenia skanowania — zajmie to okoto 25 minut. Po skanowaniu na wyswietlaczu pojawi sie
informacja HEATBED SCAN COMPLETED. Drukarka zostata pomysinie skalibrowana i jest gotowa do dalszej

pracy

UWAGA: Podczas kalibracji nie wolno dotyka¢ gtowicy, ani ekstrudera gdyz doprowadzi to do przerwania kalibracji i
pojawienia sie btedu ,, Heatbed scan Aborted”. Ten sam komunikat moze oznacza¢, ze nie zastosowano sie do uwagi
w punkcie 3. Proces kalibracji moze trwac¢ do 25 min. W przypadku wystgpienia gtosnego dzwieku ,klikania” silnika,
badz gdyby ktdras z osi nie zatrzymata sie na krancéwce, niezwtocznie wytacz urzadzenie i skontaktuj sie z dziatem
technicznym firmy 3DGence poprzez formularz zgtoszenia problemu na stronie: www.3dgence.com/support.

4. KALIBRACJA OSI
Zalecana czestotliwos¢: kazdorazowo przy zmianie materiatu na inny.

Drukarka 3DGence ONE, jako jedna z nielicznych, zostata wyposazona w unikalny system precyzyjnej korekty
wymiarowe]j drukowanego modelu. Urzadzenie jest fabrycznie kalibrowane dla materiatu PLA z doktadnoscig do 0.1

mm. Podczas druku z zastosowaniem materiatéw o réznym skurczu termicznym moze wystgpi¢ koniecznos¢
dokonania korekty wymiarowej. W przypadku wiekszosci drukarek taka korekta bywa bardzo ktopotliwa lub wrecz
niemozliwa. Dzieki innowacyjnemu systemowi, 3DGence ONE pozwala w prosty i szybki sposéb dokona¢ precyzyjnej
korekty wymiarowej. System ten przy pomocy zaledwie jednego wydruku kalibracyjnego oraz wykonania prostych
pomiardow umozliwia uzyskanie doktadnosci rzedu 0.02 mm.

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

Aby mdc rozpoczac precyzyjng kalibracje osi XY, konieczne bedzie wydrukowanie specjalnej bryty (rys. 41). 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 przygotowac do druku w oprogramowaniu 3DGence
Slicer dla wybranego materiatu. Wydruk zajmie okoto 45 minut.

Gotowe modele .stl i .gcode sg rdwniez dostepne na stronie www.3dgence / support w zaktadce Twoje pliki
(zaktadka jest dostepna po utworzeniu konta i zarejestrowaniu urzadzenia).
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AN P vane Mananal Lty o <M

Po wydrukowaniu, ochtodzeniu i ostroznym zdjeciu z platformy roboczej modelu kalibracyjnego nalezy go zmierzyé
w osiach X i Y. Zostaty one zaznaczone na modelu. Do wykonania pomiaru mozna uzy¢ réznych narzedzi, jednak ich
doktadnos$¢ nie moze by¢ gorsza niz 0.05 mm:

e suwmiarka,

¢ mikrometr,

* maszyna wspofrzednosciowa,
¢ narzedzia optyczne.

Wydruk nalezy zmierzyé w osi X oraz Y. Dla zwiekszonej pewnosci pomiaru zastosuj sie do ponizszych wskazédwek:

¢ punkt pomiarowy powinien znajdowac sie w srodku wysokosci modelu nad stopniem, oba punkty na wysokosci tej
samej warstwy

e pomiary dla osi X i Y wykona¢ po 5 razy. Odrzucié najwyzszy i najnizszy wynik z kazdej grupy. Pozostate
wymiary nalezy usrednic¢ dla kazdej z osi
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100,08 100,07
100,06 100,06
100,05 100,08
100,04 100,06
100,05 100,05
AVERAGE: 100,05 100,06

Wynik takiego dziatania bedzie podstawg dalszych operacji:

Wejdz do MENU - Calibration = XY Calibration. Wybdr zatwierdz przyciskiem ,,OK”.
Korzystajgc z klawiszy ,,w gére” i ,w doét” prawego panelu najedz na wartos¢ ,,Print X”. Nacisnij klawisz ,,OK”.
Klawiszami ,w gore” i ,,w dot” wprowadz wartosé otrzymang z pomiaréw wydruku w osi X.

3. Korzystajac z klawiszy ,,w gére” i ,w dét” prawego panelu najedZ na wartos¢ ,,Print Y”. Nacisnij klawisz
,OK”. Klawiszami ,w gore” i ,,w dot” wprowadz wartos$¢ otrzymang z pomiaréw wydruku w osi Y.

4. Po wprowadzeniu wymiardow nalezy zatwierdzi¢ zmiany wybierajac opcje ,,CALCULATE & SAVE”. Algorytm
systemu przeliczy parametry uktadu napedowego zgodnie z wykonanymi pomiarami.

Dodatkowo, aby zweryfikowac¢ poprawng kalibracje osi mozna jeszcze raz wydrukowa¢ model

Dimmension_Calibration.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 X i Y
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5. PRZEGLAD PASOW ZEBATYCH
Zalecana czestotliwos¢: co miesiac.

Raz na miesigc zaleca sie przeglad stanu technicznego paséw zebatych, polegajgcego na ocenie wizualnej zuzycia
pasow oraz kontroli ich naprezenia.

Pasek zebaty powinien by¢ zawsze odpowiednio naprezony, najproszy test naprezenia to préba przekrecenia paska o
90 stopni- w tej pozycji powinien stawia¢ wyczuwalny opor.

Jesli pasy sg zbyt luzne lub uszkodzone, skontaktu;j sie z dziatem pomocy technicznej, aby wystaé drukarke
do serwisu.

Nieprawidtowosci i ich przyczyny:

-$cieranie boku zeba,

-pekniecia stopy zeba i $cinanie,

-powodem jest zbyt duze / mate naprezenie lub dziatanie ciat obcych,

-$cieranie krawedzi pasa,

-przyczyna najczesciej sg nieréwnolegle ustawione osie,

-uszkodzenie pasa po stronie zebow,

-spowodowac je moze obce ciato na drodze pasa lub uszkodzenie uzebienia kota

zebatego, -rysy / pekniecia na grzbiecie pasa,

-najczestszg przyczyng sg zbyt wysoka / niska temperatura otoczenia, dziatanie obcych ptynéw, starzenie sie
/ zuzycie,

-przerwany pasek zebaty,

-powodem jest najczesciej obce ciato w napedzie lub dziatanie obcych ptynéw,

-$cieranie sie tkaniny pomiedzy zebami - najczesciej jest spowodowane duzym naprezeniem.

Rys. Potozenie pasow zebatych w drukarce.
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6. SMAROWANIE PROWADNIC | SRUB KULOWYCH
Zalecana czestotliwos¢: co cztery miesigce.

1. Przed przystgpieniem do smarowania nalezy zaopatrzy¢ sie w:
- smar HIWIN GREASE GO1 lub smar SKF LGEP 2 (smar musi by¢ zgodny z normg DIN 51825, lub klasy K2K),
- smarownice reczna.

or

2. Zidentyfikuj czy sruby kulowe sg wyposazone w smarowniczki w nakretce.
3. Wybierz odpowiedni smar:
-dla $rub kulowych wyposazonych w smarowniczki, i dla prowadnic liniowych:
*  Smar GREASE GO1 lub smar SKF LGEP 2,
-dla srub kulowych nie wyposazonych w smarowniczki, i dla prowadnic liniowych:
*  Smar SKF LGEP 2.

Smar SKF LGEP 2 Smar SKF LGEP 2

4. Napetnij smarownice odpowiednim smarem zgodnie z instrukcjami producenta.
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SMAROWANIE SRUB KULOWYCH

1. Ustawié stof roboczy drukarki w pozycji dolnej (Menu = Prepare-> Park heatbed -> Bottom).
2. Przesun stét roboczy w kierunku do siebie.
3. Smarowanie srub kulowych i prowadnic liniowych:

-Wocisnij smar w smarowniczke lewego wdzka liniowego. Znajduje sie on na gorze wdzka liniowego. Smar wycisnij
poprzez mocne docisniecie dyszy smarownicy do smarowniczki i pojedyncze ptynne nacisniecie dZzwigni smarownicy.

smarowniczka

-Powtdrz czynnosc dla prawego wdzka liniowego.

W przypadku gdy Sruby kulowe sg wyposazone w smarowniczki w nakretce.

- Wcisnij smar w smarowniczke nakretki sSruby kulowej z lewej strony.

Smar wycisnij poprzez mocne docisniecie dyszy smarownicy do smarowniczki i pojedyricze ptynne nacisniecie dzwigni
smarownicy.
- Powtdrz czynnosc dla prawej strony.

Smarowniczka

Podnies stét roboczy Menu - Prepare-> Park heatbed -> Rise).

Obniz st6t roboczy (Menu = Prepare-> Park heatbed -> Bottom).

Wocisnij smar w smarowniczke nakretki sruby kulowej z lewej i prawej strony.

Podnies stét roboczy (Menu - Prepare-> Park heatbed -> Rise).

Obniz st6t roboczy (Menu = Prepare-> Park heatbed -> Bottom).

Zbierz nadmiar smaru z wézkéw liniowych oraz nakretek srub kulowych za pomoca recznika papierowego.

4.
5.
6.
7.
8.
9.
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Gdy $ruby kulowe nie sg wyposazone w smarowaniczki w nakretce:

1. Natdz smar na bieznie Srub kulowych za pomocg drewnianego patyczka (lub innego nieostrego narzedzia).
-Smar nalezy naktadac¢ w odstepach co 5 cm.

Bieinia sruby kulowej

2. Podnies stét roboczy (Menu - Prepare-> Park heatbed -> Rise).

3. Obniz stét roboczy (Menu - Prepare-> Park heatbed -> Bottom).

4. Natéz smar na bieznie srub kulowych za pomoca drewnianego patyczka (lub innego nieostrego narzedzia).
5. Podnies st6t roboczy (Menu - Prepare-> Park heatbed -> Rise).

6. Obniz stét roboczy (Menu = Prepare-> Park heatbed -> Bottom).

7. Zbierz nadmiar smaru z wozkéw liniowych oraz nakretek srub kulowych za pomocg recznika papierowego.
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SMAROWANIE OSI X

1. Przesun modut maksymalnie w lewgq strone, tak aby uzyskaé dostep do smarowniczki wdzka osi X.

2. Wycisnij smar w smarowniczke przedniego wdzka liniowego osi X poprzez mocne docisniecie dyszy
smarownicy do smarowniczki i pojedyncze ptynne nacisniecie dzwigni smarownicy.

Smarowniczka

3. Przesun modut w prawo i w lewo dwa razy.
4. Usuni nadmiar smaru z wézkoéw liniowych za pomoca recznika papierowego.
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SMAROWANIE OSI Y

1. Przesun modut maksymalnie do przodu drukarki, tak aby uzyska¢ dostep do smarowniczki wdzka liniowego
osiY.

2. Woycisnij smar poprzez mocne docisniecie dyszy smarownicy do smarowniczki wézka osi Y i pojedyncze
ptynne nacisniecie dZzwigni smarownicy.

Smarowniczka

3. Przesun stét roboczy w tyt i w przéd dwa razy.
Usun nadmiar smaru z wézkdw liniowych za pomoca recznika papierowego.

5. Wycisnij smar poprzez mocne docisniecie dyszy smarownicy do smarowniczki wdzka osi Y i pojedyncze
ptynne nacisniecie dzwigni smarownicy.

6. Przesun stéf roboczy w tyti w przéd dwa razy.

7. Usun nadmiar smaru z wézkéw liniowych za pomocg recznika papierowego.
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