3DGENCE INDUSTRY F340

CZYNNOSCI KONSERWACYINE



Spis tresci

1. CZYSZCZENIE GEOWIC. ... eiiiiiiiiiiiiiiie ettt ettt e ba e s s e e s s ab e e e s s aba e e s s abae e s saras 3
2. CZYSZCZENIE STOLU ROBOCZEGO ......otiiiiiiiiiiiiiiei ittt sttt sttt srat e e s sbasee s sbas e e s snaa e e s snnaeessans 3
3. KALIBRACIJA STOtU ROBOCZEGO DRUKARKI......oviiiiiiiiiiiiiiiiiiicc ittt 4
4. KALIBRACJA WYMIAROWA DRUKOWANEGO MODELU W OSIX T Y oot 5
5. KALIBRACJA OFFSETU POMIEDZY GEOWICAMI W MODULE W OSIX, Y, Z...oooiviiiiiiiiiiiiiiiiiiiic s 7
6. REGENERACJA GEOWIC W MODULE DRUKUJACYM ....oiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiin ittt sttt 8
7. CZYSZCZENIE EKSTRUDERA ...ttt sttt sra e s sba e e s sba e e s sbae e e s snaeeesnans 9
8. WYMIANA KURTYN L.ttt e e e sttt e e e s s s bbb e et e e e e s s s bbae e e e e e s s s snarbreteeeeesss 9
9. WYMIANA FILTRA POWIETRZA Z TYEU DRUKARKI ...ceiiiiiiiiiiiiiiie ettt e 10
10. WYMIANA FILTRA POWIETRZA Z GORY DRUKARKI .......cvveieieivevereteieesecte ettt ae s anane 10
11. SMAROWANIE PROWADNIC | SRUB KULOWYCH .....ovvvieieiecicieieteeeceete ittt se s nane 15
12. SPRAWDZENIE NAPIECIA PASOW ZEBATYCH ....ououeececeeeeeeecectete e teseeeeete et es sttt es st sesesasessesesesennananae 19
13, WYMIANA BOWNDENU ...coiiiiiiiitiieeee ettt s r e e e s s re et e e e e s s s aa et e e e e s s s snnraneeeas 24
T4 WYMIANA STOLU ..ttt e et e e e e s s bbb et e e e e e s s s ba et e e e e e s e sannnrneeeas 24

3DGence INDUSTRY F340 — czynnosci konserwacyjne | wersja 05.2021 strona2z24



1. CZYSZCZENIE GLOWIC

Zalecana czestotliwos$¢: kazdorazowo po zakonczeniu wydruku.

Kazdorazowo po zakoniczeniu wydruku zaleca sie wyczyszczenie gtowic drukujacych z resztek roztopionego/
przypalonego materiatu, ktéry moze znajdowac sie na zewnetrznej czesci dyszy.

Procedura czyszczenia gtowic:

1.
2.

Ustaw stét roboczy w pozycji umozliwiajgcej dobry dostep do gtowic za pomocg opcji: Manual Controls = Down.
Rozgrzej gtowice TO za pomocg opcji: Menu = Tune - Temperatures = Tool 0 i za pomocg przyciskdw +/- ustaw
odpowiednig temperature:

e dla modutu PRO do 265°C,

e dla modutu HF do 265°C,

dla modutu HT do 320°C,

e dla modutu HTmax do 400°C.

Rozgrzej gtowice T1 za pomocg opcji: Menu = Tune - Temperatures - Tool 1 iza pomocg przyciskdw +/- ustaw
odpowiednig temperature:

e dla modutu PRO do 220°C,

e dla modutu HF do 265°C,

dla modutu HT do 265°C,

e dla modutu HTmax do 265°C.

Ustaw gtowice TO w pozycji aktywnej za pomoca opcji: Manual Controls = Tool 0 Select.

Zatdz rekawice ochronne.

Usun delikatnie resztki roztopionego/przypalonego materiatu z dyszy TO za pomocg niepalnego materiatu lub
pesety.

Ustaw gtowice T1 w pozycji aktywnej za pomocg opcji: Manual Controls - Tool 1 Select.

Usun delikatnie resztki roztopionego/przypalonego materiatu z dyszy T1 za pomocg niepalnego materiatu lub
pesety.

Po oczyszczeniu gtowic wytgcz grzanie za pomocg opcji: Menu - Prepare - Cooldown.

2. CZYSZCZENIE STOtU ROBOCZEGO

Zalecana czestotliwos$¢: kazdorazowo po zakonczeniu wydruku.

Zabrudzony lub zattuszczony stét roboczy drukarki moze powaznie utrudni¢ lub catkowicie uniemozliwi¢
drukowanie. Zaleca sie wyczyszczenie stotu roboczego kazdorazowo po zakonczeniu wydruku lub przed
rozpoczeciem nowego. Stét roboczy drukarki nalezy czyscic stosujgc sie do ponizszej instrukcji.

Procedura czyszczenia stotu roboczego:

1.
2.

Noubkw

Ustaw stot roboczy w pozycji umozliwiajgcej jego wyczyszczenie za pomoca opcji: Manual Controls - Down.
Wytacz wszystkie elementy grzewcze drukarki. Odczekaj do ich catkowitego ostygniecia i osiggniecia
temperatury otoczenia.

Wytacz urzadzenie za pomoca gtéwnego wytacznika, a nastepnie odtacz drukarke od Zrédta zasilania.

Zatoéz rekawice ochronne.

Oczys¢ powierzchnie stotu roboczego ze wszelkich resztek tworzywa za pomocg szpachelki.

Wyczys¢ stét wilgotng szmatka, a nastepnie wytrzyj do sucha recznikiem papierowym.

Odttusc stét szmatka nasgczong alkoholem etylowym lub izopropylowym i poczekaj, az alkohol odparuje.
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3. KALIBRACJA STOLU ROBOCZEGO DRUKARKI

Zalecana czestotliwos¢:

- po transporcie urzadzenia,

- w przypadku stabej adhezji pierwszej warstwy wydruku do stofu lub nieréwno potozonej pierwszej warstwie,
- w przypadku kolizji glowicy z modelem.

Drukarka 3DGence INDUSTRY F340 zostata wyposazona w zaawansowany, wyjgtkowo czuty system automatycznej
kalibracji stotu roboczego, utatwiajgcy prace z urzadzeniem. Ponizej opisano procedure, jaka nalezy zastosowa,
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 probleméw z wydrukiem. Procedura kalibracji platformy roboczej jest kazdorazowo taka sama.
Nie ma koniecznosci przeprowadzania kalibracji przed kazdym wydrukiem, wystarczy przeprowadzi¢ jg raz na
kilkadziesigt godzin druku lub w przypadku zaistnienia problemoéw z przyleganiem pierwszej warstwy wydruku.

Procedura kalibracji stotu roboczego:

1. Usun zabrudzenia i resztki materiatu z dysz za pomoca procedury czyszczenia gtowic opisanej wyzej (rozdziat 1)
oraz ze stotu (rozdziat 2). Przed wykonaniem kalibracji st6t roboczy i gtowice musza by¢ czyste.

2. Upewnij sie, ze temperatura gtowic wynosi ponizej 50°C. W przypadku, gdy gtowice sg rozgrzane nalezy ustawic
temperature ponizej 50°C za pomocg przyciskow +/- w: Menu - Tune -> Temperatures.

3. Zbazuj wszystkie osi drukarki za pomocg opcji: Menu - Prepare - Home All.

UWAGA: obserwuj uwaznie ruch wszystkich osi. Gdy o$ Z dojedzie do czujnika potozenia kraricowego (rys.1) i sie
zatrzyma, sprawdz za pomocg szczelinomierza odlegtosé pomiedzy dyszg, a stotem. Powinna ona wynosi¢ okoto
0,8 - 1,5 mm. Wieksza odlegto$¢ moze prowadzi¢ do przerwania skanowania stotu i wyswietlenia btedu. Gdyby
odlegtos¢ byta wieksza niz 1,5 mm, nalezy wyregulowac jg recznie. W tym celu poluzuj srube regulacyjng (rys.1)
i wyreguluj odlegtos¢ recznie. Uniesienie przecinacza osi Z (rys.1) powoduje zwiekszenie dystansu miedzy dysz3,
a stotem, opuszczenie powoduje zblizenie dyszy do stotu roboczego. Po ustawieniu lekko dokreé srube
regulacyjng (rys.1) i sprawdz potozenie dyszy za pomocg szczelinomierza, po wybraniu komendy ,,Home 2”,
dostepnej w menu Manual Controls.

4. Wykonaj kalibracje stotu roboczego za pomoca opcji Menu - Calibration - Heatbed scan. Kalibracja zajmie ok.
90 min.

czujnik potozenia kraficowego

przecinacz osi Z

&ruba regulacyjna

Rys. 1 Czujnik potoZenia kraricowego i przecinacz osi Z, zlokalizowane z prawej strony platformy roboczej
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4. KALIBRACJA WYMIAROWA DRUKOWANEGO MODELU W OSI X 1 Y

Zalecana czestotliwos$é: kazdorazowo po zmianie materiatu na inny rodzaj.

Drukarka 3DGence INDUSTRY F340, jako jedna z nielicznych, zostata wyposazona w unikalny system precyzyjnej
korekty wymiarowej drukowanego modelu. Podczas druku z zastosowaniem materiatdéw 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 INDUSTRY F340
pozwala w prosty i szybki sposdb dokonac¢ 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 wynikow taka kalibracje nalezy przeprowadzi¢ dla materiatu, z ktérego wydruk ma
zosta¢ wykonany.

Procedura kalibracji wymiarowej drukowanego modelu w osi X i Y:

1. Pobierz model .stl bryty kalibracyjnej Dimmension_Calibration.stl (rys.2). Model .stl dostepny jest na stronie
www.3dgence/support w zaktadce Twoje pliki (zaktadka dostepna jest po zatozeniu konta i zarejestrowaniu
urzadzenia).

Rys. 2 Model Dimmension_Calibration.st|

2. Po pobraniu modelu kalibracyjnego, przygotuj plik .gcode w oprogramowaniu 3DGence Slicer pod materiat,
z ktérego bedziesz drukowad.

3. Zatfadujfilamenty poprzez wybodr kolejno z menu drukarki: Material Status = Load Filament pod odpowiednim
ekstruderem TOOL O lub TOOL 1 i postepuj zgodnie z poleceniami na wyswietlaczu drukarki.

4. Uruchom wydruk modelu kalibracyjnego.

5. Po zakonczeniu wydruku zaczekaj do kornca procesu chtodzenia. Zdejmij ostroznie model i odczekaj ok. 5 minut
w celu ustabilizowania temperatury.

6. Utdz wydruk na ptaskiej powierzchni i zmierz wymiary wzdtuz osi X oraz Y. Osie zostaty zaznaczone na modelu.
Do wykonania pomiaru mozna uzy¢ réznych narzedzi, jednak ich doktadnos¢ nie moze by¢ mniejsza niz 0.05
mm:

e suwmiarka,

mikrometr,

e maszyna wspotrzednosciowa,

e narzedzia optyczne.

Punkt pomiarowy powinien znajdowaé sie nad stopniem, znajdujgcym sie w modelu. Stopien utatwi

przeprowadzenie pomiaru na jednakowej wysokosci z obu stron modelu (rys.3),

Pomiary dla osi X i Y wykonaj po 5 razy i zanotuj. Odrzué najwyzszy i najnizszy wynik z kazdej grupy. Pozostate

wymiary usrednij dla kazdej z osi (rys.4).
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Rys. 3 Wizualizacja pomiaru za pomocq suwmiarki

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. 4 Tabela pomiardw dla osi X i osi Y

7. Jezeli pomiary mieszczg sie z zakresie 99,95 - 100,05mm (tolerancja +0,05mm), a réznica miedzy wymiarami
uzyskanymi na osi X oraz osi Y miesci sie w przedziale 0 - 0,05mm — drukarka jest skalibrowana poprawnie.
8. Jezeli wydruk nie spetnia powyzszych wytycznych nalezy wprowadzi¢ korekte:

Z menu drukarki wybierz kolejno: Menu - Calibration = XY Calibration.

W polu Original X a pomocg przycisku +/- wprowadz wymiar oryginalny dla osi X zgodnie z projektem CAD
(100mm w osi X dla modelu Dimmension_Calibration pobranego ze strony producenta).

Jezeli kompensacja ma dotyczy¢ innego modelu nalezy wprowadzi¢ warto$¢ docelowg dla wymiaru w osi X
modelu wedtug projektu CAD.

W polu Print X za pomocg przycisku +/- wprowadz wymiar zmierzony dla osi X.

W polu Original Y za pomoca przycisku +/- wprowadz wymiar oryginalny dla osi Y zgodne z projektem CAD
(100mm w osi Y dla modelu Dimmension_Calibration pobranego ze strony producenta).

Jezeli kompensacja ma dotyczy¢ innego modelu nalezy wprowadzié¢ wartosci docelowe dla wymiaru w osi Y
modelu wedtug projektu CAD.

W polu Print Y za pomocg przycisku +/- wprowadz wymiar zmierzony dla osi Y.

Zapisz pomiary poprzez wybor polecenia SAVE.

9. Ponownie uruchom wydruk, a nastepnie powtarzaj powyzisze czynnosci do czasu, az drukarka zostanie
skalibrowana i wymiary beda miescity sie w zakresie 99,95 - 100,05mm (tolerancja £0,05mm), a réznica miedzy
wymiarami bedzie miescita sie w przedziale 0 — 0,05mm.

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. KALIBRACJA OFFSETU POMIEDZY GROWICAMI W MODULE W OSI X, Y, Z

Zalecana czestotliwos¢:

- kazdorazowo po zamontowaniu modutu,

- po transporcie urzadzenia,

- w przypadku stabej adhezji na styku dwdch materiatéw,
- w przypadku kolizji glowicy z modelem.

Kalibracja offsetu Z:

Offset Z pomiedzy gtowicg TO a gtowicg T1 jest kluczowym parametrem dla uzyskania wysokiej jakosci wydruku.
Poprawnie skalibrowana wartos¢ offsetu Z pozwala uzyskaé wysokiej jakosci powierzchnie pomiedzy raftem
a materiatem bazowym oraz pomiedzy podporg a materiatem bazowym.

Drukarka 3DGence INDUSTRY F340 umozliwia przeprowadzenie automatycznego pomiaru offsetu w osi Z. Pomiar
jest przeprowadzany tensometrycznie i polega na wyznaczeniu réznicy pomiedzy wysokoscig gtowicy TO a T1.

W celu przeprowadzenia pomiaru wybierz kolejno: Menu - Calibration = Printing Module - Measure T1 offset.

Kalibracja offsetéw osi X,Y:

W celu weryfikacji offsetu w obu osiach nalezy wydrukowa¢ model kalibracyjny znajdujacy sie w pamieci drukarki
(procedura opisana ponizej). Model sktada sie z dwdch czesci — czesci X (rys.5) i czesci Y (rys.6). Czes¢ X stuzy do
ustawienia offsetéw pomiedzy gtowicami w osi X. Cze$¢ Y stuzy do ustawienia offsetéw pomiedzy gtowicami w osi
Y. Kazda z czesci sktada sie z dwdch warstw materiatu — warstwy dolnej wydrukowanej z materiatu podporowego
(rys.5, kolor biaty) i warstwy gérnej wydrukowanej z materiatu modelowego (rys.5, kolor czerwony). Kazda czes¢
modelu zbudowana jest z 11 linii. Srodkowa linia to punkt 0.00. Linie na prawo od punktu 0.00 rosng ze znakiem
plus co 0.05mm w zakresie od 0,05mm do 0,25mm, a linie na lewo od punktu 0.00 malejg ze znakiem minus co
0.05mm w zakresie od -0,05mm do -0,25mm (rys.5, 6). Wydrukowane symbole: ,+"” po prawej stronie i ,,-"po lewej
stronie sg pomocne przy okresleniu znaku z jakim odczytang wartos$¢ bedzie trzeba wprowadzi¢ do drukarki (rys. 5,
6). Przy prawidtowo skalibrowanych offsetach na srodkowej linii (punkt 0.00) materiat modelowy pokrywa sie
z materiatem suportowym zaréwno w osi X jak i w osi Y.

CZESC X

025 -0.20 -015 -030 -005 000 005 010 0.15 0.20 025

Rys. 5 Model kalibracyjny offsetéow w osi X
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Rys. 6 Model kalibracyjny offsetéw w osi Y

Procedura kalibracji offsetow w osi X, Y:

1.

Zataduj filament modelowy i filament podporowy poprzez wybdr z menu drukarki: Material Status - Load

Filament pod ekstruderem TOOL 0 oraz TOOL 1 i pod3azaj zgodnie z poleceniami na wyswietlaczu.

Wydrukuj model kalibracyjny znajdujacy sie w pamieci drukarki poprzez wybér kolejno z menu drukarki: Menu

-> Calibration - Printing Module - Automatic XY Calibration.

Po wydrukowaniu modelu wybierz na wyswietlaczu linie, na ktdrej najlepiej pokrywa sie materiat modelowy

z materiatem podporowym w czesci X.

Woybierz przycisk CONTINUE.

Wybierz na wyswietlaczu linie, na ktérej najlepiej pokrywa sie materiat modelowy z materiatem podporowym

w czesci Y.

Woybierz przycisk CONTINUE.

Zatwierdz przyciskiem SAVE.

Ponownie wydrukuj model znajdujgcy sie w pamieci drukarki poprzez wyboér kolejno z menu drukarki: Menu -

Calibration - Printing Module - Automatic XY Calibration i wizualnie ocen poziom skalibrowania offsetow:

e jezeli na srodkowej linii materiat modelowy pokrywa sie z materiatem suportowym zaréwno w osi X jak
i wosiY - offsety XY modutu dwugtowicowego s3 skalibrowane poprawnie,

o 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 s3 skalibrowane poprawnie. Nalezy ponownie
przeprowadzi¢ kalibracje offsetéw zgodnie z punktami 2 — 7.

6. REGENERACJA GLOWIC W MODULE DRUKUJACYM

Zalecana czestotliwos¢:

- w przypadku niedroznosci gtowicy lub zauwazania na wydrukach znacznych zmian jakosciowych.

Zywotnos¢ gtowic w module drukujgcym — min. 1000h pracy modutu.
Zywotno$¢ modutu drukujgcego — min. 4000h pracy modutu lub 1 rok.

W przypadku problemu z gtowicami lub z modutem drukujgcym nalezy skontaktowac sie z dziatem wsparcia
technicznego 3DGence poprzez formularz zgtoszenia na stronie www.3dgence.com/support (formularz dostepny
jest po zatozeniu konta i zarejestrowaniu urzadzenia).
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7. CZYSZCZENIE EKSTRUDERA

Zalecana czestotliwos$é: co 2000h pracy drukarki lub w przypadku zablokowania materiatu.

Procedura czyszczenia ekstrudera:

1.

oukw

© N

10.

W przypadku gdy zatadowane s3 filamenty, wytaduj je za pomocg opcji: Material Status -> Unload filament
i postepuj zgodnie z poleceniami na wyswietlaczu drukarki. Wiecej informacji dostepne jest w instrukcji obstugi
drukarki (rozdziat Ill, punkt 4.2).

Zdemontuj modut z drukarki za pomocag opcji: Menu - Prepare - Module change i postepuj zgodnie
z poleceniami na wyswietlaczu drukarki. Wiecej informacji dostepne jest w instrukcji obstugi drukarki (rozdziat
VI, punkt 2).

Po osiggnieciu bezpiecznej temperatury wytacz drukarke.

Otwoérz gérng pokrywe drukarki, umozliwiajgc sobie swobodny dostep do ekstrudera.

Wysun blokade w ksztatcie litery C (rys.7, krok 1) ze ztgczki.

Wocisnij blokade ztaczki (rys.7, krok 2) i rdwnoczesnie wyjmij rurke doprowadzajgcy ze ztaczki poprzez
pociggniecie jej w gore (rys.7, krok 3).

Oczys¢ ekstruder z pozostatosci materiatu za pomocga sprezonego powietrza.

Wsun rurke doprowadzajgcg z powrotem do otworu ztgczki az do oporu —okoto 2cm (rys.7, krok 4), a nastepnie
wsun blokade w ksztatcie litery C (rys.7, krok 5).

Zamontuj modut w drukarce. Instrukcja montazu modutu dostepna jest w instrukcji obstugi drukarki (rozdziat
VI, punkt 2).

Zataduj filamenty za pomoca opcji: Material Status - Load filament i postepuj zgodnie z poleceniami na
wyswietlaczu drukarki. Wiecej informacji dostepne jest w instrukcji obstugi drukarki (rozdziat lll, punkt 4.1).

| ._ k/

Rys. 7 Wyjecie rurki doprowadzajqcej z ekstrudera

8. WYMIANA KURTYN

Zalecana czestotliwos¢:

— co dwa lata lub 8000h pracy drukarki,
— w przypadku uszkodzenia.

W przypadku uszkodzenia lub checi wymiany nalezy skontaktowac sie z dziatem wsparcia technicznego 3DGence
w celu zakupu nowych kurtyn.

Procedura wymiany kurtyn:

1.

2.
3.
4

Wytgcz drukarke.

Otwoérz przednie drzwi drukarki.

Zdejmij prawg i lewa kurtyne. Kurtyny przymocowane sg za pomocg magnesow.

Zamontuj nowe kurtyny w miejsce wymienianych. Kurtyny nalezy przymocowaé za pomocg magnesow.
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9. WYMIANA FILTRA POWIETRZA Z TYtU DRUKARKI

Zalecana czestotliwosé: co pét roku lub 2000h pracy drukarki.

Filtr powietrza umieszczony z tytu drukarki chroni uzytkownika przed szkodliwymi oparami i zapachem.
W przypadku checi wymiany nalezy skontaktowac sie z dziatem wsparcia technicznego 3DGence w celu zakupu
nowego filtra.

Procedura wymiany filtra powietrza z tytu drukarki:

1. Wyltacz drukarke i zapewnij sobie dostep do tytu drukarki.

2. Wyciagnij obudowe filtra poprzez pociggniecie jej do gory (rys.8, krok 1) i do siebie (rys.8, krok 2).
3. Wyjmij zuzyty filtr powietrza z obudowy i wtéz nowy.

4. Zatdéz obudowe z nowym filtrem na drukarke analogicznie do kroku 1i 2.
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Rys. 8 Wymiana filtra powietrza

10. WYMIANA FILTRA POWIETRZA Z GORY DRUKARKI

Zalecana czestotliwos¢: co rok pracy drukarki.

W przypadku checi wymiany nalezy skontaktowad sie z dziatem wsparcia technicznego 3DGence w celu zakupu
nowego filtra.

Procedura wymiany filtra powietrza z géry drukarki:
1. Wylacz drukarke i zapewnij sobie dobry dostep do gérnej pokrywy drukarki.
2. Odkrec 4 sruby DIN7991-M5x12 mocujgce gérng pokrywe do drukarki i odtéz je na bok (rys.9).

Rys. 9 Odkrecenie 4 srub DIN7991-M5x12 mocujgcych gérng pokrywe do drukarki
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3. Zdejmij gorng pokrywe z drukarki i potéz na ptaskiej powierzchni tak jak na zdjeciu (rys.10).

Rys. 10 Zdjecie gornej pokrywy z drukarki

4. Odkreé 6 $rub DIN7984-M4x6 z gornej pokrywy drukarki (rys.11). Sruby wraz z podktadkami DIN125-M4 odtéz
na bok.

Rys. 11 Odkrecenie 6 srub DIN7984-M4x6 z gérnej pokrywy drukarki

5. Odwrdéé goérng pokrywe tak jak na zdjeciu (rys.12).

Rys. 12 Odwrdcenie gornej pokrywy
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6. Podwaz blache np.: Srubokretem (tak jak na zdjeciu) lub innym narzedziem i wysun blache spod czarnych
dystanséw w obudowie. Blacha jest elastyczna i mozna jg wygigc¢ (rys.13).

Rys. 13 Wyciggniecie blachy z gornej pokrywy

7. 0Odtéz blache na bok i wyciggnij zuzyty filtr (rys.14).

o

Rys. 14 Wyciggniecie zuéytego filtra

8. W miejsce starego filtra wtdz nowy (rys.15).

Rys. 15 Wtozenie nowego filtra
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9. Wsun blache pod dwa czarne dystanse z jednej strony drukarki a nastepnie wygnij blache i wsun jg pod dwa
czarne dystanse z drugiej strony (rys.16).

Rys. 16 WtozZenie blachy do gdrnej pokrywy

10. Utéz gbérng pokrywe w pozycji jak na zdjeciu (rys.17).

Rys. 17 Utozenie gdrnej pokrywy

11. Za pomocg ostrego narzedzia lub srubokretu zréb otwér w filtrze, aby méc przykrecié blache do pokrywy
gérnej (rys.18).

Rys. 18 Wykonanie otworow w filtrze
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12. Przykrec¢ $rube DIN7984-M4x6 z zastosowaniem podktadki DIN125-M4 (rys.19).

Rys. 19 Przykrecenie Sruby IN7984-M4x6

13. Powtdrz czynnosci opisane w punkcie 11 i 12 dla kolejnych 5 srub (rys.20).

Rys. 20 Przykrecenie srub DIN7984-M4x6

14. Przykrec 4 sSruby DIN7991-M5x12 mocujgce gorng pokrywe do drukarki - zastosuj klej do gwintow (rys.21).

(s et ss K

Rys. 2 Przykrecenie srub DIN7991-M5x12 mocujgcych gorng pokrywe do drukarki
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11. SMAROWANIE PROWADNIC | SRUB KULOWYCH

Zalecana czestotliwosé: co rok lub 4000h pracy drukarki.

Przed przystgpieniem do smarowania nalezy zaopatrzy¢ sie w:
- smar HIWIN GREASE GO1 lub smar SKF LGEP 2,
- smarownice reczna (rys.22).

Rys. 22 Smarownica reczna

=

Zidentyfikuj, ktérego producenta sruby kulowe i prowadnice zostaty zamontowane w drukarce.
» HIWIN (rys.23):
- sruby kulowe HIWIN sg wyposazone w smarowniczki w nakretce,

- wozki liniowe sg koloru czarno-zielono-czerwonego.
1

Wozek liniowy

Smarowniczka

. 4

.
Rys. 23 Sruby kulowe i prowadnice producenta HIWIN
> SKF (rys.24):

- $ruby kulowe SKF nie posiadajg smarowniczek,
- wozki liniowe sg koloru czarnego.

Woazek liniowy

v

;‘?ys. 24 Sruby kulowe i prowadnice producenta SKF
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N

Wybierz odpowiedni smar:
» dla $rub kulowych i prowadnic HIWIN - smar HIWIN GREASE GO1 (rys.25) lub smar SKF LGEP 2 (rys.26).

Rys. 25 Smar SKF LGEP 2 Rys. 26 Smar SKF LGEP 2

» dla $rub kulowych i prowadnic SKF - smar SKF LGEP 2 (rys.26).

w

Napetnij smarownice odpowiednim smarem wedtug instrukcji producenta.

4. Smarowanie osi Z:

e Ustaw stét roboczy w pozycji dolnej (Manual Controls - Down).

e Smarowanie prowadnic liniowych:
- Wcisnij smar w smarowniczke lewego wdzka liniowego (rys.27). Znajduje sie ona na gorze wodzka
liniowego. Smar wycisnij poprzez mocne docisniecie dyszy smarownicy do smarowniczki i pojedyncze
ptynne nacisniecie dzwigni smarownicy.

Smarowniczka

;‘?ys. 27 Smarowanie prowadhnic liniowych z lewej strony

- Powtdrz czynnosé dla prawego woézka osi Z (rys.28).

Smarowniczka

;‘?ys. 28 Smarowanie prowadhnic liniowych z lewej strony
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e Smarowanie $rub kulowych:
- W przypadku Srub SKF (rys.29): natéz smar na bieznie srub kulowych za pomocg drewnianego patyczka
(lub innego nieostrego narzedzia). Smar naktadaé w odstepach co 5cm.

|
Rys. 29 Smarowanie srub kulowych SKF

- W przypadku srub HIWIN (rys.30): wcisnij smar w smarowniczke nakretki sruby kulowej. Smar wycisnij
poprzez mocne docisniecie dyszy smarownicy do smarowniczki i pojedyncze ptynne nacisniecie dzwigni
smarownicy.

] 4
I <

Smarowniczka

" .
Rys. 30 Smarowanie srub kulowych HIWIN

® Przejedz stotem w gore oraz w dét dwa razy za pomoca opcji: Manual Controls > Up/Down.
e Zbierz nadmiar smaru z wézkoéw liniowych oraz nakretek $rub kulowych za pomoca recznika papierowego.

5. Smarowanie osi X:
e Przesun modut maksymalnie w lewg strone, tak aby uzyskaé dostep do smarowniczek obu woézkdéw osi X.
e Wycidnij smar w smarowniczke przedniego wézka liniowego osi X (rys.31) poprzez mocne docisniecie dyszy
smarownicy do smarowniczki i pojedyncze ptynne nacisniecie dzwigni smarownicy.

Smarowniczka

Rys. 31 Smarowanie przedniego wozka liniowego osi X
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e Powtorz czynnosc dla tylnego wdzka osi X (rys.32).

Smarowniczka

;‘?ys. 32 Smarowanie tylnego wadzka liniowego osi X

® Przesun modut w prawo i w lewo dwa razy.
e Usun nadmiar smaru z wézkéw liniowych za pomocg recznika papierowego.

6. Smarowanie osi Y:

® Przesun modut maksymalnie do przodu drukarki, tak aby uzyskac dostep do smarowniczki wdzka liniowego
osi Y (rys.33).

Smarowniczka

A 4

_Rys. 33 Smarowanie osi Y

e Wyciénij smar poprzez mocne docisniecie dyszy smarownicy do smarowniczki wézka osi Y i pojedyncze
ptynne nacisniecie dzwigni smarownicy.

® Przesun modut w tyti w przéd dwa razy.

e Usun nadmiar smaru z wézkdéw liniowych za pomoca recznika papierowego.
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12. SPRAWDZENIE NAPIECIA PASOW ZEBATYCH

Zalecana czestotliwos$é: co pdt roku lub 2000 h pracy drukarki.

Przed przystgpieniem do sprawdzenia napiecia paséw zebatych nalezy zaopatrzy¢ sie w:
- Tester napiecia paskow BTT Hz (Rys.34).

Rys.34 Tester napiecia paskow BTT HZ
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Procedura pomiaru napiecia paséw zebatych

1. Uruchom tester napiecia paskéw (Rys. 35)

2. Patrzac od przodu drukarki ustaw wézek w pozycji jak na zdjeciu (rys.36):
e Wodzek na osi X nalezy ustawic tak, jak pokazano na rys.37. Zaznaczona krawedz blachy powinna by¢
ustawiona w potowie pigtego otworu montazowego prowadnicy liniowej liczagc od prawej strony (rys.37).
e Wodzek na osi Y nalezy ustawié tak, jak pokazano na rys.38. Zaznaczona krawedz blachy powinna by¢
ustawiona w pofowie czarnego otworu montazowego prowadnicy liniowej liczac od wentylatora z tytu
drukarki (rys.38).

Rys. 36 Ustawienie wozka
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Krawedz blachy ustawiona w potowie
pigtego czarnego otworu
montazowego prowadnicy liniowej

Rys. 37 Ustawienie wdzka na osi X

Krawedz blachy ustawiona w potowie
pigtego czarnego otworu
montazowego prowadnicy liniowej

Rys. 38 Ustawienie wdzka na osi Y
3. Pomiar napiecia paska zebatego na osi X1 (rys.39):
e Uruchom tester.
e Przytozy¢ jeden z mikrofondw do paska umieszczajgc go na wprost w odlegtosci nad paskiem 5 mm, w
miejscu trzeciego czarnego otworu montazowego prowadnicy liniowej liczac od prawej strony drukarki

Rys. 39 Miejsce pomiaru napiecia paska zebatego na osi X1
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e Wopraw pas zebaty w drgania poprzez energiczne szarpniecia nim jak strung od gitary.
e Sprawdz na testerze warto$¢ napiecia odczytaj wartosé czestotliwosci.

Dla prawidtowo napietego pasa zebatego na osi X1 zmierzona warto$¢ powinna wynosic¢ od 90 do 97 Hz.

4. Pomiar napiecia paska zebatego na osi X2 (rys.44):

o Przytéz tester mikrofonem skierowanym w strone paska zebatego w miejscu trzeciego czarnego otworu
montazowego prowadnicy liniowej liczac od prawej strony drukarki (rys.44).

Rys. 34 Miejsce pomiaru napiecia paska zebatego na osi X2

e Uruchom tester.

e Wopraw pas zebaty w drgania poprzez energiczne szarpniecia nim jak strung od gitary do momentu az pola
pomiaru w aplikacji zaswiecg sie na zielono.
e Sprawdz na testerze warto$¢é napiecia.

Dla prawidtowo napietego pasa zebatego na osi X2 zmierzona warto$¢ powinna wynosi¢ od 93 do 100 Hz.

5. Pomiar napiecia paska zebatego na osi Y (rys.45):
e Przytéz tester mikrofonem skierowanym z strone paska zebatego w miejscu trzeciego czarnego otworu
montazowego prowadnicy liniowej liczgc od strony wentylatora z tytu drukarki (rys.45).
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Rys. 35 Miejsce pomiaru napiecia paska zebatego na osi Y

e Uruchom tester.

Wpraw pas zebaty w drgania poprzez energiczne szarpniecia nim jak strung od gitary do momentu az pola
pomiaru w aplikacji zaswiecg sie na zielono.
e Sprawdz na testerze warto$¢é napiecia.

Dla prawidiowo napietego pasa zebatego na osi Y zmierzona wartos¢ powinna wynosi¢ od 50 do 55 Hz.

W przypadku, gdy zmierzone wartosci napiecia paskow na osi X1, X2 lub Y nie mieszczg sie w podanych zakresach
nalezy skontaktowac sie z dziatem wsparcia technicznego 3DGence w celu uzyskania pomocy.
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13. WYMIANA BOWDENU

Zalecana czestotliwosé: w przypadku uszkodzenia.

W przypadku uszkodzenia nalezy skontaktowad sie z dziatem wsparcia technicznego 3DGence w celu uzyskania
pomocy.

14. WYMIANA STOtU

Zalecana czestotliwos$é: w przypadku uszkodzenia.

W przypadku uszkodzenia nalezy skontaktowad sie z dziatem wsparcia technicznego 3DGence w celu zakupu
nowego stotu i uzyskania pomocy.

]

Nazwa i petny adres Producenta
3DGence Sp. z 0.0.

Oddziat Przyszowice

ul. Graniczna 66, 44-178
Przyszowice +48 32 438 98 64
support@3dgence.com

Nazwa i petny adres przedstawiciela na rynek USA
3DGence America Inc 1841

E. Levee Street 75207 Dallas

Stany Zjednoczone +1.855.466.3813
Industrial3D@3dgence.com
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