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

Kazdorazowo, po zakoriczeniu wydruku zaleca sie wyczyszczenie gtowic drukujgcych z resztek roztopionego/
przypalonego materiatu, ktdry moze znajdowac sie na zewnetrznej czesci dyszy.

Procedura czyszczenia gtowic.
W tym celu nalezy:

1. Zatdzrekawice ochronne.

2. Korzystajac z menu ,, TUNE” ustawic¢ temperature grzania dla danej gtowicy za pomocg przyciskow +/-. Dla
gtowicy TO wybrac opcje ,, Tool 0 temp.”, a dla gtowicy T1 wybraé opcje ,Tool 1 temp.”.

3. Zapewnic sobie dobry dostep do gtowicy korzystajac ze znajdujacych sie w ,,MENU” opc;ji ,,RISE HEATBED”
lub ,LOWER HEATBED”. Przytrzymanie przyciskéw wywota ptynny ruch stotu roboczego w gore lub w dét,
natomiast jedno klikniecie to przemieszczenie stotu o matg wartosc.

4. Zapomocy niepalnego materiatu lub pesety delikatnie usungc¢ resztki roztopionego/przypalonego materiatu.

5. Po oczyszczeniu gtowicy wytgczyé grzanie (TUNE - Tool 0 temp. / Tool 1 temp. - RESET).

Drukarka 3DGence DOUBLE P255 posiada takze mozliwo$é automatycznego czyszczenia gtowic, polegajacego na
wyekstrudowaniu kawatka materiatu. Jest to szczegdlnie pomocne w przypadku gdy materiat wymieniany jest na
inny i chcemy pozby¢ sie resztek starego filamentu lub gdy gtowica jest przez dtuzszy czas nieuzywana i ulegnie
delikatnemu zapchaniu. Automatyczny asystent czyszczenia glowic jest dostepny zaréwno podczas druku jak i
podczas trybu spoczynku.

Asystent czyszczenia gltowic:
1. Zpoziomu menu gtdwnego wybierz , MATERIALS”, a nastepnie ,,CLEAN NOZZLES".
2. Okresl gtowice, ktérg chcesz przeczysci¢ —,, MODEL MATERIAL” dla TO, ,SUPPORT MATERIAL” dla T1 lub
,,BOTH TOOLS” dla obu. Wybdr potwierdz przyciskiem ,,CONTINUE”.
Proces rozpocznie sie automatycznie.
Po zakonczeniu, usun reszte wyttoczonego z gtowicy filamentu.

W
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2. CZYSZCZENIE STOtU ROBOCZEGO

Zalecana czestotliwosé: po kazdym wydruku.

Zabrudzony lub zattuszczony stét roboczy drukarki moze powaznie utrudnic lub catkowicie uniemozliwi¢ drukowanie.
Zaleca sie wyczyszczenie stotu roboczego przed kazdym nowym wydrukiem.

Stét roboczy drukarki nalezy czyscic stosujgc sie do ponizszej instrukcji:

1.

ukwnN

Ustawic stét roboczy drukarki w pozycji umozliwiajgcej jego wygodne oczyszczenie (MENU = RISE HEATBED
/ LOWER HEATBED).
Wytaczyé wszystkie elementy grzewcze drukarki i odczeka¢ do ich catkowitego ostygniecia.
Wytaczyé urzadzenie za pomocg gtdwnego wtacznika, a nastepnie odtgczy¢ drukarke od Zrddta zasilania.
Zatozyc¢ rekawice ochronne.
Oczyscié powierzchnie stotu roboczego ze wszelkich resztek tworzywa za pomocg szpachelki. Nastepnie
nasgczy¢ bawetniang (niesyntetyczng) szmatke rozpuszczalnikiem:

o 10% octem spirytusowym,

e acetonem,

e nitro,

e benzyng ekstrakcyjng lub

czys¢ stot ggbkag nasgczong detergentem. Przy odttuszczaniu nalezy zwrdcic szczegdlng uwage, aby nie
narazac elementdéw 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 rozpuszczalnikéw zamieszczone sg instrukcje BHP. Nalezy ich bezwzglednie przestrzegac —
opary mogg by¢ szkodliwe.
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3. KALIBRACJA PLATFORMY ROBOCZE)
Zalecana czestotliwos¢: w razie potrzeby lub raz na kilkadziesigt godzin wydruku.

Procedura kalibracji platformy roboczej jest kazdorazowo jednakowa. Nie ma koniecznosci przeprowadzania
kalibracji przed kazdym wydrukiem, wystarczy przeprowadzi¢ jg raz na kilkadziesiat godzin druku lub w przypadku
zaistnienia probleméw z przyleganiem pierwszej warstwy wydruku.

Skalibruj stét roboczy jesli wystepuje ktorykolwiek z ponizszych objawow:

e drukarka ma zosta¢ uruchomiona po raz pierwszy,

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

¢ jeden lub wiecej naroznikéw lub krawedzi wydruku jest wgnieciona w powierzchnie stotu roboczego (wrazenie
przezroczystosci),

¢ zbyt cienko natozona warstwa, ostatecznie przeskakiwanie, klikanie silnika ekstrudera, spietrzenie nadmiarowego
materiatu miedzy przejsciami gtowicy,

¢ doszto do nieumysinego uniesienia powierzchni stotu,

¢ przytozono duzg site, na przyktad w trakcie usuwania wydruku i istnieje uzasadnione podejrzenie, ze ulegt
przemieszczeniu,

¢ nakfadana pierwsza warstwa wydaje sie by¢ nieréwnomiernie roztozona - jedna krawedz poprawna, kiedy
przeciwlegta jest rozgnieciona lub nie do$¢ mocno przylegajgca do stotu. Calibrate the heatbed if any of the below
symptoms occur:

Drukarka 3DGence DOUBLE P255 zostata wyposazona w zaawansowany, wyjgtkowo czuty system automatycznej
kalibracji stotu roboczego, utatwiajgcy prace z urzadzeniem. Ponizej opisano procedure, jakg nalezy zastosowaé, aby
poprawnie skalibrowac stét roboczy drukarki. Przed transportem drukarka zostata skalibrowana, jednak w trakcie
transportu mogto dojs¢ do rozregulowania. Dlatego zalecane jest przeprowadzenie ponizszych dziatan w celu
unikniecia problemoéw z pierwszym wydrukiem.

Kalibracja platofrmy roboczej procedura.
W tym celu nalezy:

1. Sprawdzi¢, czy przewody zasilania i samej drukarki nie sg przetarte ani uszkodzone. Sprawdzié, czy paski
zebate nie sg uszkodzone lub przetarte. Sprawdzi¢, czy przecinacz osi Z (rys. 6) nie jest wygiety, uszkodzony
lub ztamany i czy pokrywa sie z wycieciem czujnika potozenia kraricowego osi Z. W tym celu uzy¢ opcji ,Rise
heatbed” dostepnej w menu i podjechaé stolikiem powoli do gory.

2. lJezeli w gtowicy znajduje sie filament nalezy go wytadowac (rozdziat Ill, punkt 4.2), a nastepnie ostudzi¢ obie
gtowice do temp. Ponizej 50°C (TUNE - Tool 0 temp. / Tool 1 temp. - RESET).

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

4. Zpoziomu MENU drukarki wybrac opcje HOME ALL.

UWAGA: Obserwuj uwaznie ruch wszystkich osi. Gdy przecinacz osi Z (rys. 37, kolor fioletowy), osiggnie poziom
czujnika potozenia kraricowego osi Z (rys. 37, kolor zielony) i sie zatrzyma, sprawdz za pomoca szczelinomierza
odlegtosé pomiedzy dyszg TO, a stotem. Powinna ona wynosi¢ okoto 0,8 — 1,5 mm, wieksza odlegto$¢ moze prowadzi¢
do przerwania skanowania stotu i wyswietlenia btedu ,Heatbed scan aborted”.

W przypadku, gdy odlegtosé stotu od kornca dyszy TO nie miesci sie w zakresie 0,8 -1,5 mm nalezy wyregulowac jg
recznie:

a) Przesun stolik w osi Y maksymalnie do tytu.
b) Poluzuj srube dociskows (rys. 37, kolor niebieski) blokujgcg suwak (rys. 37, kolor z6tty).

c) Wyreguluj odlegtos¢ za pomocg Sruby radetkowane;j (rys. 37, kolor czerwony). Dokrecenie $ruby radetkowanej
spowoduje obnizenie suwaka i zwiekszenie dystansu miedzy dyszg a stotem. Odkrecenie sruby spowoduje
podwyzszenie suwaka i zblizenie dyszy do stotu roboczego (rys. 37 czerwono-z6tta strzatka).

d) Dokrec¢ srube dociskowg i sprawdz potozenie dyszy nad stotem za pomocg szczelinomierza, po wybraniu komendy
»HOME ALL".
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UWAGA: Podczas recznej kalibracji platformy roboczej nalezy zachowa¢ szczegdlng ostroznos¢, aby stét nie whbit sie
w dysze gtowicy. Przypadek taki moze spowodowad uszkodzenie ceramiki lub gtowicy. Gwarancja 3DGence nie

obejmuje takich przypadkéw
5. W menu drukarki wybierz Menu - Advanced - Heatbed Scan. W tym momencie rozpocznie sie proces

skanowania stotu.
6. Poczekaj do zakonczenia skanowania — zajmie to okoto 20 minut. Po skanowaniu na wyswietlaczu pojawi sie
informacja ,HEATBED SCAN COMPLETED”. Platforma robocza drukarki zostata pomysinie skalibrowana i urzadzenie

jest gotowe do dalszej pracy.

| .,‘p,’,‘_’ .)./'
A ‘?'/) ‘
[ A | N
Rys. 37 Reczna requlacja odlegtosci stotu od korica dyszy TO

4. PRECYZYINA KALIBRACJA OSI
Zalecana czestotliwos$¢: po kazdej zmianie materiatu na inny.

Drukarka 3DGence DOUBLE P255, jak wszystkie urzadzenia firmy 3DGence, zostata wyposazona w unikalny system

precyzyjnej korekty wymiarowej drukowanego modelu. Urzadzenie jest fabrycznie kalibrowane dla materiatu
Verbatim 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 DOUBLE P255 pozwala w
prosty i szybki sposdb dokonac precyzyjnej korekty wymiarowej. System ten przy pomocy zaledwie jednego wydruku
kalibracyjnego oraz wykonania prostych pomiarédw umozliwia uzyskanie doktadnosci rzedu 0.02 mm.

UWAGA: kazdy materiat, z ktérego wykonany jest filament posiada swéj unikalny skurcz termiczny. Dla maksymalnie
precyzyjnych wynikow taka kalibracje nalezy przeprowadzi¢ dla materiatu, z ktérego wydruk ma zostaé wykonany.

Aby madc rozpoczac precyzyjng kalibracje osi XY, konieczne bedzie wydrukowanie specjalnej bryty (rys. 58). Model
Dimmension_Calibration.stl znajduje sie na stronie www.3dgence/support w zaktadce pliki (zaktadka dostepna jest
po zatozeniu konta i zarejestrowaniu urzgdzenia). Model nalezy przygotowaé do druku w oprogramowaniu 3DGence

Slicer dla wybranych materiatéw. Wydruk zajmie okoto 45 minut.
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Name: krzylyk 10X10 POP (2).9co0e V7400 cm3 1h: 7m Mode! materiat 1259 ( ~345m)

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

e suwmiarka,

e mikrometr,

* maszyna wspofrzednosciowa,
* narzedzia optyczne.

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

¢ punkt pomiarowy powinien znajdowac sie w sSrodku wysokosci modelu nad stopniem, oba punkty na wysokosci tej
samej warstwy (rys. 59),

e pomiary dla osi X i Y wykonaé po 5 razy. Odrzucié najwyzszy i najnizszy wynik z kazdej grupy. Pozostate wymiary
nalezy usrednic dla kazdej z osi (rys. 60).
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Rys. 59 Wizualizacja pomiaru

POMIAR: x%:
100,08
100,06
100,05
100,04
100,05

SREDNIA: 100,05

Rys. 60 Tabela pomiarow dla osi X i osi Y

Wynik takiego dziatania bedzie podstawg dalszych operacji:

1. Wejdz do MENU - ADVANCED - XY CALIB. (rys. 26).

2. Woybierz ORIGIN X i przyciskami —/+ wprowadz warto$¢ wymiaru, ktéry byt nadany modelowi w osi X. W
przypadku pliku Dimmension_Calibration.stl pobranego ze strony jest to 100,00 mm.

3. Woybierz PRINT X i za pomocg przyciskow —/+ wprowadz wartos$¢ zmierzong na modelu w osi X.

4. Wybierz ORIGINY i przyciskami —/+ wprowadz warto$¢ wymiaru, ktory byt nadany modelowi w osi Y. W
przypadku pliku Dimmension_Calibration.stl pobranego ze strony to 100,00 mm.

5. Woybierz PRINTY iza pomocg przyciskow —/+ wprowadz warto$¢ zmierzong na modelu w osi Y.

6. Potwierdz zmiany przyciskiem Save. Dodatkowo, aby zweryfikowaé¢ poprawna kalibracje osi mozna jeszcze
raz wydrukowac 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 Xi Y.
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5. KALIBRACJA OFFSETOW W OSIACH X, Y12

W dwugtowicowej drukarce 3D ze wzgledu na uwarunkowania konstrukcyjne wstepujg réznice w potozeniu gtowic w
osiach X, YiZ.X/Y/Z Offset to nazwa parametru, opisujgca réznice potozenia dyszy ekstrudera T1 wzgledem dyszy
ekstrudera TO w osiach X/Y/Z. Na rys. 61 pokazano wizualizacje offsetéw w osiach X oraz Z. Réznice te mozna
skompensowac za pomocg ustawien drukarki, dostepnych z poziomu panelu dotykowego.

Z OFFSET : ‘ ih%"’(———'n.mxmr'v‘;. pJ

I »

X OFFSET

Rys. 61 Wizualizacja réznicy potozenia dysz — offsetow

UWAGA: Po kazdej wymianie gtowicy nalezy wykonac kalibracje offsetu w osi Z, a nastepnie kalibracje offsetéw w osi
Xivl!

Kalibracja offsetéw osi Z:

Do kalibracji réznicy potozenia dysz w osi Z stuzy opcja Z MEASURE, dostepna w MENU - ADVANCED - MODULE
CALIB. Drukarka dokonuje tensometrycznego pomiaru dystansu obu gtowic TO i T1 od stotu, nastepnie przelicza te
odlegtosci na réznice potozenia dyszy ekstrudera T1 wzgledem dyszy ekstrudera TO i zapisuje w pamieci.

Wartos¢ offsetu Z mozna modyfikowac takze recznie: MENU - ADVANCED - MODULE CALIB. - Z OFFSET i
wprowadzié¢ warto$¢ za pomocg przyciskow + / -.

Kalibracja offsetéw osi X,Y:

W celu weryfikacji offsetu w osiach X, Y nalezy wydrukowac model kalibracyjny znajdujacy sie w pamieci drukarki
(procedura opisana ponizej). Model przygotowany jest dla materiatow PLA i BVOH. Wydruk zajmuje ok. 10 minut.
Model sktada sie z dwdch czesci — czesci X (rys. 62) i czesci Y (rys. 63). Czes¢ X stuzy do ustawienia offsetow pomiedzy
gtowicami w osi X. Czes¢ Y stuzy do ustawienia offsetéw pomiedzy gtowicami w osi Y. Kazda z czesci sktada sie z
dwdch warstw materiatu — warstwa dolna wydrukowana z materiatu podporowego (rys. 62, kolor biaty) i warstwa
gbérna wydrukowana z materiatu modelowego (rys. 62, kolor czerwony). Kazda cze$¢ modelu zbudowana jest z 11
linii. Srodkowa linia to punkt 0.00. Linie na prawo od punktu 0.00 rosng ze znakiem plus co 0.05 mm w zakresie od
0,05 mm do 0,25 mm, a linie na lewo od punktu 0.00 malejg ze znakiem minus co 0.05 mm w zakresie od -0,05 mm
do -0,25 mm (rys. 62, 63). Wydrukowane symbole: ,+” po prawej stronie i ,-”po lewej stronie sg pomocne przy
okresleniu znaku z jakim odczytang wartos¢ bedzie trzeba wprowadzi¢ do drukarki (rys. 62, 63). 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.
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. 62 Model kalibracyjny offsetow w osi X

Rys. 63 Model kalibracyjny offsetow w osi Y

Na rys. 64 przedstawiono dwa modele kalibracyjne — cze$¢ X. Pierwszy z nich (u gory) posiada nieprawidtowe
wartosci offsetéw w osi X, natomiast drugi (na dole) posiada prawidtowo skalibrowane wartosci offsetow w osi X
(rys. 64). Przy prawidtowo skalibrowanych offsetach na srodkowej linii (punkt 0.00) materiat modelowy pokrywa sie z
materiatem podporowym zaréwno w osi X jak i w osi Y (rys. 64, model dolny).
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W pierwszej kolejnosci na rozkalibrowanym modelu nalezy znalez¢ linig, na ktérej najlepiej pokrywa sie materiat
modelowy (rys. 64, kolor czerwony) z materiatem podporowym (rys. 64, kolor biaty). Na gérnym modelu (rys. 64)
materiaty pokrywaja sie najlepiej na trzeciej linii na lewo od punktu 0.00. Linia ta oddalona jest od punktu 0.00 o -
0,15 mm. Oznacza to, ze wartos¢ offsetu w osi X jest przesunieta o -0.15 mm i o takg wartosé nalezy skorygowac
wartosc offsetu X wpisanego w menu kalibracji (procedura kalibracji offsetéw w osi X i Y opisana jest ponizej).

NIEPRAWIDLOWE WARTOSCI OFFSETOW W 08I X

Mig|sCH NANIACANIA 81y

Heble muterialdw w osl X

PRAWIDLOWE WARTOSCI OFFSETOW W OSI X

tktadanin o

nateriniow w

Rys. 64 Poréwnanie poprawnie skalibrowanych wartosci offsetow z wartosciami nieprawidfowymi
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Procedura kalibracji offsetéw w osi X, Y:

1. Zataduj filament modelowy (PLA) i filament podporowy (BVOH) poprzez wybdr z menu drukarki: MATERIALS -
LOAD MODEL MATERIAL / LOAD SUPPORT MATERIAL i podazaj zgodnie z poleceniami na wyswietlaczu.

2.  Wydrukuj model kalibracyjny znajdujacy sie w pamieci drukarki poprzez wybér kolejno z menu drukarki: MENU
- ADVANCED -> MODULE. CALIB. - AUTO XY CALIB.

3. Po wydrukowaniu modelu wybierz na wyswietlaczu linie, na ktdrej najlepiej pokrywa sie materiat modelowy z
materiatem podporowym w czesci X (rys. 65).

\/c.-:;-r-quul. - 2171 mm +

Rys. 65 Ekran automatycznej kalibracji offsetéw w osi X

4. Woybierz przycisk CONTINUE.
5. Wybierz na wyswietlaczu linie, na ktérej najlepiej pokrywa sie materiat modelowy z materiatem podporowym w
czesci Y (rys. 66)

\/-::mllhw. = .T762 mm +

Rys. 66 Ekran automatycznej kalibracji offsetow w osi Y

6. Woybierz przycisk CONTINUE.

Zatwierdz przyciskiem SAVE.

8. Ponownie wydrukuj model znajdujacy sie w pamieci drukarki poprzez wybdr kolejno z menu drukarki: MENU -
ADVANCED - MODULE. CALIB. > AUTO XY CALIB. i wizualnie ocen poziom skalibrowania offsetow:
¢ jezeli na srodkowej linii materiat modelowy pokrywa sie z materiatem suportowym zaréwno w osi X jak i w osi
Y - offsety XY modutu dwugtowicowego sg skalibrowane poprawnie,
¢ 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 przeprowadzié
kalibracje offsetéw zgodnie z punktami 2 — 7.

N
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6. POMIAR NATEZENIA PASOW ZEBATYCH

Zalecana czestotliwos¢: co pot roku lub po 2000 h pracy drukarki.

Raz na pdt roku lub po 2000 h pracy drukarki zaleca sie przeglad stanu technicznego paséw zebatych, polegajgcego
na ocenie wizualnej zuzycia paséw oraz kontroli ich naprezenia.

Przed przystgpieniem do sprawdzenia napiecia paséw zebatych nalezy zaopatrzy¢ sie w:

- Tester napiecia paskow BTT Hz (Rys.67).

Rys.67 Tester napiecia paskow BTT HZ
Procedura pomiaru napiecia paséw zebatych

1. Uruchom tester napiecia paskéw (Rys.68)

Rys.68 Uruchomienie testera

2. Patrzac od przodu drukarki przesun karetke modutu maksymalnie w lewo.
Pomiar paska zebatego na osi X
e Uruchom tester.

e Przytéz jeden z mikrofondw do paska umieszczajgc go na wprost w odlegtosci nad paskiem 5 mm, w
miejscu 3 zaslepki na prowadnicy liniowej liczgc od prawej strony drukarki.
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Rys.69 Pomiar paska zebatego na osi X

e Wpraw pas zebaty w drgania poprzez energiczne szarpniecia nim jak strung od gitary.
e Sprawdz na testerze warto$¢ napiecia odczytaj wartos¢ czestotliwosci.

Dla prawidtowo napietego pasa zebatego na osi X zmierzona wartos¢ powinna wynosié¢ od 71-75 Hz.

W przypadku, gdy zmierzone wartosci napiecia paskdw na osi X, lub Y nie mieszczg sie w podanych zakresach nalezy
skontaktowac sie z dziatem wsparcia technicznego 3DGence w celu uzyskania pomocy.

Pomiar napiecia paska zebatego na osi Y

3. Przejedz osig maksymalnie do tytu.
4. Przytéz jeden z mikrofondw do paska umieszczajgc go na wprost w odlegtosci nad paskiem 5 mm, w miejscu 3
zaslepki na prowadnicy liniowej liczac od przodu (rys.70).
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Pyt

Rys.70 Pomiar paska zebatego na osi Y
e  Wpraw pas zebaty w drgania poprzez energiczne szarpniecia nim jak strung od gitary.
e Sprawdz? na testerze wartosé napiecia odczytaj wartos¢ czestotliwosci.
Dla prawidtowo napietego pasa zebatego na osi Y zmierzona wartos¢ powinna wynosi¢ od 71 — 75 Hz.

W przypadku, gdy zmierzone wartosci napiecia paskdw na osi X lub Y nie mieszcza sie w podanych zakresach nalezy
skontaktowac sie z dziatem wsparcia technicznego 3DGence w celu uzyskania pomocy.
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7. SMAROWANIE PROWADNIC | SRUB TRAPEZOWYCH
Zalecana czestotliwos¢ : co cztery miesigce.

1. Przed przystgpieniem do smarowania nalezy zaopatrzy¢ sie w:
- Smar SKF LGEP 2 (smar musi by¢ zgodny z norma DIN 51825 lub klasy K2K),
- smarownice reczng (Rys. 71)

Rys.71 Smarownica reczna
2. Wybierz odpowiedni smar:
-dla $rub trapezowych nie wyposazonych w smarowniczki, i dla prowadnic liniowych:
e Smar SKF LGEP 2 (Rys.72)

Rys.72 Smar SKF LGEP 2

3. Napetnij smarownice odpowiednim smarem zgodnie z instrukcjami producenta.
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SMAROWANIE SRUB TRAPEZOWYCH

1. Ustaw stét roboczy w dolnej pozycji (Menu - Lower heatbed).
2. Przesun stéf roboczy w kierunku do siebie.
3. Smarowanie srub trapezowych i prowadnic liniowych:

-Wocisnij smar w smarowniczke lewego wdzka liniowego (Rys.73). Znajduje sie on na gérze wdzka liniowego. Smar
wycisnij poprzez mocne docisniecie dyszy smarownicy do smarowniczki i pojedyncze ptynne nacisniecie dzwigni
smarownicy.

smarowniczka

Rys.73 Smarowniczka wdzka liniowego
-Powtdrz czynnos¢ dla prawego wozka liniowego.

4. Natdz smar na bieznie Srub trapezowych (lewej i prawej) Rys.74 za pomocg drewnianego patyczka (lub innego
nieostrego narzedzia).
-Smar nalezy naktadac¢ w odstepach co 5 cm.

Rys.74 Bieznia Sruby trapezowej

5. Podnies stét roboczy (Menu-> Upper heatbed).

6. Obniz stét roboczy (Menu->Lower heatbed).

7. Zbierz nadmiar smaru z wézkdw liniowych oraz nakretek srub trapezowych za pomoca recznika papierowego.

8. Natdz smar na bieznie srub trapezowych (lewej i prawej) za pomoca drewnianego patyczka (lub innego
nieostrego narzedzia).

9. Podnies stét roboczy (Menu-> Upper heatbed).

10. Obniz st6t roboczy (Menu->Lower heatbed).
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11. Zbierz nadmiar smaru z wézkéw liniowych oraz nakretek srub trapezowych za pomoca recznika papierowego.

SMAROWANIE OSI X

1. Przesun modut maksymalnie w lewgq strone, tak aby uzyskaé dostep do smarowniczki wdzka osi X.
2.  Wycisnij smar w smarowniczke wdzka liniowego osi X (Rys.75) poprzez mocne docisniecie dyszy
smarownicy do smarowniczki i pojedyncze ptynne nacisniecie dZzwigni smarownicy.

Smarowniczka

Rys.75 Smarowniczka wdzka liniowego osi X

3. Przesun modut w prawo i w lewo dwa razy.
4. Usun nadmiar smaru z wozkow 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 wozka
liniowego osi Y (Rys.76)

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

Smarowniczka

Rys.76 Smarowniczka wdzka liniowego osi Y

3. Przesun stéf roboczy w tyt i w przéd dwa razy.

4. Usuni nadmiar smaru z wézkow liniowych za pomoca recznika papierowego.

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

6. Przesun modut w tytiw przéd dwa razy.

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