INSTRUKCJA
OBSLUGI
FIRMWARE
drukarki 3D
(do egzaminu)



Inicjalizacja pracy drukarki. Bez tego
inne ikony s3 nieaktywne.




-ikona kalibracji drukarki




Calibration

Level Calibration Model Calibration

1 000 4 2 022 ¢ 3 059 ¢
4 021 ¢ 5 018 ¢ 6 035 ¢
7 032 ¢ 8 033 ¢ 9 040 ¢

W ETIE Auto Level Reset

MNozzle Height 136.03

Manual Setting: 136.03

-najpierw
kalibrujemy stot

Nozzle Detect

(9 punktow)






Calibration

Level Calibration Model Calibration

1 000 4 2 022 ¢ 3 059 ¢

4 021 ¢ 5 018 ¢ 6 035 ¢

7 032 ¢ 8 033 ¢ 9 040 ¢

Manual Auto Level Reset - p Ote m

S pozycjonujemy
— gtowice

drukujaca







v | D258 ©f2372 |l PLA(Tiertime)

-menu harzedziowe




Maintenance _j eie I i d ru ka rka

Maintenance

Extrude Alithdoo s nie ma
v - filamentu,
to musimy
Nozzle Diam:
Heat o rozgrzac
Material g'IOW i Ce
Type: PLA ( Tiertime ) ¥ i Wciagnqé

500 ¥

nowy filament

do ekstrudera

(poleceniem:
Extrude)

Og




Maintenance

Extrude

N %

Pnnt Board:

Nozzle Diam:

Heat-

Material

Type:

Maintenance

Withdraw

T™

Perf Board

0.4mm v

15min v N

PLA( Tiertime ) ¥
500g v

Og

-jezeli drukarka
ma filament,
a chcemy go

usunac lub
zmienic kolor

- robimy to
poleceniem:

Withdraw
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Mainienance Procesy:
o Extrude oraz
d 0 Withdraw

e o T mozemy

e v W zatrzymac
e (maja one tez
- ey okreslony
- witasny czas

trwania — ok.
20 sekund).

Maintenance

Nozzle Diam: 0.4mm v
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Maintenance

Tu zmieniamy
E"f‘“‘ ’”,r parametr
srednicy dyszy
e drukujacej
o (jezeli jest
Typie:- PLA ( Tiertime ) ¥ inna Od
w [,g ' standardowej,
czyli

od 0,4 mm).

Heat 15min bl
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Maintenance

Maintenance

Extrude Withdraw

L 1 Mozemy
ioiBot  perBoad T wiaczy¢
N dodatkowe
podgrzewanie
S stotu (zmieni¢
\ czas, nawet
do 60 min.).

Heat 15min ¥ (uEAT)

Material

Type: PLA(Tiertime) ¥
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Maintenance

Maintenance

e Tu wybieramy
- T typ filamentu:
e PLA/ ABS.
tomn v P (Od tego
A zaleza
weight 009 parametry
grzania stotu
oraz gtowicy

drukujacej).

History: Og




Maintenance

Extrude

N %

Pnnt Board:

Nozzle Diam:

Heat-

Material

Type:

Maintenance

Withdraw

T™

Perf Board

0.4mm v

15min v N

PLA( Tiertime ) ¥

Tu wpisujemy
wage
poczatkowa
filamentu
(w History
odejmowana
jest
orientacyjna
masa zuzytego
filamentu).
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-ikonka dodawania modelu




Add Basic | ' | ﬁ
CW®8h XA

Auto Place v

Doktadnie na srodku stotu.




v | Dh2968 ©f2a72 |l PLA(Tiertime)

-ikonka drukowania




Print Settings

Layer Thickness: 0.2mm v

- Y Y X KA
e
P e e

Quality- Normal ¥

Nozzle offset: 0 ¥ +136.03mm

Unsolid Model: v

No Raft:

No Support:

-tu mamy
mozliwosc
wyboru
ROZDZIELCZOSCI
(wptywa to na
jakos¢, ale tez
na predkos¢
wydruku
oraz na zuzycie
filamentu
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Print Settings

Layer Thickness: 0.2mm v

Infill-
PR e

Quality- Normal ¥

Nozzle offset: 0 ¥ +136.03mm

Unsolid Model: v

No Raft:

No Support:

Tu dodatkowo
mozemy
zadecydowac
o jakosci
wydruku
(predkoscia
i precyzj3).
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Layer Thickness:

Infill-

Quality-

Nozzle offset:

Unsolid Model:

No Raft:

No Support:

Print Settings

0.2mm v

2 Y K

Pl 2 pRteEe

Normal v

0 ¥ +136.03mm

.

Tu mozemy
zadecydowac
o braku
RAFTU (jest to
ryzykowne,
bo model
traci na
jakosci
i trudno go

oderwac). 21




Print Settings

Tu mozemy
T zadecydowadé
" ‘ans o braku
oty =0 PODPOR (jest
e to ryzykowne,
- bo model moze
sie catkiem

zdeformowac).
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Print Settings

Layer Thickness: 0.2mm v

Infill: ? X

Quality- Normal ¥

Nozzle offset: 0 ¥ +136.03mm

Unsolid Model: v

No Raft:

No Support:

proae
% ﬁ T
Sossis e

odlegtosc
gtowicy
drukujacej
od podstawy
stotu
roboczego
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Tu kontrolujemy temperature
glowicy drukuj3ace;.




Tu kontrolujemy temperature
stotu roboczego.




Tu mozemy sprawdzi¢, czy mamy
wiasciwy filament.




Dodatkowe MENU - bedzie aktywne
po zatadowaniu modelu do druku.




PODGLAD WYDRUKU





















normalny
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widok
przezroczysty

37



widok
czesciowy
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automatyczne
pozycjonowanie
——————— = przenoszenie
idealnie na srodek
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tworzenie odbic
(rowniez

lustrzanych) wg
osi X, Y Z
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cofanie
wykonanych
operacji
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ROTOWANIE - jest to
wazne przy niektorych
wydrukach (wptywa na
wytrzymatosc modelu4)2.



PRZEMIESZCZANIE — wazne, gdy chcemy
wydrukowac wiecej modeli (normalnie:
model powinien by¢ na srodku stotu).



-mozna zmniejszac (0.5/ 0.8)
lub zwieksza¢ model (1.2/ 1.5/ 2/ 10)

0 pewnga wartosc

SKALOWANIE

v
A




DODATKOWE MENU



automatyczne
usuwanie
btedow
modelu
(Swiecq sie one
na czerwono)
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zapisywanie
Zzmian
dokonanych
w modelu




o
Supports Editor

Supports Ediior

Support Angle
Overhang 30 Deg

30 Deg

Hide Model Show Support Viewall +«
Set
Roof Density: Threshold Angle: Min. Surface Area:

3 Layer 30 Deg 3 mm2




przywracanie
poczatkowych
ustawien




Copy
Delete
Delete All

Select All
Unselect All

Initialize View
+ Rotate around the center of model

Model Properties

p.p.m. nad modelem = menu do usuwania modelu
pojedynczo (Delete), wielu (Delete All) ..




C:\Users\helpe\Desktop\rama
CKZiU 4 mm.sti
Size: 50.000 X 58.403 X 4.000
Min-Size: (-95.000, 40.799, 0.000)
Max-Size: (-45.000, 99.201 , 4.000)
Volume: 4.506 cm3
Facet Number: 2660

File Path:

klikniecie na model = informacje o modelu
(lokalizacja, rozmiar, powierzchnia, liczba Face’ow)







PAUZA WYDRUKU - bardzo wazna, gdy zauwazymy
drobny btad podczas druku,
np. lekko oderwany filament.
Pauza jest tez przydatna,
gdy chcemy wymienic filament na inny kolor.




PRZERWANIE WYDRUKU — moze okazac sie, ze jest
zbyt wiele btedow albo model jest za duzy.
Mozemy tez zrezygnowac z innych powodow...




