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Przeczytaj uwaznie instrukcje i jej zawartos$¢, w przeciwnym razie mozesz sie narazi¢ na
utrate zdrowia lub spowodowac uszkodzenie urzgdzenia.

Nie ponosimy odpowiedzialno$ci za straty, uszkodzenia, uszczerbki na zdrowiu oraz koszty wynika-
jace z btednej obstugi, wykorzystywania, przechowywania, czy utylizacji urzadzenia.
Wszelkie informacje w tym dokumencie pozyskane sg ze zrodet ktére w naszej ocenie sa wiary-
godne. Jednakze przekazujemy te informacje bez gwaranc;ji ich petnej poprawnosci.

Przeznaczenie urzadzenia:

Drukarki 3D Printo H3 sg zaprojektowane i stworzone w koncepcji technologii FDM (Fused Deposi-
tion Modeling) ktéra pozwala na wykorzystanie wielu materiatéw polimerowych takich jak PLA, ABS
czy PET-G w Srodowisku komercyjnym/biznesowym i nie tylko.

Jakos¢ wydrukdéw oraz predkosc¢ ich generowania w poréwnaniu do innych technik prototypowania
powoduje, ze drukarki Printo H3 sg Swietnymi urzadzeniami pozwalajagcymi na tworzenie modeli
koncepcyjnych, tworzenia funkcjonalnych prototypdw, jak réwniez produkowanie krétko seryjnych
detali.

Mimo iz dotozyliSmy bardzo wielu starar aby uzyskac na urzadzeniach serii Printo H3 wysoki stan-
dard wydrukéw 3D to uzytkownik koncowy jest odpowiedzialny za poprawne przygotowanie modelu
do druku, jego wytworzenie oraz finalnie nadanie mu wtasciwej prezencji oraz przeznaczenia.

Firma Grawires Printo nie ponosi odpowiedzialnosci za nieodpowiedzialne wykonywanie na naszych
urzadzeniach przedmiotéw niezgodnych z lokalnym kodeksem prawnym.

Jako ze drukarki serii Printo H3 sg platformg otwartg dla wszystkich producentéw materiatéw do
druku 3D, nie narzucamy z géry filamentu z ktérego nalezy korzysta¢. Mimo to najlepsze efekty
uzyskujemy na materiatach marki Devil Design dla ktérych miedzy innymi przygotowalismy profile
wydrukow.

Copyright © 2018 Grawires Printo3D. Wszelkie prawa zastrzezone.

Zadna cze$¢ tej publikacji wigczajac w to zdjecia nie moze by¢ powielana, kopiowana, drukowana,

udostepniana publicznie bez uprzedniej pisemnej zgody firmy Grawires Printo3D. n
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BEZPIECZENSTWO PRACY

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy zachowa¢ podstawowe srodki ostroznosci.

>pEEEBEPB

Urzadzenie jest wykonane w klasie ochrony przeciwporazeniowej 1 i zawsze
musi by¢ podtaczane do sieci elektrycznej z sprawnym stykiem ochronnym PE
(gniazdo sieciowe z bolcem ochronnym). W przypadku awarii, nie zachowanie
tego warunku grozi porazeniem pragdem elektrycznym!

Zabrania sie dotykania gtowicy urzgdzenia podczas jego pracy. Kontakt z
nagrzang gtowicg moze prowadzi¢ do powaznych oparzen.

Nie dotykaé rozgrzanej platformy roboczej podczas pracy urzadzenia. Kontakt
z nagrzang platformg moze prowadzi¢ do powaznych oparzen.

Podczas pracy urzadzenia zachowaé odpowiedni dystans. Bezposredni kontakt
z elementami ruchomymi moze spowodowac uraz lub obrazenia ciata
u operatora.

Przed uruchomieniem upewnij sie, ze w komorze drukujgcej pomiedzy
platforma robocza a gtowica drukujaca nie znajdujg sie zadne przedmioty.

Nigdy nie nalezy wystawiac urzgdzenia na dziatanie wody lub wilgoci
- niebezpieczenstwo btednego dziatania lub zwarcia.

Drukarke powinno sie uzywac tylko, gdy jej temperatura zréwnana jest
z temperaturg pomieszczenia (+15 do +30°C). Zalecamy po transporcie odczekaé godzine
lub wiecej aby urzadzenie nabrato temperatury otoczenia (szczegdlnie w okresie zimowym)

Nie powinno sie wktadac czesci ciata lub czesci mechanicznych do
dziatajgcych wentylatordw, a takze nalezy zapobiec ewentualnemu wkreceniu
sie wtosoéw lub luznych czes$ci odziezy w czesci ruchome drukarki.
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Ta instrukcja jest stworzona by wprowadzi¢ Cie w $wiat druku 3D z wykorzystaniem drukarki Printo H3.
Po przeczytaniu catosci powinienes/powinnas$ nauczyc¢ sie jak tatwo wykorzysta¢ nasze urzadzenie do
generowania wydrukéw Swietnej jakosci.

By¢ moze posiadajac juz wczesniejsze doswiadczenia z innymi drukarkami 3D, wiekszos$¢ opisanych tu
zagadnien jest Ci znana, jednak sugerujemy mimo wszystko zaglagdnac tu od czasu do czasu aby dow-
iedziec sie jak w petni wykorzysta¢ mozliwosci naszej drukarki Printo H3.

A. SPECYFIKACJA

WYMIARY FIZYCZNE
Rozmiar drukarki

Waga

DRUKOWANIE
Technologia druku

Obszar roboczy
RozdzielczoSci warstw

Srednica materiatu

Typ materiatu

Wymiar dyszy

Doktadnosé kroku osi X/Y
Doktadnos$é kroku osi Z
Maks. predkos¢ druku

Maks. predkos¢ przejazdowa
Maks. temperatura extrudera
Maks. temp. stotu

X: 415 mm
Y: 425 mm
Z:440 mm
~11kg

FFF - Fused Filament Fabrica-

tion

200 x 200 x 200 mm

40-400 mikronéw (skok co 40
mikronow)

1.75 mm

ABS, PLA, PET-G, HIPS, Nylon
0.4mm

12.5 mikronéw

4 mikrony

~ 80-100 mm/s

<250 mm/s

300°C

110°C

ELEKTRONIKA 8-bit + SilentStepstick

Wyswietlacz OLED graficzny 128x64
Zasilacz 24V DC @8,5A - 200W
Zuzycie energii ~190W

Zdolno$¢ przytaczeniowa Karta SD, USB

OPROGRAMOWANIE Freeware

(Cura, Slic3r, MatterControl)

Dostepne prekonfigurowane

presety dla drukarki.

Typ plikdw .stl, .obj, .dae

Obstugiwane systemy: Windows XP, Windows Vista,
Windows 7, Windows 8, Win-
dows 10, MacOS, Linux

TEMPERATURA

Temperatura pracy 10°-40° C

Temperatura przechowywania 0°-40° C

RZUTOGOLNY n
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Ponizsza ilustracja przedstawia urzgdzenie wraz z potozeniem zerowym oraz kierunkami osi drukarki Printo H3:

X-max: 220

‘L Z-max: 210

UWAGA: Printo H3 pracuje z wysokimi temperaturami oraz posiada rozgrzane ruchome elementy.
Nie probuj siega¢ do wnetrza drukarki podczas dziatania urzadzenia bowiem moze sie to skonczyé
powaznym oparzeniem.

Zawsze kontroluj drukarke z poziomu menu oraz pokretta na froncie urzadzenia, w awaryjnych sytu-
acjach uzyj wytacznika znajdujgcego sie z tytu.
Pozwdl drukarce ostygngé przez 5 minut nim siegniesz do wewnatrz np. po gotowy model.

UWAGA: Przeprowadzajac wiekszo$¢ czynnosci serwisowych upewnij sie, ze drukarka jest wytgczona a
wtyczka zasilajgca jest wyciggnieta z gniazda znajdujgcego sie z tytu urzadzenia.

RZUTOGOLNY
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- Platforma robocza

- Plyta grzewcza

- Wymienna ptytka szklana

- Wentylator chtodzacy wydruki

- Wentylator chtodzacy gtowice

- Rurka Bowden prowadzaca materiat

Printo H3 - Instrukcja Obstugi

7 - Glowica drukujaca

8 - Dysza wymienna

9 - Krancéwka osi Z

10 - Wt/Wyt o$wietlenia LED

11 - Pokretko/przycisk sterujacy
12 - Wy$wietlacz OLED

13- Czytnik kart SD

RZUTOGOLNY n
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C. ZAWARTOSC ZESTAWU

W opakowaniu drukarki znajdziesz poza samym urzgdzeniem rowniez wymienione ponizej akcesoria.

=—=—==0  1xKlucz do dyszy 7 mm 1 x Klej w sztyfcie

1 x Przewdd USB

==——===0  1xKlucz do gtowicy 16 mm \\'J

-

1 x Olej maszynowy do

prowadnic 1 x Klej do druku Dimafix

1 x Dysza 0.5 mm 1 x Uchwyt na filament

1 x Dysza 0.3 mm 1 x Wydruk testowy wykonany

na danym egzemplarzu

=N
/ 1 X Peseta 1 x Karta SD z opro-

icro
ms2

Adapter gramowan iem

2 x Szybkoztgczka bowden

1 x Przewdd zasilajacy

ZAWARTOSC ZESTAWU n
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[l. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Gdy otrzymasz juz swdj egzemplarz Printo H3 rozpakuj ostroznie drukarke. Wyjmij gorne pokrywy z
pianki ochronnej oraz wyciggnij urzadzenie z pudetka. Na dnie znajdujg sie trzy pudetka z akcesoriami
oraz dwoma filamentami startowymi.

Zostaniesz przeprowadzony/a przez proces poziomowania stotu roboczego oraz tadowania filamentu
aby zacza¢ prace z drukarka.

A. UCHWYT NA FILAMENT

Z tytu urzadzenia znajduje sie otwor na zamocowanie uchwytu na ktérym zawieszona bedzie rolka fila-
mentu. Mocowanie jest wykonane w taki sposob, ze powinno wytrzymac ciezar materiatu do 2 kg.

1. Chwyé uchwyt i wprowadz gorng czes¢ do wnetrza urzgdzenia poprzez otwor.
2. Opusc¢ uchwyt ku dotowi, osadzajac go na tyle urzadzenia.

B. PLyTKA SZKLANA

Szybka szklana bedaca powierzchnig na ktdrej bedg drukowane elementy jest zatozona na stolik grze-
wczy przed transportem. Skontroluj czy wszystkie klipsy mocujgce szybe solidnie trzymajg ptytke na
SWoim miejscu.

C. ZASILANIE

W zestawie znajduje sie przewdd zasilajgcy 220V. Przed jego podtgczeniem upewnij sie ze wigcznik w
gniazdku zasilajgcym jest ustawiony w pozycji “0”. Podtgcz przewdd do urzadzenia oraz gniazdka sie-
ciowego.

Po zakonczeniu tych krokdw czas w uruchomi¢ drukarke Printo H3! Mozesz wiaczy¢ urzadzenie
przetacznikiem z tytu obudowy.

PRZYGOTOWANIE n
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[1l. PIERWSZE URUCHOMIENIE

Kontrola drukarki

Wyswietlacz na froncie Printo H3 ukazuje wszelkie niezbedne informacje potrzebne do konfiguraciji i
korzystania z drukarki.

Mozesz poruszac sie po menu obracajac i/lub wciskajac pokretto znajdujace sie po prawej stronie
wyswietlacza.

Wcisniecie pokretta zatwierdza dang akcje. Obr6t w obu kierunkach pozwala na wybdr opcji i jej regu-
lacje.

PIERWSZE CZYNNOSCI

Przy pierwszym uruchomieniu Printo H3 nalezy wykonac nastepujgce czynnosci:

A - Bazowanie osi
B - Poziomowanie stotu roboczego
C - Wprowadzenie materiatu/filamentu

A. BAZOWANIE 0SI / POZYCJA ZEROWA

Bazowanie osi to nic innego jak znalezienie punktu zerowego uktadu wspétrzednych drukarki. Jest to po-
trzebne aby drukarka wiedziata od jakiego miejsca odlicza¢ ma swoje wspotrzedne podczas ruchu. Za-
danie to realizujg mikroprzetgczniki petnigce role kranncowek. Bazowanie osi polega na zjechaniu kazdej
z osi w kierunku krancéwki i wcisniecie jej. Wowczas ustalona jest pozycja zerowa i od tego momentu
mozna poruszac osiami w kazdym z kierunkdw.

Uszkodzenie jakiejkolwiek krancowki moze powodowac utrate orientacji drukarki w danej osi, i
powodowac nieoczekiwane przesuniecia. Jesli zauwazysz, ze urzadzenie nie bazuje sie jak nalezy, skon-
troluj przetgczniki lub skontaktuj sie z serwisem: support@printo3d.pl

ktan alowng
Przugotu.j

Ustawienia Wejdz w menu wybierajac opcje “Przygotu;j”.
Brak karty SO
Informacje

Bazowanie osi
Rozarzej 23 Wybierz i zatwierdz funkcje “Bazowanie osi”

cmien filament

Foziom. stolu

PIERWSZE URUCHOMIENIE
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B. POZIOMOWANIE STOtU ROBOCZEGO

Aby rozpoczaé wydruk nalezy upewni¢ sie, ze platforma robocza jest odpowienio skalibrowana. Pierwsza warstwa jest
kluczowa dla udanych wydrukéw, jej zte utozenie moze powodowaé odklejanie sie modeli podczas pracy.

Warto przeczyta¢ rozdziat dotyczacy utozenia pierwszej warstwy w naszym poradniku dot. rozwigzywania na-
jczestszych probleméw z drukiem 3D. http://support.printo3d.pl/troubleshooting/

Poziomowanie stotu roboczego polega na ustaleniu jego geometrii w 4 punktach wzgledem gtowicy drukujace;.
Caly proces przebiega pétautomatycznie, drukarka przeprowadzi Cie przez poziomowanie po uruchomieniu odpowiedniej
funkcji z menu wyswietlacza:

lazowanie osi
i 4 Wejdz w menu wybierajac opcje “Przygotu;j”.
cmien filament

Poziom. stolu

Wybierz i zatwierdz funkcje “Poziom. stolu”

Mozesz takze obejrzeé film instruktazowy na stronie www.

Poziomowanie stolika przebiega w pétautomatycznie w 4 punktach gdzie znajduja sie $ruby mocujace. Drukarka zatrzyma sie
w jednym z czterech punktéw proszac o ustawienie odlegtosci wzgledem gtowicy pokrettem przy wyswietlaczu.

Obracaj pokrettem w taki spos6b aby stolik roboczy dotart do dyszy gtowicy i delikatnie musnat jej powierzchnie. Mozna
rowniez uzy¢ kartki papieru wsuwajac jg pomiedzy dysze a stolik i regulujac poziom w taki sposéb aby kartka przesuwata sie
z matym oporem.

Po ustawieniu wysokos$ci w jednym miejscu zatwierdZ swoj wybor aby przejs¢ do kolejnego puntu.
Printo H3 poprosi Cie o wykonanie tej czynnosci w kazdym z 4 punktéw a nastepnie zjedzie do pozycji bazowej zapisujac
ustawienia w pamieci.

PRINTO

PIERWSZE URUCHOMIENIE


http://support.printo3d.pl/printo-h3-poziomowanie-stolu-video/
http://support.printo3d.pl/printo-h3-poziomowanie-stolu-video/
http://support.printo3d.pl/printo-h3-poziomowanie-stolu-video/
http://support.printo3d.pl/troubleshooting/
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C. LADOWANIE FILAMENTU

Aby przygotowac drukarke Printo H3 do pierwszego wydruku, po wypoziomowaniu stotu nalezy jeszcze podac jej odpowiedni
materiat.

Nim zatadujesz filament, rolka powinna by¢ umieszona na uchwycie w taki sposéb aby luzno obracata sie z ruchem przeci-
wnym do wskazéwek zegara a filament wchodzit do ekstrudera od dotu.

@ Funkcje zmiany filametu mozesz wywotac takze w trakcie wydruku, mozna wéwczas uzyskac ciekawe efekty.

https://www.youtube.com/watch?v=jHCc7ZSHu80

1. Jezeli drukarka nie jest jeszcze rozgrzana pojawi sie informacja o zbyt matej temperaturze i proces nie rozpocznie sie.
Nalezy wobec tego rozgrzac urzadzenie do temperatury roboczej danego materiatu, w tym celu:

n Rozarzej PLA

" Rozrarzei FES Wejdz w menu wybierajac opcje “Przygotuj”, a nastepnie “Rozgrzej”.
[ O R W= | il — ]

: i " Pojawi sie lista wyboru materiatu. Wybierz docelowy filament.
N Rozarzej PET-G

Predefiniowane nastawy to (gtowica/stét):

-PLA: 210C/ 58C

- ABS: 265C / 90C

- PET-G: 240C / 60C

Mozna je zmieni¢ w Ustawieniach, o czym dowiesz sie w dalszej czesci instrukcji.

2. Aby rozpocza¢ proces wymiany filamentu po rozgrzaniu gtowicy wejdZ do menu:

Rozarzej sd Wybierz opcje “Przygotu;j”.
cmien filament

Poziom. stolu

PIERWSZE URUCHOMIENIE n
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Wybierz i zatwierdz funkcje “Zmien filament”

Rozpocznie sie proces wymiany materiatu.

Printo H3 ustawi sie w pozycji zerowej a nastepnie ruszy do miejsca w ktérym nastepuje zmiana filamentu.

Materiat zostanie wycofany z gtowicy a drukarka 3D sygnatem dZzwiekowym poinformuje o gotowosci do wprowadzenia
nowego.

Gdyby podczas wyciagania filamentu ten pozostat jednak w gtowicy, sprébuj recznie wsungé go nieco do wnetrza gtowicy
tak aby wyptynat przez dysze drukujaca. Nastepnie materiat powinien juz swobodnie wyjs¢.

@ Moze sie to zdarzy¢ gdy roztopiony materiat zastygnie w czesci chtodzacej gtowicy, dlatego wycofywanie filamentu nalezy
wykonywaé stanowczo i w miare szybko.
Catg operacje zmiany materiatu mozna wykonaé réwniez recznie.

Przed zatadowaniem materiatu lekko naprostuj zytke i utnij jej koniec pod katem 45 stopni aby bez probleméw weszta do gtowicy.
Zatadowanie filamentu z zagietg koficowka lub czopem moze skutkowac problemami z trafieniem do wnetrza gtowicy drukujace;j.

3. Lekko naprostowany materiat wt6z od spodu w otwér ekstrudera az poczujesz opér w momencie zetkniecia sie filamentu
z radetkiem podajgcym. Pociggnij dzwignie dociskowg filamentu i wsun filament gtebiej aby zostat chwycony przez radetko
a jego koniec pojawit sie wyzej w rurce prowadzace;.

4. Kliknij przycisk aby zatwierdzi¢, a drukarka rozpocznie podawanie filamentu do gtowicy.

Poczekaj az filament zacznie wyptywac z dyszy gtowicy. Mozesz ustysze¢ dzwiek tykajacego silnika ekstrudera, nie ma
powoddéw do obaw. Podczas wprowadzania filamentu wewnatrz gtowicy moga wystepowac duze opory do momentu utoze-
nia sie materiatu.

Drukarka poprosi o wybranie jednej z 2 opcji:
- Wznéw drukowanie
- Ekstruduj wiecej

5. Z dyszy powinna wyptyna¢ nitka filamentu. Jezeli zmieniasz materiat na inny kolor, lub z dyszy nie wyptynat materiat
wybierz “Ekstruduj wiecej” aby resztki pozostatego plastiku zostaty wypchnigte z gtowicy przez nowy.

Jezeli widzisz ze z dyszy wyptyneta ni¢ plastiku, mozesz klingé wznéw drukowanie. Zakoriczy sie tym samym proces zmia-
ny materiatu.

Jezeli mimo wszystko filament nie pojawit sie w dyszy, moze to Swiadczyé o jego zablokowaniu sie.

Najczesciej takie zjawisko ma miejsce jezeli koniec filamentu nie jest uciety pod odpowiednim katem przed jego wprow-
@ adzeniem do gtowicy. Zatrzymuje sie on tuz przed wejsciem do gtowicy za szybkoztaczka trzymajaca rurke prowadzaca.

Mozesz odpigé rurke teflonowg naciskajac szybkoztaczke i wysuwajac jg. Wéwczas mozesz recznie wprowadzic filament

do gtowicy.

PIERWSZE URUCHOMIENIE n
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Teraz gdy platforma jest wypoziomowana a filament zatadowany do gtowicy mozna rozpocza¢ prace.
Na karcie SD dotgczonej do zestawu umiesciliSmy gotowe pliki do wydruku. Mozesz wybraé ktérys z nich i sprawdzi¢
dziatanie drukarki.

Po wybraniu pliku z modelem Printo H3 rozpocznie automatycznie bazowanie osi a nastepnie zacznie nagrzewaé gtowice
oraz platforme robocza. Moze to potrwacé kilka minut.

W trakcie wydruku na wyswietlaczu bedg ukazane informacje dotyczace postepu druku, temperatur i czasu trwania.

Po skonczonej pracy poczekaj az drukarka sie schtodzi, mozesz wowczas zdjgé wydruk z platformy robocze;.

Aby wydruk odpowiednio trzymat sie stolika konieczne sg srodki adhezyjne, np. klej w sztyfcie lub Dimafix dotgczony do
zestawu. Wiecej na stronie:

PIERWSZE URUCHOMIENIE n
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V. PODSTAWY OBStUGI
1. EKRAN DOMYSLNY

18+ 1100 ¥

& 100% Q000 ©

- FR (FeedRate) - Procentowa warto$¢ catkowitej predkosci druku.
- Temperatura gtowicy

- Temperatura stolika

- Predkos¢ wentylatora chtodzacego wydruk

- Pasek postepu drukowania

- Informacja o czasie trwania druku

- Pasek informacyjny

NoobhwnN =

PODSTAWY
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2. WORKFLOW - PROCES DRUKU

Proces druku 3D w 3 krokach.

Printo H3 - Instrukcja Obstugi

Kazdy model ktdry zaprojektujesz lub pobierzesz z sieci musi zosta¢ przygotowany w programie najczesciej nazy-
wanym slicer. Tworzy on plik wykonywalny dla drukarki 3D w formie G-code ktéry rozumie urzadzenie.

Zaprojektuj w dowolnym programie
graficznym 3D model.

Pierwsza rzecza ktorej potrzebujesz
jest model 3D. Wiekszos$¢ programow
do ciecia modeli przyjmuje popularne
pliki .STL lub inne tj. .obj, .dae.
Mozesz tez znalez¢ gotowy model
ktdrych jest mnéstwo w sieci, np. tut-
aj:
www.thingiverse.com

WYBROR SLICER'A

Zaimportuj model do wybranego
programu tnacego.

W programach typu Slicer mozesz
przegladnagé model, przeskalowaé
go, a przede wszystkim ustawic¢ para-
metry druku na takie jakie uznasz za
odpowiednie. Kazdy model moze po-
trzebowaé nieco innych ustawien.
Plik wynikowy GCode zapisz na karcie
SD.

Mozesz rozpoczaé wydruk na swoim
egzemplarzu Printo H3

W16z karte SD do czytnika na froncie
drukarki Printo.
Wybierz opcje “drukuj z karty SD” i
gotowe, mozesz zaczg¢ obserwowaé
jak Printo H3 materializuje dla Ciebie
twoj koncept. To proste!

Posiadajac drukarke Printo H3 uzytkownik sam decyduje jakiego programu do ciecia uzywac, mozliwosci jest wiele.
Przygotowalismy profile wydrukéw dla kilku z nich:

- Slic3r

- Cura 15.04.6
- MatterControl
- Simplify3D

PODSTAWY n
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3. SZYBA ROBOCZA - ADHEZJA

Pomysine wydruki w duzej mierze zalezg od ich przyczepnosci do podtoza. Dlatego przed wydrukiem nalezy stosowac do-
datki adhezyje zwiekszajace przyczepnos¢. W przeciwnym razie w przypadku dosé ktopotliwych materiatow tj. ABS, Nylon,
HIPS moze dojs¢ do odklejenia wydruku od platformy na poczatku lub w trakcie druku.

Rozwigzaniem tego problemu sg $rodki zwiekszajace przyczepnosé tj. naklejane podktadki, preparaty w sprayu itp. Na
rynku jest wiele r6znych rozwigzan my jednak preferujemy i zalecamy nastepujace:

- Do wydrukéw z PLA mozna korzystac z kleju biurowego PVA w sztyfcie
- Do wydrukéw z PLA oraz wiekszos$ci innych materiatéw zalecamy Srodek Dimafix w sprayu lub w formie pisaka.

A. Klej w sztyfcie (dotaczony do zestawu) - nalezy naniesc¢ cienkg warstwe na chtodng szybe najlepiej w miejscu gdzie
ma powsta¢ model. Szybe po wydruku mozna wykorzystaé ponownie az do momentu gdy zgromadzi sie na niej zbyt duza
warstwa kleju.

B. Dimafix Spray (dotgczony do zestawu) - przed wydrukiem nalezy rozpyli¢ niewielka warstwe kleju na powierzchni szyby.

Wystarczy ilos¢ ktéra spowoduje, ze szyba stanie sie matowa. Po zdjeciu wydruku na tak przygotowanej szybie w miejscu

w ktorym znajdowat sie model pojawi sie btyszczaca powierzchnia. Przed kolejnym wydrukiem jezeli miatby znajdowac sie
w tym samym potozeniu wystarczy zmatowi¢ sprayem tylko te miejsca w ktorych klej zostat zuzyty. Nie trzeba zdejmowac
szybki i my¢ jej przed kazdorazowym uzyciem. Klej mozna nanosi¢ na zimng jak réwniez cieptg powierzchnie.

@ Nalezy uwazac¢ na opary areozolu gdyz mogg dziataé draznigco, zgodnie z informacjami podanymi przez producenta prepa-
ratu.

Jesli platforma robocza ulegnie zabrudzeniu nalezy zdja¢ klipsy mocujace, a nastepnie szybke umy¢ pod cieptg biezaca
woda, ewentualnie z dodatkiem ptynu do mycia. Po zamocowaniu umytej szyby na powrdt w drukarce moze byé¢ konieczne
ponowne wypoziomowanie platformy roboczej.

PODSTAWY n
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V. KONSERWACJA

1. CZYSZCZENIE EKSTRUDERA

Jesli zauwazysz, ze filament nie wyptywa z dyszy tak jak na poczatku, moze to $wiadczy¢ o zabrudzeniu ekstrud-
era oraz radetka prowadzgcego materiat. Nalezy wowczas odkreci¢ srube ze sprezyng dociskowg ekstrudera i
odciggna¢ dzwignie w gore. Majac dostep do radetka ekstrudera warto wyczyscic zalegajacy tam potencjalnie
materiat, uzywajac do tego np. powietrza w sprayu, lub cienkiego ostrego narzedzia. Po przeczyszczeniu radetka
powinno ono duzo sprawniej prowadzi¢ materiat do gtowicy.

Po zakoriczonym zabiegu nalezy skreci¢ z powrotem docisk radetka wraz ze sprezyng, pamietajac aby nie byta
dokrecona zbyt lekko lub zbyt mocno.

Zbyt lekkie dokrecenie sprezyny moze powodowac slizganie sie materiatu w ekstruderze. Radetko bez odpow-
iedniej sity nacisku nie bedzie w stanie przepcha¢ materiatu dale;.

Zbyt mocne dokrecenie sprezyny moze spowodowac miazdzenie materiatu pomiedzy dociskiem i radetkiem,
wplywajgc na jakosé wydrukdw. Moze réwniez pojawic sie gubienie krokéw silnika ekstrudera z powodu zbyt
duzej sity nacisku. Objawiac sie to moze mniejsza ekstruzjg lub jej brakiem.

2. CZYSZCZENIE GtOWICY - COLD PULL

Jesli zauwazysz, ze filament przestat wyptywac z gtowicy w odpowiedniej ilo$ci, to poza btednymi ustawienia-
mi slicera moze to $wiadczy¢ o nagromadzeniu brudu, nadpalonego materiatu oraz resztek wewnatrz gtowicy
drukujacej. Z czasem kazda drobina moze odktadac sie wewnatrz dyszy i warto profilaktycznie sprébowac ja
przeczyscic. Metoda ta jest okreslana mianem “Cold Pull”.

A. Rozgrzej gtowice dla danego materiatu.

B. Po rozgrzaniu zdejmij wezyk prowadzacy filament z gtowicy drukujacej (wcisnij czarny przycisk nad gtowicg i
wysun rurke teflonowg wraz z filamentem). Zréb to w miare stanowczym ruchem. Powolne wysuwanie filamentu
z glowicy moze spowodowac jego zastygniecie wewnatrz i zablokowanie sie gtowicy.

C. Nagrzej gtowice do ok 260 stopni i przygotuj sobie ok. metrowy kawatek filamentu.

D. Naprostowany filament wprowadz bezposrednio do gtowicy i wycis$nij go kilka-kilkanascie cm.

E. Obniz temperature gtowicy do ok 100-130 stopni i poczekaj na schtodzenie.

F. Ostatnim krokiem jest szybkie i stanowcze wyciagniecie filamentu z gtowicy wraz z zalegajgcymi resztkami.

Operacje mozesz przeprowadzi¢ kilka razy. Zauwazysz, ze
z kazdym kolejnym razem z gtowicy wydobywa sie coraz
mniej naleciato$ci i brudu.

W Po wykonaniu czyszczenia wprowadz z powrotem rurke

teflonowg z filamentem do gtowicy.
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3. SMAROWANIE PROWADNIC

Jako ze drukarka posiada wiele elementdw ruchomy nie nalezy ich zaniedbywaé. W zaleznosci od Srodowiska
w ktorym pracuje drukarka nalezy od czasu naoliwi¢ prowadnice i tozyska dla lepszej i dtuzszej bezawaryjnej
pracy.

Kontrola oraz konserwacja prowadnic i tozysk powinna by¢ przeprowadzana $rednio co ok. miesigc w Srodow-
isku biurowym.

W przypadku pracy drukarki w bardziej zanieczyszczonch i pylacych przestrzeniach nalezy zwrécic na to

duzo wiekszg uwage co ok 2 tygodnie i czesciej. Osady z kurzu, pytu z drewna itp. w réznego rodzaju pracowni-
ach i warsztatach moze mie¢ negatywny wptyw na tozyska kulkowe. Z biegiem czasu bez czynnosci konserwa-
cyjnych tozyska zaczng traci¢ swoje wtasciwosci toczne lub moga ulec catkowitemu zniszczeniu.

Konserwacja elementéw ruchomych i tocznych to nic innego jak usuniecie nagromadzonych na prowadnicach
kurzy, zebranych przez ostony tozysk - najczesciej na koficach prowadnic w kazdej z osi, oraz usuniecie nale-
ciatosci ze Sruby trapezowej osi Z.

Po przeczyszczeniu prowadnic, nalezy uzy¢ dotgczonej do zestawu akcesoriéw oliwy i nanies¢ odrobine na
kazda prowadnice. Nastepnie rozprowadzi¢ oliwe po catym uktadzie poruszajac elementami ruchomymi w
kazda strone.

0d czasu do czasu warto réwniez natozy¢ krople oliwy na tozyska prowadzace paski osi XY. Wystarczy kropla na
kazde z o$miu tozysk, lub ewentualnie odrobina na krawedz paska zebatego w poblizu tozyska. W trakcie pracy
drukarki oliwa powinna sama sie rozprowadzic.

4. PID AUTOTUNE - ROZGRZEWANIE NIEUDANE

Aby otrzymac regularng i jednostajng ekstruzje materiatu waznym jest aby temperatura gtowicy nie
oscylowata zbyt mocno. +/- 3 stopnie C w trakcie druku miesci sie w normie.

Wieksze wahania mogg powodowaé widoczne na wydrukach artefakty spowodowane réznica tempera-
tur i przeptywu.

Powoddw moze by¢ kilka, np:

A. Duze przedmuchy powietrza w okolicach urzadzenia

B. Zatgczajacy sie wentylator chtodzgcy wydruki w trakcie pracy (powoduje chwilowe schtodzenie
gtowicy do momentu ustabilizowania temperatury)

C. Rozregulowany mechanizm PID (odpowiadajacy za utrzymywanie temperatury na zadanym pozio-
mie)

Kazda z tych rzeczy moze mie¢ wptyw na wahania temperatur i/lub na aktywowanie uktadu zabezpiec-
zajacego przed utratg kontroli temperatury drukarki. Pojawiaé¢ sie wowczas mogg komunikaty “Rozgrz-
ewanie nieudane”.

Jest to btad z jednej strony chroniagcy przed niebiezpieczeristwem, a z drugiej informujacy o problemie
z temperaturg. Sposoby rozwigzywania problemu ponizej.
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ad A. Mozesz zminimalizowa¢ wptyw czynnikéw zewnetrznych na drukarke, stawiajac jg w miejs-
cu gdzie nie ma przedmuchdw/przeciagow, lub dokupi¢ dodatkowe panele do drukarki chronigce
w duzym stopniu przed takimi czynnikami. Sg one dostepne w sieci sprzedazy lub na naszej stronie
internetowej.

ad B. Oprogramowanie drukarki jest tak skonfigurowane, ze powinno nie wys$wietla¢ fatszywych
komunikatéow zwigzanych z chwilowym obnizeniem temperatury od wentylatora. Nie mozna jednak
wykluczy¢, ze zmiana warunkdw otoczenia drukarki, na cieplejsze/chtodniejsze moze wptywaé na po-
jawienie sie takiego komunikatu.

Aby wykluczy¢ to zjawisko zaobserwuj doktadnie w jakim momencie pojawia sie btad.

Przyjzyj sie uwaznie czy podczas wtgczenia wentylatora chtodzgcego wydruki (domys$inie na poczatku
drugiej warstwy dla PLA) temperatura opada i czy wraca do zadanego poziomu w czasie krétszym niz
30 sekund. Jezeli nie, skontaktuj sie z serwisem: support@printo3d.pl

ad C. Posrednig przyczyng fatszywych komunikatow “Rozgrzewanie nieudane” moze byé réwniez roz-
regulowany mechanizm PID. W 90% przypadkdéw jego ponowna kalibracja w docelowym miejscu pracy
drukarki rozwigzuje problem. Aby wykona¢ regulacje PID nalezy:

& st S = Wejdz w menu i odszukaj funkcje PID Autotune:

w Mhoznik : 000.10 Ustawienia->Temperatura->Zaawansowane
FlD-P SN R==E=1 Nastepnie ustaw domysing temperature dla na-
jczesciej uzywanego materiatu, np. 200 dla PLA i
zatwierdZ wybor. Na pasku stanu pojawi sie infor-
FIlDO-0 +052 s macja “PID rozpoczeto”.

PlD~] +001 .82

Proces autokalibracji PID trwa ok. 3-5 minut. W
oknie gtéwnym mozesz zaobserwowaé oscylujgca
kilkukrotnie temperature gtowicy co oznacza ze kalibracja trwa. Po zakonczeniu temperatura
zacznie opadac¢ do temp. pokojowej a na pasku stanu pojawi sie informacja “PID ukoriczono”.

4. KOMUNIKATY BtEDOW

Rozgrz. nieudane Komunikat informuje o zaistniatym problemie z temperaturg i ze
wzgledéw bezpieczenstwa urzadzenie jest wstrzymane.
Pojawia sie w parze z innymi komunikatami. Najczesciej
spowodowane btednym lub przerywanym potaczeniem pomiedzy
danym termistorem a sterownikiem, lub uszkodzeniem samego term-

istora.
Err min temp / Err min temp stotu Dodatkowy komunikat informujgcy jakiego czujnika dotyczy btad i
Err max temp / Err max temp stotu czym jest wywotany. Min. temp oznacza, ze zostata przekroczona

minimalna dozwolona temperatura, analogicznie max. temp.

Zanik temp. Informacja o zaniku, wywotana nagtym spadkiem temperatury ponizej
dozwolonego progu (+/-14 stopni C od temp. zadanej) przez okres
dtuzszy niz 40s.

Btad moze by¢ spowodowany np uszkodzonym czujnikiem temperatury
lub wysunietym z gtowicy, co moze by¢ potencjalnie grozne, dlatego
urzadzenie zostaje wstrzymane.
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VI. OBstUGI | OPROGRAMOWANIE
1. MENU DRUKARKI

kran glowng
Przugotu
Ustawienia
Brak kartyg S0
| nformac je

Menu giéwne

Bazowanie osi

Rozarze ]
Zmien Tilament

FPoziom. stolu

Menu przygotuj

ey ol oune : g
Temperatura
Ruch

=taw. fabruyczrhne

Menu Ustawienia

emper-at ura T
Ustaw. rozg. FPLA +
Ustaw. rozg. ABS +

Auto. temperaturatiyl.
A Hins 210

Menu Temperatura -> Zaawansowane
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Znajdujg sie tu zgrupowane funkcje w odpowied-
nich dziatach:

Przygotuj - Najczesciej uzywane funkcje drukarki
Ustawienia - Menu edycji parametréow

Menu karty SD - Pozwala na wybér plikéw do druku
Informacje o drukarce - Podstawowe informacje

Bazowanie osi - Pozycja bazowa

Rozgrzej - Ustawia temp. dla danego materiatu
Zmien filament - Funkcja zmiany materiatu
Poziom. stolu - Poziomowanie platformy roboczej
Ruch osi - Pozwala poruszaé recznie osiami
Chtodzenie - Wytgcza wszystkie grzatki

Temperatura - Ustawienia dot. temperatur

Ruch - Opcje ruchu urzadzenia

Zapisz w pamieci - Zapisuje zmiany

Wczytaj z pamieci - Wczytuje zapisane wartosci
Ustaw. Fabryczne - Przywraca ustawienia domysine

Ustaw. rozg. PLA/ABS - Ustawia domys$ine temp.
dostepne pézniej w menu Przygotuj->Rozgrzej

PID Autotune - Wazna funkcja kalibrujgca regulator PID
gtowicy. Jezeli temperatura gtowicy waha sie o wiecej niz +/-
2 C, lub pojawiajg sie fatszywe alarmy “Rozgrzewanie nieu-
dane” warto przeprowadzi¢ kalibracje.

PIERWSZE URUCHOMIENIE
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=tawienia T
Frzuspieszenie: 500

1600
A-retrakcja:

d 1EI IEI IEI

1600

A-travel :

S aaWansoawans +
Menu Ustawienia -> Ruch
krok i ¥-mm:

krok iV mm:
krok i 2 mm:

+020 .00
+020 .00
+0100.0
+0090.0

2000

Menu Ustawienia -> Ruch -> Zaawansowane

krok i E<mm 2
Amaxs:

el glowne
lnfo o drukarce
Sterownik

Termistory
Statystuki

EE IR xS

Menu Informacje
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Przyspieszenie - Parametr dot. przyspieszen
Retrakcja - Przyspieszenie retrakcji
Travel - Przyspieszenie ruchow jatowych

Ustawienia krokow/mm - Parametry dotyczace
ilosci krokdw silnika na jednostke odlegtosci.
Nie nalezy ich zmienia¢ bez wyraznej potrzeby.

Info o drukarce - Gtéwne informacje

Sterownik - Info o sterowniku

Termistory - Info o termistorach

Statystyki - Informacje dot. czasu druku, ilosci
przepracowanego materiatu, ukonczonych wydru-
kach.

PIERWSZE URUCHOMIENIE
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CURA 15.04.6

Pobierz i zainstaluj oprogramowanie ze strony producenta:
https://ultimaker.com/en/products/cura-software/list
lub z naszej strony
http://support.printo3d.pl/download/

1. Jezeli jest to Swieza instalacja programu i nie masz profili do innych drukarek najszybciej bedzie pobra¢ pakiet:
www.support.printo3d.pl/downloads/h3/profile/cura.rar

oraz skopiowac jego zawarto$¢ do folderu:

C:\Users\TWOJA_NAZWA_UZYTKOWNIKA\.cura

Jezeli posiadasz profile dla innych drukarek w programie Cura, uzywajgc powyzszej metody wszystkie inne profile zostang usuniete!
Zastosuj wowczas metode druga.

2. Po uruchomieniu programu Cura powinno pojawi¢ sie okno wyboru i konfiguracji drukarki 3D. Jezeli nie ukazato sie automatycznie
wybierz z menu Machine->Add new Machine

Postepuj zgodnie ze zrzutami ekranu ponizej. Nastepnie przepisz wartosci pola roboczego druakrki oraz zaznacz informacje o podgrze-
wanej platformie roboczej.

e e | [ coniguration wizard = s X)) s ion Wizard -ﬁzﬁ -

Select your machine Other machine information . .
: : : Custom RepRap information
What kind of machine do you have: The following pre-defined machine profiles are available |
() Utimaker 2+ Note that these profiles are not guaranteed to give good results, |

sk A s xS b s mohE b reg el RepRap machines can be vastly different, so here you can set your own settings.
If you find issues with the predefined profiles,
or want an extra profile,

Please report it at the github issue tracker. If you like & default profile for your machine added,
CIBFB then make an issue on github.

() Ultimaker 2 Extended+
2) Ultmaker 2

€ Ultimaker 2 Extended
() Uttimaker 2 Go

() Ultimaker Original

() Uttimaker Original +

Be sure to review the default profile before running it on your machine.

Hephestos *fou wil have to manually install Marlin or Sprinter firmware,

() Printrbot i

- i Machine name i
(@) Lulzbot TAZ i Kupido Printo H3
© Lulzbot Miri | © MakerBotRephcator Machine width X (mm) 215
@ Other (Ex: RepRap, MakerBat, Witbox) () Mendel
e e S e Machine depth ¥ (mm) 210
Prusa Mendel i3
This does NOT submit your models online nor gathers any privacy related information. i =
RIGID2D HOBBY Machine height Z {mm) 205
Submit anonymous usage information: e
For full details see: hitp: /wiki. ultimaker. com/Cura:stats Rigid3D Nazzle size {mm) 0.4
Rigid3d_Zero
RigidSot Heated bed
RigidBotsig Bed center is 0,0,0 (RoStodk) [

Zone3d Printer
julia
©) punchtec Connect XL

<Back [ Next> | [ cancel <Back | Mext> | [ cancel

Po zapisaniu nowego urzadzenia w programie wybierz z menu opcje Expert->Switch to full settings aby mie¢ wieksza
kontrole nad parametrami wydruku.

me Expert| Help File] Tools Ma:hme Expert Help Mozesz jUZ Zalmportowaé przyg Otowany
Basc | Advanced | Plugi :w\((: to :u‘;(kprm(m \;oad model file. WL | pI'ZEZ nas p | | k konﬂ g ura CYI ny ze WStQp-
Quality ©  Switch to full settings... ave model. CTRL+S . . . .
e m | Openaperstingn, CTHLE e L . nie dobranymi parametrami dla drukarki
Printo H3.
R e e Save GCode... CTRL+G

Fill Show slice engine log.

Bottom/Top thickness (mm) 0.8 of o . . . .
Aoy = T ol Pliki konfiguracyjne znajdziesz na naszej
s e stronie wsparcia:

Printing temperature () 215 Machine setings.

Bed temperature (C) 0

support ‘5 www.support.printo3d.pl
e e [Fr— i B)

Plotform acheson type  [None  v|[w] —

Filament Diameter (mm) 12

Diameter (mm) 172 Flow (%) 100.0

Flow (%) 100.0 Machine

Machine ) MNozzle size (mm) 0.4

Mozzle size (mm) 0.4

CURA 15.04.6
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CURrRA 2.3.1

Pobierz i zainstaluj oprogramowanie ze strony producenta:

https://ultimaker.com/en/products/cura-software/list
lub z naszej strony

http://support.printo3d.pl/download/

1. Pobierz z naszej strony wsparcia pakiet z presetami:
www.support.printo3d.pl/downloads/h3/profile/cura2.rar

oraz skopiuj jego zawartosc¢ do folderu:
C:\Users\TWOJA_NAZWA_UZYTKOWNIKA\AppData\Local\cura

W przypadku tej wersji oprogramowania Cura, wgranie plikow powoduje dodanie nowej drukarki do programu
oraz pojawienie sie odpowiednich ustawien druku. Nie zostajg one nadpisane jak we wczes$niejszej wersji opro-
gramowania.

Mozna $miato rozpocza¢ prace z programem, zatadowaé model, wybraé odpowiedni profil, zapisa¢ plik gcode na
karte SD i zaczac¢ druk.

Printer:

Material:

profile:

Print Setup

= quality
. shell

£ infil

Il material
€2 speed

== Build Plate Adhesion
L Mesh Fixes

%L special Modes

A Experimental

<
<
<
<
<
<
<
<
<
<
<
<

PH_3DBenchy ¢ Readly to Save to File
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Pamietaj, ze przygotowane profile stanowig gtéwnie baze do gtebszej personalizacji. Czesto rézne modele potr-
zebujg innych parametréw, supportéw, raftu. Wszystko jest w twoich rekach!
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https://ultimaker.com/en/products/cura-software/list
https://ultimaker.com/en/products/cura-software/list
https://ultimaker.com/en/products/cura-software/list
www.support.printo3d.pl/downloads/h3/profile/cura2.rar
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CURA 2.6.2

Pobierz i zainstaluj oprogramowanie ze strony producenta:

https://ultimaker.com/en/products/cura-software/list
lub z naszej strony

http://support.printo3d.pl/download/

1. Pobierz z naszej strony wsparcia pakiet z presetami:
www.support.printo3d.pl/downloads/h3/profile/cura2.6.2.rar

oraz skopiuj jego zawartosc¢ do folderu:
C:\Users\TWOJA_NAZWA_UZYTKOWNIKA\AppData\Roaming\cura

W przypadku tej wersji oprogramowania Cura, wgranie plikow powoduje dodanie nowej drukarki do programu
oraz pojawienie sie odpowiednich ustawien druku. Nie zostajg one nadpisane jak we wczes$niejszej wersji opro-
gramowania.

Mozna $miato rozpocza¢ prace z programem, zatadowaé model, wybraé odpowiedni profil, zapisa¢ plik gcode na
karte SD i zaczac¢ druk.
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PH_3DBenchy ¢ Readly to Save to File

60.0x31.0x480 mm

CUfCI- @ 0oh39min ||l 396m/~11g

Pamietaj, ze przygotowane profile stanowig gtéwnie baze do gtebszej personalizacji. Czesto rézne modele potr-
zebujg innych parametréw, supportéw, raftu. Wszystko jest w twoich rekach!
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https://ultimaker.com/en/products/cura-software/list
https://ultimaker.com/en/products/cura-software/list
https://ultimaker.com/en/products/cura-software/list
www.support.printo3d.pl/downloads/h3/profile/cura2.6.2.rar
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SLic3r 1.2.9

Pobierz i zainstaluj oprogramowanie ze strony producenta:
http://slic3r.org/download

lub z naszej strony
http://support.printo3d.pl/download/

1. Pobierz z naszej strony wsparcia pakiet z presetami:

www.support.printo3d.pl/downloads/h3/profile/slic3r.rar

oraz skopiuj jego zawarto$¢ do folderu:
C:\Users\TWOJA_NAZWA_UZYTKOWNIKA\AppData\Roaming\Slic3r

File Plater Object Window Help

Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings|
[ Add | pelete [ Deleteal |4 Amange ] Scale.. |3 Split Cut Settings...
= |Printsettings: L Printo H3 - Fast =
Filament  PLA Wolfix -
Printen () Printo H3 =
| Export STL... I[ﬁ&tpnn G-code...
Narne Cop... Scale
3DBenchy.stl 1 100%
Infe
s Volume:
8 facers Materials:
Manifold:

SLIC3R 1.2.9 n


http://slic3r.org/download
http://support.printo3d.pl/download/
www.support.printo3d.pl/downloads/h3/profile/slic3r.rar
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SIMPLIFY 3D

Program Simplify3D jest co prawda ptatny lecz z catg pewnoscig warty swojej ceny. W branzy i w sieci zbiera
bardzo dobre recenzje. Wielu producentéw dodaje réwniez ten slicer do oferty wraz z drukarkami 3D.

By¢ moze na sam poczatek nie jest to konieczny wydatek ale po jakims czasie czujgc niedostyt warto spojrze¢
W jego strone.

https://www.simplify3d.com/
1. Podobnie jak w przypadku pozostatych programow, po instalacji Simplify3D pobierz profile wydrukdw:

www.support.printo3d.pl/downloads/h3/profile/simplify3d.rar

Nastepnie w programie wybierz File->Import FFF profile wskazujac wypakowany profil dla Printo H3 w formacie
fff

To wszystko, Simplify3D jest gotowy do ciecia.

File] Edit View Mesh Repair Tools Add-Ins Account Help

New... ChrleN

Open Factory File... Ctris0
Save Factory File... CtrlsS | | *£°
Save Factory File As..  Ctri+Shift+S =
Recent Factory Files » | Py
= e
Import FFF profile
Export FFF profile ‘ | J
Import Models Ctrlsl ‘ b
Export Madels » | '
Recent Models o
Preview G-Code File...
Exit =]
%
o

Processes (double-cick to edit)

Name Type
{Processi FFF

Edit Process Settings

« Prepare to Print!

3
P,g!

i

i

SIMPLIFY 3D n


https://www.simplify3d.com/
www.support.printo3d.pl/downloads/h3/profile/simplify3d.rar
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MATTER CONTROL

Pobierz i zainstaluj oprogramowanie ze strony producenta:
http://www.mattercontrol.com

lub z naszej strony
http://support.printo3d.pl/download/

Profile wkrotce!

MATTER CONTROL n


http://www.mattercontrol.com/
http://support.printo3d.pl/download/
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PRZYGOTOWANIE PLATFORMY ROBOCZEJ

R6zne materiaty potrzebuja ré6znych pomocniczych srodkdw adhezyjnych. Najmniej problematycznym wydaje
sie by¢ oczywiscie PLA, najwiecej problemow sprawia Nylon czy ABS. Istnieje kilka metod poradzenia sobie z
przyczepnoscig wydrukéw do podtoza.

PLA:

Jednym z popularnych srodkéw pomocniczych do utrzymania wydruku z PLA na platformie roboczej jest zwykty
szkolny klej w sztyfcie. Wystarczy przed wydrukiem nanies¢ troche kleju na szybke i wydruk powinien bardzo
dobrze trzymac sie podtoza.

Innym przydatnym srodkiem (znajdujacym sie w zestawie z drukarkg Printo H3) jest klej w areozolu “Dimafix”.
Jak w przypadku kleju wystarczy nanie$¢ niewielkg warstwe Srodka na szybke aby jej powierzchnia stata sie
matowa i rozpoczg¢ wydruk.

PET-G/ABS:

Dimafix w opisany wyzej sposéb bardzo dobrze sprawdza sie gtéwnie przy wydrukach z ABS. Ma o tyle ciekawg
specyfike, ze bardzo dobrze trzyma wydruk od 80 stopni wzwyz, jednak po schtodzeniu stolika do wartosci
ponizej 60 stopni wydruk sam odchodzi od platformy roboczej. Nie trzba uzywa¢ zadnych dodatkowych narzedzi
aby zdja¢ model ze stolika.

Innym sposobem jest np. Sok z ABS (opis przygotowania znajdziesz na stronie www.support.printo3d.pl)

lub tasma Kaptonowa kt6rg nalezy naklei¢ na catg powierzchnie szyby. Sa to bardziej nieporeczne sposoby
jednak réwniez dobrze sie sprawujace.

PRZYGOTOWANIE STOLIKA n
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