RARTME 30" PL

Instrukcja obstugi

Oryginalna stacjonarna wytfaczarka do
filamentu MK3S i MK3S+ firmy ARTME 3D°

Wersja 1.1 c €



Dziekujemy za zakup zestawu ekstrudera od ARTME 3D®

Instrukcje montazu i wymagane pliki drukarki 3D dla zestawu mozna
znalez¢ tutaj:
www.artme-3d.de/produkte

W przypadku jakichkolwiek pytan lub probleméw z naszymi produktami,
pomoc i opcje kontaktu mozna znalez¢ tuta;:
www.artme-3d.de/contact

Jesli lepiej rozumiesz te instrukcje w innym jezyku, mozesz znalez¢ te
instrukcje obstugi w innych jezykach tutaj:
www.artme-3d.de/produkte

Odpowiedzialny za tre$¢ niniejszej instrukcji obstugi:

Artme GmbH
Ludwigstrasse 202
67165 Waldsee
Niemcy

Reprezentowany przez: David Pfeifer
Numer rejestru handlowego: HRB 63531, sad rejestrowy: Ludwigshafen
Kontakt e-mail: kontakt@artme-3d.de

Informacje zawarte w niniejszej instrukcji mogg ulec zmianie bez powiadomienia.
Najnowszg wersje mozna znalez¢ na stronie www.artme-3d.de/produkte. Obrazy
W niniejszej instrukcji stuzg wytgcznie do celdw ilustracyjnych i nie sg skalowane.


http://www.artme-3d.de/contact
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00-Podrecznik szybkiego startu
1. nalezy zapozna¢ sie z waznymi uwagami i instrukcjami bezpieczenstwa
w rozdziale 02.

2. Umies¢ ekstruder na stabilnej i rownej powierzchni w suchym i
wentylowanym miejscu.

3. wiaczyé¢ ekstruder, podtaczajgc zasilacz do gniazda zasilania.
4. przeprowadzié¢ ustawienia opisane w rozdziale 05.

5 Upewnij sie, ze przetwarzany materiat spetnia wymagania okreslone w
rozdziale 06.

6. zapoznanie sie z procesem przygotowania w rozdziatach 07 do 08.

7. rozpoczac¢ produkcje filamentu zgodnie z opisem w rozdziatach 09-10.

01 Instrukcje instalaciji i licencje uzytkownika

01.1 Instrukcja montazu zestawu ekstrudera:

Sposoéb montazu zestawu Original Desktop Filament Extruder MK3 opisano w
internetowej bazie wiedzy pod adresem: www.artme-3d.de/produkte.
Wybierz jezyk i produkt, a znajdziesz instrukcje montazu.

01.2 Korzystanie z instrukciji i plikéw drukarki 3D:

Wszystkie czesci instrukcji online i komponenty do druku 3D sg publikowane na licencji CC BY-SA, z ktorej
mozna korzysta¢ w nastepujgcy sposob:

e Korzystanie z dokumentacji i plikéw drukarki 3D.
e Modyfikacja dokumentacji i plikéw drukarki 3D.
e Przekazanie dokumentacji i plikéw drukarki 3D.



Uzytkowanie to podlega nastepujacym warunkom:

Imie i nazwisko: David Pfeifer z ARTME 3D®
Link do mojego produktu: www.artme-3d.de
Wskaz, co zostato zmienione

Publikowanie na tej samej licencji

Wiecej informaciji na temat licencji mozna znalez¢ na stronie

01.3 Korzystanie z oprogramowania sprzetowego:

Oprogramowanie uktadowe jest publikowane na licencji GPL, ktéra umozliwia wykonywanie nastepujgcych
Czynnosci:

e Korzystanie z oprogramowania sprzetowego.
e Zmiana oprogramowania sprzetowego.
e Przekazywanie oprogramowania uktadowego.

Uzytkowanie to podlega nastepujacym warunkom:

e Nie uzywaj tego kodu w produktach (wyttaczarkach, drukarkach 3D, CNC itp.), ktére sg zamkniete lub
chronione patentem.

Imie i nazwisko: David Pfeifer z ARTME 3D.°

Link do mojego projektu: www.artme-3d.de

Wskaz, co zostato zmienione

Publikowanie na tej samej licencji (mozliwe przez Github)

Wiecej informacji na temat licencji mozna znalez¢ na stronie https://gnu.org/licenses/gpl.html.

02-Wazne informacje dla uzytkownika ekstrudera

Aby zapewnié bezpieczne i prawidtowe dziatanie urzadzenia, nalezy uwaznie i
doktadnie przeczytac¢ niniejszg instrukcje obstugi.

02.1 Wytaczenie odpowiedzialnosci

Nieprzestrzeganie instrukcji bezpieczenstwa, dokumentacji i instrukcji obstugi moze skutkowaé obrazeniami
operatora, gorszymi wynikami lub uszkodzeniem podzespotéw. Nalezy zawsze upewni¢ sie, ze wszystkie
osoby obstugujace ekstruder znajg i rozumiejg tresc niniejszej instrukcji obstugi. Nalezy zawsze upewnic sie,
ze w ekstruderze zainstalowana jest najnowsza wersja oprogramowania sprzetowego. Nie jestesmy w stanie
kontrolowac warunkow, w jakich uzytkownik montuje i obstuguje wyttaczarke Original Desktop Filament
Extruder Mk3. Z tego i innych powodow nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci i wyraznie zrzekamy sie
wszelkiej odpowiedzialnosci za straty, obrazenia, szkody lub wydatki wynikajgce z montazu, obstugi,
przechowywania, uzytkowania lub utylizacji produktu. Informacje zawarte w niniejszej dokumentacji sg
dostarczane bez wyraznej lub dorozumianej gwarancji co do ich doktadnosci.


https://gnu.org/licenses/gpl.html

02.2

Objasnienie symboli bezpieczenstwa

Nalezy zachowac¢ szczegodlng ostroznos¢ podczas obstugi lub dotykania czesci oznaczonych tym symbolem
i unika¢ innych zagrozen oznaczonych nastepujgcymi symbolami.

Niezabezpieczone, ruchome czesci mechaniczne mogg spowodowac obrazenia, dlatego nalezy zachowac
szczegoblng ostroznosé.

Gorgca powierzchnia! Oznaczony obiekt moze by¢ goracy i nalezy go dotyka¢ z zachowaniem szczegdinej
ostroznosci.

:|D= Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac konserwacyjnych konieczne jest odtgczenie urzgdzenia od

%

02.3

zrodfa zasilania i zapoznanie sie z instrukcjami.

Nie siegaj do lejka.

To urzgdzenie sktada sie z komponentéw, ktére muszg by¢ utylizowane zgodnie z dyrektywg w sprawie
zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego.

Ogodlne instrukcje bezpieczenstwa

Nalezy zachowaé szczegdlng ostroznosé podczas wszelkich interakcji z ekstruderem. Ta wyttaczarka
jest urzgdzeniem elektrycznym z ruchomymi czesciami i wysokim zakresem temperatur.

Nalezy uniemozliwi¢ dzieciom dostep do ekstrudera bez nadzoru, nawet gdy urzadzenie nie pracuje.
Zawsze wytgczaj ogrzewanie ekstrudera, jesli nie wyttaczasz zadnego materiatu.

Nigdy nie pozostawiaj wyciskarki bez nadzoru, gdy jest wigczona i rozgrzana. Wyciskarka posiada
system monitorowania temperatury oraz szereg inteligentnych funkcji zwiekszajgcych bezpieczenstwo.
Istnieje jednak ryzyko pozaru, jesli urzgdzenie bedzie uzywane niezgodnie z instrukcjami zawartymi w
niniejszym podreczniku lub jesli jego podzespoty ulegng awarii.

Tworzywa sztuczne topig sie podczas wyttaczania, co prowadzi do powstawania zapachdw i oparow.
Wdychanie tych oparéw jest szkodliwe dla zdrowia. Wyttaczarke nalezy zawsze ustawia¢ w dobrze
wentylowanym miejscu.

Przed przystgpieniem do przetwarzania tworzywa sztucznego nalezy zawsze zapoznaé sie z jego
wiasciwosciami i temperaturami przetwarzania. Sprawdz karte charakterystyki. W razie jakichkolwiek
pytan nalezy skontaktowac¢ sie z producentem materiatu.

Niektore tworzywa sztuczne mogg ulegac rozktadowi termicznemu w przypadku diugotrwatego
ogrzewania lub przegrzania, w wyniku czego powstajg potencjalnie toksyczne opary.

Nie uzywaj urzgdzenia w salonach lub sypialniach.

Nosi¢ odpowiednie maski oddechowe.

Zaleca sie zainstalowanie detektora tlenku wegla.

Wykorzystanie systemdéw monitoringu do wykrywania pozarow.



02.4 Przeznaczenie

Urzadzenie nadaje sie wytgcznie do wyttaczania tworzyw termoplastycznych o temperaturze przetwarzania
ponizej 260°C. Wszelkie inne zastosowania nie sg przewidziane. Wyttaczarka jest réwniez przeznaczona
gtéwnie do przetwarzania popularnych materiatdéw do druku 3D, takich jak PLA, PETG i ABS. Przetwarzanie
innych tworzyw sztucznych nie moze by¢ zagwarantowane.

02.5 Gwarancja

Czesci Original Desktop Filament Extruder MK3 sg objete 24-miesieczng gwarancjg dla klientéw koncowych w
UE i 12-miesieczng gwarancjg dla klientow biznesowych i klientow koncowych w pozostatych czesciach
Swiata. Materiaty eksploatacyjne i czeéci zuzywalne sg wytgczone z tej gwarancji. Okres gwarancji rozpoczyna
sie w dniu otrzymania towaru przez klienta. Sprzedawca nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody
spowodowane niewtasciwg obstugg zakupionego produktu lub obstugg niezgodng z informacjami i zaleceniami
zawartymi w oficjalnych podrecznikach i instrukcjach. Gwarancja wygasa réwniez w przypadku niewtasciwych
interwencji i korzystania z nieoficjalnych modyfikacji sprzetu i oprogramowania.

02.6 Instalacja i podstawowe uzytkowanie

e Zawsze uzywaj ekstrudera w suchym srodowisku. Ustaw wyttaczarke w bezpiecznym, suchym miejscu
na poziomej i stabilnej powierzchni - np. na stole roboczym. Upewnij sie, Ze ekstruder jest ustawiony w
taki sposob, aby nie mogt sie przewrdci¢ ani spasc¢ na podtoge. Wokaot wyciskarki powinno byé co
najmniej 30 cm wolnej przestrzeni. Jesli w poblizu ekstrudera znajdujg sie przeszkody, moze to
zaktéci¢ dziatanie ekstrudera lub doprowadzi¢ do nadmiernego zuzycia oston kabli, a nawet samych
kabli. Zuzyte kable mogg stanowi¢ zagrozenie (porazenie prgdem, pozar).

e To urzadzenie jest przeznaczone wytgcznie do uzytku wewnatrz pomieszczen. Nie nalezy wystawiac
urzgdzenia na dziatanie wody lub $niegu. Kontakt z wodg i innymi ptynami moze doprowadzi¢ do
uszkodzenia elektroniki, zwarcia i innych uszkodzen.

e Nalezy upewni¢ sie, ze obszar roboczy jest wystarczajgco wentylowany. Tworzywa sztuczne topig sie
podczas wyttaczania, co prowadzi do powstawania nieprzyjemnych zapachéw i oparow. Wdychanie
tych opardéw jest szkodliwe dla zdrowia. Jesli wentylacja pomieszczenia nie jest wystarczajgca, nalezy
ja uzupemié o aktywny system odciggowy.

e Upewnic€ sie, ze zadne wentylatory ani otwory w obudowie nie sg zablokowane. Niewystarczajgce
chtodzenie moze doprowadzi¢ do przegrzania i powaznego uszkodzenia urzgdzenia (ryzyko
uszkodzenia elektroniki, pozar).

e Jesli wyciskarka jest uszkodzona, nalezy zaprzesta¢ korzystania z urzadzenia, natychmiast je wytgczy¢
i skontaktowac sie z nami w celu uzyskania pomocy. Uszkodzone przewody stanowig zagrozenie dla
bezpieczenstwa - istnieje ryzyko porazenia pradem lub pozaru.

Chronic¢ ekstruder przed bezposrednim dziataniem promieni stonecznych.
Unikaj przeciggow i nie uzywaj wentylatora pokojowego.

02.7 Bezpieczenstwo elektryczne

e Wyciskarka jest zasilana z gniazdka domowego - 230 VAC / 50 Hz lub 110 VAC / 60 Hz. Nigdy nie
podtgczaj zasilania ekstrudera do innego zrodta zasilania, poniewaz moze to spowodowac
nieprawidiowe dziatanie lub uszkodzenie ekstrudera. Nigdy nie uzywaj ekstrudera, jesli kable zasilajgce
sg w jakikolwiek sposéb uszkodzone. Dotyczy to kabla zasilajgcego, kabla zasilajgcego i okablowania
ekstrudera. Istnieje ryzyko obrazen elektrycznych.

e Nigdy nie nalezy demontowac zasilacza ekstrudera. Nie zawiera on Zadnych czeéci, ktére mogtyby
zostac naprawione przez niewykwalifikowanego pracownika. Wszelkie naprawy muszg by¢
wykonywane przez wykwalifikowanego technika. Ingerencja w zasilacz moze spowodowac
uszkodzenie urzgdzenia i/lub zagrozenie elektryczne.



Wtyczka kabla sieciowego stuzy jako element oddzielajgcy. Gniazdo musi by¢ tatwo dostepne.
Przewdd tgczacy ze zrodiem zasilania nalezy utozyé w taki sposéb, aby nie mozna byto sie o niego
potkng¢, nadepnaé na niego lub w inny sposob spowodowac jego uszkodzenia. Upewnij sie, ze kabel
zasilajgcy nie jest uszkodzony mechanicznie ani w zaden inny sposéb. Nie uzywaj uszkodzonych kabli
i wymien je.

e Nalezy uzywaé wytgcznie oryginalnego zasilacza dotgczonego do zestawu.

02.8 Zagrozenia mechaniczne

e Uwaga: obracajgce sie czesci i ruchy samoczynne! Nie wolno siega¢ do wnetrza ekstrudera podczas
jego pracy. Obracajgce sie czesci moga spowodowac obrazenia. Palce mogg zosta¢ zmiazdzone.
Luzne czesci, odziez, dtugie wiosy, bizuteria lub inne przedmioty mogg zosta¢ wciggniete przez
obracajgce sie czesci.

e Jesli podczas pracy ekstrudera wystgpig niebezpieczne sytuacje, mozna natychmiast wytgczy¢
wszystkie niebezpieczne procesy, naciskajac przycisk STOP na wyswietlaczu.

02.9 Ryzyko oparzen

o Nie wolno dotyka¢ elementu grzejnego ani podgrzewanej rury, gdy ekstruder pracuje lub nagrzewa sie.
Nalezy pamietac, ze temperatura dyszy i elementow grzejnych moze wynosi¢ do 300 °C (572 °F).
Temperatury powyzej 40 °C (104 °F) moga uszkodzi¢ ludzkie ciato.

02.10 Transport urzadzenia

e Aby przesung¢ wyttaczarke Original Desktop Filament Extruder MK3S, nalezy chwyci¢ profil ramy z
prawej i lewej strony. Nigdy nie podno$ ekstrudera za kable, osprzet lub skrzynie biegow.




03 - Informacje o produkcie

03.1 Dane zestawu

Nazwa: Original Desktop Filament Extruder MK3S i MK3S+ firmy ARTME 3D® (zestaw)

Kontakt: E-Mail: kontakt@artme-3d.de, Telefon: +4915771417817

Zarnik: 1,75 mm i 2,85 mm

Grupa EEE: 3 (urzadzenia informatyczne i/lub telekomunikacyjne), uzytkowanie urzgdzenia: tylko
wewnatrz pomieszczen

Wymiary: 509 mm szerokosci, 667 mm wysokosci, 406 mm gtebokosci

Producent: Artme GmbH, Ludwigstralie 202, 67165 Waldsee, Niemcy

Uzytkowanie urzadzenia: tylko w pomieszczeniach

Zasilanie: Zasilacz impulsowy AC/DC, wejscie 100-240 VAC, 50/60 Hz, 2,0 A / wyjscie 24 V, 5 A, maks.
120 W, zgodny z cze$cig 15 przepiséw FCC

Bezpiecznik: Bezpiecznik SMD, wlutowany na state

Zakres temperatur pracy: 19 °C do 27 °C

Wilgotnos¢: maksymalnie 70%

Gewicht des "MK3S light" Bausatzes (brutto / netto): 4,5 kg / 3,8 kg

Gewicht des "MK3S" Bausatzes (brutto / netto): 8,40 kg / 7,0 kg

Gewicht des "MK3S+" Bausatzes (brutto / netto): 8,75 kg / 7,3 kg

Numer seryjny jest dostarczany i nalezy go samodzielnie umiesci¢ na ramie.

Maksymalna temperatura: 260°C

Predko$¢ maksymalna: 30 obr/min przy 6NM

Czas nagrzewania od 20 do 185°C ok. 15 minut

Sruba wyttaczarki: 212 mm, 3 strefy. Wspo6tczynnik kompresii 3:1 lub 2:1 Wspo6tczynnik L/D: 10:1.
Maksymalny rozmiar szpuli: szpule 2 kg o srednicy 300 mm i szerokosci 100 mm.

Dokfadnosé $rednicy filamentu: +/- 0,05 mm w przypadku korzystania z granulatu/pelletéw. +/- 0,07
mm w przypadku stosowania rozdrobnionych odpadéw z druku 3D.

Maksymalna wydajnos¢ wyttaczania bez kalibraciji filamentu, bez filtra stopu i z dyszg 1,7 mm: 450
graméw na godzine (testowane z Ingeo 4043D PLA, 210°C, 30 obr./min, predkos¢ wyttaczarki z
wysokag kompresjg).

Normalna wydajnos$¢ wyttaczania z kalibracjg filamentu, filtrem stopu i matrycg 1,7 mm: 250 do 350
gramow na godzine (0,25 do 0,35 kg/h), w zaleznosci od materiatu. (Filtrowanie, chtodzenie, kalibracja
i nawijanie nieznacznie zmniejszajg maksymalng wydajnos$¢ wyttaczania).

Maksymalna predkos¢ systemu (wytwarzanie i nawijanie filamentu zgodnie z rozmiarem): 1,0 m do 1,6
m na minute. Doswiadczenie pokazuje, ze wyprodukowanie ok. 1 kg filamentu o srednicy 1,75 mm
zajmuje srednio od 4 do 6 godzin.

Testowane materiaty: PLA, ABS, ASA, PETG, TPU

Przetozenie silnika napedowego: 15 : 1 (przektadnia drukowana 3D w MK3S lub przekfadnia
planetarna w MK3S+)

10



03.2 Wymiary i rysunek
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03.3 Definicja

F G

A: Silnik ekstrudera z przektadnig

B: Zbiornik

C: Rura ekstrudera

D: Element grzejny i izolacja

E: Wentylator zarnika 1

F: Czujnik

G: Ostrzezenia

H: Wyswietlacz

I: Wentylator zarnika 2

J: Jednostka ciggngca z analogowym urzgdzeniem pomiarowym i uchwytem narzedziowym
K: Waz PTFE

L: Uchwyt do przechowywania skrzyni biegdéw
M: Obudowa elektroniki

N: Obudowa elektroniki

O: Tabliczka znamionowa z numerem seryjnym
P: Naped szpuli

P: Szpula

R: Prowadnica zarnika

12



04-Przeglad elementéw operacyjnych

04.1 Wiaczanie, wylaczanie, ponowne wigczanie

4.1.1 Wiaczanie:
e Podtgcz zasilacz do gniazda zasilania, aby wtgczy¢ ekstruder.

4.1.2 Wyltaczanie
Zatrzymaj silnik ekstrudera (Menu gtéwne - STOP Ekstruder).
Wytgcz ogrzewanie (Menu gtdwne - Cooldown).
Chtodzenie zajmie troche czasu, poniewaz bardzo mato ciepta jest tracone ze wzgledu na izolacje
wyttaczarki.
e Odtgcz ekstruder od zasilania, wyciggajgc wtyczke zasilacza z gniazdka. Upewnij sie, ze nikt nie
moze oparzyc¢ sie o gorgce czesci ekstrudera. Upewnij sie, ze po wylgczeniu nie ma napiecia.

4.2.3 Ponowne wiaczenie

e Rozgrzac ekstruder do zgdanej temperatury.

e Po osiggnieciu odpowiedniej temperatury mozna uruchomic¢ silnik ekstrudera.

e System nie jest jeszcze stabilny, poniewaz rozktad ciepta w systemie nie jest jeszcze rownomierny.
Pozwdl wyttaczarce pracowac, az slimak wyttaczarki zostanie wypetniony nowym tworzywem
sztucznym, a wyttaczanie bedzie rownomierne. Moze to potrwac¢ od 3 do 10 minut. Stare tworzywo
sztuczne mogto zmieni¢ swoje wiasciwosci (degradacja) z powodu powolnego procesu chtodzenia
po wytaczeniu i moze by¢ nieco ciensze lub spalone niz nowe tworzywo sztuczne, ktére nastepnie
naptywa. Jesli wyttaczanie nie jest rbwnomierne, nalezy zapoznac sie z rozdziatem 16.1
dotyczgcym najczestszych przyczyn problemow.
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04.2 Wyswietlacz i elementy obstugi

Wyttaczarka jest dostarczana z jednostkg sterujgcg w jezyku angielskim. Jesli chcesz zmienic¢ jezyk,
mozesz to zrobi¢, ponownie instalujgc oprogramowanie sprzetowe i wybierajgc jezyk. Instrukcje mozna

znalezé na stronie .www.qithub.com/ARTME3D/Desktop-Filament-Extruder-MK3

Po witgczeniu ekstrudera wyswietlony zostanie widok informacyjny (Info Screen). Ttumaczenie i wyjasnienie
mozna znalez¢ tutaj:

Poz. | Angielski

Polski

Wyjasnienie

1 Temperature

Temperatura

Rzeczywista temperatura / ustawiona
temperatura ekstrudera w °C (stopnie Celsjusza)

2 E (extruder)

E (wyttaczarka)

Predkosc¢ silnika ekstrudera w obrotach na
minute (rpm) (widoczne tylko, gdy ekstruder jest
rozgrzany i silnik ekstrudera uruchomiony, w
przeciwnym razie COLD rpm)

3 S (sensor)

S (czujnik)

Zmierzona wartos¢ czujnika

maximum value
, Min: minimum
value

4 Avg: average, Max:

Avg: srednia, Max:
wartos¢ maksymalna,
Min: warto$¢ minimalna
wartosci zmierzonej
przez czujnik

Srednia, maksymalna i minimalna wartos¢
zmierzona przez czujnik

5 P (Pulling Unit)

Z (jednostka ciggngca)

Predkos¢ silnika jednostki ciggngcej w obrotach
na minute (rpm)

6 L (Length) L (dlugosé) Dtugosc¢ zarnika w metrach

7 Linia informacyjna.

8 STOP STOP Po nacisnieciu tego przycisku ekstruder wytgcza
wszystkie silniki i grzatki.

9 Rotary Knob Pokretto Pokretto obok wyswietlacza mozna naciskac i

obraca¢ w lewo i w prawo. Aby uzyska¢ dostep
do menu gtdbwnego, nacisnij pokretto. Aby
przewing¢é menu gtéwne w dét, obré¢ pokretto w
prawo. Aby przewingé w gore, obroé pokretto w
lewo. Aby dokonac¢ wyboru, nacis$nij pokretto w
odpowiedniej pozycji. Wpis zostanie
wprowadzony po zwolnieniu pokretta.
Pokretto musi by¢ wczesniej wcisniete przez
co najmniej 120 milisekund. Jesli pokretto
zostanie nacisniete zbyt szybko, moze nie
zareagowac.
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04.3 Struktura menu

Ttumaczenie i objasnienie menu mozna znalez¢ na nastepnej stronie. Struktura menu jest
tutaj przedstawiona w jezyku angielskim, poniewaz w takim jezyku urzadzenie zostato
dostarczone:

1.main menu: 2.Settings 4. Temperature Menu:
Menu: ]
Info screen <- Control <- 7.preheat setting
START extruder / STOP extruder Main menu <- PID-P
Automatic Pulling / Manual Extruder rpm PID-I Temperature <-
Puling — — Temperarture PID-D Temperature
Settings Fan Speed PID-C 1" | Save Settings
Preheat L Cutoff Preheat Setting
Cooldown Injection time PID Autotune
Control Preheat
Clear Statist
Enable Statistics
Statistics 5 Pulling Unit Menu:
Control <-
\ Sensor Pos
Sensor Min
. Sensor Max
3.Control Menu; Wheel circu
. L Cutoff
Main menu <-
PID-P
Temperature
.  —=4—»| PID-
Pulling unit
. PID-D
Motion
. Factor 1
Save Settings Factor 2
Load Settings \
Reset Settings
6.Motion Menu:
Control <-
Esteps/rev
Psteps/pev
Motor Acc
Ve-jerc
Vmax e




1. menu gtéwne / Main menu:

Angielski Polski Wyjasnienie
Info Screen Obraz startowy Powrét do widoku informacii
START extruder / START ekstrudera / | Uruchamia silnik ekstrudera, nalezy pamietaé, ze

STOP extruder

STOP ekstrudera

temperatura ekstrudera musi by¢ wyzsza niz 150°C, w
przeciwnym razie nie mozna go witgczyc.

Automatic pulling /
Manual pulling

Pociggnij
automatycznie /
Pociagnij recznie

Uruchamia lub zatrzymuje regulacje automatycznej
predkosci ciggniecia.

Settings Ustawienie Podmenu do wstepnego ustawiania najwazniejszych
parametréow

Preheat Podgrzewanie Rozgrza¢ do 180°C, warto$¢ te mozna zmienic, patrz
rozdziat 07.1.

Cooldown Chtodzenie Wytgcz ogrzewanie

Control System sterowania | Podmenu ustawien elementéw sterujgcych, patrz ponizej

Clear Statistics

Statystyki do 0

Ustawia odczyt licznika diugosci filamentu i odczyt
czujnika min/max na zero.

Enable Statistics/
Pause Statistics

Statystyki
poczatkowe

Zatrzymuje odczyt licznika dtugosci filamentu i odczyt
czujnika min/max, a nastepnie "Wiacz statystyki", aby
wznowié.

2. ustawienia / settings

Angielski Polski Wyjasnienie

Main Menu gtéwne Powré6t do menu gtéwnego

Extruder RPM Predkos¢ obrotowa | Ustawienie predkosci ekstrudera w obrotach na minute
ekstrudera

Temperature Temperatura Ustawienie temperatury ekstrudera w °C

Fan speed Predkosé Predkos¢ wentylatora zarnika pod dyszg od 0 do 100%.
wentylatora

L cutoff Docelowa dtugos¢ Ustawienie dtugosci zarnika, przy ktérej ma nastgpi¢

wytgczenie, okreslone w milimetrach.

Injection time

Czas wirysku

Po wigczeniu trybu formowania wtryskowego wyttaczarka
pracuje przez ustawiony czas. Patrz rozdziat 07.3

Preheat

Podgrzewanie

Rozgrza¢ do 180°C, warto$¢ te mozna zmienic, patrz
rozdziat 07.1.

3. kontrola / control:
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Angielski

Polski

Wyjasnienie

Main Menu gtéwne Powrét do menu gtéwnego
Temperature Temperatura Podmenu do ustawiania temperatury ekstrudera, patrz
ponizej
Motion Ruch Podmenu do sterowania ustawieniami silnika
Pulling Unit Jednostka Podmenu ustawien automatycznego nawijaka
ciggnagca
Save Settings Zapisz Zapisuje biezgcg predkos¢ ekstrudera, zespotu
ciggnacego i wentylatora.
Load Settings tadowanie Wczytuje ostatnio zapisane wartosci predkosci i ustawien
Reset Settings Ustawienie Woczytuje oryginalne ustawienia domysine
fabryczne oprogramowania sprzetowego.

4. temperatura / temperature:

Angielski Polski Wyjasnienie

Control System sterowania | Powrét do menu Sterowanie

Temperature Temperatura Ustawianie temperatury ekstrudera w °C i nagrzewanie

PID-P PID-P Ustawienie wartosci P zachowania sterowania regulacjg
temperatury PID

PID-I PID-I Ustawienie wartosci | zachowania regulacyjnego regulacji
temperatury PID

PID-D PID-D Ustawienie wartosci D zachowania regulacyjnego
regulacji temperatury PID

PID-C PID-C Ustawienie wartosci C zachowania regulacyjnego
regulacji temperatury PID

Preheat setting Ustawienia Podmenu do ustawiania temperatury podgrzewania

podgrzewania

wstepnego

PID Autotune

Autotune PID

Uruchamia kilka faz ogrzewania w celu okreslenia
wartosci PID dla ogrzewania; sg one wstepnie ustawione
dla MK3 i nie trzeba ich zmieniac.

5. jednostka ciggnaca / pulling unit:

Angielski Polski Wyjasnienie

Control System sterowania Powrdét do menu Sterowanie

Sensor Pos Pozycja czujnika Wspotczynnik wysokosci zgdanego potozenia ramienia
czujnika, patrz rozdziat 05.1

Sensor Min Czujnik Min patrz rozdziat 5.1
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Sensor Max

Czujnik maks.

patrz rozdziat 5.1

Wheel circ Obwdd kota Obwdd w mm kota na jednostce ciggngcej, patrz rozdziat
05.2

L cutoff Docelowa dtugosc¢ Ustawienie dtugosci zarnika, przy ktérej ma nastgpic
wytgczenie, okreslone w milimetrach.

PID-P PID-P Ustawienie wartosci P zachowania kontrolnego nawijarki

PID-I PID-I Ustawienie wartosci | zachowania kontrolnego nawijarki

PID-D PID-D Ustawienie wartosci D zachowania kontrolnego nawijarki

Factor 1 Czynnik 1 Experimental: Wspotczynnik wyswietlania wartosci
czujnika. W przypadku korzystania z czujnika Halla do
pomiaru Srednicy zarnika.

Factor 2 Czynnik 2 Experimental: Wspotczynnik wyswietlania wartosci
czujnika. W przypadku korzystania z czujnika Halla do
pomiaru $rednicy zarnika.

6. ruch / motion:

Angielski Polski Wyjasnienie

Control System sterowania | Powrét do menu Sterowanie

Esteps/rev Esteps/obr. Liczba krokow na obrét silnika ekstrudera

P steps/mm P krokoéw/mm Liczba krokoéw na obrét silnika jednostki ciagnacej, patrz
rozdziat 05.2

Motor Acc Motor Acc Wartos¢ przyspieszenia

Ve-jerk Ve-jerk Ustawienie szarpniecia

Vmax e Vmax e (V Ustawienie

7. ustawienie podgrzewania wstepnego / preheat setting:

Angielski Polski Wyjasnienie

Temperature Temperatura Powrét do menu Temperatura

Temperature Temperatura Ustaw docelowg temperature, do ktérej nagrzewa sie
funkcja "Preheat".

Save Settings Zapisz Zapisuje ustawienie temperatury
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05 - Ustawienie i przygotowanie urzadzenia

05.1 Kalibracja czujnika

Czujnik ekstrudera jest odpowiedzialny za automatyczng regulacje predkosci ciggnienia filamentu, tak aby sita
rozciggajgca filament zawsze pozostawata taka sama. Czujnik sktada sie z optycznej bariery swietlnej i
wydrukowanego w 3D ramienia czujnika z otworem. Otwor ten musi by¢ wydrukowany w kolorze biatym
(nieprzezroczystym). Otwor ten jest oswietlany przez bariere swietlng. Aby umozliwi¢ prawidtowe dziatanie
jednostki sterujgcej, nalezy wykonac¢ nastepujgce czynnosci:

1. na widoku informacyjnym wyswietlacza, pod "S:"
widoczna jest wartos¢ czujnika, ktéra zmienia sie, gdy
czujnik jest poruszany. Przytrzymaj ramie czujnika
poziomo i odczytaj wartos¢. Teraz ustaw te wartosé w
menu Main menu - Control - Pulling Unit - Sensor Pos.
Zapisz wpis w Menu gtéwne - Sterowanie - Zapisz
ustawienia. Jednostka sterujgca zawsze probuje
utrzymac te pozycje podczas automatycznego nawijania,
regulujgc predkos¢ jednostki ciggngce.

2. Teraz przytrzymaj czujnik w pokazanej pozycji i
ponownie odczytaj wartos¢ na wyswietlaczu pod "S:".
Teraz ustaw te wartos¢ w menu Main menu - Control -
Pulling Unit - Sensor Min. Zapisz pozycje w Menu gtéwne
- Sterowanie - Zapisz ustawienia. Jesli ta pozycja
zostanie przekroczona na dtuzej niz 30 sekund podczas
pracy, wyttaczarka wytgczy sie automatycznie (btad
czujnika). Ma to na celu zapewnienie, ze wyttaczarka
bedzie wyttacza¢ tworzywo sztuczne w sposéb
niekontrolowany w przypadku awarii uzwojenia, a tym
samym uszkodzi sie.

3. Teraz przytrzymaj czujnik w pokazanej pozycji i
ponownie odczytaj warto$¢ na wyswietlaczu pod "S:".
Teraz ustaw te warto$¢ w menu Main menu - Control -
Pulling Unit - Sensor Max. Zapisz pozycje w Menu
gtéwne - Sterowanie - Zapisz ustawienia. Jesli wartos¢
spadnie ponizej tej pozycji na dtuzej niz 30 sekund
podczas pracy, wyttaczarka wytgczy sie automatycznie
(bicie czujnika). Ma to na celu zapewnienie, ze
wyttaczarka bedzie wyttacza¢ tworzywo sztuczne w
sposob niekontrolowany w przypadku awarii uzwojenia, a
tym samym ulegnie uszkodzeniu.
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4. Wyreguluj odlegto$¢ miedzy czujnikiem a dyszg
ekstrudera, poluzowujgc matg $rube na uchwycie czujnika,
przesuwajgc czujnik w gore lub w dot i ponownie go
mocujgc. Odlegtosé od dyszy jest mierzona w punkcie, w
ktérym filament dotyka czujnika, gdy jest on ustawiony
poziomo. W zaleznoéci od materiatu odlegtosé ta moze
wynosi¢ od 60 do 120 mm. Ustawienia mozna znalez¢ w
rozdziale 06.6. To samo dotyczy wentylatora pod dysza.

5. Czujnik mozna teraz wyja¢, wyciggajgc go w lewo.
Odtéz go na bok. Ma to te zalete, ze czujnik nie zostanie
uszkodzony, jesli gorgcy, miekki plastik wydostanie sie z
dyszy podczas uruchamiania ekstrudera.

| 6. Upewnij sie, ze czujnik nigdy nie jest wystawiony na
bezposrednie dziatanie promieni stonecznych podczas
pracy. Mogtoby to zmieni¢ mierzong wartos¢ i zaktocié
kalibracje i przewijanie filamentu. Zwlaszcza jesli ekstruder
znajduje sie w poblizu okna i dziata przez kilka godzin,
moze sie zdarzy¢, ze po pewnym czasie stonce uderzy w
ekstruder. Nalezy temu zapobiec.

05.2 Kalibracja jednostki ciggnacej

Koto zebate (element SP-16 kota podajgcego ekstrudera) na zespole ciggngcym ma srednice 12 mm.
Jednostka sterujaca jest dostosowana do tej Srednicy, aby obliczenia dtugosci filamentu byty prawidtowe.

Ponizsze kroki nalezy wykonac¢ tylko w przypadku korzystania z kota podajacego o srednicy innej niz
12 mm:

1. W tym celu nalezy zmierzy¢ srednice kota za pomocg suwmiarki.

2. Aby méc wprowadzi¢ wartos¢ do jednostki sterujgcej, nalezy najpierw obliczy¢ obwdd kota na
podstawie zmierzonej srednicy. W tym celu mozna skorzystac z internetowego kalkulatora kofa i
wprowadzi¢ srednice, aby uzyska¢ wartos¢ obwodu. Mozna tez obliczy¢ go za pomoca ponizszego
réwnania (znak * oznacza mnozenie).

U=2*mrr

Obliczamy wiec 2 * 3,14 * potowe zmierzonej $rednicy.
Przyktad:
Jesli zmierzytes$ srednice 12 mm na kole Sciggacza, oblicz 2 * 3,14 * 6. Daje to obwdd 37,7 mm.
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Wprowadz te wartos¢ w menu Main menu - Control - Puller PID - P circ. Warto$¢ nalezy wprowadzi¢ w
milimetrach. Nastepnie zapisz ustawienie (Main menu - Control - Store memory)

3. Teraz nalezy dostosowac liczbe krokow silnika krokowego jednostki ciggngcej. W tym celu nalezy
wykonac¢ nastepujgce obliczenia:

kroki/obroty silnika krokowego*(wspoétczynnik mikrokrokéw/zmierzona srednica)

W przypadku ekstrudera MK3 wartos¢ "kroki/obroty silnika krokowego" wynosi: 200
Wartos$¢ "wspotczynnika mikrokrokow" dla tego ekstrudera MK3 wynosi: 2
Wartos¢ obliczonej srednicy na podstawie powyzszego przykfadu: 37.7

Aby uzupetni¢ powyzszy przyktad, nalezy obliczy¢
200%(2/37,7)

Najpierw oblicz 2 / 37,7 = 0,05305. Zapisz warto$¢ lub zapisz ja.
Nastepnie oblicz 200 * 0,05305 = 10,61

Wprowadz obliczong warto$¢ w menu Main menu - Control - Motion - Psteps/mm. Nastepnie zapisz
ustawienia (Menu gtéwne - Sterowanie - Zapisz ustawienia).

05.3 Przygotowanie i regulacja szpuli

Pasek zebaty na napedzie szpuli stuzy do utrzymywania naprezenia filamentu podczas nawijania. W zwigzku

z tym obraca sie nieznacznie podczas pracy, podobnie jak sprzegto poslizgowe. Jesli sita naciggu jest zbyt

niska, moze to mie¢ negatywny wptyw na proces nawijania. Jesli sita naciggu jest zbyt duza, silnik szpuli moze

zostac zablokowany. Nalezy zatem wyregulowa¢ napiecie paska. W tym celu nalezy najpierw zainstalowaé
szpule:

(

1. Wydrukuj odpowiedni adapter (czes¢ drukowana 3D SH-G), w
zaleznosci od wewnetrznej srednicy szpuli. Wsun adapter na
uchwyt szpuli.

2. Nastepnie umies¢ pustg szpule filamentu w uchwycie szpuli.
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3. Umies¢ podktadke na srubie mocujgce;j.

4. dokreci¢ srube zaciskowg. W zaleznosci od szerokosci
uzywanej szpuli mozna uzy¢ $ruby zaciskowej z obu stron.
Srube nalezy dokrecié tak, aby podkiadka wygiela sie lekko
do wewnatrz. Wazne jest, aby sSruba nie poluzowala sie
podczas pracy.

. 9. Teraz uruchom ekstruder (gdy jest zimny). Aby to zrobic,
wybierz START Extruder w menu gtéwnym. Szpula zacznie sie
obraca¢. Przytrzymaj szpule reka i sprawdz, jak duza jest
sita ciggnaca. Jesli sita ciagniecia jest prawie
niewyczuwalna, nalezy napig¢ pasek. Jesli ciagnie dos¢
mocno lub silnik zatrzymuje sie, pasek nalezy poluzowag.
W kazdym przypadku pasek musi by¢é w stanie
kontynuowac ruch po recznym zatrzymaniu bebna. W tym
celu na napedzie bebna znajduje sie sruba ustalajgca. Mozna jg
obraca¢ za pomocg klucza imbusowego 3 mm. Przekrecenie
sruby w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara

powoduje zwiekszenie napiecia paska. Obrot Sruby w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara
powoduje zmniejszenie napiecia paska. Regulacje nalezy przeprowadzac¢ matymi krokami. Jesli regulowany
zakres nie daje pozgdanego rezultatu, naped szpuli nalezy zamontowac¢ o 1-2 mm wyzej.

22



05.4 Kalibracja mechanicznego pomiaru zarnika

\ Ilu'll‘ |I A
T 1 |

05.4.1 W zestawie dostarczany jest drut ze stali sprezynowej o
srednicy 1,8 mm (woreczek nr 13). Jest on wktadany do
miernika analogowego od dotu. Nastepnie nalezy docisngc
palcem wskazéwke pomiaru, aby elementy i tozyska kulkowe
nie miaty luzu.

05.4.2 Kalibracje mozna nastepnie przeprowadzi¢ poprzez
poluzowanie $ruby w wadze.

05.4.3 Ustaw skale tak, aby wskaznik znajdowat sie na linii
powyzej punktu Srodkowego. Odpowiada to 1,8 mm. Patrz

zdjecie. Nastepnie mozna ponownie dokreci¢ srube
zaciskowa.

05.4.4 W tym miejscu mozna przechowywac stalowy trzpieh do
kalibraciji, a takze typowe narzedzia i klucz piérowy z napedu

ekstrudera. Powtarzaj kalibracje od czasu do czasu, a takze
sprawdzaj srednice filamentu za pomoca suwmiarki.
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06-Wymagania materiatowe

Przetwarzany materiat musi by¢ dobrze przygotowany. Niezaleznie od tego, czy przetwarzasz granulat,
czy przemial za pomoca ekstrudera, istniejg sciste kryteria udanej produkciji filamentu. Prosimy o
uwazne przeczytanie tego rozdziatu. Wymagania te dotyczg generalnie kazdej wyttaczarki.

06.1 Wybor materiatu

06.1.1 Zasadniczo wyttaczarka jest przeznaczona do przetwarzania tworzyw sztucznych, ktére nadajg sie do
przetwarzania w drukarkach 3D. Aby méc produkowaé wysokiej jakosci filament, musisz wiedzie¢, jaki rodzaj
materiatu przetwarzasz. Jesli na przyktad kupujesz granulat PLA w Internecie, zawsze powinienes$ poprosic¢ o
arkusz danych. Wynika to z faktu, ze istniejg granulki PLA do stosowania jako filament w drukarkach 3D, ale
takze do produkgciji folii lub formowania wtryskowego. Pelety te bedg wyglgdaé bardzo podobnie, ale mogg sie
znacznie rézni¢ pod wzgledem zachowania podczas topienia. Jest to bardzo istotne przy przetwarzaniu w
wyttaczarce o tak matej konstrukcji. To samo dotyczy PETG i ABS. Dlatego zawsze staraj sie uzyskac arkusz
danych dla danego materiatu.

06.1.2 To samo dotyczy przetwarzania odpadéw z drukarek 3D. Musisz by¢ w stanie zidentyfikowaé
producenta i rodzaj plastiku, z ktérego pochodzg odpady.

06.1.3 Istnieje réwniez coraz wiecej wysoce zmodyfikowanych gatunkéw, takich jak PLA+ i inne
wysokowydajne bioplastiki, takie jak materiaty z "Extrudr", a takze tak zwane filamenty "high flow". Stajg sie
one bardzo ptynne i moze by¢ trudniej stworzy¢ z nich stabilny wymiarowo filament. Mozliwe jest rowniez, ze
takie materiaty nie mogg by¢ w ogodle przetwarzane za pomocg tego matego systemu. To zawsze zalezy od
eksperymentu, poniewaz trudno to przewidziec.

06.1.4 Inne materiaty, takie jak PP, PA lub PE to przypadki szczegdlne. Chociaz zwykle mozna je
wyttaczac, czesto nie jest mozliwe skalibrowanie dobrego filamentu za pomocg tej konfiguracji. Dzieje sie
tak tylko dlatego, ze materiaty te twardniejg bardzo szybko po opuszczeniu dyszy. Dlatego tez kalibracja
grawitacyjna czesto nie dziata.

06.1.5 Szczegdlnym przypadkiem jest rowniez PET z rozdrobnionych butelek. Oryginalna wyttaczarka
MKS3S nie jest generalnie przeznaczona do przetwarzania PET, a zwtaszcza rozdrobnionych butelek PET.
PET jest polimerem technicznym, ktory ma wysokie temperatury przetwarzania i generalnie nie jest fatwy
w przetwarzaniu. PET jest dostepny jako amorficzny lub pétkrystaliczny termoplast. Podczas recyklingu
czesto nie wiadomo, jaki to naprawde materiat. Wyttaczarka moze wyttaczac¢ kilka rodzajow PET w
postaci granulatu. Przetwarzanie rozdrobnionych butelek PET jest jednak znacznie trudniejsze. Po
rozdrobnieniu butelek PET uzyskuje sie bardzo "tuszczacy sie" przemiat. Ten przemiat nie Scieka dobrze i
po prostu nie przeslizguje sie przez lej zasypowy. Ponadto przemiat ma wysokg zawartos¢ powietrza, co
oznacza, ze geometria obecnych slimakow wyttaczarki moze nie by¢ optymalna. Wazne jest rowniez, aby
wiedzie¢, ze chociaz wyttaczarka nastepnie wyttacza materiat, kalibracja do filamentu czesto nie dziata w
tym momencie, po prostu dlatego, ze PET zestala sie ponownie bardzo szybko po opuszczeniu dyszy. W
rezultacie zastosowana tutaj kalibracja moze nie dziata¢ z powodu wtasnej wagi. Konieczne moze by¢
zmodyfikowanie kalibracji i rozmieszczenia wyttaczarki. Nalezy rowniez wspomnie¢, ze trudno jest
zmieni¢ PET na inny materiat. W tym celu moze by¢ konieczne czyszczenie granulek.

06.1.6 Miekkie materiaty, takie jak TPE i TPU, czesto wspodtpracujg z obiema srubami ekstrudera. Nie
testowatem ich jednak zbyt czesto. Dlatego nie moge tego zagwarantowac.

06.2 Suszenie

Plastikowe granulki musza zosta¢ wysuszone przed przetworzeniem, poniewaz wiele tworzyw
sztucznych absorbuje wilgoé z powietrza, co ma negatywny wplyw na wyttaczanie i powoduje
powstawanie pecherzykow w filamencie. Jesli nie masz dostepu do szafy suszgcej lub suszarki do
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granulatu, mozna to rowniez osiggng¢ za pomocg dostepnego na rynku odwadniacza. Ostatnio w Internecie
pojawity sie réwniez wzmianki o suszeniu w kuchence mikrofalowej. Nie testowatem jednak jeszcze tego
rozwigzania. Istnieje réwniez coraz wiecej komercyjnych suszarek do witdkien. Nadajg sie one réwniez do
suszenia granulek. Doswiadczone wartosci to: PLA 45°C przez 4-8 godzin. PETG 60°C przez 4-8 godzin. ABS
60°C przez 3 do 7 godzin. Jesli podczas procesu suszenia nie ma cyrkulacji powietrza lub nie jest dostarczane
Swieze powietrze, czas suszenia moze by¢ dtuzszy.

06.3 Czystos¢ odmianowa i separacja koloréw

Nie mieszac tworzyw sztucznych. Nigdy nie mieszaj réznych rodzajow plastiku. Zaleca sie rowniez oddzielenie
materiatow wedtug producenta. Nawet jeSli przetwarzasz jeden typ, taki jak PLA, wiasciwosci innych
producentéw moga by¢ inne.

Warto rowniez rozdzieli¢ materiaty wedtug kolorow, poniewaz w przypadku zmieszania dwoch lub wiecej
koloréw mozna utworzyé nowy kolor. Jesli zmieszasz zbyt wiele koloréw, otrzymasz brgzowy lub szary
filament.

06.4 Wielkos¢ ziarna i pltynnos¢

06.4.1 Dla gotowych do uzycia (przemystowych) granulek/pelletéw:

Kazde ziarno moze mie¢ maksymalnie 5 mm dtugosci na najdtuzszym boku. Wszystkie pozostate boki musza
by¢ mniejsze niz 4 mm. Pelety nalezy przesia¢ przed wsypaniem ich do zbiornika. Nalezy uzy¢ sita z
okraglymi otworami (o srednicy od ok. 4,5 do 4.8 mm). Powodem tego jest to, ze podczas produkcji
moze czasami wystepowac kilka wiekszych granulek lub grudek, ktére nastepnie blokujg strefe podawania
Slimaka ekstrudera:
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06.4.2 Dla granulatu wlasnej produkcji (przemiat/rozdrobniony spadek cisnienia 3d):

Kazde ziarno nie powinno by¢ diuzsze niz 4,5 mm ze
wszystkich stron. Cienkie i wydtuzone kawatki mogag by¢
zazwyczaj nieco dtuzsze (6-7 mm). Mozna to zapewnié
przesiewajgc materiat przed uzyciem. Sito musi mie¢ okragte
otwory o $rednicy od 4 do 5 mm (sktadnik ED-I). Samodzielnie
wyprodukowane granulki muszg by¢ jednorodnie wymieszane.
Kolejnym kryterium dla granulatu wtasnej produkgiji jest jego
sypkos¢. W poréwnaniu do nowego granulatu, granulat
wyprodukowany samodzielnie z odpadéw z tworzyw sztucznych
zwykle scieka znacznie wolniej. Ma rowniez tendencje do
tworzenia mostkéw. Oznacza to, ze w granulacie tworzg sie
puste przestrzenie, poniewaz zostaje on zaklinowany w waskich
punktach leja zasypowego, a zatem zaden materiat nie moze
dotrze¢ do slimaka wyttaczarki, nawet jesli lej zasypowy jest
pozornie petny. Moze sie to zdarzy¢ zwtaszcza w przypadku
przemiatu wykonanego z PLA o matym rozmiarze ziarna. W przypadku problemoéw z mostkowaniem, nalezy
zainstalowa¢ komponent ED-A.2 na zigczu slimaka ekstrudera (wymagana jest rowniez pokrywa ED-F dla leja
zasypowego). Podczas zbierania odpadow z druku 3D nalezy zwrdci¢é uwage na nastepujgce kwestie: Cienkie
paski, ktére wynikajg z "brimu" lub skirtu na tozu wydruku, sg trudne do rozdrobnienia i moga blokowaé
przeptyw materiatu w strefie podawania ekstrudera. W zwigzku z tym prosimy o sortowanie takich czesci lub
ich dalsze rozdrabnianie.

06.5 Czystosc¢ i przechowywanie

Nalezy chroni¢ wszystkie rodzaje granulek przed kurzem i zanieczyszczeniami. Nalezy uzywaé pojemnikow z
pokrywkami. Filtr stopu w dyszy ekstrudera zapewnia jedynie, ze filament moze by¢ przetwarzany na
drukarkach 3D z dyszg 0,4 mm. Filtr nie nadaje sie do filtrowania duzych ilosci zanieczyszczonego materiatu.
Wiele innych rodzajow zanieczyszczeh nie moze zosta¢ zatrzymanych przez filtr lub powoduje jego
przedwczesne zatkanie.

Wszystkie formy plastikowego granulatu nalezy przechowywaé w pojemnikach z pokrywkami. Najlepiej bytoby,
gdyby pojemnik byt jak najbardziej szczelny. Umies¢ w pojemniku duzg torebke z zelem krzemionkowym, aby
materiat pozostat suchy. W ten sposéb przechowuj réwniez odpady z druku 3D, ktore zbierasz do
pozniejszego przetworzenia.

06.6 Doswiadczenie i ustawienia

Oto kilka przyktadowych ustawien dla réznych testowanych materiatébw. Wartosci te mozna wykorzysta¢ do
uruchomienia ekstrudera. W zaleznosci od uzywanego materiatu moga by¢ potrzebne inne wartosci. Jesli
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mowie o PLA lub PETG, nadal mozliwe jest, ze uzywany materiat bedzie zachowywat sie inaczej. Przykiad:
Granulat PLA do zastosowan w drukarkach 3D jest sprzedawany na ebayu, poprositem o karte katalogowg

tego materiatu. W arkuszu danych PLA jest oznaczony jako przeznaczony do zastosowan opakowaniowych.

Tak wiec PLA to nie to samo co PLA. Po znalezieniu odpowiednich ustawien dla materiatu, uruchomienie
ekstrudera jest bardzo szybkie i tatwe. Aby skalibrowa¢ srednice filamentu, nalezy postepowac zgodnie z
kolejnymi rozdziatami instrukcji obstugi (rozdziaty 07, 08 i 09). Uzyj tych wartosci jako wartosci poczatkowej:

06.6.1 PLA:

Granulat PLA:

Sruba ekstrudera: niska kompresja

Temperatura: 170 - 200 °C

Obroty ekstrudera: 12-20 (w zalezno$ci od rozmiaru, ksztattu i marki granulatu)

Obroty sciggacza: 30-40

Czujnik odlegtosci - matryca: 70-120 mm

Moc wentylatora: 80-100%

Rozmiar dyszy: 1,7 mm

Uwaga: Wentylator nachylony w kierunku czujnika, prad silnika ustawiony fabrycznie (2,2 A)

Przemiat PLA (rozdrobnione odpady z druku 3D):

Sruba ekstrudera: wysoka kompresja

Temperatura: 170 - 185 °C

Obroty ekstrudera: 18-20 (w zaleznosci od rozmiaru, ksztattu i marki przemiatu)

Predko$¢ obrotowa $ciggacza: 30-40

Czujnik odlegtosci - dysza: 70-120 mm

Moc wentylatora: 50-100%

Rozmiar dyszy: 1,7 mm

Uwaga: Wentylator przechylony w kierunku czujnika, zbiornik napetniony, prad silnika ustawiony fabrycznie
(2,2A)

06.6.2 PETG:

Granulat PETG (bez przedmieszki):

Sruba wyttaczarki: niski stopien sprezania

Temperatura: 205 - 220 °C

Obroty ekstrudera: 10-14

Obroty sciggacza: 30-35

Czujnik odlegtosci - dysza: 90-120 mm

Moc wentylatora: 40-80%

Rozmiar dyszy: 1,7 mm

Uwaga: Wentylator nachylony w kierunku czujnika. PETG musi by¢ bardzo dobrze wysuszony, PETG bez
dodatkéw takich jak koncentrat wymaga duzej mocy silnika, poniewaz jest bardzo twardy i lepki. Predko$é
musi by¢ zatem utrzymywana na stosunkowo niskim poziomie. Silnik wyttaczarki moze traci¢ stopnie. Moze
pojawi¢ sie piszczacy dzwiek, poniewaz proces topienia w strefie kompresiji jest stosunkowo powolny na
korzys¢ ponownego zamykania. W niektérych przypadkach nalezy zwiekszy¢ prad silnika sterownika silnika
krokowego (2,9 A). Konieczne moze by¢ wéwczas aktywne chtodzenie silnika.

Granulat PETG (z 3,5% mikroprzedmieszkg):
Sruba wyttaczarki: niski stopien sprezania
Temperatura: 205-210 °C

Obroty ekstrudera: 17

Predkos¢ obrotowa $ciggacza: 24-27
Czujnik odlegtosci - dysza: 170 mm
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Wentylator odlegtosci - dysza: 100 mm

Moc wentylatora: 10-13

Rozmiar dyszy: 1,7 mm

Uwaga: Prad silnika przy ustawieniu fabrycznym (2,2 A)

Przemiat PETG (rozdrobnione odpady z druku 3D):

Sruba wyttaczarki: wysoka kompresja

Temperatura: 195 - 230 °C

Obroty ekstrudera: 7-20 (w zaleznosci od rozmiaru, ksztattu i marki przemiatu)

Predkosc¢ obrotowa $ciggacza: 30-35

Czujnik odlegtosci - dysza: 100 mm

Moc wentylatora: 30-60

Rozmiar dyszy: 1,7 mm

Uwaga: Wentylator nachylony w kierunku czujnika, prad silnika ustawiony fabrycznie (2,2 A)

06.6.3 ABS:

Granulat ABS:

Sruba wyttaczarki: wysoka lub niska kompresja

Temperatura: 195 - 205 °C

Obroty ekstrudera: 13-20 (w zaleznosci od rozmiaru, ksztattu i marki granulatu)

Obroty sciggacza: 30-40

Czujnik odlegtosci - dysza: 120 mm

Moc wentylatora: 20-60

Rozmiar dyszy: 1,5 mm lub mniejsza

Uwaga: Wentylator nachylony do czujnika, zarnik ma tendencje do skrecania sie przed jednostkg ciggnaca, a
nastepnie produkuje szybciej lub chtodzi nizej. ABS musi by¢ bardzo dobrze wysuszony, prad silnika przy
ustawieniu fabrycznym (2,2 A).

06.7 Barwienie zarnika

06.7.1 Barwienie przy uzyciu koncentratow barwigcych:

Wydajnosé mieszania wyttaczarki o tak matej konstrukcji jest naturalnie ograniczona. Barwienie za pomocg
koncentratow jest mozliwe, ale jest ograniczone pod wzgledem jednorodnoéci. Istniejg koncentraty, ktére
mogg negatywnie wptywac lub zaktéca¢ wydajnos¢ wyttaczania. Dlatego nalezy zaczynac¢ od niewielkich ilosci,
a nastepnie zwigkszaé ich iloé¢ do maksimum. Sruba mieszadta na ztgczu $limaka wyttaczarki nie powinna
by¢ instalowana, jedli uzywane sg granulki z koncentratami. Dodatek koncentratu jest obliczany wagowo i
powinien wynosi¢ od 2,5% do 3,5% masy granulatu. Nastepnie nalezy dostosowac ustawienia kalibracji
filamentu. Zwykle konieczne jest zwigkszenie predkosci silnika ekstrudera, poniewaz tarcie w rurze ekstrudera
jest zmniejszone przez przedmieszke. Jesli chcesz zmieni¢ kolor lub przetgczy¢ sie na materiat w kolorze
naturalnym, moze by¢ konieczne usuniecie Slimaka ekstrudera i wyczyszczenie go recznie. Patrz rozdziat 12
w instrukcji obstugi.

Zastosowanie mikroprzedmieszek sprawdzito sie w przypadku matych
T s o, e 1 J} wyttaczarek. Jednorodnos$¢ koloru jest znacznie lepsza niz w przypadku
GEec o s o - standardowego koncentratu. Dozowanie mikroprzedmieszki moze wynosi¢ od
“’-;_, X . f ™ . y v' 2% do 4% wagowo. Micro Masterbatch w kolorach biatym, czarnym,
<+ }"f/.. ?:"3,',«?}4\ C:bﬁ S M czerwonym i niebieskim jest juz dostepny w moim sklepie internetowym.

(% K- e S O Tty ¥
Q‘*"' M’y;f}{f Tl ":; Wkrétce pojawig sie kolejne kolory.
;‘ X ‘&f;’ 4}:

Wazne informacje: W przypadku stosowania masterbatchy w matych
ekstruderach moze to mie¢ negatywny wptyw na tolerancje srednicy filamentu.
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Filament jest nadal tatwy do drukowania, ale wahania srednicy mogg by¢ pézniej widoczne na wydruku. Aby
temu zapobiec, zaleca sie przeprowadzenie barwienia w dwdch procesach wyttaczania. W pierwszym
przejsciu barwienie odbywa sie za pomocg przedmieszki i jest wykonywane stosunkowo szybko, bez
zwracania uwagi na $rednice filamentu. Srednica moze by¢ réwniez wieksza niz wymagane 1,75 mm.
Wyprodukowany filament jest nastepnie przetwarzany z powrotem na granulat. Odbywa sie to za pomoca
granulatora (urzgdzenia do rozdrabniania wiékien). Granulki sg nastepnie ponownie przetwarzane na filament
za pomocg wyttaczarki, co zapewnia dobrg tolerancje $rednicy i jednorodnos¢ koloru.

06.7.2 Barwienie pigmentem

Klienci zgtaszajg, ze pigmenty do barwienia zywicy epoksydowej
dziatajg réwniez dobrze do barwienia granulek tworzyw sztucznych.
Materiat staje sie jednak potprzezroczysty. Praca z pigmentami
moze by¢ jednak trudna i brudzgca.
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06.7.3 Kolorowanie za pomoca pozostatosci widkien

Wiekszos¢ dostepnych na rynku filamentow jest wysoce
Y pigmentowana. Jesli zmielisz resztki filamentu z powrotem na
A S ' granulki (np. za pomocg granulatora) i uzyjesz ich jako "substytutu
= \ przedmieszki", czesto uzyskasz dobre wyniki kolorystyczne.

06.8 Wybor slimaka ekstrudera

Zestaw wyttaczarki jest dostarczany z dwoma réznymi Slimakami:

Sruba wyttaczarki o wysokiej kompresiji jest przeznaczona do przetwarzania rozdrobnionych odpadéw z
drukarek 3D wykonanych z PLA, ABS i PETG. Po prostu dlatego, ze w samodzielnie produkowanym
przemiale czesto wystepuje wysoka zawartos¢ powietrza. Ponadto slimak wyttaczarki o wysokim stopniu
sprezania oferuje wiekszy otwér w strefie podawania, co jest zaletg w przypadku przemiatu. Jednak w
zaleznosci od wielkosci czgstek, niski stopien sprezania moze by¢ rowniez konieczny w przypadku
przemiatu PETG. Ponadto, wysoki stopien sprezania moze by¢ réwniez wykorzystywany do
przetwarzania niektérych tworzyw sztucznych w postaci granulatu, takich jak PLA (zoptymalizowany do
druku 3D, a nie do zastosowan opakowaniowych) i ABS. Ten $limak jest oznaczony, aby odr6zni¢ go od
innego (2x okragte wgtebienie na wale).

Slimak wyttaczarki o niskim stopniu kompresji jest przeznaczony do przetwarzania tworzyw sztucznych w
postaci granulatu, takich jak PLA, ABS, ASA, PETG. Ten slimak jest oznaczony, aby odrézni¢ go od
innych (1x okragty otwor na wale).

29



06.9 Rozwigzania dla niszczarek

Rozdrabnianie odpaddw z drukarek 3D zwykle wymaga poteznych i drogich maszyn. Ponizej chciatbym
przedstawic kilka opcji:

06.9.1 Najwygodniejszym rozwigzaniem zapewniajgcym najlepszg jakos¢ granulatu jest zwykty
rozdrabniacz przemystowy, znany rowniez jako granulator. W idealnym przypadku takie urzgdzenia majg
zgbkowane ostrza thgce i wymienne sito, dzieki czemu mozna okresli¢ rozmiar granulatu. Takie
rozwigzanie jest jednak nieco drozsze i czesto wymaga podtgczenia do zasilania.

06.9.1 Obecnie dostepne sg réwniez niszczarki stotowe do recyklingu odpadéw z drukarek 3D. Na przyktad
Hellweg, Polystruder itp.). Sg one jednak nadal dos¢ drogie.

06.9.2 Rozwigzanie open source dla poteznych niszczarek pochodzi z ruchu Precious Plastic. Gotowe
maszyny mozna rowniez kupi¢ na internetowym bazarze: https://bazar.preciousplastic.com. Ale nawet te
urzgdzenia nie sg zbyt tanie i czesto nadajg sie tylko do recyklingu we wtryskarkach i prasach ptytowych.
| UWAGA: W przesztosci pojawity sie problemy z tym modelem. Ten typ rozdrabniacza nie jest
przeznaczony do wymaganej wielkosci czgstek mniejszej niz 5 mm, a w zmielonym materiale czesto
znajduje sie scier metalowy, ktory nastepnie bardzo szybko i czesto zatyka dysze wyttaczarki.

06.9.3 Na matg skale mozna rowniez uzy¢ tak zwanego mtyna bocznego lub mtyna wlewowego. Tego
typu miynki sg czasami dostepne tanio w ogtoszeniach lub na aukcjach przemystowych. Mtyny te majg
réwniez wbudowane sito. Wadg tych mtynkéw jest to, ze wiot jest dos¢ maty i wieksze wydruki 3D muszag
by¢ wstepnie rozdrobnione, a takze wymagane jest podtgczenie zasilania.

06.9.4 Alternatywa dla tych duzych i drogich maszyn moze byc¢ rozdrabnianie odpaddw z drukarek 3D w
blenderze kuchennym. Klienci zgtaszajg wstepne referencje w tym zakresie z nastepujgcych urzgdzen:
-Mikser stojgcy Total firmy Blendtec (cena zakupu ok. 400 euro)

-blender Arendo o mocy 2000 W wraz z dzbankiem o pojemnosci 2,0 | i predkosci 32 000 obrotow na
minute (cena zakupu ok. 55 €)

Wazne jest, aby te blendery miaty mocny silnik w potgczeniu ze stepionymi ostrzami. Dzieki temu odpady
z druku 3D sg rozdrabniane stosunkowo réwnomiernie, bez ich ciecia. Krétki czas pracy generuje
niewiele ciepta. Materiat powinien zosta¢ przepuszczony przez sito, a nastepnie moze zostaé uzyty w
ekstruderze. Jednak do tej pory przetestowano tylko PLA i PETG. Tanie blendery kuchenne z ostrymi
ostrzami nie spetniajg tego zadania. Moc nie jest wystarczajgca, a materiat moze sie stopi¢ z powodu
wytwarzania ciepta.

06.9.5 Innym korzystnym rozwigzaniem jest niszczarka rolkowa. Wazne jest, aby uzywac rozdrabniacza z
wolno obracajgcym sie watkiem nozowym. Zwykte, szybko obracajgce sie rozdrabniacze z ostrzami
stopityby plastik. Zauwazytem jednak, ze bardzo tanie urzgdzenia wprowadzajg do rozdrabnianego
materiatu troche metalowego Scierniwa, ktére moze odbarwi¢ materiat i spowodowac przedwczesne
zatkanie filtra stopu. Dlatego lepiej zdecydowac sie na urzgdzenia w przedziale cenowym od 200 do 250
euro. Urzadzenia te dziatajg jednak na ogét catkiem dobrze, majg wystarczajgcg moc i mogag byc¢ zasilane
ze zwyktego gniazdka. Wysokiej jakosci niszczarki rolkowe sg rowniez dosc ciche. Istnieje jednak
ograniczenie wielkosci przetwarzanych odpadow. Duze kawatki muszg by¢ rozdrabniane mtotkiem lub
pita. Wstepne testy byly jednak bardzo obiecujgce. Pracuje nad zainstalowaniem w takich urzgdzeniach
pewnego rodzaju nosnika sitowego. Obraca to materiat w kotko i miazdzy go, az moze wypasc przez sito.
W ten sposéb powstaje uzyteczny zmielony materiat.
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07-Uruchom wyttaczarke

UWAGA Ryzyko poparzenia! Dysza i metalowe czesci ekstrudera stajg sie bardzo gorgce. Gdy filament
wychodzi z dyszy w postaci migkkiej plastikowej nitki, jest bardzo goracy (od 150°C do 260°C). Aby rozpocza¢
proces nawijania, nalezy obchodzi¢ sie z filamentem w stanie migkkim. W zwigzku z tym nalezy uzywac
rekawic ochronnych lub narzedzi takich jak peseta do obstugi filamentu w tym obszarze. Zarnik znacznie sie
ochtadza po kilku centymetrach na powierzchni, ale pozostaje bardzo gorgcy przez dtugi czas wewnatrz.
Dlatego nalezy zachowa¢ szczegdlng ostroznos¢ podczas obchodzenia sie z filamentem.

07.1 Podgrzewanie

Rozgrzej ekstruder, wybierajgc opcje Preheat w menu gtéwnym. Ekstruder nagrzeje sie teraz do ustawione;j
temperatury 180°C. Temperatura ta jest przyblizong wartoscig poczatkowg dla PLA. Jesli chcesz ustawi¢ inng
temperature wstepnego nagrzewania, mozesz to zrobi¢ w menu gtéwnym - Sterowanie - Temperatura -
Ustawienie wstepnego nagrzewania. Temperature mozna zmieni¢ dopiero po osiggnieciu ustawionej wartosci.
Temperature mozna nastepnie zmieni¢ w dowolnym momencie w menu Main menu - Setting - Temperature.
Liste wartosci empirycznych dla réznych rodzajow plastiku mozna znalez¢ w rozdziale 06.6. Gdy ekstruder sie
nagrzeje, jednostka sterujgca wyemituje dwa sygnaty dzwiekowe. Ma to na celu zapewnienie, ze uzytkownik
nie zapomni, ze urzgdzenie dziata. Jesli wyttaczarka nagrzeje sie, ale nie zostanie uruchomiona przez ponad
30 minut, pojawi sie komunikat o btedzie "Safety cooldown". Nalezy wéwczas ponownie uruchomi¢ ekstruder.

07.2 Napetnianie lejka

1. napetnic¢ lejek plastikowym granulatem. Upewnij sie, ze
spetniasz wszystkie kryteria opisane w rozdziale 06. Lej
zasypowy czesc¢ 1 jest na state zainstalowany na ekstruderze i
powinien by¢ zawsze co najmniej napetniony, aby uzyskac
spéjne wyniki ekstruzji.

2. czesc leja zasypowego 2 ma rodzaj otworu, dzieki czemu
granulat przeptywa do strefy podawania w kontrolowany
sposob podczas przetwarzania granulatu (granulatu
przemystowego). Podczas przetwarzania rozdrobnionych
odpadow z druku 3D (przemiatu), lej zasypowy 2 powinien
zosta¢ usuniety, aby zapobiec tworzeniu sie mostkéw w
materiale.
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3 Czesc¢ lejka 3 powieksza lejek i umozliwia dtuzszy czas pracy.
Te cze$¢ mozna uktadac jedna na drugiej, dzieki czemu mozna
dodac kolejng czes¢ lejka. Po napetnieniu tej czesci mozna
wyprodukowacé co najmniej 1 kg filamentu.

07.3 Uruchamianie funkcji wyttaczarki i formowania wtryskowego

07.3.1 Uruchomienie ekstrudera do produkcji filamentu:

Uruchom silnik ekstrudera (Menu gtdéwne - START Ekstrudera). Silnik mozna wigczy¢ tylko wtedy, gdy biezgca
temperatura ekstrudera przekracza 150°C, aby zapobiec uszkodzeniu przez zimny plastik (mozna zmieni¢ te
warto$¢, patrz rozdziat 15). Przy ustawieniu fabrycznym silnik uruchamia sie z predkoscig 7 obrotéw na minute
(RPM). Jest to stosunkowo wolna wartos¢ poczgtkowa, do ktérej nalezy sie przyzwyczaic. Silnik ciggnacy i
silnik szpuli rébwniez sie uruchamiajg, wiec szpula filamentu réwniez bedzie sie obracaé. Predkos¢ ekstrudera
mozna zmieni¢ w dowolnym momencie (Menu gtdéwne - Ustawienia - Obroty ekstrudera). Podczas pierwszego
uruchomienia ekstrudera lub gdy slimak ekstrudera jest wolny od plastiku, moze uptyng¢ kilka minut, zanim
materiat wydostanie sie z dyszy. Gdy tworzywo sztuczne wydostanie sie z dyszy, wyttaczarka potrzebuje
jeszcze chwili, az krzywa cisnienia i temperatury wzdtuz slimaka wyttaczarki bedzie jednolita. Dlatego nalezy
pozwoli¢ mu pracowac przez kolejne 2 do 4 minut. Czujnik nalezy wyjac¢ i odtozy¢ na bok, aby zapobiec jego
uszkodzeniu. Najlepiej jest umiesci¢ podktadke dywanowag na powierzchni roboczej, aby nie zostata
uszkodzona przez goracy plastik.

Teraz nalezy upewni¢ sie, ze wyttaczanie przebiega ptynnie. Migkki filament zwija si¢ pod dysza. Jesli
wyttaczanie jest rownomierne, bedzie wyglada¢ mniej wiecej tak:
=

'“a < y
\
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Jesli jednak wyttaczanie NIE jest jednolite, wyglada to mniej wiecej tak:

W przypadku nierownomiernego wyciskania lub wystapienia innych probleméw, takich jak
zablokowanie slimaka ekstrudera, nalezy zapoznac¢ sie z rozdziatem 16.

07.3.2 Uruchomienie wyttaczarki do formowania wtryskowego:

Funkcja formowania wtryskowego moze by¢ uzywana tylko wtedy, gdy biezgca temperatura wyttaczarki jest
wyzsza niz 150°C, aby zapobiec uszkodzeniu przez zimne tworzywo sztuczne (mozna zmieni¢ te wartosc,
patrz rozdziat 15). Ustaw zgdang temperature i zgdang predkos$¢ (Menu gtéwne - Ustawienia - Obroty
ekstrudera). Nastepnie wybierz zgdany czas wtrysku (Menu gtéwne - Ustawienia - Czas wtrysku). Moze on
wynosi¢ od 1 do 180 sekund. Przejdz do ekranu startowego. Jesli teraz nacisniesz i przytrzymasz pokretto
obok wyswietlacza przez 2 sekundy, wyttaczarka bedzie pracowac przez ustawiony czas.

Zdemontowacé czujnik i wentylator pod dyszg. Mozna zamontowac wspornik
zaciskowy (komponent IM-A) na blokach przesuwnych. W torbie 3 zestawu
znajduje sie nakretka szesciokagtna M10x50, a w torbie 5 nakretka
gwintowana M10. Mozna je wtozy¢ do elementu IM-A i uzy¢ jako urzgdzenia
zaciskowego do napetniania formy wtryskowej. Zaleca sie rozgrzanie formy.
Aby uzyska¢ maksymalng ilos¢ wyttaczanego materiatu, nalezy dowiedzie¢
sie, w jakiej temperaturze uzywany materiat jest wyttaczany najszybciej.
Czasami wyzsze temperatury sg niezbedne do wygenerowania duzego
przeptywu materiatu. Czasami jednak tarcie w ukfadzie zmniejsza sie w
wyzszych temperaturach, tak ze

z dyszy wydostaje sie mniej materiatu. Nie uzywaj filtra stopu. Nie pozwal,
aby wyttaczarka nagrzewata sie zbyt dtugo bez rozpoczecia wyttaczania, w
przeciwnym razie materiat moze ulec degradacji z powodu naprezen

termicznych.
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08 Przygotowanie produkciji filamentu

08.1 Przygotowanie predkosci i pozycji wentylatora

Aby poézniej rozpocza¢ nawijanie filamentu, potrzebujesz obu rak i nie masz zbyt wiele czasu, aby
skoncentrowacé sie na innych rzeczach. Dlatego istnieje kilka rzeczy, ktére mozna wstepnie ustawic:

1. w przyblizeniu ustawi¢ predko$¢ silnika wyttaczarki i silnika jednostki ciggngcej w zaleznosci od materiatu.
Liste wartosci empirycznych w zaleznosci od rodzaju tworzywa sztucznego mozna znalez¢ w rozdziale 06.6.
Predkos¢ ekstrudera ustawia sie w menu gtéwnym - ustawienia - obroty ekstrudera. Nalezy unika¢ wyzszych
predkosci (powyzej 15 obr./min), jesli wartosci ustawien materiatu nie sg znane. Zbyt wysoka predkos¢ moze
spowodowac zablokowanie slimaka ekstrudera, jesli ustawienia nie sg odpowiednie.

2. Predkosc¢ jednostki ciggnacej ustawia sie, obracajgc pokretto na wyswietlaczu podczas wyswietlania widoku
informaciji. Odpowiednig predko$¢ mozna odczyta¢ na wyswietlaczu pod "P:". Rowniez w tym przypadku
mozna skorzystac¢ z wartosci podanych w rozdziale 06.6.

3. z grubsza wyregulowac¢ predkos¢ wentylatora pod dyszg. Menu gtéwne - Ustawienia - Predkosc¢
wentylatora. W tym miejscu mozna réowniez skorzysta¢ z wartosci podanych w rozdziale 06.6. Istniejg dwa
powody chtodzenia filamentu w drodze do nawijarki. Po pierwsze, generalnie chfodzi on filament, aby byt
wystarczajgco zimny do prawidtowego nawiniecia. Po drugie, chtodzi powierzchnie filamentu w obszarze
czujnika w takim stopniu, ze ramie czujnika nie przykleja sie do miekkiego filamentu.

4. z grubsza wyregulowac ustawienie wentylatora pod dysza.
Zazwyczaj korzystne jest pochylenie wentylatora pod dysza
lekko w dot. Gwarantuje to, ze dziatanie czujnika nie zostanie
zakiécone przez przywierajacy do niego filament. Zapobiega to
réwniez zbyt wczesnemu zestaleniu sie filamentu i w rezultacie
jego wypaczeniu. Jesli jednak filament jest nadal zbyt miekki,
gdy dociera do zespotu rysujacego, moze by¢ konieczne
wyprostowanie wentylatora pod dysza. Regulacja ta jest
bardzo delikatna. Uzyj palca, aby dokladnie wyczu¢, skad
pochodzi przeptyw powietrza.

5 Wentylator obok jednostki rysujgcej mozna rowniez
przechyli¢ w dét. Powoduje to rozszerzenie strefy chtodzenia.
Istnieja jednak materialy, ktére bardzo szybko krzepnag. W
takim przypadku zbyt intensywne chtodzenie moze zaktécic
proces nawijania, poniewaz zarnik si¢ wypaczy. W takim
przypadku nalezy ustawi¢ wentylatory prosto.




08.2 Przygotowanie produkciji filamentu

08.2.1 Odetnij wcigz miekki filament okoto 7 do 10
centymetréow za dyszg za pomocg nozyczek lub obcinaka
bocznego.

08.2.2 Ponownie wtdz czujnik do uchwytu, wciskajgc go od
lewej strony.

08.2.3 Poprowadz zarnik po tuku w kierunku jednostki
rysujgcej i umiesc czujnik na zarniku. Upewnij sie, ze
koncowka drutu czujnika spoczywa na filamencie.
Pociagnij filament z mniej wiecej takg samg predkoscia, z
jakg wychodzi on z dyszy, utrzymujgc czujnik mniej wiecej
W pozycji poziome;.

08.2.4 Jesli chtodzenie przez wentylator jest zbyt
szybkie lub predkos¢ wyttaczania jest zbyt niska,
filament moze sie wypaczy¢, utrudniajac dalszy
proces. W takim przypadku nalezy zapoznac¢ sie z
punktem 8 ponizej. Jesli chtodzenie jest zbyt wolne,
filament moze przyklei¢ sie do czujnika. Czujnik
"przeskakuje" wtedy nad filamentem. W takim
przypadku nalezy zwiekszy¢ predkosé wentylatora i

upewni€ sie, ze jest on przechylony tak, aby dmuchat
na czujnik
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08.2.5 Wepchnij filament przez otwoér w urzgdzeniu
pomiarowym do jednostki ciggngcej. Zytka powinna zostaé¢
wciggnieta samoczynnie. Jesli tak sie nie stanie, nalezy
recznie lekko otworzy¢ dZzwignie napinajgcg na zespole
ciggngcym.

08.2.6 Predkos¢ silnika jednostki ciggngcej mozna teraz
zmienic, obracajgc pokretto na wyswietlaczu (widok
informacji musi by¢ widoczny). Ustaw predkos¢ tak, aby
czujnik pozostawat w przyblizeniu w pozycji poziomej. Jesli
czujnik jest skierowany w gére (linia na drugim
obrazku), predkos¢é musi by¢ nizsza.

08.2.7 Jesli czujnik jest skierowany w dot (linia na
rysunku), nalezy zwiekszy¢ predkosc.

08.2.8 Jesli czujnik pozostaje w przyblizeniu w pozycji
poziomej, mozna aktywowac¢ automatyczne
przewijanie. Aby to zrobi¢, kliknij "automatyczne
ciagniecie” w menu gtownym. Predkosc silnika
ciggngcego jest teraz regulowana w zaleznosci od
wysokosci czujnika. Jesli czujnik jest opuszczony,
predkosc jest zwiekszana i odwrotnie. Zapewnia to, Zze
miekki filament, ktéry biegnie po tuku do silnika
cigghgcego, zawsze wisi na tej samej wysokosci.

36



Utrzymuje to ciezar wtasny, a tym samym srednice filamentu na jednakowym poziomie. Przy odrobinie wprawy
caty proces jest dos¢ szybki. Czujnik mozna przesung¢ nieco w prawo lub w lewo w uchwycie, tak aby drut
czujnika dotykat arkusza zarnika w najnizszym punkcie.

08.2.9 Widkno przechodzi teraz przez rurke PTFE i
wychodzi nad szpulg w prowadnicy wtokna. Pozwdl mu
najpierw sptyngé na dno, aby mie¢ czas na dokonanie
kolejnych ustawieh w celu skalibrowania doktadnej
Srednicy.

08.2.10 W kazdej chwili mozna przerwa¢ automatyczng
regulacje predkosci (menu gtéwne/cigganie reczne) i ponownie sterowac nig za pomocg pokretta w widoku
informaciji. Jest to szczegodlnie konieczne w przypadku wprowadzania duzych zmian w ustawieniach.
Automatyczng regulacje predkosci nalezy wznowic tylko wtedy, gdy czujnik znajduje sie mniej wiecej w pozycji

poziome;.

R B
| 08.2.11 Jesli wentylator ostygnie zbyt szybko lub jesli

ﬂl ’\""r“. predkosc¢ wyttaczania jest zbyt niska, filament moze

skrecié sie w drodze do jednostki ciggnacej. Moze to
spowodowa¢ uszkodzenie czujnika i zablokowanie
silnika zespotu ciggnacego, uniemozliwiajgc
przewijanie. W takim przypadku dostepne s
nastepujace opcije:

e Zmniejsz predkos¢ wentylatora (matymi krokami).

e Przechyl wentylator pod dyszg w dét, tak aby byt
skierowany w strone czujnika, a zarnik, ktory jest
wyciggniety do gory, mniej sie ochtadzat.

e Zwieksz predkos¢ silnika ekstrudera (matymi
krokami).

e aby zmniejszy¢ odlegtos¢ miedzy czujnikiem a
dysza.

o Zwieksz temperature ekstrudera (matymi
krokami).

e Wyczys$c¢ lub wymien filtr stopu, poniewaz moze
by¢ zatkany lub zsuniety.

e Niektore materiaty nie nadajg sie do tego procesu,
poniewaz krzepng zbyt szybko lub sg zbyt kruche. Sg to

czesto materialy, dla ktérych wyttaczarka nie zostata zaprojektowana (HDPE, materiaty wypetnione

widknami itp.). Bedziesz musiat troche poeksperymentowaé, aby sprawdzi¢, czy kalibracja do filamentu

jest mozliwa.
e Jesli nie zadziata za pierwszym razem, po prostu sprobuj ponownie, przecinajgc filament. Po odrobinie

praktyki bedziesz w stanie zrobi¢ to bardzo szybko.
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09-Kalibracja srednicy zarnika

09.1 Pomiar srednicy zarnika

Na wyswietlaczu analogowym mozna stosunkowo
doktadnie odczytac Srednice. Nalezy jednak od
czasu do czasu sprawdza¢ wynik pomiaru za
pomocg wysokiej jakosci suwmiarki i w razie
potrzeby powtorzy¢ kalibracje wyswietlacza
analogowego. Patrz rozdziat 05.4.

09.2 Definiowanie uzytecznego zarnika

Na przyktad, jesli ustawisz srednice filamentu miedzy 1,6 a 1,8 mm (z systemem filamentu 1,75 mm), mozna
to dobrze przetworzy¢ za pomocg standardowych drukarek 3D. W razie watpliwosci mozna zwiekszyc¢
natezenie przeptywu w drukarce, na przyktad jesli Srednica jest mniejsza niz 1,75 mm. Mozna tez wprowadzic¢
srednice filamentu w slicerze. Jesli jednak srednica filamentu ulega znacznym wahaniom podczas produkc;ji,
mimo ze przewijanie przebiega automatycznie, co$ jest nie tak z systemem (jakos¢ granulatu, zbyt duza
predkos$¢, zabrudzony filtr stopu, nieodpowiedni materiat itp.) Srednica filamentu wieksza niz 1,85 mm moze
powodowac¢ zatykanie w wiekszosci drukarek 3D. W razie watpliwosci nalezy pozosta¢ nieco ponizej
docelowej Srednicy 1,75 mm. Przy odrobinie praktyki osiagniecie takiej srednicy jest jednak catkiem mozliwe.
Zobacz nastepny krok.

09.3 Kalibracja srednicy zarnika

Jesli przetwarzasz nowy materiat bez doswiadczenia, proces ten moze zajg¢ troche czasu, poniewaz system
reaguje dos$¢ wolno. Jesli wiec na przyktad zmienisz temperature, aby zoptymalizowac¢ srednice filamentu,
poczekaj chwile, az temperatura dostosuje sie w catym systemie. To samo dotyczy wszystkich opcji
wymienionych ponize;j.

Wazne informacje: Tworzywa sztuczne rozszerzajg sie w roznym stopniu, gdy opuszczajg dysze. Dlatego
otwér w dyszy tylko w przyblizeniu okresla srednice filamentu:

Rozmiary otworéw dla filamentu 1,75 mm:
PLA i PETG: otwér ok. 1,7 mm (wartos¢ empiryczna, moze sie réznic)
ABS: otwor ok. 1,5 mm (warto$¢ empiryczna, moze sie roznic)
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Dostepne s3a nastepujace opcje wplywajace na srednice zarnika:

Rozmiar otworu w dyszy

2. Cisnienie w uktadzie jako funkcja predkosci, materiatu i temperatury.

3. Poziom napetnienia lejka. (Przynajmniej czes¢ 1 lejka powinna by¢ zawsze napetniona, aby zapewnié
rownomierne cisnienie w uktadzie).

4. Odlegtos¢ miedzy dyszg a czujnikiem. (wieksza odlegtosé zwieksza wage zarnika)

5. Wiasciwo$ci materiatu w zaleznosci od temperatury (twardy lub miekki)

6. Waga czujnika.

7. Odlegtos¢ od wentylatora do dyszy. Im blizej dyszy znajduje sie wentylator, tym dysza bedzie
chtodniejsza, a zarnik ostygnie szybciej.

8. Tworzywo sztuczne ulega uszkodzeniu podczas kazdego procesu topienia (degradacja ze wzgledu na
czestotliwo$¢ i czas trwania proceséw topienia). Moze to zmieni¢ wiasciwosci tworzywa sztucznego.
Na przyktad PLA staje sie cienszy i nie rozszerza sie tak bardzo po opuszczeniu dyszy, im czesciej jest
topiony. Zmniejsza to srednice filamentu i wymaga nowych ustawien.

9. Nawet tworzywa sztuczne tego samego typu mogg mie¢ rézne wiasciwosci. Zalezy to na przyktad od
receptury producenta lub wieku materiatu.

10. Unikaj przeciggéw w pomieszczeniu.

11. Przed obrdébkg nalezy zawsze wysuszy¢ materiat.

Z tego wzgledu zaleca sie stosowanie wartosci empirycznych, a nastepnie dokladne dostosowanie w
nastepujacy sposob:

1. Otwor w dyszy moze mie¢ rézny rozmiar w zaleznosci od przetwarzanego materiatu. Srednice dyszy
nalezy zmienia¢ w celu zmiany srednicy filamentu tylko wtedy, gdy NIE jest to mozliwe za pomocg
ponizszych opcji ustawien.

2. Jesli srednica zarnika jest zbyt duza, mozna to zrobi¢:

a. Zwieksz odlegtos¢ miedzy czujnikiem a dyszg. Ciezar zarnika zwigksza sie, dzieki czemu zarnik
jest nieco cienszy (strzatki na ponizszym obrazku).

b. Zwieksz nieco odlegto$¢ od wentylatora do dyszy. W ten sposéb filament jest bardziej miekki
tuz za dyszg i rozcigga sie nieco bardziej (strzatki na ponizszym obrazku).

c. Nieznacznie zwiekszy¢ temperature. Sprawi to, ze plastik bedzie bardziej miekki i cienszy. Jesli
plastik jest nadal zbyt gorgcy, gdy dociera do czujnika, ramie czujnika moze hamowac lub
odbija¢ sie. W takim przypadku nalezy zwiekszy¢ predkos¢ wentylatora zarnika.

d. Zwolnij predkosé¢ silnika ekstrudera. Zmniejsza to cisnienie w uktadzie, a filament rozszerza sie
mniej, gdy opuszcza dysze.

e. Zmniejsz predko$¢ wentylatora. Zarnik ostygnie wtedy nieco pdzniej i bedzie miat wiecej czasu
na wyciggniecie go pod wtasnym ciezarem.

f. Przymocuj dodatkowy maty obcigznik (np. podktadke MS) do czujnika, ktory bedzie ciggnat
zarnik nieco dtuzej.

3. Jesli srednica zarnika jest zbyt mata, mozna to zrobi¢:

a. Zmniejsz odlegtos¢ miedzy czujnikiem a dyszg (strzatki na rysunku na nastepnej stronie).

b. Zmniejsz odlegtos¢ miedzy wentylatorem a dyszg (strzatki na rysunku na nastepnej stronie).

c. Nieznacznie zmniejszy¢ temperature.

d. Zwieksz predkosc.

e. Zwieksz predkos¢ wentylatora.

f. Zmniejszenie wagi czujnika.

4. Pamietaj, aby wprowadzaé¢ zmiany matymi krokami i da¢ systemowi czas po kazdej zmianie, az

efekt bedzie stabilny.

39



5. Zanotuj wartosci ustawien i w razie potrzeby zapisz ustawienia. (Menu gtéwne - Sterowanie - Zapisz
ustawienia)

10-Zarnik Spool

10.1 Przesuwanie prowadnicy zarnika

10.1.1 Prowadnica filamentu jest przesuwana poprzez
obracanie gwintowanego wrzeciona. Jest to konieczne do
prawidtowego rozpoczecia procesu hawijania.

10.1.2 Aby przesung¢ prowadnice filamentu w prawo, nalezy
recznie nacisng¢ mechanizm i obrécic trzpien gwintowany w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.
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10.1.3 Aby przesung¢ prowadnice filamentu w lewo, nalezy
pociggna¢ mechanizm recznie i obrdcié trzpien gwintowany w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara.

10.2 Ustawianie zmiany kierunku

, © | [ )

i

i Wiﬁgﬁ

10.2.1 Poluzuj $ruby cylindra w elemencie FG-N i wybierz
pozycje tak, aby filament mogt zostac przesuniety z
prowadnicy az do lewej strony szpuli. Nastepnie ponownie
dokrec srube.

i 10.2.2 Poluzuj $ruby cylindra w elemencie FG-N i wybierz
pozycje tak, aby filament mogt zostac przesuniety z
prowadnicy az do prawej strony szpuli. Nastepnie ponownie
dokre¢ srube.
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10.3 Rozpoczecie przewijania

10.3.1 Odetnij filament nad szpula.

10.3.2 Zytka jest nastepnie przewlekana przez otwor w dolnej
czesci szpuli. W tym celu nalezy recznie obréci¢ pustg szpule
do pozyciji, w ktérej widoczny jest otwor. Przetdz przez niego
filament.

10.3.3 Zylka jest zaginana na zewnatrz szpuli i
zabezpieczana tasmg klejgca. Przy odrobinie wprawy i
dobrze wysuszonym materiale mozna to réwniez zrobi¢ bez
tasmy klejgcej, zginajgc filament. Upewnij sig, ze filament
pozostaje odpowiednio napiety. Wystajacy koniec filamentu
powinien zosta¢ odciety.

10.3.4 Przesun pierwsze uzwojenie na lewg strone.
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; @ | R 10.3.5 Skoryguj potozenie prowadnicy filamentu.
‘ \§§3 ) f €

10.3.6 Na koniec upewnij sie, ze mechanizm jest ustawiony
tak, aby prowadnica filamentu poruszata sie w lewa strone.

. 10.3.7 Moze sig zdarzy¢, ze hak zostanie skrecony. Wazne
. jest, aby hak ponownie sie wyprostowat.

10.3.8 W tym celu mozna przesuwa¢ mechanizm do przodu
~ idotytu i/lub lekko obracac trzpieh gwintowany.
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10.3.9 Po pomysinym rozpoczeciu nawijania mozna zresetowac licznik diugosci filamentu (Menu gtéwne -
Wyczy$¢ statystyki). Ekstruder wylgcza sie automatycznie po osiggnieciu ustawionej dtugosci filamentu. Przed
ponownym uruchomieniem urzadzenie nalezy raz wytgczyc¢, a nastepnie ponownie wtgczy¢. Domysine
ustawienie to 200000 mm (200 m), co odpowiada okoto 570 g (przy filamencie 1,75 mm). Domysine
ustawienie wytgczania mozna zmieni¢. (Menu gtdwne - Ustawienia - Odciecie L). Wartos¢ dtugosci odciecia
jest wyswietlana w milimetrach (mm). Diugo$¢ zarnika mozna odczyta¢ w widoku informacji na wyswietlaczu w
pozycji "L:". Warto$¢ ta jest wyswietlana w metrach (m). Mozna zresetowac lub wstrzymac wyswietlanie (Menu

gtéwne - Wyczysc statystyki lub Wstrzymaj statystyki).

11-Materialna zmiana

11.1 Opréznianie lejka

11.1.1 Jedli konieczne jest oproznienie lejka, nalezy odkreci¢
dwie sruby cylindryczne na wylewce lejka.

11.1.2 Nastepnie przytrzymaj pojemnik pod dziobkiem i
wyciggnij dziobek lejka. Peletki bedg wyptywaé samoczynnie.
Jesli chcesz opréznic¢ przemiat, moze by¢ konieczna pomoc
reka lub narzedziem, poniewaz przemiat nie Scieka dobrze.

11.1.3 Nie zapomnij ponownie zamkng¢ lejka.
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11.2 Zmiana materiatu

Istnieje kilka opcji zmiany rodzaju przetwarzanego plastiku:

1. Podczas pracy nalezy napei¢ wyttaczarke nowym materiatem i pozwoli¢ jej pracowa¢ do momentu
oczyszczenia sie slimaka, rury wyttaczarki i dyszy. W zaleznosci od materiatu i wymagan
temperaturowych materiatu moze to zajgé od 10 do 40 minut. Jest to mozliwe tylko wtedy, gdy
temperatura przetwarzania materiatow pokrywa sie, np. PLA, PETG i ABS.

2. W przypadku zmiany tworzywa sztucznego o wysokiej temperaturze przetwarzania na tworzywo
sztuczne o nizszej temperaturze przetwarzania (np. z PETG na PLA), mozliwe jest, Ze pozostatosci
starego tworzywa sztucznego pozostang w roznych punktach systemu. Dotyczy to w szczegolnosci
zwezajgcego sie obszaru dyszy. Moze to prowadzi¢ do zanieczyszczenia filamentu. Moze by¢ zatem
konieczne wyczyszczenie obszaru dyszy i usuniecie slimaka ekstrudera w celu wyczyszczenia obszaru
podawania. Patrz rozdziat 12. Wyczy$¢ réwniez obszar gwintu w rurze ekstrudera, patrz rozdziat 14.

3. Jednak nagromadzenie moze réwniez wystgpi¢ w obszarze podawania slimaka ekstrudera. Moze to
prowadzi¢ do nierownomiernego wyttaczania. Nalezy wowczas zdemontowac i wyczysci¢ slimak
ekstrudera. Patrz rozdziat 12.

4. Jesli temperatury przetwarzania wymienianych tworzyw sztucznych sg od siebie odlegte, moze by¢
konieczna praca z granulatem czyszczgcym. Umozliwia to zmiane materiatu bez demontazu slimaka
wyttaczarki. Sg one jednak bardzo drogie i nadajg sie tylko do niektérych rodzajow tworzyw
sztucznych.

12-Demontaz i czyszczenie slimaka ekstrudera

12.1 Demontaz skrzyni biegéw dla wersji MK3S

(dla wersji MK3S+ przejdz do nastepnego rozdziatu)

‘ 12.1.1 Usuna¢ materiat z leja zasypowego i najpierw pozwoli¢, aby
. wyttaczarka pracowata pusta tak dtugo, jak to mozliwe po podgrzaniu.

12.1.2 Nawet jesli z dyszy prawie nic nie wyptywa, pozwol
@ ekstruderowi pracowac jeszcze przez kilka minut. Wazne jest, aby jak
najmniej plastiku przykleito sie do slimaka.

=]
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12.1.3 Zatrzymac¢ silnik tak, aby mata sruba zaciskowa byta
skierowana do przodu. Nastepnie poluzuj jg. Wystarczy pot obrotu.

12.4 Poluzuj zacisk po lewej stronie ekstrudera i zdejmij go
catkowicie.

! 12.5 Obré¢ skrzynie biegdw lekko w lewo, a nastepnie wyciggnij jg u

\

gory.

12.7 W16z skrzynie biegow do dostarczonego uchwytu.
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12.9 Klucz piérowy moze teraz znajdowac sie w sprzegle. Mozna go

N wyjgc¢ za pomocg dotgczonego srubokreta, poniewaz jest lekko

magnetyczny. Jesli nie, nalezy potrze¢ go magnesem, aby stat sie
magnetyczny. Dbaj o klucz piérowy. Mozna go wtozyé do gniazda

w analogowym urzadzeniu pomiarowym.

12.10 Poluzowac sruby wspornika silnika.

12.11 Wymontowac¢ wspornik silnika. Teraz przejdz do rozdziatu 12.3.
Po wymianie lub wyczyszczeniu sruby ekstrudera zamontuj ja w
odwrotnej kolejnosci.
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12.2.2 Wyciggnac silnik do gory. Zwrd¢ uwage na wpust piora. Czesto
blokuje sie on na wale silnika. Jesli sie poluzuje i spadnie, nalezy o
niego zadbaé. Mozna go wiozyé do gniazda znajdujgcego sie na
analogowym urzadzeniu pomiarowym.

12.2.3 Silnik mozna wtozy¢ do dostarczonego uchwytu od tytu. Po
wymianie lub wyczyszczeniu slimaka ekstrudera instalacje
przeprowadza si¢ w odwrotnej kolejnosci.

12.3.1 Srube ekstrudera mozna teraz chwycié za zigcze i
wyciggnagc¢/odkreci¢ w gére. W przypadku probleméw moze to
wymagaé uzycia pewnej sity. W razie watpliwosci nalezy podgrzaé
ekstruder, aby tworzywo sztuczne stato sie bardziej miekkie.
Przestroga Podczas catego procesu istnieje wysokie ryzyko
poparzenia i zranienia ostrymi krawedziami. Nalezy nosi¢
rekawice ochronne i dotykaé tylko tych czesci, ktdre nie sg

podgrzewane.

12.3.2 Obréci¢ sprzegto tak, aby mozna byto wyjaé tozysko
oporowe. Potdz je na boku. Upewnij sig, ze do tozyska nie dostat
sie brud ani kurz.
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12.3.3 Przytrzymac slimak ekstrudera za zimny koniec. Plastik
mozna teraz usunaé pesetg lub szczypcami. W tym celu nalezy
odczekac chwile, az Slimak nieco ostygnie, tak aby tworzywo
sztuczne stato sie twarde. Tworzywo sztuczne mozna wtedy
zazwyczaj usungc¢ w jednym kawatku. Zacznij od zimnego
trzonu. Koncéwka sruby stygnie jako ostatnia. Pomocne moze
by¢ nadmuchanie niewielkiej ilosci powietrza na plastik ustami,
aby szybciej stwardniat w pozgdanych miejscach. Jesli
wystepujg zweglone obszary lub inne zrosty, moze byc¢
konieczne ponowne wypolerowanie sruby.

12.3.4 Nie zapomnij wyczysci¢ krawedzi bokow.

12.3.5 Ponownie wtozy¢ tozysko oporowe. Skorzystaj z okazji,

aby sprawdzi¢, czy smarowanie jest wystarczajgce. W razie

potrzeby nasmarowacd tozysko dostarczonym smarem
silikonowym.

12.3.6 Wcisnij slimak ekstrudera do rury. Jesli nie mozna
wsung¢ slimaka ekstrudera, poniewaz tworzywo sztuczne
nadal przylega do slimaka ekstrudera, ktoéry ulegt
zestaleniu, mozna podgrzac¢ slimak ekstrudera za pomoca
pistoletu na gorace powietrze. Zamontuj przektadnie w
kolejnosci odwrotnej do opisanej w rozdziatach 12.1 i 12.2.
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13 Wyczysc¢ / wymien filtr stopu

13.1 Czyszczenie filtra stopu

Filtr stopu ma stosunkowo niewielkg powierzchnig, dlatego nalezy go regularnie czysci¢. Odpady z druku 3D
czesto zawierajg znacznie wiecej pytu i czgstek, ktére mogg dos¢ szybko zatkac filtr. Dlatego bardzo wazne
jest, aby zwraca¢ szczegdblng uwage na czysto$¢ podczas zbierania odpadéw z druku 3D. Zobacz przewodnik
po materiatach w dokumentacji. Filtr zapewnia jedynie, ze materiat moze by¢ drukowany za pomoca
drukarki 3D z dysza 0,4 mm. Filtr nie nadaje sie ogdlnie do filtrowania zanieczyszczonego materiatu.
Zanieczyszczony materiat nie powinien by¢é przetwarzany.

Jesli chcesz kupi¢ nowy materiat filtracyjny, poszukaj nastepujacego materiatu:

- Siatka druciana/siatka filtracyjna ze stali nierdzewnej lub siatka ze stali nierdzewne;j.

- "Mesh Size 50" (odpowiada to szerokosci oczek (MW) wynoszgcej 0,3 mm).

- Nie moge powiedziec¢, gdzie kupi¢, poniewaz materiat jest inaczej oznakowany i dostepny w kazdym kraju.
Ale wyszukiwanie w Internecie powinno doprowadzi¢ do dostawcy.

Podczas czyszczenia filtra istnieje ryzyko poparzenia, dlatego nalezy uzywa¢ rekawic i/lub narzedzi,
aby nie dotkngé goracych czesci. Aby wyczyscic filtr, wykonaj nastepujgce czynnosci:

13.1.1 Rozgrza¢ ekstruder. Nastepnie odkre¢ dysze. Odpowiedni
klucz nasadowy 13 mm znajduje sie w zestawie.

13.1.2 Wyja¢ dysze z klucza nasadowego za pomocg pesety.
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Umies¢ dysze w szczypcach, aby jg przytrzymac.

13.1.3 Nastepnie uzyj pesety, aby usunac plastik z filtra stopu.
Czasteczki brudu zwykle odrywajg sie od filtra i sg usuwane wraz z
plastikiem. Upewnij sie, ze filtr stopu nie poluzowat sie.

wcisngc filtr do prawidtowej pozyciji.

13.1.5 Wkreé dysze z powrotem do rury ekstrudera. Odczekaj 1
minute przed ponownym uruchomieniem ekstrudera, aby filtr stopu
mogt sie ponownie nagrzac.
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13.2 Wymiana filtra stopu

Jesli filtr jest uszkodzony lub zostat wyjety podczas wymiany materiatu, konieczna moze byc¢ jego wymiana.
Podczas wymiany filtra istnieje ryzyko poparzenia, dlatego nalezy uzywac rekawic i/lub narzedzi, aby nie
dotkng¢ gorgcych czesci. Filtr stopu sktada sie z siatki drucianej ze stali nierdzewnej o rozmiarze oczek 0,3
mm (oczko 50).

Jesli chcesz kupi¢ nowy materiat filtracyjny, poszukaj nastepujacego materiatu:
- Siatka druciana/siatka filtracyjna ze stali nierdzewnej lub siatka ze stali nierdzewne;.
- "Mesh Size 50" (odpowiada to rozmiarowi oczek (MW) 0,3 mm).

- Nie moge powiedziec¢, gdzie kupi¢, poniewaz materiat jest inaczej oznakowany i dostepny w kazdym kraju.

Ale wyszukiwanie w Internecie powinno doprowadzi¢ do dostawcy.
Nalezy postepowac w nastepujgcy sposéb:
1. zdemontowa¢ dysze w sposéb opisany w poprzednim kroku.

2. Teraz mozna wyja¢ wkiad filtra. W tym celu nalezy uzy¢ pesety lub grubszej igty i podwazyé druciang
siatke.
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3. Nastepnie pozwdl dyszy ostygnac przez kilka sekund, az plastik wewnatrz stanie sie twardy. Nastepnie
mozna wyciggna¢ plastik, na przyktad za pomocg szczypiec igtowych. Gdy plastik osiggnie odpowiednig
temperature, mozna usungc¢ prawie caty plastik w jednym kawatku. Wazne jest jednak, aby gorna krawedz
byta wolna od plastiku, aby mozna byto wtozy¢ nowy filtr.

A

4. Dysze mozna teraz wyposazy¢ w nowy filtr stopu i ponownie zamontowa¢. Do uszczelnienia dyszy nalezy
uzy¢ swiezej tasmy teflonowe;j.

Po ponownym wtozeniu dyszy do rozgrzanej rury nalezy odczekaé okoto 1 minuty przed uruchomieniem
silnika ekstrudera. Jesli dysza jest nadal zbyt zimna, filtr stopu wewnatrz dyszy moze ulec deformac;ji.

14-Wyczys¢ dysze i gwint

14.1 Czyszczenie dyszy

Podczas zmiany materiatu w obszarze dyszy mogg tworzy¢ sie osady. Dzieje sie tak zwtaszcza w przypadku
zmiany materiatu o wyzszej temperaturze przetwarzania na materiat o nizszej temperaturze przetwarzania. Na
przyktad z PETG na PLA. Poniewaz tworzywo sztuczne o wyzszej temperaturze przetwarzania ptynie wolniej
niz tworzywo sztuczne o nizszej temperaturze przetwarzania, tworzg sie osady.

Aby wyczysci¢ dysze, wykonaj nastepujgce czynnosci. Na przyktadzie zmiany z PETG na PLA:

1. Wyjmij filtr stopu. Patrz rozdziat 15.2. Nastepnie ponownie zamontuj dysze i uruchom wyttaczarke w
temperaturze przetwarzania PETG (lub nieco wyzszej, ok. 215°C), gdy PLA znajduje sie w zbiorniku.
Wybierz wysokg predkosé ekstrudera wynoszacg ok. 20-23 obr. Spowoduje to wytworzenie cisnienia w
dyszy i wycisniecie osadow. Pozwdl ekstruderowi pracowac w ten sposob przez kilka minut.
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2. Zatrzymaj ekstruder i ustaw go na dosc¢ niskg temperature. Uzywajgc PLA jako przyktadu, ustaw jg na
ok. 155°C (w ramach przygotowan do nastepnego rozdziatu). Nastepnie ponownie wyjmij dysze. Patrz
ponownie rozdziat 15.2. Uzywajgc szczypiec igtowych lub podobnych, scisnij nieco miekki plastik i
pozwol dyszy na chwile ostygnaé. Szczypiec mozna uzy¢ w tym momencie, gdy plastik stanie sie
zimniejszy i twardszy.

3. Uzyj szczypiec, aby powoli wyciggna¢ plastik, gdy ostygnie. Upewnij sie, Ze nie odrywa sie i pozostaje
w jednym kawatku. Przy odrobinie wprawy mozna go wyjg¢ w catosci. Musisz osiggna¢ odpowiednig
temperature, a przy wycigganiu moze by¢ potrzebna pewna sita. Czasami pomaga wdmuchniecie
odrobiny powietrza w plastik ustami. Sprawia to, Ze jest on twardszy w punktach, ktére pomagajg go

wyciggnag.

4. Dysza powinna by¢ teraz czysta. Jesli nie, mozna powtérzy¢ proces. Dysza nie jest jednak jeszcze
zainstalowana. Teraz przejdz do rozdziatu 14.2.

kY
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14.2 Czyszczenie gwintu w rurze

1. Ustaw wyttaczarke na dos¢ niskg temperature. Na przykfad dla PLA na okoto 155°C. Po osiggnieciu tej
temperatury nalezy ponownie uruchomic¢ ekstruder z dos$¢ niskg predkoscia (ok. 7 obr./min).

2. Jesli obszar gwintu jest wypetniony plastikiem, mozna na przyktad wtozy¢é maty srubokret do gorgcej
rury i pociera¢ okreznymi ruchami wzdtuz gwintu, a nastepnie wyciggngc plastik znajdujacy sie w
Srodku. Temperatura nie moze byc¢ zbyt wysoka. Plastik powinien by¢ bardziej lepki niz ptynny. Uwaga:
Gdy $limak ekstrudera obraca sig, narzedzie wtozone do rury moze sie zakleszczy¢ i uszkodzi¢ slimak
ekstrudera oraz rure. Dlatego nie nalezy wsuwac narzedzia zbyt gteboko w rure, a jedynie pozostawac
w obszarze gwintu. Osady w gwincie przyklejg sie do plastiku. Nastepnie nalezy ponownie zatrzymaé
wyttaczarke.

3. Dysze mozna teraz wyposazy¢ w nowy filtr stopu i ponownie zainstalowaé. Po ponownym wiozeniu
dyszy do podgrzewanej rury nalezy odczekaé okoto 1 minuty przed uruchomieniem silnika ekstrudera.
Jesli dysza jest nadal zbyt zimna, filtr stopu wewnatrz dyszy moze ulec deformacji.
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15-Wyswietlanie komunikatow i btedow

Wiadomosé w

Wiadomos¢é w

Przyczyna

Rozwigzanie

jezyku jezyku polskim
angielskim
E: Cold rpm E: Zimne obroty | Jesli temperatura jest 1. temperatura musi by¢ wyzsza niz

nizsza niz 150°C, silnik
ekstrudera nie moze
zosta¢ wigczony. Ma to
zapobiec uszkodzeniu
napedu lub slimaka
ekstrudera

150°C.

2. jedli wymagana jest nizsza
temperatura, nalezy dokonaé zmiany
w oprogramowaniu uktadowym:

a) W pliku configurations.h zmieni¢
warto$é dla "EXTRUDE_MINTEMP".

b) W pliku ultralcs.cpp zmieh wartos¢
150 w liniach 526, 718, 1025 i 1078.

Safety Cooldown | Bezpieczne Chtodzenie po 30 Jesli ekstruder nie jest uzywany,
chtodzenie. minutach bez uzycia nalezy wytgczy¢ ogrzewanie. Menu
silnika ekstrudera gtéwne - Chtodzenie
Mintemp Mintemp Zbyt niska temperatura 1. temperatura robocza ekstrudera
lub uszkodzony termistor | musi by¢ wyzsza niz 5°C.
2. wymieni¢ termistor.
Maxtemp Maxtemp Zbyt wysoka 1. temperatura robocza wyttaczarki

temperatura lub
uszkodzony termistor

musi by¢ nizsza niz 260°C.
2. wymieni¢ termistor...

Heating Error

Btad ogrzewania

Jedli grzejnik nagrzewa
sie przez dtugi czas, ale
nie osigga ustawionej
temperatury, moze to
oznaczac nieprawidtowe
dziatanie. Uszkodzony
termistor lub grzatka.

1. podczas nagrzewania po raz
pierwszy po wigczeniu ekstrudera: Nie
nalezy zmienia¢ temperatury do
momentu osiggniecia temperatury
nagrzewania. A nastepnie tylko
matymi krokami.

2. wymieni¢ termistor.

3. wymieni¢ grzatke.

Sensor Error

Bfad ogrzewania

Jesli 30 sekund
wykracza poza
minimalng/maksymalng
wartos¢ czujnika. Z
powodu
nierbwnomiernego
wyttaczania lub btedu
czujnika.

1. zapewni¢ rownomierne wyciskanie.
Patrz rozdziat 16.1.

2. Sprawdz chtodzenie filamentu pod
dysza. Jesli jest ono zbyt stabe,
filament przyklei sie do czujnika.

3. wymieni¢ wentylator pod dysza.

3. wymieni¢ czujnik.

Extrusion Gotowosc¢ do W trybie Ustaw dtugo$c¢ zarnika.
complete wyttaczania automatycznym: Po

osiggnieciu ustawionej

dtugosci zarnika.
E: Off rpm E: Wyt obr. Jesli brakuje zworki na Pin D3 na MKS GEN L musi by¢

elektronice lub
podtgczony jest
przetgcznik, ktory
wytgcza silnik
ekstrudera.

podigczony do GND.
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16-Rozwigzania problemoéw

Jesli ekstruder nie dziata prawidtowo, wiele osob ma tendencje do spedzania godzin na eksperymentowaniu.

Nie polecam tego. Je$li ekstruder nie dziata dobrze, istnieje konkretna przyczyna, ktorej czesto nie da sie
naprawi¢ po prostu zmiang temperatury lub predkos$ci. Ponizej przedstawiamy gtéwne przyczyny
najczestszych problemow, aby wszystko dziatato szybko i fatwo:

16.1 Wyciskanie nierownomierne lub brak wyciskania

16.1.1 Wielkos$¢ ziarna jest najczestszym problemem. Szczegdlnie w przypadku przemiatu PLA. Jak
opisano w rozdziale 06, cienkie, ptaskie i wydtuzone czgstki sg czasami wytwarzane podczas
rozdrabniania cze$ci drukowanych w 3D. Przeslizgujg sie one przez sito, poniewaz sg tak waskie.

Poniewaz jednak sg one znacznie dtuzsze niz 7 mm, mogg tymczasowo lub catkowicie zablokowac strefe

podawania ekstrudera, poniewaz czgstki obracajg sie w tym punkcie po okregu i nie wpadajg
bezposrednio do slimaka ekstrudera. W tym przypadku wazne jest, aby materiat byt dobrze przesiany.
Uzywaj sita z okrggtymi otworami (o $rednicy okoto 4,5 do 5 mm) i przesiewaj tylko mate porcje na raz.
Pomocne moze by¢ réwniez spitowanie nieco wigkszych rowkéw w rurze. Jest to mozliwe przy uzyciu
matego, kwadratowego pilnika. Nalezy jednak uwazaé, aby nie spitowac¢ zbyt gtebokich lub zbyt duzych
rowkow, w przeciwnym razie moze to mie¢ negatywny wptyw na dziatanie z innymi materiatami. Zdjecie
po lewej stronie przedstawia rowki w ich pierwotnym stanie. Zdjecie po prawej pokazuje rowki, ktore
zostaty nieco powiekszone. Sg one wieksze tylko w pierwszych kilku milimetrach rury.

16.1.2 Wielkos¢ ziarna moze jednak powodowacé problemy nie tylko z przemiatem, ale takze z peletami.
Pelety muszg by¢ zatem réwniez przesiewane, jesli ziarno jest zbyt duze, strefa podawania zostanie
zablokowana. Patrz rozdziat 06. Sam doswiadczytem juz sytuacji, w ktérej materiat pracowat dobrze
przez kilka dni, a nastepnie pojawito sie ziarno pelletu znacznie wieksze niz 5 mm.
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16.1.3 W leju samowytadowczym powstaje mostek i
materiat nie wyptywa, mimo ze lej jest petny. Jest to
szczegoblnie mozliwe w przypadku przemiatu PLA o
matym rozmiarze ziarna. W przemiale wystepuje
wysoka zawartos¢ proszku i mate czgstki o ostrych
krawedziach. Powoduje to z czasem zageszczanie
materiatu, az przestanie on $cieka¢. W tym celu
nalezy zainstalowac obie opcje mieszadta (Srubowe i
cisnieniowe, czes¢ ED-A.2). Patrz instrukcja
montazu. Zawartos¢ proszku w zmielonym
materiale mozna réwniez przesia¢ za pomocg sita
0 bardzo matych otworach. Pomocne moze by¢
réwniez pokrycie lub pomalowanie wnetrza zbiornika,
aby uzyskac gtadszg powierzchnie. Ogdlnie rzecz
biorgc, pomocne jest takze nie napetnianie zbiornika
zbyt mocno, regularne uzupetnianie i mieszanie

materiatu w trakcie procesu.

16.1.4 Sprawdz, czy filtr stopu w dyszy nie jest zatkany lub zdeformowany i docisniety do koncowki dyszy.
Oba te czynniki mogg prowadzi¢ do wahan wydajnosci wyciskania. Sposob usuwania filtra opisano w
rozdziale 13.

16.1.5 W slimaku ekstrudera moze dojs¢ do nagromadzenia sie materiatu w strefie podawania, co moze
prowadzi¢ do wahan wydajnosci ekstruzji. Moze to wystgpi¢ po dtugim okresie uzytkowania lub w
przypadku czestej zmiany materiatu. Zwlaszcza w przypadku zmiany materiatu o wyzszej temperaturze
przetwarzania, takiego jak PETG, na materiat taki jak PLA o nizszej temperaturze przetwarzania. Osady
te mogg rowniez wystgpic, jesli temperatura przetwarzania jest zbyt wysoka dla danego materiatu. Nalezy
wowczas wyczyscic slimak ekstrudera. Patrz rozdziat 12.

16.1.6 Sprawdzenie jakosci materiatu. Materiat musi by¢ przygotowany zgodnie z opisem w rozdziale 06
(suszenie, czysty, czysty itp.). Uwaga: Niestety, rozdrabniacze Precious Plastic (lub podobne
rozdrabniacze) czesto majg scier metalowy w przemiale, ktéry czesto bardzo szybko zatyka filtr.
Rozwigzaniem awaryjnym jest produkcja filamentu bez filtra stopu, a nastepnie drukowanie filamentu za
pomocg dyszy 0,8 mm w drukarce. Mozna tez uzy¢ materiatu do formowania wtryskowego, patrz rozdziat
07.3.

16.1.7 Upewnij sie, ze slimak ekstrudera znajduje sie wystarczajgco daleko w rurze. Ptaska powierzchnia
Slimaka w obszarze podawania musi siegac do rury. Jesli slimak nie znajduje sie wystarczajgco daleko w
rurze, materiat zostanie zablokowany, obrécony lub odciety na wlocie do rury. Prowadzi to do wahan na
linii wyttaczania

16.1.8 Moga réwniez istnie¢ materiaty, ktére nie sg przeznaczone do przetwarzania w tak matej
wyttaczarce. W takim przypadku przetwarzanie jest po prostu niemozliwe.
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16.2 Blokowanie slimaka ekstrudera

Jesli Sruba ekstrudera zablokuje sig, silnik krokowy napedu ekstrudera straci kroki i wykona gwattowne ruchy z
zauwazalnym hatasem. Na poczatku nie jest to zte, ale nie powinno trwa¢ diugo. Ograniczenie pradu silnika
krokowego stuzy jako zabezpieczenie przed przecigzeniem. Jesli slimak ekstrudera zacina sie, nalezy
najpierw sprawdzi¢ nastepujgce czynnosci:

16.2.1 Sprawdz, czy filtr stopu w dyszy nie jest zatkany lub zdeformowany i docisniety do koncéwki dyszy. Oba
te przypadki wymagajg zwiekszonego momentu obrotowego $ruby ekstrudera i mogg prowadzi¢ do
zablokowania silnika. Sposéb demontazu filtra opisano w rozdziale 13.

16.2.2 Sprawdz jako$¢é materiatu i zastosowane ustawienia. Jesli predkos¢ jest zbyt wysoka i/lub temperatura
jest zbyt niska, moze to réwniez zablokowac silnik. Uzyj warto$ci empirycznych z rozdziatu 06.6 jako
przewodnika, chociaz w twoim systemie mogg wystepowac odchylenia, poniewaz mozesz uzywac réznych
tworzyw sztucznych lub czujnik temperatury moze wskazywac niewielkie odchylenia itp. Mogg wystgpi¢
réznice temperatur do +/-15°C i réznice predkosci do +/-7 obr. Tworzywa sztuczne od r6znych producentow i
do réznych zastosowan (np. formowanie wiryskowe) moga mie¢ rézne temperatury przetwarzania, nawet jesli
majg te samg nazwe (np. PLA). Ksztatt przemiatu moze mie¢ rowniez duzy wptyw na ustawienia. Na przyktad,
jesli przetwarzasz ten sam materiat raz w postaci proszku, a raz w postaci granulatu, ustawienia beda sie
rézni¢. Wybierz materiat i znajdz odpowiednie ustawienia. Nastepnie zanotuj ustawienia i sposob produkcji
zmielonego materiatu. Nalezy stworzy¢ takie same warunki, a nastepnym razem, gdy bedziesz przetwarzaé
materiat, wszystko pojdzie bardzo szybko. Dopiero wtedy sprébuj znalez¢ ustawienia dla nastepnego
materiatu, ktéry chcesz przetworzy¢.

16.2.3 Sprawdz wyrdwnanie rury ekstrudera. Rura musi by¢ ustawiona prosto, patrz instrukcja montazu,
rozdziat 02. Jesli rura nie jest juz wyrdwnana prosto do osi silnika z powodu modyfikacji lub wymiany czesci,
Slimak ekstrudera bedzie przechylony. Moze to spowodowac zablokowanie silnika podczas pracy.

16.2.4 Upewnij sie, ze Slimak ekstrudera znajduje sie wystarczajgco daleko w rurze. Ptaska powierzchnia
Slimaka w obszarze podawania musi siega¢ do rury. Jesli slimak nie jest wystarczajgco gteboko osadzony w
rurze, materiat zostanie zablokowany, obrdécony lub odciety przy wejsciu do rury.

16.2.5 Sprawdz, czy uzywasz wtasciwego $limaka ekstrudera. Slimak ekstrudera (o wysokim stopniu
kompresiji) jest przeznaczony do przetwarzania rozdrobnionych odpaddéw z drukarki 3D o wysokiej zawartosci
powietrza. Jesli jednak rozdrobniony materiat jest bardzo drobnoziarnisty, konieczne moze by¢ uzycie Slimaka
ekstrudera o niskim stopniu kompresii. Slimak ekstrudera (o niskim stopniu sprezania) jest przeznaczony do
przetwarzania tworzyw sztucznych w postaci granulatu, takich jak PLA, ABS, ASA, PETG.

16.2.6 Sprawdz potozenie wentylatora filamentu pod dyszg. Jeéli znajduje sie on zbyt blisko dyszy lub jest
ustawiony zbyt wysoko, moze schiodzi¢ dysze do tego stopnia, ze tworzywo sztuczne stanie sie twardsze, a
silnik réwniez sie zablokuje.

16.2.7 Sprawdz prad silnika silnika krokowego. Prad silnika jest ustawiany na zewnetrznym sterowniku silnika
krokowego za pomocg matych przetgcznikéw DIP. Do tego celu stuzy otwor w obudowie elektroniki. Dostepne
sg nastepujgce opcje:

o Wyglada na to, ze wybrano prawidtowe ustawienie, ale przetgcznik DIP nie jest wcisniety do
konca w dét lub w gore. W takim przypadku nie ma kontaktu i mogg wystgpié usterki. Sprawdz
prawidtowe potozenie przetgcznika.

o Jesli wybrane zostanie nieprawidtowe (zbyt niskie) ustawienie, silnik moze zatrzymac sie bez
powodu. Nalezy to sprawdzi¢ w instrukcji montazu. Pozycja przetacznika powinna by¢
nastepujgca: Dipswitch 1: wigczony, Dipswitch 2: wigczony, Dipswitch 3 wytgczony.

o W zaleznosci od materiatu moze by¢ rowniez konieczne zwiekszenie natezenia prgdu. Moze to
mie¢ miejsce w przypadku twardych materiatéw, takich jak PETG. Konieczne jest jednak
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woéwczas schtodzenie silnika. Jesli prad silnika zostanie zwiekszony powyzej ustawien
fabrycznych, $limak moze sie zablokowa¢ i spowodowac uszkodzenie, szczegdlnie w
przypadku slimaka ekstrudera o wysokim stopniu kompresji). ARTME 3D® nie ponosi
odpowiedzialnosci w takim przypadku.

16.2.8 Sprawdz rowki w rurze ekstrudera i chropowato$¢ wewnetrznej powierzchni rury ekstrudera. Gdy
ekstruder jest nowy, rowki mogg by¢ nadal dos¢ "ostre", a wewnetrzna powierzchnia rury nieco chropowata.
Moze to prowadzi¢ do problemdw z bardzo twardymi materiatami, takimi jak PETG. Pelety sg nastepnie
przenoszone "zbyt mocno" w strefie podawania, co prowadzi do zbyt duzego cisnienia w strefie sciskania.
Moze to spowodowac zablokowanie slimaka. Po dtuzszej eksploatacji rowki mogg sie nieco zaokragli¢, a
wewnetrzna powierzchnia moze sie nieco zeszlifowaé, dzieki czemu problem z PETG zniknie. W razie
watpliwosci mozna zeszlifowac¢ lub wypolerowaé wewnetrzng powierzchnie rury ekstrudera. Nalezy jednak
zachowac ostroznosc, poniewaz moze to prowadzi¢ do negatywnych skutkow w przypadku innych materiatow.

16.2.9 Sprawdz, czy element grzejny jest prawidtowo zamontowany na rurze ekstrudera. Jesli przewodzenie
ciepta jest stabe, rura moze sie zbytnio ochtodzi¢ podczas pracy, a uzytkownik tego nie zauwazy.

16.2.10 Jesli te punkty nie prowadzg do sukcesu, nie mozna wykluczy¢, ze wadliwa elektronika powoduje
utrate krokow silnika. Mozna to sprawdzi¢, demontujgc silnik i pozwalajgc mu obracac sie bez slimaka
ekstrudera. Jesli silnik rowniez sie zatrzyma, problemem jest elektronika. W takim przypadku prosze o kontakt.
( )www.artme-3d.de/contact

16.2.11 Jedli ta pomoc okaze sie nieskuteczna, skontaktuj sie ze mng. (www.artme-3d.de/contact)

16.3 Bardzo czeste zatykanie sie filtra stopu

Zastosowany filtr stopu zapewnia, ze wyprodukowany filament moze by¢ drukowany na drukarce z dyszg 0,4
mm. Nie jest on przeznaczony do ogdlnego czyszczenia zanieczyszczonego przemiatu tworzyw sztucznych,
jak ma to miejsce w przypadku wyttaczarek przemystowych. Uzyty materiat musi by¢ i pozostaé czysty.
Pd6zniejsze mycie czesto nie pomaga. Jesli w roztopionym materiale znajduje sie czgsteczka brudu, zostanie
ona wychwycona przez filtr roztopionego materiatu. Jesli filtr stopu brudzi sie czesto lub bardzo szybko, nalezy
sprawdzi¢ nastepujgce opcje:

16.3.1 Zmielong zywnos¢ nalezy przechowywaé bardzo ostroznie. Nalezy uzywac pojemnikéw z pokrywkami,
aby do zmielonej zywnosci nie dostat sie pyt ani inne czgstki.

16.3.2 Pozostatosci kleju muszg zostaé catkowicie usuniete.

16.3.3 Przemiat musi by¢ niezmieszany. W przypadku przetwarzania przemiatu wykonanego na przyktad z
PLA, temperatura przetwarzania jest tak niska, ze mate czgstki PETG, ASA lub ABS, na przyktad, mogag
zatkac filtr. Jesli w przemiale znajdujg sie dwa do trzech ziaren innego rodzaju tworzywa sztucznego, moze to
prowadzi¢ do probleméw.

16.3.4 Moze sie zdarzy¢, ze uzywany rozdrabniacz wytwarza mate metalowe wiory lub inne zanieczyszczenia,
ktére nastepnie trafiajg do zmielonego materiatu. Powoduje to rowniez szybkie zatkanie filtra. Dlatego w razie
potrzeby nalezy doktadnie wyregulowac¢ wymiary szczeliny miedzy ostrzami lub uzy¢ drobnego sita. Wszystkie
czgstki, ktére sg mniejsze niz 1 do 0,5 mm, na przyktad, nie powinny by¢ podawane do wyciskarki.

16.3.5 W przypadku przechowywania przemiatu w pojemniku i wsypywania materiatu z tego pojemnika do

ekstrudera, nie nalezy wsypywac do ekstrudera ostatnich pozostatosci, ktére zbierajg sie na dnie pojemnika.
Zwykle zawierajg one duzo kurzu i brudu, takiego jak scier metalowy, ktory szybko zatka filtr.
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16.3.6 Jesli chcesz kupi¢ dodatkowy materiat filtracyjny, wyszukaj w Internecie dla:

"Siatka druciana ze stali nierdzewnej o rozmiarze oczek 0,3 mm (Mesh 50) i grubosci drutu 0,2 mm". Rozmiar
oczek jest czesto okreslany w jednostce "mesh". Szerokos¢ oczka 0,3 mm odpowiada oczku 50. Mozna je
znalez¢ na Ebay, Amazon lub w lokalnych firmach metalowych. Najlepiej jednak najpierw wprowadzi¢ te
terminy do wybranej wyszukiwarki. Jesli uzywasz filtra o wiekszym rozmiarze oczek, ochrona przed zatkaniem
dyszy drukarki 0,4 mm nie jest juz zapewniona. Jesli uzyjesz filtra 0 mniejszym rozmiarze oczek, filtr nie
bedzie wystarczajgco stabilny i zostanie wygiety i popchniety w kierunku koncowki dyszy, co spowoduje
problemy.

16.4 Wypaczenie zarnika

16.4.1 Nie przechylaj wentylatora pod jednostkg ciggngcag w dot, ale ustaw go prosto, aby uzyska¢ mniejszg
odlegto$¢ chtodzenia.

16.4.2 Zmniejszy¢ predkosc¢ wentylatora pod dyszg i/lub przechyli¢ go w dot pod katem, aby zmniejszy¢
odlegtos¢ chtodzenia.

16.4.3 Zwiekszenie predkosci wyciskania.

16.4.4 Uzywaj tylko odpowiednich materiatéw. Kalibracja filamentu tego systemu zostata zaprojektowana dla
popularnych materiatéw do drukarek 3D, takich jak PLA, ABS, ASA, PETG. Wyttaczanie technicznych tworzyw
sztucznych, takich jak nylon, PA, PS itp. jest czesto mozliwe, ale kalibracja filamentu nie jest mozliwa. Dzieje
sie tak, poniewaz tworzywa te majg rozng lepkosc¢ i wiasciwosci lub bardzo szybko zestalajg sie po
opuszczeniu matrycy. W tym miejscu kalibracja i nawijanie tego systemu osigga swoje granice. Dlatego
obecnie nie mozna zagwarantowac przetwarzania tych materiatow.

16.5 Czujnik przeskakuje lub przykleja sie do zarnika

16.5.1 Zwiekszy¢ predkosc¢ wentylatora pod dysza.

16.5.2 Ustaw wentylator pod dyszg bardzo precyzyjnie, tak aby strumieh powietrza uderzat w przewéd
czujnika. Wyczuj przeptyw powietrza palcem i sprawdz, czy strumieh powietrza dociera do koncéwki czujnika.
16.5.3 Przechyli¢ wentylator pod dyszg catkowicie w dot.

16.5.4 Zwolnij predkos¢ wyciskania.

16.5.5 Pecherzyki w filamencie spowodowane niewystarczajgcym suszeniem.

16.5.6 Zanieczyszczenia w filamencie.

16.6 Silnik napedu szpuli zatrzymuje sie

16.6.1 Zbyt duze napiecie paska. Zmniejsz naprezenie paska do momentu, w ktérym podczas recznego
przytrzymywania rolki bedzie wyczuwalne jedynie lekkie ciggniecie. Pasek musi nadal sie poruszac.

16.6.2 Jesli ekstruder pracowat tylko przez krétki czas, naprezenie pasa musi by¢ sprawdzane czesciej na
poczatku i regulowane w razie potrzeby.

16.6.3 Zwigkszenie pradu silnika. Przed dokonaniem jakichkolwiek zmian nalezy wytaczy¢ elektronike! W
tym celu nalezy obroéci¢ potencjometr na sterowniku silnika (TMC2208) o niewielkg warto$¢ w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. Uwaga: w tym celu elektronika musi by¢ wytgczona. Obracaj go
tylko w matych krokach i sprawdz, czy daje to pozadany rezultat. Jesli prad silnika jest zbyt wysoki, silnik i/lub
sterownik silnika krokowego moga stac sie bardzo gorgce. Moze to spowodowaé migkkos¢ plastikowych
czesci lub wytgczenie sterownika silnika krokowego. Nalezy wéwczas ponownie obnizy¢ natezenie pradu
silnika (obroci¢ potencjometr w prawo).
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16.7 Prowadnica zarnika nie przetgcza sie

16.7.1 Sprawdz, czy trzpien z gwintem trapezowym nie jest poluzowany. W razie potrzeby przyklej go do
czesci mocujgcej lub ponownie wydrukuj czesci i zamontuj je mocno.

16.7.2 Sprawdzic i lekko przeszlifowaé wszystkie krawedzie komponentéw FG-l i FG-J. Sprawdz réwniez
powierzchnie pod kagtem nierownosci i w razie potrzeby wykonaj ponowng obrébke.

16.7.3 Sprawdz napiecie sprezyny mechanizmu blokujgcego, jesli jest ono zbyt wysokie lub zbyt niskie, mogag
wystapi¢ problemy z przetgczaniem.

16.7.3 Sprawdz, czy profil aluminiowy jest zamontowany prosto i pod kgtem. Problemy mogg wystgpi¢ réwniez
w przypadku montazu pod katem.

16.9 Gotowy filament ponownie odwija sie ze szpuli

Jesli wyprodukowany filament jest przetwarzany bezposrednio za pomocg drukarki 3D, moze sie zdarzy¢, ze
filament sam odwija sie ze szpuli. Mozna temu zapobiec, pozostawiajgc szpule na jeden lub dwa dni (wtedy
materiat nabiera ksztattu) lub produkujgc filament z mniejszym chtodzeniem. Jesli zostanie nawiniety, gdy jest
jeszcze lekko ciepty, szybciej nabierze ksztattu.

16.10. Problemy z wyswietlaniem

16.10.1 Wyswietlacz jest trudny do odczytania lub reaguje powoli:
Nalezy wyregulowaé kontrast. Mozna to zrobi¢ za pomocg potencjometru obrotowego z tytu wyswietlacza.

16.10.2 Wyswietlacz zawiesza sie i nie mozna go obstugiwac:
Luzny styk na kablu silnika trakcyjnego i/lub napedu szpuli. Sprawdz potgczenia zaciskow.
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17-Konserwacja

17.1 Czyszczenie / wymiana filtra stopu
Filtr stopu w dyszy nalezy czysci¢ w regularnych odstepach czasu lub wymienia¢ w razie potrzeby. Patrz
rozdziat 13.

17.2 Smarowanie ruchomych czesci
Smaruj tozysko osiowe i trzpieh z gwintem trapezowym na prowadnicy zarnika smarem silikonowym w
regularnych odstepach czasu.

17.3 Dokrecanie srub
Sprawdzaj wszystkie potgczenia sSrubowe w regularnych odstepach czasu i dokrecaj je w razie potrzeby.

17.4 Czyszczenie urzadzenia
Regularnie odkurzaj wszystkie komponenty suchg szmatkg. Wyczys$¢ wentylator i kratke wentylatora, a w razie
potrzeby usun kurz peseta.

17.5 Wymiana zuzywajacych sie czesci

W zaleznosci od rodzaju zastosowanego tworzywa sztucznego, dysza i wgz PTFE moga ulec zuzyciu. Czesci
te nalezy wéwczas wymienic, poniewaz w przeciwnym razie jako$¢ zarnika ulegnie pogorszeniu lub dziatanie
urzgdzenia zostanie zaktécone. Wagz PTFE ma Srednice zewnetrzng 6 mm, Srednice wewnetrzng 4 mm i
dtugosé 750 mm. Dysza to standardowa dysza V6 do drukarek 3D z otworem 1,5 lub 1,7 mm.

18-Usuwanie urzadzenia

Uszkodzone urzadzenia lub czesci elektroniczne mozna zwréci¢ do nas. Aktualny adres mozna
znalez¢ w nocie prawnej na stronie www.artme-3d.de. Nigdy nie wyrzucaj uszkodzonych urzgdzen
do kosza. Odpady elektroniczne mozna réwniez bezptatnie utylizowa¢ w odpowiednich punktach
zbiorki w danym regionie. Ponadto wszystkie komponenty wyciskarki nadajg sie do innych réznych
zadan i mogg by¢ wykorzystywane w innych projektach lub urzgdzeniach.
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19-Deklaracja zgodnosci

EU - Konformitatserklarung c €

Der Hersteller

Artme GmbH
LudwigstralBe 202
67165 Waldsee
kontakt@artme-3d.de

erklart, dass das Produkt

Produktname: Original Desktop Filament Extruder MK3S und MK3S+
Zweck: Herstellung von 3D Druck Filament und kleine Spritzguss-Anwednungen
Seriennummer: 001001-999999

alle Anforderungen aus folgenden einschlégigen europdischen
Verordnungen/Richtlinien erfallt und mitihnen rechtskonform ist

Richtlinie 2006-42-EG-Maschinenrichtlinie / Maschinenverordnung
Richtlinie 2014-30-EU-Elektromagnetische Vertrdglichkeit
Richtlinie 2011-65-EU-Beschrinkung bestimmter gefihrlicher Stoffe

Folgende harmonisierte technischen Normen wurden angewandt:
EN ISO 12100:2010-Risikobeurteilung und Risikominderung

EN ISO 14118:2018-Vermeidung von unerwartetem Anlauf

EN ISO 13854:2019-Quetschen von Koérperteilen

EN ISO 13732-1:2008-Kontakt mit HeiBRen Oberfldchen
EN 60204-1:2018 Anhang H

Firdie Zusammenstellung der technischen Unterlagen ist beauftragt:

Artme GmbH, Hr. Pfeifer, LudwigstraBe 202, 67165 Waldsee

Waldsee, 03.02.2025 ,‘,W/C—‘_,f —
David Pfeifer, Geschéftsfihrer
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