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00-Pikakasutusjuhend

1. Lugege kindlasti labi peatlikis 02 toodud olulised markused ja
ohutusjuhised.

2. Asetage ekstruuder stabiilsele ja tasasele pinnale kuivasse ja
ventileeritud kohta.

3. Lulitage ekstruuder sisse, iUhendades toiteallikas pistikupessa.
4. viige labi peatikis 05 esitatud seadistused.

5 Veenduge, et toodeldav materjal vastab peatuki 06 nouetele.

6. oppige ettevalmistusprotsessi peatiikkides 07 kuni 08.

7. alustage niidi tootmist vastavalt peatiukkides 09-10 kirjeldatule.

01 Paigaldusjuhised ja kasutuslitsentsid

01.1 Teie ekstruuderi komplekti kokkupaneku juhised:

Original Desktop Filament Extruder MK3 komplekti kokkupanekut on kirjeldatud
veebipdhises teadmiste andmebaasis aadressil: www.artme-3d.de/produkte.
Valige oma keel ja toode ning leiate koostamisjuhised.

01.2 Juhiste ja 3D-printeri failide kasutamine:

Kb&ik online-juhendi osad ja 3D-printitavad komponendid on avaldatud CC BY-SA litsentsi alusel, mida voite
kasutada jargmisel viisil:

e Dokumentatsiooni ja 3D-printeri failide kasutamine.
e Muutke dokumentatsiooni ja 3D-printeri faile.
e Dokumentatsiooni ja 3D-printeri failide edastamine.

Selle kasutamise suhtes kehtivad jargmised tingimused:



Nimetage minu nimi: David Pfeifer, ARTME 3D.®
Minu toote link: www.artme-3d.de

Markige, mida on muudetud

Avaldada sama litsentsi alusel

Taiendavaid Uksikasju litsentsi kohta leiate aadressil

01.3 Firmware kasutamine:

Firmware on avaldatud GPL litsentsi alusel, mis véimaldab teil teha jargmist:

e Firmware kasutamine.
e Firmware muutmine.
e Firmware edastamine.

Selle kasutamise suhtes kehtivad jargmised tingimused:

e Arge kasutage seda koodi toodetes (ekstruderid, 3D-printerid, CNC jne), mis on suletud Iahtekoodiga
vOi patendiga kaitstud.

Nimetage minu nimi: David Pfeifer, ARTME 3D .®

Link minu projektile: www.artme-3d.de

Markige, mida on muudetud

Avaldada sama litsentsi all (vbimalik Githubi kaudu)

Taiendavaid Uksikasju litsentsi kohta leiate aadressilt https://gnu.org/licenses/gpl.html.

02-Tahtis teave ekstruuderi kasutajale

Palun lugege kaesolevat kasutusjuhendit hoolikalt ja pohjalikult labi, et tagada ohutu
ja nouetekohane t606.

02.1 Vastutuse valistamine

Ohutusjuhiste, dokumentatsiooni ja kasutusjuhendite eiramine v6ib pdhjustada kasutaja vigastusi, halvemaid
tulemusi vdi komponentide kahjustusi. Veenduge alati, et kdik, kes kasutavad ekstruuderit, teavad ja
mdistavad kdesoleva kasutusjuhendi sisu. Veenduge alati, et teie ekstruuderile on paigaldatud uusim pusivara
versioon. Me ei saa kontrollida tingimusi, milles te Original Desktop Filament Extruder Mk3 kokku panete ja
kasutate. Sel ja muudel pdhjustel ei vota me mingit vastutust ega tle selgesdnaliselt lahti igasugusest
vastutusest toote kokkupanemisest, kaitlemisest, ladustamisest, kasutamisest voi kérvaldamisest tulenevate
kahjude, vigastuste, kahjustuste vdi kulutuste eest. Kdesolevas dokumentatsioonis sisalduv teave on esitatud
ilma igasuguse otsese vdi kaudse garantiita selle tdpsuse kohta.

02.2 Ohutussumbolite selgitus

Olge selle siimboliga tahistatud osade kasitsemisel vdi puudutamisel eriti ettevaatlik ja valtige muid ohte, mis
on tahistatud jargmiste simbolitega.


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

Kuum pind! Margistatud objekt vdib olla kuum ja seda tuleb puudutada eriti ettevaatlikult.
2 Kaitsmata, liikuvad mehaanilised osad voivad pdhjustada vigastusi, olge eriti ettevaatlik.

:ID= Enne mis tahes hooldustddde teostamist tuleb seade vooluvdrgust lahti Ghendada ja tutvuda juhistega.
9
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Arge ulatage késipuu sisse.

Ei See seade koosneb komponentidest, mis tuleb kdrvaldada vastavalt elektri- ja elektroonikaseadmete jaatmete
direktiivile.

02.3 Uldised ohutusjuhised

e Palun olge vaga ettevaatlik ekstruuderiga suhtlemisel. See ekstruuder on elektriline seade, millel on
liikuvad osad ja kdrge temperatuurivahemik.
Valtige, et lapsed paaseksid ekstruuderi juurde jarelevalveta, isegi kui seade ei ole t60s.
Kui te ei ekstrudeeri materjali, lUlitage ekstruuder alati kohe valja.
Arge kunagi jatke ekstruuderit jarelevalveta, kui see on sisse lilitatud ja kuumutatud. Ekstruuderil on
temperatuuri jalgimissisteem ja mitmed intelligentsed funktsioonid ohutuse suurendamiseks. Siiski on
tulekahjuoht, kui seda kasutatakse vastupidiselt kdesolevas kasutusjuhendis toodud juhistele véi kui
komponendid lahevad rikki.

e Plastik sulab ekstrusiooni kaigus, mis pohjustab I6hnade ja aurude tekkimist. Nende aurude
sissehingamine on tervisele kahjulik. Seadke ekstruuder alati lles hasti ventileeritud kohas.

e Enne plasti tdétlemist tuleb alati teada saada selle omadused ja to6tlemistemperatuurid. Kontrollige
ohutuskaarti. Kui teil on kisimusi, votke ihendust materjali tootjaga.

e Mobned plastid vdivad pikemaajalisel kuumutamisel voi Glekuumenemisel termiliselt laguneda, mille

tulemuseks vbivad olla mirgised aurud.

Arge kasutage seadet elutubades v6i magamistubades.

Kandke sobivaid hingamismaske.

Soovitatav on paigaldada susinikmonooksiidandur.

Kasutage tulekahju avastamiseks seirestisteeme.



02.4 Kavandatud kasutusviis

Seade sobib ainult selliste termoplastide ekstrudeerimiseks, mille téétlemistemperatuur on alla 260 °C. Muu
kasutamine ei ole ette nahtud. Samuti on ekstruuder mdéeldud eelkdige tavaliste 3D-printimismaterjalide, nagu
PLA, PETG ja ABS, to6tlemiseks. Muude plastide téddeldavust ei saa tagada.

02.5 Garantii

Original Desktop Filament Extruder MK3 osadele kehtib 24-kuuline garantii ELi Idppklientidele ja 12-kuuline
garantii ariklientidele ja 16ppklientidele mujal maailmas. Tarbekaubad ja kuluvad osad on sellest garantiist valja
jaetud. Garantiiaeg algab paeval, mil klient saab kauba katte. Milja ei vastuta kahjustuste eest, mis on
pbhjustatud ostetud toote ebadigest kaitlemisest voi kaditlemisest, mis on vastuolus ametlikes juhistes ja
juhistes sisalduvate andmete ja soovitustega. Garantii I6peb ka ebadige sekkumise ning mitteametlike riist- ja
tarkvaramuudatuste kasutamise korral.

02.6 Paigaldamine ja pohikasutus

Kasutage ekstruuderit alati kuivas keskkonnas. Seadke ekstruuder Ules ohutus ja kuivas kohas
horisontaalsele ja stabiilsele pinnale - nt tédlauale. Veenduge, et ekstruuder on Ules seatud nii, et see
ei saaks Umber kukkuda ega porandale kukkuda. Ekstruuderi imber peaks olema vahemalt 30 cm
ruumi. Kui ekstruuderi laheduses on takistusi, voib see kahjustada ekstruuderi t66d vdi pohjustada
kaablikestade vdi isegi kaablite endi liigset kulumist. Kulunud kaablid véivad kujutada endast ohtu
(elektrildok, tulekahiju).

See seade on mdeldud ainult siseruumides kasutamiseks. Arge pange seadet vee vai lumega kokku.
Kokkupuude vee ja muude vedelikega voib pdhjustada elektroonika kahjustusi, lUhiseid ja muid
kahjustusi.

Veenduge, et toopiirkond on piisavalt ventileeritud. Plastik sulab ekstrusiooni ajal, mis péhjustab
I6hnade ja aurude tekkimist. Nende aurude sissehingamine on tervisele kahjulik. Kui ruumi
ventilatsioon ei ole piisav, tuleb seda tdiendada aktiivse valjatdmbesisteemiga.

Veenduge, et Ukski ventilaator vdi korpuse ava ei oleks blokeeritud. Ebapiisav jahutus vdib pohjustada
seadme ulekuumenemist ja tdsiseid kahjustusi (elektroonika kahjustamise oht, tulekahju).

Kui ekstruuder on kahjustatud, I1dpetage seadme kasutamine, lilitage see kohe vélja ja votke meiega
abi saamiseks Uhendust. Kahjustatud kaablid kujutavad endast ohutusriski - esineb elektrilé6gi voi
tulekahju oht.

Kaitske ekstruuder otsese paikesevalguse eest.

Valtige tuuletdmbust ja drge kasutage toas ventilaatorit.

02.7 Elektriohutus

Ekstruuder saab voolu koduse pistikupesa kaudu - 230 VAC / 50 Hz v6i 110 VAC / 60 Hz. Arge kunagi
Uhendage ekstruuderi toiteallikat mis tahes muu toiteallikaga, sest see voib pdhjustada térkeid voi
ekstruuderi kahjustusi. Arge kunagi kasutage ekstruuderit, kui toitekaablid on mingil viisil kahjustatud.
See kehtib nii toitejuhtme, toiteallika kui ka ekstruuderi juhtmestiku kohta. On olemas elektrivigastuse
oht.

Arge kunagi votke ekstruuderi toiteplokki lahti. See ei sisalda lihtegi osa, mida oskamatu tédtaja saaks
parandada. Kéik remondit66d peab teostama kvalifitseeritud tehnik. Toiteallikaga manipuleerimine voib
pbhjustada seadme kahjustusi ja/voi elektrilisi ohte.

Vérgukaabli pistik on eralduselemendiks. Pistikupesa peab olema kergesti ligipaasetav.

Asetage Uhenduskaabel vooluallikaga nii, et te ei saaks selle Ule komistada, sellele peale astuda ega
muul viisil kahju tekitada. Veenduge, et toitejuhe ei oleks mehaaniliselt ega muul viisil kahjustatud. Arge
kasutage kahjustatud kaableid ja vahetage need valja.

Kasutage ainult kaasasolevat originaaltoiteplokki.



02.8 Mehaanilised ohud

e Ettevaatust: pdérlevad osad ja isekaivitusliigutused! Arge ulatage ekstruuderi sisemusse, kui see
tootab. Podorlevad osad voivad pdhjustada vigastusi. S6rmed vdivad puruneda. Lahtised osad, riided,
pikad juuksed, ehted v6i muud esemed vbivad pddrlevate osade poolt sisse tdmmata.

e Kui ekstruuderi td6tamise ajal tekivad ohtlikud olukorrad, saate kdik ohtlikud protsessid kohe vélja
lUlitada, vajutades ekraanil olevat nuppu STOP.

02.9 Poletusoht

e Arge puudutage kiitteelementi ega kuumutatud toru, kui ekstruuder tédtab voi soojeneb. Pange tahele,
et dulsi ja kutteelementide temperatuur voib olla kuni 300 °C (572 °F). Temperatuur tle 40 °C (104 °F)
voib kahjustada inimkeha.

02.10 Seadme transportimine

e Kui soovite Original Desktop Filament Extruder MK3S-i liigutada, haarake raamiprofiilist paremale ja
vasakule. Arge kunagi tdstke ekstruuder kaablitest, kinnitustest voi kaigukastist.

e




03-Tooteinfo

03.1 Komplekti andmed

e Nimi: ® (komplekt): Original Desktop Filament Extruder MK3S ja MK3S+ by ARTME 3D (komplekt).

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

e Filament: 1,75 mm ja 2,85 mm

e EEE rihm: (IT- ja/vbi telekommunikatsiooniseadmed), seadme kasutamine: ainult siseruumides.

e MGdotmed: laius 509 mm, kdrgus 667 mm, sugavus 406 mm.

e Tootja: Artme GmbH, Ludwigstralle 202, 67165 Waldsee, Saksamaa: Artme GmbH, Ludwigstralie 202,
67165 Waldsee, Saksamaa
Seadme kasutamine: ainult siseruumides
Toiteallikas: AC/DC lllitatav toiteallikas, sisend 100-240 VAC, 50/60 Hz, 2,0 A/ valjund 24 V, 5 A, 120
W max, vastab FCC eeskirjade 15. osale.

e Kaitseluliti: SMD-kaitselUliti, pusivalt joodetud

e Tootemperatuuri vahemik: 19 °C kuni 27 °C

e Niiskus: maksimaalselt 70 %

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

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

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

e Seerianumber on kaasas ja see tuleb ise raami kiilge kinnitada.

e Maksimaalne temperatuur: 260°C

e Maksimaalne kiirus: 30 pdoret minutis 6NM juures

e Kuumutusaeg 20 kuni 185°C umbes 15 minutit.

e Ekstruder kruvi: 212mm, 3 tsooni. Kompressioonisuhe 3:1 v6i 2:1 L/D suhe: 10:1.

e Maksimaalne pooli suurus: 2kg poolid labimddduga 300mm ja laiusega 100mm.

e Filamentide Iabimdddu tapsus: +/- 0,05 mm, kui kasutatakse graanuleid/ringleid. +/- 0,07 mm, Kui

kasutatakse purustatud 3D-trikijaatmeid.

e Maksimaalne ekstrusioonitoodang ilma filamentkalibreerimiseta, ilma sulafiltrita ja 1,7 mm otsikuga::
450 grammi tunnis (testitud Ingeo 4043D PLA, 210°C, 30RPM, ekstruuderi kiirus kérge
kompressiooniga).

e Tavaline ekstrusioonitoodang koos niidi kalibreerimise, sulafiltri ja 1,7 mm labimddduga: 250-350
grammi tunnis (0,25-0,35 kg/h), s6ltuvalt materjalist. (Filtreerimine, jahutamine, kalibreerimine ja
kerimine vahendavad veidi maksimaalset ekstrusioonivoimsust).

e Susteemi maksimaalne kiirus (modtmete jargi toodetud ja keritud niit): 1,0 m kuni 1,6 m minutis.
Kogemused naitavad, et keskmiselt kulub umbes 1 kg 1,75 mm labimédduga filamendi tootmiseks
umbes 4-6 tundi.

Katsetatud materjalid: PLA, ABS, ASA, PETG, TPU
Ajamimootori kaigu suhe: 15 : 1 (3D-printitud kdigukast MK3S-i puhul v6i planetaarilekanne MK3S+-i
puhul).

10



03.2 Moo6tmed ja joonised
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03.3 Maaratlus

A: Ekstruder mootor koos kaigukastiga
B: Hopper

C: ekstruderitoru

D: kuttekeha ja isolatsioon

E: Filtreerimisventilaator 1

F: andur

G: hoiatused

H: ekraan

I: Filamentventilaator 2

J: tdmbeseade koos analoogmddteseadme ja todriistahoidjaga
K: PTFE voolik

L: Kaigukasti hoiukinnitus

M: Elektroonikakorpus

N: Elektroonikakorpus

O: nimesilt koos seerianumbriga

P: Spool-kettasoit

K: Spool

R: Filamenti juhend

12



04-ulevaade tootavatest elementidest

04.1 Sisse- ja valjalilitamine, uuesti sisselllitamine

4.1.1 Sisse liilitamine:
e Uhendage toiteplokk vooluvérku, et lilitada ekstruuder sisse.

4.1.2 Valjalulitamine

Peatage ekstruuderi mootor (peamenuid - STOP Extruder).

Lalitage kite valja (peamenlu - jahutus).

Jahutamine vbtab aega, sest ekstruuderi isolatsiooni tottu laheb vaga vahe soojust kaduma.
Uhendage ekstruuder vooluvdrgust lahti, tdmmates toiteploki vérgupistiku pistikupesa
pistikupesast valja. Veenduge, et keegi ei saa end ekstruuderi kuumade osadega korvetada.
Veenduge, et parast valjalllitamist puudub pinge.

4.2.3 Uuesti sisselulitamine

e Kuumutage ekstruuder soovitud temperatuurini.

e Kui temperatuur on saavutatud, vdite kaivitada ekstruuderi mootori.

e Sisteem ei ole veel stabiilne, kuna soojuse jaotumine slisteemis ei ole veel Uhtlane. Laske
ekstruuderil td6tada, kuni ekstruuderikruvi on uue plastiga taidetud ja ekstrusioon on Uhtlane. See
vdib vétta aega 3 kuni 10 minutit. Vana plastik vdib olla parast valjalUlitamist aeglase jahutamise
tottu oma omadusi muutnud (lagunemine) ja vdib olla veidi 6hem vai pdlenud kui uus plastik, mis
seejarel sisse voolab. Kui ekstrusioon ei ole uhtlane, vaadake peatukki 16.1 kdige sagedasemate
probleemide pdhjuste kohta.

13



04.2 Ekraan ja juhtelemendid

Ekstruuder tarnitakse koos ingliskeelse juhtseadmega. Kui soovite keelt muuta, saate seda teha pusivara
uuesti paigaldades ja keelt valides. Selle kohta leiate juhised aadressil
www.github.com/ARTME3D/Desktop-Filament-Extruder-MK3

Parast ekstruuderi sisselulitamist kuvatakse teabe vaade (Info Screen). Tdlge ja selgitus on leitav siit:

Pos. | Inglise keeles Eesti Selgitus

1 Temperature Temperatuur Tegelik temperatuur / ekstruuderi seadistatud
temperatuur °C (kraadides)

2 E (extruder) E (ekstruder) Ekstruuderi mootori kiirus péoretes minutis (rpm)
(ndhtav ainult siis, kui ekstruuder on kuumutatud
ja ekstruudermootor kaivitatud, muidu COLD
rpm).

3 S (sensor) S (andur) Anduri méddetud vaartus

4 Avg: average, Max: Avg: keskmine, Max: Anduri mdddetud vaartuse keskmine,

maximum value maksimaalne vaartus, maksimaalne ja minimaalne vaartus
, Min: minimum Min: minimaalne
value vaartus, anduri

moddetud vaartus.

5 P (Pulling Unit) Z (tébmbeuksus) Tdmbeseadme mootori pddriemiskiirus péoretes
minutis (rpm)

6 L (Length) L (pikkus) Filamendi pikkus meetrites

7 Infoliin.

8 STOP STOP Kui seda nuppu vajutatakse, lulitab ekstruuder
kdik mootorid ja kitteseadmed valja.

9 Rotary Knob Poorlev nupp Naidiku kérval asuvat pdérdnuppu saab vajutada

ja pb6orata vasakule ja paremale. Peamenuusse
paasemiseks vajutage pdordnuppu. Peamenuus
allapoole kerimiseks keerake pddrdnuppu
paremale. Ulespoole kerimiseks keerake seda
vasakule. Valiku tegemiseks vajutage
pooérdnuppu vastavas asendis. Sisestus on
tehtud, kui vabastate nupu. Nuppu peab
olema eelnevalt vihemalt 120 millisekundi
jooksul vajutatud. Kui seda vajutatakse liiga
kiiresti, ei pruugi nupp reageerida.
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04.3 Menuu struktuur

Menuu tolge ja selgitus on esitatud jargmisel lehekuljel. Menuu Ulesehitus on siin naidatud
inglise keeles, sest nii on seade tarnitud:

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 " | Save Settings
Preheat L Cutoff Preheat Setting
Cooldown Injection time PID Autotune
Control Preheat
Clear Statisti
Enable Statistics
Statistics 5 Pulling Unit Menu:
Control <-
\ Sensor Pos
Sensor Min
Sensor Max
3.Control Menu; Wheel circu
Main menu <- L Cutoff
PID-P
Temperature
Pullingunit — [ PID-I
Motion \ PID-D
. 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. peamenui / main menu:

Inglise keeles Eesti Selgitus
Info Screen Alusta pilti Tagasi teabe vaate juurde
START extruder / START ekstruuder / | Kaivitab ekstruuderi mootori, arvestage, et ekstruuderi

STOP extruder

STOP ekstruuder

temperatuur peab olema ule 150 °C, vastasel juhul ei saa
seda sisse lulitada.

Automatic pulling /
Manual pulling

Témba
automaatselt /
Témba kasitsi

Kaivitab voi peatab automaatse tdmbekiiruse
reguleerimise

Settings Seadistamine Alammeni koige olulisemate parameetrite
eelseadistamiseks

Preheat Eelsoojendus Eelkuumutamine 180°C, seda vaartust saab muuta, vt
peatikk 07.1.

Cooldown Jahutamine Ldlitage kute valja

Control Juhtimissusteem Alammeniu kontrollide seadistamiseks, vt allpool

Clear Statistics

Statistika kuni O

Seadistab niidi pikkuse loenduri naitu ja min/max anduri
naitu nullile.

Enable Statistics/
Pause Statistics

Statistika
kaivitamine

Peatab niidi pikkuse loenduri lugemise ja min/max anduri
lugemise, seejarel jatkab "Enable Statistics" (statistika
lubamine).

2. seaded / ssettings:

Inglise keeles Eesti Selgitus

Main Peamenii Tagasi peamenuusse

Extruder RPM Ekstruder Ekstruuderi kiiruse seadistamine podretes minutis
pddrlemissagedus

Temperature Temperatuur Ekstruuderi temperatuuri seadistamine temperatuuris °C

Fan speed Ventilaatori kiirus Pihusti all oleva Idngaventilaatori kiirus vahemikus 0-100

%.
L cutoff Sihtpikkus Hoo6gniidi pikkuse maaramine, mille juures lilitatakse

valja, siin tapsustatud millimeetrites.

Injection time

Sustimise aeg

Kui survevalu reziim on aktiveeritud, to6tab ekstruuder
maaratud aja jooksul. Vt peatikk 07.3

Preheat

Eelsoojendus

Eelkuumutamine 180°C, seda vaartust saab muuta, vt
peatlikk 07.1.

3. kontroll / control:
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Inglise keeles Eesti Selgitus

Main Peameni Tagasi peamentitisse

Temperature Temperatuur Alammeniil ekstruuderi temperatuuri seadmiseks, vt
allpool.

Motion Liikumine Alammenuu mootori seadete juhtimiseks

Pulling Unit Toémbelksus Alammenuu automaatse tagasipddramise seadistamiseks

Save Settings Salvesta Salvestab ekstruuderi, joonistusseadme ja ventilaatori
praeguse Kiiruse.

Load Settings Laadimine Laadib viimati salvestatud kiiruse vaartused ja

seadistusvaartused.

Reset Settings

Tehase seadistus

Laadib pusivara algsed vaikimisi seaded.

4. temperatuur / temperature:

Inglise keeles

Eesti

Selgitus

Control Juhtimissusteem Tagasi mentuusse Control

Temperature Temperatuur Ekstruuderi temperatuuri seadistamine °C ja
soojendamine

PID-P PID-P PID-temperatuuri juhtimise kaitumise seadistusvaartus P

PID-I| PID-I PID-temperatuuri juhtimise kaitumise | seadistamise
vaartus

PID-D PID-D PID-temperatuuri juhtimise kaitumise seadistamise
vaartus D

PID-C PID-C PID-temperatuuri juhtimise kaitumise seadistamise

vaartus C

Preheat setting

Eelkuumutamise
seaded

Alammenuu eelsoojendustemperatuuri seadistamiseks

PID Autotune

PID Autotune

Kaivitab mitu kittefaasi, et maarata kutte PID-vaartused;
need on MK3 jaoks etteantud ja neid ei ole vaja muuta.

5. tombeuksus / pulling unit:

Inglise keeles

Eesti

Selgitus

Control Juhtimissusteem Tagasi mentisse Control

Sensor Pos Anduri positsioon Soovitud andurivarre kérguse tegur, vt peatiikk 05.1.
Sensor Min Andur Min vt peatiikk 5.1

Sensor Max Andur Max vt peatiikk 5.1
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Wheel circ Ratta mbermdot Ratta imbermddét millimeetrites tdmbeseadmel, vt peatlkk
05.2.

L cutoff Sihtpikkus Ho6gniidi pikkuse maaramine, mille juures lulitatakse
valja, siin tpsustatud millimeetrites.

PID-P PID-P Umberpddramisseadme juhtimiskaitumise vaartuse P
seadistamine

PID-I PID-I Umberpd6ramisseadme juhtimiskaitumise | vaartuse
seadistamine

PID-D PID-D Umberpd6ramisseadme juhtimiskaitumise vaartuse D
seadistamine

Factor 1 Tegur 1 Eksperimentaalne: Faktori anduri vaartuse kuvamine. Kui
kasutatakse Hall-andurit, et md6ta hdogniidi 1abimbotu.

Factor 2 Tegur 2 Eksperimentaalne: Faktori anduri vaartuse kuvamine. Kui

kasutatakse Hall-andurit, et m&6ta h6dgniidi [8bimddtu.

6. liilkumine / motion:

Inglise keeles

Eesti

Selgitus

Control Juhtimissisteem Tagasi menitsse Control

Esteps/rev Esteps/rev Ekstruuderi mootori pddrete arv Ghe pddrde kohta

P steps/mm P sammud/mm Toémbeseadme mootori p&orete arv ihe pdorde kohta, vt
peattikk 05.2.

Motor Acc Mootori aku Kiirenduse vaartus

Ve-jerk Ve-jerk Jerki seadistus

Vmax e Vmax e (V Seadistamine

7. eelsoojendus / preheat setting:

Inglise keeles Eesti Selgitus

Temperature Temperatuur Tagasi meniisse Temperatuur

Temperature Temperatuur Seadistage sihttemperatuur, milleni funktsioon
"Eelkuumutamine" soojendab.

Save Settings Salvesta Salvestab temperatuuri seadistuse
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05-seadme seadme seadistamine ja
ettevalmistamine

05.1 Anduri kalibreerimine

Ekstruuderi andur vastutab automaatselt niidi tdmbamiskiiruse reguleerimise eest, et niidi tdmbejéud jadks
alati samaks. Andur koosneb optilisest valgusvalist ja 3D-triikitud sensorivarrest, millel on ava. See ava peab
olema trikitud valge (labipaistmatu) varviga. Seda ava valgustab valgusvali. Selleks, et kontrolliiksus saaks
oigesti toimida, on oluline, et te teeksite need sammud:

1. Ekraani infovaates naete "S:" all anduri vaartust, mis
muutub, kui andurit liigutatakse. Hoidke andurivart
horisontaalselt ja lugege vaartust. NiUd seadistage see
vaartus menuis Main menu - Control - Pulling Unit -
Sensor Pos. Salvestage kanne jaotises Main menu -
Control - Save Settings (Peamenii - Juhtimine - Salvesta
seaded). Juhtplokk puiab seda asendit alati sailitada
automaatse tagasipddramise ajal, reguleerides
tdmbeseadme kiirust.

2. Hoidke nudd andurit naidatud asendis ja lugege uuesti
naidiku "S:" all olevat vaartust. Nuud seadistage see
vaartus menuus Main menu - Control - Pulling Unit -
Sensor Min. Salvestage kanne jaotises Main menu -
Control - Save Settings (Peamenii - Juhtimine - Salvesta
seaded). Kui see asend Uletatakse t66 ajal kauem kui 30
sekundit, lGlitub ekstruuder automaatselt valja
(anduriviga). Sellega tagatakse, et ekstruuder ei
ekstrueeri kontrollimatult plasti, kui mahise térge tekib ja
kahjustab ennast seega.

3. Hoidke nuud andurit ndidatud asendis ja lugege uuesti
naidiku "S:" all olevat vaartust. Nuid seadistage see
vaartus menuus Main menu - Control - Pulling Unit -
Sensor Max. Salvestage kanne jaotises Main menu -
Control - Save Settings (Peameniii - Juhtimine - Salvesta
seaded). Kui vaartus langeb t66 ajal kauem kui 30
sekundiks alla selle positsiooni, lllitub ekstruuder
automaatselt valja (anduri Iabijooks). Sellega tagatakse,
et ekstruuder ei ekstrudeeriks mahkimisvea korral
kontrollimatult plasti ja kahjustaks seega iseennast.
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4. Reguleerige anduri ja ekstruuderi diUsi vahelist
kaugust, Iddvendades vaikest kruvi anduri hoidikul,
libistades andurit Gles vdi alla ja kinnitades selle uuesti.
Vahemaa dudsist mdddetakse punktis, kus horisontaalses
asendis olev niit puudutab andurit. Séltuvalt materjalist
voib see kaugus olla 60-120 mm. Seadistused leiate
peatukist 06.6. Sama kehtib ka diusi all oleva ventilaatori
kohta.

5. Anduri saab niud eemaldada, tdbmmates seda vasakule
vélja. Asetage see kdrvale. Sellel on see eelis, et andur ei
saa kahjustada, kui ekstruuderi kaivitamisel tuleb otsikust

valja kuum, pehme plastik.

= 6. Veenduge, et andur ei puutuks t66 ajal kunagi kokku

otsese paikesevalgusega. See muudaks moodtevaartust ja
hairiks niidi kalibreerimist ja tagasipd6ramist. Eriti kui
ekstruuder asub akna lahedal ja t66tab mitu tundi, véib
juhtuda, et mone aja parast tabab paike ekstruuderit. Seda
tuleks valtida.

05.2 Tombeseadme kalibreerimine

Joonistusseadme hammasratta (osa SP-16 ekstruuderi etteandmisratas) [abimé6t on 12 mm. Juhtimisseade
on selle jargi reguleeritud, et niidi pikkuse arvutamine oleks korrektne. Ainult siis, kui kasutate muu kui 12
mm labim6dduga etteanderatast, peate tegema jargmised toimingud:

1.

Selleks mootke ratta diameeter kalibreerimismoddiku abil.

2. Selleks, et saaks sisestada vaartuse juhtseadmesse, tuleb méddetud 1abimbodu pdhjal kdigepealt

arvutada ratta imbermo6t. Selleks saate kasutada veebipdhist ringarvutit ja sisestada 1abimd6tu, et
saada Umbermdodu vaartus. Voi saate selle arvutada jargmise vorrandi abil (*-mark tdhendab
korrutamist).

Seega arvutate 2 * 3,14 * pool mdddetud Iabimdddust.

Kui te mdodate tdbmburiratast 12 mm labimddduga, arvutage 2 * 3,14 * 6. Selle tulemuseks on
Umbermoot 37,7 mm.
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Sisestage see vaartus menlis Main menu - Control - Puller PID - P circ. Vaartus tuleb sisestada
millimeetrites. Seejarel salvestage seade (peameniii - Control - Store memory).
3. Nuld tuleb reguleerida tdmbeseadme sammude arvu. Selleks tuleb teha jargmised arvutused:

sammud/revolutsioon sammumootor*(tegur mikrokiirendus/moodetud 1abimodt)

MK3 ekstruuderi puhul on vaartus "steps/rev stepper motor": 200
Selle MK3 ekstruuderi puhul on vaartus "Microstepping factor": 2
Arvutatud |abim66du vaartus ulaltoodud naite pdhjal: 37.7

Ulaltoodud néite I8puleviimiseks arvutage
200%(2/37,7)

Seega arvutage kodigepealt 2 / 37,7 = 0,05305. Salvestage vaartus voi kirjutage see lles.
Seejarel arvutage 200 * 0,05305 = 10,61.

Sisestage arvutatud vaartus menius Main menu - Control - Motion - Psteps/mm. Seejarel salvestage
seade (peamenuu - Control - Save Settings).

05.3 Pooli ettevalmistamine ja reguleerimine

Hammasrihma spiraalajamit kasutatakse selleks, et hoida niit Gleskeeramise ajal pingul. Seetottu podrleb see
t66 ajal veidi, sarnaselt libiseva siduriga. Kui tdmbejéud on liiga vaike, voib sellel olla negatiivne mdju
kerimisprotsessile. Kui tombejéud on liiga suur, voib pooli mootor blokeeruda. Seeparast tuleb rihma pinget
reguleerida. Selleks tuleb kdigepealt paigaldada pooli:

\ , l 1. printige sobiv adapter (3D-printitud osa SH-G), séltuvalt pooli
] ‘ siselabimdddust. Libistage adapter spoolihoidikule.

2. Seejarel asetage tihi Idngapooli hoidikusse.
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| 3. Asetage kinnituskruvile aluskate.

4. pingutage kinnituskruvi. Séltuvalt kasutatava pooli laiusest
voite kasutada kinnituskruvi mélemalt poolt. Pingutage nii, et
aluskruvi painduks veidi sissepoole. On oluline, et see kruvi
ei saaks t606 ajal lahti.

5. kaivitage niild ekstruuder (kui see on kulm). Selleks valige
peameniist START Extruder. Spool hakkab niid pdédrlema.
Hoidke pooli kdega kinni ja tunnetage, kui tugev on
ligikaudu tombejoud. Kui te peaaegu ei tunne tombejoudu,
tuleb rihma pingutada. Kui see tdombab usna tugevalt voi
mootor seiskub, tuleb rihma lI6dvendada. Kuid igal juhul
peab rihm suutma jatkata liikumist, kui te rulli kasitsi
peatate. Selleks on rulli ajami peal Uks kruvi. Seda kruvi saab
keerata 3 mm sisekuuskantvotmega. Kui keerate kruvi
vastupadeva, suureneb rihma pinge. Kui keerate kruvi paripdeva, vaheneb rihmapinge. Tehke reguleerimine
vaikeste sammude kaupa. Kui reguleeritav vahemik ei anna soovitud tulemust, tuleb pooli ajam paigaldada 1
kuni 2 mm kérgemale.
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05.4 Kalibreeri mehaanilise niidi mootmine

05.4.1 Komplektis (kott nr 13) on kaasas vedrusterast traat
labimddduga 1,8 mm. See sisestatakse analoogmédtmisse
altpoolt. Seejarel vajutage sérmega mdoabteriista alla, nii et
komponendid ja kuullaagrid oleksid manguvabad.

05.4.2 Seejarel saab kalibreerimist teostada skaala kruvi lahti
keerates.

05.4.3 Reguleerige skaala nii, et osuti oleks keskpunktist

kérgemal joonel. See vastab 1,8 mm. Vt foto. Seejérel voite
kinnituskruvi uuesti kinnitada.

05.4.4 Siin saab hoida kalibreerimiseks mdeldud terasnéela,
samuti tavalisi todriistu ja ekstruuderi ajami sulgevétit. Korrake
aeg-ajalt kalibreerimist ja kontrollige ka niidi labimootu
kalibreerimismoo6diku abil.
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06-Materjali nouded

Toodeldav materjal peab olema hasti ette valmistatud. Soltumata sellest, kas te tootlete ekstruderiga
graanuleid voi jahvatatud materjali, on edukaks filamentide tootmiseks ranged kriteeriumid. Palun
lugege seda peatiikki vaga hoolikalt. Need nouded kehtivad lildiselt iga ekstruuderi kohta.

06.1 Materjali valik

06.1.1 Pdhimédtteliselt on ekstruuder mdeldud 3D-printerites td6tlemiseks sobivate plastide to6tlemiseks.
Selleks, et saaksite toota kvaliteetset filamenti, peate teadma, millist materjali te to6tlete. Kui ostate naiteks
PLA graanuleid internetist, peaksite alati kisima andmelehe. Seda seetéttu, et on olemas PLA-pelletid, mida
kasutatakse 3D-printerites filamentidena, aga ka kilede tootmiseks vdi survevalu valmistamiseks. Need
graanulid ndevad valja vaga sarnased, kuid vdivad oma sulamiskaitumise poolest suuresti erineda. See on
vaga kriitiline t66tlemisel sellise vaikese konstruktsiooniga ekstruuderiga. Sama on voéimalik ka PETG ja ABS
puhul. Seega proovige alati hankida kdnealuse materjali andmeleht.

06.1.2 Sama kehtib ka 3D-printeri jaatmete to6tlemise kohta. Peab olema véimalik kindlaks teha tootja ja plasti
thdp, millest jaatmed parinevad.

06.1.3 Samuti on tGiha rohkem korgelt modifitseeritud polimeerikattematerjale, nagu PLA+ ja muud
kdrgtehnoloogilised bioplastid, naiteks "Extrudr" materjalid, samuti nn "suure voolavusega" filamendid. Need
muutuvad vaga voolavaks ja neist voib olla raskem valmistada médtmete poolest stabiilset filamenti. Samuti
on voimalik, et selliseid materjale ei saa selle vaikese susteemiga Uldse td0delda. See sdltub alati katsest, sest
seda on raske ennustada.

06.1.4 Muud materjalid, nagu PP, PA véi PE, on erijuhtumid. Kuigi neid saab tavaliselt ekstrudeerida, ei
ole selle seadistuse abil sageli vbimalik kalibreerida head filamenti. See on tingitud ainult sellest, et need
materjalid kbvenevad parast pihustist valjumist vaga kiiresti. Seetottu ei toimi kalibreerimine gravitatsiooni
abil sageli.

06.1.5 PET purustatud pudelitest on samuti erijuhtum. Algne lauaarvuti MK3S ei ole uldiselt ette nahtud
PET-i ja eriti purustatud PET-pudelite tootlemiseks. PET on tehniline polumeer, mille tootlemistemperatuur
on korge ja mida ei ole Uldiselt lihtne tdddelda. PET on saadaval amorfse vai poolkristallilise
termoplastina. Taaskasutamisel ei ole sageli teada, millise materjaliga on tegemist. Ekstruder voib
ekstrudeerida méned PETi liigid graanulitena. Kuid purustatud PET-pudelite td6tlemine on palju
keerulisem. Kui PET-pudeleid purustada, saadakse vaga "helvestunud" korduvmaterjali. See
jaatmekogus ei voola hasti ja lihtsalt ei libise 1abi punkri. Lisaks sellele on korduvjaatmetes suur
ohusisaldus, mis tahendab, et praeguse ekstruuderi kruvide geomeetria ei pruugi olla optimaalne. Samuti
on oluline teada, et kuigi ekstruder ekstrueerib materjali, ei toimi kalibreerimine niidiks sageli hetkel, sest
PET tahkestub parast pihustist valjumist vaga kiiresti uuesti. Selle tulemusena ei pruugi siin kasutatav
kalibreerimine toimida omaenda kaalu téttu. Kalibreerimist ja ekstruuderi paigutust vdib olla vaja muuta.
Samuti on oluline mainida, et PETi on raske vahetada teise materjali vastu. Selleks vdib olla vajalik
graanulite puhastamine.

06.1.6 Pehmed materjalid, nagu TPE ja TPU, té6tavad sageli mélema ekstruderikruviga. Aga ma ei ole
vaga palju katsetanud. Seetbttu ei saa ma seda garanteerida.

06.2 Kuivatamine

Plastikgraanulid tuleb enne to6tlemist kuivatada, sest paljud plastid imavad 6hust niiskust, mis mojub
negatiivselt ekstrusioonile ja péhjustab mullide tekkimist filamenti. Kui teil ei ole juurdepaasu
kuivatuskapile voi granulatsioonikuivatile, saab seda teha ka kaubanduses saadaoleva kuivatuskapiga.
Viimasel ajal on Internetis mainitud ka kuivatamist mikrolaineahjus. Ma ei ole seda siiski veel katsetanud.
Samuti on Uha enam muugil kaubanduslikke granulatsioonikuivatusseadmeid. Need sobivad ka graanulite
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kuivatamiseks. Kogemused on jargmised: PLA 45°C (le 4-8 tunni. PETG 60°C 4-8 tunni jooksul. ABS 60°C
3-7 tunni jooksul. Kui kuivatamise ajal ei toimu 6huringlust vdi ei ole tagatud varske 6hu juurdevool, vdib
kuivatusaeg olla pikem.

06.3 Sordipuhtus ja varvuse eraldamine
Hoidke plastid segamata. Arge kunagi segage eri tllipi plasti. Samuti on soovitav eraldada materjalid tootjate
kaupa. Isegi kui tddtlete Uhte tllpi, naiteks PLA, vdivad teiste tootjate omadused olla erinevad.

Samuti on mdistlik eraldada varvide kaupa, sest siis saate luua uue varvi, kui segate spetsiaalselt kahte voi
enamat varvi. Kui te segate liiga palju varve, saate 16puks pruuni véi halli filamendi.

06.4 Terade suurus ja voolavus

06.4.1 Kasutusvalmis (toostuslikud) graanulid/pelletid:

Iga tera voib olla kdige pikemast kiljest maksimaalselt 5 mm pikk. Kdik tlejaanud kiljed peavad olema
vaiksemad kui 4 mm. Graanulid tuleb enne punkrisse taitmist séeluda. Kasutage immarguste
aukudega sdela (umbes 4.5-4,.8 mm labimd6duga). Selle péhjuseks on see, et tootmise kaigus vdib
monikord tekkida moni suurem pellet voi klomp, mis siis blokeerivad ekstruuderi kruvi s66tmistsooni:
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06.4.2 Isetoodetud graanulite puhul (imberté6deldud/purustatud 3d rohu langus):

Iga tera ei tohiks olla pikem kui 4,5 mm igast kiiljest. Ohukesed
ja piklikud tikid voivad tavaliselt olla veidi pikemad (6-7 mm).
Seda saab tagada materjali séelumisega enne kasutamist.
Séelal peavad olema immargused augud labimééduga 4-5 mm
(komponent ED-I). Isetehtud graanulid tuleb segada uhtlaselt.
Teine kriteerium isevalmistatud graanulite puhul on nende
voolavus. Varreldes uhiuue granulaadiga voolab
plastijaatmetest valmistatud isevalmistatud granulaat tavaliselt
palju raskemini. Samuti kipub see moodustama sildu. See
tdhendab, et granulatis tekivad 66nsused, kuna see kiilub
punkris kitsastesse kohtadesse ja seetdttu ei pruugi materjal
jouda ekstruuderikruvini, kuigi punker on nailiselt tais. See voib
juhtuda eelkdige PLA-st valmistatud vaikese terasuurusega
regrudandiga. Kui teil on probleeme sildumisega, paigaldage
ekstruuderikruvi GUhenduskohale komponent ED-A.2 (sellisel
juhul on vaja ka punkri katet ED-F). 3D-triikijaatmete kogumisel votke arvesse jargmist: Ohukesed ribad, mis
tekivad trikiplaadil olevast "aarest" voi seelikust, on raskesti purustatavad ja vdivad takistada materjalivoolu
ekstruuderi etteande tsoonis. Seetdttu sorteerige sellised osad valja v6i hakendage need edasi.

06.5 Puhtus ja ladustamine

Kaitseb kdiki graanulitiiiipe tolmu ja saastumise eest. Kasutage kaanega mahuteid. Ekstruuderi disis olev
sulamisfilter tagab ainult selle, et filamenti saab té6delda 0,4 mm duisiga 3D-printerites. Filter ei sobi suurte
koguste saastunud materjali filtreerimiseks. Paljud muud tllpi saasteained ei saa filtri abil peatatud voi
pohjustavad filtri enneaegset ummistumist.

Ladustage koiki plastgranuli vorme kaanega konteinerites. Ideaalis peaks konteiner olema véimalikult
ohukindel. Asetage mahutisse suur kott silikageeli, et materjal jadks kuivaks. Sailitage sel viisil ka
3D-printimisjaatmeid, mida kogute hilisemaks t66tlemiseks.

06.6 Kogemused ja seaded

Siin on moéned naited erinevate testitud materjalide seadetest. Neid vaartusi saate kasutada ekstruuderi
kaivitamiseks. Séltuvalt kasutatavast materjalist vdivad olla vajalikud teised vaartused. Kui ma raagin PLA-st
vdi PETG-st, siis on siiski vdimalik, et teie kasutatav materjal kaitub erinevalt. Uks naide: 3D-printeri
rakenduste jaoks mdeldud PLA graanulit mitakse ebay's, ma olen kisinud selle materjali andmelehte.
Andmelehel on PLA margitud pakendamisrakenduste jaoks. Seega PLA ei ole sama mis PLA. Kui olete
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leidnud materjali jaoks diged seaded, on ekstruuderi kaivitamine vaga kiire ja lintne. Niidi labimdddu
kalibreerimiseks jargige kasutusjuhendi jargmisi peatlikke (peatikid 07, 08 ja 09). Kasutage neid vaartusi
algvaartusena:

06.6.1 PLA:

PLA graanulid:

ekstruder kruvi: madal kokkusurumine

Temperatuur: 170 - 200 °C

Ekstruuderi pédrlemissagedus: 12-20 (sOltub pelleti suurusest, kujust ja kaubamargist).
Témburi poorlemissagedus: 30-40

Kaugusandur - matriits: 70-120 mm

Ventilaatori vimsus: 80-100%

Dudusi suurus: 1,7 mm

Markus: Ventilaator on kallutatud anduri suunas, mootori voolu tehase seadistus (2,2A).

PLA regrind (purustatud 3D-printimisjaatmed):

ekstruder kruvi: kdrge kokkusurumine

Temperatuur: 170 - 185 °C

Ekstruuderi poorlemissagedus: 18-20 (soltub teie korduvmaterjali suurusest, kujust ja kaubamargist).
Tdmburi pddrlemissagedus: 30-40

Kaugusandur - dius: 70-120 mm

Ventilaatori vdimsus: 50-100%

Dudsi suurus: 1,7 mm

Markus: Ventilaator kallutatud anduri suunas, hoidke punkrit tais, mootori voolutugevus tehase seadistuses
(2,2A).

06.6.2 PETG:

PETG graanulid (ilma masterbatchita):

ekstruder kruvi: madal kompressioon

temperatuur: 205-220 °C

Ekstruderi p66rlemissagedus: 10-14

Tdmburi pédrlemissagedus: 30-35

Kaugusandur - dius: 90-120 mm

Ventilaatori vdimsus: 40-80%

Dudsi suurus: 1,7 mm

Markus: Ventilaator kallutatud anduri suunas. PETG peab olema vaga hasti kuivatatud, PETG ilma lisanditeta,
nagu naiteks masterbatch, nduab palju mootori véimsust, kuna see on vaga sitke ja vaga viskoosne. Seetdttu
tuleb kiirus hoida suhteliselt madalal. Ekstruuderi mootor voib kaotada astmeid. Vaib tekkida vinguv miira,
kuna sulamisprotsess kokkusurumistsoonis on suhteliselt aeglane, mis soodustab tagasihoidmist. Mdnel juhul
tuleb samm-mootori juhi mootorivoolu suurendada (2,9A). Mootorit vdib siis olla vaja aktiivselt jahutada.

PETG graanulid (3,5 % mikromasterbatchiga):
ekstruder kruvi: madal kokkusurumine

temperatuur: 205-210 °C

Ekstruder pdorlemiskiirus: 17

Tdmburi pddrlemissagedus: 24-27

Kaugusandur - duds: 170 mm

Distantsventilaator - duds: 100mm

Ventilaatori véimsus: 10-13

Pihusti suurus: 1,7 mm

Markus: mootori voolutugevus tehaseseadistuses (2,2A)
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PETG regrind (purustatud 3D-printimisjaatmed):

ekstruder kruvi: kdrge kokkusurumine

Temperatuur: 195 - 230 °C

Ekstruuderi podrlemissagedus: 7-20 (soltub teie korduvmaterjali suurusest, kujust ja tootemargist).
Tdmburi pddrlemissagedus: 30-35

Kaugusandur - dits: 100 mm

Ventilaatori véimsus: 30-60

Duusi suurus: 1,7 mm

Markus: Ventilaator on kallutatud anduri suunas, mootori voolutugevus tehase seadistuses (2,2A).

06.6.3 ABS:

ABS-pelletid:

Ekstruuder kruvi: kdrge v6i madal kompressioon

Temperatuur: 195 - 205 °C

Ekstruuderi pédrlemissagedus: 13-20 (soltub pelleti suurusest, kujust ja margist).

Tdmburi pdéodrlemissagedus: 30-40

Kaugusandur - diis: 120 mm

Ventilaatori véimsus: 20-60

Pihusti suurus: 1,5 mm voi vaiksem

Markus: Ventilaator kallutatud anduri poole, filament kipub keerlema témburi ees, siis toodab kiiremini vdi
jahtub madalamalt. ABS peab olema vaga hasti kuivatatud, mootorivool tehase seadistuses (2,2A)

06.7 Longavarvi varvimine
06.7.1 Varvimine masterbatchidega:

Sellise vaikese konstruktsiooniga ekstruuderi segamisvéimsus on loomulikult piiratud. Varvimine
masterbatchidega on vdimalik, kuid homogeensuse osas on see piiratud. On olemas masterbatchid, mis
voivad ekstrusiooni joudlust negatiivselt mojutada vdi hairida. Seetdttu alustage ainult vaikese kogusega ja
toéotage kuni maksimaalse lisamiseni valja. Ekstruuderi kruvi haakeseadmel olevat segamiskruvi ei tohiks
paigaldada, kui kasutatakse masterbatchidega graanuleid. Masterbatchi lisamine arvutatakse massi jargi ja
see peaks olema 2,5% kuni 3,5% graanulite massist. Seejarel tuleb kohandada filamentide
kalibreerimisseadistusi. Tavaliselt on vaja suurendada ekstruudermootori kiirust, kuna masterbatch vahendab
héordumist ekstruuderitorus. Kui soovite varvi muuta véi minna Ule naturaalset varvi materjalile, voib olla
vajalik ekstruuderikruvi eemaldamine ja kasitsi puhastamine. Vt kasutusjuhendi peatikki 12.

Mikromasterbatsi kasutamine on end tdestanud vaikeste ekstruderite puhul. Varvi homogeensus on oluliselt
parem kui tavalise masterbatchi puhul. Mikromasterbatchi annus véib olla 2 %

R, Vi 77 kuni 4 % massist. Micro Masterbatch varvides valge, must, punane ja sinine
> S » - & v < A . . . . oaae .

st TS R Sl FL 77" on juba saadaval minu veebipoes. Varsti jargneb veel rohkem vérve.

e v F 1 = 2 B s A 0

e . \J) vy £ ey

:}L?:;/ : ’P"*ﬁ .. j,‘s :‘ff"-':: Oluline teada: Kui kasutate masterbatch'e vaikestes ekstruderites, vdib see
‘g;" ol : mojutada negatiivselt filamendi 1abimd&du tolerantsust. Filamenti on endiselt
x ﬁ)”fwn ,«j)&_. lihtne printida, kuid 18bimd6du kdikumine voib hiljem olla trukipildil nahtav.
s Selle valtimiseks on soovitatav varvimine teostada kahe ekstrusiooniprotsessi

kaigus. Esimeses kaigus tehakse varvimine masterbatchiga ja toodetakse
suhteliselt kiiresti, p66ramata tahelepanu filamendi labiméodule. Labimat voib olla ka suurem kui ndutav 1,75
mm. Seejarel téddeldakse toodetud filament tagasi graanuliteks. Seda tehakse pelletisaatoriga (seade
filamentide purustamiseks). Seejarel toddeldakse graanulid ekstruderiga uuesti filamentideks, mille tulemuseks
on hea labimdddu tolerantsus ja varvuse homogeensus.

06.7.2 Varvimine pigmendiga
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Kliendid teatavad, et epoksilivaigu varvimiseks mdeldud pigmendid
sobivad hasti ka plastmasspellete varvimiseks. Materjal muutub
siiski poollabipaistvaks. Pigmentide kaitlemine voib aga olla
keeruline ja rapane.

06.7.3 Varvimine niidijaakidega

Enamik turul olevaid kaubanduslikke filamente on vaga

e pigmenteeritud. Kui jahvatate filamentijaagid tagasi graanuliteks (nt
* \ ! graanulitesse) ja kasutate neid "masterbatchi asendajana”, saate
L sageli haid varvitulemusi.
,Sly s 2

06.8 Ekstruuderi kruvi valimine

Ekstruuderi komplektiga on kaasas kaks erinevat ekstruuderikruvi:

See on moéeldud PLA, ABS ja PETG purustatud 3D-printeri jaatmete t66tlemiseks. Lihtsalt seetbttu, et
isetoodetud regrudis on sageli kdrge 6husisaldus. Lisaks pakub kdrge kokkusurumisega ekstruuderikruvi
suuremat avaust etteande tsoonis, mis on eeliseks regruderi puhul. Séltuvalt osakeste suurusest vdib aga
madal surve olla vajalik ka PETG-regriini puhul. Lisaks saab kdrget kokkusurvet kasutada ka teatavate
graanulitena olevate plastide, naiteks PLA-tuupi (optimeeritud 3D-printimiseks, mitte
pakendamisrakenduste jaoks) ja ABS-i to6tlemiseks. See kruvi on margistatud, et seda teistest kruvidest
eristada (2x immargune slvend vallile).

Madala kokkusurumisega ekstruderikruvi on mdeldud selliste graanulitena olevate plastide to6tlemiseks
nagu PLA, ABS, ASA, PETG. See kruvi on margistatud, et seda teistest eristada (1x Ummargune stvend
vollile).
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06.9 Purustuslahendused

3D-printeri jaatmete purustamiseks on tavaliselt vaja véimsaid ja kalleid masinaid. Soovin teile allpool
naidata mitmeid véimalusi:

06.9.1 Kdige mugavam ja parima granulaadi kvaliteediga lahendus on tavaline t66stuslik purusti, mida
nimetatakse ka granulaatoriks. Ideaaljuhul on sellistel seadmetel hammastatud I6iketerad ja vahetatav
sOel, et granulaadi suurust oleks vdoimalik maarata. See maksab aga veidi rohkem ja nduab sageli
elektribhendust.

06.9.1 Praegu on olemas ka lauapbhised purustid 3D-printeri jadtmete ringlussevétuks. Naiteks Hellweg,
Polystruder jne). Need on siiski tisna kallid.

06.9.2 Avatud lahtekoodiga lahendus vdimsate purustite jaoks parineb Precious Plastic'i likumisest.
Valmis masinaid saab osta ka veebibasaarist: https://bazar.preciousplastic.com. Kuid isegi need seadmed
ei ole vaga odavad ja sobivad sageli ainult ringlussevotuks survevalu- ja plaatpressides. JA HOIATUS:
Selle mudeliga on varem tekkinud probleeme. Seda tutpi purusti ei ole méeldud ndutava alla 5 mm
suuruse osakeste suuruse jaoks ja sageli leidub jahvatatud materjalis metallist hddrdumist, mis siis vaga
kiiresti ja sageli ummistab ekstruuderi duusi.

06.9.3 Vaikeses mdotkavas voib kasutada ka nn kilgveskit voi kruusajalge. Seda tllpi lihvimismasinad
on aeg-ajalt odavalt saadaval kuulutustes voi toostusoksjonitel. Nendel veskitel on ka sisseehitatud sdel.
Nende jahvatite puuduseks on see, et sisselaskeava on Usna vaike ja suuremad 3D-trikised tuleb ette
jahvatada ning lisaks on vaja voolutihendust.

06.9.4 Alternatiiviks nendele suurtele ja kallidele masinatele vdib olla 3D-printeri jaatmete purustamine
koogimikseris. Kliendid teatavad selles valdkonnas esimestest viidetest jargmistele seadmetele:

-Total stand mixer Blendtecilt (ostuhind umbes 400 eurot).

-Arendo blender 2000 W koos blenderikannuga 2,0 L 32 000 p/min (ostuhind ca. 55€).

Oluline on, et neil blenderitel oleks vimas mootor koos tuimade teradega. See tikeldab 3D-trukijaatmed
suhteliselt Uhtlaselt, iima neid I16ikamata. LUhike to0aeg tekitab vahe soojust. Materjal tuleb labi séela
lasta ja seejarel saab seda kasutada ekstruuderis. Seni on aga katsetatud ainult PLA ja PETG. Odavad
teravate teradega kddgisegistid ei tédida seda eesmarki. Vdimsus ei ole piisav ja materjal voib kuumuse
arengu t6ttu sulada.

06.9.5 Teine soodne lahendus on rullikuhiire. Oluline on kasutada aeglaselt p66rleva noarulliga
purustajat. Tavalised, kiiresti pddrlevad teradega purustid sulataksid plasti. Olen aga leidnud, et vaga
odavad seadmed toovad jahvatatud materjali sisse mdningast metallist hddrdumist, mis véib materjali ara
varvida ja pdhjustada sulatusfiltri enneaegset ummistumist. Seetbttu on parem valida 200-250 eurose
hinnaklassi seadmed. Need seadmed td6tavad aga Uldiselt Gsna hasti, neil on piisavalt vbimsust ja neid
saab kasutada tavalisest pistikupesast. Kvaliteetsed rullsilindrid on ka tUsna vaiksed. Siiski on
toodeldavate jaatmete suurus piiratud. Suured tiikid tuleb purustada haamri vbi saega. Esimesed katsed
olid siiski vaga paljutdotavad. To6tan selle kallal, et paigaldada sellistesse seadmetesse mingi
sbelakandja. See keerab materjali ringi ja purustab seda, kuni see saab labi sbela valja kukkuda. See
annab kasutuskdlbliku jahvatatud materjali.
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07-Start ekstruuder

ETTEVAATUST Péletusoht! Duis ja ekstruuderi metallosad muutuvad vaga kuumaks. Kui niit valjub pihustist
pehme plastniidina, on see vaga kuum (150°C kuni 260°C). Kerimise alustamiseks peate filamenti kasitsema
pehmes olekus. Seetbttu kasutage selles piirkonnas filamendi kasitsemiseks kaitsekindaid voi tdoriistu, naiteks
pintsette. Filament jahtub mdne sentimeetri parast pinnal markimisvaarselt, kuid jaab seestpoolt pikaks ajaks
vaga kuumaks. Seetdttu olge filamendi kasitsemisel vaga ettevaatlik.

07.1 Soojendamine

Kuumutage ekstruuder, valides peamenuist kdsu Preheat (eelsoojendamine). Ekstruuder kuumutatakse niid
eelseadistatud 180 °C-ni. See temperatuur on PLA jaoks ligikaudne algvaartus. Kui soovite seada teistsugust
eelsoojendustemperatuuri, saate seda teha menuis Main menu - Control - Temperature - Preheat Setting
(Peamenut - Juhtimine - Temperatuur - Eelsoojenduse seadistus). Muutke temperatuuri alles siis, kui
eelsoojenduse vaartus on saavutatud. Seejarel saate temperatuuri igal ajal muuta mentts Main menu -
Setting - Temperature (Peamentil - Seadistamine - Temperatuur). Erinevate plastitiipide empiiriliste vaartuste
loetelu leiate peatlkist 06.6. Kui ekstruuder on soojendatud, annab juhtplokk kaks korda helisignaali. See on
selleks, et te ei unustaks, et seade on t66s. Kui ekstruuder on soojenenud, kuid seda ei kaivitata tle 30 minuti,
iimub veateade "Safety cooldown". Seejarel tuleb ekstruuder uuesti kaivitada.

07.2 Trenni taitmine

1. Taitke ndelasahtel plastmassist granulaadiga. Veenduge, et
jargite koiki peatiikis 06 esitatud kriteeriume. Trummel 1.
osa on pusivalt paigaldatud ekstruuderile ja see peaks alati
olema vahemalt tais, et saavutada Uhtlane ekstrusioonitulemus.

2. punkriosa 2 on omamoodi avausega, et pelletid voolaksid
pelletite (t66stuslike pelletite) toéotlemisel kontrollitud viisil
sOddatsooni. Purustatud 3D-trukijaatmete (regrind)
tootlemisel tuleks punkri osa 2 eemaldada, et valtida
materjali sildumist.
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3 Truubi 3. osa suurendab truubi suurust ja véimaldab pikemat
td0aega. See osa on virnastatav, nii et saate lisada veel Ghe
truubiosa peale. Kui see osa on taidetud, saate toota vahemalt
1 kg niiti.

07.3 Ekstruuderi ja survevalu funktsiooni kaivitamine

07.3.1 Ekstruuderi kaivitamine filamentide tootmiseks:

Kaivitage ekstruuderi mootor (peamentit - START Extruder). Mootori saab sisse lilitada ainult siis, kui
ekstruuderi praegune temperatuur on Ule 150 °C, et valtida kilma plasti kahjustusi (seda vaartust saab muuta,
vt peatlikk 15). Tehase seadistuses kaivitub mootor 7 pddret minutis (RPM). See on suhteliselt aeglane
algvaartus, millega tuleb harjuda. TdGmbemootor ja pooli mootor kaivituvad samuti, seega pddrleb ka niidi pooli.
Saate ekstruuderi kiirust igal ajal muuta (peamenui - Setting - Extruder rpm). Kui ekstruuder t66tab esimest
korda vai kui ekstruuderikruvi on plastist vaba, voib materjali valjumine duusist vétta méned minutid. Kui plast
tuleb didsist valja, vajab ekstruuder veel hetke, kuni réhu ja temperatuuri kdver piki ekstruuderikruvi on
Uhtlane. Seetottu laske tal veel 2-4 minutit tddtada. Andur tuleks eemaldada ja asetada korvale, et valtida
kahjustusi. Kdige parem on asetada to6pinnale vaipkate, et kuum plast ei saaks seda kahjustada.

Niiud tuleb tagada, et ekstrusioon toimuks torgeteta. Pehme filament kerib end diilisi alla. Kui
ekstrusioon on iihtlane, ndeb see valja umbes nii:
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Kui aga ekstrusioon El ole iihtlane, naeb see vilja umbes nii:

Kui ekstrusioon on ebaiihtlane voi tekivad muud probleemid, naiteks ekstruuderi kruvi blokeerumine,
vaadake peatiikki 16.

07.3.2 Ekstruuderi kaivitamine survevalu jaoks:

Sustevalu funktsiooni saab kasutada ainult siis, kui ekstruuderi praegune temperatuur on tle 150 °C, et valtida
kilma plastiku kahjustusi (seda vaartust saab muuta, vt peatikk 15). Seadistage soovitud temperatuur ja
soovitud Kiirus (peamentu - Seaded - Extruder rpm). Seejarel valige soovitud sissepritseaeg (Peameniu -
Seaded - Injection time). See vbib olla vahemikus 1 kuni 180 sekundit. Lilitage imber stardiekraanile. Kui
nddd vajutate ja hoiate 2 sekundit all ekraani kdrval asuvat pé6rdnuppu, téétab ekstruuder maaratud aja
jooksul.

Eemaldage andur ja ventilaator pihusti alt. Kinnitusklambri (komponent IM-A)
saab paigaldada liugklotsidele. Komplekti 3. kotist leiate kuuskantmutri
M10x50 ja 5. kotist keermestatud mutri M10. Need saate sisestada
komponendi IM-A sisse ja kasutada neid taidetava ststevormi
kinnitusseadmena. Soovitatav on vormi soojendada. Maksimaalse
ekstrusioonikoguse saamiseks peate valja selgitama, millisel temperatuuril
kasutatav materjal ekstrusioonitakse kdige kiiremini. Ménikord on suure
materjalivoo tekitamiseks vaja kérgemaid temperatuure. Ménikord aga
" vaheneb kdérgematel temperatuuridel hddrdumine slsteemis, nii et

dldsist tuleb valja vahem materjali. Arge kasutage sulatusfiltrit. Arge laske
! ekstruuderil ilma ekstrusiooni kaivitamata liiga kaua kuumeneda, sest muidu

vBib materjal termilise pinge téttu laguneda.
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08 Valmistage ette filamentide tootmine

08.1 Valmistage ette kiirused ja ventilaatori asend

Et hiljem niidi kerimist alustada, on teil vaja mdlemat katt ja teil ei ole palju aega, et keskenduda muudele
asjadele. Seetdttu on mdned asjad, mida saab ette valmistada:

1. Seadke ekstruuderi mootori ja tdmbamisseadme mootori kiirus sdltuvalt materjalist ligikaudselt sisse.
Loetelu empiiriliste vaartustega soéltuvalt plastiku titbist leiate peatlkist 06.6. Ekstruuderi kiirus maaratakse
mendidst Main menu-Settings-Extruder rpm (Peameniil - Seadistused - Ekstruuderi pdérlemiskiirus). Valtige
suuremaid poorlemiskiirusi (Gle 15 RPM), kui materjali seadistuste vaartused ei ole teada. Liiga suur kiirus voib
pohjustada ekstruuderi kruvi blokeerumist, kui seadistused ei ole sobivad.

2. tdbmbeseadme kiirust reguleeritakse ekraanil oleva pddrdnupu keeramisega, kui kuvatakse infovaadet.
Vastavat kiirust saate lugeda ekraanilt "P:" all. Ka siin vbite kasutada juhinduda peatlikis 06.6 toodud
vaartustest.

3. Reguleerige ligikaudselt ventilaatori kiirust pihusti all. Peamendil - Seaded - Ventilaatori kiirus. Siin voite
kasutada ka peatiikis 06.6 esitatud vaartusi. Umberkeerajale jsudmisel on kaks p&hjust niidi jahutamiseks.
Esiteks jahutab see Uldjuhul filamenti nii, et see on piisavalt kilm, et seda saaks korralikult Ules kerida. Teiseks
jahutab see niidi pinda anduri piirkonnas niivdrd, et andurivars ei jaa pehme niidi kulge kinni.

4. Reguleerige ligikaudselt ventilaatori joondamist pihusti all.
Tavaliselt on kasulik ventilaatorit diilisi all veidi allapoole
kallutada. See tagab, et anduri toimimist ei hairi selle kiilge
kleepuv hoogniit. Samuti véldib see, et niit ei tahkestuks liiga
vara ja selle tagajarjel vaanduks. Kui aga niit on
joonistusseadmesse joudmisel veel liiga pehme, voib olla vaja
ventilaatorit otsiku all sirgeks ajada. See reguleerimine on
vaga tundlik. Kasutage s6rme, et tunnetada tapselt, kust
o6huvool tuleb.

5 Joonistusseadme korval asuvat ventilaatorit saab ka
allapoole kallutada. See laiendab jahutustsooni. Siiski on ka
materjale, mis tahkestuvad vaga kiiresti. Sellisel juhul v6ib
liiga suur jahutus hairida kerimisprotsessi, kuna niit kdverdub.
Sellisel juhul seadke ventilaatorid otse.
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08.2 Filamentide tootmise ettevalmistamine

08.2.1 Ldika veel pehme niit umbes 7 kuni 10 sentimeetrit
parast otsikut kaaride voi kuljeldikuri abil ara.

08.2.2 Asetage andur uuesti hoidikusse, Ilkates seda
hoidikusse vasakult.

08.2.3 Juhtige niit kaarega joonistusseadme suunas ja
asetage andur niidile. Veenduge, et anduri juhtme ots
toetub hodgniidile. Tdmmake niiti ligikaudu sama kiirusega,
kui see valjub duusist, hoides andurit ligikaudu
horisontaalselt.

08.2.4 Kui ventilaatoriga jahutamine on liiga kiire voi
ekstrusioonikiirus on liiga madal, voib niit kdverduda,
mis raskendab edasist protsessi. Sellisel juhul lugege
punkti 8 allpool. Kui jahutus on liiga aeglane, voib niit
anduri kiilge kinni jadda. Andur "hiippab” siis iile
filamendi. Sellisel juhul suurendage ventilaatori kiirust
ja veenduge, et see on kallutatud nii, et see puhub
andurile peale.
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08.2.5 Likake niit l1abi mooteseadme augu
joonistusseadmesse. Niit peaks ise sisse tdmbuma. Kui
see ei dnnestu, tuleb tdmbeseadme pingutushooba kasitsi
veidi avada.

08.2.6 Tombeseadme mootori kiirust saab nlilid muuta,
keerates ekraanil olevat péérdnuppu (infovisioon peab
olema nahtav). Seadistage kiirus nii, et andur jaaks
ligikaudu horisontaalseks. Kui andur on suunatud
lilespoole (joon teisel pildil), peab kiirus olema
vaiksem.

08.2.7 Kui andur on suunatud allapoole (joon pildil), tuleb
kiirust suurendada.

08.2.8 Kui andur jaab ligikaudu horisontaalseks, saate
aktiveerida automaatse tagasipooramise. Selleks
klopsake peameniiiis "automatic pulling" (automaatne
tagasitombamine). Nulid reguleeritakse tdmbemootori
kiirust soltuvalt anduri kdrgusest. Kui andur on madalamal,
suureneb kiirus ja vastupidi. See tagab, et pehme niit, mis
jookseb kaarega tdombemootorile, ripub alati samal
kdrgusel. See hoiab tihimassi ja seega ka niidi labimdddu
Uhtlasena. Vaikese harjutamisega on kogu protsess lUsna
kiire. Andurit véib oma hoidikus veidi paremale voi

36



vasakule liigutada, nii et anduri traat puudutab kéige madalamal punktis niitmaterjali lehte.

08.2.9 Niit jookseb nadd I&bi PTFE-toru ja tuleb valja pooli
kohal niidijuhiku juures. Laske sellel kdigepealt pdhja
joosta, et teil oleks aega teha jargmised seadistused tapse
Iabim&8du kalibreerimiseks.

08.2.10 Automaatse kiiruse reguleerimise saate igal ajal
katkestada (peamenti/manuaalselt tdmmates) ja seda uuesti juhtida, kasutades infovaates olevat
podrdnuppu. See on eriti vajalik, kui teete suuri muudatusi seadistustes. Kaivitage automaatne kiiruse
reguleerimine uuesti alles siis, kui andur on ligikaudu horisontaalne.

B | 08.2.11 Kui ventilaator jahtub liiga kiiresti voi kui

‘ ekstrusioonikiirus on liiga madal, vdib niit teel
tombamisseadmesse vddnduda. See vo6ib kahjustada
andurit ja blokeerida tombeseade mootori, muutes
tagasipooramise voimatuks. Sellisel juhul on teil
jargmised véimalused:

e Vahendage ventilaatori kiirust (vaikeste
sammudega).

e Kallutage diusi all olevat ventilaatorit allapoole, nii
et see naitab anduri poole ja llespoole tdmmatud hégniit
jahtub vahem.

e Suurendage ekstruuderi mootori kiirust (vaikeste
sammudega).

e et vahendada anduri ja pihusti vahelist kaugust.

e Suurendage ekstruuderi temperatuuri (vaikeste
sammudega).

e Puhastage voi vahetage sulatusfilter, kuna see
vBib olla ummistunud vai libiseda.

e Moned materjalid ei sobi selle protsessi jaoks
hasti, kuna need tahkestuvad liiga kiiresti voi on liiga
rabedad. Need on sageli materjalid, mille jaoks ekstruder
ei ole kavandatud (HDPE, kiududega taidetud materjalid

jne). Peate veidi katsetama, et ndha, kas kalibreerimine filamenti jaoks on véimalik.

o Kui see esimesel korral ei dnnestu, proovige lihtsalt uuesti, 16igates niidi dra. Parast méningast
harjutamist suudate seda vaga kiiresti teha.
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09-Kalibreeri Ionga labimoot

09.1 Ohuliini 14bim6ddu mddtmine

Labimdotu saab analoognaidikult suhteliselt tapselt
lugeda. Kontrollige siiski aeg-ajalt médtmistulemust
kvaliteetse kalibreerimism&ddiku abil ja vajadusel
korrake analoognaidiku kalibreerimist. Vt peatikk
05.4.

09.2 Maaratlege kasutatav niit

Naiteks kui seadistate filamendi [8bim6ddu vahemikku 1,6-1,8 mm (1,75 mm filamendisisteemiga), saab seda
tavaliste 3D-printeritega hasti tdddelda. Kahtluse korral vbite suurendada printeri voolukiirust, naiteks kui
labim&6t on vaiksem kui 1,75 mm. Voi voite sisestada filamendi 1abimdddu slicerisse. Kui aga filamendi
I1abim&6t tootmise ajal tugevalt kdigub, kuigi tagasipdééramine kaib automaatselt, on slisteemiga midagi valesti
(granulaadi kvaliteet, liiga suur kiirus, sulatusfilter m&ardunud, materjal ebasobiv jne.) Filamendi Iabimd6t Ule
1,85 mm vo6ib enamikus 3D-printerites pdhjustada ummistumist. Kahtluse korral jaage veidi alla 1,75 mm
sihtlabimdddu. Vaikese harjutamisega on seda labimddtu siiski tiesti vdoimalik saavutada. Vt jargmine samm.

09.3 Hoogniidi labimoodu kalibreerimine

Kui te tootlete uut materjali ilma kogemusteta, voib see protsess votta aega, kuna sisteem reageerib Gsna
aeglaselt. Seega, kui muudate temperatuuri naiteks niidi Iabimdddu optimeerimiseks, oodake hetk, kuni
temperatuur on kogu slisteemis kohanenud. Sama kehtib koéigi allpool loetletud véimaluste kohta.

Oluline teada: Plastid paisuvad diisist valjudes erineval maaral. Seetdttu maarab pihusti auk vaid ligikaudselt
niidi labimdddu:

Aukude suurused 1,75 mm niidi jaoks:

PLA ja PETG: umbes 1,7mm auk (empiiriline vaartus, voib erineda): PLA ja PETG: umbes 1,7mm auk
(empiiriline vaartus, voib erineda)

ABS: umbes 1,5 mm auk (empiiriline vaartus, voib varieeruda)
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Niidi labim66du méjutamiseks on saadaval jargmised valikud:

w

No o bk

9.

Duusis oleva augu suurus

Rohk sUsteemis sdltuvalt kiirusest, materjalist ja temperatuurist.

Kina taitetase. (Vahemalt s6ogitoru 1. osa peaks alati olema taidetud, et tagada tUhtlane réhk
susteemis).

Duusi ja anduri vaheline kaugus. (suurem vahemaa suurendab niidi kaalu)

Materjali omadus séltuvalt temperatuurist (kdva voi pehme)

Anduri kaal.

Ventilaatori ja pihusti vaheline kaugus. Mida lahemal on ventilaator pihustile, seda jahedam on pihusti
ja hoodgniit jahtub kiiremini.

Plastik kahjustub iga sulatamisprotsessi kdigus (sulatamisprotsesside sagedusest ja kestusest tingitud
lagunemine). See vdib muuta plastiku omadusi. Naiteks PLA naib muutuvat 6hemaks ja ei paisu enam
nii palju, kui see duusist valjub, mida sagedamini seda sulatatakse. See vahendab niidi Iabimd&tu ja
nduab uusi seadistusi.

Isegi sama tudpi plastidel voivad olla erinevad omadused. See sdltub naiteks tootja koostisest voi
materjali vanusest.

10. Valtige toas tekkivat tdmmet.
11. Enne t66tlemist tuleb materjal alati kuivatada.

Seet6ttu on soovitatav kasutada empiirilisi vaartusi ja seejarel toimida peenreguleerimisel jargmiselt:

1.

2.

Duusis oleva ava suurus voib erineda soltuvalt téédeldavast materjalist. Muutke didsi [abimé6tu ainult
siis, kui te El suuda seda jargmiste seadistusvdimaluste abil saavutada.
Kui niidi labimoot on liiga suur, voite:

a. Suurendage anduri ja pihusti vahelist kaugust. Suurendatakse niidi kaalu, nii et niit tdmmatakse
veidi 6hemaks (nooled alloleval pildil).

b. Suurendage veidi ventilaatori ja pihusti vahemaad. Nii on niit vahetult parast pihusti pehmem ja
venib veidi rohkem (alloleval pildil olevad nooled).

c. Tosta temperatuuri veidi. See muudab plasti pehmemaks ja tdmbab 6hemaks. Kui plastik on
andurini jdudes veel liiga kuum, vdib andurivars pidurdada voi pérutada. Sellisel juhul
suurendage ldngaventilaatori kiirust.

d. Vahendage ekstruuderi mootori kiirust. See vahendab rohku slisteemis ja niit paisub pihustist
valjudes vahem.

e. Vahendage ventilaatori kiirust. Siis jahtub hddgniit veidi hiliem ja tal on rohkem aega omaenda
raskuse to6ttu tbmmata.

f. Kinnitage anduri kiilge taiendav vaike raskus (nt seibike M5), see tdmbab niidi veidi pikemaks.

Kui niidi labimoot on liiga vaike, saate seetottu:

a. Vahendage anduri ja pihusti vahelist kaugust (nooled jargmisel lehekuljel oleval pildil).
Vahendage ventilaatori ja dllsi vahelist kaugust (nooled jargmisel lehekdljel oleval pildil).
Vahendage veidi temperatuuri.

Suurendage kiirust.
Suurendage ventilaatori Kiirust.
Vahendage anduri kaalu.

~0oo0CT

Arge unustage, et teeksite muudatusi ainult viikeste sammude kaupa ja annaksite siisteemile
parast iga muudatust aega, kuni moju on stabiilne.

Tehke markmeid seadistuste vaartuste kohta ja salvestage need vajaduse korral. (Peamenuu -
Juhtimine - Salvesta seaded)

39



10-Spool filament

10.1 Niidijuhiku liigutamine

10.1.1 Niidijuhikut liigutatakse keermestatud spindli
pddramisega. See on vajalik selleks, et saaks
" mahkimisprotsessi igesti alustada.

mehhanismi kasitsi ja keerake keermestatud spindlit
vastupaeva.
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— 10.1.3 Niidi juhtseadme vasakule liigutamiseks tdmmake
mehhanismi kasitsi ja keerake keermestatud spindlit

- /\ paripaeva.

10.2 Suuna muutmise seadistamine

10.2.1. Lédvendage FG-N komponendi silindrikruvid ja valige
asend nii, et niit saaks juhikust likuda kogu ulatuses vasakule
poole pooli. Seejarel pingutage kruvi uuesti.

i 10.2.2. Lodvendage FG-N komponendi silindrikruvid ja valige
asend nii, et niit saaks juhikust likuda kogu ulatuses pooli
paremale poole. Seejarel pingutage kruvi uuesti.
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10.3 Alusta tagasipooramist

10.3.1 La&ika niit tle pooli.

10.3.2 Seejarel keermestatakse niit pooli pbhjas asuvasse
avasse. Selleks poorake tuhja pooli kasitsi sellisesse
asendisse, kus avad on nahtavad. Likake niit sellest labi.

10.3.3 Long painutatakse Umber pooli valiskiljele ja
kinnitatakse kleeplindiga. Vaikese harjutuse ja hasti
kuivatatud materjali korral saab seda teha ka ilma
kleeplindita, painutades filamenti. Jalgige, et filament jaaks
mdistlikult pingule. Filamendi valjaulatuyv ots tuleks ara
Idigata.

10.3.4 Viige esimesed mahised vasakule poole.
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- @ | R 10.3.5 Korrigeerige niidijuhiku asendit.
‘ \§§3 ) f €

10.3.6 Lépuks veenduge, et mehhanism on seadistatud nii,
et niidi juhtseade liigub vasakpoolses suunas.

10.3.7 V6ib juhtuda, et konks on vaandunud. Oluline on, et
konks sirguks uuesti.
“a

10.3.8 Selleks voite mehhanismi edasi-tagasi liigutada ja/voi
.| keermestatud spindlit veidi keerata.
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10.3.9 Kui kerimine on edukalt alanud, saate nullida niidi pikkuse loenduri (peamenii - tiihjenda statistika).
Ekstruuder lUlitub automaatselt valja, kui etteantud niidipikkus on saavutatud. Enne taaskaivitamist tuleb seade
Uks kord valja lilitada ja seejarel uuesti sisse lulitada. Vaikimisi seadistus on 200000 mm (200m), mis vastab
umbes 570g (1,75 mm filamendiga). ValjalUlitamiseks saate maarata vaikimisi seadistuse. (Peamenua -
Seaded - L valjalulitamine). Lulituspikkuse vaartus kuvatakse millimeetrites (mm). Te saate toodetud filamendi
pikkust lugeda ekraani infovaates "L:" all. See vaartus kuvatakse meetrites (m). Naidiku saab lahtestada voi
peatada (peamenuu - statistika kustutamine voi statistika peatamine).

11-materjali muutus

11.1 Trenni tuhjendamine

11.1.1. Kui on vaja tihjendada s6d6gitoru, eemaldage sddgitoru
valjalaskeava kaks silindrikruvi.

11.1.2 Seejarel hoidke mahutit pihusti all ja tdmmake lehtri
pihusti valja. Pelletid tilguvad iseenesest valja. Kui soovite
regruuna tihjendada, vodib olla vajalik ke voi todriista abi, sest
regruuna ei voola hasti valja.
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11.2 Materjali muutmine

Tdddeldava plasti tidbi muutmiseks on mitu véimalust:

1.

Taitke t66 ajal uut materjali ja laske ekstruuderil té6tada, kuni kruvi, ekstruuderitoru ja pihusti on end
puhastanud. Soltuvalt materjalist ja materjali temperatuurinbuetest voib see votta aega 10 kuni 40
minutit. See on véimalik ainult siis, kui materjalide té6tlemistemperatuur kattub, nt PLA, PETG ja ABS.
Kui te vahetate kérge t66tlemistemperatuuriga plastilt madalama t66tlemistemperatuuriga plastile (nt
PETG-It PLA-le), on vbimalik, et slisteemi eri kohtadesse jadvad vana plasti jaagid. See kehtib eelkdige
dudsi aheneva ala kohta. See voib viia saastunud filamenti tekkimiseni. Seetbttu voib olla vajalik
puhastada duusi piirkond ja eemaldada ekstruuderikruvi, et puhastada s66tmisala. Vt peatikk 12.
Puhastage ka ekstruuderitoru niidi piirkond, vt 14. peatukk.

Siiski vdib kogunemine tekkida ka ekstruuderi kruvi etteandealal. See vdib pdhjustada ebatihtlast
ekstrusiooni. Sellisel juhul tuleks ekstruuderikruvi eemaldada ja puhastada. Vt peatukk 12.

Kui vahetatavate plastide to66tlemistemperatuurid on Uksteisest kaugel, vdib osutuda vajalikuks téétada
puhastusgraanulitega. See véimaldab vahetada materjale iima ekstruuderikruvi eemaldamata. Need on
aga vaga kallid ja sobivad ainult teatud tllpi plastide jaoks.

12-Dismantle ja puhastage ekstruuderi kruvi

12.1 Kaigukasti lahtivétmine versiooni MK3S puhul

(versiooni MK3S+ kohta vaata jargmist peatukki)

\ ‘ 12.1.1. Eemaldage materjal punkrist ja laske ekstruuder
- kuumutamisel esmalt vdimalikult tihjaks jooksma.

12.1.2 Iseqi kui duisist ei tule peaaegu midagi valja, laske
@ ekstruuderil veel paar minutit td6tada. Oluline on, et vdimalikult vahe
plasti jdaks kruvi kulge.
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12.1.3 Peatage mootor nii, et vaike kinnituskruvi on suunatud
ettepoole. Seejarel I6dvendage seda. Pool pddret on piisav.

12.4 Lédvendage klambrit ekstruuderi vasakul kiljel ja eemaldage
klamber taielikult.

! 12.5 Keerake kaigukasti veidi vasakule ja tdmmake see seejarel
dlevalt valja.

12.7 Asetage kaigukast kaasasolevasse hoidikusse.
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12.9 Sulevéti voib nuud olla siduris. Seda saab eemaldada
kaasasoleva kruvikeerajaga, kuna see on kergelt magnetiline. Kui ei

ole, siis hddruge magnetiga vastu seda ja see muutub magnetiliseks.

Hoidke sulgevétit hoolikalt. Selle voite sisestada

analoogmoéoteseadme ettenahtud pessa.

12.10 Keerake mootori klambri kruvid lahti.

12.11 Eemaldage mootori klamber. Jatkake nild peatikiga 12.3.

Parast ekstruuderi kruvi vahetamist voi puhastamist paigaldage

see vastupidises jarjekorras.
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12.2.2 Tdmmake mootor llespoole valja. P6brake tdhelepanu
suleklahvile. See jaab sageli mootori vdllile kinni. Kui see lahti laheb
ia maha kukub, hoolitsege selle eest. Voite selle sisestada
analoogmoéoteseadmel ettendhtud pessa.

12.2.3 Mootori saab sisestada tagantpoolt ettendhtud hoidikusse.
Parast ekstruuderikruvi vahetamist voi puhastamist toimub
paigaldamine vastupidises jarjekorras.

12.3.1 Ekstruuderikruvi saab nidd haarduda thenduskohast ja
tdbmmata/valja kruvida Ulespoole. Probleemide korral voib see
nduda mdningast jbudu. Kahtluse korral soojendage ekstruuder
veelgi, et plast muutuks pehmemaks. Ettevaatust Kogu protsessi
ajal on suur pdletus- ja vigastusoht teravate servade téttu.
Kandke kaitsekindaid ja puudutage ainult neid osi, kus neid ei
kuumutata.

12.3.2 Keerake sidurit nii, et survelaagri saaks eemaldada. Pange
see kuljele. Veenduge, et laagrisse ei satuks mustust ega tolmu.

48




12.3.3 Hoidke ekstruuderi kruvi kiilmast otsast. Plasti saab nttd
pintsettide voi tangidega eemaldada. Selleks oodake lihikest
aega, kuni kruvi veidi jahtub, nii et plastik muutub kdvaks.
Seejarel saab plastiku tavaliselt Ghes tikis eemaldada. Alustage
kulmast vollist. Kruvi ots jahtub viimasena. Vaib olla kasulik
puhuda suuga veidi 6hku plastikule, et see soovitud kohtades
kiiremini kdvemaks muuta. Kui on séestunud kohti véi muid
kleepumisi, voib olla vaja kruvi uuesti lihvida.

12.3.4 Arge unustage puhastada kiilgede servi.

12.3.5 Asetage survelaager uuesti sisse. Kasutage seda
vOimalust, et kontrollida, kas maarimine on piisav. Vajaduse
korral méaarige laager kaasasoleva silikoonrasvaga.

12.3.6 Lukake ekstruuderi kruvi torusse. Kui ekstruuderikruvi
ei saa sisse liikata, sest plast on veel kinni jaanud
ekstruuderikruvi kiilge, mis on niilidseks tahkestunud,
voite ekstruuderikruvi kuumapuhuriga eelsoojendada.
Paigaldage kaigukast vastupidises jarjekorras, nagu on
kirjeldatud peatiikkides 12.1 ja 12.2.
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13 Puhastada / vahetada sulatusfilter

13.1 Sulafiltri puhastamine

Sulafiltri pindala on suhteliselt vaike, seega tuleks filtrit regulaarselt puhastada. 3D-printimisjaatmetest saadud
jaagid sisaldavad sageli oluliselt rohkem tolmu ja osakesi, mis voivad filtri Gsna kiiresti ummistada. Seetdttu on
vaga oluline, et 3D-printimisjaatmete kogumisel podraksite puhtusele suurt tahelepanu. Vt materjalijuhendit
dokumentatsioonis. Filter tagab ainult selle, et materjali saab printida 0,4 mm diiisiga 3D-printeriga.
Filter ei sobi saastunud materjali filtreerimiseks lildiselt. Saastunud materjali ei tohiks to6delda.

Kui soovite osta uut filtermaterjali, otsige jargmist materjali:

- Roostevabast terasest traatvork/filtervork voi roostevaba terasvork.

- "Vorgusilma suurus 50" (see vastab vorgusilma laiusele (MW) 0,3 mm).

- Ma ei oska delda, kust osta, kuna materjal on igas riigis erinevalt margistatud ja saadaval. Kuid
internetiotsing peaks viima teid tarnija juurde.

Filtri puhastamisel on péletusoht, kasutage kindaid ja/voi tooriistu, et te ei puudutaks kuuma osa. Filtri
puhastamiseks toimige jargmiselt:

13.1.1 Kuumutage ekstruuder. Seejarel keerake otsik lahti. Vastav 13 mm mutrivétja on komplektis kaasas.

13.1.2 Eemaldage pintsettide abil otsik pistikupesa.
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Asetage otsik pihta, et seda hoida.

13.1.3 Seejarel kasutage pintsette, et eemaldada plastik
sulatusfiltrist. Mustuseosakesed eralduvad tavaliselt filtrist ja
eemaldatakse koos plastiga. Veenduge, et sulatusfilter ei laheks
lahti.

asendisse.

13.1.5 Keerake otsik tagasi ekstruuderitorusse. Oodake 1 minut
enne ekstruuderi taaskaivitamist, et sulatusfilter saaks uuesti
soojeneda.
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13.2 Sulamisfiltri valjavahetamine

Kui filter on kahjustatud voi eemaldatakse materjali vahetamise ajal, vdib olla vajalik selle valjavahetamine.

Filtri vahetamisel on pdletusoht, kasutage kindaid ja/vdi todriistu, et te ei puudutaks kuuma osa. Sula filter
koosneb roostevabast terasest traatvérgust, mille vorgusilma suurus on 0,3 mm (vérgusilma 50).

Kui soovite osta uut filtrimaterjali, otsige jargmist materjali:

- Roostevabast terasest traatvork/filtervork voi roostevabast terasest vork.

- "Vorgusilma suurus 50" (see vastab vérgusilma suurusele (MW) 0,3 mm).

- Ma ei oska 6elda, kust osta, kuna materjal on igas riigis erinevalt margistatud ja saadaval. Kuid
internetiotsing peaks viima teid tarnija juurde.

Tegutsege jargmiselt:

1. Eemaldage otsik, nagu on kirjeldatud eelmises etapis.

2. Filtri lisa saab niilid eemaldada. Kasutage selleks pintsette voi paksemat ndela ja tostke traatvork valja.

] '\ 7 ‘ ; . b
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3. Seejarel laske otsikul paar sekundit jahtuda, kuni plast sees muutub kdvaks. Seejarel voite plastiku valja
tdmmata naiteks ndelapinadega. Kui plastik on digel temperatuuril, saate peaaegu kogu plasti Ghes tikis valja
votta. Oluline on siiski, et Glemine serv oleks plastist vaba, et uut filtrit saaks sisestada.

4. DlUsile saab niid paigaldada uue sulatusfiltri ja selle uuesti paigaldada. Kasutage otsiku tihendamiseks
varsket teflonlintippi.

Kui keerate dlusi tagasi eelsoojendatud torusse, oodake umbes 1 minut enne ekstruudermootori kaivitamist.
Kui pihusti on veel liiga kilm, vdib pihusti sees olev sulatusfilter deformeeruda.

14-puhas otsik ja niit

14.1 Pihusti puhastamine

Materjalide vahetamisel vbivad pihusti piirkonnas tekkida setted. See kehtib eriti siis, kui vahetate kdrgema
tootlustemperatuuriga materjalilt madalama to6tlustemperatuuriga materjalile. Naiteks PETG-It PLA-le. Kuna
koérgema tdotlustemperatuuriga plast voolab aeglasemalt kui madalama té6tlustemperatuuriga plast, tekivad
ladestused.

Duusi puhastamiseks toimige jargmiselt. Kasutades naidet PETG-It PLA-le Glemineku kohta:

1. Eemaldage sulamisfilter. Vt peatlkk 15.2. Seejarel paigaldage dils tagasi ja kdivitage ekstruuder
PETG tootlemistemperatuuril (voi veidi kdrgemal, umbes 215 °C), kui PLA on punkris. Valige kérge
ekstruuderi kiirus ca 20-23 RPM. See tekitab diilsis rohu ja ladestused surutakse valja. Laske
ekstruuderil niimoodi paar minutit té6tada.

2. Peatage ekstruuder ja seadke see Usna madalale temperatuurile. Kasutades PLA-d naitena,
seadistage see umbes 155 °C-le (jargmise peatiki ettevalmistamiseks). Seejarel eemaldage otsik
uuesti. Vaadake uuesti peatukki 15.2. Pigistage ndelatorkide vms. abil pehmet plastikut veidi kokku ja
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laske pihustil lGhiajaliselt jahtuda. Voite kasutada tangid sel hetkel, kui plastik muutub kiilmemaks ja
kdvemaks.

3. Kasutage tangid, et aeglaselt plastikust valja tdmmata, kuni see jahtub. Jalgige, et see ei rebeneks ja
jaaks Uhes tukis. Vaikese harjutamisega saate selle Uhes tikis valja. Peate tabama diget temperatuuri
ja tdmbamisel vdib vaja olla veidi jdudu. Vahel aitab ka see, kui puhute suuga veidi 6hku plastile. See
muudab selle raskemaks punktides, mis aitavad teil seda valja tdmmata.

4. DuuUs peaks nild olema puhas. Kui mitte, vbite protsessi korrata. Siiski ei ole otsik veel paigaldatud.
Jatkake nutd peatiikiga 14.2.
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14.2 Keermete puhastamine torus

1. Seadke ekstruuder Usna madalale temperatuurile. PLA puhul naiteks umbes 155 °C. Kui see
temperatuur on saavutatud, kaivitage ekstruuder uuesti Usna aeglase kiirusega (umbes 7 RPM).

2. Kui niidi piirkond on plastiga taidetud, voite naiteks vaikese kruvikeeraja kuuma torusse sisestada ja
hddruda ringikujuliste liigutustega médda niiti ning tdmmata plastiku seest valja. Temperatuur ei tohi
olla liiga korge. Plast peaks olema pigem viskoosne kui vedel. Ettevaatust: Kui ekstruderikruvi péorleb,
voib torusse sisestatud todriist kinni jaada ja kahjustada ekstruderikruvi ning toru. Seetottu arge suruge
tooriista liiga sugavale torusse, vaid jaage ainult keermete piirkonda. Keermes olevad ladestused
jaavad plastiku kilge kinni. Seejarel peatage ekstruuder uuesti.

3. Ddudusile saab nlilid paigaldada uue sulatusfiltri ja selle uuesti paigaldada. Kui keerate dlusi tagasi
kuumutatud torusse, oodake umbes 1 minut enne ekstruudermootori kaivitamist. Kui pihusti on veel
liga kalm, vaib pihusti sees olev sulatusfilter deformeeruda.
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15- Kuvatakse sonumeid ja vigu

Ingliskeelne Eesti uudised P&hjus Lahendus

sénum

E: Cold rpm E: kiilmad Kui temperatuur on alla 1. temperatuur peab olema lle 150

pdodrded 150 °C, ei saa °C.
ekstruuderi mootorit 2. kui on vaja madalamat
sisse lulitada. Selle temperatuuri, siis muutke pUsivara:
eesmark on valtida ajami
voi ekstruuderikruvi a) Muutke failis configurations.h
kahjustamist. vaartust "EXTRUDE_MINTEMP".
b) Muutke failis ultralcs.cpp vaartust
150 ridades 526, 718, 1025 ja 1078.

Safety Cooldown | Ohutusjahutus. Jahutatakse 30 minuti Kui ekstruuder ei ole kasutusel,
parast ilma IUlitage kGtmine valja. Peameniu -
ekstruudermootorit Jahutamine
kasutamata.

Mintemp Mintemp Kui temperatuur on liiga | 1. ekstruuderi té6temperatuur peab
madal voéi termistor on olema ule 5 °C.
defektne 2. vahetage termistor valja.

Maxtemp Maxtemp Kui temperatuur on liiga | 1. ekstruuderi té6temperatuur peab
kdrge vdi termistor on olema alla 260 °C.
defektne 2. asendage termistor...

Heating Error Kutte viga Kui kutteseade kutab 1. kui kuumutatakse esimest korda
pikalt, kuid ei saavuta parast ekstruuderi sisseliilitamist: Arge
seatud temperatuuri, muutke temperatuuri enne, kui
voib tegemist olla lihtsalt | kuumutamistemperatuur on
vale t66ga. Voi on saavutatud. Ja siis ainult vaikeste
termistor voi kitteseade | sammude kaupa.
defektne. 2. asendage termistor.

3. vahetage kutteseade valja.

Sensor Error Kitte viga Kui 30 sekundit 1. tagada Uhtlane ekstrusioon. Vt

valjaspool anduri
min/max vaartust.
Ebaulhtlase
valjapressimise voi
anduri vea tottu.

peatlkk 16.1.

2. kontrollige otsiku all oleva niidi
jahutamist. Kui see on liiga nork,
kleepub filament anduri kiilge.

3. Asendage ventilaator dusi all.
3. asendage andur.

Extrusion Ekstrusioonivalm | Automaatreziimil: Kui Seadistage niidi pikkus.
complete is maaratud niidi pikkus on
saavutatud.
E: Off rpm E: Véljaspool Kui elektroonikast MKS GEN L viigu D3 tuleb Gihendada

pOorete arvu

puudub hippaja voi on
uhendatud luliti, mis
Itlitab ekstruudermootori
vélja.

GND-ga.
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16-probleemi lahendused

Kui ekstruuder ei tddta korralikult, kipuvad paljud inimesed tundide kaupa katsetama. Ma ei soovita seda. Kui
ekstruuder ei to6ta hasti, on sellel konkreetne pdhjus, mida sageli ei saa lihtsalt temperatuuri voi kiiruse
muutmisega parandada. Allpool on toodud tavaliste probleemide peamised pdhjused, et kdik kiiresti ja lihtsalt
toole saada:

16.1 Valjapressimine ei ole uhtlane voi ei ole valjapressimist.

16.1.1 Kdige tavalisem probleem on terade suurus. Eriti PLA regrindiga. Nagu on kirjeldatud peatukis 06,
tekivad 3D-trukitud detailide purustamisel mdnikord 6hukesed, lamedad ja piklikud osakesed. Need
libisevad labi séela, sest nad on nii kitsad. Kuna nad on aga oluliselt pikemad kui 7 mm, vdivad nad
ajutiselt voi taielikult blokeerida ekstruuderi etteandevoondi, kuna osakesed pddrlevad selles kohas
ringiratast ja ei lange otse ekstruuderi kruvi sisse. Siinkohal on oluline, et materjal oleks hasti sdelutud.
Kasutage Ummarguste aukudega sdela (umbes 4,5-5 mm labiméo6duga) ja sdeluge korraga ainult
vaikeseid koguseid. Samuti voib aidata, kui viilida torus olevad sooned veidi suuremaks selle konkreetse
probleemi lahendamiseks. See on vdimalik vaikese, kandilise votmefilee abil. Kuid olge ettevaatlik, et ei
viiliks liiga sugavale voi liiga suurele, sest muidu vdib see teiste materjalidega toimimist negatiivselt
mdjutada. Vasakpoolsel pildil on sooned algses olekus. Parempoolsel pildil on sooned, mida on veidi
suuremaks viilitud. Neid on suuremaks viilitud ainult toru esimestel millimeetritel.

16.1.2 Siiski vdib terasuurus pdhjustada probleeme mitte ainult jahvatuse, vaid ka graanulite puhul.
Seetdttu tuleb ka pelletid sdeluda, kui tera on liiga suur, ummistub s6ddatsoon. Vt peatikk 06. Olen juba
ise kogenud, et materjal jookseb paevade kaupa hasti ja siis ilmub pelletitera, mis on oluliselt suurem kui
5 mm.
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16.1.3 Punkris tekib sildumine ja materjal ei voola
enam valja, kuigi punker on tais. See on eriti vdimalik
. vaikese terasuurusega PLA-regriini puhul.
Taaskasutatavas jahvatuses on suur pulbrisisaldus ja
vaikesed teravkilgsed osakesed. See pohjustab, et
materjal tiheneb aja jooksul, kuni see enam ei tilgu.
Selleks tuleb paigaldada mdlemad
segamisvdimalused (kruvi- ja survevahendi osa
ED-A.2). Vt paigaldusjuhendit. V6ite ka jahvatatud
materjali pulbrisisaldust valja séeluda, kasutades
vaga vaikeste aukudega sbela. Samuti voib aidata
punkri sisemuse katmine vdi varvimine, et saada
siledam pind. Uldiselt aitab ka see, kui te ei téida
punkrit liiga tais, taidate seda regulaarselt uuesti ja
segate materjali selle kaigus.

16.1.4 Kontrollige, kas duusis olev sulafilter on ummistunud véi on deformeerunud ja surutud duusi otsa
poole. Mdlemad vodivad pohjustada kdikumisi ekstrusioonivaljundis. Kuidas filtrit eemaldada, leiate
peatukist 13.

16.1.5 Ekstruuderi kruvil vdib tekkida kogunemisi s6ddatsoonis, mis vdib pdhjustada ekstrusiooni jdudluse
koikumist. See vdib tekkida parast pikka kasutusperioodi voi kui materjali vahetatakse sageli. Eriti siis, kui
vahetatakse kérgema todtlustemperatuuriga materjalilt, naiteks PETG, madalama t66tlustemperatuuriga
materjali, naiteks PLA vastu. Need kogunemised vdivad tekkida ka siis, kui td6tlemistemperatuur on
kdnealuse materjali jaoks liiga korge. Seejarel tuleb ekstruuderi kruvi puhastada. Vt 12. peatiikk.

16.1.6 Kontrollige materjali kvaliteeti. Materjal peab olema ette valmistatud peatikis 06 kirjeldatud viisil
(kuivamine, puhtus, puhtus jne). Ettevaatust: Kahjuks on Precious Plastic purustites (vdi sarnastes
purustites) sageli metalliline abrasiivne regrind, mis tihtipeale ummistab filtri vaga kiiresti. Hadaolukorra
lahendus on toota filamenti ilma sulatusfiltrita ja seejarel printida filamenti 0,8 mm duusiga printeris. Voi
voite kasutada materjali sustevalu rakenduste jaoks, vt peatikk 07.3.

16.1.7 Veenduge, et ekstruuderi kruvi on piisavalt kaugele torusse jdudnud. S66tmisalas oleva kruvi
tasane pind peab ulatuma torusse. Kui kruvi ei ulatu piisavalt kaugele torusse, jaab materjal toru

sisselaskeava juures kinni, pdorleb vai 16ikub maha. See toob kaasa kdikumised ekstrusiooniliinis.

16.1.8 V6ib esineda ka materjale, mis ei ole ette nahtud to6tlemiseks nii vaikeses ekstruderis. Sellisel
juhul ei ole t66tlemine lihtsalt véimalik.

58



16.2 Ekstruuderi kruvi blokeerimine

Kui ekstruuderi kruvi takerdub, kaotab ekstruuderi ajami sammud ja teeb margatava muraga hippeliigutusi.
See ei ole esialgu halb, kuid ei tohiks kaua kesta. Samm-mootori voolu piiramine toimib Glekoormuskaitsena.
Kui ekstruuderi kruvi takerdub, kontrollige esmalt jargmisi samme:

16.2.1 Kontrollige, kas diusis olev sulatusfilter on ummistunud véi on deformeerunud ja surutud diisi otsa
poole. Mélemad nduavad ekstruuderi kruvi suuremat péérdemomenti ja vdivad pdhjustada mootori
blokeerumist. Kuidas filtrit eemaldada, leiate peatikist 13.

16.2.2 Kontrollige materjali kvaliteeti ja kasutatud seadeid. Kui kiirus on liiga suur ja/vdi temperatuur liiga
madal, voib see samuti mootorit blokeerida. Kasutage peatikis 06.6 esitatud empiirilisi vaartusi, kuigi teie
suisteemis voib olla kérvalekaldeid, kuna te vdite kasutada erinevaid plastmassid vdi temperatuuriandur vdib
naidata vaikseid kdrvalekaldeid jne. Temperatuurierinevused véivad olla kuni +/-15 °C ja poorlemiskiiruse
erinevused kuni +/-7 RPM. Erinevate tootjate ja erinevate rakenduste (nt survevalu) plastide
tootlemistemperatuurid voivad olla erinevad, isegi kui neil on sama nimi (nt PLA). Samuti voib seadistusi
oluliselt mdjutada Umbertdéddeldud materjali kuju. Naiteks kui toddelda sama materjali Uks kord pulbrina ja Uks
kord graanulitena, on seadistused erinevad. Otsustage materjal ja leidke diged seaded. Seejarel markige lles
seadistused ja see, kuidas te jahvatatud materjali valmistasite. Tuleb luua samad tingimused, siis jargmisel
korral, kui te materjali tootlete, laheb kdik vaga kiiresti. Alles seejarel proovige leida seaded jargmise materjali
jaoks, mida soovite t6ddelda.

16.2.3 Kontrollige ekstruuderitoru joondamist. See peab olema joondatud sirgelt, vt koostamisjuhendi peattikki
02. Kui toru ei ole enam mootori telje suhtes sirgelt joondatud osade muutmise voi vahetamise téttu, siis on
ekstruuderikruvi kallutatud. See vdib pbhjustada mootori ummistumist t66 ajal.

16.2.4 Veenduge, et ekstruuderi kruvi on piisavalt kaugele torusse jdudnud. S66tmiskohas oleva kruvi tasane
pind peab ulatuma torusse. Kui kruvi ei ulatu piisavalt kaugele torusse, jaab materjal toru sissepaasu juures
kinni, podrleb voi [6ikub maha.

16.2.5 Kontrollige, kas kasutate diget ekstruuderikruvi. Ekstruuderikruvi (kérge kokkusurumisega) on méeldud
suure 6husisaldusega purustatud 3D-printeri jaatmete tootlemiseks. Kui purustatud materjal on aga vaga
vaikesekruusiline, vdib olla vajalik madala kokkusurumisega ekstruderikruvi. Ekstruderikruvi (madala
kokkusurumisega) on ette ndhtud graanulitena olevate plastide, naiteks PLA, ABS, ASA, PETG to6tlemiseks.

16.2.6 Kontrollige filamentventilaatori asendit pihusti all. Kui see on liiga Iahedal duusile vai liiga kdrgele
seatud, vdib see duusi niivord jahutada, et plast muutub kdvemaks ja ka mootor blokeerub.

16.2.7 Kontrollige samm-mootori mootorivoolu. Mootori voolu reguleeritakse valise samm-mootori juhtseadmel
vaikeste dip-lilitite abil. Selleks on elektroonika korpuses ette nahtud avaus. Saadaval on jargmised valikud:

o Paistab, et 6ige seade on valitud, kuid dipltiliti ei ole 16puni alla voi Ules vajutatud. Kui see on
nii, puudub kontakt ja vdib tekkida talitlushaire. Kontrollige diget luliti asendit.

o Kui siin valitakse vale (liga madal) seadistus, voib mootor pohjuseta seiskuda. Vaadake selle
kohta koostamisjuhendit. LUliti asend peaks olema Dipswitch 1: sisse, Dipswitch 2: sisse,
Dipswitch 3 valja.

o Soéltuvalt materjalist voib olla vajalik ka voolu suurendamine. See voib juhtuda selliste sitkete
materjalide puhul nagu PETG. Siis on aga vaja mootorit jahutada. Kui suurendate mootori
voolutugevust Ule tehase seadistuse, voib kruvi kinni jaada ja pdhjustada kahjustusi, eriti
ekstruuderi kruvi suure kokkusurumisega). ARTME 3D® ei vota sellisel juhul mingit vastutust.

16.2.8 Kontrollige ekstruuderitoru sooned ja ekstruuderitoru sisepinna karedust. Kui ekstruuder on uus, vdivad
sooned olla veel Usna "teravkilgsed" ja toru sisepind mdnevadrra krobeline. See voib pdhjustada probleeme
vaga sitkete materjalide, naiteks PETG puhul. Graanulid liiguvad siis s66datsoonis "liiga tugevalt”, mis
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pohjustab liiga suurt survet survet survetsoonis. See voib pdhjustada kruvi blokeerumist. Parast pikemaaijalist
toé6tamist voivad sooned veidi imarduda ja sisepind veidi lihvida, nii et probleem PETG puhul kaob. Kahtluse
korral voite ekstruuderitoru sisepinna lihvida vdi poleerida. Kuid olge ettevaatlik, see vaib teiste materjalidega
kaasa tuua negatiivseid mdjusid.

16.2.9 Kontrollige, et kitteelement oleks digesti paigaldatud ekstruuderitorule. Kui soojusjuhtivus on halb, vdib
toru t66 ajal liiga palju jahtuda, ilma et te seda markaksite.

16.2.10 Kui need punktid ei vii tulemuseni, ei saa valistada, et mootori sammude kaotamise pdhjuseks on
defektne elektroonika. Seda saab kontrollida, eemaldades mootori ja lastes sellel iima ekstruuderikruvita
podrelda. Kui mootor ka siis seiskub, on probleemiks elektroonika. Sellisel juhul votke minuga Ghendust. (
)www.artme-3d.de/contact

16.2.11 Kui see abi ei ole lldiselt edukas, votke minuga hendust. (www.artme-3d.de/contact)

16.3 Sulafiltri vaga sagedane ummistumine

Kasutatav sulafilter tagab, et toodetud filamenti saab printida 0,4 mm duilsiga printeris. See ei ole méeldud
saastunud plastijaatmete Uldiseks puhastamiseks, nagu seda tehakse t60stuslikes ekstruuderites. Kasutatav
materjal peab olema ja jaadma puhtaks. Hilisem pesemine sageli ei aita. Kui sulas on mustusosakesi, ptitiab
neid sulafilter. Kui sulafilter maardub sageli voi vaga kiiresti, kontrollige jargmisi vdimalusi:

16.3.1 Hoidke jahvatatud toitu vaga hoolikalt. Kasutage kaanega konteinereid, et tolm v6i muud osakesed ei
paaseks jahvatatud toidu sisse.

16.3.2 Liimijaagid tuleb taielikult eemaldada.

16.3.3 Jahvatusjaak peab olema segamata. Kui tootlete naiteks PLA-st valmistatud regruderit, on
tootlemistemperatuur nii madal, et naiteks PETG, ASA voi ABS vaikesed osakesed vdivad filtrit ummistada.
Kui regrindis on kaks kuni kolm erinevat tipi plastiku tera, voib see pdhjustada probleeme.

16.3.4 Voib juhtuda, et kasutatavast purustajast tekib vaikseid metallilaaste véi muud prahti, mis satuvad
seejarel pinnasesse. See ummistab Kkiiresti ka filtri. Seetdttu reguleerige vajadusel terade vahe mé6tmeid
tapselt voi kasutage peent sdela. Kbiki osakesi, mis on vaiksemad kui naiteks 1 kuni 0,5 mm, ei tohiks
ekstruderisse sisestada.

16.3.5. Kui te sailitate jahvatusjahu konteineris ja valate sellest konteinerist materjali ekstruuderisse, ei tohi te
viimast jaaki, mis koguneb konteineri pdhja, ekstruuderisse valada. See sisaldab tavaliselt palju tolmu ja
mustust, naiteks metallihdordet, mis ummistab filtri kiiresti.

16.3.6 Kui soovite osta taiendavat filtermaterjali, otsige internetist:

"Roostevabast terasest traatvork, mille vérgusilma suurus on 0,3 mm (vérgusilma 50) ja traadi paksus 0,2
mm". Vérgusilma suurus on sageli margitud uhikus "vérgusilma". Vérgusilma laius 0,3 mm vastab vérgusilma
50-le. Seda voib leida Ebayst, Amazonist vbi kohalikest metalliettevotetest. Kdige parem on siiski kdigepealt
sisestada need terminid enda valitud otsingumootorisse. Kui kasutate suurema silmasuurusega filtrit, ei ole
enam tagatud 0,4 mm printeri otsiku kaitse ummistumise eest. Kui kasutate vaiksema silmasuurusega filtrit, ei
ole see piisavalt stabiilne ning see paindub ja surub dldsi otsa poole, mis pohjustab probleeme.

16.4 Longade I6imimine
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16.4.1. Arge kallutage ventilaatorit tdombeseadme all alla, vaid seadke see otse, et saavutada vaiksem
jahutuskaugus.

16.4.2 Vahendage ventilaatori kiirust pihusti all ja/véi kallutage seda nurga allapoole, et vdhendada
jahutuskaugust.

16.4.3 Suurendage ekstrusioonikiirust.

16.4.4 Kasutage ainult sobivaid materjale. Selle siisteemi filamentkalibreerimine on méeldud tavaliste
3D-printeri materjalide jaoks, nagu PLA, ABS, ASA, PETG. Tehniliste plastide, nagu nailon, PA, PS jne,
ekstrusioon on sageli véimalik, kuid kalibreerimine filamentidele ei ole véimalik. Selle péhjuseks on see, et
need plastid on erineva viskoossuse ja omadustega voi tahkestuvad parast survevaljast valjumist vaga kiiresti.
Siinkohal jouab selle sisteemi kalibreerimine ja kerimine oma piiridesse. Seetottu ei saa nende materjalide
tootlemist praegu tagada.

16.5 Andur huppab voi kleepub hddgniidi kulge

16.5.1 Suurendage ventilaatori kiirust pihusti all.

16.5.2 Suunake ventilaator didsi alla vaga tapselt nii, et 6huvool tabab andurist 1ahtuvat traati. Tunnetage
o6huvoolu sérmega ja kontrollige, kas dhuvool jduab anduri otsa.

16.5.3 Kallutage ventilaatorit tdmbeseade alla taiesti alla.

16.5.4 Vahendage valjapressimiskiirust.

16.5.5 Ebapiisava kuivamise t6ttu tekkinud mullid niidil.

16.5.6 Lisandid filamendis.

16.6 Spoolajami mootor seiskub

16.6.1 Rihma pinge liiga kdrge. Vahendage rihma pinget, kuni rulli kdega hoides on tunda vaid kerget tdmmet.
Rihm peab jatkuvalt liikuma.

16.6.2 Kui ekstruuder on téétanud ainult lGhikest aega, tuleb alguses sagedamini kontrollida rihma pinget ja
seda vajadusel reguleerida.

16.6.3 Suurendage mootori voolu. Enne muudatuste tegemist liilitage elektroonika valja! Selleks keerake
mootori juhtseadme (TMC2208) potentsiomeetrit vaga vahe vastupaeva. Tahelepanu: elektroonika peab
selleks olema valja lllitatud. Keerake seda ainult vaikeste sammude kaupa ja katsetage, kas see annab
soovitud tulemuse. Kui mootorivool on liiga suur, véib mootor ja/vdi samm-mootori juht vaga kuumaks minna.
See voib pdhjustada plastosade pehmenemist véi samm-mootori juhi valjalllitumist. Sellisel juhul tuleb
mootorivoolu uuesti vahendada (keerake potentsiomeetrit paripaeva).
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16.7 Hoogniidijuhik ei [Glitu amber
16.7.1 Kontrollige, kas trapetskeermega spindel on lahti. Vajaduse korral liimige see kinnitusosa sisse voi

printige osad uuesti ja paigaldage need kindlalt.

16.7.2 Kontrollige ja lihvige kergelt kdik osade FG-I ja FG-J servad. Kontrollida ka pindade ebatasasusi ja
vajaduse korral Ule to6tada.

16.7.3 Kontrollige pidurdusmehhanismi vedru pinget, kui see on liiga kdrge vdi liiga madal, vdib tekkida
[Ulitusprobleem.

16.7.3 Kontrollige, kas alumiiniumprofiil on paigaldatud sirgelt ja nurga all. Probleemid vdivad tekkida ka siis,
kui see on paigaldatud nurga all.

16.9 Valmis niit keritakse uuesti poolist valja.

Kui toodetud filamenti té6deldakse otse 3D-printeriga, voib juhtuda, et filament kerib end ise pooli pealt lahti.
Seda saab valtida, jattes pooli kas Uiheks voi kaheks paevaks seisma (siis votab materjal oma kuju) véi tootes
filamenti vaiksema jahutusega. Kui see keritakse veel veidi soojas olekus, votab see kiiremini kuju.

16.10. Naidikuprobleemid

16.10.1 Ekraan on raskesti loetav voi reageerib aeglaselt:
Kontrastsust tuleb reguleerida. Seda saab teha ekraani tagakiiljel asuva p66rdpotentsiomeetri abil.

16.10.2 Ekraan kilmutab ja seda ei saa enam kasutada:
Lahtine kontakt veomootori ja/vdi pooli ajami kaablis. Kontrollige klemmide tGhendusi.

17-hooldus

17.1 Sulafiltri puhastamine/asendamine
Puhastage duusis olevat sulafiltrit requlaarselt voi vahetage see vajaduse korral valja. Vt peatikk 13.

17.2 Maarige liikuvad osad
Maarige korraparaselt silikoonrasvaga telglaagrit ja trapetskeermega spindlit niidijuhil.

17.3 Pingutage kruvisid
Kontrollige korraparaselt kdiki kruvilhendusi ja vajadusel pingutage neid uuesti.

17.4 Seadme puhastamine
Tolmutage kbik komponendid kuiva lapiga regulaarsete ajavahemike tagant ara. Puhastage ventilaator ja
ventilaatorivére ning eemaldage vajadusel tolm pintsettidega.

17.5 Kuluvate osade viljavahetamine
Soltuvalt kasutatavast plastist vdivad pihusti ja PTFE-voolik kuluda. Sellisel juhul tuleb need osad valja

62



vahetada, sest vastasel juhul halveneb niidi kvaliteet vdi halveneb funktsioon. PTFE-vooliku valislabimdot on 6

mm, siselabimddt 4 mm ja pikkus 750 mm. Otsik on standardne V6 3D-printeri otsik 1,5 vdi 1,7 mm
labimddduga.

18-seadme korvaldamine

Vdite tagastada meile defektsed seadmed vdi elektroonilised osad. Praeguse aadressi leiate
juriidilisest teatest aadressil www.artme-3d.de. Arge kunagi visake defektseid seadmeid priigikasti.
Elektroonikajaatmeid saab tasuta &ra anda ka teie piirkonna sobivates kogumispunktides. Lisaks

sellele sobivad kdik ekstruuderi osad ka muudeks erinevateks lUlesanneteks ja neid saab kasutada
teistes projektides voi seadmetes.
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19-vastavusdeklaratsioon

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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