RARTME 30" HU

Hasznalati utasitas

Eredeti asztali MK3S és MK3S+ filamentum
extruder az ARTME 3D-t61®

1.1-es verzio c €



Koszonjiik, hogy megvasarolta az ARTME 3D extruder készletet.®

Az osszeszerelési utmutatoét és a készlethez sziukséges 3D
nyomtatéfajlokat itt talalja:
www.artme-3d.de/produkte

Ha barmilyen kérdése vagy problémaja van termékeinkkel kapcsolatban, itt
talal segitséget és kapcsolattartasi lehetéségeket:
www.artme-3d.de/contact

Ha mas nyelven jobban érti ezeket az utasitasokat, akkor itt megtalalja
ezeket a kezelési utasitasokat mas nyelveken:
www.artme-3d.de/produkte

Felel6s a jelen hasznalati utasitas tartalmaert:

Artme GmbH
Ludwigstrasse 202
67165 Waldsee
Germany

Képviseli: David Pfeifer
Cégjegyzékszam: HRB 63531, cégbirdésag: Ludwigshafen
Kapcsolattartd e-mail: kontakt@artme-3d.de

A jelen kézikonyvben szerepl6 informacidk el6zetes értesités nélkul
valtozhatnak. A legfrissebb valtozat a www.artme-3d.de/produkte oldalon
talalhato. A kézikonyvben talalhato képek csak illusztracios célokat szolgalnak,
€s nem méretaranyosak.


http://www.artme-3d.de/contact
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00-gyorstalpalo utmutato
1. Feltétlenul olvassa el a 02. fejezetben talalhaté fontos megjegyzéseket és
biztonsagi utasitasokat.

2. Helyezze az extrudert stabil és vizszintes fellletre, szaraz és szell6ztetett
helyre.

3. Kapcsolja be az extrudert a tapegység csatlakoztatasaval a halozati
aljzathoz.

4. Végezze el a 05. fejezetben szerepld beallitasokat.

5 Gy6z6djon meg arrél, hogy a feldolgozandé anyag megfelel a 06.
fejezetben foglalt kovetelményeknek.

6. Ismerje meg a 07-08. fejezetekben a felkészilési folyamatot.

7. Inditsa el a fonalgyartast a 09-10. fejezetben leirtak szerint.

01 Telepitési utasitasok és felhasznaloi
engedeélyek

01.1 Osszeszerelési Utmutaté az extruder-készlethez:

Az Original Desktop Filament Extruder MK3 készlet 0sszeszerelésének modja az
alabbi online tudasbazisban talalhat6: www.artme-3d.de/produkte.
Valassza ki a nyelvet és a terméket, és megtalalja az 6sszeszerelési utmutatot.

01.2 Az utmutatoé és a 3D nyomtaté fajlok hasznalata:

Az online kézikdnyv minden része és a 3D nyomtathaté alkatrészek CC BY-SA licenc alatt vannak kozzétéve,
amelyeket a kdvetkezd moédon hasznalhatsz fel:



e A dokumentacié és a 3D nyomtato fajlok hasznalata.
e Moddositsa a dokumentaciot és a 3D nyomtato fajljait.
e A dokumentacio és a 3D nyomtaté fajlok tovabbitasa.

Ez a felhasznalas a kovetkezo feltételekhez kotott:

Nevem: David Pfeifer az ARTME 3D-t6I®
Link a termékemhez: www.artme-3d.de
Jelezze, hogy mi valtozott

Kozzététel ugyanazon licenc alatt

Az engedélyre vonatkoz6 tovabbi részletek a kdvetkezd cimen talalhatok

01.3 A firmware hasznalata:

A firmware-t GPL licenc alatt adtak ki, ami lehet6vé teszi a kovetkez6ket:

e A firmware hasznalata.
e A firmware modositasa.
e A firmware tovabbitasa.

Ez a felhasznalas a kovetkezo feltételekhez kotott:

e Ne hasznalja ezt a kddot olyan termékekben (extruder, 3D nyomtatd, CNC stb.), amelyek zart
forraskéduak vagy szabadalmi védelem alatt allnak.

Nevem: David Pfeifer az ARTME 3D-t61.°

Link a projektemhez: www.artme-3d.de

Jelezze, hogy mi valtozott

Kozzététel ugyanazon licenc alatt (lehetséges a Githubon keresztul)

A licenccel kapcsolatos tovabbi részletek a https://gnu.org/licenses/gpl.html .oldalon talalhatdk

02-Fontos informacidk az extruder felhasznaldja
szamara

Kérjuk, a biztonsagos és megfeleld miikodés érdekében olvassa el figyelmesen és
alaposan ezt a hasznalati utmutatét.

02.1 A feleldsség kizarasa

A biztonsagi utasitasok, a dokumentacio és a kezelési utasitasok figyelmen kivil hagyasa a kezel6
séruléséhez, rosszabb eredményekhez vagy az alkatrészek karosodasahoz vezethet. Mindig gy6z6djon meg
arrol, hogy mindenki, aki az extruderrel dolgozik, ismeri €s megérti a jelen kezelési utmutaté tartalmat. Mindig
gy6z8djon meg arrdél, hogy az extruderre a firmware legujabb verzidja van telepitve. Nem tudjuk ellenérizni
azokat a korulményeket, amelyek kdz6tt az Original Desktop Filament Extruder Mk3 0sszeszerelését és
Uzemeltetését végzi. Emiatt és mas okok miatt nem vallalunk felel6sséget, és kifejezetten kizarunk minden
felel6sséget a termék dsszeszerelésebdl, kezelésébdl, tarolasabdl, hasznalatabdl vagy artalmatlanitasabal


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

eredd veszteségért, sérilésért, karért vagy koltségért. A jelen dokumentaciéban szerepld informaciok
pontossagara vonatkozé kifejezett vagy hallgatélagos garancia nélkil kertilnek rendelkezésre bocsatasra.

02.2 A biztonsagi szimboélumok magyarazata

Az ezzel a szimbdélummal jeldlt alkatrészek kezelése vagy érintése soran kiléndsen dvatosan jarjon el, és
kerllje el a kdvetkezd szimbolumokkal jelzett egyéb kockazatokat.

Forro felllet! A megjeldlt targy forrd lehet, és kildonds dvatossaggal kell megérinteni.
A védtelen, mozgd mechanikus alkatrészek sérlléseket okozhatnak, kérjiuk, legyen kiléndsen 6vatos.

A karbantartasi munkak elvégzése el6tt le kell valasztani a készliléket az aramforrasroél, és meg kell ismerni
az utasitdsokat.
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Ne nyuljon bele a tdlcsérbe.

Ez a készilék olyan alkatrészeket tartalmaz, amelyeket az elektromos és elektronikus berendezések
hulladékairdl szol6 iranyelvvel dsszhangban kell artalmatlanitani.

02.3 Altalanos biztonsagi utasitasok

o Kérjuk, legyen nagyon évatos az extruderrel valé barmilyen kolcsdnhatas esetén. Ez az extruder egy
elektromos készllék, mozgo alkatrészekkel és magas hémérsékleti tartomanyokkal.

e Kerllje el, hogy a gyermekek felligyelet nélklil hozzaférjenek az extruderhez, még akkor is, ha a
készllék nem lzemel.

Mindig azonnal kapcsolja ki az extruder flitését, ha nem extrudal anyagot.

Soha ne hagyja feltigyelet nélkll az extruder bekapcsolt és felmelegitett allapotaban. Az extruder
hémérséklet-ellendrzd rendszerrel és szamos intelligens funkciéval rendelkezik a biztonsag ndvelése
érdekében. Mindazonaltal fennall a tlizveszély, ha a jelen kézikdnyvben foglalt utasitasokkal
ellentétesen hasznaljak, vagy ha az alkatrészek meghibasodnak.

e A mlianyag az extrudalas soran megolvad, ami szagok és g6zok képzédéséhez vezet. Ezeknek a
g6zoknek a belélegzése karos az egészségre. Az extrudert mindig j6l szell6z8 helyen allitsa fel.

e A mianyag feldolgozasa el6tt mindig tédjékozodjon annak tulajdonsagairdl és feldolgozasi
hémérsékletérél. Ellenérizze a biztonsagi adatlapot. Ha barmilyen kérdése van, forduljon az anyag
gyartdjahoz.

e Egyes miianyagok hosszu ideig tarté melegités vagy tulmelegités esetén termikusan bomlanak, és

potencialisan mérgezd g6zok keletkezhetnek.

Ne hasznalja a készlléket nappaliban vagy halészobaban.

Viseljen megfeleld légzésvéddé maszkot.

Ajanlott szén-monoxid-érzékel6t felszerelni.

Hasznaljon fellgyeleti rendszereket a tliz észlelésére.



02.4 Rendeltetésszeri hasznalat

A készilék csak 260 °C alatti feldolgozasi hémérsékletli hére lagyulé mianyagok extrudalasara alkalmas.
Minden mas felhasznalas nem megengedett. Az extruder is elsésorban az olyan gyakori 3D nyomtatasi
anyagok feldolgozasara készilt, mint a PLA, PETG és ABS. Mas mianyagok feldolgozhatésaga nem
garantalhato.

02.5 Garancia

Az Original Desktop Filament Extruder MK3 alkatrészeire 24 hdnapos garancia vonatkozik az EU-ban él6
végfelhasznaldk szamara, és 12 hénapos garancia az Uzleti ligyfelek és a vilag tobbi részén élé
végfelhasznaldk szamara. A fogyé- és kopdalkatrészek nem tartoznak a garancia hatalya ala. A jotallasi
idészak azon a napon kezdédik, amikor az Gigyfél atveszi az arut. Az eladé nem vallal felel6sséget a
megvasarolt termék nem megfelel kezelése vagy a hivatalos kézikényvekben és hasznalati utasitasokban
szerepld informaciokkal és ajanlasokkal ellentétes kezelésbél eredd karokért. A garancia megsziinik a nem
megfeleld beavatkozasok, valamint a nem hivatalos hardver- és szoftvermédositasok hasznalata esetén is.

02.6 Telepités és alapvetd hasznalat

e Az extrudert mindig szaraz kdrnyezetben lizemeltesse. Allitsa fel az extrudert biztonsagos, szaraz
helyen, vizszintes és stabil fellileten - pl. munkaasztalon. Ugyeljen arra, hogy az extruder gy legyen
felallitva, hogy ne tudjon felborulni vagy a padléra esni. Az extruder koril legalabb 30 cm szabad
térnek kell lennie. Ha az extruder kézelében akadalyok vannak, az karosithatja az extruder miikddését,
illetve a kabelhuvelyek vagy akar maguk a kabelek tulzott kopasahoz vezethet. A kopott kabelek
veszélyt jelenthetnek (aramutés, tiz).

e Ez a készulék kizardlag beltéri hasznalatra készult. Ne tegye ki a készuléket viznek vagy hénak. A
vizzel és mas folyadékokkal valo érintkezés az elektronika karosodasahoz, rovidzarlathoz és egyéb
karokhoz vezethet.

e Gondoskodjon a munkaterulet megfeleld szell6zésérél. Az extrudalas soran a mianyag megolvad, ami
szagok és g6zok képzbdésehez vezet. Ezeknek a gézoknek a belélegzése karos az egészsegre. Ha a
helyiség szell6zése nem elegendd, azt aktiv elszivorendszerrel kell kiegésziteni.

e Gy6z6djon meg réla, hogy a ventilatorok vagy a haz nyilasait nem zarjak el. Az elégtelen hiités
tulmelegedéshez és a készllék sulyos karosodasahoz vezethet (az elektronika karosodasanak
veszélye, tlizveszély).

e Ha az extruder megsériilt, hagyja abba a készililék hasznalatat, azonnal kapcsolja ki, és forduljon
hozzank segitségért. A sérllt kabelek biztonsagi kockazatot jelentenek - fennall az aramutés vagy
thzveszély.

Védje az extrudert a kdzvetlen napfénytél.
Kerulje a huzatot, és ne hasznaljon szobai ventilatort.

02.7 Elektromos biztonsag

e Az extruder tapellatasa haztartasi konnektoron keresztil térténik - 230 VAC / 50 Hz vagy 110 VAC / 60
Hz. Soha ne csatlakoztassa az extruder tdpegységét mas tapegységhez, mert ez meghibasodashoz
vagy az extruder karosodasahoz vezethet. Soha ne hasznalja az extrudert, ha a tapkabelek barmilyen
maodon sériltek. Ez vonatkozik a tapkabelre, a tapkabelre és az extruder kabelezésére. Fennall az
elektromos sérllés veszélye.

e Soha ne szerelje szét az extruder tapegységét. Nem tartalmaz olyan alkatrészeket, amelyeket egy
szakképzetlen munkas megjavithatna. Minden javitast szakképzett szakembernek kell elvégeznie. A
tapegység manipulalasa a készulék karosodasat és/vagy elektromos veszélyeket okozhat.

e A haldzati kdbel dugoja elvalaszté elemként szolgdl. A konnektornak konnyen hozzaférhetének kell
lennie.



A csatlakozdkabelt ugy fektesse le az aramforrashoz, hogy ne tudjon megbotlani, ralépni vagy mas
maodon kart okozni benne. Gydz6djén meg arrdél, hogy a tapkabel mechanikusan vagy mas médon nem
sérilt meg. Ne hasznaljon sérilt kabeleket, és cserélje ki azokat.

e Csak a mellékelt eredeti tapegyseéget hasznalja.

02.8 Mechanikai veszélyek

e Vigyazat: forgo alkatrészek és onindité mozgasok! Mikddés kdzben ne nyuljon az extruder belsejébe.

A forgé alkatrészek sérilést okozhatnak. Az ujjak 6sszezuzédhatnak. Laza alkatrészek, ruhazat,
hosszu haj, ékszerek vagy mas targyak behuzédhatnak a forgé alkatrészek altal.

Ha az extruder miik6dése soran veszélyes helyzetek mertilnek fel, a kijelzé6n 1évé STOP gomb
megnyomasaval azonnal leallithat minden veszélyes folyamatot.

02.9 Egési sérulések veszélye
e Ne érintse meg a flitéelemet vagy a fit6tt csdvet, amikor az extruder mikdodik vagy melegszik. Vegye

figyelembe, hogy a fuvoka és a fltéelemek hémeérséklete akar 300 °C (572 °F) is lehet. A 40 °C (104
°F) feletti h6mérséklet karosithatja az emberi testet.

02.10 A készulék szallitasa

e Ha mozgatni szeretné az Original Desktop Filament Extruder MK3S-t, fogja meg a keretprofil jobb és

bal oldalat. Soha ne emelje fel az extrudert a kabeleknél, a tartozékoknal vagy a hajtominél fogva.
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03-Termékinformacio

03.1 A készlet adatai

Név: MK3S és MK3S+ az ARTME 3D® (készlet)

Kapcsolat: Telefon: kontakt@artme-3d.de: +4915771417817

Szal: 1,75 mm és 2,85 mm

EEE csoport: (informatikai és/vagy tavkozlési eszkdzok), eszkbzhasznalat: csak beltéri hasznalatra.

Méretek: 406 mm mélység: 509 mm széles, 667 mm magas, 406 mm mély.

Gyarté: LudwigstralRe 202, 67165 Waldsee, Németorszag

Készulék hasznalata: csak beltérben

Tapegység: AC/DC kapcsolo tapegység, bemenet 100-240 VAC, 50/60 Hz, 2,0 A / kimenet 24V, 5 A,

max. 120 W, megfelel az FCC 15. részének.

Biztositék: SMD biztositék, tartésan forrasztott

Munkahémérséklet-tartomany: hémérséklet: 19 °C és 27 °C kozott

Paratartalom: maximum 70 %

Gewicht des "MKS3S light" Bausatzes (brutto / netto): 4,5 kg / 3,8 kg

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

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

A sorozatszamot mellékeljik, és azt sajat maganak kell a keretre felragasztania.

Maximalis hémérséklet: 260°C

Maximalis fordulatszam: 30 rpm 6NM-nél

Fltési id6 20 és 185°C kdzott kb. 15 perc

Extruder csavar: 212mm, 3 zéna. Kompresszios arany 3:1 vagy 2:1 L/D arany: 10:1.

Maximalis orséméret: 2 kg-os orsok 300 mm atmérdvel és 100 mm szélesseggel.

Szalatmérd pontossag: granulatum/pellet hasznalata esetén +/- 0,05 mm. +/- 0,07 mm, ha apritott 3D

nyomtatasi hulladékot hasznal.

e Maximalis extrudalasi teljesitmény szalkalibralas nélkil, olvadéksziré nélkil és 1,7 mm-es favokaval::
450 gramm/dra (Ingeo 4043D PLA-val tesztelve, 210°C, 30RPM, extruder sebesség magas
kompresszidval).

e Normal extrudalasi teljesitmény szalkalibralassal, olvadékszlirével €s 1,7 mm-es szerszammal:
250-350 gramm/éra (0,25-0,35 kg/h), az anyagtdl figgden. (A szlirés, a hiités, a kalibralas és a
tekercselés kissé csOkkenti a maximalis extrudalasi teljesitményt).

e Maximalis rendszersebesség (méretpontos fonal eléallitasa és feltekercselése): 1,0-1,6 m/perc. A

tapasztalatok azt mutatjak, hogy atlagosan kb. 4-6 6rat vesz igénybe kb. 1 kg 1,75 mm atmérgji fonal

el6éallitasa.

Vizsgalt anyagok: ASA, PETG, PETG, TPU

Hajtémotor attétel: 15 : 1 (3D nyomtatott sebességvalté az MK3S-nél vagy bolygémiives sebességvalto

az MK3S+-nal).
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03.2 Méretek és rajz
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03.3 Meghatarozas

F G

A: Extruder motor sebességvaltoval
B: Hopper

C: Extrudercsd

D: Ftéelem és szigetelés

E: Szalventilator 1

F: érzékel6

G: Figyelmeztetések

H: kijelz6

I: Szalas ventilator 2

J: Huzoegység analog méréeszkdzzel és szerszamtartoval
K: PTFE témlé

L: Tarolé konzol a sebességvaltéhoz
M: Elektronikai haz

N: Elektronikai haz

O: Sorszamtabla a sorozatszammal
P: orséhajtom

Q: Orsé

R: Szalvezetd

12



04-Attekintés a miikodési elemekrol

04.1 Bekapcsolas, kikapcsolas, ujbdéli bekapcsolas

4.1.1 Bekapcsolas:
e Az extruder bekapcsolasahoz csatlakoztassa a tapegységet egy konnektorba.

4.1.2 Kikapcsolas

Allitsa le az extruder motorjat (Fémenii - Extruder STOP).

Kapcsolja ki a fltést (Fémenu - Leh(tés).

A hités eltart egy ideig, mivel az extruder szigetelése miatt nagyon kevés ho vész el.

Huzza le az extruder tapegység haldzati csatlakozoéjat az aljzatbol kihuzva a tapegység halozati

dugojat. Ugyeljen arra, hogy senki ne égesse meg magat az extruder forro részein. Gyézédjon meg
arrél, hogy a kikapcsolas utan nincs fesziltség.

4.2.3 Ujbéli bekapcsolas

e Melegitse fel az extruder a kivant hdmérsékletre.

o A hdmérséklet elérése utan elindithatja az extruder motorjat.

e A rendszer még nem stabil, mivel a héeloszlas a rendszerben még nem egyenletes. Hagyja az
extrudert addig futni, amig az extruder csigaja megtelik Uj mianyaggal, és az extrudalas
egyenletes lesz. Ez 3-10 percet vehet igénybe. A régi mlianyag a kikapcsolast kovetd lassu
lehlilés miatt megvaltoztathatta tulajdonsagait (degradalédott), és lehet, hogy kissé vékonyabb
vagy égettebb, mint az ezutan bearamlé uj mianyag. Ha az extrudalas nem egyenletes, a
leggyakoribb problémakat a 16.1. fejezetben talalja.
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04.2 Kijelzo és kezelbelemek

Az extruderhez angol nyelvi vezérlbegységet mellékelnek. Ha meg szeretné valtoztatni a nyelvet, akkor
ezt a firmware Ujratelepitésével és a nyelv kivalasztasaval teheti meg. Az ehhez sziikséges utasitasokat a

kovetkezé weboldalon talalja meg.www.github.com/ARTME3D/Desktop-Filament-Extruder-MK3

Az extruder bekapcsolasa utan megjelenik az informacioés nézet (Info Screen). A forditas és a magyarazat itt
talalhato:

Pos. | Angol Magyar Magyarazat

1 Temperature Hémérséklet Az extruder aktualis h6mérséklete / beallitott
hémérséklete °C-ban (Celsius fok)

2 E (extruder) E (extruder) Az extrudermotor fordulatszama percenkeénti
fordulatszamban (rpm) (csak akkor lathato, ha
az extruder fel van melegitve és az
extrudermotor be van inditva, kilénben COLD
rpm).

3 S (sensor) S (érzékeld) Az érzékel6 mért értéke

4 Avg: average, Max: Avg: az érzékeld mért Az érzékelb mért értékének atlaga, maximalis

maximum value értékének atlaga, Max: | értéke és minimalis értéke
, Min: minimum maximalis értéke, Min:
value minimalis értéke.

5 P (Pulling Unit) Z (huzéegység) A huzéegység motorjanak fordulatszama
percenkénti fordulatszamban (rpm)

6 L (Length) L (hossz) Szalhossz méterben

7 Infévonal.

8 STOP STOP A gomb megnyomasakor az extruder kikapcsolja
az 6sszes motort és flitbberendezést.

9 Rotary Knob Forgégomb A kijelz6é melletti forgatdgombot megnyomva

balra és jobbra lehet forgatni. A f{émenibe vald
belépéshez nyomja meg a forgatégombot. A
fémenlben vald lefelé gorgetéshez forgassa a
forgatdbgombot jobbra. Felfelé gérgetéshez
forgassa balra. A kivalasztadshoz nyomja meg a
forgatbgombot a megfelels pozicidban. A
bevitel akkor torténik meg, amikor a
forgatégombot felengedi. A forgatégombot
elétte legalabb 120 milliszekundumig nyomva
kell tartani. Ha tul gyorsan nyomja meg,
eléfordulhat, hogy a gomb nem reagal.
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04.3 Menu felépitése

A menu forditdsa és magyarazata a kdvetkezd oldalon talalhaté. A menlszerkezetet itt
angolul mutatjuk be, mivel a készuléket igy szallitjak:

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. fomenu / FOmenu:

Angol Magyar Magyarazat
Info Screen Kép inditasa Vissza az informacios nézethez
START extruder / START extruder / Inditja az extruder motorjat, vegye figyelembe, hogy az

STOP extruder

STOP extruder

extruder hémérsékletének 150°C felett kell lennie,
kildnben nem kapcsolhaté be.

Automatic pulling /

Automatikus huzas /

Az automatikus huzéasi sebesség szabalyozasanak

Manual pulling Kézi huzas elinditasa vagy leallitasa

Settings A beallitasa Almeni a legfontosabb paraméterek elébeallitdsahoz

Preheat El6melegités El6bmelegités 180°C-ra, ez az érték megvaltoztathatd, lasd
a 07.1. fejezetet.

Cooldown Lehdlés Kapcsolja ki a fitést

Control Vezérlérendszer Almenu a vezérl6k beallitasahoz, lasd alabb

Clear Statistics

Statisztikak 0-ra

A szalhossz-szamlalo és a min/max érzékel6 leolvasasat
nullara allitja.

Enable Statistics/
Pause Statistics

Start statisztikak

Ledllitia a szadlhossz-szamlal6 és a min/max érzékeld
leolvasasat, majd "Enable Statistics" (Statisztika
engedélyezése) a folytatashoz.

2. beallitasok / beallitasok

Angol Magyar Magyarazat
Main Fémenl Vissza a fémenube
Extruder RPM Extruder Az extruder fordulatszamanak beallitasa percenkénti
fordulatszam fordulatszamban
Temperature HOmérséklet Az extruder hémérsékletének beallitdsa °C-ban
Fan speed Ventilator A fuvdka alatti szalventilator fordulatszama 0 és 100 %
fordulatszdm kozott.
L cutoff Célhossz Az izz4szal hosszanak bedllitasa, amelynél ki kell
kapcsolni, itt milliméterben megadva.
Injection time Injekcids id6 A frécesontési Uzemmod aktivalasakor az extruder a
beallitott ideig miikddik. Lasd a 07.3. fejezetet
Preheat El6bmelegités El6bmelegités 180°C-ra, ez az érték megvaltoztathato, lasd
a 07.1. fejezetet.
3. ellendrzés:
Angol Magyar Magyarazat
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Main Fémeni Vissza a fémenulbe

Temperature H&mérséklet Almenu az extruder hdmérsékletének beallitasahoz, lasd
alabb.

Motion Mozgas Almeni a motor beéllitasainak vezérléséhez

Pulling Unit Huzbegység Almeni az automatikus visszatekercsel6 beallitdsahoz

Save Settings Mentés Menti az extruder, a rajzoléegység és a ventilator aktualis
sebességét.

Load Settings Betdltés Betdlti az utoljara elmentett sebességértékeket és

beallitasi értékeket.

Reset Settings

Gyari beallitas

Betolti a firmware eredeti alapértelmezett beallitasait.

4. homérséklet:

Angol Magyar Magyarazat

Control Vezérl6rendszer Vissza a Vezérlés menube

Temperature Hémérséklet Az extruder h6mérsékletének beallitasa °C-ban és felflités

PID-P PID-P A PID-h8mérsékletszabalyozas szabalyozasi
viselkedésének P beallitasi értéke

PID-I PID-I A PID-hémérsékletszabalyozas szabalyozasi
viselkedésének |. beallitasi értéke

PID-D PID-D A PID-hémérsékletszabalyozas szabalyozasi
viselkedésének D bedllitasi értéke

PID-C PID-C A PID-hémérsékletszabalyozas szabalyozasi
viselkedésének C bedllitasi értéke

Preheat setting El6melegitési Almenu az eldmelegitési h6mérséklet beallitdsahoz

beallitasok

PID Autotune

PID Autotune

Tobb fitési fazist indit a flités PID-értékeinek
meghatarozasahoz; ezek az MK3 esetében elére be
vannak allitva, és nem kell megvaltoztatni éket.

5. huzéegység / huzéegység:

Angol Magyar Magyarazat

Control Vezérl6rendszer Vissza a Vezérlés menube

Sensor Pos Erzékel6 pozici6 A kivant érzékelSkar poziciéjanak magassagara
vonatkozo tényez6, l1asd a 05.1. fejezetet.

Sensor Min Erzékeld Min lasd az 5.1. fejezetet

Sensor Max Erzékels Max lasd az 5.1. fejezetet
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Wheel circ Kerék kerulete A huzbéegységen lévé kerék kerllete mm-ben, lasd a 05.2.
fejezetet.

L cutoff Célhossz Az izz6szal hosszanak beallitasa, amelynél ki kell
kapcsolni, itt milliméterben megadva.

PID-P PID-P Az atcsévéld vezeérlési viselkedésének P beallitasi értéke

PID-I PID-I Az atcsévéld vezeérlési viselkedésének |. beallitasi értéke

PID-D PID-D Az atcsévéld vezérlési viselkedésének D értékének
beadllitasa

Factor 1 1. tényezd Kisérleti: Tényez6 az érzékeld értékének
megjelenitéséhez. Ha Hall-érzékelét hasznalunk az
izz6szal atmérdjének mérésére.

Factor 2 2. tényez6 Kisérleti: Tényezd az érzékel6 értékének

megjelenitéséhez. Ha Hall-érzékelét hasznalunk az
izzoszal atmérdjének mérésére.

6. mozgas / mozgas:

Angol Magyar Magyarazat

Control Vezérl6rendszer Vissza a Vezérlés menube

Esteps/rev Esteps/rev Az extruder motor fordulatonkénti Iépéseinek szama

P steps/mm P lépések/mm A huzéegység motorjanak fordulatonkénti Iépésszama,
lasd a 05.2. fejezetet.

Motor Acc Motor Acc Gyorsulasi érték

Ve-jerk Ve-jerk Jerk beallitas

Vmax e Vmax e (V beallitas

7. elémelegitési beallitas / elémelegités:

Angol Magyar Magyarazat

Temperature Hémérséklet Vissza a H6mérséklet mentbe

Temperature Hémérséklet Allitsa be a célhémérsékletet, amelyre az "Elémelegités”
funkcioé felmelegit.

Save Settings Mentés A hémérséklet-beallitas mentése
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05-Set és elokésziti a készuléket

05.1 Az érzékelo kalibralasa

Az extruder érzékelGje felelbs a szal huzasi sebességének automatikus szabalyozasaért, hogy a szalra hatd
huzéeré mindig azonos maradjon. Az érzékel6 egy optikai fénysorompdbdl és egy nyilassal ellatott, 3D
nyomtatott érzékeld karbdl all. Ezt a nyilast fehér (atlatszatlan) szinben kell nyomtatni. Ezt a nyilast a
fénysorompd vilagitja meg. Ahhoz, hogy a vezérlbegység megfeleléen mikodjon, feltétlenul el kell végezni

ezeket a lépéseket:

1. A kijelz6 informacids nézetében az "S:" alatt lathato az
érzékeld értéke, amely az érzékelé mozgatasakor
valtozik. Tartsa vizszintesen az érzékeld karjat, és
olvassa le az értéket. Most allitsa be ezt az értéket a
Main menu - Control - Pulling Unit - Sensor Pos. Mentse
a bejegyzést a Fémenl - Vezérlés - Beallitdsok mentése
menupont alatt. A vezérl6egység az automatikus
visszatekercselés soran a huzéegység sebességének
szabalyozasaval mindig megprébalja ezt a poziciét
tartani.

2. Most tartsa az érzékelét a mutatott helyzetben, és
olvassa le ismét a kijelzén az "S:" alatt lathatd értéket.
Most éllitsa be ezt az értéket a Fémenu - Vezérlés -
Huzoéegység - Erzékel6 min. Mentse a bejegyzést a
Fémenu - Vezérlés - Beallitasok mentése menlpont alatt.
Ha ezt a poziciot mikoddés kdzben 30 masodpercnél
hosszabb ideig tullépi, az extruder automatikusan
kikapcsol (érzékel6 hiba). Ezzel biztosithato, hogy a
tekercselés meghibasodasa esetén az extruder
ellenérizetlendl extrudalja a mianyagot, és ezaltal
karositja magat.

3. Most tartsa az érzékel6t a mutatott helyzetben, és
olvassa le ismét a kijelzén az "S:" alatt lathato értéket.
Most allitsa be ezt az értéket a Fémenu - Vezérlés -
Huzoéegység - Erzékel6 Max. Mentse el a bejegyzést a
Fémenl - Vezérlés - Beallitdsok mentése menipont alatt.
Ha az érték mikddés kozben 30 masodpercnél hosszabb
ideig e pozicio ala esik, az extruder automatikusan
kikapcsol (érzékeld kifutas). Ez azt hivatott biztositani,
hogy a tekercselés meghibasodasa esetén az extruder
ellenérizetlendl extrudalja a mianyagot, és ezaltal
karositja magat.
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4. Allitsa be az érzékel® és az extruder fuvéka kozotti
tavolsagot az érzékelbtarton 1évé kis csavar
meglazitasaval, az érzékeld felfelé vagy lefelé
csusztatasaval és ujbdli rogzitésével. A fuvokatdl vald
tavolsagot azon a ponton kell mérni, ahol az izzészal
vizszintes helyzetben az érzékel6t érinti. Az anyagtdl
fliggben a tavolsag 60 és 120 mm kozott lehet. A
beallitasok a 06.6. fejezetben talalhatok. Ugyanez
vonatkozik a fuvdka alatti ventilatorra is.

5. Az érzékelbt most balra kihuzva lehet eltavolitani. Tegye
félre. Ennek az az elénye, hogy az érzékelé nem sérul
meg, ha az extruder inditasakor forrd, puha mianyag jon
ki a fuvokabol.

® 6. Ugyeljen arra, hogy az érzékelét mikodés kdzben soha
ne érje kézvetlen napfény. Ez megvaltoztatna a mért
értéket, és megzavarna a szalak kalibralasat és
visszatekerését. Kulonodsen, ha az extruder ablak
kdzelében van, és tobb 6ran keresztll tizemel,
el6fordulhat, hogy a nap egy id6 utan rasut az extruderre.
Ezt meg kell akadalyozni.

05.2 A huzéegység kalibralasa

A fogazott kerék (SP-16 extruder adagolo kerék) atméréje a rajzoléegységen 12 mm. A vezérlbegység ehhez
van bedllitva, hogy a szélhossz szamitasa helyes legyen. Csak akkor kell a kovetkezé Iépéseket elvégezni,
ha 12 mm-tél eltéré atmérgdjii adagolékereket hasznal:

1. Ehhez mérje meg a kerék atméréjét egy féknyerges mérémiiszerrel.

2. Ahhoz, hogy a vezérlbegysegbe be lehessen irni egy értéket, el6szor ki kell szamitani a kerék kertletét
a mért atmérébdl. Ehhez hasznalhat egy online kérszamoldgépet, és az atmérd megadasaval
megkaphatja a kertlet értékét. Vagy kiszamithatja a kdvetkezd egyenlet segitségével (A * jel a szorzast
jelenti.)

U=2*1*r
Tehat kiszamitod a 2 * 3,14 * a mért atméro felét.
Egy példa:

Ha 12 mm atmérét mér a huzokeréken, szamitsa kia 2 * 3,14 * 6 értéket. Ez 37,7 mm-es kertletet
eredményez.
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Adja meg ezt az értéket a Fémenu - Vezérlés - Huzo6 PID - P circ. Az értéket milliméterben kell
megadni. Ezutan mentse el a bedllitast (Fémeni - Vezérlés - Meméria tarolasa).

3. Most a huzoegyseg Iéptetdmotorjanak Iépésszamat kell beallitani. Ehhez a kdvetkez6 szamitast kell
elvégezni:

Iépés/fordulatszam léptetdmotor*(tényezd mikrolépés/mért atméro)

Az MK3 extruder esetében a "lépések/fordulatszam Iéptetémotor" érték: 200
Az MK3 extruder esetében a "mikrolépési tényezd" értéke: 2
A szamitott &tmérd értéke a fenti példa alapjan: 37.7

A fenti példa kiegészitéséhez szamitsa ki
200%(2/37,7)

Tehat el6szor szamitsa kia 2 / 37,7 = 0,05305 értéket. Mentse el az értéket, vagy irja le.
Ezutan szamitsa ki a 200 * 0,05305 = 10,61 értéket.

Adja meg a kiszamitott értéket a Fémenl - Vezérlés - Mozgas - Plépések/mm menlpontban. Ezutan
mentse el a beallitast (Fémenu - Vezérlés - Beallitasok mentése).

05.3 Az orso elokészitése és beallitasa

Az orsohajtas fogazott szija arra szolgal, hogy az izzészalat feltekerés kdzben fesziltség alatt tartsa. Ezért
miikodés kdzben kissé megpdrdilil, hasonldéan egy csuszé tengelykapcsoldhoz. Ha a huzéerd tal alacsony, az
negativ hatassal lehet a tekercselési folyamatra. Ha a huzéerd tul nagy, az orsémotor blokkolédhat. Ezért a
szijfeszitést be kell allitani. Ehhez el6szor szerelje be az orsét:

% ,r l 1. Nyomtassa ki a megfelelé adaptert (3D nyomtatott alkatrész
" SH-G) az orso belsé atmérgjétél fuggden. Csusztassa az
adaptert az orsétartéra.

2. Ezutan helyezzen egy Ures izzdszal-orsét az orsotartora.
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| 3. Helyezze az alatétet a rogzitécsavarra.

4. Huzza meg a szoritocsavart. Az alkalmazott orsé
szélességétdl fliggéen a szoritdcsavart mindkét oldalrdl
hasznalhatja. Kérjiik, ugy hiuzza meg, hogy az alatét kissé

befelé hajoljon. Fontos, hogy ez a csavar miikédés kézben
ne lazuljon megq.

. 5. Most inditsa el az extrudert (ha hideg). Ehhez valassza a
START Extruder parancsot a fémeniiben. Az orsé most mar
forogni fog. Fogja meg az orsoét a kezével, és érezze meg,
hogy korilbelil milyen erés a huzéeré. Ha alig érez
hazoéerét, akkor a szijat meg kell fesziteni. Ha elég erésen
haz vagy a motor ledll, akkor a szijat lazitani kell.
Mindenesetre a szijnak képesnek kell lennie tovabb
mozogni, amikor kézzel megallitja az orsoét. Az orsohajtason
van egy erre a célra szolgalo allitécsavar. Ezt a csavart egy 3
mm-es imbuszkulccsal lehet elforditani. Ha a csavart az
6ramutato jarasaval ellentétesen forgatja el, a szij feszessége
megnd. Ha a csavart az 6ramutato jarasaval megegyezd iranyba forgatja, a szijfeszités csdkken. A beallitast
kis Iépésekben végezze el. Ha az allithaté tartomany nem hozza a kivant eredményt, akkor az orséhajtast 1-2
mm-rel magasabbra kell szerelni.
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05.4 Mechanikus szalmérés kalibralasa

05.4.1 A készletben 1,8 mm atmér6ji rugdacélhuzal talalhatéd
(13-as zacsko). Ezt alulrdl kell behelyezni az analég mérésbe.
Ezutan ujjal nyomja lefelé a mérés mutatojat, hogy az
alkatrészek és a golyoscsapagyak jatéka szabad legyen.

05.4.2 A kalibralas ezutan a skala csavarjanak meglazitasaval
végezhetd el.

05.4.3 Allitsa be a skalat gy, hogy a mutat6 a kozéppont

feletti vonalon legyen. Ez 1,8 mm-nek felel meg. Lasd a
fényképet. Ezutan Gjra rogzitheti a szoritécsavart.

05.4.4 Itt tarolhat6 a kalibralashoz szikséges acélcsap, valamint
a szokasos szerszamok és az extruder meghajté tollkulcsa.
Ismételje meg id6rdl idére a kalibralast, és ellendrizze a
szalatmérét is egy kalibralémérdvel.
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06-anyagkovetelmények

A feldolgozand6 anyagot jol el6 kell késziteni. Fliggetleniil attél, hogy granulatumot vagy
ujraérleményt dolgoz fel az extruderrel, a sikeres szalgyartasnak szigoru kritériumai vannak. Kérjuk,
olvassa el ezt a fejezetet nagyon figyelmesen. Ezek a kovetelmények altalaban minden extruderre
vonatkoznak.

06.1 Anyagvalasztas

06.1.1 Az extruder alapvetden olyan mianyagok feldolgozasara szolgal, amelyek 3D nyomtatékban valé
feldolgozasra alkalmasak. Ahhoz, hogy jo min6ségu filamentet tudjon eléallitani, tudnia kell, hogy milyen
anyagot dolgoz fel. Ha példaul PLA pelletet vasarol az interneten, mindig kérjen adatlapot. Vannak ugyanis
olyan PLA pelletek, amelyeket 3D nyomtatdkban filamentként hasznalnak, de vannak olyanok is, amelyeket
féliagyartashoz vagy froccsontéshez hasznalnak. Ezek a pelletek nagyon hasonléan fognak kinézni, de
olvadasi viselkedéslikben nagyban kilénbézhetnek. Ez nagyon kritikus egy ilyen kis méretl extruderben
torténé feldolgozasnal. Ugyanez lehetséges a PETG és az ABS esetében is. Ezért mindig probalja meg
beszerezni a kérdéses anyag adatlapjat.

06.1.2 Ugyanez vonatkozik a 3D nyomtatd hulladékanak feldolgozasara is. Nyomon kell tudni kdvetni a gyartot
és a mianyagtipust, amelybdl a hulladék szarmazik.

06.1.3 Egyre tobb magasan moédositott minéség létezik, mint példaul a PLA+ és mas nagy teljesitmény
biomlanyagok, példaul az "Extrudr" anyagai, valamint az ugynevezett "high flow" szalak. Ezek nagyon
folyékonnya valnak, és nehezebb lehet bel6lik méretstabil szalakat késziteni. Az is lehetséges, hogy az ilyen
anyagok egyaltalan nem dolgozhatdk fel ezzel a kis rendszerrel. Ez mindig a kisérlettél figg, mivel nehéz
megjosolni.

06.1.4 Az egyéb anyagok, mint példaul a PP, PA vagy PE kllonleges esetek. Bar ezek altalaban
extrudalhatok, ezzel a beadllitdssal gyakran nem lehet j6 szalakat kalibralni. Ez csak azért van igy, mert
ezek az anyagok a fuvokabdl valo kilépés utan nagyon gyorsan megkeményednek. A gravitacioval
torténd kalibralas ezért gyakran nem makodik.

06.1.5 Az apritott palackokbdl szarmazo6 PET szintén kulonleges eset. Az eredeti MK3S asztali szal
extruder altalaban nem PET, és kulondsen nem apritott PET-palackok feldolgozasara késziilt. A PET egy
technikai polimer, amelynek magas a feldolgozasi hémérséklete, és altalaban nem kdnny( feldolgozni. A
PET amorf vagy félkristalyos hére lagyulé miianyagként kaphatd. Ujrahasznositaskor gyakran nem tudni,
hogy valéjaban melyik anyagrol van sz6. Az extruder néhany PET-tipust képes granulatum formajaban
extrudalni. Az apritott PET-palackok feldolgozasa azonban sokkal nehezebb. Ha a PET-palackokat
apritjuk, nagyon "pelyhes" 6érleményt kapunk. Ez az 6rlemény nem csopog jol, és egyszeriien nem
csuszik at a tartalyon. Raadasul a regranulatumnak magas a légtartalma, ami azt jelenti, hogy a jelenlegi
extruder csigak geometriaja nem biztos, hogy optimalis. Azt is fontos tudni, hogy bar az extruder ezutan
extrudalja az anyagot, a kalibralas a szalra gyakran nem mikodik abban a pillanatban, egyszerien azért,
mert a PET nagyon gyorsan ujra megszilardul, miutan elhagyta a fuvokat. Ennek eredményeképpen az itt
hasznalt kalibracié a sajat sulya miatt nem biztos, hogy mikaddik. A kalibraciét és az extruder
elrendezését esetleg moédositani kell. Azt is fontos megemliteni, hogy nehéz a PET-rél mas anyagra
valtani. Ehhez pelletek tisztitasara lehet szukség.

06.1.6 Az olyan lagy anyagok, mint a TPE és a TPU gyakran mindkét extrudercsigaval mikoédnek. De
nem nagyon teszteltem. Ezért nem tudom garantalni.
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06.2 Szaritas

A miianyag granulatumot feldolgozas el6tt meg kell szaritani, mivel sok miianyag nedvességet vesz fel
a leveg6bél, ami negativ hatassal van az extrudalasra, és buborékokat okoz a szalban. Ha nincs
hozzaférése szaritoszekrényhez vagy granulatumszaritohoz, akkor ez a kereskedelmi forgalomban kaphaté
szaritdval is megoldhaté. Ujabban az interneten a mikrohullamu siitében térténé szaritast is emlitik. Ezt
azonban még nem teszteltem. Egyre tébb kereskedelmi forgalomban kaphaté szalszarito is. Ezek szintén
alkalmasak granulatum szaritasara. A tapasztalati értékek a kdvetkezdk: PLA 45°C-on 4-8 6ra alatt. PETG
60°C 4-8 6ra alatt. ABS 60°C 3-7 6ra alatt. Ha a szaritasi folyamat soran nem kering a leveg6, vagy nem
biztositanak friss levegét, a szaritasi id6 hosszabb lehet.

06.3 Fajtatisztasag és szinelvalasztas

A mianyagokat ne keverje 6ssze. Soha ne keverje 6ssze a kilénbdz6 tipusi mianyagokat. Célszerl tovabba
az anyagokat gyart6 szerint szétvalasztani. Még ha egy tipust, példaul PLA-t dolgozunk is fel, mas gyartok
tulajdonsagai eltéréek lehetnek.

Szintén érdemes szin szerint szétvalasztani, mivel igy Uj szint hozhat létre, ha kifejezetten két vagy tobb szint
kever 6ssze. Ha tul sok szint kever, akkor barna vagy szurke filamentet fog kapni.

06.4 Szemcseméret és folyékonysag

06.4.1 Felhasznalasra kész (ipari) granulatumokhoz/pelletekhez:

Az egyes szemek a leghosszabb oldalon legfeljebb 5 mm hosszuak lehetnek. Minden mas oldalnak 4 mm-nél
kisebbnek kell lennie. A pelleteket a tartalyba toltés el6tt szitalni kell. Hasznaljon kerek lyuku (kb.
4,5-4.8 mm atméroji) szitat. Ennek oka, hogy a gyartas soran néha eléfordulhat, hogy néhany nagyobb
pellet vagy csomo jelenik meg, amelyek eltdmitik az extrudercsiga adagolasi zénajat:
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06.4.2 Sajat eléallitasu granulatum (regrind/apritott 3d nyomasesés) esetén:

Az egyes szemek nem lehetnek hosszabbak 4,5 mm-nél
minden oldalon. A vékony és hosszukas darabok altalaban
valamivel hosszabbak lehetnek (6-7 mm). Ezt az anyag
felhasznalas elétti szitalasaval lehet biztositani. A szitanak 4-5
mm atmér6ji kerek lyukakkal kell rendelkeznie (ED-I
komponens). A sajat el6allitasu granulatumokat homogén
maodon kell 6sszekeverni. A sajat el6allitasu granulatumokkal
szemben tamasztott masik kritérium a folyékonysag. A
vadonatuj granulatumhoz képest a mianyaghulladékbdl
eléallitott sajat gyartasu granulatum altalaban sokkal kevésbé
csOpdg. Hajlamos hidakat képezni. Ez azt jelenti, hogy a
granulatumban Uregek keletkeznek, mivel a granulatum a
tartaly sz(k pontjain beékelédik, és ezért nem juthat anyag az
extruder csigajahoz, még akkor sem, ha a tartaly latszdlag tele
van. Ez kiléndsen a kis szemcseméreti PLA-bdI készilt
regranulatum esetében fordulhat el6. Ha problémai vannak az athidalassal, szerelje fel az ED-A.2 alkatrészt
az extrudercsiga csatlakozoéjara (ekkor a tartaly ED-F fedele is sziikséges). A 3D nyomtatasi hulladék
Osszegyljtésekor vegye figyelembe a kdvetkezbket: A nyomtatéagyon Iévé "perem" vagy szoknya miatt
keletkez6 vékony csikokat nehéz apritani, és akadalyozhatjak az anyagaramlast az extruder adagolasi
z6najaban. Ezért kérjuk, valogassa ki az ilyen alkatrészeket, vagy apritsa tovabb 6ket.

06.5 Tisztasag és tarolas

Véd minden tipusu granulatumot a portdl és a szennyezddéstél. Hasznaljon fedeles tartalyokat. Az extruder
fuvokajaban Iévé olvadékszird csak azt biztositja, hogy a szalak feldolgozhaték legyenek a 0,4 mm-es
fuvokaval rendelkezd 3D nyomtatokon. A sz(ir6 nem alkalmas nagy mennyiségl szennyezett anyag
kiszlrésére. Sok mas tipusu szennyez6 anyagot a sziré nem tud megallitani, vagy a szir6 id6 el6tti
eltomddését okozza.

A mianyag granulatum minden formajat fedéllel ellatott tartalyokban tarolja. Idealis esetben a taroléedénynek
a lehet6 legjobban légmentesnek kell lennie. Helyezzen egy nagy zacsko szilikagélt a tartalyba, hogy az
anyagot szarazon tartsa. A késdébbi feldolgozasra 6sszegyjtétt 3D nyomtatasi hulladékot is igy tarolja.

06.6 Tapasztalatok és beallitasok

ime néhany példa a kiilénbdzd vizsgalt anyagok beallitasaira. Ezeket az értékeket hasznalhatja az extruder
inditasahoz. A hasznalt anyagtol figgéen mas értékekre is sziikség lehet. Ha PLA-rél vagy PETG-rél
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beszélek, még mindig lehetséges, hogy az On éltal hasznalt anyag masképp viselkedik. Egy példa: A 3D
nyomtaté alkalmazasokhoz szant PLA granulatumot az ebay-en aruljak, elkértem az anyag adatlapjat. Az
adatlapon a PLA-t csomagolasi alkalmazasokhoz cimkézik. Tehat a PLA nem azonos a PLA-val. Ha
megtalalta a megfelel6 beallitasokat az anyaghoz, az extruder elinditasa nagyon gyors és egyszerQ. A
szalatmérd kalibralasahoz kdvesse a kezelési utmutato kovetkez6 fejezeteit (07., 08. és 09. fejezet). Ezeket az
ertékeket hasznalja kiindulasi értékként:

06.6.1 PLA:

PLA pellet:

Extruder csavar: alacsony tomorités

H6mérséklet: 170 - 200 °C

Extruder fordulatszam: 12-20 (a pellet méretétél, formajatol és markajatol fligg)

Huzé fordulatszam: 30-40

Tavolsagérzékeld - szerszam: 70-120 mm

Ventilator teljesitménye: 80-100%

Fuvoka mérete: 1,7 mm

Megjegyzés: A ventilator az érzékeld felé dél, a motoraram a gyari beallitas szerint (2,2A).

PLA regrind (apritott 3D nyomtatasi hulladék):

Extruder csavar: nagy tomorités

Hémérséklet: 170 - 185 °C

Extruder fordulatszam: 18-20 (a regrind méretétél, formajatdl és markajatol fligg)

Huzo fordulatszam: 30-40

Tavolsagérzékelb - fuvoka: 70-120 mm

Ventilator teljesitménye: 50-100%

Fuvéka mérete: 1,7 mm

Megjegyzés: A ventilator az érzékel6 felé dontoétt, a tartaly téltve marad, a motoraram a gyari beallitason van
(2,2A).

06.6.2 PETG:

PETG granulatum (mesterkeverék nélkil):

Extrudercsavar: alacsony tomorités

Hémérséklet: 205-220 °C

Extruder fordulatszam: 10-14

Huzé fordulatszam: 30-35

Tavolsagérzékelb - fuvoka: 90-120 mm

Ventilator teljesitménye: 40-80%

Favoka mérete: 1,7 mm

Megjegyzés: A ventilator az érzékel6 felé dél. A PETG-t nagyon jol meg kell szaritani, az adalékanyagok, mint
példaul a masterbatch nélkili PETG nagy motorteljesitményt igényel, mivel nagyon kemény és nagy
viszkozitasu. A fordulatszamot ezért viszonylag alacsonyan kell tartani. Az extruder motorja lépéseket
veszithet. Csikorgo zaj keletkezhet, mivel a témoritési zénaban az olvadasi folyamat viszonylag lassu a
visszazarodas javara. Bizonyos esetekben a léptetdmotor-meghajté motoraramat névelni kell (2,9A). Ekkor
el6fordulhat, hogy a motort aktivan hiteni kell.

PETG granulatum (3,5%-0s mikromaszterrel):
Extrudercsavar: alacsony témorités
Hémérséklet: 205-210 °C

Extruder fordulatszam: 17

Huz6 fordulatszam: 24-27

Tavolsagérzékeld - fuvoka: 170 mm
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Tavolsagi ventilator - fivéka: 100mm

Ventilator teljesitménye: 10-13

Fuvoka mérete: 1,7 mm

Megjegyzés: Motoraram gyari beallitasnal (2,2A)

PETG regrind (apritott 3D nyomtatasi hulladék):

Extrudercsavar: nagy tomdrités

H6émérséklet: 195 - 230 °C

Extruder fordulatszam: 7-20 (a regrind méretétdl, alakjatol és markajatol figg)

Huzé fordulatszam: 30-35

Tavolsagérzékeld - fuvoka: 100 mm

Ventilator teljesitménye: 30-60

Fuavoka mérete: 1,7 mm

Megjegyzés: A ventilator az érzékeld felé d6l, a motoraram a gyari beallitas szerint (2,2A).

06.6.3 ABS:

ABS pellet:

Extruder csavar: magas vagy alacsony témdorités

HOémérséklet: 195 - 205 °C

Extruder fordulatszam: 13-20 (a pellet méretétél, alakjatol és markajatdl figg)

Huzo6 fordulatszam: 30-40

Tavolsagérzékeld - fuvoka: 120 mm

Ventilator teljesitménye: 20-60

Fuvéka mérete: 1,5 mm vagy kisebb

Megjegyzés: A ventilator az érzékel6 felé hajlik, a szal hajlamos a huzdegység elétt csavarodni, majd
gyorsabban termel vagy alacsonyabbra hil. Az ABS-t nagyon jol meg kell szaritani, a motor aramat a gyari
beadllitasnal (2,2A).

06.7 A szal szinezése

06.7.1 Szinezés mesterkeverékekkel:

Egy ilyen kis méretl extruder keverési kapacitasa természetesen korlatozott. A szinezés masterbatchekkel
lehetséges, de a homogenitas szempontjabdl korlatozott. Vannak olyan masterbatchek, amelyek negativan
befolyasolhatjak vagy megzavarhatjak az extrudalasi teljesitményt. Ezért csak kis mennyiséggel kezdjen, és
haladjon felfelé a maximalis adagolasig. Az extrudalécsiga tengelykapcsolojan 1évd keverécesigat nem szabad
felszerelni, ha masterbatcheket tartalmazo pelleteket hasznalnak. A masterbatch hozzaadasat tdomeg szerint
kell kiszamitani, és a pellet tomegének 2,5-3,5%-anak kell lennie. Ezutan a szalak kalibracios beallitasait kell
beallitani. Altalaban névelni kell az extrudermotor sebességét, mivel a surlddast az extrudercsében a
masterbatch csokkenti. Ha szint szeretne valtoztatni, vagy természetes szinli anyagra szeretne valtani,
szikség lehet az extruder csavarjanak eltavolitasara és kézi tisztitasara. Lasd a kezelési utmutatd 12.
fejezetét.

A mikromasterbatch hasznalata kis extrudereknél mar bevalt. A szin
2 , 71 homogenitasa lényegesen jobb, mint a standard masterbatch esetében. A
"’ * Spetal, ,”/‘7—}\{"“;‘;‘ 1 f‘»_'_g mikromasterbatch adagolasa 2 és 4 tomegszazalék kozott lehet. A micro
BoF % 2.4+ masterbatch fehér, fekete, piros és kék szinben mar kaphaté az online
‘,'r/ '?_V“J.J’,‘}‘."/"" ,-:yv"“ub‘__' , , , . . . . . .
P e e e 0o e S aruhazamban. Hamarosan tovabbi szinek is kovetik majd.

t -

g;" M{f@ \-;,« $ ,,:'!‘J;,j

x;‘ é‘{pr,_;» fjf ‘:})&% Fontos tudni: A kis extrudereknél a mesterkeverékek hasznalata esetén a
S R szalak atmérb-tirése negativan befolyasolhatja a szalak atmérgjét. A filament

még mindig kdbnnyen nyomtathatd, de az atméré ingadozas késébb lathatova
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valhat a nyomtatasi képen. Ennek elkerllése érdekében célszerli a szinezést két extrudalasi folyamatban
végezni. Az elsé menetben a szinezés masterbatch-tel térténik, és viszonylag gyorsan, a flament atméréjére
valé odafigyelés nélkul készul. Az atmérd az elbirt 1,75 mm-nél nagyobb is lehet. Az eléallitott fonalat ezutan
ismét pelletként dolgozzak fel. Ezt egy pelletizald berendezéssel (a fonal apritasara szolgald berendezés)
végzik. A pelleteket ezutan extruderrel ismét fonalla dolgozzak fel, ami jo atmérd-tlirést és szinhomogenitast
eredmeényez.

06.7.2 Szinezés pigmenttel

* 7 Az ligyfelek beszamoldi szerint az epoxigyanta szinezésére
szolgald pigmentek jol miikdédnek a manyag granulatumok
szinezéséhez is. Az anyag azonban félig atlatszova valik. A
pigmentek kezelése azonban nehézkes és piszkos lehet.

v

06.7.3 Szinezés szalmaradvanyokkal

A legtobb kereskedelmi forgalomban kaphato szal er6sen
Y pigmentalt. Ha a szalmaradvanyokat visszacsiszolja pelletre (pl.
* ' pelletizaloval) és "mesterkeverék-helyettesitékent" hasznalja,
=k \ gyakran j6 szineredményt kap.

06.8 Az extrudercsiga kivalasztasa

Az extruder-készletet két kulonb6z6 extrudercsavarral szallitjuk:

A nagy tomoritési extruder csavar a PLA, ABS és PETG anyagbol készilt apritott 3D
nyomtatéhulladék feldolgozasara szolgal. Egyszerlien azért, mert a sajat gyartasu regranulatumban
gyakran magas a légtartalom. Ezenkivul a nagy tomoritésit extruder csiga nagyobb nyilast kinal az
adagolasi zonaban, ami a regrutanal elényds. A szemcsemérettdl flggdéen azonban a PETG regrind
esetében is szlkség lehet az alacsony tomoritésre. Ezenkivil a nagy tdmdrités bizonyos mianyagokat
pellet formajaban is feldolgozhat, példaul a PLA tipusokat (3D nyomtatasra optimalizalt, nem pedig
csomagolasi alkalmazasokra) és az ABS-t. Ez a csavar jeldléssel van ellatva, hogy megkulonboztethetd
legyen a masiktol (2x kerek bemélyedés a tengelyen).

Az alacsony tomarités( extruder csiga olyan pellet formaju mianyagok feldolgozasara szolgal, mint a
PLA, ABS, ASA, PETG. Ez a csavar a masiktol valé megkulonbdztetés érdekében jeldléssel van ellatva
(1x kerek bemélyedés a tengelyen).
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06.9 Apritégépes megoldasok

A 3D nyomtatohulladék apritasahoz altaldban nagy teljesitményl és draga gépekre van szukség. Az
alabbiakban tobb lehetéséget szeretnék bemutatni:

06.9.1 A legkényelmesebb megoldas a legjobb granulatumminéséggel a normal ipari apritdgép, mas
néven granulator. Idealis esetben az ilyen berendezések fogazott vagokésekkel és cserélhet6 rostaval
rendelkeznek, igy a granulatum mérete meghatarozhaté. Ez azonban valamivel tdbbe kerul, és gyakran
aramcsatlakozasra is szukség van.

06.9.1 Jelenleg is Iéteznek asztali apritdgépek a 3D nyomtatdk hulladékanak Ujrahasznositasara. Példaul a
Hellweg, Polystruder stb. cégektél). Ezek azonban még mindig meglehetdésen dragak.

06.9.2 A Precious Plastic mozgalom nyilt forraskodu megoldast kinal a nagy teljesitményi
apritogépekhez. Az online bazarban kész gépeket is lehet vasarolni: https://bazar.preciousplastic.com. De
meég ezek a készulékek sem tul olcsok, és gyakran csak froccsontégépekben és lemezprésekben torténd
ujrahasznositasra alkalmasak. ES VIGYAZAT: Ezzel a modellel a multban problémak meriiltek fel. Ezt a
fajta apritét nem az el6irt 5 mm alatti szemcseméretre tervezték, és az 6rolt anyagban gyakran fémkopas
talalhatd, amely aztan nagyon gyorsan és gyakran eltomiti az extruder fuvokajat.

06.9.3 Kis méretaranyban ugynevezett oldalmaré vagy sprue mill is hasznalhato. Az ilyen tipusu 6rl6k
alkalmanként olcson beszerezheték apréhirdetésekben vagy ipari arveréseken. Ezek a malmok beépitett
szitaval is rendelkeznek. Az ilyen 6rl6k hatranya, hogy a bemenetlk elég kicsi, €s a nagyobb 3D
nyomatokat el6 kell daralni, valamint aramcsatlakozasra is szukség van.

06.9.4 E nagy és draga gépek alternativaja lehet a 3D nyomtato hulladékanak konyhai turmixgépben
torténd apritasa. Az Ugyfelek a kovetkez6 készulékekrél szamolnak be elsé referenciakrol ezen a
terlleten:

-Total stand mixer a Blendtec-t6l (vételar kb. 400 €).

-Arendo turmixgép 2000 W, 2,0 literes turmixkannaval egyutt 32 000 fordulat/perc (vételar kb. 55 €).
Fontos, hogy ezek a turmixgépek erés motorral és tompa pengékkel rendelkezzenek. Ez viszonylag
egyenletesen apritja a 3D nyomtatasi hulladékot anélkul, hogy elvagna azt. A rovid uzemid6 miatt kevés
hé keletkezik. Az anyagot at kell vezetni egy szitan, majd az extruderben felhasznalhaté. Eddig azonban
csak PLA és PETG anyagokat teszteltek. Az olcso, éles pengéji konyhai turmixgépek nem teljesitik ezt a
célt. A teljesitmény nem elegendd, és az anyag a héfejlédés miatt megolvadhat.

06.9.5 Egy masik kedvez6 megoldas a hengeres apritd. Fontos, hogy lassan forgd késes gorgével
rendelkezd apritét hasznaljunk. A normal, gyorsan forgd késes apritdgépek megolvasztanak a
milanyagot. Azt tapasztaltam azonban, hogy a nagyon olcso készlilékek némi fémkopast visznek be az
6rolt anyagba, ami elszinezheti az anyagot és az olvadéksziré id6 elétti eltomédését okozhatja. Ezért
jobb, ha a 200-250 eurds arkategoriaba tartozo készllékeket valasztjuk. Ezek a készllékek azonban
altalaban elég jol mikodnek, elegendd teljesitménylk van, és normal konnektorrdl is mikodtethetdk. A jo
min6éségl hengeres apritogépek raadasul meglehetésen csendesek. A feldolgozandd hulladék méretének
azonban van egy hatara. A nagy darabokat kalapaccsal vagy flirésszel kell apritani. A kezdeti tesztek
azonban nagyon igéretesek voltak. Azon dolgozom, hogy egyfajta szitahordozot szereljek be az ilyen
eszkozokbe. Ez korbeforgatja az anyagot, és addig zuzza, amig az ki nem tud esni a szitan. Ezaltal
hasznalhat6 6rolt anyagot kapunk.
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07-inditsa el az extrudert

VIGYAZAT Egési sériilések veszélye! A fuvoka és az extruder fém alkatrészei nagyon felforrésodnak.
Amikor a szal lagy mlanyagszal formajaban kijén a fuvokabdl, nagyon forré (150°C és 260°C kdzott). A
tekercselési folyamat megkezdéséhez a filamentet puha allapotban kell kezelnie. Ezért hasznaljon
védbkeszty(it vagy eszkdzoket, példaul csipeszt, ha ezen a terlileten kezeli a fonalat. Az izzészal a felszinen
néhany centiméter utan jelentésen lehll, de a belsejében még sokaig nagyon forré marad. Ezért legyen
nagyon ovatos az izzészal kezelésénél.

07.1 Felmelegités

Melegitse fel az extrudert a fémenuben az Elémelegités menutpont kivalasztasaval. Az extruder most
felmelegszik az el6re beallitott 180°C-ra. Ez a hémérséklet egy hozzavetdleges kiindulasi érték a PLA
esetében. Ha mas elémelegitési hdmérsékletet szeretne beallitani, ezt a Fémeni - Vezérlés - Hémérséklet -
El6bmelegités beallitasa mentpontban teheti meg. Csak akkor valtoztassa meg a hémérsékletet, ha az
elémelegitési értéket elérte. Ezt kdvetden barmikor médosithatja a hémérsékletet a Fémeni - Beallitas -
Hémérséklet menlpont alatt. A kilénb6z6 mianyagtipusokra vonatkozé empirikus értékek listaja a 06.6.
fejezetben talalhaté. Amikor az extruder felmelegedett, a vezérlbegység kétszer csipog. Ez arra szolgal, hogy
ne felejtse el, hogy a készllék miikddésben van. Ha az extruder felmelegedett, de 30 percnél hosszabb ideig
nem indul be, megjelenik a "Biztonsagi lehillés" hibalizenet. Az extruder ekkor ujra kell inditani.

07.2 A tolcsér feltoltése

1. Toltse meg a télcsért mianyag granulatummal. Gy6zédjon
meg arrol, hogy a 06. fejezetben szerepld valamennyi
kritériumnak megfelel. Az 1. részbdl all6 télcsér allanddan az
extruderre van szerelve, és az egyenletes extrudalasi
eredmények elérése érdekében mindig legalabb tele kell lennie.

2. A 2. tartalyrész egyfajta nyilassal rendelkezik, hogy a pellet
(ipari pellet) feldolgozasa soran a pellet szabalyozott médon
aramoljon az adagolasi zénaba. Apritott 3D nyomtatasi
hulladék (regrind) feldolgozasakor a 2. tolcsérrészt el kell
tavolitani, hogy megakadalyozza az anyagban a
hidképzodést.
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3 A tdlcsér 3. része megnoveli a tdlcsért és hosszabb futasi id6t
tesz lehetévé. Ez a rész egymasra helyezhet, igy egy masik
tolcsérrészt is ratehet. Ha ez a rész megtelik, legaladbb 1 kg
fonalat tud eléallitani.

07.3 Az extruder és a froccsontési funkcio elinditasa

07.3.1 Az extruder elinditasa a szalgyartashoz:

Inditsa el az extruder motorjat (Fémenu - Extruder START). A motor csak akkor kapcsolhaté be, ha az
extruder aktualis hémérséklete 150°C felett van, hogy elkerulje a hideg mianyag okozta karosodast (ez az
érték megvaltoztathato, lasd a 15. fejezetet). A gyari beallitas szerint a motor percenkénti 7 fordulatszammal
(RPM) indul. Ez egy viszonylag lassu kezdeti érték, amelyhez hozza kell szokni. A huzémotor és az orso
motorja is elindul, igy a fonal orsé is forogni fog. Az extruder fordulatszamat barmikor megvaltoztathatja
(Fémeni - Beallitas - Extruder rpm). Amikor az extruder el6szor fut, vagy amikor az extruder csavarja mentes
a mianyagtdl, eltarthat néhany percig, amig az anyag kijon a fuvékabol. Amikor a manyag kijéon a fuvokabal,
az extrudernek még egy pillanatra van sziiksége, amig a nyomas és a hémérséklet gérbéje az extruder csiga
mentén egységes lesz. Ezért hagyja futni még 2-4 percig. Az érzékel6t el kell tavolitani, és a sérulések
elkerulése eérdekében félre kell helyezni. A legjobb, ha sz6nyegpadot helyez a munkafellletre, hogy a forré
mulanyag ne sérulhessen meg.

Most biztositani kell, hogy az extrudalas zavartalanul folyjon. A lagy szal a fuvéka alatt feltekeredik. Ha
az extrudalas egyenletes, akkor valahogy igy fog kinézni:
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Ha azonban az extrudalas NEM egyenletes, akkor valahogy igy néz ki:

Ha az extrudalas egyenetlen, vagy egyéb problémak meriilnek fel, példaul az extrudercsavar
eltomédése, olvassa el a 16. fejezetet.

07.3.2 Az extruder inditasa froccsontéshez:

A froéccsontés funkcio csak akkor hasznalhatd, ha az extruder aktualis h6mérséklete 150°C felett van, hogy
elkeriilje a hideg miianyag okozta karokat (ez az érték megvaltoztathatd, lasd a 15. fejezetet). Allitsa be a
kivant hdmérsékletet és a kivant fordulatszamot (Fémenu - Beallitasok - Extruder fordulatszam). Ezutan
valassza ki a kivant befecskendezési id6t (Fémenu - Beallitasok - Befecskendezési id6). Ez 1 és 180
masodperc kozott valtozhat. Valtson at a kezdéképernydre. Ha most 2 masodpercig lenyomja és lenyomva
tartja a kijelzé melletti forgatdgombot, az extruder a beallitott ideig fog futni.

Tavolitsa el az érzékel6t és a fuvoka alatti ventilatort. A régzitékonzolt (IM-A
alkatrész) a csuszoéblokkokra szerelheti. A készlet 3. tasakjaban talal egy
M10x50-es hatszdgleti anyat, az 5. tasakban pedig egy M10-es menetes
anyat. Ezeket behelyezheti az IM-A komponensbe, és a kitdltendd
froccsontéforma szoritdoszerkezeteként hasznalhatja. Célszeri a szerszamot
felmelegiteni. A maximalis extrudalasi mennyiséghez ki kell deritenie, hogy a
felhasznalt anyag milyen hémérsékleten extrudalédik a leggyorsabban. Néha
magasabb hémeérsékletre van sziikség ahhoz, hogy nagy anyagaramlast
hozzon létre. Néha azonban a rendszerben Iévd surlddas magasabb
hémérsékleten csokken, igy

kevesebb anyag jon ki a fuvokabdl. Ne hasznaljon olvadéksziirét. Ne hagyja
az extrudert tul sokaig melegedni az extrudalas elinditasa neélkdl, kilonben az
anyag a héterhelés miatt tonkremehet.
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08 Szalgyartas elokészitése

08.1 Sebességek és ventilatorhelyzet el6készitése

Ahhoz, hogy késébb elkezdje a fonal feltekerését, mindkét kezére sziiksége van, és nincs sok ideje masra
koncentralni. Ezért van néhany dolog, amit elére be lehet allitani:

1. Allitsa be nagyjabdl az extruder motorjanak és a rajzoléegység motorjanak sebességét az anyagtdl
fuggben. A mianyagtipustdl fliggd tapasztalati értékeket tartalmazo lista a 06.6. fejezetben talalhaté. Az
extruder fordulatszam beallitasa a Fémenul-beallitasok-Extruder fordulatszam menUponton keresztul térténik.
Kertlje a magasabb fordulatszamokat (15 fordulat/perc felett), ha az anyagbeallitasok értékei nem ismertek. A
tul magas fordulatszam az extruder csavarjanak blokkolasat okozhatja, ha a beallitasok nem megfeleléek.

2. A huzb6egység sebességét a kijelzdn |évé forgatogomb elforgatasaval lehet beallitani, mikozben az
informacios nézet jelenik meg. A megfeleld sebességet a kijelzén a "P:" alatt olvashatja le. Itt is a 06.6.
fejezetben megadott értékeket hasznalhatja Utmutatasként.

3. Allitsa be nagyjabdl a fuvdka alatti ventilator sebességét. Fémenii - Beallitasok - Ventilatorsebesség. ltt is a
06.6. fejezetben megadott értékeket hasznalhatja utmutatasként. A fonal hiitésének két oka van az atcsévéld
felé vezet6 uton. El6szor is, altalaban leh(ti a fonalat, hogy az elég hideg legyen a megfeleld
feltekercseléshez. Masodszor, az érzékeld tertletén a fonal felliletét olyan mértékben lehditi, hogy az érzékeld
kar ne tapadjon a puha fonalhoz.

4. Allitsa be nagyjabdl a ventilator igazitasat a fuvoka alatt.
Altalaban elényds a favoka alatti ventilatort kissé lefelé
donteni. Ez biztositja, hogy az érzékelé miikodését ne zavarja
a ratapadoé izzészal. Megakadalyozza azt is, hogy a filament tul
koran megszilarduljon, és ennek kovetkeztében
megvetemedjen. Ha azonban a szal még mindig tal puha,
amikor a rajzoléegységhez érkezik, akkor sziikség lehet a
fuvoka alatti ventilator kiegyenesitésére. Ez a beallitas nagyon
érzékeny. Haszndlja az ujjat, hogy pontosan megérezze,
honnan jon a légaramlas.

5 A rajzoléegység melletti ventilator lefelé is dontheté. Ezaltal
a hiitési zéna kibéviil. Vannak azonban olyan anyagok is,
amelyek nagyon gyorsan megszilardulnak. Ebben az esetben a
tal nagy hiités megzavarhatja a tekercselési folyamatot, mivel
a szal megvetemedik. Ebben az esetben dllitsa egyenesbe a
ventilatorokat.




08.2 Szalgyartas elokészitése

08.2.1 Végja le a még puha fonalat kb. 7-10 centiméterrel
a fuvdka utan olléval vagy oldalvagéval.

08.2.2. Helyezze vissza az érzékelbt a tartoba ugy, hogy
balrél benyomja a tartéba.

08.2.3 Vezesse az izzészalat egy ivben a rajzoléegység
iranyaba, és helyezze az érzékel6t az izzoszalra. Ugyeljen
arra, hogy az érzékeld vezetékének hegye az izzészalon
nyugodjon. Huzza az izzészalat korulbelul ugyanolyan
sebességgel, mint amilyen sebességgel az a fuvokabol
kijon, az érzékeldt nagyjabdl vizszintesen tartva.

08.2.4 Ha a ventilator altali hiités tul gyors, vagy az
extrudalas sebessége tul alacsony, a szal
megvetemedhet, ami megneheziti a késdébbi
folyamatot. Ebben az esetben olvassa el az alabbi 8.
pontot. Ha a hiités tul lassu, a filament az érzékel6hoz
tapadhat. Az érzékel6 ekkor "atugrik" a szalon. Ebben
az esetben noévelje a ventilator sebességét, és
gy6z6djon meg rdéla, hogy a ventilator gy van
megdontve, hogy az érzékelére fujjon.
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08.2.5. Nyomja at az izzdszalat a méréberendezésen 1évd
lyukon keresztil a rajzoléegységhez. A fonalnak magatol
be kell huzdédnia. Ha nem, akkor kézzel kissé ki kell nyitni a
huzoéegység feszitbkarjat.

08.2.6 A huzéegység motorjanak fordulatszamat most a
kijelz6n Iévé forgatdgomb elforgatasaval lehet
megvaltoztatni (az Info nézetnek lathatonak kell lennie). A
sebesseéget ugy allitsa be, hogy az érzékeld
megkozelitbleg vizszintesen maradjon. Ha az érzékeld
felfelé mutat (vonal a masodik képen), a sebességet
alacsonyabbra kell allitani.

08.2.7 Ha az érzékeld lefelé mutat (vonal a képen), a
sebességet novelni kell.

08.2.8 Ha az érzékel6 megkozelitdleg vizszintesen
marad, akkor aktivalhatja az automatikus
visszatekerést. Ehhez kattintson a fémenuben az
"automatikus visszahtizas" meniipontra. A huzémotor
sebessége mostantol az érzékel6 magassagatdl fuggben
szabalyozodik. Ha az érzékeld lejjebb kerll, a sebesség
megnd és forditva. Ez biztositja, hogy a lagy szal, amely
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ivben fut a huzémotorhoz, mindig ugyanolyan magassagban logjon. Ezaltal a holtteher és igy a szal atmérdje
is egyenletes marad. Egy kis gyakorlassal az egész folyamat meglehet6sen gyors. Az érzékelbt egy kicsit
jobbra vagy balra lehet mozgatni a tartéjaban, hogy az érzékel6n 1évé huzal a legalacsonyabb ponton érintse
az izzészal-lapot.

08.2.9 A fonal most atfut a PTFE-csovon, és az orso felett,
a fonalvezet6nél jon ki. Hagyja el6szor lefutni az aljaig,
hogy legyen ideje a kdvetkez6 beallitasok elvégzésére a
pontos atmérd kalibralasahoz.

08.2.10 Az automatikus sebességszabalyozast barmikor
megszakithatja (fbmend/manualisan huzva), és az
informacids nézetben 1évd forgatbgombbal Ujra
szabalyozhatja. Erre kiilénésen akkor van sziikség, ha nagymértékben maédositja a beallitasokat. Csak akkor
inditsa Ujra az automatikus sebességszabalyozast, ha az
e) 2 3‘ I érzékeld megkozelitdleg vizszintes helyzetben van.

ﬂl ’r“‘ﬂ, | 08.2.11 Ha a ventilator tul gyorsan lehiil, vagy ha az

: extrudalas sebessége tul alacsony, a szal a
‘ rajzoléegység felé vezeté uton megcsavarodhat. Ez
karosithatja az érzékelét, és blokkolhatja a
huzéegység motorjat, ami lehetetlenné teszi a

visszatekerést. Ebben az esetben a kovetkezd
lehetoségek allnak rendelkezésére:

e CsoOkkentse a ventilator sebességét (kis
Iépésekben).

e Dontse lefelé a fuvdka alatti ventilatort, hogy az az
érzékel6 felé mutasson, és a felfelé huzott izzészal
kevésbé hiljon le.

e Novelje az extruder motor sebességét (kis
Iépésekben).

e az érzékelb és a fuvoka kdzotti tavolsag
csokkentése érdekében.

e Novelje az extruder hémérsékletét (kis
lépésekben).

e Tisztitsa meg vagy cserélje ki az olvadéksz(irét,
mivel az eltdmédhet vagy elcsuszhat.

e Vannak olyan anyagok, amelyek nem alkalmasak erre az eljarasra, mivel tul gyorsan megszilardulnak
vagy tul torékenyek. Ezek gyakran olyan anyagok, amelyekhez az extruder nem erre a célra lett
tervezve (HDPE, szalakkal toltétt anyagok stb.). Egy kicsit kisérleteznie kell, hogy kideriljon,
lehetséges-e a kalibralas a szalakra.

e Ha nem mikodik elsére, egyszerlien probalja meg Ujra a szal elvagasaval. Egy kis gyakorlas utan ezt
nagyon gyorsan meg tudja majd csinalni.
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09-Kalibralja az izz6szal atmérojét

09.1 Az izz6szal atmérdjének mérése

Az atmérd viszonylag pontosan leolvashaté az
analog kijelzén. Ellenérizze azonban id6rél idore a
mérési eredményt egy j6 minéségu
mérbkalapaccsal, és szilkség esetén ismételje meg
az analog kijelzd kalibralasat. Lasd a 05.4.
fejezetet.

09.2 A felhasznalhat6 szal meghatarozasa

Ha példaul 1,6 és 1,8 mm kozotti szalatmérét allit be (1,75 mm-es szalrendszerrel), akkor ez j6l feldolgozhato
a szabvanyos 3D nyomtatokkal. Kétség esetén ndvelheti a nyomtatd dramlasi sebességét, példaul ha az
atmérd kisebb, mint 1,75 mm. Vagy megadhatja a filament atméréjét a szeletel6ben. Ha azonban a gyartas
soran a filament atméréje nagymeértékben ingadozik, annak ellenére, hogy a tekercselés automatikusan fut,
akkor valami baj van a rendszerrel (granulatum minésége, tul nagy sebesség, olvadéksziir szennyezett,
anyag nem megfelel6 stb.) Az 1,85 mm-nél nagyobb filament atméré a legtébb 3D nyomtaténal eltémdédést
okozhat. Ha kétségei vannak, maradjon valamivel az 1,75 mm-es célatméré alatt. Egy kis gyakorlassal
azonban kdnnyen elérhetb ez az atméré. Lasd a kdvetkez6 l1épést.

09.3 Az izz6szal atmérdjének kalibralasa

Ha egy Uj anyagot dolgoz fel tapasztalat nélkiil, ez a folyamat eltarthat egy ideig, mivel a rendszer elég lassan
reagal. Ha tehat példaul a hémeérseékletet megvaltoztatja a szalatméré optimalizalasa érdekében, varjon egy
pillanatot, amig a hdmérséklet az egész rendszerben beall. Ugyanez vonatkozik az alabb felsorolt 6sszes
opciéra.
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Fontos tudni: A manyagok kiilénb6zé mértékben tagulnak, amikor elhagyjak a fuvokat. Ezért a fuvokan 1évé
lyuk csak nagyjabdl hatarozza meg a szal atmérdéjét:

Lyukméretek 1,75 mm-es fonalhoz:
PLA és PETG: kb. 1,7mm lyuk (tapasztalati érték, valtozhat)
ABS: kb. 1,5 mm-es furat (tapasztalati érték, valtozhat)

Az alabbi opcidk allnak rendelkezésre az izzészal atmérdjének befolyasolasara:

w

No ok

9.

. A fuvéokan 1évé lyuk mérete

A rendszerben |év6 nyomas a sebesség, az anyag és a hémérséklet fliggvényében.

A tolcsér toltési szintje. (Legalabb a tolcsér 1. részét mindig meg kell télteni, hogy a rendszerben
egyenletes nyomas legyen).

A favoka és az érzékelb kozotti tavolsag. (a nagyobb tavolsag néveli az izzészal sulyat)

Az anyag tulajdonsaga a hémérséklettél fliggben (kemény vagy lagy)

Az érzékeld sulya.

A ventilator és a fuvoka kozotti tavolsag. Minél kdzelebb van a ventilator a fuvokahoz, annal hiivésebb
lesz a fuvoka, és az izzoszal hamarabb lehdil.

A mianyag minden egyes olvasztasi folyamat soran karosodik (az olvasztasi folyamatok gyakorisaga
és id6tartama miatt bekdvetkez6 karosodas). Ez megvaltoztathatja a mianyag tulajdonsagait. A PLA
peéldaul ugy tinik, hogy minél gyakrabban olvasztjak, annal vékonyabba valik, €s mar nem tagul
annyira, amikor elhagyja a fuvokat. Ez csdkkenti a szal atmérdjét, és Uj beallitasokat igényel.

Még az azonos tipusu mianyagok is eltérd tulajdonsagokkal rendelkezhetnek. Ez példaul a gyarté
Osszetételétdl vagy az anyag koratdl fligg.

10. Kerllje a huzatot a szobaban.
11. Feldolgozas el6tt mindig szaritsa meg az anyagot.

Ezért célszerii az empirikus értékeket hasznalni, majd a finombeallitashoz az alabbiak szerint eljarni:

1.

3.

A fuvékan lévd lyuk mérete a feldolgozando anyagtdl fuggben valtozhat. Csak akkor valtoztassa meg a
fuvoka atméréjét azzal a céllal, hogy a szal atmérdjét megvaltoztassa, ha ezt NEM tudja elérni a
kovetkez6 beallitasi lehetbségek segitségével.

Ha az izz6szal atméréje tul nagy, akkor:

a. Novelje az érzékeld és a fuvoka kozotti tavolsagot. A szal sulya megné, igy a szal egy kicsit
vékonyabbra huzédik (nyilak az alabbi képen).

b. Novelje kissé a ventilator és a fuvoka kdzotti tavolsagot. igy a szal roviddel a fuvoka utan
puhabb lesz, és egy kicsit jobban megnyulik (nyilak az aldbbi képen).

c. Novelje kissé a hémérsékletet. Ezaltal a mlanyag lagyabba valik és vékonyabbra huzddik. Ha a
mianyag még mindig tul forrd, amikor eléri az érzékelbt, az érzékeld karja fékezhet vagy
pattoghat. Ebben az esetben névelje az izzészal ventilator sebességét.

d. Lassitsa le az extruder motor sebességét. Ez csOkkenti a rendszerben 1évé nyomast, és a szal
kevésbé tagul ki, amikor elhagyja a fuvokat.

e. CsoOkkentse a ventilator sebességét. Az izzészal igy egy kicsit késébb hiil le, és tébb ideje van
arra, hogy a sajat sulya altal meghuzdédjon.

f. Csatlakoztasson egy tovabbi kis sulyt (pl. M5-0s alatétet) az érzékel6hoz, ez egy kicsit tovabb
hlzza az izzészalat.

Ha az izz6szal atmérdje tul kicsi, akkor ezért:

a. CsoOkkentse az érzékeld és a fuvoka kdzotti tavolsagot (nyilak a kdvetkez6 oldalon 1évé képen).
CsOkkentse a ventilator és a fuvoka kdzotti tavolsagot (nyilak a kdvetkez6 oldalon 1évé képen).
Kissé csokkentse a hdmérsékletet.

Noévelje a sebességet.
Novelje a ventilator sebességét.

®aooT
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f. CsoOkkentse az érzékeld sulyat.

4. Ne feledje, hogy a valtoztatasokat csak kis Iépésekben hajtsa végre, és minden egyes
valtoztatas utan adjon id6t a rendszernek, amig a hatas stabil nem lesz.

5. Jegyezze fel a beallitasi értékeket, és sziikség esetén mentse el a beallitasokat. (Fémenu - Vezérlés -
Beallitasok mentése)

10-Spool fonal

10.1 Az izz6szal-vezetd mozgatasa

10.1.1 A szalvezetd a menetes orso elforgatasaval
mozgathaté. Erre azért van szikség, hogy a tekercselési
~ folyamatot megfeleléen el lehessen inditani.

kézzel a mechanizmust, és forgassa el a menetes orsét az
oramutato jarasaval ellentétes iranyba.
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10.1.3 Az izz6szal-vezetd balra mozgatasahoz hiuzza meg a
mechanizmust kézzel, és forditsa el a menetes orsét az
oramutatd jarasaval megegyez§ irdnyba.

10.2.1 Lazitsa meg az FG-N alkatrész hengercsavarijait, és
valassza ki a poziciot ugy, hogy az izzészalat a vezet6bdl
egészen az orso bal oldalara lehessen mozgatni. Ezutan
huzza meg ismét a csavart.

10.2.2. Lazitsa meg az FG-N alkatrész hengercsavarijait, és
valassza ki a poziciét ugy, hogy az izzészalat a vezet6bél
egészen az orso jobb oldalara lehessen mozgatni. Ezutan
hizza meg ismét a csavart.
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10.3 Visszatekercselés megkezdése

10.3.1 V4gja le a fonalat az orso felett.

10.3.2. Ezutan a fonalat az orsé aljan 1évé nyilasba kell
beflizni. Ehhez az Ures orsot kézzel forditsa olyan helyzetbe,
hogy a nyilas lathaté legyen. Nyomija at rajta a fonalat.

10.3.3. A fonalat az orsé kiilsé oldalan meghajlitjak, és
ragasztoszalaggal rogzitik. Kis gyakorlassal és jol
megszaradt anyaggal ezt ragasztdszalag nélkul is el lehet

10.3.4 Az els6 tekercseket helyezze a bal oldalra.

végezni a filament hajlitasaval. Ugyeljen arra, hogy a filament
ésszer(ien feszes maradjon. A fonal kiallé végét le kell vagni.
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- e | R 10.3.5 Javitsa ki az izz6szal-vezet6 helyzetét.
‘ \§§3 ) [ X

10.3.6. Végul gy6zédjon meg arrdl, hogy a mechanizmus
ugy van bedllitva, hogy az izzészal-vezet6 a bal oldali
iranyba mozogjon.

10.3.7 El6éfordulhat, hogy a horog elfordul. Fontos, hogy a
horog ujra kiegyenesedjen.

<

9

10.3.8 Ehhez a mechanizmust elére-hatra mozgathatja
. és/vagy a menetes tengelyt kissé elforgathatja.
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10.3.9 Ha a tekercselés sikeresen elindult, visszaallithatja a szalhossz-szamlalét (Fémenu - Statisztikak
torlése). Az extruder automatikusan kikapcsol, amint elérte az elére beallitott szalhosszusagot. Az Ujrainditas
el6tt a készuléket egyszer ki kell kapcsolni, majd Ujra be kell kapcsolni. Az alapértelmezett beallitas 200000
mm (200m), ami kérulbelll 570 g-nak felel meg (1,75 mm-es filamenttel). A kikapcsolas alapértelmezett
bedllitasat beallithatja. (Fémenu - Bedllitasok - L kikapcsolas). A levagasi hossz értéke milliméterben (mm)
jelenik meg. Az eldallitott szalhosszusagot a kijelz6 informacios nézetében az "L:" alatt olvashatja le. Ez az
erték méterben (m) jelenik meg. A kijelzést visszaallithatja vagy szlineteltetheti (Fémenu - Statisztika torlése

vagy Statisztika szuneteltetése).

11-Materialis valtozas

11.1 A tolcsér kiluritése

11.1.1. Ha a tolcsért ki kell Uriteni, tavolitsa el a tolcsér
kiéntéjén 1évd két hengeres csavart.

11.1.2. Ezutan tartson egy edényt a kifolyocsd ala, és huzza ki
a tolcsér kifolydcsovét. A pelletek maguktol kicsordulnak. Ha ki
akarja Uriteni a regranulatumot, sziikség lehet a keze vagy
egy szerszam segitségével torténd segitségre, mivel a
regranulatum nem csopog ki jol.

11.1.3. Ne felejtse el Gjra lezarni a tolcsért.
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11.2 Anyagcsere

A feldolgozand6 mlianyag tipusanak megvaltoztatasara tobb lehetéség is van:

1.

Uzem kézben téltsén be 0j anyagot, és hagyja az extrudert addig futni, amig a csiga, az extrudercsé és
a fuvéka meg nem tisztul. Az anyagtél és az anyag hémérsékletigenyétél fliggéen ez 10-40 percig is
eltarthat. Ez csak akkor lehetséges, ha az anyagok feldolgozasi hémeérséklete atfedésben van, pl. PLA,
PETG és ABS.

Ha magas feldolgozasi hémérséklet(i miianyagrél alacsonyabb feldolgozasi hdmérsékletli mianyagra
valt (pl. PETG-rél PLA-ra), lehetséges, hogy a rendszer kilénb6z8 pontjain a régi miianyag
maradvanyai maradnak. Ez kiléndsen a fuvoka szlkilé terliletén fordulhat elé. Ez szennyezett
szalakhoz vezethet. Ezért szilkségessé valhat a fuvdka terliletének megtisztitasa és az extrudercsavar
eltavolitdsa az adagolasi terllet megtisztitasa érdekében. Lasd a 12. fejezetet. Tisztitsa meg az
extrudercs® menetének terlletét is, lasd a 14. fejezetet.

A felhalmozddas azonban az extrudercsiga adagolasi tertletén is el6fordulhat. Ez egyenetlen
extrudalashoz vezethet. llyenkor az extrudercsigat ki kell szerelni és meg kell tisztitani. Lasd a 12.
fejezetet.

Ha a cserélendd miianyagok feldolgozasi h6mérsékletei messze vannak egymastol, szikség lehet
tisztitd pelletekkel dolgozni. Ez lehetévé teszi az anyagcserét az extrudercsiga eltavolitasa nélkil. Ezek
azonban nagyon dragak és csak bizonyos mianyagtipusokhoz alkalmasak.

12-Az extruder csavar szétszerelése és tisztitasa

12.1 A sebességvalto szétszerelése az MK3S valtozathoz

(az MK3S+ verzidhoz olvassa el a kdvetkezd fejezetet)

~\ ‘ 12.1.1. Vegye ki az anyagot a tartalybol. és el6szér hagyja. hogy az
Y : extruder a lehetd legjobban kitrtljon, amikor felmelegszik.

12.1.2 Még ha alig j6n ki valami a fuvokabdl, hagyja az extrudert még
@ néhany percig futni. Fontos, hogy minél kevesebb miianyag tapadjon

a csavarra.
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12.1.3 Allitsa le a motort Gigy, hogy a kis szoritécsavar elérefelé
mutasson. Ezutan lazitsa meg. Fél fordulat elegendd.

12.4 Lazitsa meg a szoritét az extruder bal oldalan, és tavolitsa el
teljesen a szoritot.

! 12.5 Forditsa a sebességvaltot kissé balra, majd huzza ki a tetejénél.

\

12.7 Helyezze a sebességvaltot a mellékelt tartoba.
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12.9 A tollkulcs most mar a tengelykapcsoloban lehet. Ezt a mellékelt
csavarhuzéval lehet eltavolitani, mivel enyhén magneses. Ha nem,
dorzsolje hozza egy magnest, és magneses lesz. Vigyazzon a

tollkulcsra. Ezt behelyezheti az analég méréeszk6zon talalhatéd
nyilasba.

12.10 Lazitsa meg a motortartd csavarjait.

12.11 Tavolitsa el a motortarté konzolt. Most folytassa a 12.3.
fejezetet. Az extrudercsavar cseréje vagy tisztitasa utan forditott
sorrendben szerelje be.




12.2.2 Huzza ki a motort felfelé. Figyeljen a tollkulcsra. Gyakran
megakad a motor tengelyén. Ha meglazul és leesik, vigyazzon ra.
Behelyezheti az analég mérdeszkozon taldlhatd nyilasba.

12.2.3 A motort hatulrdl helyezheti be a mellékelt tartoba. Az
extrudercsavar cseréje vagy tisztitdsa utan a beszerelést
forditott sorrendben kell elvégezni.

12.3 Az extrudercsavar cseréje/tisztitasa

12.3.1 Az extrudercsavart most mar meg lehet fogni a
csatlakozonal, és ki lehet huzni/ki lehet csavarni felfelé.
Problémak esetén ez némi erét igényelhet. Kétség esetén
melegitse tovabb az extrudert, hogy a miianyag lagyabba valjon.
Vigyazat Az egész folyamat soran nagy az égési sérilések és az
éles élek okozta sérlilések veszélye. Viselien védbékesztyit, és
csak olyan részeket érintsen meg, amelyek nincsenek

felmelegitve

12.3.2 Forditsa el a tengelykapcsolét ugy, hogy a
nyomaocsapagyat ki lehessen venni. Fektesse az oldalara.
Ugyeljen arra, hogy a csapagyba ne keriiljon szennyezédés vagy
por.
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12.3.3 Tartsa az extrudercsavart a hideg végénél fogva. A
muUanyag most mar csipesszel vagy fogéval eltavolithaté. Ehhez
varjon rovid ideig, amig a csavar kissé lehil, hogy a miianyag
kemény legyen. A miianyag ekkor altalaban egy darabban
eltavolithatd. Kezdje a hideg tengellyel. A csavar hegye hil le
utoljara. Hasznos lehet, ha a szajaval egy kis levegét fuj a
mianyagra, hogy a kivant teruleteken gyorsabban
keményedjen. Ha vannak elszenesedett teriiletek vagy egyéb
tapadasok, akkor sziikség lehet a csavar Ujbdli csiszolasara.

12.3.4. Ne felejtse el megtisztitani az oldalszéleket.

12.3.5 Helyezze vissza a nyomocsapagyat. Hasznalja ki ezt az
alkalmat annak ellen6rzésére, hogy elegendd kenés van-e. Ha
szukséges, kenje meg a csapagyat a mellékelt szilikonzsirral.

12.3.6 Nyomja be az extruder csavart a csébe. Ha az
extrudalécsavart nem lehet betolni, mert a miianyag még
mindig az extrudalécsavarhoz tapad, amely mar
megszilardult, akkor az extrudalécsavart elémelegitheti egy
forréleveg6-pisztollyal. Szerelje be a hajtéomiivet a 12.1. és
12.2. fejezetek forditott sorrendjében.
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13 Olvadéksziiro tisztitasa / cseréje

13.1 Az olvadéksziiro tisztitasa

Az olvadéksziir viszonylag kis felllettel rendelkezik, ezért a sz(irét rendszeresen tisztitani kell. A 3D
nyomtatasi hulladékbol szarmazo visszamaradt hulladék gyakran jéval tobb port és részecskét tartalmaz,
amelyek elég gyorsan eltdmithetik a szlrét. Ezért nagyon fontos, hogy a 3D-nyomtatasi hulladék gydijtésekor
nagy figyelmet forditson a tisztasagra. Lasd a dokumentacidban talalhaté anyagismertet6t. A sziiré csak azt
biztositja, hogy az anyag 0,4 mm-es fuvékaval rendelkezé 3D nyomtatéval nyomtathaté legyen. A
sz(ird altalaban nem alkalmas a szennyezett anyagok sziirésére. A szennyezett anyagot nem szabad

feldolgozni.

Ha uj sziirbanyagot szeretne vasarolni, keresse a kovetkez6 anyagot:

- Rozsdamentes acél drothalo/sziir6hald vagy rozsdamentes acélhalé.

- "Mesh Size 50" (ez 0,3 mm-es szemszélességnek (MW) felel meg).

- Nem tudom megmondani, hogy hol lehet megvasarolni, mivel az anyagot minden orszagban masképp
cimkézik és masképp kaphatd. De egy internetes keresés elvezetheti Ont egy beszallitdhoz.

A sziir6 tisztitasakor fennall az égési sériilés veszélye, hasznaljon kesztyiit és/vagy szerszamot, hogy
ne érjen a forré részekhez. A sziir6 tisztitasahoz a kdvetkezdképpen jarjon el:

13.1.1 Melegitse fel az extrudert. Ezutan csavarja ki a fuvokat. A
megfeleld 13 mm-es dugdkulcsot a készlet tartalmazza.

13.1.2. Vegye ki a fuvékat a dugokulcsbol csipesz segitségével.
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Helyezze a fuvékat egy fogdba, hogy megtartsa.

13.1.3. Ezutan a csipesszel tavolitsa el a miianyagot az
olvadékszlrérél. A szennyezédésrészecskék altalaban levalnak a
sz(rérél, és a mianyaggal egydtt kerlilnek eltavolitasra. Ugyeljen
arra, hogy az olvadékszlré ne lazuljon le.

13.1.5 Csavarja vissza a fuvokat az extrudercsébe. Varjon 1 percet
az extruder Ujrainditasa el6tt, hogy az olvadéksziré ujra fel tudjon

melegedni.
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13.2 Az olvadéksziird cseréje

Ha a sz(ir6 megséril, vagy anyagcsere soran eltavolitjak, sziikség lehet a cseréjére. A sziré cseréjekor
fennall az égési sérulések veszélye, hasznaljon keszty(it és/vagy szerszamot, hogy ne érjen a forré részekhez.
Az olvadéksziird 0,3 mm-es (50-es szembdségli) rozsdamentes acél drothalébdl all.

Ha uj sziirbanyagot szeretne vasarolni, keresse a kovetkez6 anyagot:

- Rozsdamentes acél dréthalé/sziirbhalé vagy rozsdamentes acélhalo.

- "Mesh Size 50" (ez 0,3 mm-es szemmeéretnek (MW) felel meg).

- Nem tudom megmondani, hogy hol lehet megvasarolni, mivel az anyagot minden orszagban masképp
cimkézik és masképp kaphatd. De egy internetes keresés elvezetheti Ont egy beszallitdhoz.

A kovetkez6képpen jarjon el:
1. Vegye ki a fuvokat az el6z6 1épésben leirtak szerint.

2. A szlirBbetét most mar eltavolithaté. Ehhez hasznaljon csipeszt vagy egy vastagabb tit, és emelje ki a
drothalot.
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3. Ezutan hagyja a fuvokat néhany masodpercig hiilni, amig a manyag belseje megkeményedik. Ezutan
példaul tlifogéval kihizhatja a mlanyagot. Ha a mlanyag megfelel6 hdmérsékletli, akkor szinte az egészet
egyben kiveheti. Fontos azonban, hogy a fels6é széle mentes legyen a mianyagtodl, hogy egy uj sz(ird
behelyezhetd legyen.

A

4. A fuvéka most mar felszerelhet6 egy Uj olvadéksziirével és visszahelyezhetd. Hasznaljon friss
teflonszalagot a favéka lezarasahoz.

Amikor a fuvékat visszaforditja az elémelegitett csébe, varjon kb. 1 percet, mielbtt az extruder motorjat
elinditja. Ha a fuvoka még mindig tul hideg, a fuvékaban lévé olvadéksziird deformalddhat.

14-Tisztitsa meg a fuvokat és a menetet

14.1 A favoka tisztitasa

Anyagcsere esetén lerakddasok képzddhetnek a fuvoka teruletén. Ez kilénésen akkor fordulhat eld, ha
magasabb feldolgozasi hémérseékletli anyagrol alacsonyabb feldolgozasi h&mérsékletli anyagra valt. Példaul
PETG-r6l PLA-ra. Mivel a magasabb feldolgozasi hémérsékletli miianyag lassabban folyik, mint az
alacsonyabb feldolgozasi hémérséklet(i miianyag, lerakodasok képzédnek.

A favoka tisztitasahoz a kdvetkezdképpen jarjon el. A PETG-r8l PLA-ra torténé atvaltas példajan keresztul:

1. Vegye ki az olvadéksziirét. Lasd a 15.2. fejezetet. Ezutan szerelje vissza a fuvokat, és futtassa az
extrudert a PETG feldolgozasi hdmérsékletén (vagy valamivel magasabb, kb. 215°C), amig a PLA a
tartalyban van. Valasszon magas, kb. 20-23 fordulat/perc sebességli extruderfordulatszamot. Ez
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nyomast hoz létre a fivokaban, és a lerakddasok kipréselédnek. Hagyja az extrudert igy futni néhany
percig.

2. Allitsa le az extrudert, és allitsa meglehetésen alacsony hémérsékletre. A PLA-t hasznalva példaként,
allitsa be kb. 155°C-ra (a kdvetkezb fejezet el6készitéseként). Ezutan vegye ki ismét a fuvokat. Lasd
ismét a 15.2. fejezetet. Tlfogdval vagy hasonldval nyomja dssze egy kicsit a puha miianyagot, és
hagyja a fuvokat rovid idére lehillini. A fogot ekkor mar hasznalhatja, amikor a miianyag hidegebbé és
keményebbé valik.

3. Afogoval lassan huzza ki a miianyagot, amig az lehl. Ugyeljen arra, hogy ne szakadjon le, és
maradjon egyben. Egy kis gyakorlassal az egészet egy darabban ki tudja szedni. A megfelel6
hémérsékletet kell eltalalnia, és a huzas soran némi erére lehet sziikség. Néha segit, ha a szajaval egy
kis leveg6t fuj a mianyagra. Ez keményebbé teszi a pontokon, amelyek segitenek kihtzni.

4. A fuvokanak most mar tisztanak kell lennie. Ha nem, megismételheti a folyamatot. A fuvéka azonban
még nincs felszerelve. Most folytassa a 14.2. fejezetet.

I i
/ .

Y
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14.2 A csO menetének tisztitasa

1. Allitsa az extrudert meglehet6sen alacsony hémérsékletre. PLA esetében példaul kb. 155°C-ra. Amikor
elérte ezt a hdmérsékletet, inditsa Ujra az extrudert meglehetdsen lassu fordulatszamon (kb. 7 RPM).

2. Ha a menet terlilete mianyaggal van kitoltve, akkor példaul egy kis csavarhuzot dughat a forré csébe,
és korkords mozdulatokkal dorzsdlheti a menet mentén, és kihuzhatja a benne 1évé mianyagot. A
hémérséklet nem lehet tul magas. A miianyagnak inkabb viszkézusnak kell lennie, mint folyékonynak.
Vigyazat! Amikor az extruder csavar forog, a cs6be behelyezett szerszam elakadhat, és karosithatja az
extruder csavart és a csovet. Ezért ne nyomja a szerszamot tul mélyen a csébe, hanem csak a menet
terliletén maradjon. A menetben lévé lerakdédasok megtapadnak a mianyagon. Ezutan allitsa le ismét

az extrudert.

3. A fuvéka most mar felszerelhetd egy Uj olvadéksziirvel, és visszaallithatd. Amikor a fuvokat
visszaforditja a fitétt cs6be, varjon kb. 1 percet, miel6tt az extruder motorjat elinditja. Ha a fuvéka még
mindig tul hideg, a favokaban 1évd olvadéksziiré deformalddhat.
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15-Kijelzo uzenetek és hibak

Angol Uzenet

Magyar hir

Ok

Megoldas

E: Cold rpm

E: Hideg
fordulatszam

Ha a hémérséklet 150°C
alatt van, az extruder
motorja nem kapcsolhaté
be. Ez a meghajt6 vagy
az extruder csiga
karosodasanak
megelbzése érdekében
torténik.

1. a hémérsékletnek 150°C felett kell
lennie.

2. Ha alacsonyabb h6mérsékletre van
szlkség, akkor modositsa a
firmware-t:

a) A configurations.h fajlban
modositsa az "EXTRUDE_MINTEMP"
értékeét.

b) Az ultralcs.cpp fajlban véltoztassa
meg a 150-es értéket az 526, 718,
1025 és 1078-as sorokban.

Safety Cooldown

Biztonsagi hiités.

30 perc utan lehll az
extruder motor
hasznalata nélkul

Ha az extruder nincs hasznalatban,
kapcsolja ki a fltést. Fémend -
Leh(ités

Mintemp Mintemp Ha a h6mérseéklet tul 1. Az extruder Uzemi hémeérsékletének
alacsony vagy a 5°C felett kell lennie.
termisztor 2. Cserélje ki a termisztort.
meghibasodott

Maxtemp Maxtemp Ha a hémérséklet tul 1. Az extruder Uzemi hémérsékletének
magas vagy a termisztor | 260°C alatt kell lennie.
hibas 2. cserélje ki a termisztort...

Heating Error FUtési hiba Ha a fitéberendezés 1. Az extruder bekapcsolasa utani elsé
sokaig melegit, de nem felmelegedéskor: Ne valtoztasson a
éri el a beallitott hémeérsékleten, amig a fiitési
hémérsékletet, lehet, hémérsékletet el nem érte. Es akkor is
hogy csak a hibas csak kis Iépésekben.
mikodésrél van szo. 2. cserélje ki a termisztort.

Vagy a termisztor vagy a | 3. cserélje ki a flitbberendezést.
fatStest hibas.

Sensor Error Fitési hiba Ha 30 masodperccel az | 1. egyenletes extrudalas biztositasa.

érzékel6 min/max
ertékén kivil van.
Egyenetlen extrudalas
vagy érzékelbhiba miatt.

Lasd a 16.1. fejezetet.

2. Ellenbrizze az izzdszal hitését a
fuvoka alatt. Ha ez tul gyenge, a
filament az érzékel6hoz tapad.

3. Cserélje ki a fuvdka alatti ventilatort.
3. cserélje ki az érzékel6t.

Extrusion Extrudalasra Automatikus Allitsa be az izz6szal hosszat.
complete kész Uzemmaodban: Amikor a

beallitott szalhossz

elérte a kivant

hosszusagot.
E: Off rpm E: Kikapcsolt Ha az elektronikan Az MKS GEN L D3-as tljét GND-re

fordulatszam

hianyzik a jumper, vagy
olyan kapcsolé van
csatlakoztatva, amely
kikapcsolja az extruder
motorjat.

kell csatlakoztatni.
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16-probléma megoldasok

Ha az extruder nem miikoédik megfeleléen, sokan hajlamosak 6rakig kisérletezni. En ezt nem ajanlom. Ha az
extruder nem miikddik jél, annak konkrét oka van, amit gyakran nem lehet egyszeriien a hémérséklet vagy a
sebesség valtoztatasaval orvosolni. Az alabbiakban a leggyakoribb problémak f6 okait ismertetjik, hogy
minden gyorsan és egyszeriien mikddjon:

16.1 Nem egyenletes extrudalas vagy nincs extrudalas

16.1.1 A szemcsemeéret a leggyakoribb probléma. Kulondsen a PLA regrindelésnél. Amint azt a 06.
fejezetben leirtuk, a 3D nyomtatott alkatrészek apritasakor néha vékony, lapos és hosszukas szemcsék
keletkeznek. Ezek atcsusznak a szitan, mert olyan keskenyek. Mivel azonban 7 mm-nél Iényegesen
hosszabbak, atmenetileg vagy teljesen elzarhatjak az extruder adagolasi zénajat, mivel a részecskék
ezen a ponton korbeforognak, és nem kozvetlenul az extruder csavarjaba esnek. Itt fontos, hogy az
anyag jol szitalt legyen. Hasznaljon kerek lyuku (kb. 4,5-5 mm atméréjl) szitat, és egyszerre csak kis
adagokat szitaljon. Az is segithet, ha a cs6ben 1év6 hornyokat kissé nagyobbra reszeli erre a specialis
problémara. Ez egy kis, négyzet alaku kulcsos reszel6vel lehetséges. De vigyazzon, hogy ne reszelje tul
mélyre vagy tul nagyra, kilénben ez negativan befolyasolhatja a mikodést mas anyagokkal. A bal oldali
képen a hornyok eredeti allapotukban lathatok. A jobb oldali képen a kissé nagyobbra reszelt hornyok
lathatok. Ezeket csak a csé els6 néhany milliméterénél reszelték nagyobbra.

16.1.2 A szemcsemeéret azonban nem csak a regrindelésnél, hanem a pelletnél is okozhat problémakat.
Ezért a pelleteket is szitalni kell, ha a szemcsék tul nagyok, akkor az adagolasi zéna eltomddik. Lasd a
06. fejezetet. Magam is tapasztaltam mar, hogy napokig jol megy az anyag, majd megjelenik egy 5
mm-nél Iényegesen nagyobb pelletszemcse.
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16.1.3 A tartalyban athidalas Iép fel, és nem csdpdg
ki tobb anyag, annak ellenére, hogy a tartaly tele van.
Ez kilondsen a kis szemcseméretl PLA regrind
esetében lehetséges. A regrindben magas a
pudertartalom és apro, éles szélli részecskék vannak.
Ez azt okozza, hogy az anyag id6ével addig témoérodik,
amig mar nem cs6po6g. Ehhez telepitse mindkét
keverd opciot (csavaros és nyomo rész ED-A.2).
Lasd az dsszeszerelési utasitasokat. A daralt
anyagban |évé portartalmat egy nagyon apré
lyukakkal ellatott szitaval is kiszlrheti. Az is
segithet, ha a tartaly belsejét bevonattal vagy
festékkel latja el, hogy simabb fellletet kapjon.
Altalanossagban az is segit, ha nem télti meg
tulsagosan a tartalyat, rendszeresen ujratolti, és
kdzben megkeveri az anyagot.

16.1.4. Ellenbrizze, hogy a fuvékaban Iévd olvadéksziird eltombdott-e, vagy deformalddott-e, €és nem
nyomaodott-e a fuvokacsucs felé. Mindketté az extrudalasi teljesitmény ingadozasahoz vezethet. A sz(ir6é
eltavolitdsanak maédjat a 13. fejezetben talalja.

16.1.5 Az extrudalécsigan az adagolasi zonaban felhalmozodasok keletkezhetnek, ami az extrudalasi
teljesitmény ingadozasahoz vezethet. Ez hosszu hasznalat utan vagy gyakori anyagcsere esetén
fordulhat el6. Kuldondsen akkor, ha magasabb feldolgozasi hdmérsékletl anyagrol, példaul PETG-rdl
alacsonyabb feldolgozasi hémérsékletli anyagra, példaul PLA-ra valtunk. Ezek a felhalmozédasok akkor
is el6fordulhatnak, ha a feldolgozasi hémérséklet tul magas az adott anyaghoz képest. llyenkor az
extruder csigat meg kell tisztitani. Lasd a 12. fejezetet.

16.1.6 Ellendrizze az anyagmindséget. Az anyagot a 06. fejezetben leirtak szerint kell el6késziteni
(szaritas, tisztasag, tisztasag stb.). Figyelem! Sajnos a Precious Plastic apritégépekben (vagy hasonlé
apritogépekben) gyakran el6fordul, hogy a regranulatumban fémkoptatas talalhaté, ami gyakran nagyon
gyorsan eltomiti a sz(ir6t. Vészmegoldas lehet az olvadéksziiré nélkili flament gyartasa, majd a
nyomtatéban 0,8 mm-es fuvokaval torténé nyomtatas. Vagy hasznalhatja az anyagot froccsontési
alkalmazasokhoz, lasd a 07.3. fejezetet.

16.1.7. Gy6z6djon meg arrél, hogy az extruder csavarja eléggé belemegy a csébe. A csavar lapos
fellletének az adagolasi tertileten be kell nyulnia a csébe. Ha a csiga nem elég mélyen van a csében, az

anyag elakad, elforog vagy levagddik a csé bedmlbjénél. Ez ingadozasokhoz vezet az extrudalasi sorban.

16.1.8 Lehetnek olyan anyagok is, amelyeket nem ilyen kis extruderben torténé feldolgozasra terveztek.
Ebben az esetben a feldolgozas egyszeriien nem lehetséges.
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16.2 Az extrudercsiga blokkolasa

Ha az extruder csiga elakad, az extruder meghajté lIéptetbmotorja Iépéseket veszit, és érezhet zajjal jaro,
rangatéz6 mozgast végez. Ez elsére nem rossz, de nem tarthat sokaig. A Iéptetémotor aramkorlatozasa
tulterhelés elleni védelemként szolgal. Ha az extruder csiga elakad, el8szor ellendrizze a kdvetkezb 1épéseket:

16.2.1. Ellenérizze, hogy a fuvokaban 1évé olvadéksziird eltomddott-e, vagy deformalddott-e, és nem
nyomaodott-e a fuvokacsucs felé. Mindketté az extrudercsavar megndvekedett nyomatékat igényli, és a motor
blokkolasahoz vezethet. A sziir§ eltavolitasanak maodjat a 13. fejezetben talalja.

16.2.2 Ellenérizze az anyag minéségét és a hasznalt beallitasokat. Ha a sebesség tul magas és/vagy a
hémérséklet tul alacsony, az szintén blokkolhatja a motort. Hasznalja a 06.6. fejezetben talalhaté tapasztalati
értékeket utmutatasként, bar az On rendszerében lehetnek eltérések, mivel lehet, hogy mas miianyagokat
hasznal, vagy a hdmérséklet-érzékel6 enyhe eltéréseket jelez stb. Akar +/-15°C hémérsékletkilonbség és
akar +/-7 fordulatszamkilénbség is eléfordulhat. A kiildénb6zé gyartoktdl szarmazoé és kiilénb6zé
alkalmazasokhoz (pl. froccsdntés) hasznalt mianyagok feldolgozasi hémérséklete eltérd lehet, még akkor is,
ha azonos a nevik (pl. PLA). Az 6rlemény alakja is nagyban befolyasolhatja a beallitasokat. Ha példaul
ugyanazt az anyagot egyszer por és egyszer granulatum formajaban dolgozza fel, a beallitasok eltéréek
lesznek. DOnts6n egy anyag mellett, és keresse meg a megfeleld beallitdsokat. Ezutan jegyezze fel a
beallitasokat és azt, hogy hogyan allitotta el6 az 6rolt anyagot. Ugyanazokat a feltételeket kell megteremteni,
akkor a kovetkez6 alkalommal, amikor feldolgozza az anyagot, minden nagyon gyorsan fog menni. Csak
ezutan probalja meg megtalalni a kovetkez6 feldolgozandd anyag beallitasait.

16.2.3 Ellenérizze az extrudercs6 igazitasat. Egyenesre kell igazitani, 1asd a 02. fejezetben talalhato
Osszeszerelési utmutatot. Ha a cs6 az alkatrészek modositasa vagy cseréje miatt mar nincs egyenesen a
motor tengelyéhez igazitva, az extrudercsavar megdél. Ez miikddés kézben a motor elakadasat okozhatja.

16.2.4. Gy6z6djon meg arrdl, hogy az extruder csavarja eléggé belemegy a csébe. A csavar lapos fellletének
az adagolasi tertleten be kell nyulnia a csébe. Ha a csiga nem elég mélyen van a csében, az anyag elakad,
elforog vagy levagédik a csé bejaratanal.

16.2.5 Ellendrizze, hogy a megfeleld extrudercsavart hasznalja-e. Az extrudercsavart (nagy tomoritési) a
magas levegdtartalmu, apritott 3D nyomtatdhulladék feldolgozasara tervezték. Ha azonban az apritott anyag
nagyon apro szemcses, akkor szikség lehet az alacsony tdmdritési extrudercsavarra. Az extruder csiga
(alacsony tomoritési) pellet formaban Iévé mianyagok, példaul PLA, ABS, ASA, PETG feldolgozasara
szolgal.

16.2.6 Ellenérizze a fuvdka alatti szalventilator helyzetét. Ha tul kézel van a fuvékahoz, vagy tul magasra van
allitva, az olyan mértékben lehitheti a fuvékat, hogy a mlianyag keményebbé valik, és a motor is blokkol.

16.2.7 Ellenérizze a Iéptetémotor motoraramat. A motoraram beallitasa a kilsé Iéptetémotor-meghajton
torténik kis dip-kapcsolok segitségével. Erre a célra az elektronika hazaban egy nyilas van kialakitva. A
kovetkez6 lehetbségek allnak rendelkezésre:

o Ugy tiinik, mintha a megfeleld beallitas lett volna kivalasztva, de egy dip-kapcsold nincs teljesen
le- vagy felfelé nyomva. Ha ez a helyzet, nincs kapcsolat, és meghibasodasok Iéphetnek fel.
Ellenérizze a kapcsolo helyes helyzetét.

o Haitt helytelen (tul alacsony) beallitast valasztunk, a motor ok nélkul leallhat. Erre vonatkozdan
ellenérizze az 6sszeszerelési utmutatot. A kapcsoléallasnak a kdvetkezének kell lennie:
Dipswitch 1: be, Dipswitch 2: be, Dipswitch 3: ki.

o Az anyagtol figgéen szikség lehet az aram ndvelésére is. Ez olyan szivds anyagoknal
fordulhat eld, mint a PETG. Ekkor azonban le kell hiiteni a motort. Ha a motoraramot a gyari
beallitas folé noveli, a csiga elakadhat és kart okozhat, kiléndsen a nagy tomoritési
extrudercsavar esetében). Az ARTME 3D® nem vallal felelésséget ebben az esetben.
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16.2.8 Ellenérizze az extrudercsdben lévé hornyokat és az extrudercsd belsd fellletének érdességét. Ha az
extruder uj, a hornyok még eléggé "éles szélliek" lehetnek, a csé belsd felllete pedig kissé érdes. Ez nagyon
kemény anyagok, példaul PETG esetében problémakhoz vezethet. A pellet ekkor "tul erésen" kertl az
adagolasi zénaba, ami tul nagy nyomast eredményez a tdmdritési zénaban. Ez a csiga blokkolodasat
okozhatja. Hosszabb miikédés utan a hornyok kissé lekerekitheték és a belsé fellilet kissé lecsiszolédhat, igy
a PETG esetében a probléma megsziinik. Kétség esetén lecsiszolhatja vagy polirozhatja az extrudercsé belsé
feluletét. De vigyazzon, ez mas anyagokkal negativ hatasokhoz vezethet.

16.2.9 Ellendérizze, hogy a fitéelem megfeleléen van-e felszerelve az extrudercsére. Ha a hévezetés rossz, a
cs6 tulsagosan lehiilhet miikédés kdzben anélkiil, hogy On ezt észrevenné.

16.2.10 Ha ezek a pontok nem vezetnek eredményre, akkor nem zarhato ki, hogy a motor Iépésvesztését
hibas elektronika okozza. Ezt ugy ellenérizheti, hogy eltavolitja a motort, és hagyja forogni az extrudercsavar
nélkil. Ha a motor ekkor is leall, akkor az elektronikaval van a probléma. Ebben az esetben vegye fel velem a
kapcsolatot. ( )www.artme-3d.de/contact

16.2.11 Ha ez a segitségnyujtas altalaban sikertelen, kérjuk, vegye fel velem a kapcsolatot.
(www.artme-3d.de/contact)

16.3 Az olvadéksz(rdé nagyon gyakori eltomddése

Az alkalmazott olvadéksz(iré biztositja, hogy a gyartott szal 0,4 mm-es fuvékaval rendelkezé nyomtatéval
nyomtathato legyen. Nem arra szolgal, hogy altalaban a szennyezett miianyaghulladékot tisztitsa, mint az ipari
extruderek esetében. A felhasznalt anyagnak tisztanak kell lennie és maradnia. Az utélagos mosas gyakran
nem segit. Ha az olvadékban szennyezddés van, azt az olvadéksz(irs felfogja. Ha az olvadéksziiré gyakran
vagy nagyon gyorsan szennyez6dik, kérjuk, ellenérizze a kdvetkezd lehetbségeket:

16.3.1 Az 6rolt élelmiszereket nagyon dvatosan tarolja. Hasznaljon fedeles taroléedényeket, hogy ne
kerlilhessen por vagy mas részecske az érleménybe.

16.3.2. A ragasztomaradvanyokat teljesen el kell tavolitani.

16.3.3. Az 6rleménynek keveretlentl kell lennie. Ha példaul PLA-bdl késziilt regranulatumot dolgoz fel, a
feldolgozasi hémeérseéklet olyan alacsony, hogy példaul a PETG, ASA vagy ABS apré részecskéi eltdmithetik a
sz(rét. Ha a regrindben két-harom kilénbdzé tipusu mlanyag szemcse van, az problémakhoz vezethet.

16.3.4 Eléfordulhat, hogy a hasznalt apritogép apré fémforgacsokat vagy egyéb térmeléket termel, amelyek
aztan a talajba kerll6 anyagba keriinek. Ez szintén gyorsan eltomiti a sz(ir6t. Ezért sziikség esetén pontosan
allitsa be a pengehézségek méreteit, vagy hasznaljon finom szitat. Minden olyan részecskét, amely példaul
1-0,5 mm-nél kisebb, nem szabad az extruderbe juttatni.

16.3.5. Ha a regranulatumot egy tartalyban tarolja, és ebbdl a tartalybdl 6nti az anyagot az extruderbe, akkor a
tartaly aljan dsszegyilé utols6 maradékot nem szabad az extruderbe dnteni. Ez altalaban sok port és
szennyezd&dést, példaul fémkopast tartalmaz, amelyek gyorsan eltémitik a sz(irét.

16.3.6 Ha tovabbi szliréanyagot szeretne vasarolni, keressen ra az interneten a kévetkezé cimre:
"Rozsdamentes aceél dréthald 0,3 mm-es (Mesh 50) és 0,2 mm-es drotvastagsaggal”. A szembdséget gyakran
"mesh" egységben adjak meg. A 0,3 mm-es szemszélesség megfelel az 50-es szemnek. Ezt megtalalhatja az
Ebay-en, az Amazonon vagy a helyi fémipari cégeknél. A legjobb azonban, ha elészér beirja ezeket a
kifejezéseket egy tetsz6leges keres6motorba. Ha nagyobb szembd&ségi szlrét hasznal, a 0,4 mm-es
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nyomtatéfuvoka dugulas elleni védelme mar nem adott. Ha kisebb szemb&ségi szlirét hasznal, akkor a sziré
nem elég stabil, meghaijlik és a fuvdkacsucs felé tolddik, ami problémakat okoz.

16.4 Az izzoszal gorbuletei

16.4.1. Ne dontse lefelé a ventilatort a huzéegység alatt, hanem allitsa egyenesen, hogy kisebb hitési
tavolsagot érjen el.

16.4.2 Csokkentse a fuvoka alatti ventilator sebességét és/vagy dontse lefelé ferdén a hitési tavolsag
csOkkentése érdekében.

16.4.3 Novelje az extrudalasi sebességet.

16.4.4 Csak megfeleld anyagokat hasznaljon. A rendszer szalkalibracioja a leggyakoribb 3D nyomtaté
anyagokhoz, mint példaul PLA, ABS, ASA, PETG, készllt. A mlszaki mianyagok, mint a nylon, PA, PS stb.
extrudaldsa gyakran lehetséges, de a filamentre torténé kalibralds nem. Ennek oka, hogy ezek a mianyagok
eltérd viszkozitasuak és tulajdonsaguak, vagy nagyon gyorsan megszilardulnak a szerszambal valo kilépés
utan. Ez az a pont, ahol a rendszer kalibralasa és tekercselése eléri a hatarait. Ezért ezeknek az anyagoknak
a feldolgozasa jelenleg nem garantalhato.

16.5 Az érzékeld ugrik vagy ratapad az izzészalra

16.5.1 Novelje a fuvoka alatti ventilator sebességeét.

16.5.2 Igazitsa a ventilatort a fUvoka ala nagyon pontosan ugy, hogy a légaramlas az érzékel6bdél szarmazé
vezetékre érkezzen. Tapintsa meg a légaramlast az ujjaval, és ellenérizze, hogy a légaram eléri-e az érzékeld
hegyét.

16.5.3 DOntse a ventilatort a rajzoléegység ala egészen lefelé.

16.5.4 Lassitsa le az extrudalasi sebességet.

16.5.5 Buborékok a szalban az elégtelen szaradas miatt.

16.5.6 Szennyez8dések a szalban.

16.6 Az orsohajtas motorja leallt

16.6.1 Tul nagy a szijfeszités. Csokkentse a szijfeszitést addig, amig csak enyhe huzas nem érezhetd, amikor
kézzel fogja az orsot. A szijnak tovabbra is mozognia kell.

16.6.2. Ha az extruder csak révid ideje Gzemel, a szijfeszitést kezdetben gyakrabban kell ellenérizni és
szUkség esetén beallitani.

16.6.3 Novelje a motoraramot. Barmilyen valtoztatas el6tt kapcsolja ki az elektronikat! Ehhez forgassa el
a motorvezérlén (TMC2208) Iévé potenciométert egy nagyon kis mértékben az 6ramutaté jarasaval ellentétes
iranyba. Figyelem: ehhez az elektronikat ki kell kapcsolni. Csak kis Iépésekben forgassa el, és tesztelje, hogy
ez a kivant eredményt hozza-e. Ha a motoraram tul nagy, a motor és/vagy a Iéptetémotor-meghajté nagyon
felforrésodhat. Ez a mianyag alkatrészek megpuhulasat vagy a Iéptetdmotor-meghajté kikapcsolasat
okozhatja. Ekkor a motoraramot ismét csokkenteni kell (a potenciométert az 6ramutaté jarasaval megegyezé
iranyba kell forditani).
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16.7 Az izz6szal-vezetd nem kapcsol at

16.7.1 Ellenbrizze, hogy a trapézmenetes orsé nem laza-e. Ha sziikséges, ragassza be a rogzit6 részbe, vagy
nyomtassa Ujra az alkatrészeket, és szerelje fel ket szilardan.

16.7.2. Ellendrizze és enyhén csiszolja le az FG-| és FG-J alkatrészek 0sszes élét. Ellenérizze a fellletek
egyenetlenségeit is, és szlikség esetén javitsa ki 6ket.

16.7.3 Ellenérizze a reteszeldmechanizmus rugofesziiltségét, ha ez tul magas vagy tul alacsony, kapcsolasi
problémak I1éphetnek fel.

16.7.3. Ellenérizze, hogy az aluminiumprofil egyenesen és ferdén van-e felszerelve. Problémak akkor is
el6fordulhatnak, ha ferdén van felszerelve.

16.9 A kész fonal ismét letekeredik az orsorol

Ha a gyartott szal kdzvetlenul 3D nyomtatéval kerdl feldolgozasra, el6fordulhat, hogy a szal magatdl
letekeredik az orsérol. Ezt meg lehet akadalyozni, ha vagy egy-két napig hagyjuk az orsét az orsén (akkor az
anyag felveszi az alakjat), vagy ha a filamentet kevesebb hitéssel allitjuk el6. Ha még enyhén meleg
allapotban tekerjuk fel, akkor gyorsabban veszi fel az alakjat.

16.10. Megjelenitési problémak

16.10.1 A kijelzé nehezen olvashaté vagy lassan reagal:
A kontrasztot be kell allitani. Ezt a kijelz6 hatoldalan talalhaté forgathatd potenciométerrel lehet elvégezni.

16.10.2 A kijelz6 lefagy, és nem lehet tovabb miikodtetni:
Laza érintkezd a vontatomotor és/vagy az orsohajtas kabelén. Ellendrizze a csatlakozok csatlakoztatasat.

17-karbantartas

17.1 Az olvadéksziir6 tisztitasa / cseréje
Rendszeres id6kozonként tisztitsa meg a fuvdkaban Iévd olvadéksziirét, vagy szikség esetén cserélje ki.
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Lasd a 13. fejezetet.

17.2 A mozg6 alkatrészek kenése
Rendszeres id6kdézonként kenje meg szilikonzsirral az axialis csapagyat és a szalvezetd trapézmenetes
tengelyét.

17.3 Hazza meg a csavarokat
Rendszeres id6kézonként ellenérizze az 6sszes csavarkotést, és sziukség esetén huzza meg Ujra.

17.4 A késziilék tisztitasa
Rendszeres id6kdzonként porolja le az 6sszes alkatrészt szaraz ruhaval. Tisztitsa meg a ventilatort és a
ventilatorracsot, és sziikség esetén csipesszel tavolitsa el a port.

17.5 Kopo alkatrészek cseréje

A felhasznalt mlanyag tipusatol fuiggden a fuvdka és a PTFE-toml6 elhasznalddhat. Ezeket az alkatrészeket
ilyenkor ki kell cserélni, mivel ellenkez6 esetben a szalak minédsége romlik, vagy a mikddés karosodik. A
PTFE-tdml6 kiilsé atmérdje 6 mm, belsd atméréje 4 mm, hossza 750 mm. A fuvdka egy szabvanyos V6 3D
nyomtaté fuvoka 1,5 vagy 1,7 mm-es furattal.

18-A készulék artalmatlanitasa

A meghibasodott készulékeket vagy elektronikus alkatrészeket visszakildheti hozzank. Az aktuélis
cimet a jogi kdzleményben talalja a www.artme-3d.de oldalon. Soha ne dobja a hibas készilékeket
a szemétbe. Az elektronikai hulladékot az On régidjaban talalhaté megfelels gydijtéhelyeken is
ingyenesen leadhatja. Ezenkivll az extruder minden alkatrésze alkalmas mas kilénb6z6
feladatokra, és mas projektekben vagy késziilékekben is felhasznalhato.
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19-megfeleloségi nyilatkozat

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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