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00-Quick start-guide
1. Sorg for at laese de vigtige bemaerkninger og sikkerhedsanvisninger i
kapitel 02.

2. Placer ekstruderen pa en stabil og plan overflade pa et tort og ventileret
sted.

3. Taend for ekstruderen ved at slutte stramforsyningsenheden til en
stikkontakt.

4. Udfer indstillingerne i kapitel 05.

5 Sorg for, at det materiale, der skal bearbejdes, opfylder kravene i kapitel
06.

6. Laer forberedelsesprocessen i kapitel 07 til 08.

7. Start filamentproduktionen som beskrevet i kapitel 09 til 10.

01 Installationsvejledning og brugerlicenser

01.1 Samlevejledning til dit ekstruderseet:

Hvordan man samler Original Desktop Filament Extruder MK3-saettet, er beskrevet i
en online vidensdatabase pa: www.artme-3d.de/produkte
Veelg dit sprog og dit produkt, sa finder du monteringsvejledningen.

01.2 Brug af instruktioner og 3D-printerfiler:

Alle dele af online-manualen og de 3D-printbare komponenter er udgivet under en CC BY-SA-licens, som du
ma bruge pa felgende made:

e Brug af dokumentation og 3D-printerfiler.
e /Endre dokumentationen og 3D-printerfilerne.
e Videregivelse af dokumentation og 3D-printerfiler.



Denne anvendelse er underlagt felgende betingelser:

Mit navn: David Pfeifer fra ARTME 3D®
Link til mit produkt: www.artme-3d.de
Angiv, hvad der er blevet aendret
Udgiv under samme licens

Yderligere detaljer om licensen kan findes pa

01.3 Brug af firmwaren:

Firmwaren er udgivet under en GPL-licens, som giver dig mulighed for at ggre fglgende:

e Brug af firmwaren.
e /Endring af firmwaren.
e Giver firmwaren videre.

Denne anvendelse er underlagt felgende betingelser:

e Brug ikke denne kode i produkter (ekstrudere, 3D-printere, CNC osv.), der er closed source eller
beskyttet af et patent.

Mit navn er: David Pfeifer fra ARTME 3D .©

Link til mit projekt: www.artme-3d.de

Angiv, hvad der er blevet aendret

Udgiv under samme licens (muligt via Github)

Yderligere detaljer om licensen kan findes pa https://gnu.org/licenses/gpl.html

02-Vigtige oplysninger til brugeren af
ekstruderen

Lzes venligst denne betjeningsvejledning omhyggeligt og grundigt for at sikre en
sikker og korrekt betjening.

02.1 Udelukkelse af ansvar

Hvis sikkerhedsanvisningerne, dokumentationen og betjeningsvejledningen ikke overholdes, kan det resultere
i personskade, ringere resultater eller beskadigelse af komponenter. Sgrg altid for, at alle, der betjener
ekstruderen, kender og forstar indholdet af denne betjeningsvejledning. Serg altid for, at du har den nyeste
version af firmwaren installeret pa din ekstruder. Vi kan ikke kontrollere de forhold, hvorunder du monterer og
betjener Original Desktop Filament Extruder Mk3. Af denne og andre grunde patager vi os intet ansvar og
fraskriver os udtrykkeligt ethvert ansvar for tab, personskade, skader eller udgifter, der opstar som folge af
montering, handtering, opbevaring, brug eller bortskaffelse af produktet. Oplysningerne i denne dokumentation
leveres uden nogen udtrykkelig eller underforstaet garanti for deres ngjagtighed.

02.2 Forklaring af sikkerhedssymbolerne


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

Veer seerlig forsigtig, nar du handterer eller rgrer ved de dele, der er markeret med dette symbol, og undga andre risici,
der er angivet med fglgende symboler.

Varm overflade! Det markerede objekt kan vaere varmt og skal bergres med seerlig forsigtighed.

. Ubeskyttede, bevaegelige mekaniske dele kan forarsage skader, veer derfor seerlig forsigtig.

:@= Fer du udfgrer vedligeholdelsesarbejde, er det ngdvendigt at afbryde apparatet fra stremkilden og gere dig

02.3

bekendt med instruktionerne.

Stik ikke handen ned i tragten.

Dette apparat bestar af komponenter, der skal bortskaffes i overensstemmelse med direktivet om affald af
elektrisk og elektronisk udstyr.

Generelle sikkerhedsinstruktioner

Vaer meget forsigtig med enhver interaktion med ekstruderen. Denne ekstruder er en elektrisk enhed
med bevaegelige dele og hgje temperaturer.

Undga, at bern far adgang til ekstruderen uden opsyn, selv nar apparatet ikke er i drift.

Sluk altid for ekstruderens opvarmning med det samme, hvis du ikke ekstruderer noget materiale.
Efterlad aldrig ekstruderen uden opsyn, mens den er teendt og opvarmet. Ekstruderen har et
temperaturovervagningssystem og en raekke intelligente funktioner for at @ge sikkerheden. Der er dog
risiko for brand, hvis den bruges i strid med anvisningerne i denne manual, eller hvis komponenter
svigter.

Plast smeltes under ekstrudering, hvilket farer til dannelse af lugt og dampe. Det er sundhedsskadeligt
at indande disse dampe. Opstil altid ekstruderen i et godt ventileret omrade.

Far du forarbejder en plast, skal du altid undersgge dens egenskaber og forarbejdningstemperaturer.
Tjek sikkerhedsdatabladet. Hvis du har spgrgsmal, skal du kontakte producenten af materialet.

Nogle plasttyper kan nedbrydes termisk, hvis de opvarmes i lang tid eller overophedes, hvilket
resulterer i potentielt giftige dampe.

Brug ikke apparatet i stuer eller soveveerelser.

Brug passende andedraetsvaern.

Det anbefales at installere en kuliltedetektor.

Brug overvagningssystemer til branddetektering.



02.4 Tilsigtet brug

Apparatet er kun egnet til ekstrudering af termoplast med en forarbejdningstemperatur pa under 260 °C.
Enhver anden brug er ikke tilsigtet. Ekstruderen er ogsa primaert designet til at bearbejde almindelige
3D-printmaterialer som PLA, PETG og ABS. Det kan ikke garanteres, at andre plasttyper kan bearbejdes.

02.5 Garanti

Delene i Original Desktop Filament Extruder MK3 er daekket af en 24-maneders garanti for slutkunder i EU og
en 12-maneders garanti for erhvervskunder og slutkunder i resten af verden. Forbrugsstoffer og sliddele er
udelukket fra denne garanti. Garantiperioden begynder den dag, kunden modtager varerne. Szelgeren er ikke
ansvarlig for skader, der er forarsaget af forkert handtering af det kabte produkt eller af handtering i strid med
oplysningerne og anbefalingerne i de officielle manualer og instruktioner. Garantien udlgber ogsa i tilfeelde af
ukorrekte indgreb og brug af uofficielle hardware- og softwaremodifikationer.

02.6 Installation og grundizeggende brug

e Brug altid ekstruderen i et tart miljg. Opstil ekstruderen pa et sikkert, tart sted pa en vandret og stabil
overflade - f.eks. pa et arbejdsbord. Serg for, at ekstruderen er opstillet pa en sddan made, at den ikke
kan veelte eller falde ned pa gulvet. Der skal vaere mindst 30 cm plads omkring ekstruderen. Hvis der er
forhindringer i naerheden af ekstruderen, kan det forringe ekstruderens funktion eller fgre til overdreven
slitage af kabelkapperne eller endda selve kablerne. Slidte kabler kan udgare en risiko (elektrisk stad,
brand).

e Dette apparat er kun beregnet til indendgrs brug. Udsaet ikke enheden for vand eller sne. Kontakt med
vand og andre vaesker kan fare til skader pa elektronikken, kortslutninger og andre skader.

e Sorg for, at arbejdsomradet er tilstreekkeligt ventileret. Plast smeltes under ekstrudering, hvilket farer til
dannelse af lugt og dampe. Det er sundhedsskadeligt at indande disse dampe. Hvis rumventilationen
ikke er tilstraekkelig, skal den suppleres med et aktivt udsugningssystem.

e Sogrg for, at ingen ventilatorer eller &bninger i huset er blokeret. Utilstraekkelig kaling kan fere til
overophedning og alvorlige skader pa enheden (risiko for beskadigelse af elektronikken, brand).

e Hvis ekstruderen er beskadiget, skal du stoppe med at bruge apparatet, slukke det med det samme og
kontakte os for at fa hjeelp. Beskadigede kabler udger en sikkerhedsrisiko - der er risiko for elektrisk
stad eller brand.

Beskyt ekstruderen mod direkte sollys.
Undga traek, og brug ikke en rumventilator.

02.7 Elektrisk sikkerhed

e Ekstruderen far stram via en stikkontakt - 230 VAC / 50 Hz eller 110 VAC / 60 Hz. Tilslut aldrig
ekstruderens stramforsyning til en anden stremforsyning, da det kan resultere i funktionsfejl eller
beskadigelse af ekstruderen. Brug aldrig ekstruderen, hvis stramkablerne er beskadiget pa nogen
made. Dette geelder for stremkablet, stramforsyningskablet og ekstruderens ledninger. Der er risiko for
elektrisk skade.

e Skil aldrig ekstruderens streamforsyningsenhed ad. Den indeholder ingen dele, der kan repareres af en
ufagleert. Alle reparationer skal udfgres af en kvalificeret tekniker. Indgreb i stramforsyningen kan
medfere skader pa apparatet og/eller elektriske farer.

Stikket pa netledningen fungerer som et adskillende element. Stikkontakten skal veere let tilgeengelig.
Leaeg tilslutningskablet til stremkilden pa en sddan made, at du ikke kan snuble over det, traede pa det
eller pa anden made forarsage skade. Sarg for, at stramkablet ikke er beskadiget mekanisk eller pa
anden made. Brug ikke beskadigede kabler, og udskift dem.

e Brug kun den medfelgende originale stramforsyning.



02.8 Mekaniske farer

e Forsigtig: roterende dele og selvstartende bevaegelser! Raek ikke ind i ekstruderens indre, mens den er
i drift. De roterende dele kan forarsage skader. Fingre kan blive knust. Lgse dele, tgj, langt har,
smykker eller andre genstande kan blive trukket ind af de roterende dele.

e Huvis der opstar farlige situationer under driften af ekstruderen, kan du straks slukke for alle farlige
processer ved at trykke pa STOP-knappen pa displayet.

02.9 Risiko for forbraendinger

o Rar ikke ved varmeelementet eller det opvarmede rar, nar ekstruderen er i drift eller varmer op.
Bemeerk, at temperaturen pa dysen og varmeelementerne kan vaere op til 300 °C (572 °F).
Temperaturer over 40 °C (104 °F) kan beskadige menneskekroppen.

02.10 Transport af apparatet

e Hvis du vil flytte Original Desktop Filament Extruder MK3S, skal du tage fat i rammeprofilen til hgjre og
venstre. Loft aldrig ekstruderen i kablerne, redskaberne eller gearkassen.




03-Produktinformation

03.1 Data om saettet

Navn: Original Desktop Filament Extruder MK3S og MK3S+ fra ARTME 3D® (kit)

Kontakt til os: E-mail: kontakt@artme-3d.de, Telefon: +4915771417817

Filament: 1,75 mm og 2,85 mm

EEE-gruppe: 3 (IT- og/eller telekommunikationsudstyr), brug af enheden: kun indendgrs

Dimensioner: 509 mm bred, 667 mm hgj, 406 mm dyb

Producent: Artme GmbH, Ludwigstralte 202, 67165 Waldsee, Tyskland

Brug af enheden: kun indendgrs

Streamforsyning: AC/DC-stremforsyning, indgang 100-240 VAC, 50/60 Hz, 2,0 A/ udgang 24V, 5 A, 120
W max, overholder del 15 i FCC-reglerne

Sikring: SMD-sikring, permanent loddet

Arbejdstemperaturomrade: 19 °C til 27 °C

Luftfugtighed: maksimalt 70 %.

Veegt af "MKS3S light"-byggeseet (brutto / netto): 4,5 kg / 3,8 kg

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

Veaegt af "MK3S+"-byggesaet (brutto / netto): 8,75 kg / 7,3 kg

Serienummeret fglger med og skal selv seettes pa rammen.

Maksimal temperatur: 260°C

Maksimal hastighed: 30 rpm ved 6NM

Opvarmningstid fra 20 til 185°C ca. 15 minutter

Ekstruderskrue: 212 mm, 3 zoner. Kompressionsforhold 3:1 eller 2:1 L/D-forhold: 10:1.

Maksimal spolestarrelse: 2 kg spoler med en diameter pa 300 mm og en bredde pa 100 mm.
Ngjagtighed i filamentdiameter: +/- 0,05 mm ved brug af granulat/pellets. +/- 0,07 mm ved brug af
strimlet 3D-printaffald.

Maksimal ekstruderingsydelse uden filamentkalibrering, uden smeltefilter og med 1,7 mm dyse: 450
gram i timen (testet med Ingeo 4043D PLA, 210°C, 30RPM, ekstruderhastighed med haj kompression).
Normal ekstruderingsydelse med filamentkalibrering, smeltefilter og 1,7 mm dyse: 250 til 350 gram i
timen (0,25 til 0,35 kg/t), afheengigt af materialet. (Filtrering, keling, kalibrering og vikling reducerer den
maksimale ekstruderingskapacitet en smule).

Maksimal systemhastighed (produktion og opvikling af filament i korrekt stgrrelse): 1,0 mtil 1,6 m pr.
minut. Erfaringen viser, at det i gennemsnit tager ca. 4 til 6 timer at producere ca. 1 kg flament med en
diameter pa 1,75 mm.

Testede materialer: PLA, ABS, ASA, PETG, TPU

Drivmotorens gearforhold: 15 : 1 (3D-printet gearkasse pa MK3S eller en planetgearkasse pa MK3S+)
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03.2 Dimensioner og tegning
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03.3 Definition

F G

A: Ekstrudermotor med gearkasse
B: Beholder

C: Ekstruderrgr

D: Varmeelement og isolering

E: Filamentblaeser 1

F: Sensor

G: Advarsler

H: Display

I: Filamentbleeser 2

J: Treekningsenhed med analog maleenhed og veerktgjsholder
K: PTFE-slange

L: Opbevaringsbeslag til gearkasse
M: Elektronikhus

N: Elektronikhus

O: Typeskilt med serienummer

P: Spoledrev

Q: Spole

R: Filamentguide

12



04-Oversigt over driftselementer

04.1 Taende, slukke, taende igen
4.1.1 Teending:

Slut stramforsyningen til en stikkontakt for at teende for ekstruderen.

4.1.2 Slukning

Stop ekstrudermotoren (hovedmenu - STOP ekstruder).

Sluk for varmen (Hovedmenu - Nedkgling).

Afkglingen vil tage noget tid, da der kun gar meget lidt varme tabt pa grund af ekstruderens
isolering.

Afbryd ekstruderen fra strgamforsyningen ved at treekke stremforsyningens stik ud af stikkontakten.
Sarg for, at ingen kan braende sig pa ekstruderens varme dele. Sgrg for, at der ikke er nogen
spanding efter slukning.

4.2.3 Taende igen

Varm ekstruderen op til den gnskede temperatur.

Nar temperaturen er naet, kan du starte ekstrudermotoren.

Systemet er endnu ikke stabilt, da varmefordelingen i systemet endnu ikke er jeevn. Lad
ekstruderen kgre, indtil ekstruderskruen er fyldt med ny plast, og ekstruderingen er ensartet. Det
kan tage 3 til 10 minutter. Den gamle plast kan have aendret egenskaber (nedbrydning) pa grund
af den langsomme afkglingsproces efter slukning og kan veere lidt tyndere eller braendt end den
nye plast, der derefter flyder ind. Hvis ekstruderingen ikke er ensartet, henvises til kapitel 16.1 for
de mest almindelige arsager til problemer.
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04.2 Display og betjeningselementer

Ekstruderen leveres med en styreenhed pa engelsk. Hvis du vil 2endre sproget, kan du gere det ved at

geninstallere firmwaren og veelge dit sprog. Du kan finde instruktionerne til dette pa
www.github.com/ARTME3D/Desktop-Filament-Extruder-MK3

Nar ekstruderen er blevet teendt, ser du informationsvisningen (Info Screen). Oversaettelsen og forklaringen
kan findes her:

Pos. | Engelsk Dansk Forklaring

1 Temperature Temperatur Ekstruderens faktiske temperatur/indstillede
temperatur i °C (grader Celsius)

2 E (extruder) E (ekstruder) Ekstrudermotorens hastighed i omdrejninger pr.
minut (rpm) (kun synlig, nar ekstruderen er
opvarmet, og ekstrudermotoren er startet, ellers
COLD rpm)

3 S (sensor) S (sensor) Sensorens malte veerdi

4 Avg: average, Max: Avg: gennemsnit, Max: | Gennemsnit, maksimumsveerdi og

maximum value maksimumsveerdi, Min: | minimumsveerdi af sensorens malte veerdi
, Min: minimum minimumsveerdi, af
value sensorens malte vaerdi

5 P (Pulling Unit) Z (treekkende enhed) Treekmotorens hastighed i omdrejninger pr.
minut (rpm)

6 L (Length) L (leengde) Filamentlaengde i meter

7 Info-linje.

8 STOP STOP Nar der trykkes pa denne knap, slukker
ekstruderen for alle motorer og varmelegemer.

9 Rotary Knob Drejeknap Drejeknappen ved siden af displayet kan trykkes

ind og drejes til venstre og hgjre. Tryk pa
drejeknappen for at fa adgang til hovedmenuen.
For at scrolle ned i hovedmenuen skal du dreje
drejeknappen til hgjre. Drej den til venstre for at
rulle opad. For at foretage et valg skal du trykke
pa drejeknappen i den tilsvarende position.
Indtastningen sker, nar du slipper knappen.
Knappen skal have vearet trykket ned i
mindst 120 millisekunder forinden. Hvis der
trykkes for hurtigt, reagerer knappen
muligvis ikke.
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http://www.github.com/ARTME3D/Desktop-Filament-Extruder-MK3

04.3 Menustruktur

Overseaettelsen og forklaringen af menuen findes pa naeste side. Menustrukturen vises her pa
engelsk, da det er sadan, enheden leveres:

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

15



1. Hovedmenu / Main menu:

Engelsk Dansk Forklaring
Info Screen Start billede Tilbage til informationsvisningen
START extruder / START ekstruder / Starter ekstrudermotoren, bemeerk, at ekstruderens

STOP extruder

STOP ekstruder

temperatur skal vaere over 150 °C, ellers kan den ikke
teendes.

Automatic pulling /
Manual pulling

Traek automatisk /
Treek manuelt

Starter eller stopper reguleringen af den automatiske
treekhastighed

Settings Indstilling Undermenu til forudindstilling af de vigtigste parametre

Preheat Forvarmning Forvarm til 180°C, denne veerdi kan endres, se kapitel
07.1

Cooldown Kealer ned Sluk for varmen

Control Kontrolsystem Undermenu til indstilling af kontroller, se nedenfor

Clear Statistics Statistik til 0 Seetter filamentlaengdetaelleren og min/max-sensorens
afleesning til nul

Enable Statistics/ Start statistik Stopper afleesning af filamentlaengdeteeller og

Pause Statistics

min/max-sensoraflaesning, derefter "Aktivér statistik" for at
genoptage

2. Indstillinger / settings:

Engelsk Dansk Forklaring

Main Hovedmenu Tilbage til hovedmenuen

Extruder RPM Ekstruderens Indstilling af ekstruderens hastighed i omdrejninger pr.
omdrejningstal minut

Temperature Temperatur Indstilling af ekstruderens temperatur i °C

Fan speed Ventilatorhastighed | Hastigheden pa filamentblaeseren under dysen fra O til

100 %.
L cutoff Malets laengde Indstilling af filamentleengden, hvor der skal slukkes, her

angivet i millimeter

Injection time

Injektionstid

Nar sprajtestagbningstilstanden er aktiveret, karer
ekstruderen i den indstillede tid. Se kapitel 07.3

Preheat

Forvarmning

Forvarm til 180°C, denne veerdi kan aendres, se kapitel
07.1

3. Kontrol / control:

Engelsk

Dansk

Forklaring
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Main Hovedmenu Tilbage til hovedmenuen

Temperature Temperatur Undermenu til indstilling af ekstruderens temperatur, se
nedenfor

Motion Bevaegelse Undermenu til styring af motorindstillingerne

Pulling Unit Traekkende enhed Undermenu til indstilling af den automatiske opruller

Save Settings Gemme Gemmer den aktuelle hastighed for ekstruderen,
tegneenheden og blaeseren
Load Settings Indlaesning Indlaeser de sidst gemte hastighedsveerdier og

indstillingsveerdier

Reset Settings

Fabriksindstilling

Indlaeser de oprindelige standardindstillinger for firmwaren

4. Temperatur / temperature:

Engelsk Dansk Forklaring

Control Kontrolsystem Tilbage til menuen Kontrol

Temperature Temperatur Indstilling af ekstruderens temperatur i °C og opvarmning

PID-P PID-P Indstillingsveerdi P for PID-temperaturkontrollens
kontroladfeerd

PID-I PID-I Indstillingsveerdi | for PID-temperaturkontrollens
kontroladfeerd

PID-D PID-D Indstillingsveerdi D for PID-temperaturkontrollens
kontroladfeerd

PID-C PID-C Indstillingsveerdi C for PID-temperaturkontrollens

kontroladfeerd

Preheat setting

Indstillinger for
forvarmning

Undermenu til indstilling af forvarmningstemperatur

PID Autotune

PID Autotune

Starter flere opvarmningsfaser for at bestemme
PID-veerdierne for opvarmningen; disse er forudindstillet
for MK3 og behgver ikke at blive aendret

5. Traekningsenhed / pulling unit :

Engelsk Dansk Forklaring

Control Kontrolsystem Tilbage til menuen Kontrol

Sensor Pos Sensor Pos Faktor for h@gjden pa den gnskede sensorarms position,
se kapitel 05.1

Sensor Min Sensor Min se kapitel 5.1

Sensor Max Sensor Max se kapitel 5.1

Wheel circ Hjulets omkreds Omkreds i mm af hjulet pa treekkrogen, se kapitel 05.2
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L cutoff Malets laengde Indstilling af filamentleengden, hvor der skal slukkes, her
angivet i millimeter

PID-P PID-P Indstillingsveerdi P for oprullers kontroladfaerd

PID-I PID-I Indstillingsveerdi | for oprullers kontroladfaerd

PID-D PID-D Indstillingsveaerdi D for oprullers kontroladfeerd

Factor 1 Faktor 1 Eksperimentel: Faktor for visning af sensorveerdi. Nar man
bruger en Hall-sensor til at male glgdetradens diameter.

Factor 2 Faktor 2 Eksperimentel: Faktor for visning af sensorvaerdi. Nar man

bruger en Hall-sensor til at male glgdetradens diameter.

6. bevaegelse / motion:

Engelsk Dansk Forklaring
Control Kontrolsystem Tilbage til menuen Kontrol
Esteps/rev Esteps/omdrejnings | Antal trin pr. omdrejning af ekstrudermotoren
tal
P steps/mm P trin/mm Antal trin pr. omdrejning af motoren i treeksenheden, se
kapitel 05.2
Motor Acc Motor Acc Accelerationsveerdi
Ve-jerk Ve-jerk Indstilling af ryk
Vmax e Vmax e (V) Indstilling

7. Forvarmningsindstilling / preheat setting:

Engelsk Dansk Forklaring

Temperature Temperatur Tilbage til menuen Temperatur

Temperature Temperatur Indstil den maltemperatur, som "Forvarmning"-funktionen
skal varme op til

Save Settings Gemme Gemmer temperaturindstillingen
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05 Indstil og forbered enheden

05.1 Kalibrering af sensoren

Ekstruderens sensor er ansvarlig for automatisk at regulere filamentets treekhastighed, sa treekkraften pa
filamentet altid forbliver den samme. Sensoren bestar af en optisk lysbarriere og en 3D-printet sensorarm med
en blaende. Denne bleende skal printes i hvid (uigennemsigtig) farve. Denne abning er oplyst af lysbarrieren.
For at kontrolenheden kan fungere korrekt, er det vigtigt, at du udfgrer disse trin:

1. l informationsvisningen pa displayet kan du se
sensorveerdien under "S:", som gndrer sig, nar sensoren
beveeges. Hold sensorarmen vandret, og aflaes vaerdien.
Indstil nu denne veerdi under Main menu - Control -
Pulling Unit - Sensor Pos. Gem indtastningen under
Hovedmenu - Styring - Gem indstillinger. Kontrolenheden
forseger altid at opretholde denne position under
automatisk tilbagespoling ved at regulere traekanleeggets
hastighed.

2. Hold nu sensoren i den viste position, og aflaes
veerdien pa displayet under "S:" igen. Indstil nu denne
veerdi under Main menu - Control - Pulling Unit - Sensor
Min. Gem indtastningen under Hovedmenu - Styring -
Gem indstillinger. Hvis denne position overskrides i mere
end 30 sekunder under drift, slukkes ekstruderen
automatisk (sensorfejl). Dette er for at sikre, at
ekstruderen ekstruderer plast pd en ukontrolleret made i
tilfzelde af en viklingsfejl og dermed beskadiger sig selv.

3. Hold nu sensoren i den viste position, og aflees
veerdien pa displayet under "S:" igen. Indstil nu denne
vaerdi under Main menu - Control - Pulling Unit - Sensor
Max. Gem indtastningen under Hovedmenu - Styring -
Gem indstillinger. Hvis veerdien falder under denne
position i mere end 30 sekunder under drift, slukker
ekstruderen automatisk (sensor runout). Dette er for at
sikre, at ekstruderen ekstruderer plast pa en ukontrolleret
made i tilfeelde af en viklingsfejl og dermed beskadiger sig
selv.
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05.2 Kalibrering af traeksenheden

4. Juster afstanden mellem sensoren og ekstruderdysen
ved at Iasne den lille skrue pa sensorholderen, skubbe
sensoren op eller ned og seette den fast igen. Afstanden til
dysen males pa det punkt, hvor filamentet rarer sensoren,
nar den er vandret. Afhaengigt af materialet kan afstanden
veere mellem 60 og 120 mm. Indstillingerne findes i kapitel
06.6. Det samme geelder for blaeseren under dysen.

5. Sensoren kan nu fjernes ved at traekke den ud til
venstre. Laeg den til side. Det har den fordel, at sensoren
ikke bliver beskadiget, hvis der kommer varm, blgd plast
ud af dysen, nar ekstruderen starter op.

6. Sarg for, at sensoren aldrig udseettes for direkte sollys
under drift. Det ville 22ndre den malte veerdi og forstyrre
filamentkalibrering og tilbagespoling. Iseer hvis
ekstruderen er placeret i naerheden af et vindue og kgrer i
flere timer, kan det ske, at solen rammer ekstruderen efter
et stykke tid. Dette bar forhindres.

Tandhjulet (komponent SP-16 ekstruderfremfgringshjul) pa tegneenheden har en diameter pa 12 mm.
Styreenheden er justeret til dette, sa beregningen af filamentleengden er korrekt. Kun hvis du bruger et
fremfaringshjul med en anden diameter end 12 mm, skal du udfere felgende trin:

1.

Det gar du ved at male hjulets diameter med en skydelaere.

2. For at kunne indtaste en veerdi i styreenheden skal hjulets omkreds forst beregnes ud fra den malte

diameter. Du kan bruge en online cirkelberegner til at gare dette og indtaste diameteren for at fa
veerdien af omkredsen. Eller du kan beregne den ved hjaelp af falgende ligning (*-tegnet betyder
multiplikation.)

Sa du beregner 2 * 3,14 * halvdelen af den malte diameter.

Et eksempel:

Hvis du maler en diameter pa 12 mm pa aftraekkerhjulet, skal du beregne 2 * 3,14 * 6. Dette resulterer i
en omkreds pa 37,7 mm.

Indtast denne veerdi under Hovedmenu - Styring - Puller PID - P circ. Veerdien skal indtastes i
millimeter. Gem derefter indstillingen (Hovedmenu - Styring - Gem hukommelse).

20



3. Nu skal antallet af trin pa treekenhedens stepmotor justeres. For at ggre dette skal fglgende beregning
foretages:

trin/omdrejningstal trinmotor*(faktor mikrotrin/malt diameter)

For MK3-ekstruderen er vaerdien "trinfomdrejningstal trinmotor": 200
Veerdien for "Microstepping-faktor" for denne MK3-ekstruder er: 2
Veerdien af den beregnede diameter baseret pa ovenstaende eksempel: 37.7

For at fuldfere ovenstaende eksempel skal du beregne
200%(2/37,7)

Sa beregn fgrst 2 / 37,7 = 0,05305. Gem veerdien, eller skriv den ned.
Beregn derefter 200 * 0,05305 = 10,61

Indtast den beregnede vaerdi under Main menu - Control - Motion - Psteps/mm. Gem derefter
indstillingen (Hovedmenu - Styring - Gem indstillinger).

05.3 Klargering og justering af spolen

Tandremmen pa spoledrevet bruges til at holde filamentet under spaending, mens det vikles op. Den drejer
derfor lidt rundt under driften, ligesom en glidekobling. Hvis traekkraften er for lav, kan det have en negativ
effekt pa opviklingsprocessen. Hvis treekkraften er for hgj, kan spolemotoren blive blokeret. Remspaendingen
skal derfor justeres. For at ggre dette skal du ferst installere spolen:

1. Print den passende adapter (3D-printet del SH-G), afhaengigt
af spolens indvendige diameter. Skub adapteren pa
spoleholderen.

2. Placer derefter en tom filamentspole pa spoleholderen.
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3. Placer skiven pa fastgarelsesskruen.

4. Stram klemskruen. Afhaengigt af bredden pa den spole, du
bruger, kan du bruge klemskruen fra begge sider. Stram den,
sa skiven bgijer lidt indad. Det er vigtigt, at denne skrue ikke
lesner sig under driften.

- 5. Start nu ekstruderen (nar den er kold). Det ggr du ved at
veelge START ekstruder i hovedmenuen. Spolen vil nu rotere.
Hold spolen med handen, og mark efter, hvor staerk
traekkraften er. Hvis du naesten ikke marker nogen
traekkraft, skal remmen strammes. Hvis den traekker ret
kraftigt, eller hvis motoren gar i sta, skal remmen Igsnes.
Men under alle omstaendigheder skal remmen kunne
fortsatte med at bevaege sig, nar du stopper rullen med
handen. Der er en stilleskrue pa rulledrevet til dette formal. Du
kan dreje denne skrue med en 3 mm unbrakonggle. Hvis du
drejer skruen mod uret, gges remspandingen. Hvis du drejer
skruen med uret, reduceres remspaendingen. Foretag justeringen i sma trin. Hvis det justerbare omrade ikke
giver det gnskede resultat, skal spoledrevet monteres 1 til 2 mm hgjere.
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05.4 Kalibrering af mekanisk filamentmaling

05.4.1 En fjederstaltrad med en diameter pa 1,8 mm fglger med
i seettet (posenummer 13). Den seettes ind i den analoge maling
nedefra. Tryk derefter pointeren pa malingen ned med en finger,
sa komponenterne og kuglelejerne er fri for slar.

05.4.2 Kalibreringen kan derefter udfares ved at Igsne skruen i
vaegten.

05.4.3 Juster skalaen, s markgren er pa linjen over

midterpunktet. Dette svarer til 1,8 mm. Se billedet. Derefter
kan du spande skruen fast igen.

05.4.4 Stalstiften til kalibrering samt almindeligt veerktgj og
fiederngglen fra ekstruderdrevet kan opbevares her. Gentag
kalibreringen fra tid til anden, og kontrollér ogsa
filamentdiameteren med en skydelare.
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06-Materialekrav

Det materiale, der skal forarbejdes, skal vaere godt forberedt. Uanset om du forarbejder pellets eller
regrinder med ekstruderen, er der strenge kriterier for en vellykket filamentproduktion. Laes venligst
dette kapitel meget omhyggeligt. Disse krav galder generelt for alle ekstrudere.

06.1 Valg af materiale

06.1.1 Grundlaeggende er ekstruderen designet til at bearbejde plast, der er egnet til bearbejdning i
3D-printere. For at kunne producere filament af hgj kvalitet skal du vide, hvilken type materiale du forarbejder.
Hvis du f.eks. kaber PLA-pellets pa internettet, bar du altid bede om et datablad. Det skyldes, at der findes
PLA-pellets til brug som filament i 3D-printere, men ogsa til flmproduktion eller sprgjtestebning. Disse pellets
vil se meget ens ud, men kan variere meget i deres smelteadfaerd. Dette er meget kritisk for behandlingen i en
ekstruder af dette lille design. Det samme er muligt med PETG og ABS. Sa prov altid at fa fat i databladet for
det pageeldende materiale.

06.1.2 Det samme geelder for behandling af affald fra 3D-printere. Du skal kunne spore producenten og den
plasttype, som affaldet stammer fra.

06.1.3 Der findes ogsa flere og flere steerkt modificerede kvaliteter som PLA+ og andre hgjtydende bioplaster
som f.eks. materialer fra "Extrudr" samt de sakaldte "high flow"-filamenter. Disse bliver meget flydende, og det
kan veaere svaerere at lave et dimensionsstabilt filament af dem. Det er ogsa muligt, at sddanne materialer slet
ikke kan bearbejdes med dette lille system. Det afhaenger altid af eksperimentet, da det er sveert at forudsige.
06.1.4 Andre materialer som PP, PA eller PE er specialtilfeelde. Selvom disse normalt kan ekstruderes, er
det ofte ikke muligt at kalibrere et godt filament med denne opseetning. Det skyldes udelukkende, at disse
materialer haerder meget hurtigt, nar de forlader dysen. Kalibrering via tyngdekraften fungerer derfor ofte
ikke.

06.1.5 PET fra makulerede flasker er ogsa et seerligt tilfeelde. Den originale Desktop Filament Extruder
MKS3S er generelt ikke designet til at behandle PET og isaer ikke strimlede PET-flasker. PET er en teknisk
polymer, der har hgje forarbejdningstemperaturer og generelt ikke er let at forarbejde. PET fas som en
amorf eller semikrystallinsk termoplast. Ved genbrug ved man ofte ikke, hvilket materiale det egentlig er.
Ekstruderen kan ekstrudere nogle fa typer PET i pilleform. Men det er meget svaerere at behandle
strimlede PET-flasker. Hvis du strimler PET-flasker, far du en meget "flosset" regrind. Dette regrind
drysser ikke godt og glider simpelthen ikke gennem en tragt. Derudover har regranulatet et hgijt
luftindhold, hvilket betyder, at geometrien pa de nuvaerende ekstruderskruer maske ikke er optimal. Det er
ogsa vigtigt at vide, at selvom ekstruderen derefter ekstruderer materialet, fungerer kalibreringen til
filament ofte ikke i gjeblikket, simpelthen fordi PET starkner igen meget hurtigt, nar det har forladt dysen.
Derfor er det ikke sikkert, at den her anvendte kalibrering virker pa grund af dens egen vaegt.
Kalibreringen og opstillingen af ekstruderen skal maske aendres. Det er ogsa vigtigt at naevne, at det er
sveert at skifte fra PET til et andet materiale. Det kan veere ngdvendigt at rengare pellets.

06.1.6 Blgde materialer som TPE og TPU fungerer ofte med begge ekstruderskruer. Men jeg har ikke
testet saerlig meget. Derfor kan jeg ikke garantere det.

06.2 Torring

Plastgranulater skal terres for forarbejdning, da mange plastmaterialer absorberer fugt fra luften,
hvilket har en negativ effekt pa ekstruderingen og forarsager bobler i filamentet. Hvis man ikke har
adgang til et terreskab eller en granulatterrer, kan det ogsa ggres med en kommercielt tilgeengelig dehydrator.
For nylig er tarring i en mikrobglgeovn ogsa blevet naevnt pa internettet. Jeg har dog endnu ikke testet det. Der
findes ogsa flere og flere kommercielle filamenttarrere. Disse er ogsa velegnede til tgrring af granulat.
Erfaringsveerdier er: PLA 45°C over 4-8 timer. PETG 60°C over 4-8 timer. ABS 60°C over 3 til 7 timer. Hvis der
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ikke cirkulerer luft under tarringsprocessen, eller der ikke tilfgres frisk luft, kan terretiden blive laengere.

06.3 Sortrenhed og farveseparation
Hold plastik ublandet. Bland aldrig forskellige typer plast. Det er ogsa tilradeligt at adskille materialerne efter
producent. Selv om du forarbejder én type, f.eks. PLA, kan andre producenters egenskaber vaere anderledes.

Det giver ogsa mening at adskille efter farve, da du sa kan skabe en ny farve, hvis du specifikt blander to eller
flere farver. Hvis du blander for mange farver, ender du med et brunt eller grat filament.

06.4 Kornstgarrelse og flydeevne

06.4.1 Til brugsklare (industrielle) granulater/pellets:

Hvert korn ma maksimalt vaere 5 mm langt pa den leengste side. Alle andre sider skal veere mindre end 4 mm.
Pellets skal sigtes, for de fyldes i tragten. Brug en sigte med runde huller (ca. 4,5 til 4,8 mm i
diameter). Grunden til dette er, at der nogle gange kan vaere et par starre pellets eller klumper til stede under
produktionen, som sa blokerer ekstruderskruens indfgringszone:
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06.4.2 For egenproduceret granulat (regrind/shredded 3d trykfald):

Hvert korn bar ikke veere leengere end 4,5 mm pa alle sider.
Tynde og aflange stykker kan normalt veere lidt leengere (6-7
mm). Dette kan sikres ved at sigte materialet fgr brug. Sien skal
have runde huller med en diameter pa 4 til 5 mm (komponent
ED-I). Egenproduceret granulat skal blandes homogent. Et
andet kriterium for egenproducerede granulater er deres
flydeevne. Sammenlignet med helt nyt granulat flyder
egenproduceret granulat fremstillet af plastaffald normalt meget
mindre let. Det har ogsa en tendens til at danne broer. Det
betyder, at der dannes hulrum i granulatet, nar det kiler sig fast
pa smalle steder i beholderen, og at der derfor ikke kommer
noget materiale til ekstruderskruen, selvom beholderen
tilsyneladende er fuld. Dette kan iszer ske med regrind lavet af
PLA med en lille kornstgrrelse. Hvis du har problemer med
brodannelse, skal du installere komponent ED-A.2 pa koblingen
til ekstruderskruen (ED-F-daekslet til tragten er ogsa n@dvendigt). Vaer opmeerksom pa felgende, nar du
indsamler 3D-printaffald: Tynde strimler, som skyldes en "kant" eller et skart pa printlejet, er vanskelige at
makulere og kan blokere materialestrammen i ekstruderens tilfgrselszone. Derfor bedes du sortere sadanne
dele fra eller makulere dem yderligere.

06.5 Renlighed og opbevaring

Beskyt alle typer granulat mod stev og forurening. Brug beholdere med lag. Smeltefilteret i ekstruderdysen
sikrer kun, at filamentet kan bearbejdes pa 3D-printere med en 0,4 mm dyse. Filteret er ikke egnet til at filtrere
store maengder forurenet materiale. Mange andre typer forureninger kan ikke stoppes af filteret eller far filteret
til at stoppe til for tidligt.

Opbevar alle former for plastgranulat i beholdere med Iag. Beholderen skal helst vaere sa lufttaet som muligt.
Laeg en stor pose silicagel i beholderen for at holde materialet tert. Opbevar ogsa 3D-printaffald, som du
indsamler til senere behandling, pa denne made.

06.6 Erfaring og indstillinger

Her er et par eksempler pa indstillinger for forskellige testede materialer. Du kan bruge disse veerdier til at
starte ekstruderen. Afhaengigt af det materiale, du bruger, kan det veere ngdvendigt med andre veerdier. Hvis
jeg taler om PLA eller PETG, er det stadig muligt, at det materiale, du bruger, opfarer sig anderledes. Et
eksempel: PLA-granulat til 3D-printere szelges pa ebay, og jeg har bedt om databladet for materialet. |
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databladet er PLA meerket til emballageformal. Sa PLA er ikke det samme som PLA. Nar du har fundet de
rigtige indstillinger til dit materiale, er det meget hurtigt og nemt at starte ekstruderen. For at kalibrere
filamentdiameteren skal du falge de neeste kapitler i betjeningsvejledningen (kapitel 07, 08 og 09). Brug disse
veerdier som startvaerdi:

06.6.1 PLA:

PLA-pellets:

Ekstruderskrue: lav kompression

Temperatur: 170 - 200 °C

Ekstruderens omdrejningstal: 12-20 (afhaenger af stgrrelse, form og meerke pa dine pellets)
Aftreekker RPM: 30-40

Afstandssensor - matrice: 70-120 mm

Ventilatorens effekt: 80-100%.

Dysestgrrelse: 1,7 mm

Bemeerk: Ventilator haelder mod sensoren, motorstrem ved fabriksindstilling (2,2A)

PLA regrind (strimlet affald fra 3D-printning):

Ekstruderskrue: hgj kompression

Temperatur: 170 - 185 °C

Ekstruderens omdrejningstal: 18-20 (afhaenger af stgrrelse, form og meerke pa dit regrind)

Aftreekker RPM: 30-40

Afstandssensor - dyse: 70-120 mm

Ventilatorens effekt: 50-100%.

Dysestarrelse: 1,7 mm

Bemeerk: Ventilator vippet mod sensoren, hold beholderen fyldt, motorstrem ved fabriksindstilling (2,2A)

06.6.2 PETG:

PETG-pellets (uden masterbatch):

Ekstruderskrue: lav kompression

Temperatur: 205 - 220 °C

Ekstruderens omdrejningstal: 10-14

Aftraekker RPM: 30-35

Afstandssensor - dyse: 90-120 mm

Ventilatorens effekt: 40-80 %.

Dysestgrrelse: 1,7 mm

Bemeerk: Blaeseren haelder mod sensoren. PETG skal tarres meget godt, PETG uden tilsaetningsstoffer som
f.eks. masterbatch kreever meget motorkraft, da det er meget hardt og meget viskgst. Hastigheden skal derfor
holdes relativt lav. Ekstrudermotoren kan miste trin. Der kan opsta en knirkende lyd, da smelteprocessen i
kompressionszonen er relativt langsom til fordel for genlukning. | nogle tilfeelde skal trinmotordriverens
motorstrgm @ges (2,9A). Det kan sa vaere ngdvendigt at kgle motoren aktivt.

PETG-pellets (med 3,5 % mikromasterbatch):
Ekstruderskrue: lav kompression

Temperatur: 205 - 210 °C

Ekstruderens omdrejningstal: 17

Aftraekkerens omdrejningstal: 24-27
Afstandssensor - dyse: 170 mm

Afstand ventilator - dyse: 100 mm

Ventilatorens effekt: 10-13

Dysestgrrelse: 1,7 mm

Bemeerk: Motorstrem ved fabriksindstilling (2,2A)
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PETG regrind (strimlet affald fra 3D-printning):

Ekstruderskrue: hgj kompression

Temperatur: 195 - 230 °C

Ekstruderens omdrejningstal: 7-20 (afhaenger af sterrelse, form og maerke pa dit regrind)
Aftreekker RPM: 30-35

Afstandssensor - dyse: 100 mm

Ventilatorens effekt: 30-60

Dysestgrrelse: 1,7 mm

Bemeerk: Blaeseren haelder mod sensoren, motorstrem ved fabriksindstilling (2,2A)

06.6.3 ABS:

ABS-pellets:

Ekstruderskrue: hgj eller lav kompression

Temperatur: 195 - 205 °C

Ekstruderens omdrejningstal: 13-20 (afhaenger af starrelse, form og meerke pa dine pellets)
Aftreekker RPM: 30-40

Afstandssensor - dyse: 120 mm

Ventilatorens effekt: 20-60

Dysestarrelse: 1,5 mm eller mindre

Bemeerk: Hvis bleeseren haelder mod sensoren, har gledetraden en tendens til at vride sig foran
aftreeksenheden, sa den producerer hurtigere eller kaler lavere. ABS skal vaere meget godt terret, motorstrem
ved fabriksindstilling (2,2A)

06.7 Farvning af filament

06.7.1 Indfarvning med masterbatches:

Blandingskapaciteten for en ekstruder i dette lille design er naturligvis begreenset. Indfarvning med
masterbatches er mulig, men er begraenset med hensyn til homogenitet. Der findes masterbatches, som kan
pavirke eller forstyrre ekstruderingsydelsen negativt. Start derfor kun med en lille maengde, og arbejd dig op til
den maksimale tilseetning. Omrgringsskruen pa koblingen til ekstruderskruen bar ikke installeres, hvis der
anvendes pellets med masterbatches. Tilseetningen af masterbatch beregnes efter veegt og ber veere fra 2,5 %
til 3,5 % af pelletsens veegt. Indstillingerne for filamentkalibrering skal derefter justeres. Det er normalt
ngdvendigt at age ekstrudermotorens hastighed, da friktionen i ekstruderrgret reduceres af masterbatch. Hvis
du vil 2endre farven eller skifte til naturfarvet materiale, kan det veere ngdvendigt at fierne ekstruderskruen og
renggre den manuelt. Se kapitel 12 i betjeningsvejledningen.

Brugen af mikromasterbatch har vist sit veerd med sma ekstrudere. Homogeniteten af farven er betydeligt

bedre end med standard masterbatch. Doseringen af mikromasterbatch kan
™ , 7| variere fra 2 til 4 veegtprocent. Micro Masterbatch i farverne hvid, sort, red og
"' 2ty »’ﬁ::“ Ay - bla er allerede tilgeengelig i min onlinebutik. Flere farver fglger snart.

:}L?:;/ : ’P"*ﬁ ’:i‘:y“f",. Vigtigt at_vide: Nar man bruger masterbatches i sméa ekstrudere, kan
’g;" b s ”z"‘ \1, o . filamentets diametertolerance pavirkes negativt. Filamentet er stadig let at
x ):’.;&1 f,. “jjl“ printe, men udsvingene i diameter kan vaere synlige i printbilledet senere. For
S s at forhindre dette anbefales det at udfere indfarvningen i to
ekstruderingsprocesser. | den fgrste proces sker indfarvningen med
masterbatch og produceres relativt hurtigt uden at veere opmaerksom pa filamentets diameter. Diameteren kan
ogsa veere starre end de kraevede 1,75 mm. Det producerede filament forarbejdes derefter tilbage til pellets.
Dette ggres med en pelletizer (enhed til makulering af filament). Pellets forarbejdes derefter til filament igen
ved hjeelp af ekstruderen, hvilket resulterer i en god diametertolerance og farvehomogenitet.
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06.7.2 Farvning med pigment

= 7 Kunder rapporterer, at pigmenter til indfarvning af epoxyharpiks
ogsa fungerer godt til indfarvning af plastpiller. Materialet bliver dog
halvgennemsigtigt. Handtering af pigmenter kan dog vaere
vanskelig og rodet.

06.7.3 Farvning med filamentrester

De fleste kommercielle filamenter pa markedet er steerkt

e pigmenterede. Hvis du kveerner filamentrester tilbage til pellets
S \ ! (f.eks. med en pelletizer) og bruger dem som
L "masterbatch-erstatning”, far du ofte gode farveresultater.

2 %
L TS -

06.8 Valg af ekstruderskrue

Ekstrudersaettet leveres med to forskellige ekstruderskruer:

Ekstruderskruen med hgj kompression er designet til at behandle strimlet 3D-printeraffald fremstillet af
PLA, ABS og PETG. Simpelthen fordi der ofte er et hgijt luftindhold i egenproduceret regrind. Desuden
giver ekstruderskruen med sin hgje kompression en stgrre abning i indfgringszonen, hvilket er en fordel
ved regrind. Afhaengigt af partikelsterrelsen kan den lave kompression dog ogsa veere ngdvendig for
PETG-regrind. Derudover kan den hgje kompression ogsa bruges til at bearbejde visse plasttyper i
pilleform, f.eks. PLA-typer (optimeret til 3D-printning, ikke til emballage) og ABS. Denne skrue er markeret
for at skelne den fra den anden (2x rund fordybning pa akslen).

Ekstruderskruen med lav kompression er designet til forarbejdning af plast i pilleform som PLA, ABS,
ASA, PETG. Denne skrue er markeret for at skelne den fra den anden (1x rund forseenkning pa akslen).
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06.9 Makuleringslgsninger

Makulering af 3D-printeraffald kreever normalt kraftige og dyre maskiner. Jeg vil gerne vise dig flere
muligheder nedenfor:

06.9.1 Den mest praktiske lgsning med den bedste granulatkvalitet er en normal industriel shredder, ogsa
kendt som en granulator. Ideelt set har sadanne enheder tandede skeereblade og en udskiftelig sigte, sa
granulatstgrrelsen kan bestemmes. Dette koster dog lidt mere og kreever ofte en strgmtilslutning.

06.9.1 Der findes i dag ogsa bordshreddere til genbrug af 3D-printeraffald. For eksempel fra Hellweg,
Polystruder osv.) De er dog stadig ret dyre.

06.9.2 En open source-lgsning til kraftige makulatorer kommer fra Precious Plastic-bevaegelsen. Faerdige
maskiner kan ogsa kgbes i online-bazaren: https://bazar.preciousplastic.com. Men selv disse enheder er
ikke seaerlig billige og egner sig ofte kun til genbrug i sprajtestebemaskiner og pladepresser. OG
FORSIGTIG: Der er tidligere opstaet problemer med denne model. Denne type shredder er ikke designet
til den kraevede partikelstgrrelse pa mindre end 5 mm, og der findes ofte metalslibning i det malede
materiale, som derefter meget hurtigt og ofte tilstopper ekstruderdysen.

06.9.3 | mindre malestok kan man ogsa bruge en sakaldt sidefraeser eller granfreeser. Disse typer kvaerne
kan af og til fas billigt i rubrikannoncer eller pa industriauktioner. Disse mgller har ogsa en indbygget sigte.
Ulempen ved disse kvaerne er, at indlgbet er ret lille, og starre 3D-print skal forknuses, og der kreeves
ogsa en strgmitilslutning.

06.9.4 Et alternativ til disse store og dyre maskiner kan veaere at makulere 3D-printeraffald i en
kokkenblender. Kunder rapporterer om indledende referencer pa dette omrade fra felgende apparater:
-Total standmixer fra Blendtec (k@bspris ca. €400)

-Arendo blender 2000 W inkl. blenderkande 2,0 L 32.000 o/min (kgbspris ca. 55€)

Det er vigtigt, at disse blendere har en kraftig motor i kombination med afstumpede knive. Det hakker
3D-printaffaldet relativt jeevnt uden at skaere i det. Den korte driftstid genererer kun lidt varme. Materialet
skal passere gennem en sigte og kan derefter bruges i ekstruderen. Indtil videre er det dog kun PLA og
PETG, der er blevet testet. Billige kakkenblendere med skarpe knive opfylder ikke dette formal. Kraften er
ikke tilstreekkelig, og materialet kan smelte pa grund af varmeudviklingen.

06.9.5 En anden fordelagtig metode er en rullekvaern. Det er vigtigt at bruge en makulator med en
langsomt roterende knivvalse. Normale, hurtigt roterende knivkvaerne ville smelte plasten. Jeg har dog
fundet ud af, at meget billige apparater introducerer noget metalslibning i det malede materiale, hvilket
kan misfarve materialet og fa smeltefilteret til at tilstoppe for tidligt. Det er derfor bedre at vaelge apparater
i prisklassen 200 til 250 euro. Disse apparater fungerer dog generelt ret godt, de har nok stream og kan
betjenes fra en normal stikkontakt. Rullekvaerne af hgj kvalitet er ogsa ret stgjsvage. Der er dog en
graense for starrelsen af det affald, der skal behandles. Store stykker skal makuleres med en hammer
eller en sav. De farste tests var dog meget lovende. Jeg arbejder pa at installere en slags sigteholder i
sadanne enheder. Den drejer materialet rundt i en cirkel og knuser det, indtil det kan falde ud gennem
sien. Det giver et brugbart formalet materiale.
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07-Start ekstruder

FORSIGTIG Risiko for forbraendinger! Dysen og metaldelene pa ekstruderen bliver meget varme. Nar
filamentet kommer ud af dysen i form af en blad plasttrad, er det meget varmt (150 °C til 260 °C). For at starte
vikleprocessen skal du handtere filamentet i blgd tilstand. Brug derfor beskyttelseshandsker eller vaerktaj som
f.eks. en pincet til at handtere filamentet i dette omrade. Filamentet kaler betydeligt ned efter et par centimeter
pa overfladen, men forbliver meget varmt i lang tid pa indersiden. Veer derfor meget forsigtig, nar du handterer
filamentet.

07.1 Opvarmning

Varm ekstruderen op ved at veelge Forvarmning i hovedmenuen. Ekstruderen varmes nu op til de
forudindstillede 180 °C. Denne temperatur er en omtrentlig startveerdi for PLA. Hvis du vil indstille en anden
forvarmningstemperatur, kan du ggre det under Main menu - Control - Temperature - Preheat Setting. Du ma
farst aendre temperaturen, nar forvarmningsveerdien er naet. Derefter kan du til enhver tid aendre temperaturen
under Hovedmenu - Indstilling - Temperatur. En liste over empiriske veerdier for forskellige plasttyper findes i
kapitel 06.6. Nar ekstruderen er varmet op, bipper kontrolenheden to gange. Dette er for at sikre, at du ikke
glemmer, at enheden er i drift. Hvis ekstruderen er varmet op, men ikke startes i mere end 30 minutter, vises
fejlmeddelelsen "Sikkerhedsafkaling". Ekstruderen skal derefter genstartes.

07.2 Fyldning af tragten

1. Fyld tragten med plastgranulat. Serg for, at du overholder
alle kriterierne i kapitel 06. Tragten del 1 er permanent
monteret pa ekstruderen og skal altid vaere mindst fyldt for at
opna ensartede ekstruderingsresultater.

2. Beholderdel 2 har en slags abning, sa pillerne strammer til
indfgringszonen pa en kontrolleret made ved behandling af
piller (industrielle piller). Ved behandling af strimlet
3D-printaffald (regrind) skal tragtdel 2 fjernes for at
forhindre brodannelse i materialet.

31




3 Tragtdelen 3 gar tragten starre og giver laengere driftstid.
Denne del kan stables, sa du kan tilfgje en anden tragtdel
ovenpa. Nar denne del er fyldt, kan du producere mindst 1 kg
filament.

07.3 Start af ekstruder- og sprgjtestebningsfunktionen

07.3.1 Start af ekstruderen til filamentproduktion:

Start ekstrudermotoren (Hovedmenu - START EKSTRUDER). Motoren kan kun teendes, hvis ekstruderens
aktuelle temperatur er over 150 °C for at forhindre skader fra kold plast (du kan andre denne veerdi, se kapitel
15). Ved fabriksindstillingen starter motoren med 7 omdrejninger pr. minut (RPM). Det er en relativt langsom
startveerdi, som man skal veenne sig til. Traekmotoren og spolemotoren starter ogsa, sa filamentspolen vil ogsa
rotere. Du kan til enhver tid sendre ekstruderens hastighed (Hovedmenu - Indstilling - Ekstruderens
omdrejningstal). Nar ekstruderen kerer for farste gang, eller nar ekstruderskruen er fri for plast, kan det tage et
par minutter, far materialet kommer ud af dysen. Nar plasten kommer ud af dysen, har ekstruderen stadig brug
for et gjeblik, indtil tryk- og temperaturkurven langs ekstruderskruen er ensartet. Lad den derfor kare i
yderligere 2 til 4 minutter. Sensoren skal fiernes og placeres pa den ene side for at undga skader. Det er bedst
at lzegge et teeppe pa arbejdsfladen, sa den ikke bliver beskadiget af den varme plast.

Nu skal det sikres, at ekstruderingen kerer problemfrit. Det blgde filament vikles op under dysen. Hvis
ekstruderingen er jevn, vil den se nogenlunde sadan ud:
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Men hvis ekstruderingen IKKE er ensartet, ser det nogenlunde sadan her ud:

Hvis ekstruderingen er ujaevn, eller der opstar andre problemer, som f.eks. blokering af
ekstruderskruen, henvises der til kapitel 16.

07.3.2 Start af ekstruderen til sprojtestobning:

Sprgjtestegbningsfunktionen kan kun bruges, hvis ekstruderens aktuelle temperatur er over 150 °C for at
forhindre skader fra kold plast (du kan eendre denne veerdi, se kapitel 15). Indstil den gnskede temperatur og
den gnskede hastighed (Hovedmenu - Indstillinger - Ekstruderens omdrejningstal). Veelg derefter den
gnskede indsprgjtningstid (Hovedmenu - Indstillinger - Indsprgjtningstid). Den kan variere fra 1 til 180
sekunder. Skift til startskaermen. Hvis du nu trykker pa drejeknappen ved siden af displayet og holder den
nede i 2 sekunder, karer ekstruderen i den indstillede tid.

Fjern sensoren og ventilatoren under dysen. Du kan montere
spaendebeslaget (komponent IM-A) pa glideblokkene. | pose 3 i saettet finder
du en sekskantmgtrik M10x50, og i pose 5 finder du en gevindmgtrik M10.
Du kan indseette disse i komponent IM-A og bruge dem som
fastspaendingsanordning til den sprgjtestabning, der skal fyldes. Det
anbefales at varme formen op. For at opna den maksimale
ekstruderingsmaengde skal du finde ud af, ved hvilken temperatur det
anvendte materiale ekstruderes hurtigst. Nogle gange er det nadvendigt med
' hgjere temperaturer for at generere et stort materialeflow. Nogle gange
reduceres friktionen i systemet dog ved hgjere temperaturer, sa

Der kommer mindre materiale ud af dysen. Brug ikke et smeltefilter. Lad ikke
ekstruderen varme op for laenge uden at starte ekstruderingen, da materialet
ellers kan blive nedbrudt pa grund af termisk stress.

-
C
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08 Forbered filamentproduktion

08.1 Forbered hastigheder og ventilatorposition

For at starte filamentviklingen senere har man brug for begge haender og har ikke meget tid til at koncentrere
sig om andre ting. Derfor er der et par ting, der kan forudindstilles:

1. Indstil ekstrudermotorens og tegneaggregatets hastighed nogenlunde afhaengigt af materialet. En liste med
empiriske vaerdier afthaengigt af plasttypen findes i kapitel 06.6. Ekstruderens hastighed indstilles via
Hovedmenu - Indstillinger - Ekstruderens omdrejningstal. Undga hgjere hastigheder (over 15 RPM), hvis
veerdierne for materialeindstillingerne ikke er kendte. For hgj hastighed kan fa ekstruderskruen til at blokere,
hvis indstillingerne ikke passer.

2. Treekkets hastighed indstilles ved at dreje pa drejeknappen pa displayet, mens informationsvisningen vises.
Du kan aflzese den tilsvarende hastighed pa displayet under "P:". Ogsa her kan du bruge veerdierne i kapitel
06.6 som vejledning.

3. Juster blaeserhastigheden pa blaeseren under dysen. Hovedmenu - Indstillinger - Ventilatorhastighed. Her
kan du ogsa bruge veerdierne i kapitel 06.6 som vejledning. Der er to grunde til at afkale filamentet pa ve;j til
oprulleren. For det fgrste afkales filamentet generelt, s& det er koldt nok til at blive viklet ordentligt op. For det
andet afkgles filamentets overflade i omradet omkring sensoren i en sadan grad, at sensorarmen ikke klaeber
til det blgde filament.

4. Justér groft ventilatorens placering under dysen. Det er normalt
en fordel at vippe ventilatoren under dysen lidt nedad. Det
sikrer, at sensorens funktion ikke forstyrres af, at filamentet
klzeber til den. Det forhindrer ogsa, at filamentet storkner for
tidligt og bliver skaevt som falge heraf. Men hvis filamentet
stadig er for bledt, nar det ankommer til tegneenheden, kan
det vaere nedvendigt at rette blaseren under dysen ud. Denne
justering er meget felsom. Brug din finger til at maerke pracis,
hvor luftstremmen kommer fra.

5 Ventilatoren ved siden af tegneaggregatet kan ogsa vippes
nedad. Det udvider kalezonen. Der er dog ogsa materialer, som
sterkner meget hurtigt. | dette tilfaelde kan for meget koling
forstyrre viklingsprocessen, fordi filamentet bliver skaevt. |
dette tilfeelde skal du indstille ventilatorerne lige.
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08.2 Forberedelse af fillamentproduktion

08.2.1 Klip det stadig blade filament af ca. 7 til 10
centimeter efter dysen med en saks eller en sideskeaerer.

08.2.2 Seet sensoren i holderen igen ved at skubbe den ind
i holderen fra venstre.

08.2.3 Far gladetraden i en bue i retning af tegneenheden,
og placer sensoren pa gladetraden. Serg for, at spidsen af
sensortraden hviler pa filamentet. Traek i filamentet med
omtrent samme hastighed, som det kommer ud af dysen,
og hold sensoren omtrent vandret.

08.2.4 Hvis ventilatoren kgler for hurtigt, eller
ekstruderingshastigheden er for lav, kan filamentet
blive skaevt, hvilket gor den efterfelgende proces
sveerere. Laes i sa fald punkt 8 nedenfor. Hvis
afkelingen er for langsom, kan filamentet saette sig
fast pa sensoren. Sensoren "hopper" sa over
filamentet. | dette tilfaelde skal du gge blaserens
hastighed og s@rge for, at den er vippet, sa den blaser

pa sensoren.

35



08.2.5 Skub filamentet gennem hullet i maleinstrumentet til
tegneenheden. Filamentet skal treekkes ind af sig selv.
Hvis ikke, skal du abne spaendingshandtaget pa
tegneenheden en smule med handen.

08.2.6 Hastigheden pa motoren i traeksenheden kan nu
&ndres ved at dreje pa drejeknappen pa displayet (Info
view skal veere synlig). Indstil hastigheden, sa sensoren
forbliver omtrent vandret. Hvis sensoren peger opad
(linjen i det andet billede), skal hastigheden vare
lavere.

08.2.7 Hvis sensoren peger nedad (linje pa billedet), skal
hastigheden gges.

08.2.8 Hvis sensoren forbliver nogenlunde vandret,
kan du aktivere automatisk tilbagespoling. Det gor du
ved at klikke pa "automatisk traek" i hovedmenuen.
Traekmotorens hastighed reguleres nu afhaengigt af
sensorens hgjde. Hvis sensoren saenkes, oges
hastigheden og omvendt. Det sikrer, at det blgde filament,
som Igber i en bue mod aftreeksmotoren, altid heenger i
samme hgjde. Det holder dgdveegten og dermed
diameteren pa filamentet ensartet. Med lidt gvelse er hele
processen ret hurtig. Sensoren kan flyttes lidt til hgjre eller
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venstre i sin holder, sa ledningen pa sensoren rgrer ved filamentarket pa det laveste punkt.

08.2.9 Filamentet lgber nu gennem PTFE-slangen og
kommer ud over spolen ved filamentfgringen. Lad det Igbe
til bunds farst, sa du har tid til at foretage de naeste
indstillinger for at kalibrere den ngjagtige diameter.

. /;
08.2.10 Du kan til enhver tid afbryde den automatiske
hastighedskontrol (hovedmenu/manuelt treek) og
kontrollere den igen ved hjeelp af drejeknappen i

informationsvisningen. Dette er iseer ngdvendigt, hvis du foretager store sendringer af indstillingerne. Genstart

kun den automatiske hastighedskontrol, nar sensoren er

@) i | - omtrent vandret
gl T"tm / 08.2.11 Hvis blaeseren kgler for hurtigt ned, eller hvis

ekstruderingshastigheden er for lav, kan filamentet
vride sig pa vej til tegneenheden. Dette kan
beskadige sensoren og blokere motoren i
tegneenheden, hvilket gor det umuligt at spole

tilbage. | dette tilfaelde har du felgende muligheder:

e Senk blaeserhastigheden (i sma trin).

e Vip bleeseren under dysen nedad, sa den peger
mod sensoren, og glgdetraden, som traekkes opad,
afkgles mindre.

e (g ekstrudermotorens hastighed (i sma trin).

e for at reducere afstanden mellem sensoren og
dysen.

e (g ekstruderens temperatur (i sma trin).

e Rens eller udskift smeltefilteret, da det kan veere
tilstoppet eller skredet.

e Der er nogle materialer, som ikke egner sig godt til
denne proces, da de starkner for hurtigt eller er for skare.
Det er ofte materialer, som ekstruderen ikke er designet til
(HDPE, fiberfyldte materialer osv.). Du bliver ngdt til at

eksperimentere lidt for at se, om det er muligt at kalibrere til filament.

e Hovis det ikke virker fagrste gang, skal du bare prgve igen ved at klippe filamentet over. Efter lidt gvelse

vil du kunne ggre det meget hurtigt.
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09-Kalibrer filamentdiameter

09.1 Maling af gledetradens diameter

Du kan afleese diameteren relativt preecist pa det
analoge display. Kontroller dog maleresultatet fra tid
til anden med en skydeleere af hgj kvalitet, og
gentag kalibreringen af det analoge display, hvis
det er ngdvendigt. Se kapitel 05.4.

09.2 Definér brugbart filament

Hvis du f.eks. indstiller en filamentdiameter pa mellem 1,6 og 1,8 mm (med et 1,75 mm filamentsystem), kan
dette behandles godt med standard 3D-printere. Hvis du er i tvivl, kan du gge printerens flowhastighed, f.eks.
hvis diameteren er mindre end 1,75 mm. Eller du kan indtaste diameteren pa filamentet i sliceren. Men hvis
filamentets diameter svinger meget under produktionen, selv om opspolingen kgrer automatisk, er der noget
galt med systemet (granulatkvalitet, for hgj hastighed, snavset smeltefilter, uegnet materiale osv.) En
filamentdiameter pa mere end 1,85 mm kan forarsage tilstopning i de fleste 3D-printere. Hvis du er i tvivl, skal
du holde dig lidt under maldiameteren pa 1,75 mm. Med lidt gvelse er det dog meget muligt at opna denne
diameter. Se neeste trin.

09.3 Kalibrering af gledetradens diameter

Hvis du bearbejder et nyt materiale uden erfaring, kan denne proces tage lidt tid, da systemet reagerer ret
langsomt. Sa hvis du f.eks. aendrer temperaturen for at optimere filamentdiameteren, skal du vente et gjeblik,
indtil temperaturen er justeret i hele systemet. Det samme geelder for alle de muligheder, der er anfart
nedenfor.

Vigtigt at vide: Plast udvider sig i varierende grad, nar det forlader dysen. Derfor bestemmer hullet i dysen kun
nogenlunde filamentdiameteren:

Hulstarrelser til 1,75 mm filament:
PLA og PETG: ca. 1,7 mm hul (empirisk veerdi, kan variere)
ABS: ca. 1,5 mm hul (empirisk veerdi, kan variere)
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Der er foelgende muligheder for at pavirke filamentdiameteren:

w

No o bk

9.

Starrelsen pa hullet i dysen

Trykket i systemet som funktion af hastighed, materiale og temperatur.

Fyldningsniveauet for tragten. (Mindst del 1 af tragten skal altid veere fyldt for at sikre et jeevnt tryk i
systemet).

Afstanden mellem dysen og sensoren. (en stgrre afstand gger filamentets vaegt)

Materialets egenskaber afhaengigt af temperaturen (hardt eller blgdt)

Sensorens vaegt.

Afstanden fra blaeseren til dysen. Jo teettere blaeseren er pa dysen, jo kaligere bliver dysen, og
gledetraden afkgles hurtigere.

Plasten bliver beskadiget under hver smelteproces (nedbrydning pa grund af smelteprocessernes
hyppighed og varighed). Det kan aendre plastens egenskaber. PLA ser f.eks. ud til at blive tyndere og
udvider sig ikke lzengere sa meget, nar det forlader dysen, jo oftere det smeltes. Det reducerer
filamentets diameter og kreever nye indstillinger.

Selv plast af samme type kan have forskellige egenskaber. Det afhaenger f.eks. af producentens
formulering eller materialets alder.

10. Undga traek i rummet.
11. Tor altid materialet fgr bearbejdning.

Det er derfor tilradeligt at bruge de empiriske veerdier og derefter ga frem pa felgende made for at
finjustere:

1.

Hullet i dysen kan variere i storrelse afhaengigt af det materiale, der skal bearbejdes. /Endr kun
dysediameteren med det formal at aendre filamentets diameter, hvis du IKKE er i stand til at opna dette
ved hjeelp af falgende indstillingsmuligheder.

Hvis filamentdiameteren er for stor, kan du gere det:

a. g afstanden mellem sensoren og dysen. Filamentets vaegt ages, sa filamentet traekkes lidt
tyndere (pilene pa billedet nedenfor).

b. g afstanden fra blaeseren til dysen en smule. P& den made bliver filamentet bledere kort efter
dysen og straekker sig lidt mere (pilene pa billedet nedenfor).

c. g temperaturen en smule. Det gor plasten bladere og traekker tyndere. Hvis plasten stadig er
for varm, nar den nar sensoren, kan sensorarmen bremse eller hoppe. | sa fald skal du @ge
filamentblaeserens hastighed.

d. Saenk ekstrudermotorens hastighed. Det reducerer trykket i systemet, og filamentet udvider sig
mindre, nar det forlader dysen.

e. Reducer bleeserens hastighed. Sa kgler glgdetraden ned lidt senere og har mere tid til at blive
trukket af sin egen vaegt.

f. Seet en ekstra lille vaegt (f.eks. en skive M5) pa sensoren, sa treekker den gladetraden lidt
leengere.

Hvis filamentdiameteren er for lille, kan du derfor:

a. Reducer afstanden mellem sensoren og dysen (pilene pa billedet pa neeste side).

b. Reducer afstanden mellem ventilator og dyse (pilene pa billedet pa naeste side).

c. Saenk temperaturen en smule.

d. dg hastigheden.

e. g blaeserhastigheden.

f. Reducer vaegten pa sensoren.

Husk kun at foretage @ndringer i sma skridt og at give systemet tid efter hver zndring, indtil
effekten er stabil.

Notér indstillingsveerdierne, og gem indstillingerne, hvis det er ngdvendigt. (Hovedmenu - Kontrol -
Gem indstillinger)
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10-Spool filament

10.1 Flytning af filamentfaringen

10.1.1 Filamentferingen flyttes ved at dreje pa
gevindspindlen. Dette er ngdvendigt for at kunne starte
~ vikleprocessen korrekt.
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10.1.3 For at flytte filamentstyringen til venstre skal du traekke
i mekanismen med handen og dreje gevindspindlen med uret.

10.2 Indstilling af retningsandring

10.2.1 Lasn cylinderskruerne i FG-N-komponenten, og veelg
positionen, sa filamentet kan flyttes fra faringen og helt ud til
venstre side af spolen. Stram derefter skruen igen.

i 10.2.2 Lasn cylinderskruerne i FG-N-komponenten, og veelg
positionen, sa filamentet kan flyttes fra faringen og helt ud til
hajre side af spolen. Stram derefter skruen igen.

41



10.3 Start tilbagespoling

10.3.1 Kilip filamentet over spolen.

10.3.2 Filamentet treekkes derefter ind i abningen i bunden af
spolen. Det gagr du ved at dreje den tomme spole med
handen, sa du kan se abningen. Skub filamentet gennem

den.

10.3.3 Filamentet bgjes om pa ydersiden af spolen og
fastgeres med tape. Med lidt gvelse og godt tgrret materiale
kan du ogsa gere dette uden tape ved at bgje filamentet.
Searg for, at filamentet forbliver rimeligt stramt. Den
fremspringende ende af filamentet skal klippes af.

“ 10.3.4 Flyt de farste viklinger til venstre side.
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i 10.3.5 Korriger filamentstyrets position.
|

<

10.3.6 Sarg til sidst for, at mekanismen er indstillet, sa
filamentfgringen beveeger sig i venstre retning.

~ | 10.3.7 Det kan ske, at en krog bliver snoet. Det er vigtigt, at
. krogen retter sig op igen.

10.3.8 For at ggre dette kan du bevaege mekanismen frem
| og tilbage og/eller dreje gevindspindlen en smule.
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10.3.9 Nar spolingen er startet, kan du nulstille filamentlaengdetaelleren (Hovedmenu - Ryd statistik).
Ekstruderen slukker automatisk, nar en forudindstillet flamentlaangde er naet. Fgr den kan genstartes, skal
enheden slukkes én gang og derefter teendes igen. Standardindstillingen er 200000 mm (200 m), hvilket
svarer til ca. 570 g (med 1,75 mm filament). Du kan indstille standardindstillingen for slukning. (Hovedmenu -
Indstillinger - L cutoff). Veerdien af afskeeringslaengden vises i millimeter (mm). Du kan afleese den
producerede filamentlaengde i informationsvisningen pa displayet under "L:". Denne veaerdi vises i meter (m).
Du kan nulstille eller seette displayet pa pause (Hovedmenu - Ryd statistik eller Seet statistik pa pause).

11-Vaesentlig a&ndring

11.1 Temning af tragten

de to cylinderskruer pa tragtens tud.

11.1.2 Hold derefter en beholder under tuden, og traek
tragtudigbet ud. Pellets vil sive ud af sig selv. Hvis du vil
temme regrind, kan det veere ngdvendigt at hjzelpe med
handen eller et veerktgj, da regrind ikke siver godt ud.

11.1.1 Hvis det er ngdvendigt at tamme tragten, skal du fierne
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11.2 AEndring af materiale

Der er flere muligheder for at aendre den type plast, der skal bearbejdes:

1.

Fyld nyt materiale i under driften, og lad ekstruderen kgre, indtil skruen, ekstruderrgret og dysen har
renset sig selv. Afhaengigt af materialet og materialets temperaturkrav kan dette tage 10 til 40 minutter.
Dette er kun muligt, hvis materialerne har en forarbejdningstemperatur, der overlapper hinanden, f.eks.
PLA, PETG og ABS.

Hvis du skifter fra en plast med en hgj forarbejdningstemperatur til en plast med en lavere
forarbejdningstemperatur (f.eks. fra PETG til PLA), er det muligt, at der er rester af den gamle plast
forskellige steder i systemet. Dette er iseer tilfeeldet i dysens indsnaevringsomrade. Det kan fore til
forurenet filament. Det kan derfor vaere ngdvendigt at renggre dyseomradet og fierne ekstruderskruen
for at renggre tilferselsomradet. Se kapitel 12. Rengar ogsa omradet omkring gevindet i ekstruderrgret,
se kapitel 14.

Men der kan ogsa opsta ophobninger i ekstruderskruens indfgringsomrade. Det kan fare til ujaevn
ekstrudering. Ekstruderskruen skal derefter fiernes og renggres. Se kapitel 12.

Hvis forarbejdningstemperaturerne for de plastmaterialer, der skal skiftes, ligger langt fra hinanden, kan
det veere ngdvendigt at arbejde med rengaringspellets. Det gor det muligt at skifte materiale uden at
fierne ekstruderskruen. Men de er meget dyre og egner sig kun til visse plasttyper.

12-Demonter og renggr ekstruderskruen

12.1 Afmontering af gearkasse til version MK3S

(for version MK3S+ ga til naeste kapitel)

\ ‘ 12.1.1 Fjern materialet fra beholderen, og lad ferst ekstruderen kare
- tom sa langt som muligt, nar den er opvarmet.

12.1.2 Selv om der naesten ikke kommer noget ud af dysen, skal du
lade ekstruderen kare et par minutter mere. Det er vigtigt, at sa lidt
plast som muligt klaeber til skruen.
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12.1.3 Stop motoren, sa den lille klemskrue peger fremad. Lgsn den
derefter. En halv omdrejning er tilstraekkelig.

12.4 Lgsn klemmen pa venstre side af ekstruderen, og fiern klemmen
helt.

! 12.5 Drej gearkassen lidt til venstre, og traek den derefter ud i toppen.

12.7 Saet gearkassen ind i den medfelgende holder.
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12.9 Fjederngglen kan nu sidde i koblingen. Den kan fijernes med den

N medfalgende skruetraekker, da den er let magnetisk. Hvis ikke, sa

gnid en magnet mod den, sa bliver den magnetisk. Pas godt pa
fiederngglen. Du kan satte den ind i abningen pa den analoge

maleenhed.

12.10 Lasn skruerne pa motorbeslaget.

12.11 Fjern motorbeslaget. Fortsaet nu med kapitel 12.3. Efter
udskiftning eller rengering af ekstruderskruen monteres den i

omvendt rekkefolge.
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12.2.2 Treek motoren ud opad. Vaer opmaerksom pa fiederngglen.
Den sidder ofte fast p4 motorakslen. Hvis den Igsner sig og falder
af, skal du passe godt pa den. Du kan sztte den ind i abningen
pa den analoge maleenhed.

12.2.3 Du kan seette motoren ind i den medfglgende holder bagfra.
Efter udskiftning eller rengoring af ekstruderskruen udferes
installationen i omvendt reekkefolige.

12.3.1 Ekstruderskruen kan nu gribes ved koblingen og trackkes
ud/skrues op. | tilfaelde af problemer kan det kraeve lidt kraft. Hvis
du er i tvivl, skal du opvarme ekstruderen yderligere, sa plasten
bliver bladere. Forsigtig Der er stor risiko for forbreendinger og
skader fra skarpe kanter under hele processen. Brug
beskyttelseshandsker, og rgr kun ved de dele, der ikke er

opvarmede.

12.3.2 Drej koblingen, sa tryklejet kan tages ud. Leeg den pa
siden. Sgrg for, at der ikke kommer snavs eller stgv ind i lejet.
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12.3.3 Hold ekstruderskruen i den kolde ende. Plasten kan nu
fiernes med en pincet eller en tang. Vent kort tid, indtil skruen er
kelet lidt af, sa plasten bliver hard. Sa kan plasten som regel
fiernes i ét stykke. Start med det kolde skaft. Spidsen af skruen
afkeles sidst. Det kan veere en hjaelp at bleese lidt luft pa plasten
med munden for at ggre den hardere hurtigere pa de gnskede
steder. Hvis der er forkullede omrader eller andre vedhaeftninger,
kan det veere ngdvendigt at polere skruen igen.

12.3.4 Glem ikke at renggre kanterne pa flankerne.

12.3.5 Saet tryklejet i igen. Benyt lejligheden til at kontrollere, om
der er tilstraekkelig smgring. Smer om ngdvendigt lejet med det
medfalgende silikonefedt.

12.3.6 Skub ekstruderskruen ind i rgret. Hvis ekstruderskruen
ikke kan skubbes ind, fordi der stadig sidder plast fast pa
ekstruderskruen, som nu er sterknet, kan du forvarme
ekstruderskruen med en varmluftspistol. Montér
gearkassen i omvendt reekkefalge af kapitel 12.1 og 12.2.
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13 Rengoar/udskift smeltefilter

13.1 Rengering af smeltefilteret

Smeltefilteret har et relativt lille overfladeareal, sa filteret ber rengares regelmaessigt. Regrind fra 3D-printaffald
indeholder ofte betydeligt mere stov og partikler, som kan tilstoppe filteret ret hurtigt. Det er derfor meget
vigtigt, at du er meget opmaerksom pa renlighed, nar du indsamler 3D-printaffald. Se materialeguiden i
dokumentationen. Filteret sikrer kun, at materialet kan printes med en 3D-printer med en 0,4 mm dyse.
Filteret er ikke egnet til at filtrere forurenet materiale generelt. Forurenet materiale bar ikke behandles.

Hvis du vil kebe nyt filtermateriale, skal du kigge efter fealgende materiale:

- Tradnet/filternet af rustfrit stal eller net af rustfrit stal.

- "Maskestarrelse 50" (dette svarer til en maskebredde (MW) pa 0,3 mm).

- Jeg kan ikke sige, hvor man kan kabe det, da materialet er meerket og tilgeengeligt forskelligt i hvert land.
Men en internetsggning burde fare dig til en leverandgr.

Der er risiko for forbraendinger, nar du renser filteret, sa brug handsker og/eller vaerktgj, sa du ikke
rorer ved de varme dele. Ggr som fglger for at rengare filteret:

13.1.1 Varm ekstruderen op. Skru derefter dysen af. Den tilsvarende 13 mm topnggle er inkluderet i saettet.

13.1.2 Fjern dysen fra topnaglen ved hjeelp af en pincet.
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Placer dysen i en tang for at holde den.

13.1.3 Brug derefter pincetten til at fierne plasten fra smeltefilteret.
Snavspartikler Igsner sig normalt fra filteret og fjernes sammen
med plasten. Sgrg for, at smeltefilteret ikke Igsner sig.

13.1.4 Tryk filteret ind i den rigtige position igen, far du seetter
dysen pa igen.

13.1.5 Skru dysen tilbage i ekstruderrgret. Vent 1 minut, fgr du
genstarter ekstruderen, sa smeltefilteret kan blive varmet op igen.
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13.2 Udskiftning af smeltefilteret

Hvis filteret er beskadiget eller fiernet under et materialeskift, kan det veere ngdvendigt at udskifte det. Der er
risiko for forbreendinger ved udskiftning af filteret, sa brug handsker og/eller veerktgj, sa du ikke rerer ved de
varme dele. Smeltefilteret bestar af et tradnet af rustfrit stal med en maskestgrrelse pa 0,3 mm (maskevidde
50).

Hvis du vil kebe nyt filtermateriale, skal du kigge efter foalgende materiale:

- Tradnet/filternet af rustfrit stal eller net af rustfrit stal.

- "Mesh Size 50" (det svarer til en maskesterrelse (MW) pa 0,3 mm).

- Jeg kan ikke sige, hvor man kan kabe det, da materialet er maerket og tilgeengeligt forskelligt i hvert land.
Men en internetsagning ber fare dig til en leverandgr.

Fortseet som falger:

1. Fjern dysen som beskrevet i det foregaende trin.

2. Filterindsatsen kan nu tages ud. Det ger du ved at bruge en pincet eller en tykkere nal og lgfte tradnettet
ud.
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3. Lad derefter dysen kole af i et par sekunder, indtil plasten indeni bliver hard. Sa kan du traekke plasten ud
med f.eks. en naletang. Nar plasten har den rette temperatur, kan du fijerne naesten det hele i ét stykke. Det er
dog vigtigt, at den gverste kant er fri for plast, s& man kan seette et nyt filter i.

4. Dysen kan nu forsynes med et nyt smeltefilter og genmonteres. Brug ny teflontape til at forsegle dysen.
Nar du seetter dysen tilbage i det forvarmede rar, skal du vente ca. 1 minut, fer du starter ekstrudermotoren.
Hvis dysen stadig er for kold, kan smeltefilteret inde i dysen blive deformeret.

14-Rengor dyse og gevind

14.1 Renggring af dysen

Der kan dannes aflejringer i dyseomradet, nar man skifter materiale. Det er iseer tilfeeldet, hvis du skifter fra et
materiale med en hgjere forarbejdningstemperatur til et materiale med en lavere forarbejdningstemperatur. For
eksempel fra PETG til PLA. Da plasten med en hgjere forarbejdningstemperatur flyder langsommere end
plasten med en lavere forarbejdningstemperatur, vil der dannes aflejringer.

Ggr som falger for at renggre dysen. Brug eksemplet med at skifte fra PETG til PLA:

1. Fjern smeltefilteret. Se kapitel 15.2. Seet derefter dysen pa igen, og ker ekstruderen ved
forarbejdningstemperaturen for PETG (eller lidt hgjere, ca. 215 °C), mens der er PLA i beholderen.
Veelg en hgj ekstruderhastighed pa ca. 20 til 23 RPM. Det skaber tryk i dysen, og aflejringerne presses
ud. Lad ekstruderen kare pa denne made i et par minutter.

2. Stop ekstruderen, og indstil den til en forholdsvis lav temperatur. Hvis du bruger PLA som eksempel,
skal du indstille den til ca. 155 °C (som forberedelse til naeste kapitel). Fjern derefter dysen igen. Se
kapitel 15.2 igen. Brug en naletang eller lignende til at klemme den blgde plast lidt sammen, og lad
dysen kgle af et gjeblik. Du kan bruge tangen pa dette tidspunkt, nar plasten bliver koldere og hardere.
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3. Brug tangen til langsomt at traeekke plasten ud, mens den kaler af. Sgrg for, at den ikke rives af, men
forbliver i ét stykke. Med lidt @velse kan du fa det hele ud i ét stykke. Du skal ramme den rigtige
temperatur, og det kan veere ngdvendigt at bruge lidt kraft, nar du treekker. Nogle gange hjeelper det at
bleese lidt luft pa plasten med munden. Det gar det hardere pa de steder, hvor du kan treekke det ud.

4. Dysen bgr nu veere ren. Hvis ikke, kan du gentage processen. Dysen er dog endnu ikke installeret.
Fortszet nu med kapitel 14.2.
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14.2 Rengoring af gevindet i roret

1. Indstil ekstruderen til en ret lav temperatur. For PLA f.eks. til ca. 155 °C. Nar denne temperatur er naet
startes ekstruderen igen med en ret lav hastighed (ca. 7 RPM).

2. Hvis omradet omkring gevindet er fyldt med plastik, kan du f.eks. stikke en lille skruetreekker ind i det
varme rgr og gnide i en cirkelbeveegelse langs gevindet og traekke plastikken ud indeni. Temperaturen
ma ikke veere for hgj. Plasten skal veere mere tyktflydende end flydende. Veer forsigtig: Nar
ekstruderskruen roterer, kan et veerktgj, der er sat ind i rgret, seette sig fast og beskadige
ekstruderskruen og rgret. Skub derfor ikke veerktgjet for dybt ind i r@ret, men bliv kun i omradet
omkring gevindet. Aflejringerne i gevindet vil klaebe til plasten. Stop derefter ekstruderen igen.

3. Dysen kan nu forsynes med et nyt smeltefilter og genmonteres. Nar du saetter dysen tilbage i det
opvarmede rgr, skal du vente ca. 1 minut, fgr du starter ekstrudermotoren. Hvis dysen stadig er for
kold, kan smeltefilteret inde i dysen blive deformeret.
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15-Display beskeder og fejl

Engelsk besked

Danske nyheder

Arsag

Lasning

E: Cold rpm

E: Kolde
omdrejninger

Hvis temperaturen er
under 150 °C, kan
ekstrudermotoren ikke
teendes. Dette er for at
forhindre skader pa
drevet eller
ekstruderskruen.

1. Temperaturen skal veere over 150
°C.

2. Hvis der er behov for en lavere
temperatur, skal du foretage en
e&ndring i firmwaren:

a) | filen configurations.h skal du
2ndre veerdien for
"EXTRUDE_MINTEMP".

b) I filen ultralcs.cpp skal du eendre
veerdien 150 i linjerne 526, 718, 1025
og 1078.

Safety Cooldown

Sikkerhedskgling

Kgler ned efter 30
minutter uden brug af

Sluk for varmen, hvis ekstruderen ikke
er i brug. Hovedmenu - Nedkgaling

ekstrudermotoren

Mintemp Mintemp Hvis temperaturen er for | 1. Ekstruderens driftstemperatur skal
lav, eller termistoren er veere over 5 °C.
defekt 2. Udskift termistoren.

Maxtemp Maxtemp Hvis temperaturen er for | 1. Ekstruderens driftstemperatur skal

hgj, eller termistoren er
defekt

veere under 260 °C.
2. Udskift termistoren...

Heating Error

Fejl i opvarmning

Hvis varmelegemet
varmer i lang tid, men
ikke nar den indstillede
temperatur, kan det bare
veere forkert betjening.
Eller termistoren eller
varmelegemet er defekt.

1. Ved farste opvarmning efter at
ekstruderen er taendt: /ndr ikke
temperaturen, for
opvarmningstemperaturen er naet. Og
derefter kun i sma trin.

2. Udskift termistoren.

3. Udskift varmelegemet.

Sensor Error

Fejl i opvarmning

Hvis 30 sekunder uden
for sensorens
min/max-veerdi. Pa
grund af ujeevn
ekstrudering eller
sensorfejl.

1. Sarg for ensartet ekstrudering. Se
kapitel 16.1.

2. Kontroller afkglingen af filamentet
under dysen. Hvis den er for svag, vil
gledetraden kleebe til sensoren.

3. Udskift blaeseren under dysen.

3. Udskift sensoren.

Extrusion Klar til | automatisk tilstand: Nar | Indstil flamentlaengden.
complete ekstrudering den indstillede
filamentleengde er naet.
E: Off rpm E: Fra Hvis der mangler en Pin D3 pa MKS GEN L skal forbindes

omdrejningstal

jumper pa elektronikken,
eller der er tilsluttet en
kontakt, som slukker for
ekstrudermotoren.

til GND.
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16-Problemlgsninger

Hvis ekstruderen ikke fungerer ordentligt, har mange mennesker en tendens til at bruge timer pa at
eksperimentere. Det kan jeg ikke anbefale. Hvis ekstruderingen ikke karer godt, er der en specifik grund, som
ofte ikke bare kan lgses med temperaturaendringer eller hastighedsaendringer. Nedenfor er de vigtigste
arsager til almindelige problemer, sa du kan fa det hele til at kare hurtigt og nemt:

16.1 Ekstrudering ikke ensartet eller ingen ekstrudering

16.1.1 Kornstgrrelse er det mest almindelige problem. Iseer med PLA regrind. Som beskrevet i kapitel 06
produceres der nogle gange tynde, flade og aflange partikler, nar 3D-printede dele makuleres. De glider
gennem en sigte, fordi de er sa smalle. Men fordi de er betydeligt leengere end 7 mm, kan de midlertidigt
eller helt blokere ekstruderens tilfgrselszone, da partiklerne roterer i en cirkel pa dette punkt og ikke falder
direkte ned i ekstruderskruen. Her er det vigtigt, at materialet er godt sigtet. Brug en sigte med runde
huller (ca. 4,5 til 5 mm i diameter), og sigt kun sma portioner ad gangen. Det kan ogsa hjeelpe, hvis du
filer rillerne i raret lidt starre til dette specifikke problem. Det kan man gare med en lille, firkantet naglefil.
Men pas pa ikke at file for dybt eller for stort, da det ellers kan have en negativ effekt pa funktionen med
andre materialer. Billedet til venstre viser rillerne i deres oprindelige tilstand. Billedet til hgjre viser riller,
der er blevet filet lidt stgrre. Disse er kun filet starre i de fgrste par millimeter af roret.

16.1.2 Kornstgrrelsen kan dog give problemer, ikke kun med regrind, men ogsa med piller. Pellets skal
derfor ogsa sigtes, hvis kornet er for stort, vil indfgringszonen blive blokeret. Se kapitel 06. Jeg har
allerede selv oplevet, at materialet karer godt i dagevis, og sa dukker der et pillekorn op, som er
vaesentligt stgrre end 5 mm.
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16.1.3 Der opstar brodannelse i beholderen, og der
siver ikke mere materiale ud, selv om beholderen er
- fuld. Dette er iseer muligt med PLA-regrind med en
lille kornstarrelse. Der er et hgjt pulverindhold og sma
skarpkantede partikler i regranulatet. Det far
materialet til at komprimere over tid, indtil det ikke
leengere drypper. For at ggre dette skal du installere
begge omragringsmuligheder (skrue og trykdel
ED-A.2). Se monteringsvejledningen. Du kan ogsa
sile pulverindholdet i det malede materiale ud ved
at bruge en sigte med meget sma huller. Det kan
ogsa hjeelpe at coate eller male indersiden af
beholderen for at fa en glattere overflade. Generelt
hjeelper det ogsa, hvis du ikke fylder beholderen for
meget, fylder den op regelmaessigt og ragrer rundt i
materialet undervejs.

16.1.4 Kontroller, om smeltefilteret i dysen er tilstoppet eller er blevet deformeret og er blevet presset mod
dysespidsen. Begge dele kan fare til udsving i ekstruderingsydelsen. Du kan se, hvordan du fjerner filteret
i kapitel 13.

16.1.5 Ekstruderskruen kan have ophobninger i indfgringszonen, hvilket kan fgre til udsving i
ekstruderingsydelsen. Dette kan forekomme efter lang tids brug, eller hvis materialet skiftes ofte. Iszer nar
man skifter fra et materiale med en hgjere forarbejdningstemperatur som PETG til et materiale som PLA
med en lavere forarbejdningstemperatur. Disse ophobninger kan ogsa opsta, hvis
forarbejdningstemperaturen er for hgj til det pagaeldende materiale. Ekstruderskruen skal derefter
renggres. Se kapitel 12.

16.1.6 Kontrollér materialets kvalitet. Materialet skal veere forberedt som beskrevet i kapitel 06 (tarring,
rent, rent osv.). Vaer opmeerksom pa dette: Desveerre har Precious Plastic-shreddere (eller lignende
shreddere) ofte metalafskrabninger i regranulatet, som ofte tilstopper filteret meget hurtigt. En nadlasning
er at producere filament uden smeltefilter og derefter printe filamentet med en 0,8 mm dyse i printeren.
Eller du kan bruge materialet til sprgjtestabning, se kapitel 07.3.

16.1.7 Sarg for, at ekstruderskruen er langt nok inde i raret. Skruens flade overflade i tilfarselsomradet
skal reekke ind i rgret. Hvis skruen ikke er langt nok inde i rgret, vil materialet seette sig fast, rotere eller

blive klippet af ved indgangen til raret. Det fagrer til udsving i ekstruderingslinjen.

16.1.8 Der kan ogsa veere materialer, som ikke er designet til at blive forarbejdet i sa lille en ekstruder. |
dette tilfeelde er forarbejdning simpelthen ikke mulig.
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16.2 Blokering af ekstruderskruen

Hvis ekstruderskruen saetter sig fast, mister ekstruderdrevets stepmotor trin og laver rykvise bevaegelser med
en maerkbar stgj. Det er ikke slemt i starten, men bar ikke vare laenge. Trinmotorens strgmbegraensning
fungerer som overbelastningsbeskyttelse. Hvis ekstruderskruen saetter sig fast, skal du farst kontrollere
folgende trin:

16.2.1 Kontroller, om smeltefilteret i dysen er tilstoppet eller er blevet deformeret og er blevet presset mod
dysespidsen. Begge dele kreever et gget drejningsmoment pa ekstruderskruen og kan fere til, at motoren
blokerer. Du kan se, hvordan du fierner filteret i kapitel 13.

16.2.2 Kontrollér materialekvaliteten og de anvendte indstillinger. Hvis hastigheden er for hgj og/eller
temperaturen er for lav, kan det ogsa blokere motoren. Brug de empiriske veerdier i kapitel 06.6 som
vejledning, selv om der kan vaere afvigelser i dit system, da du méaske bruger forskellige plasttyper, eller
temperatursensoren kan vise sma afvigelser osv. Temperaturforskelle pa op til +/-15°C og hastighedsforskelle
pa op til +/-7 RPM kan forekomme. Plast fra forskellige producenter og til forskellige anvendelser (f.eks.
sprajtestgbning) kan have forskellige forarbejdningstemperaturer, selv om de har samme navn (f.eks. PLA).
Formen pa regranulatet kan ogsa have stor indflydelse pa indstillingerne. Hvis du f.eks. behandler det samme
materiale en gang i pulverform og en gang i granulatform, vil indstillingerne vaere forskellige. Beslut dig for et
materiale, og find de rigtige indstillinger. Notér derefter indstillingerne, og hvordan du producerede det malede
materiale. De samme betingelser skal skabes, sa naeste gang du behandler materialet, vil alt ga meget hurtigt.
Prov farst derefter at finde indstillingerne for det nseste materiale, du vil bearbejde.

16.2.3 Kontrollér, at ekstruderrgret er justeret. Den skal veere lige, se monteringsvejledningen kapitel 02. Hvis
roret ikke lzengere er rettet lige mod motorens akse pa grund af en eendring eller udskiftning af delene, vil
ekstruderskruen blive vippet. Dette kan fa motoren til at saette sig fast under drift.

16.2.4 Sarg for, at ekstruderskruen er langt nok inde i rgret. Skruens flade overflade i tilferselsomradet skal
raekke ind i raret. Hvis skruen ikke er langt nok inde i rgret, vil materialet saette sig fast, rotere eller blive klippet
af ved indgangen til raret.

16.2.5 Kontrollér, om du bruger den rigtige ekstruderskrue. Ekstruderskruen (hgj kompression) er designet til
at behandle strimlet 3D-printeraffald med et hgijt luftindhold. Men hvis det strimlede materiale er meget
smakornet, kan det veere ngdvendigt at bruge ekstruderskruen med lav kompression. Ekstruderskruen (lav
kompression) er beregnet til forarbejdning af plast i pilleform, f.eks. PLA, ABS, ASA, PETG.

16.2.6 Kontrollér filamentventilatorens placering under dysen. Hvis den sidder for taet pa dysen eller er
indstillet for hajt, kan det afkgle dysen i en sadan grad, at plasten bliver hardere, og motoren ogsa blokerer.

16.2.7 Kontrollér trinmotorens motorstrem. Motorstremmen indstilles pa den eksterne stepmotordriver ved
hjeelp af sma dip-switches. Der er en abning i elektronikhuset til dette formal. Felgende muligheder er
tilgaengelige:

o Det ser ud, som om den rigtige indstilling er valgt, men en dip-switch er ikke trykket helt ned
eller helt op. Hvis det er tilfaeldet, er der ingen kontakt, og der kan opsta funktionsfejl. Kontrollér
den korrekte kontaktposition.

o Huvis der veelges en forkert (for lav) indstilling her, kan motoren ga i sta uden grund. Tjek
monteringsvejledningen for dette. Kontaktens position skal vaere Dipswitch 1: on, Dipswitch 2:
on, Dipswitch 3 off.

o Afhaengigt af materialet kan det ogsa vaere nadvendigt at @ge stremmen. Det kan veere tilfaeldet
med harde materialer som PETG. Men sa er det ngdvendigt at afkgle motoren. Hvis du eger
motorstrgmmen over fabriksindstillingen, kan skruen saette sig fast og forarsage skader, iszer pa
ekstruderskruen med hgj kompression). ARTME 3D® patager sig intet ansvar i dette tilfeelde.
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16.2.8 Kontrollér rillerne i ekstruderrgret og ruheden pa ekstruderrgrets indvendige overflade. Nar ekstruderen
er ny, kan rillerne stadig veere ret "skarpkantede", og rgrets indvendige overflade kan vaere noget ru. Det kan
give problemer med meget harde materialer som PETG. Pellets transporteres derefter "for staerkt" i
indfaringszonen, hvilket fgrer til for meget tryk i kompressionszonen. Det kan f& skruen til at blokere. Efter
lzengere tids drift kan rillerne afrundes lidt, og den indvendige overflade kan slibes lidt ned, sa problemet med
PETG forsvinder. Hvis du er i tvivl, kan du slibe eller polere den indre overflade af ekstruderraret. Men veer
forsigtig, det kan fgre til negative effekter med andre materialer.

16.2.9 Kontrollér, at varmeelementet er korrekt monteret pa ekstruderrgret. Hvis varmeledningen er darlig, kan
rgret kale for meget ned under drift, uden at du opdager det.

16.2.10 Hvis disse punkter ikke fgrer til succes, kan det ikke udelukkes, at defekt elektronik far motoren til at
miste trin. Du kan kontrollere dette ved at fierne motoren og lade den rotere uden ekstruderskruen. Hvis
motoren sa ogsa gar i sta, er det elektronikken, der er problemet. | sa fald bedes du kontakte mig. (
)www.artme-3d.de/contact

16.2.11 Hvis denne hjaelp generelt ikke lykkes, bedes du kontakte mig. (www.artme-3d.de/contact)

16.3 Meget hyppig tilstopning af smeltefilteret

Det anvendte smeltefilter sikrer, at det producerede filament kan printes pa en printer med en 0,4 mm dyse.
Det er ikke beregnet til at rense forurenet plastslib generelt, som det er tilfaeldet med industrielle ekstrudere.
Det anvendte materiale skal vaere og forblive rent. Efterfaglgende vask hjeelper ofte ikke. Hvis der er en
smudspartikel i smelten, vil den blive fanget af smeltefilteret. Hvis smeltefilteret ofte eller meget hurtigt bliver
snavset, skal du tjekke felgende muligheder:

16.3.1 Opbevar malet mad meget omhyggeligt. Brug beholdere med lag, sa der ikke kan komme stav eller
andre partikler ind i den formalede mad.

16.3.2 Klaeberester skal fiernes helt.

16.3.3 Regranulatet skal vaere ublandet. Hvis du f.eks. forarbejder regrind af PLA, er
forarbejdningstemperaturen sa lav, at sma partikler af f.eks. PETG, ASA eller ABS kan tilstoppe filteret. Hvis
der er to til tre korn af en anden plasttype i regranulatet, kan det give problemer.

16.3.4 Det kan ske, at den anvendte shredder producerer sma metalspaner eller andet affald, som sa ender i
jordmaterialet. Dette tilstopper ogsa hurtigt filteret. Justér derfor knivspaltens dimensioner preecist, hvis det er
ngdvendigt, eller brug en fin sigte. Alle partikler, der er mindre end f.eks. 1 til 0,5 mm, bgr ikke fgres ind i
ekstruderen.

16.3.5 Hvis du opbevarer regrind i en beholder og haelder materiale fra denne beholder i ekstruderen, bar du
ikke hzelde den sidste rest, der samler sig i bunden af beholderen, i ekstruderen. Det indeholder normailt
meget stav og snavs, f.eks. metalslib, som hurtigt vil tilstoppe filteret.

16.3.6 Hvis du vil kebe ekstra filtermateriale, kan du sgge pa internettet efter:

"Tradnet af rustfrit stal med en maskestarrelse pa 0,3 mm (Mesh 50) og en tradtykkelse pa 0,2 mm."
Maskestarrelsen angives ofte i enheden "mesh". En maskebredde pa 0,3 mm svarer til maske 50. Du kan
finde dette pa Ebay, Amazon eller lokale metalvirksomheder. Det er dog bedst at indtaste disse termer i en
sggemaskine efter eget valg farst. Hvis du bruger et filter med en stgrre maskestarrelse, er beskyttelsen mod
tilstopning af en 0,4 mm printerdyse ikke laengere givet. Hvis du bruger et med en mindre maskestgrrelse, er
filteret ikke stabilt nok og vil blive bgjet og skubbet mod dysespidsen, hvilket vil give problemer.
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16.4 Filamenternes krumninger

16.4.1 Vip ikke ventilatoren under treeksenheden nedad, men szt den lige for at opna mindre kaleafstand.

16.4.2 Reducer hastigheden pa blaeseren under dysen og/eller vip den skrat nedad for at reducere
koleafstanden.

16.4.3 g ekstruderingshastigheden.

16.4.4 Brug kun egnede materialer. Filamentkalibreringen i dette system er designet til almindelige
3D-printermaterialer som PLA, ABS, ASA, PETG. Ekstrudering af teknisk plast som nylon, PA, PS osv. er ofte
mulig, men det er kalibrering til filament ikke. Det skyldes, at disse plasttyper har forskellige viskositeter og
egenskaber eller starkner meget hurtigt, nar de forlader matricen. Det er her, dette systems kalibrering og
vikling nar sine greenser. Derfor kan behandlingen af disse materialer ikke garanteres pa nuveerende tidspunkt.

16.5 Sensoren springer eller klaeber til glgdetraden

16.5.1 Jg hastigheden pa blaeseren under dysen.

16.5.2 Juster blaeseren under dysen meget preecist, sa luftstremmen rammer ledningen fra sensoren. Maerk
luftstrammen med en finger, og kontroller, om luftstremmen nar spidsen af sensoren.

16.5.3 Vip bleeseren under tegneaggregatet helt ned.

16.5.4 Saenk ekstruderingshastigheden.

16.5.5 Bobler i filamentet pa grund af utilstraekkelig tarring.

16.5.6 Urenheder i filamentet.

16.6 Spoledrevets motor gar i sta

16.6.1 Remspaendingen er for hgj. Reducer remspaendingen, indtil der kun kan maerkes et let traek, nar man
holder rullen i hAnden. Remmen skal fortsat kunne bevaege sig.

16.6.2 Hvis ekstruderen kun har kgrt i kort tid, skal remspasndingen kontrolleres oftere i starten og justeres,
hvis det er ngdvendigt.

16.6.3 @g motorstremmen. Sluk for elektronikken, for du foretager andringer! For at gare dette skal du
dreje potentiometeret pa motordriveren (TMC2208) en meget lille smule mod uret. Bemaerk: Elektronikken skal
veere slukket for dette. Drej det kun i sma trin, og test, om det giver det gnskede resultat. Hvis motorstremmen
er for hgj, kan motoren og/eller stepmotordriveren blive meget varm. Det kan medfgre, at plastdelene bliver
blade, eller at stepmotordriveren slukker. Motorstrammen skal sa seenkes igen (drej potentiometeret med
uret).
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16.7 Filamentstyringen skifter ikke over

16.7.1 Kontrollér, om den trapezformede gevindspindel er Igs. Lim den om ngdvendigt ind i fastgerelsesdelen,
eller tryk delene pa ny, og monter dem fast.

16.7.2 Kontrollér og slib let pa alle kanter pa komponenterne FG-I og FG-J. Tjek ogsa overfladerne for
ujeevnheder, og bearbejd dem om nadvendigt.

16.7.3 Kontrollér fiederspeendingen i lasemekanismen, hvis den er for hgj eller for lav, kan der veere problemer
med at skifte.

16.7.3 Kontrollér, om aluminiumsprofilen er monteret lige og i en vinkel. Der kan ogsa opsta problemer, hvis
den er monteret i en vinkel.

16.9 Det feerdige filament rulles af spolen igen

Hvis det producerede filament behandles direkte med en 3D-printer, kan det ske, at filamentet vikler sig ud af
spolen af sig selv. Det kan forhindres ved enten at lade spolen ligge i en eller to dage (sa tager materialet
form) eller ved at producere filamentet med mindre afkgling. Hvis det vikles, mens det stadig er lidt varmt,
tager det hurtigere form.

16.10. Problemer med skaarmen

16.10.1 Displayet er svaert at laese eller reagerer langsomt:
Kontrasten skal justeres. Dette kan ggres ved hjaelp af et drejepotentiometer pa bagsiden af displayet.

16.10.2 Displayet fryser og kan ikke lzengere betjenes:
Las kontakt pa traekkraftmotorens og/eller spoledrevets kabel. Kontroller terminalforbindelserne.

17-vedligeholdelse

17.1 Rengering/udskiftning af smeltefilteret
Rengar smeltefilteret i dysen med jeevne mellemrum, eller udskift det, hvis det er nadvendigt. Se kapitel 13.

17.2 Smering af bevagelige dele
Smar aksiallejet og den trapezformede gevindspindel pa tradfareren med silikonefedt med jeevne mellemrum.

17.3 Stram skruerne
Kontrollér alle skrueforbindelser med jeevne mellemrum, og efterspaend om ngdvendigt.

17.4 Rengering af enheden
Stgv alle komponenter af med en tar klud med jeevne mellemrum. Renggr ventilatoren og ventilatorgitteret, og
fiern om nedvendigt stav med en pincet.

17.5 Udskiftning af sliddele
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Afhaengigt af den anvendte plasttype kan dysen og PTFE-slangen blive slidt. Disse dele skal i sa fald
udskiftes, da filamentkvaliteten ellers forringes, eller funktionen forringes. PTFE-slangen har en ydre diameter

pa 6 mm, en indre diameter pa 4 mm og en laengde pa 750 mm. Dysen er en standard V6 3D-printerdyse med
en boring pa 1,5 eller 1,7 mm.

18 - Bortskaffelse af apparatet

Du kan returnere defekte enheder eller elektroniske dele til os. Du kan finde den aktuelle adresse i
den juridiske meddelelse pa www.artme-3d.de. Smid aldrig defekte apparater i skraldespanden.
Elektronisk affald kan ogsa bortskaffes gratis pa egnede indsamlingssteder i din region. Desuden er

alle ekstruderens komponenter egnede til andre forskellige opgaver og kan bruges i andre projekter
eller apparater.
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19-Erklaering om overensstemmelse

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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