Instrukcja obstugi drukarki 3D oraz generowania
modeli siatkowych i sekwencji G-Code.

I. Program do projektowania 3D

1.Zaprojektowanie modelu brylowego w dowolnym programie 3D

2.Zamiana modelu brylowego na model siatkowy (binarny).
a)Wybra¢ w zakfadce ,,Plik” komende ,Print 3D”
UWAGA:
Program komunikuje sie z operatorem przez podswietlanie

aktywnych pdl na niebiesko patrz: zdjecia j.n.

b) Wskazac¢ Sciane modelu, ktora bedzie spoczywata na stole drukarki 3D

(] Print3D
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Lokalizacjs podiozs druku ~
Doina plaszczyzna madelu:

Lokalizacja podioza druku

Dolna plaszczyzna modelu:
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Komenda ,,Print 3D” umozliwia:

Zaktadka ,Ustawienia”:

- wskazanie dolnej ptaszczyzny obiektu tj. Sciany lezacej na stole drukarki

- skalowanie obiektu (obszar wydruku- szerokos¢, gtebokosé, wysokosé)

- jakos$¢ wydruku (robocza, srednia, wysoka)

- procent wypetnienia (gestos¢ wydruku pod widocznymi powierzchniami)

- w przypadku potaczenia z drukarka 3D istnieje mozliwos¢ dostepu do jej
wiasciwosci (temperatura, szybkosé wydruku)

- zapisanie jako model siatkowy (_dostepne rozszerzenia *.stl, *.3mf, *.amf )
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Ustawienia -Pudglad

Zorientuj, aby
dopasowat

Skaluj ~
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Maksymalna skala: 1.0947
Skaluj, aby
dopasowaé

Opcje ~

Jakosc zadania

Wysoka ~

Procent wypetnienia:

100% ~

_ [Juwaglednij podpary

[Juwzglednij mase

Wiadciwosci drukarki

Zapisz do pliku ~

Zapisz biezacy plik w formacie w
formacie powszechnie uzywanym dia
drukowaria 3D.

> @ Breloczek zozenie ..

SOLIDWORKS

| Liczba plikow: 1
- Catkowita liczba tréjkatéw: 14102
Catkowity rozmiar pliku: 705184 (Bajtow)
Format pliku: Binarny
Zapisac ?

_ Format:

STL (*stl) )

-
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Zaktadka ,,Podglad” umozliwia:

tworzenie pod

por,

ustawienie grubosci drukowanej warstwy,

. . ; . . ;s .
- ustawienie grubosci widocznych scian,
. . s .
- ustawienie ka_ta We]SsCla na naStQpna_ wa rStWQ WYd ru ku,
. y .. . . sy
- Zzmiane gestosci siatki (patrz: suwak ,Czutosc”)
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| Zhozenia zapisaniem pliku fasetki
| Organlqu T NOW‘/ o=y Odniesienia zewnetrzne
v - Rozmiar maksymalny
| o - Szablony domyéine [Awiyéwietl podglad przed zapisaniem pliku ymalny
| 3 Szybki dostep Lokalizagje plikéw Tréjkaty: 14102
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@ Zapiszjako -

O Zapisz jako kopie i kontynuuj

O Zapisz jako kopie i otwérz
A Ukryj foldery

Format:

T STLrsth)

Uwzglednij wszystiie odniesione komponenty

Dodaj przedrostek

Dodaj przyrostek

Zaawansowane

Zapisz Anulj

Podczas zapisu pliku w formacie modelu siatkowego mozna rozwing¢ zaktadke
,Opcje” i dokonac¢ korekty gtadkosci scian modelu ,,Rozdzielczos¢”



II. Oprogramowanie konwertujace model siatkowy do pliku
typu. gcode- Slicer 3D

1. Uruchomic Slicer 3D dedykowany (wspodfpracujacy z postprocesorem) dla
danego typu drukarki np. Creality Slicer, Prusa Slicer, IdeaMaker,
UltiMaker Cura itp.

2. W zaktadce ,Plik” wybra¢ komende , Wczytaj model”, wskazaé zapisany
wczesniej plik modelu siatkowego i otworzy¢ go.

Dld\nm Rozsersenia  Start/End-GCode

— A
Wysokoi warstwy (mm)  [0.16 CREALITY
Gruboi¢ powdoki (mm) 04 e &b

Wiacs retrakcje 3 - .
Wypetnienie i
Gruboié spodu/wierzchu (mm) (0.8 + » Ten komputer > Pulpit > Drukarka 3D szkolna v B Przeszukaj: Drukarka 30 : p
ytolé wypalnians (%) = | Organizuj > Nowy folder -0 e
Speed and Temperature | A Nazwa ~
Predikoié drukowana (meys) [0 @ OneDrive - Zespst Szksl Technicznych i Licealnych ‘
Temperatura drukowania (C) (225 | B Ten komputer @ ksl
Temperatura stoks (C) » 7 3 kon

4 = Dokumenty @ Kiein bottle
Wspardie D Muzyia @ HsB2_Lid

Typ struktury wsparca None ¥ Obiekty 3D (@ HsB2 Bod
Typ platiomy przyidejenis | Mone & Obrazy 3 breloczek zstil Podaiad niedaste
Filament & Pobrane (3 breloczek zstil 3
brel k duz)
Srednica (mm) 1% B Pulpit G‘ reloczek duzy
wieza
Prasphyw (%) 100 _MACOSX 1
krélowa2
Drukarka VK. BHP | ket
Sradnica dyszy (mm) 04 Drukarka 3 szkolna ™ .
Instrukcje v & >
Nazwa pliku: | breloczek zstil v *.stl:".obj;* dae".amf;" bmp
Anuluj
~ v - - - - -

3. Ustali¢ potozenie detalu poprzez:
a) obrot wezytanego modelu na stole drukarki za pomocg kursorow
obrotowych

2
[O[aloe )

UWAGA: W lewym gérnym rogu wyswietlone zostaty informacje dotyczace:
- czasu drukowania
- zZuzycia materiatu



b) przesuniecie wczytanego modelu na stole drukarki- klikng¢ na detal
lewym przyciskiem myszy i przesung¢ detal w dowolng lokalizacje na

stole drukarki.

Detal powinien leze¢ na stole drukarki jak na ponizszym zdjeciu- widoczna
szara obwddka na obrysie detalu.

UWAGA: Mozliwe jest takze:

a) skalowanie modelu m

b) wielokrotne skopiowanie modelu m
(wydruk wielu identycznych modeli)

c) ustalanie wartosci parametrow wydruku

zaktadka Basic zaktadka Advanced

Plik Drukarka Ekspert Pomoc

- Plik Drukarka Ekspert Pomoc
| Advanced Rozzerzenia Start/End-GCode

Basic | Advanced | Rozmerenia Start/End-GCode

Jakosc )
Retrakcja

Wysokos¢ warstwy (mm) 0.16

Gruboéé povdoki (mm) 0.4 Predkosc (mm/s) 45
Wiacz retrakcje | Dystans (mm) H
Wypetnienie Jakosé

Gruboié spodufwierzchu (mm)[08_ | Grubséé poczatkovej viarstury (mm) 02
Gestosé veypeinienia (%) % Initial layer line width (%) 100
Speed and Temperature Odciecie dolu obiektu (mm) 0
Predkoséé drukowania (mm/s) Nachodzenie przy dwoch ekstruderach (mm)|0
Temperatura drukowania (C) |225 Predkosc

Temperatura stohs (€) Predkoéé podrtowania (mm/s) 150
Wspardie Predkosé warstvry dolnej (mm/s) 30

Typ struktury wsparcia

Predkoéé vrypeinienia (mm/s) 100
Top/bottom speed (mm/s) 30

Typ platformy prrykisjania

Filament Outer shell speed (mm/s) 5

Srednica (mm) .75 Inner shell speed (mm/s) 100

? ) Chtodzenie

Drukarka Minimainy czas warstwry (sek) C
Srednica dyszy (mm)

iilﬂﬂ

Wiacz wentylator chiodzacy |



4, Zapisac trase narzedzia- w zaleznosci od stosowanego programu
komendy:
- potnij,
- zapisz ciek narzedzia,
- lub w zaktadce ,Plik” — Save G-code

Wybrac lokalizacje zapisu i nada¢ nazwe pliku typu .gcode

Q.\a.r(ﬁ Rozsterzena  Start/End-GCode

Retrakda

feapisziciekinaizazia
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Drukarka 30 szkolna v breloczek zstl - ¥

Nazwa plif: | breloczek zsti

Zapiszjako tyf: Toolpath (*.gcode)

et —

Po zapisaniu pliku poczatek przyktadowej sekwencji G-code przedstawia sie
nastepujqco:

| breloczek zstil — Notatnik

Plik Edycga Format Widok Pomoc

198 s70.000000

Ml@9 5225.000000

;8liced at: Fri 31-01-2025 12:18:15

;Basic settings: Layer height: ©.16 Walls: @.4 Fill: 25
3Print time: 13 minutes

;Filament used: 1.466m 4.0g

;Filament cost: None

;M19@| S70 ;Uncomment to add your own bed temperature line
;M109| S225 ;Uncomment to add your own temperature line

G21 smetric values

Go®e ;absolute positioning

M22 ;set extruder to absolute mode

M187 ;start with the fan off

G28 Xe Ye ;move X/Y to min endstops

G28 Ze ;move Z to min endstops

Gl 715.@ F900@ ;move the platform down 15mm

G92 E@ ;zero the extruded length
Gl F200 E3 sextrude 3mm of feed stock
G92 E@ ;zero the extruded length again
Gl F9eea

;Put printing message on LCD screen
M117 Printing...

sLayer count: 29

3LAYER:©

M1e7

G1e

GO F9@ee X79.251 Y79.451 76,200
3 TYPE:WALL-OUTER

G1l1

Gl F150@ X80.018 Y/8.761 EB.08254
Gl X8@.820 Y¥78.134 E©.16398

Gl X81.671 ¥77.560 E©.24609

G1 X82.544 Y77.856 EB.32674

Gl X83.474 ¥76.603 EO.40949

Gl X84.410 Y¥76.224 E©.49028

Gl X85.382 ¥75.908 E@.57285

A WAe TIA WMIE S rA TA rraAan



5. Wydruk elementu

Opcja 1
W przypadku bezposredniego potgczenia komputera z drukarka za

pomocg ztgcza USB- wybrac ,Plik”, ,,Drukuj”, Wskazac Plik G-Code i
zatwierdzié.

Opcja 2
Wagrac plik Plik G-Code na Pendrive lub karte pamieci- drukarka
zaopatrzona jest w odpowiednie wejscia komunikacyjne

III. Obstuga Drukarki 3D

1. Budowa drukarki 3D

1.Podgrzewany stot 9. Odwijak filamentu
2. Pokretta do poziomowania stotu 10. Podajnik filamentu
3.Jednostka centralna 11. Naped osi X

4. Wiacznik 12. Zespdt dyszy

5. Wejscie na karte SD, wejscie USB 13. Naped osi Y

6. Wyswietlacz LCD 14. Zderzak osi Z
7.Naped osi Z 15. Zderzak osi Y

8. Stopka 16. Zderzak osi X

2. Czynnosci przygotowawcze

2.1. Skontrolowac pozycje witacznika (poz.4), ktéry powinien znajdowac sie
W pozycji wytaczonej oznaczonej ,,0”,

2.2. Podtaczyc¢ drukarke do sieci elektrycznej,
2.3. Wiaczy¢ drukarke przy pomocy wiacznika (poz.4),



2.4. nastgpi uruchomienie wyswietlacza LCD

18 19 || 20 || 22
22
23
24
FF: 1005 ! = -
Ender-S Pro ready.,
26
27
28
17. Wskaznik szybkosci wydruku 23. Oznaczenie pracy wentylatora
18. Model drukarki 24. Lokalizacja dyszy w uktadzie X,Y,Z
19. Zadana temperatura dyszy 25. Czas wydruku
20. Aktualna temperatura dyszy 26. Procent zaawansowania wydruku
21. Zadana temperatura stotu 27. Informacja o stanie procesu
22. Aktualna temperatura stotu 28. Pokretto sterujace

- obrét= przemieszczanie w menu
- wcisniecie= zatwierdzenie komendy

. Wcisna¢ pokretto sterujace (poz.28), na wyswietlaczu LCD (poz.6),
. Wybrac¢ ,,Move Axis”
- obracajac pokretfo sterujace (poz.28) wybrac os X i zatwierdzié
- obracajac pokretto (p0z.28) przemieszczac zesp6t dyszy (poz.12),
wzgledem stotu (poz.1), wzdtuz osi X

NN
(o), ]

Screen Options

Menu Sub Menu | Explanation
1 Info Screent |1 maint Return
Disable Steppers ;z:xl-n:aﬁdz s aiby:
Auto_Home return to_the origin
Preheat PLA
cemess Preheat ABS
Close and cooldown
Cooldown
the nozzle
Moving X Y Z axis or
Move Axis—> Extruder by given
value.
Heat the nozzle and
Temperature—> the bed or change fan
Control—> speed by given value
Restore Failsafe Resfore EEciony
setting
No card

/Print from SD Select the printing model

Init. SD-Card
/Change SD-Card

Pringting

Change Printing Speed
Speed =

by given value
Change the
Nozzle temperature by given
value
Change the
Bed temperature by given
value
Change Fan Speed by
given value

Tune—>

Fan Speed

Change filament flow

Elow by given value

Pause Print
Stop Print




2.7. Wypoziomowac stét przy uzyciu 4 pokretet do poziomowania stofu
(poz.2), przemieszczajac dysze kolejno w 4 narozniki stotu

—;a%‘

Ender

UWAGA:
1. Odlegtos¢ dyszy od powierzchni stotu jest uzalezniona od $rednicy otworu
dyszy (Srednicy zastosowanego filamentu).
2. Filament musi by¢ dociskany za posrednictwem dyszy do stotu wedtug
ponizszego szkicu

Odlegtos¢ dyszy za duza=

Wydruk nie przykleja sie do stotu x 77‘%, i

Odlegtos¢ dyszy prawidtowa= Wydruk

[ ] [ |
jest dociskany do stotu drukarki \/ i F

Odlegtos$¢ dyszy za mata= Wydruk

punktowy (przerywany), zagrozenie g -
przypalenia filamentu w dyszy i jej TITITYY| TTTT7

niedroznosci.

2.8. Zatozy(¢ krazek filamentu na odwijak (p0oz.9) i wprowadzi¢ go kolejno w
podajnik filamentu (poz.10) a nastepnie przez rurke tworzywowa w
zespot dyszy (poz.12) do oporu,

Uwaga: Aby wprowadzi¢ filament miedzy rolki podajnika (poz.10)
nalezy:
1. Scisng¢ ramie szczeki (patrz: czerwona strzatka) dociskajacej
rolki podajnika jak na rysunku- sprezyna zostanie Scisnieta.




2. Podgrzac zespot dyszy do temperatury topienia danego
tworzywa wedtug schematu
Metoda 1

int TF
Change TF card

3. Wydruk 3D

3.1. Wiozy<¢ karte pamieci z wgranym plikiem G-Code do slotu drukarki

3.2. Wybrac i zatwierdzi¢ obiekt ktory ma zosta¢ wydrukowany

Info =crean

Prepare

Contral
Print from TF
Change TF card

3.3. Po nagrzaniu sie dyszy i powierzchni stotu do ustawionych programowo
temperatur wydruk uruchomi sie automatycznie.

4. Zakonczenie wydruku

4.1. Po zakonczeniu wydruku dysza ustawi sie w rogu stotu na ustalonej w
G-Code wysokosci Z, umozliwiajac usuniecie wydruku z powierzchni
stotu.

4.2. Jezeli nie ma potrzeby wydruku dodatkowych elementéw nalezy
wytaczy¢ drukarke wigcznikiem (poz.4),

4.3. Odtaczyc¢ drukarke od sieci elektrycznej.



