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" PARTI DELLA |
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PARTI DELLA STAMPANTE

ey G IARY .

LEGGENDA
1. LETTO

2. ESTRUSORE

3. MONITOR LCD



,..--STAMPARE DALL'A-..._,
“ SCHEDA SD



STAMPARE DALLA
SCHEDA SD

@ SELEZIONARE PREPARARE

MONITOR

PREPARARE;@

CONTROLLO
MENU SD

@ SELEZIONARE PRERISCALDARE ABS

PORTA ALL'ORIGINE
SET OFFSET
PRERISCALDAMENTO PLA

PRERISCALDAMEN




9 SELEZIONARE PRERISCALDAMENTO ABS 1

PREPARARE
PRERISCALDAMENTO ABS1+—&

PRERISCALDAMENTO ABS 2
PRERISCALDA TUTTO L'ABS

@ SELEZIONARE MENU SD

MONITOR
PREPARARE

CONTROLLO
MENU SD




6 SELEZIONARE IL FILE DA STAMPARE
CONTROLLARE | PRIMI

STRATI PER ASSICURARSI '
CHE L'INIZIO  DELLA

STAMPA SIA CORRETTO

-©




““INTRODURRE NUOVO>
\_ FILAMENTO



INTRODURRE NUOVO
FILAMENTO

0 VERIFICARE L'INIZIO DEL FILAMENTO

@ /

DEVI TAGLIARE IL PUOI STAMPARE
FILAMENTO 3CM SUBITO




@ SELEZIONARE PREPARARE

MONITOR

PREPARARE —)

CONTROLLO
MENU SD

9 SELEZIONARE PRERISCALDAMENTO ABS

PORTA ALL'ORIGINE
SET OFFSET
PRERISCALDAMENTO PLA

PRERISCALDAMENTO-ABS—)

@ SELEZIONARE PRERISCALDAMENTO ABS 1

~ PREPARARE
PRERISCALDAMENT
PRERISCALDAMENTO ABS 2

PRERISCALDA TUTTO L'ABS




© ATTENDERE FINO A QUANDO LA STAMPANTE
RAGGIUNGE 220°

17/220° 16/0°
16/100° Z 0

100% SD---% °00:00
0 hours O minutes

(® SELEZIONARE MENU SD

MONITOR
PREPARARE
CONTROLLO

YEATTE E——"

Q SELEZIONARE LA CARTELLA DI CONTROLLO
DELL'ESTRUSORE

MOVENTE X
MOVENTE Y
MOVENTE Z

ESTRUSORE———— ()




@ SELEZIONARE LOAD EO (¢ selezionato |'estrusore a

destra o sinistra)
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" RIMUOVERE IL ™.
\VECCHIO FILAMENTQ"



RIMUOVERE IL
VECCHIO FILAMENTO

@ SELEZIONARE PREPARAR

MONITOR

PREPARARE—)

CONTROLLO
MENU SD

@ SELEZIONARE PRERISCALDAMENTO ABS

- PORTA ALL'ORIGINE
SET OFFSET
PRERISCALDAMENTO PLA

PRERISCALDAME NT




€) SELEZIONARE PRERISCALDAMENTO ABS

PREPARARE

PRERISCALDAMENTO

PRERISCALDAMENTO ABS 2
PRERISCALDA TUTTO L'ABS

(@ ATTENDERE FINO A QUANDO LA STAMPANTE
RAGGIUNGE 220°

17/220° 16/0°
(YA Z 0
100% SD---% °00:00
0 hours 0 minutes

© SELEZIONARE MENU SD

MONITOR
PREPARARE
CONTROLLO

MENU SD ——— ()




@ SELEZIONARE LA CARTELLA DI CONTROLLO
DELL'ESTRUSORE

MOVENTE X
MOVENTE Y

MOVENTE Z
ESTRUSORE

e SELEZIONARE LOAD EO (& selezionato l'estrusore

dalla destra o dalla sinistra)
= T R ee—

iy




@ ATTENDERE QUANDO IL FILAMENTO SIA
FUORI E RIMUOVERLO A MANO

€©) SPEGNERE LA STAMPANTE

-~ PPRERISCALDAMENTO ABS

cooL
SPEGNERE —— @)

SPOSTARE GLI ASSI




._..-ESTRAZIONE DI U'N--.._
“PEZZ0 STAMPATOQ




ESTRAZIONE DI UN
PEZZO STAMPATO

@ USARE UNA SPATOLA PER RIMUOVERE
IL PEZZO




@ SPRUZZARE UN PO 'DI LACCA QUANDO
LA SUPERFICIE E LUCENTE

€ COPRIRE | MOTORI CON UN FOGLIO
DURANTE LA SPRUZZATURA DELLA LACCA




_TIPI DI FILAMENTL



TIP1 DI FILAMENTI

PLA O LATTICO POLIACIDO

MATERIALE PIU UTILIZZATO

ORIGINE NATURALE

RICICLABILE E BIODEGRADABILE
NON E NECESSARIO UTILIZZARE UN LETTO CALDO

T DELL'ESTRUSORE: 200°C

P ABS O ACRILONITRILE
BUTADIENE STIRENE

MATERIALE PIU ROBUSTO DEL PLA

RESISTENTE ALLE ALTE TEMPERATURE
LETTO CALDO TRA 60°C E 80°C

T2 DELL'ESTRUSORE: 235°C
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