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PREMESSA

NORME GENERALI DI SICUREZZA

Qui di seguito sono riportate importanti informazioni relative alla sicurezza che & necessario rispettare per
installare e wutilizzare | a stampante: =~ necessario che
ed il contenuto del presente manuale.

AVVERTENZE DI SICUREZZA

Su alcune parti della stampante sono applicati alcuni pittogrammi indicanti avvertenze di sicurezza che devono
essere attentamente rispettate da chiunque si appresti a usarla.

SUPERFICIE CALDA

L6i ndi cazi onacaldaksegnatalapreseriza di dispositivi con temperature elevate. Fare
sempre molta attenzione e indossare guant.i di
riscaldati

PARTI IN MOVIMENTO.
Presenza di parti in movimento a cui € necessario porre attenzione

Porre attenzione a non introdurre le mani nella macchina durante il funzionamento

MESSA A TERRA
Punti di coll egamento a terra dell éapparecchiatu

' PERICOLO SCHIACCIAMENTO

DIVIETO RIMOZIONE PROTEZIONI MECCANICHE
Non aprire lo sportello anteriore durante la fase di stampa. Non rimuovere il soffietto di protezione
della vite senza fine.

GUANTI

Durante | desecuzione delle procedure di prepar
dispositivo potrebbe essere caldo ed € quindi necessario indossare dei guanti per evitare
scottature.

LEGGERE LE ISTRUZIONI
Obbligo di leggere il Manuale Utente presente sulla SD Card fornita con il prodotto per le corrette
istruzioni doéuso.

TRASPORTO E INSTALLAZIONE:

Per il trasporto della stampante 3D sono necessarie due persone. il peso della stampante imballata é di circa
31 Kg.
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Il personale addetto alla manipolazione del carico € bene che operi con guanti protettivi.

Nel sollevare o movimentare la stampante 3D o una qualsiasi sua parte, provvedere a far sgomberare la zona
delle operazioni, considerando anche una sufficiente area di sicurezza intorno ad essa, onde evitare danni a
persone o ad oggetti che possano trovarsi nel raggio di manovra.

Nota Bene: Conservate l'imballo originale per poterlo utilizzare in caso di spostamenti o spedizioni.

Si raccomanda di seguire le indicazioni riportate sotto:

1 la stampante deve essere posizionata su un piano di appoggio (non fornito con la stampante) in grado di
sopportarne il peso e che sia stabile, livellato e di altezza minima 60 cm.

T L6 areazione della parte elettronica avviene tramite
intorno alla stampante in modo da permettere una sufficiente circolazione dell'aria di ventilazione. Si
consiglia di mantenere almeno 60 cm da pareti o altri oggetti.

1 non posizionare la stampante in vicinanza di fonti di calore, acqua o altri liquidi liberi.

1 non esporre il dispositivo a polvere, pioggia, umidita o vapore.

1 latemper atura dell 6ambiente di |l avoro =~ consigliabile s
T la messa a terra dell dapparecchi o T 6 albibme rmjtacavodlii ea & ¢

alimentazione forniti in dotazione con la stampante e non utilizzare prolunghe.
1 per proteggere la stampante durante il trasporto il carrello di stampa viene bloccato in posizione da alcune
fascette: prima di iniziare la stampa & necessario tagliare e rimuovere le stesse.

UTILIZZO

1 La stampante 3D DESK non & adatta all'utilizzo da parte di persone di eta inferiore a 14 anni, se non sotto
la diretta sorveglianza di un adulto. Controllare che i bambini non giochinoconl é appar ecchi o.

T L6utilizzo della stampante =~ destimnato ad operatori i

9 Utilizzare la tensione di alimentazione come specificata nelle caratteristiche tecniche. Il cavo di
alimentazione non deve essere mai tirato né caricato da pesi né a contatto con parti taglienti .

T Non toccare | 6apparecchi o nanatifizzaplmarpiediscalze | cor po bagnat ¢

1 Non fumare, non usare fiamme libere né causare scintille nelle vicinanze della stampante.

1 Incaso di guasti o non corretto funzionamento, le stampanti non devono essere utilizzate fino a riparazione
avvenuta.

1 Lastampante 3D DESK, durante il funzionamento, ha parti che generano alta temperatura (testa di stampa,
piano riscaldato se previsto); inoltre ha parti in movimento che possono causare ferimento se
accidentalmente toccate durante il funzionamento. Rispettare quindi le seguenti avvertenze:

- Quando si opera sulla stampante per qualsiasi operazione di installazione o0 manutenzione, spegnere e
scollegare sempre l'apparecchio dalla presa elettrica e attendere il raffreddamento di tutte le parti che
possono essere state riscaldante durante il precedente funzionamento.

- Lamacchina deve essere utilizzata solo con lo sportello anteriore e coperchio superiore chiusi;
il processo di stampa NON si interrompe automaticamente quando questo viene aperto, quindi deve
essere prestata la massima attenzione.

- La chiave della serratura deve essere custodita dal personale addetto.
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- Le parti calde necessitano di un tempo di raffreddamento anche dopo la fine del processo di stampa o
l'interruzione della stessa: lasciate raffreddare la macchina prima di accedere alla zona di stampa
(indicativamente 5 minuti); € buona norma controllare che la temperatura della macchina (testa e piano,
se riscaldato) siano inferiori ai 40°C sul display frontale prima di ogni intervento. Non toccare la testina
di stampa che dopo l'uso potrebbe risultare molto calda.

- Non indossare anelli, orologi da polso, gioielli, capi di vestiario slacciati o ampi quali: sciarpe, giacche
sbottonate o bluse con chiusure lampo aperte che potrebbero impigliarsi nelle parti in movimento.
Tenere i capelli raccolti.

- Non inserire le mani tra organi in movimento.

- Non utilizzare la stampante per uno scopo diverso da quello cui & stata destinata, specificato nel
manuale di uso e manutenzione.

- Non pulire la stampante mentre € in funzione. Pulire esternamente il dispositivo con un panno morbido

senza | 6ausilio di prodotti chimici corrosivi, s ol
dispositivo da qualsiasi fonte di alimentazione esterna e ogni eventuale altro cavo precedentemente
collegato.

- Si consiglia di non lasciare mai la stampante incustodita durante la stampa

- Mantenere ilocali, dove € installato il prodotto, ben areati.

- Non |l asciare oggetti o detriti all 6i nt erate er thel | a
manutenzione, materiale rimosso,..) prima di lanciare una stampa.

- Prestare estrema attenzione nel rimuovere il pezzo dal vetro utilizzando oggetti appuntiti 0 acuminati,
per evitare di ferirsi durante l'operazione. Si sconsiglia fortemente l'utilizzo di coltelli o cutter per
rimuovere i pezzi, anche se piccoli, dal piano di vetro. Il vetro &€ temprato, ma si deve sempre prestare
particolare attenzione nel maneggiarlo poiché fragile.

- Rimuovere il pezzo dal vetro solo dopo aver atteso un tempo necessario al raffreddamento (se si é
utilizzato il piano riscaldato);

- Se necessario pulire o cambiare | 6ugello di st ampa
consentire al materiale residuo alldéinternnmeladel | a
sostituzione : operare sempre indossando guanti protettivi per il calore.

589303 Manual e dbéuso vii



NORME DI SICUREZZA DURANTE LA MANUTENZIONE

La manutenzione della stampante deve essere effettuata solo da operatori adeguatamente istruiti.
Le principali avvertenze da adottare in occasione di interventi manutentivi sulla stampante sono:

T Prima di operare sulla stampante, assicurarsi che quc¢
1 Non indossare anelli, orologi da polso, gioielli, capi di vestiario slacciati o ampi quali: sciarpe, giacche
sbottonate o bluse con chiusure lampo aperte che potrebbero impigliarsi nelle parti in movimento. Tenere i
capelli raccolti.

T Non t oc c ar ahiotod mani dehcorpochagnate e non utilizzarlo a piedi scalzi.

1 Non utilizzare fiamme libere, punte o spilli per la pulizia.

1 Non fumare.

1 Non inserire le mani tra organi in movimento.

1 Quando si opera sulla stampante per qualsiasi operazione di installazione o manutenzione, spegnere e
scollegare sempre l'apparecchio dalla presa elettrica e attendere il raffreddamento di tutte le parti che
possono essere state riscaldante durante il precedente funzionamento. Lasciare raffreddare la macchina
prima di accedere alla zona di stampa (indicativamente 5 minuti); & buona norma controllare che la
temperatura della macchina (testa e piano) siano inferiori ai 40°C sul display frontale prima di ogni intervento.
Non toccare la testina di stampa che dopo l'uso potrebbe risultare molto calda.

1T Se necessario pulire o cambiare | 6ugell o di stampa,

al materiale residuo alléinterno della test aopdrare a mmo |
sempre indossando guanti protettivi per il calore

1 Accendere la stampante solo nei casi in cui & necessario come indicato nelle procedure riportate sul
manuale, ricordandosi di prestare la massima attenzione

1 Non pulire la stampante mentre € in funzione. Pulire esternamente il dispositivo con un panno morbido senza
l 6ausilio di prodotti chi mici corrosivi, solventi 0
qualsiasi fonte di alimentazione esterna e ogni eventuale altro cavo precedentemente collegato

1 Prestare estrema attenzione nel rimuovere il pezzo dal vetro utilizzando oggetti appuntiti o acuminati, per
evitare di ferirsi durante l'operazione. Si sconsiglia fortemente ['utilizzo di coltelli o cutter per rimuovere i
pezzi, anche se piccoli, dal piano di vetro. Il vetro & temprato, ma si deve sempre prestare particolare
attenzione nel maneggiarlo poiché fragile.

T Alla fine di un intervento di manutenzi one, ri muover e
utilizzati ed eliminare qualunque accumulo di materiale

T La chiave della serratura alla fine dell éintervento
addetto.
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CONTENUTO DELUOSI MBAL

Al

= =4 =4 =4 -4 4 -4 -8 -8 -8 -4 -4

l 6interno del | 6i mb a3DIDESKdand dreaentsi seguari elentergi: Ol i vet t i

N° 1 Stampante 3D DESK

Chiavi per apertura portello anteriore

N° 1 Cavo USB Tipo A-B

N° 1 SDCard 4GB o superiore

N° 3 Chiavi brugola (1,5 mm, 2,5 mm , 5 mm)

N° 2 Chiavi esagonali misura 8, 12

Rondella, perno, canotto e vite con testa esagonale per montaggio supporto bobina filamento
N° 1 Spatola per asportazione dei pezzi stampati
N° 1 Cavo Alimentazione AC

N. 1 Alimentatore

N° 1 Bobina di PLA diametro 1,75 mm, peso 1Kg
N°1 Foglietto dichiarazioni CE, RAEE, Sicurezza
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Capitolol SGENERART

DESCRIZIONE DEL PRODOTTO

La stampante Olivetti 3D DESK sfrutta la tecnologia a deposizione di filamento fuso (FFF) ed & in grado di creare
oggetti tridimensionali depositando in sequenza strati bidimensionali di materiale.

In questo capitolo verra descritta la struttura della stampante e sara introdotta la terminologia utilizzata
successivamente all dinterno di questo manual e.

589303 Manual e doéuso 1-1



STRUTTURA DELLA STAMPANTE

Sul anteriore della stampante sono posti i controlli principali della macchina ed €& inoltre presente uno
sportello di accesso dotato di serratura, trami t e i | guale =~ possibile accede
stessa.

3 -Portello di
Accesso con serratura

2—-Jog dialer

Figafi&istalfront a

RIFERIMENTO DESCRIZIONE

1 LCD Display
2 Jog Dialer
3 Portello di accesso con serratura
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La calotta superiore puo essere aperta ruotando e sbloccando il ganciodibloccod al | 6i nt er no

FiguR&ahcio interno di chlotta/ shipbeccoreel |l a
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Aprendo lo sportello anteriore, risulta ben visibile il gruppo estrusore.

3-Ventola
raffreddamento

estrusore

2 - Ventole
- - raffreddamento
1 - Estrusore ¥ 3 materiale in stampa

Fi @qdB Gruppo estrusore completo

RIFERIMENTO DESCRIZIONE
1 Estrusore
2

Ventole raffreddamento materiale in stampa

3 Ventola raffreddamento estrusore

1-4
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4 — Gruppo di trascinamento
filamento

3 —Grano di sblocco hot end

1- Ugello

Fi qud4 Particolare gruppo hot end

RIFERIMENTO DESCRIZIONE
1 Ugello
2 Hot end
3 Grano di sblocco hot end
4 Gruppo di trascinamento filamento
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1 - Attacco Bowden a
sgancio rapido

2 -Vite di regolazione
pressione filamento

Fi @qd-b Ter mi nali gruppo feeder e vite di regolazione pre
RIFERIMENTO DESCRIZIONE
1 Attacchi bowden a sgancio rapido
2 Vite di regolazione pressione filamento

Sul lato posteriore della macchinaepr esent e

Sul lato sinistro (guardando il frontale) e posto il pulsantediacce ns i on e,
per la SD Card.

| 6 al | apopinadiffilamente. per

ol tre che

a
| a

1-6
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1-
Supporto porta-bobine

2-
Feeder

5-

Porta USB

4-
Presa di alimentazione

3-
Interruttore di accensione

6-
SD Card slot

Fi gu-6&i sptoast eri ore e | aterale
RIFERIMENTO DESCRIZIONE
1 Supporto porta bobine
2 Feeder
3 Interruttore di accensione
4 Presa di alimentazione
5 Porta USB
6 SD Card slot

589303
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Orientamento degli assi della stampante

Léorigine degli assi della stampante, detta posizione
di stampa.

Figu7®rientamento assi3DBtEdHApante Olivetti

A partire dall édorigine, | 6asse delle ascisse X =~ orier
| 6asse delle ordinate Y =~ orientato positivamente nel

posteriore delslea Zmac cihnivneac,e lobraisent at o positivamente con
verso il basso.
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Capitolo 3PREPARAZIONE DELAKRANTE

PREPARAZIONE DELLA STAMPANTE

In questo capitolo sono descritte le procedure necessarie a configurare correttamente la stampante Olivetti 3D
DESK ed a prepararla correttamente alle successive fasi di stampa.

Sbl occo del greappo estrusor

Per proteggere la stampante durante il trasporto, il carrello di stampa viene bloccato in posizione tramite fascette.

Prima di iniziare la stampa & necessario rimuoverle.

Accensione della stampante

Collegare la stampante ad una presa di corrente a 220V con l'apposito cavo e accenderla tramite l'interruttore
di accensione.

Di splay LCD
Una volta accesa la stampante, il display LCD si accende.

Tramite il display € possibile visualizzare le principali informazioni sullo stato della stampante.

Temperatura
impostata per

Temperatura
Pestrusore

impostata per il piano
di stampa

Temperatura attuale (se disponibile)

per I'estrusore : ] Temperatura attuale
per il piano di stampa

Coordinate X,Y

dell’estrusore Coordinate Z del piano

di stampa

Velocita di stampa 3 Barra di avanzamento
(in %) della stampa

Informazioni sullo
stato

Figura 2-1 Display LCD in stato di riposo
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nlivetti
Al i

neamento del piano di stampa

Per garantire una buona qualita di stampa é fondamentale garantire che il primo strato depositato sia distribuito
uniformemente sul piano di stampa.

E6 quindi necessari o assicurarsi adneao. il piano di stamp

La regolazione =~ gi” effettuata in fabbrica, ma potreb
sollecitazioni dovute al trasporto.

Per allineare il piano di stampa:

1. Partendo dal display in condizioni di riposo, premere una volta il jog dialer e, ruotandolo, posizionarsi sul
menu Prepara.

Frepara .
Controllo +

SO Card Menu +

Fi guRMedRrepar a

2. Premere il jog dialer per accedere al menu e selezionare quindi il comando Bed Setting.

FiguB&oMmanBleod Setting

3. Premere nuovamente il jog dialer. Il display LCD diventera completamente blu ed il gruppo estrusore si
portera nella posizione di Home.
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Figura 2-4 Display blu, in seguito alla selezione di Bed Setting

4. Premere nuovamente il Jog Dialer. Il gruppo estrusore si porta al primo punto di regolazione (ce ne sono 4

in totale). Provare a far passare un fogliodicartat r a | 6ugel |l o dell 6estrusore 1
cui il foglio simuova confacilitaf r a | 6ugell o ed il cristallo, occorre
in senso orario per fare in modo che fra cristallo/foglio/ ugel | o non ci sia luce. Ne
invece troppo vicino al cristallo (il foglio non passa), occorre agire sul dado in senso inverso (quindi
antiorario), in modo da creare il giusto spazio fra
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Figura 2-5 Posizione dei dadi di regolazione

5. Unavolta completata la prima regolazione, premere nuovamente il Jog Dialer. Il gruppo estrusore si portera
sul secondo punto di regolazione.

6. Ripetere quindi la regolazione come illustrato al punto 4 e premere il jog dialer per portare il gruppo
estrusore al punto di regolazione successivo.

7. Il numero totale dei punti di regolazione & 4 e per ognuno di essi & necessario effettuare la regolazione
come descritto nel punto 4.

8. Una volta completata la regolazione, il gruppo estrusore si riportera in posizione di Home ed il display
tornera normale.

NOTA: Il primo strato di stampa, di norma, viene depositato con uno spessore superiore agli altri
strati (impostando opportunamente il software di Slicing). Questo espediente pud compensare
eventuali piccoli disallineamenti.

NOTA: il vetro temperato non ha una planarita centesimale e puo quindi accadere che sul primo
layer/strato di stampa la deposizione del materiale non sia uniforme; € quindi fondamentale assicurarsi
che siano uniformi le linee esterne, in modo da garantire una buona adesione.

Le altezze centesimali diverse si compenseranno nei 2/3 layer successivi.

ATTENZIONE: La non corretta operazione di regolazione dell'altezza pu0 provocare una
cattiva qualita di stampa, in casi estremi potrebbe portare anche ad un urto tra hot end e
piano di stampa, causando il danneggiamento della macchina.
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La tabella seguente offre alcuni esempi di problemi causati da un allineamento non corretto del piano di
stampa e suggerisce le relative azioni correttive.

Problema Causa Soluzione
Lébugell o tocca il|jllvetoetr oppo vi ci |Regolareidadidel piano di stampa
in modo da aumentare la distanza
tra ugello e piano di stampa
il materiale non riesce ad uscire [I | vetro t r o p | Regolare i dadi del piano di stampa
correttamente dal in modo da aumentare la distanza
tra ugello e piano di stampa
I materiale fuorfll wvetro t r o p | Regolare i dadi del piano di stampa
la linea stampata al primo strato & in modo da aumentare la distanza
estremamente sott tra ugello e piano di stampa
larghezza
Il materiale fuoriesce correttamente, | I vetro €& troppo lontano | Regolare i dadi del piano di stampa
ma | a fAlinead depgdall dugell o in modo da diminuire la distanza tra
in larghezza e con sezione ugello e piano di stampa
cilindrica; si stacca facilmente dal
piano durante la successiva stampa
Il materiale esce correttamente e | Il vetro €& troppo lontano | Regolare i dadi del piano di stampa
visivamente compie un piccolo ([dal | dugel |l o in modo da diminuire la distanza tra
fisaltod prima di ugello e piano di stampa
stampa
La Il i nea che v i| Il vetro non & stato correttamente | Ripetere I'operazione di
durante il primo layer cambia | allineato: una linea di spessore | allineamento del piano di stampa e
visivamente spessore e larghezza | maggiore indica un minore | successivamente della regolazione
lungo il percorso spazio tra ugello e piano di|del | 6altezza di S|
stampa, una linea di spessore
minore indica una eccessiva
distanza tra piano di stampa e
ugello
589303 Manual e dbéuso 2-5



Regol aziahé edelal degl i ugel | i di stampa
Per garantire il corretto funzionamento della stampante ed ottimizzare la qualita di stampa, € necessario regolare
| 6altezza dei nozze di stampa.

Laregol azione =~ gi~” effettuata in fabbrica, ma potrebbe
sollecitazioni dovute al trasporto.

Per regol adelugtll@ asblotcareg pena prima cosa il gruppo hot end, agendo sulla vite a brugola
collocata sul blocco estrusore al di sotto delle ventole (utilizzando la chiave a brugola da 2,5 fornita in dotazione).

Figub6&rano di fism@atggemd gruppo

Una volta svitato-einld gi &mdutgeeilll iob ledoeayeed leltsosterreego |l at o ad u
di 0,10mm dal piano in vetro temperato.

Tale regolazione pu, essere effaent Gagéai orUshpap ovnd it o atprpao
mgell o, occorre stringere nuovathehta, bl gopahodaobl!l bace

il bl cecrcdb. hot
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