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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

Lé6i ndi cazi oaacldakégnatalapreseriza di dispositivi con temperature elevate. Fare

sempre molta attenzione e indossare guanti di protezione dur ante | dutili zzo ¢
riscaldati

PERICOLO TENSIONE ELETTRICA
Porre attenzione: apparecchiatura sotto tensione

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

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

MESSA A TERRA
Punti di collegamento aterradelld appar ecchi atur a

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

Durant e | 6esecuzi on @reparazibrie aellap stampaea di manutetZione, il
dispositivo potrebbe essere caldo ed e 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 dbuso.

O
O
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TRASPORTO E INSTALLAZIONE:

Per il trasporto della stampante 3D sono necessarie due persone. il peso della stampante imballata & di circa
31 Kg.

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 I'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.

1 lafeazione della parte elettronica avviene tramite ventole. Assicurarsi che sia presente dello spazio libero
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.

T la temperatura dell éambiente di |l avoro =~ <consigliabil
T la messa a terra dell 6apparecchio =~ obbl i gatfonitodiim per

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 una
fascetta: prima di iniziare la stampa & necessario tagliare e rimuovere la stessa.

UTILIZZO

1 La stampante 3D IoT non € adatta all'utilizzo da parte di persone di eta inferiore a 14 anni, se non sotto la
diretta sorveglianza di un adulto. Controll are che i

T L6utilizzo della stampante =~ destinato 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.

f Non toccare | dbapparecchi o c otizzaplmarpiediscalze!| 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.

I La stampante 3D loT, durante il funzionamento, ha parti che generano alta temperatura (testa di stampa,
piano riscaldato); 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 o manutenzione, spegnere e
scollegare sempre l'apparecchio dalla presa elettrica e attendere il raffreddamento di tutte le parti che
possono essere state riscaldate 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.

- Lachiave 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)
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 i locali, dove € installato il prodotto, ben areati.

- Non |l asciare oggetti o detriti all é6interno dell 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 I'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 &

utilizzato il piano riscaldato);

- Se necessario pulire o cambiare | 6ugello di stampa
consentire al materiale residuo alldéinterno dell a
sostituzione: operare sempre indossando guanti protettivi per il calore.
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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 quct
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.

f Non toccare | bapparecchio con parti del <corpo bagnat

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 | d6ugello di stampa,

almateriale resi duo all dinterno dell a test a sodtituziemenaperarbi di r s
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 corrosi vi, Iildispdsitive dat i o]
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 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.

1 Allafine di unintervento di manutenzi one, ri muovere dall dinterno de
utilizzati ed eliminare qualunque accumulo di materiale

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

Al

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

l i nterno del | 86i mb a3Dllod sodogpiedenti i sequantngleanenti:e Ol i vet t i

N° 1 Stampante 3D IoT

N. 2 Chiavi per apertura portello anteriore

N° 1 SD Card 4GB o superiore

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

N° 1 Chiavi esagonali misura 8

N° 1 Chiave da 12mm

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 Bobina di PLA diametro 1,75 mm, peso 1Kg
N°1 Foglietto dichiarazioni CE, RAEE, Sicurezza
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Capi 10GEONERA& | T
DESCRIZIONE DEL PRODOTTO

La stampante Olivetti 3D loT sfrutta la tecnologia a deposizione di filamento fuso (FFF) ed é 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
successivament e al |l 6i nterno di questo manual e.
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STRUTTURA DELLA STAMPANTE

Sul lato anteriore della stampante sono posti i controlli principali della macchina ed & inoltre presente uno

sportello di accesso dotato di serratura, tramite il quale € possibile accedereal | 6i nt erno del | a
3 -Portello di
Accesso con serratura
1- Touch Screen
2-5D Card Reader
Figuafi&ista frontale
RIFERIMENTO DESCRIZIONE
1 Touch Screen Display
2 SD card Reader
3 Portello di accesso con serratura
1-2 Manual e dobduso DOC0077-02
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La calotta superiore pud essere aperta sbhloccando il gancio di blocco d a | | rip, esercitando una leggera
pressione sulla parte inferiore dello stesso.

Fi gur2aGalnac ii ntdér mMmd occo/ sbl occo della calotta superiore
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Aprendo lo sportello anteriore, risulta ben visibile il gruppo estrusore.

1 - Eslrusue

2 - Ventole
raffreddamento
maleriale in stampa

3- Ventola
raffreddamento
esfrusore

Fi @qd-B Gr upepsot rusore compl eto

RIFERIMENTO DESCRIZIONE

1 Estrusore
2 Ventole raffreddamento materiale in stampa
3 Ventola raffreddamento estrusore
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4 — Gruppo di trascinamento
filamento

3 — Grano di shlocco hot end

2 —Hot end

1-Ugello

Fi qquA Particolare gruppo hot end

RIFERIMENTO DESCRIZIONE
1 Ugello
2 Hot end
3 Grano di sblocco hot end
4 Gruppo di trascinamento filamento

DOCO0077-02 Manual e doéuso 1-5




1 -Attacco Bowden a
sgancia rapido

2 -Vite di regolazione
pressione filamento

Fi qd-6 Ter mi nali gruppo feeder e vite di regolazione pre
RIFERIMENTO DESCRIZIONE
1 Attacco Bowden a sgancio rapido
2 Vite di regolazione pressione filamento
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Sul lato posteriore della macchina sono presenti| 6 al | o g gi a nbebma di filgmento, ill palsante di
accensione e la presa di alimentazione.

2-
Feeder

A
G o . Interruttore di accensione
Presa di alimentazione -

Fi gu-b&i sptoast eri or e

RIFERIMENTO DESCRIZIONE
1 Supporto porta bobine
2 Feeder
3 Interruttore di accensione
4 Presa di alimentazione

DOCO0077-02 Manual e doéuso 1-7



ORIENTAMENTO DEGLI ASSI DELLA STAMPANTE

Léorigine degli

di stampa.

assi

dell a stampante, detta

Fi gu¥r7aOrli ent ament o

A partire dal
| 6asse dell e

posteriore della macchin a ,
verso il basso.

1-8

(o]

0
r

0
d
0

rigine,
i nate
asse Z

posi zione
assi3stlaompant e Olivett.i
|l 6asse dell e ascisse X ori er
Y = orientato positivamente nel
~ invece orientato

Manual e doéuso

DOC0077-02

positivament



Pagina lasciata intenzionalmente bianca

DOC0077-02

Manual e

douso

1-9






Capi tioRRPERPARAZI ONETBHEPANTSE

PREPARAZIONE DELLA STAMPANTE

In questo capitolo sono descritte le procedure necessarie a configurare correttamente la stampante Olivetti 3D
IoT ed a prepararla 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 una
fascetta di plastica.

Prima di iniziare la stampa & necessario rimuoverla.

Accensione della stampante

Collegare la stampante ad una presa di corrente a 220V con l'apposito cavo e accenderla tramite l'interruttore
di accensione, posto sul lato posteriore della macchina.

S
J Aol .

-

Figura 2-1 Presa di alimentazione e tasto di accensione
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Di spTawch

Una volta accesa la stampante, il display T o u ¢ h

stampante.

Screen

S ¢ rvisualirza & prindpali informazioni sullo stato della

Temperatura attuale
per 1| piano di stampa

Accelerazione (In metrl
al secondo gquadrato)

Valore attuale del

Flusso

Temperatura attuale

per estrusore

Temperatura
impostata per
estrusore

~
-L' 0 /ca«

/?l_

0

0+ __|

%

00» "

C2100)7+.100 % &=

b

@l

Temperatura

impostata per il piano
di stamipa

Tasto Menu

Valore impostato del

Flusso

Valore impostato
dell’accelerazione

Figura 2-2 Display Touch Screen in stato di riposo (Desktop Menu)

2-2

Ma n u a lse

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

E quindi necessario assicurarsi che il piano di stampa sia correttamente allineato.

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

Per allineare il piano di stampa:
1. Partendo dal Desktop Menu, premere il tasto Menu. Nella videata seguente, premere il tasto Prepare

Al lineament o del piano di stampa

= B T K
@ | Tl 2

0 c« 0 » @ - E?JJ Control sD

% [
(J) (6.0 /s« 100> = E
ml 100 }E.,'“w"l 130 b %"""—-—n Infa Wi-F

[0 {2

Desktop

Figura 2-3 Dal Desktop Menu, selezionare Menu e poi Prepare

2. Dal menu Prepare, selezionare il comando Bed Level.

PREPARE

Resume Ch Filam

T~—

Figura 2-4 Menu Prepare e comando Bed Level
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3.

Il display Touch Screen mostrera la scritta Bed Leveling ed il gruppo estrusore si portera nella posizione
di Home.

BED LEVELING

Figura 2-5 Display Bed Leveling

4. Toccare il display in basso a sinistra (posizione 1 nella figura 2.5). Il gruppo estrusore si porta in questo
primo punto di regolazione.
5. Provare a far passare un foglio di carta piegatoi n 2 tr a | 6 u g edillvetro téneperatd(Bgara r us o f
2.6).
Nel caso in cui il foglio s i muova con facilit”™ fra | déugello ed il ¢
di riferimento (figura 2.7), ruotandolo di qualche grado in senso orarioperavvi ci nar e il piat
fare in modo che fra cristallo/foglio/ugello non ci sia luce.
Nel caso in cui trdpdowigirelallcristall® {il foglio mom gassa), occorre agire sul dado in
senso inverso (quindi antiorario), in modo da creare
Figura 2-6 Utilizzodelf ogl i o per |l a verifica della distanza tra 1|20
2-4 Manualse do DOC0077-02



Dad di regolazione

Figura 2-7 Posizione dei dadi di regolazione

6. Una volta completata la prima regolazione, toccare nuovamente il display nella posizione 2. Il gruppo
estrusore si porta in questo secondo punto di regolazione.

7. Ripetere quindi la regolazione come illustrato al punto 5, agendo sul dado autobloccante di riferimento.
Il numero totale dei punti di regolazione € 4 e per ognuno di essi & necessario effettuare la regolazione
come descritto nel punto 5.

8. Effettuare infine una verifica della distanza tra |6
centrale del piatto, toccando il display nella posizione 5.
9. Ripetere | 6dintera opketazeoonemungueetobondaavche | a dis

ed il vetro temperato risultera corretta in tutte le posizioni.
10. Una volta completata la regolazione, p r e me r e Badkd peaternimare fa procedura di regolazione.

. 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 pud 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 pud 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 ilfllvetro troppo Ruotare di qualche grado in senso
antiorario i dadi del piano di stampa
in modo da aumentare la distanza
tra ugello e piano di stampa

il materiale non riesce ad uscire [I | vetro t geblop | Ruotare di qualche grado in senso

correttamente dal antiorario i dadi del piano di stampa
in modo da aumentare la distanza
tra ugello e piano di stampa

1 materiale fuorfll vetro t r o p | Ruotare di qualche grado in senso

la linea stampata al primo strato é antiorario i dadi del piano di stampa

estremamente sott in modo da aumentare la distanza

larghezza tra ugello e piano di stampa

Il materiale fuoriesce correttamente, | I vetro €& troppo lontano | Regolare di qualche grado in senso

ma | a fAlinead depgdall dugell o orario i dadi del piano di stampa in

in larghezza e con sezione modo da ridurre la distanza tra

cilindrica; si stacca facilmente dal ugello e piano di stampa

piano durante la successiva stampa

Il materiale esce correttamente e | Il vetro €& troppo lontano | Regolare di qualche grado in senso

visivamente compie un piccolo |dal | 6ugel |l o orario i dadi del piano di stampa in

fisaltod prima di modo da ridurre la distanza tra

stampa ugello e piano di stampa

L a l 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 | 6al tezza di g
stampa, una linea di spessore
minore indica una eccessiva
distanza tra piano di stampa e
ugello
2-6 Manualse do DOC0077-02



nlivetti
Regol azi@he ediexifatk | o st ampa

Per garantire il corretto funzionamento della stampante ed ottimizzare la qualita di stampa,o | t r e al | 6al | i
del piano di stampa pu0 essere opportunor e gol ar e |nbzalé di stampaa d e |l

La regolazione é gia effettuata in fabbrica, ma potrebbe essere necessario ripe
sollecitazioni dovute al trasporto.

Per regol adelugtll@ ablotcare gen 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).

Grano di fissaggio
gruppo Hot End

FiguB&r2ano di fi skatggemd gruppo

Una volta svitato-einld grn amudutgae Il iobledeoceo lehsoster e qui ndi rec
di O,d8mMmpiano in vetro temperato.

Tal e regolazione pwmeedesrce idftfoetatlu pa@mapgoaéondprecadengtl
un fogl ipi edgatceaWinmm 2ol t alu @aeplogfgd caltioo le veri ficdutgal lloa co
de@dtrusore ed i|] oedcorr € esntpreirmge®r e nuovamente il gran
cos?® da bloccare nu-emdmente il Dblocco hot

ATTENZIONE: La non corretta operazione di regolazione dell'altezza pud 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.

ATTENZIONE: L' operazi one di regolazione del ddgéltlea zmuldie
privo di residui di plastica.
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Caricamento delle bobine di fil amento
Per caricare correttamente i filamenti di materiale per la stampa, seguire la procedura seguente:
1. Svitare a mano la vite di protezione montata nella parete posteriore della stampante

2. Inserire rondella e cilindro di supporto nella vite con testa esagonale
3. Avvitare a mano la vite (non avvitare con una chiave, per evitare di stringere eccessivamente la vite)

Vite di protezione da

rimuovere

.

Figura 2-9 Vite di protezione da rimuovere

Figura 2-10 Componenti del supporto porta bobine e bobina
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Figura 2-11 Posizionamento bobina filamento

4. Inserire la bobina di filamento sull'apposito supporto porta bobine, tenendo | 6 e s t r efilninelld partee |
bassa e sinistra della bobina, orientandola verso limbocco inferiore del feeder. Questo significa che,
visualizzando la macchina da dietro,t i r ando i | |&bobina rusterairssensd obadol t o

5. Per ridurre i possibili movimenti orizzont alfiordcedlllaa ¢
da posizionare sul dado di fissaggio, come rappresentato nella figura seguente. Il file di stampa della forcella
€ memorizzato nella SD Card fornita con la stampante.

Figura2-12 Posi zi onamento fiforcellad (facoltativo)

6. Tagliare il filo con angolatura di circa 45° e raddrizzare i primi 5 centimetri. Questo permettera un piu facile
inseri ment o feebdr édelisensore didine-file |
nserire il f i | ainferioré del faeder d spingend ibfiroemto facendolo scorrereal | 6i nt er
del feeder. Nel momento in cui il filamento entrera nel blocco sensore fine-flo ( mont at o al | 8i nt
stampante) si potra avvertire una certa resistenza allo scorrimento; € quindi necessario spingere con
decisione il filo per vincere questa resistenza.
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Figura 2-13 Sensore fine-filo (interno della stampante)

Nel caso si percepisca un fAbloccodo nel pasrégirargvgrsoo del
il basso il filamento, spingere verso il basso il tubo di teflon inserito nella parte alta del sensore (vd. figura

2-14), fino a sentire che il tubo stesso non puo essere ulteriormente spinto in basso, ed infine riprovare ad

inserire il filamento.

Figura 2-14 Spingere verso il basso il tubo di teflon inserito nella parte alta del sensore

7. Proseguire la spinta finché il filamento non si presentera al gruppo di trascinamento, posizionato sul lato
frontale della macchi na a 8elillamertosmonmavesseduoriugrire cgn faclitae st r u
estrarre il condotto porta filamento del feeder, premendo delicatamente con due dita di una mano la
guarnizione nera del bowden e con l'altra tirando lentamente il condotto bianco.

Fare fuoriuscire quindi il filamento ed infilarlo nel gruppo di trascinamento. Riposizionare quindi, con una
leggera pressione, il condotto in sede.

Figura 2-15 Estrazione del condotto del feeder ed inserimento del flamento
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8. Regol are | a t kotrepcal valore di eserdizie pelr ibfilamento caricato (ad esempio per il PLA

200°C).
Per regolare latemperaturad el | 6 hot end
1 dal menu iniziale, agire sulla freccia destra della linea TO, fino a raggiungere il valore di temperatura
desiderato
=K
@0 jc< 0 »
. “C
G0 jc< 0 »
% iy
() (6.0 Jrs< 100> ™~
Yo
F[DW.q P E
(D (100 S« 100 » &=
Figura 2-16 Regolazione dellatemperaturad el | 6 hot end
9. Inserire |l filamento alldinterno del gruppo di trascinar
del |l ugell o di stampa.

Figura 2-17 Inserimento del filamento nell'hot end

ATTENZIONE: Alla prima estrusione manuale € possibile che sia presente del residuo di materiale
precedentemente stampato; questo € normale poiché la macchina é stata collaudata prima
dell'imballaggio.
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La tabella seguente riporta alcune anomalie dovute ad un caricamento non corretto del flamento ed una

possibile soluzione.

inoltre non viene estruso

nota che il filamento e
estremament e
fimorsicat oo

fi
da

Problema Causa Soluzione
Il filamento non viene spinto dal La pressione non e sufficiente Aumentare la pressione del gruppo
gruppo di trascinamento. Ad un ed il filamento non viene di trascinamento tramite l'apposita
esame visivo il filamento risulta premuto contro l'ingranaggio in brugola di regolazione (vd. figura
integro senza At| modocorretto. 2.18), evitando di imprimere una
con l'ingranaggio. pressione troppo elevata che

potrebbe deformare il filamento

Il filamento viene spinto dal La pressione € eccessiva, |l Diminuire la spinta del gruppo di
gruppo di trascinamento, ma filamento viene schiacciato trascinamento, tramite l'apposita
occasionalmente si presentano contro l'ingranaggio. brugola di regolazione (vd. figura
degl i fisci vol ame 2.18)

materiale. Da un esame visivo si

ma
1

Brugola di regolazione
del contrasto

Figura 2-18 Brugola di regolazione contrasto gruppo di trascinamento
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