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Instrukcja “ABC Szybki start” jest jedynie skrétem gtéwnych informacji z petnej instrukcji obstugi dru-
karki 3D Printo H3. Zawiera najwazniejsze kroki niezbedne do uruchomienia drukarki i rozpoczecia
pracy. Jezeli potrzebujesz wiecej informacji zagladnij do petnej instrukcji ktora znajduje sie na karcie
SD dotaczonej do zestawu lub na naszej stronie:
www.support.printo3d.pl
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1. BEZPIECZEN STWO PRACY

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy zachowaé¢ podstawowe $rodki ostroznosci.

A A d A d A d e

Urzadzenie jest wykonane w klasie ochrony przeciwporazeniowej 1 i zawsze
musi by¢ podtgczane do sieci elektrycznej ze sprawnym stykiem ochronnym PE
(gniazdo sieciowe z bolcem ochronnym). W przypadku awarii, nie zachowanie
tego warunku grozi porazeniem pradem elektrycznym!

Zabrania sie dotykania gtowicy urzadzenia podczas jego pracy. Kontakt z
nagrzang gtowicg moze prowadzi¢ do powaznych oparzen.

Nie dotykaé rozgrzanej platformy roboczej podczas pracy urzadzenia. Kontakt
z nagrzang platformg moze prowadzi¢ do powaznych oparzen.

Podczas pracy urzadzenia zachowa¢ odpowiedni dystans. Bezposredni kontakt
z elementami ruchomymi moze spowodowac¢ uraz lub obrazenia ciata
u operatora.

Przed uruchomieniem upewnij sie, ze w komorze drukujacej pomiedzy
platforma robocza a gtowica drukujaca nie znajduja sie zadne przedmioty.

Nigdy nie nalezy wystawia¢ urzadzenia na dziatanie wody lub wilgoci
- niebezpieczeristwo btednego dziatania lub zwarcia.

Drukarke powinno sie uzywac tylko, gdy jej temperatura zréwnana jest
z temperaturg pomieszczenia (+15 do +30°C). Zalecamy po transporcie odczeka¢ godzine lub
wiecej aby urzadzenie nabrato temperatury otoczenia (szczegélnie w okresie zimowym)

Nie powinno sie wktadaé czesci ciata lub czesci mechanicznych do
dziatajacych wentylatoréw, a takze nalezy zapobiec ewentualnemu wkreceniu
sie wlosow lub luznych czesci odziezy w czesci ruchome drukarki.

BEZPIECZENSTWO PRACY -
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1 - Platforma robocza 7 - Glowica drukujgca

2 - Plyta grzewcza 8 - Dysza wymienna

3 - Wymienna plytka szklana 9 - Kraricowka osi Z

4 - Wentylator chtodzacy wydruki 10 - Wt/Wyt oswietlenia LED
5 - Wentylator chtodzacy gtowice 11 - Wyswietlacz dotykowy
6 - Rurka Bowden prowadzaca materiat 12- Czytnik kart SD

n RZUT OGOLNY
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Z AWARTOSC ZESTAWU

W opakowaniu drukarki znajdziesz poza samym urzgdzeniem réwniez wymienione ponizej akcesoria.

=0 1 x Klucz do dyszy 7 mm

~ =—=—=0  1xKlucz do glowicy 16 mm \\

-

1 x Olej maszynowy do [
prowadnic

PN
1 1x Dysza 0.5 mm
PN
g 1x Dysza 0.3 mm

/ 1 x Peseta m.cro

Adapter

% 2 x Szybkoztgczka bowden % 1 x Przewdd zasilajacy
ZAWARTOSC ZESTAWU _

1 x Klej w sztyfcie

1 x Przewéd USB

1 x Klej do druku Dimafix

1 x Uchwyt na filament

1 x Wydruk testowy wykonany na
danym egzemplarzu

1 x Karta SD z oprogramowan-
iem
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2. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Gdy otrzymasz juz swoj egzemplarz Printo H3 rozpakuj ostroznie drukarke. Wyjmij gérne pokrywy z pianki ochron-
nej oraz wyciagnij urzadzenie z pudetka. Na dnie znajduje sie pudetko z akcesoriami oraz dwa filamenty startowe.

UCHWYT NA FILAMENT

Z tylu urzadzenia znajduje sie otwdr na zamocowanie uchwytu na ktérym zawieszona bedzie rolka filamentu.
Mocowanie jest wykonane w taki sposéb, ze powinno wytrzymac ciezar materiatu do 2 kg.

1. Ztap uchwyt i wprowadz gérng czes¢ do wnetrza urzadzenia poprzez otwdr.
2. Opusc¢ uchwyt ku dotowi, osadzajac go na tyle urzadzenia.

PryTKA SZKLANA

Szybka szklana bedaca powierzchnia na ktdrej beda drukowane elementy jest zatozona na stolik grzewczy przed
transportem. Skontroluj czy wszystkie klipsy mocujace szybe solidnie trzymaja ptytke na swoim miejscu.

ZASILANIE

W zestawie znajduje sie przewdd zasilajacy 220V. Przed jego podtaczeniem upewnij sie ze wiacznik w gniazdku
zasilajacym jest ustawiony w pozycji “0”. Podtacz przewéd do urzadzenia oraz gniazdka sieciowego.

Po zakonczeniu tych krokéw czas w uruchomié¢ drukarke Printo H3! Mozesz wigczy¢ urzadzenie przetacznikiem
z tytu obudowy.

3. PIERWSZE URUCHOMIENIE

Kontrola drukarki
Aby porusza¢ sig po menu obracaj i/lub wciskaj pokretto znajdujace sie po prawej stronie wyswietlacza.

Wecisniecie pokretta zatwierdza dang akcje. Obrét w obu kierunkach pozwala na wybér opcji i jej regulacje.

- PRZYGOTOWANIE
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Przed pierwszym wydrukiem 3D na Printo H3 nalezy wykonac¢ nastepujace czynnosci:

A - Bazowanie osi
B - Poziomowanie stotu roboczego
C - Wprowadzenie materiatu/filamentu

Wykonanie catego procesu jest wymagane jedynie przy pierwszym uzyciu.

A. BAZOWANIE 0SI / POZYCJA ZEROWA

Bazowanie osi to nic innego jak znalezienie punktu zerowego uktadu wspétrzednych drukarki. Jest to potrzebne
aby drukarka wiedziata od jakiego miejsca odlicza¢ ma swoje wspdtrzedne podczas ruchu. Zadanie to realizuja
mikroprzetaczniki petnigce role kraricowek. Bazowanie osi polega na zjechaniu kazdej z osi w kierunku krancow-
ki i wcisniecie jej. Wowczas ustalona jest pozycja zerowa i od tego momentu mozna poruszac¢ osiami w kazdym
z kierunkow.

Uszkodzenie jakiejkolwiek krancowki moze powodowac utrate orientacji drukarki w danej osi, i powodowac

nieoczekiwane przesuniecia. Jesli zauwazysz, ze urzadzenie nie bazuje sie jak nalezy, skontroluj przetaczniki lub
skontaktuj sie z serwisem: support@printo3d.pl

WERINTO)

{%‘ C Wejdz w menu wybierajgc opcje “Obstuga”.

= > Stat o Ustawienia

T Menu > Obstuga A\
E > Poziomowanie ™ 3> Bazowanie osi

Wybierz funkcje “Bazowanie osi”
iéi Przeptyw @I-) Ruch osi y e

m LIP3 Gcode terminal

B. PozioMOWANIE STOLU ROBOCZEGO

Aby rozpocza¢ wydruk nalezy upewnié sie, ze platforma robocza jest odpowienio skalibrowana. Pierwsza warst-
wa jest kluczowa dla udanych wydrukdw, jej zte utozenie moze powodowac odklejanie sie modeli podczas pracy.

Warto przeczyta¢ rozdziat dotyczacy utozenia pierwszej warstwy w naszym poradniku dot. rozwigzywania na-
jczestszych probleméw z drukiem 3D. http://support.printo3d.pl/troubleshooting/

Poziomowanie stotu roboczego polega na ustaleniu jego geometrii w 4 punktach wzgledem gtowicy drukujacej.
Caly proces przebiega pétautomatycznie, drukarka przeprowadzi Cie przez poziomowanie po uruchomieniu
odpowiedniej funkcji z menu wyswietlacza (patrz nastepna strona):

PIERWSZE URUCHOMIENIE



D
l;PRlNTOl Printo H3 - ABC Szybki start

%= Menu > Obstuga A

Bazowanie osi

= «
iéi =i (.I-)

Wejdz w menu wybierajac opcje “Obstuga”

l.

“x“: Imiana filamentu [EEGO3P  Geode terminal

«= Menu > Poziomowaniestolu <N

orrset

1

®
@
®

Wybierz i zatwierdz funkcje “Poziomowanie”

Mozesz takze obejrze¢ film instruktazowy na stronie www.support.printo3d.pl

Poziomowanie stolika przebiega w pétautomatycznie w 4 punktach gdzie znajdujg sie $ruby mocujace. Drukarka za-
trzyma sie w jednym z czterech punktow proszac o ustawienie odlegtosci wzgledem gtowicy pokrettem przy wyswi-
etlaczu.

Obracaj pokrettem w taki sposob aby stolik roboczy dotart do dyszy gtowicy i delikatnie musnat jej powierzchnie.
Mozna réwniez uzy¢ kartki papieru wsuwajac ja pomiedzy dysze a stolik i regulujac poziom w taki sposéb aby kartka
przesuwata sie z matym oporem.

Po ustawieniu wysokosci w jednym miejscu zatwierdZz swdj wybor aby przejs¢ do kolejnego puntu.
Printo H3 poprosi Cie o wykonanie tej czynnosci w kazdym z 4 punktow a nastepnie zjedzie do pozycji bazowej
zapisujac ustawienia w pamigci.

N

LS

Uwaga:
Nie naciskaj platformy roboczej podczas poziomowania ani nie dociskaj zbyt mocno do gtowicy. Moze to
spowodowac w niedoktadno$ci poziomowania.

Pamietaj, ze aby uzyskaé najdoktadniejsze rezultaty caty proces najlepiej wykonaé¢ na rozgrzanym urzadzeniu do
temperatur dla docelowo uzywanego filamentu.

n PIERWSZE URUCHOMIENIE
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C. LADOWANIE FILAMENTU

Aby przygotowac drukarke Printo H3 do pierwszego wydruku, po wypoziomowaniu stotu nalezy jeszcze podac
jej odpowiedni materiat.

Nim zatadujesz filament, rolka powinna byé umieszona na uchwycie w taki sposéb aby luzno obracata sie z
ruchem przeciwnym do wskazéwek zegara a filament wchodzit do ekstrudera od dotu.

https://www.youtube.com/watch?v=jHCc7ZSHu80

@ Funkcje zmiany filametu mozesz wywota¢ takze w trakcie wydruku, mozna wéwczas uzyskac ciekawe efekty.

1. Jezeli drukarka nie jest jeszcze rozgrzana pojawi sie informacja o zbyt matej temperaturze i proces nie roz-
pocznie sie. Nalezy wobec tego rozgrza¢ urzadzenie do temperatury roboczej danego materiatu, w tym celu:

@5 Menu > Rozgrzej <h
> PLA B S B PTG
¢ XM & ICW § Wejdz w menu wybierajac opcje “Rozgrzej”.

5 4 [ | »s Pojawi sie lista wyboru materiatu. Wybierz docelowy filament.

e_ee . 54
O Gioiccic IS .

> S« S v T

Predefiniowane nastawy to (gtowica/stét):

-PLA: 210C/ 58C

- ABS: 265C / 90C

- PET-G: 240C / 60C

Mozna je zmieni¢ w Ustawieniach, o czym dowiesz sie z instrukcji obstugi.

WAZNE!
Przy zmianie typu filamentu z reguty zostaje wewnatrz gtowicy jego niewielka ilo¢. Przy zmianie materiatu o nizszej
temperaturze topnienia na ten o wyzszej nie stanowi to wigkszego problemu (np. PLA -> PET-G/ABS). Pozostatos$¢ wyptynie wraz z nowym
typem filamentu.

Jezeli zmieniasz materiat 0 wyzszej temp. topnienia na filament o nizszej temperaturze (np. ABS -> PLA) lepiej rozgrza¢ urzadzenie do
wyzszych temperatur roboczych!

W przeciwnym razie materiat ABS moze stac sie wewnatrz glowicy zbyt mato plastyczny aby zostat wypchniety przez nowy przy zbyt niskiej
temperaturze!

PIERWSZE URUCHOMIENIE
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2. Aby rozpoczaé proces wymiany filamentu po rozgrzaniu gtowicy wejdz do menu:

1\ Wymiana filamentu A

Mozesz w trakcie wydruku wymienic filament (np. na inny kolor).
Pamigtaj aby uzy¢ tego samego typu materiatu.

Wybierz opcje “Obstuga” a nastepnie funkcje
‘ “Zmien filament”

| i
0 @ [ @? Zmiana filamentu
info v

Rozpocznie sie proces wymiany materiatu.

Printo H3 ustawi sie w pozycji zerowej a nastepnie ruszy do miejsca w ktérym nastepuje zmiana filamentu.
Materiat zostanie wycofany z gtowicy a drukarka 3D sygnatem dZwiekowym poinformuje o gotowosci do
wprowadzenia nowego.

Gdyby podczas wyciggania filamentu ten pozostat jednak w gtowicy, sprébuj recznie wsung¢ go nieco do
@ wnetrza gtowicy tak aby wyptynat przez dysze drukujgca. Nastepnie materiat powinien juz swobodnie wyjs¢.

Moze sie to zdarzy¢ gdy roztopiony materiat zastygnie w czesci chtodzacej gtowicy, dlatego wycofywanie

filamentu nalezy wykonywac¢ stanowczo i w miare szybko.

Cata operacje zmiany materiatu mozna wykonaé réwniez recznie.

3. Lekko naprostowany materiat wt6z od spodu w otwor ekstrudera az poczujesz opér w momencie zetkniecia sie
filamentu z radetkiem podajacym. Pociagnij dzwignie dociskowa filamentu i wsuri filament gtebiej aby zostat
chwycony przez radetko a jego koniec pojawit sie wyzej w rurce prowadzacej.

Przed zatadowaniem materiatu lekko naprostuj zytke i utnij jej koniec pod katem 45 stopni aby bez problemow
weszta do gtowicy.
Zatadowanie filamentu z zagietg koricdwka lub czopem moze skutkowaé problemami z trafieniem do wnetrza
gtowicy drukujacej.

n PIERWSZE URUCHOMIENIE
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4, Kliknij przycisk aby zatwierdzi¢, a drukarka rozpocznie podawanie filamentu do gtowicy.

Poczekaj az filament zacznie wyptywaé z dyszy gtowicy. Mozesz ustysze¢ dzwiek tykajacego silnika ekstrud-
era, nie ma powodéw do obaw. Podczas wprowadzania filamentu wewnatrz gtowicy mogg wystepowaé duze
opory do momentu utozenia sie materiatu.

Drukarka poprosi o wybranie jednej z 2 opcji:
- Wznéw drukowanie
- Ekstruduj wiecej

5.z dyszy powinna wyptyna¢ nitka filamentu. Jezeli zmieniasz materiat na inny kolor, lub z dyszy nie wyptynat
materiat wybierz “Ekstruduj wiecej” aby resztki pozostatego plastiku zostaty wypchniete z gtowicy przez nowy.

Jezeli widzisz ze z dyszy wyptyneta ni¢ plastiku, mozesz kling¢ wznéw drukowanie. Zakorczy sie tym samym
proces zmiany materiatu.

Jezeli mimo wszystko filament nie pojawit sie w dyszy, moze to $wiadczy¢ o jego zablokowaniu sie.

@ Najczesciej takie zjawisko ma miejsce jezeli koniec filamentu nie jest uciety pod odpowiednim katem
przed jego wprowadzeniem do gtowicy. Zatrzymuije sie on tuz przed wejsciem do gtowicy za szybkoztaczka
trzymajaca rurke prowadzaca.
Mozesz odpia¢ rurke teflonowa naciskajac szybkoztaczke i wysuwajac j3. Wowczas mozesz recznie wprow-
adzi¢ filament do gtowicy.

Teraz gdy platforma jest wypoziomowana a filament zatadowany do gtowicy mozna rozpoczaé prace.
Na karcie SD dotaczonej do zestawu umiescilismy gotowe pliki do wydruku. Mozesz wybraé ktorys z nich i
sprawdzi¢ dziatanie drukarki.

Po wybraniu pliku z modelem Printo H3 rozpocznie automatycznie bazowanie osi a nastepnie zacznie nagrze-
wac gtowice oraz platforme robocza. Moze to potrwac kilka minut.

W trakcie wydruku na wyswietlaczu bedg ukazane informacje dotyczace postepu druku, temperatur i czasu
trwania.

Po skoriczonej pracy poczekaj az drukarka sie schtodzi, mozesz wowczas zdjag¢ wydruk z platformy robocze;.

Aby wydruk odpowiednio trzymat sie stolika konieczne sa $rodki adhezyjne, np. klej w sztyfcie lub Dimafix
dotaczony do zestawu. Wiecej informacji ponizej.

PIERWSZE URUCHOMIENIE n
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D. SzvBA ROBOCZA - ADHEZJA

PomysIne wydruki w duzej mierze zalezg od ich przyczepnosci do podtoza. Dlatego przed wydrukiem nalezy
stosowac dodatki adhezyje zwiekszajgce przyczepnos¢. W przeciwnym razie w przypadku do$¢ ktopotliwych
materiatow tj. ABS, Nylon, HIPS moze doj$¢ do odklejenia wydruku od platformy na poczatku lub w trakcie
druku.

Rozwigzaniem tego problemu sg Srodki zwiekszajace przyczepnosc tj. naklejane podktadki, preparaty w sprayu
itp. Na rynku jest wiele réznych rozwigzan my jednak preferujemy i zalecamy nastepujace:

- Do wydrukéw z PLA mozna korzystac z kleju biurowego PVA w sztyfcie
- Do wydrukéw z PLA oraz wiekszos$ci innych materiatéw zalecamy srodek Dimafix w sprayu lub w formie
pisaka.

A. Klej w sztyfcie (dotgczony do zestawu) - nalezy nanies¢ cienkg warstwe na chtodng szybe najlepiej w miejs-
cu gdzie ma powstaé model. Szybe po wydruku mozna wykorzysta¢ ponownie az do momentu gdy zgromadzi
sie na niej zbyt duza warstwa kleju.

B. Dimafix Spray (dotgczony do zestawu) - przed wydrukiem nalezy rozpyli¢ niewielkg warstwe kleju na
powierzchni szyby. Wystarczy ilo$¢ ktéra spowoduje, ze szyba stanie sie matowa. Po zdjeciu wydruku na tak
przygotowanej szybie w miejscu w ktérym znajdowat sie model pojawi sie btyszczaca powierzchnia. Przed
kolejnym wydrukiem jezeli miatby znajdowac sie w tym samym potozeniu wystarczy zmatowi¢ sprayem tylko te
miejsca w ktorych klej zostat zuzyty. Nie trzeba zdejmowac szybki i my¢ jej przed kazdorazowym uzyciem. Klej
mozna nanosi¢ na zimng jak réwniez ciepta powierzchnie.

Nalezy uwazac na opary areozolu gdyz moga dziata¢ draznigco, zgodnie z informacjami podanymi przez
producenta preparatu.

Jesli platforma robocza ulegnie zabrudzeniu nalezy zdja¢ klipsy mocujace, a nastepnie szybke umy¢ pod ciepta
biezaca woda, ewentualnie z dodatkiem ptynu do mycia. Po zamocowaniu umytej szyby na powrdt w drukarce
moze by¢ konieczne ponowne wypoziomowanie platformy roboczej.
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E. WoRrkFLOW - PROCES DRUKU

Proces druku 3D w 3 krokach.

Kazdy model ktory zaprojektujesz lub pobierzesz z sieci musi zostaé¢ przygotowany w programie najczesciej nazy-
wanym slicer. Tworzy on plik wykonywalny dla drukarki 3D w formie G-code ktdry rozumie urzadzenie.

Zaprojektuj w dowolnym programie
graficznym 3D model.

Pierwsza rzecza ktérej potrzebujesz
jest model 3D. Wigkszo$¢ programéw
do ciecia modeli przyjmuje popularne
pliki .STL lub inne tj. .obj, .dae.
Mozesz tez znalezé gotowy model
ktérych jest mndéstwo w sieci, np.
tutaj:
www.thingiverse.com

Zaimportuj model do wybranego
programu tnacego.

W programach typu Slicer mozesz
przegladna¢ model, przeskalowaé
go, a przede wszystkim ustawi¢ para-
metry druku na takie jakie uznasz
za odpowiednie. Kazdy model moze
potrzebowa¢ nieco innych ustawien.
Plik wynikowy GCode zapisz na kar-
cie SD.

F. WYBROR PROGRAMU (SLICER'A)

Mozesz rozpoczaé wydruk na swoim
egzemplarzu Printo H3

Wi6z karte SD do czytnika na froncie
drukarki Printo.
Wybierz opcje “drukuj z karty SD” i
gotowe, mozesz zaczg¢ obserwowaé
jak Printo H3 materializuje dla Ciebie
twdj koncept. To proste!

Posiadajac drukarke Printo H3 uzytkownik sam decyduje jakiego programu do ciecia uzywac¢, mozliwosci jest wiele.
Przygotowalismy profile wydrukéw dla kilku z nich:

- Slic3r
-Cura 3.4.1
- Simplify3D

Na start przygotowali$my dla Ciebie program Cura 3.4.1 wraz z paczka profili do Printo H3. S3 one dostepne na
karcie SD dotaczonej do drukarki wraz z linkiem do opisu instalacji lub na naszej stronie:

PODSTAWY DRUKU 3Dn

www.support.printo3d.pl
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4. FUNKCJE MENU

Znajduja sie tu zgrupowane funkcje w odpowiednich dz-
P ﬂ iatach:
Menu karta SD - Pozwala na wybér plikéw do druku
@5 Rozgrzej Rozgrzej - Kontrola temperatur drukarki
Obstuga - Najwazniejsze funkcie potrzebne do obstugi
§ e Ustawienia - Pozwala na konfiguracje urzadzenia
el g Obstuga Status - Gtéwny ekran informacyjny

o Ustawienia

Menu gtéwne

T Menu > Obstuga &P Wstea

Bazowanie osi - Pozycja bazowa/zerowa
Poziomowanie - Uruchamia funkcje poziomowania
Przeptyw - Modyfikowanie przeptywu materiatu

@ 1 a“_ Bazowanie osi Ruch osi - Pozwala poruszaé recznie osiami
Zmiana filamentu - funkcja wymiany materiatu

_ . Gcode terminal - Umozliwia reczng kontrole drukarki z
31 < Ruch osi poziomu Gcode
‘ll (P Gcode terminal
W

Menu Obstuga

o i
(G5 Menu > Ustawienia K Statystyki - Informacje dot. czasu pracy itp.

Informacje - Strona informacyjna ze wskazéwkami
Przyspieszenia - Edycja parametréw przyspieszen
Kalibracja PID - Pozwala przeprowadzi¢ kalibracje PID
Pods$wietlenie LCD - Ustawia jasno$¢ ekranu

Statystyki Informacje
A ® : Aktualizacja LCD - Umozliwia aktualizacje firmware LCD

Przyspieszenia @ Kalibracja PID

(FYIP> Aktualizacja L(D

Menu Ustawienia

n FUNKCJE MENU



Printo H3 - ABC Szybki start

Gtowny ekran informacyjny. Znajdujg sie na nim na-
<h jwazniejsze informacje dotyczace parametréw druku

oraz odnos$niki do podstawowych funkcji drukarki tj.
przeptyw materiatu, zmiana filamentu, babystep, pred-
w o | kosc druku.
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L Menu > Ruch osi s Menu Ruch osi umozliwia poruszanie osiami drukarki o

| okreslong warto$¢. Pozwala réwniez na ustalenie pozy-

cji zerowej drukarki.
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Menu Ruch osi

alil, Ustawienia > Przyspieszenie a

Przyspieszenie robocze:

Menu przyspieszenia pozwala na edycje parametrow

= drukarki. Aby zmieni¢ przyspieszenie nalezy zaznaczy¢
@ konkretng wartos¢, edytowac ja strzatkami, a nastepnie
- zatwierdzi¢. Po zatwierdzeniu nowych wartosci mozna
B réwniez zapisaé je w pamieci statej aby po ponownym
E apisz

uruchomieniu zostaty wczytane.

N/ Latwierd:

Przyspieszenie retrakcji:

Przyspieszenie przejazdow:
Przyspieszenie max. X:
Przyspieszenie max_ Y:

Przyspieszenie max. Z:

0000006

Przyspieszenie max. E:

Menu Przyspieszenia
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