DRUKARKA FLASHFORGE ADVENTURER 3
FILAMENT FLASHFIL 0,5 kg (polski producent)

JAK ZAPOBIEGAC:

e CZESTEMU ZATYKANIU DYSZY
e StABEJ JAKOSCI WYDRUKU

e ,,PUKANIU” PODCZAS DRUKU

ZALECENIA | PORADY

1. Stosuj doktadne parametry dla drukarki zalecane przez producenta filamentu FLASHFIL.

Dokonaj prawidtowej kalibracji osi ,,2”.
Prawidtowo przechowuj filamenty.

Pamietaj o czyszczeniu stotu drukarki.
Pamietaj o czyszczenie dyszy drukarki.

LA

JAK TO ZROBIC?

Ad. 1.

STOSUJ DOKLADNE PARAMETRY DLA DRUKARKI ZALECANE PRZEZ PRODUCENTA
FILAMENTU FLASHFIL.

1. DRUKARKA:

Temperatura ekstrudera: 215C *

* Wyjatek stanowig ponizsze 4 kolory filamentu FLASHFIL, dla ktdrych temperature
ustawiamy na wyzszg:

Czarny - 220°C

Niebieski - 220°C

Niebieski pertowy - 220°C

Bio - 240°C

2. GENERALNE:

Wysokos$¢é warstwy:

Wysokos$¢é warstwy: 0,20 mm
Wysoko$¢ pierwszej warstwy: 0,20 mm

Retrakcja:

Dtugos¢ retrakcji: 6,0mm
Predkos$¢ wycofywania: 35mm/s
Predkos$¢ wyttaczania: 35mm/s

3. WYPELNIENIE:

Genaralne:

Gorne warstwy zamykajace: 6
Dolne warstwy zamykajgce: 4



4. RAFT:

Generalne:

W1i3czenie raftu: Tak

Dystans do modelu (Z): 0,20mm

Dolna warstwa:
Wysokos$é warstwy: 0,20mm
Szeroko$c¢ sciezki: 1,5mm

Srodkowa warstwa:

Wysokos$é warstwy: 0,20mm

Gorna warstwa:
Wysokos¢ warstwy: 0,20mm

5. INNE:
Z hop:
Tryb Z hop: zawsze wtacz

Minimalny dystans Z hop: 0,10mm

Wazine! Brak ustawienia powyzszych parametrow moze by¢ przyczyng stabej jakosci

wydruku, jak réwniez zatkania sie — uszkodzenia dyszy. Usterka ta nie podlega reklamacji,

a koszt jej naprawy pokrywa uzytkownik drukarki.

Ad. 1.a

USTAWIANIE PARAMETROW | DRUK MODELU Z BIBLIOTEKI FLASHCLOUD
W celu uzyskania najlepszego wydruku nalezy wprowadzi¢ powyzsze parametry w
ustawieniach drukarki na poziomie slicingu, wchodzgc w Tryb ekspert:
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1. DRUKARKA

2. GENERALNE

2. GENERALNE

€ slice

Generalne
Scianki
Wypehienie
Podpory
Raft
Dodatki
Chlodzenie
Zaawansowane

Inne

Typ drukarki Adventurer 3 Series

Rozmiar dyszy 0.4mm v

Rodzaj materialu Flashforge-PLA ¥  1.75mm v

Profil ciecia Standard v

Temperatura ekstrudera D 215°¢C :

Temperatura platformy 50°C :

Lista kontroli temperatury

Modut kontrolny Prawy ekstruder v
+

Warstwa poczatkowa Warstwa koncowa Temperatura

Tryb podstawowy >

&> Slice

By Wysokos¢ warstwy Tryb podstawowy > |
Tryb wysokosci warstwy. Stala wysokosc warstwy -
|
- Wysokos$¢ warstwy D 0,20mm B
Scianki ysine
Wysoko$¢ pierwszej warstwy O 0,20mm s
Wyp Predkosé
Eksport
podpary T g :
Raft Predkos¢ przesuwu 80mm/s =
Dodatki Minimalna predkos¢ 5mm/s H
Chiodzenie Predkos¢ druku pierwsze] 10mmys :
warstwy T
Zaawansowane Predkas(l przejazdow 70mm/s B
pierwsze| warstwy
Inne - .
Zwolnij pierwsze kilka warstw 0 B
Maksymalna predkos¢ -
pierwszych kilku warstw 30mm/s T
Retrakcja
Dlugosc retrakgji O 6,0mm 5
Predkos¢ wycofywania O 35mm/s H
€ Slice X
Drukarka Predkosé Tryb podstawowy > ‘
Bazowa predkosé druku 60mm/s $
Podpory warstwy 10mm/s .
Raft Predkos¢ przejazdow 70mm/s N
pierwszej warstwy _—
|
Dodatki Zwolnij pierwsze kilka warstw 0 :
Chtodzenie Maksymalna predkos¢ "
pierwszych kilku warstw SUmays x
Zaawansowane Retrakcja
Inne Dlugos¢ retrakcji O 6,0mm :
Predkosc wycofywania O 35mm/s s
Predkos¢ wytlaczania O 35mmy/s B
Dodatkowa dlugosc¢ retrakgji 0,0mm s
Only Retract When Crossing 2
Outine = ’
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3. WYPELNIENIE

4. RAFT

5. INNE

- ZAPISZ
USTAWIENIA
- SLICE

€ Slice

Orikarka Generalne
Gérne warstwy zamykajace O 6 s
Generalne
Dolne warstwy zamykajace O 4 s
Scianki ¢ ustawienia dorr
Gestosc wypelnienia 15% :
Wzor wypelnienia Heksagonalny ¥
Nadlanie nakladanego obrysu 15% s
Raft
Dodatki pe
s Predkosc
Chlodzenie Predkos¢ pelnej warstwy 50% :
Zaawansowane Predkosé wypelnienia 100% :
Inne Mieszaj wypetnienie
Maksymalna liczba 1 -
potaczonych warstw 2/
Maksymalna liczba 7
o 2 B
polaczonych wypetnien
Gramc‘zna powierzchnia dla 150mmA2 .
laczenia warstw.
€ Slice X
Generalne e
Orikarka Tryb pod: \
| Wiaczenie raftu Tak v |
Generalne
Margines 5,0mm B
Scianki Przywroc ustawienia domysine
IDystans do modelu (2) O 0,20mm s |
Wypeierie —
Wspotczynnik ekstruzji 100% -
Maksxn'!alna predkosc 15mm/s .
Raft powyzej raftu
Dodatki "
Wysokos¢ warstwy O 0,20mm s
Chiodzenie L
Szerokos¢ sciezki O 1,5mm 5
Zaawansowane = -
Gestos¢ wypelnienia 40% :
Inne o
Predkosc 8mm/s s
Srodkowa warstwa
Wysokos¢ warstwy O 0,20mm : |
Warstwy 1 :
Gestos¢ wypetnienia 30% s
Predkos$¢ 30mm/s $
Goérna warstwa
Wysokos¢ warstwy O 0,20mm s l
Warstwy 3 s
Szeroko$¢ sciezki 0,4mm :
Predkosc 60mm/s =
Kat pomiedzy modelami 90° s
€ Slice X
Orukarka Material Shrinkage Compensation ‘ Tryb podstawowy >
X Compensation 0,00% s
Generalne
. Y Compensation 0,00% :
Scianki Ine
Rekompensata Z 0,00% s
Wypeherie —
Regulacja wymiarowa
Eksport
Podpory N e e .
Raft Zewnetrzna kompensacja 0,00mm s
.
Dodatki Wewnetrzna kompensacja 9O 0,10mm S l
Chiodzenie Odsuniecie Z 0,00mm =
Zaawansowane Zhop
|Tryb Z hop O Zawsze whacz v |
Wysokosc Z hop 0,20mm =
Minimalny dystansZhop O 0,10mm : |
Zatrzymaj na warstwach
Warstwy do pauzy +
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DRUKOWANIE

O FlashPrint - untitled.fpp*
Plik Edytuj Drukuj Widok Narzedzia Pomoc

Zacznij slicing Podglad slice

WYSLIJ NA
DRUKARKE

e Adventurer 3 Series - 0.4 - Tryb normalny

€ FlashPrint - untitled.fpp*

Plik Edytuj Drukuj Widok Narzedzia Pomoc

®

%]

S W o e B

Zacznij slicing Podglad slice

&> Polacz z drukarka

Adres IP k i

T My 3D Printer 192.168.0.213

POLACZ
WSZYSTKO

e Adventurer 3 Series - 0.4 - Tryb normalny

€ FlashPrint - untitled.fpp*

Plik Edytuj Drukuj Widok MNarzedzia Pomoc

& e @

@

S M or S

Zacanij slicing Podglad slice

> Wyslij Gkod
O K Nazwa pliku Geode:

siltmgBuIIdog(Z)\

e Adventurer 3 Series - 0.4 - Tryb normalny
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Ad.1.b

DRUK MODELU KORBO 3D POBRANEGO ZE STRONY
Wszystkie pliki modeli Korbo 3D pobrane ze strony www.korbo.eu lub www.steamacademy.pl

sg juz ustawione i zapisane z wtasciwymi parametrami dla filamentu FLASHFIL

zalecanymi przez producenta. Wystarczy pliki pobra¢ i wydrukowa.

WYSLI) NA
DRUKARKE

POLACZ
WSZYSTKO

OK

‘> FlashPrint - C:\Users\Ania\Downloads\Walec-45(1).gx b O X
Plik Edytuj Drukyj Widok Narzedzia Pomoc

u slice : Walec-45(1).gx

y czas druku: 40 Minuty

Szacowane zuzycie materialu: 6799 / 2.28m

Struktura »
Wypetnienie cregoone
M10450 T0
B Wypehienie petne M140 S0TO
B Mostkowanie G162 ZF1800
B Wewnetrzna écianka G28XY
Jewnetezna iciank M132X Y AB
ewngtrzna Scianka ese
B Podpory 4740 GO1
B Brim 14741
W Raft
B Wieta caysaczaca $
Wall
M Przejazd
M Retrakcja
B inne
Position X: 38.87, V: 9.09, Z: 21.65
Struktura v Ci\Users\Ania\Downloads\Walec-45(1).gx
Tylko warstwa bigzaca Warstwy: 105/21.55mm %
Retrakcja . -
e Adventurer 3 Series - 0.4 - Tryb#i##shiny kroki - S
€ FlashPrint - C:A\Users\An is\Walec
Plik Fdytuj Drukuj Widok Narzedzia Pomoc
amknij podglad u slice : Walec-45(2).gx
Szacowany czas druku: 40 Minuty
racowane zuzycie materialu:  6.79g / 2.28m
€ Polacz z drukarka A 9
Struktura »
Adres IP Skan a n
Wypehnieni .
Vpelnienia 4734 M104S0TO
B Wwypehienie pelne M140 S0 TO
B Mostkowanie I My3DPrinter 1921680213 () 4736 61622 F1800
W Wewngtrzna écianka
Zewnetrzna scianka
M Podpory s 9
W Brim 14741
W Raft
W Wieza czyszczaca
B wal
B Przejazd
W Retrakcja
W inne
Position X: 38.87, Y:9.09, Z: 21.65
G
Struktura v C:\Users\Ania\Downloads\Walec-45(2).gx

Tylko warstwa bigzaca Warstwy:  105/21.55mm <
Retrakcja

e 3 Series - 0,4 - Tryb shiny Kroki:: Lt =

€ FlashPrint - C:AUsers\Ania\Downloads\Walec-45(1).gx
Plik E

Drukuj Widok Narzedzia Pomoc

Zamknij podglad slice : Walec-45(1).gx

Struktura

Wypelnienie
Wypelnienie peine

Mostkowanie

Wewngtrzna icianka € Wyshj G-kod '

Zewnetrzna écianka | e S ko 5
Podpory Nazwa pliku Geode:
Brim

Raft Walec-45

Wieza czyszczaca
Wall

Przejazd

Retrakcja

Inne

Struktura - C:\Users\Ania\Downloads\Walec-45(1).gx

Tylko warstwa biezaca Warstwy: 105/21.55mm
Retrakcja

e d 3 Series - 0.4 - Tryy#R#ashIny Kroki : 841 2

Szacowany czas druku: 40 Minuty
Szacowane zuiycie materialu:  6.79g /2.28m

14741

Position X: 38.87, ¥:9.09, Z: 21.65
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http://www.korbo.eu/
http://www.steamacademy.pl/

Temperatura ekstrudera ustawiona jest dla gotowych plikdow na 215°C.

Przy uzyciu ponizszych filamentow temperatura powinna by¢ odpowiednio podwyzszona:
- Czarny -220°C

- Niebieski-220°C

- Niebieski pertowy - 220°C

- Bio-240°C

Pamietaj, prawidtowe ustawienie temperatury nie tylko wptywa na jakos¢ wydruku, ale
réwniez zapobiega zatykaniu sie dyszy w drukarce.

Zmiany temperatur mozemy dokonac¢ podczas trwania druku, postepujgc zgodnie z
ponizszymi krokami:

1. Poczekaj az drukarka osiggnie wtasciwg temperature i rozpocznie drukowanie.

FLASHFORGE #- i

Walec 45 - 2sz7t.gx

11 16min @ -
Time Remaining | it . i
2. Na wyswietlaczu kliknij 3. Kliknij ikonke w formie 4. Kliknij w temperature
ikoneg trzech kropek. kartki z lupka. ekstrudera.

rLasHronae ol ‘

T 220 sca20c.

€ 50 «gsoc
© 0 h23mn
O 16w
> 4.33‘1.M

5. Zwieksz lub zmniejsz 6. ZatwierdZ nowe 7. Wréé do menu
temperature (+/-). ustawienia (yes/no). poczgtkowego,
korzystajgc ze strzatki.

Podwyzszanie temperatury nalezy ponawiac przy kazdym kolejnym wydruku.

remi



Ad. 2.

DOKONAJ PRAWIDLOWEJ KALIBRACJI OSI Z

Kalibracja osi Z to proces ustawienia odpowiedniej dla drukarki odlegtosci dyszy od stoty
roboczego. Dzieki temu filament bedzie w nalezyty sposéb wyttaczany, a wydruki nie beda
odklejaty sie od stotu roboczego podczas druku.

Wazne! Brak wykonania kalibracji przyczyni sie do ztej jako$ci wydruku oraz moze skutkowaé
uszkodzeniem dyszy. Usterka ta nie podlega reklamaciji, a koszt jej naprawy pokrywa
uzytkownik drukarki.

Prosze stosowac sie do zalecen podanych w trakcie szkolenia.

Ad. 3.

PRAWIDLtOWO PRZECHOWUIJ FILAMENTY

Przechowywanie filamentu FLASHFIL do drukarki 3D jest wazne, aby utrzymac jego jakos¢ i

wtasciwosci przez dtuzszy czas. Przestrzeganie ponizszych wskazéwek zapewni lepszg jakos$é

wydrukéw 3D:

« SUCHA | CHLODNA PRZESTRZEN: filament przechowuj w suchym i chtodnym miejscu,

z dala od wilgoci i bezposredniego Swiatta stonecznego.
Wilgo¢ moze negatywnie wptywaé na jakos¢ wydrukow.

o POJEMNIK HERMETYCZNY: filament przechowuj w szczelnym pojemniku, ktdry chroni
przed wilgocig i pytem, np. w fabrycznym opakowaniu strunowym z umieszczonym w
Srodku pochtaniaczem wilgoci. Mozna réwniez uzy¢ specjalnych pojemnikdéw na
filament, workdw prdézniowych lub pojemnikdéw utrzymujgcych statg wilgotnosc.

o UNIKANIE NAGLYCH ZMIAN TEMPERATURY: unikaj nagtych zmian temperatury
podczas przechowywania filamentu. Temperatura powinna by¢ wzglednie stabilna.

o UNIKANIE MIEJSC ZAKURZONYCH: filamenty przechowuj z dala od miejsc, w ktorych
gromadzi sie kurz. Czastki kurzu mogg osadzac sie na powierzchni filamentu i
wptywac na jakos¢ wydrukdw.

o UNIKANIE POZOSTAWIANIA FILAMENTU W DRUKARCE: pamietaj, kiedy planujesz
przerwe w drukowaniu nalezy filament usungé z drukarki i schowaé go do szczelnie
zamknietego firmowego opakowania strunowego. Pozostawiony filament w drukarce
jest narazony na wilgoc.

o SUSZENIE FILAMENTU: jesli filament zostat narazony na wilgoc¢ i wydaje sie miec
problemy podczas drukowania, mozna go wysuszy¢. Najlepiej korzystac z )
dedykowanego urzgdzenia do suszenia filamentu. remil


https://druk3d.edu.pl/instalacja-drukarki-3d-flashforge-adventurer-3-kopia/lekcja-4-kalibracja-osi-z/

Ad. 4.

PAMIETAJ O CZYSZCZENIU STOtU DRUKARI

Regularne czyszczenie stotu drukarki utrzymuje jego powierzchnie w czystosci i
umozliwia lepszg przyczepnosé modeli przy druku.

Prosze stosowac sie do zalecen podanych w trakcie szkolenia.

\\\.

FLASHFORGE
2D PRINTER

e manl =

i
filr

I

e
M

0:49 / 2:43

Ad. 5.

PAMIETAJ O CZYSZCZENIE DYSZY DRUKARKI

Zdarza sie, ze po wydruku w dyszy zostajg niewielkie fragmenty filamentu.

Z biegiem czasu, mogg one wptywac na jakosc¢ kolejnych wydrukow.

Jest to zjawisko normalne i nie Swiadczy o wadliwosci sprzetu, czy filamentu.

Dlatego warto regularnie czyscic¢ dysze drukarki z zalegajgcych resztek materiatu, aby nie
dopuscic do jej catkowitego zatkania sie.

Prosze stosowac sie do zalecen podanych w trakcie szkolenia.

—

0:15/4:31

Powyzsze porady sg wynikiem przeprowadzenia wielogodzinnych préb

druku z uzyciem filamentow FLASHFIL.

- Codziennie przez 3 tygodnie drukowalismy filamnetem FLASHFIL 6 - 8 modeli Korbo
(po 2 szt. na raz), razem 108 szt. Czas jednego druku wynosit 1,5 — 2 godzin.

- W tym czasie filament byt wymieniany na inny kolor co najmniej 6 razy.

- Przed drukiem zmieniono parametry drukarki zgodnie z zalecaniami producenta
filamentu Flashfil.

- Przy druku 104 szt. modelu zauwazylismy, ze jako$¢ wydruku nie jest juz taka jak )
powinna by¢. remi


https://druk3d.edu.pl/obsluga-drukarki-3d-flashforge-adventurer-3-kopia/lekcja-13-konserwacja-drukarki/
https://druk3d.edu.pl/obsluga-drukarki-3d-flashforge-adventurer-3-kopia/lekcja-12-odetkanie-dyszy/

