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1. 3D-tulostus ja Tekomon 3D-tulostimet

3D-tulostin luo fyysisia esineita tietokoneella suunnitelluista
malleista. 3D-tulostuksen tapoja on monia, ja Tekomossa olevat
tulostimet toimivat ns. materiaalia lisdavalla tekniikalla

(fused filament fabrication). Laite sulattaa muovilankaa ja pursottaa
sita kerroksittain 3D-mallin ohjaamana.

Tekomosta l6ytyy kaksi Prentan valmistamaa 3D-tulostinta:

. =
PRENTA DUO tulostusalue on

20x20x20cm (XYZ-koordinaatit)

PRENTA DUO XL SE:n tulostusalue on
40x20x20cm (XYZ-koordinaatit)

Tulostettavan mallin koko, muoto, tukirakenteiden tarve ja
viipalointiasetukset kuten kerrospaksuus ja tayttoprosentti (infill)
maarittavat yleensa tulostukseen kaytetyn ajan. Molemmissa
tulostimissa on kaksi suutinta, joita voidaan kayttaa esimerkiksi
kaksivaritulosteiden tekoon. Kahdella materiaalilla tulostaminen vie
huomattavasti enemman aikaa, eika sita suositella vasta-alkajille.

Tekomon 4 tunnin maksimivarausaika rajoittaa myds tulostettavan

kappaleen kokoa. Isommat yli 10x10x10cm olevat kappaleet saattavat

vaatia hyvinkin pitkia tulostusaikoja.

2. 3D-malli ja -mallinnus

3D-tulostusta varten tarvitaan 3D-malli. Internetissa on useita
sivustoja, joista 16ytyy valmiita 3D-malleja. Yksi suosituimmista
sivustoista on Thingiverse (www.thingiverse.com). Kuka tahansa voi
ladata oman mallinsa Thingiverseen, ja sieltd l6ytyy paljon hyvia,
kayttokelpoisia malleja.

Muita sivustoja ovat mm. Youmagine (www.youmagine.com) ja
GrabCAD (www.grabcad.com). Tulostettavan 3D-mallin tulee olla
STL-tiedostomuodossa.

Voit my6s luoda omia 3D-malleja. Tekomon 3D-tietokoneista 16ytyy
myds useita ilmaisia CAD-mallinnusohjelmia:

TinkerCad. Helppokayttdinen, vaatimaton verkkoselaimessa
toimiva sovellus. Vaati rekisterditymisen.

Sketchup Make. Yleinen ohjelma kaikenlaisen
3D-suunnitteluun ja piirtoon.

Autodesk Fusion 360. Vaativa, mutta monipuolinen ohjelma
mittatarkkaan 3D-mallinnukseen.

OpenSCAD. Ohjelmoijalle sopiva 3D-ohjelma.

FreeCAD. Avoimen lahdekoodin CAD-ohjelma.

3D-mallinnus on aikavievaa ja vaatii hyvaa avaruudellista
hahmottamiskykya sekéa tietoteknista osaamista. Kaikki edella
mainitut ohjelmat ovat ilmaisia ei-kaupallisessa kaytossa. Voit siis
suunnitella mallin kotona ja tulla Tekomoon vain 3D-tulostamaan.

Otathan huomioon, etta tietotorin tyontekijat eivat avusta
3D-mallinnuksessal
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3. 3D-mallin viipalointi

Kun olet l10ytanyt tai luonut 3D-mallin, pitaa se valmistella eli viipaloida (slice) tulostusta varten. Tata varten on olemassa
useita ohjelmia. Tekomon tulostimissa kaytetaan Simplify 3D -ohjelmaa. Malli tuodaan ohjelmaan STL-tiedostomuodossa.
Voit joko tuplaklikata STL-tiedostoa, jolloin tiedosto ja Simplfy 3D -ohjelma aukeavat tai vaihtoehtoisesti voit kaynnistaa

ohjelman kaynnistysvalikosta.

3.1. Simplify 3D: yleisnakyma

. Simplify3D (Licensed to Sampolan kirjasto)
File Edit View Mesh Repair Tools Add-lns Account Help

Models (double-click to edit)

/

| *Impon _qﬁermwelf

I_ 12 Center and Arrange I\

Processes (double-click to edit)

Name Type
éProcess 1 1FFF

. ¥ Add == Delete 1

| 099 Edit Process Settings I

) e

Muuta tulostusasetuksia

= >

X

Valinta- ja asettelutyokaluilla s
voit asetella, skaalata ja pyorittaa =

mallia O

Nakymatydkaluilla voit

tarkastella mallia eri oy

Tuo 3D-malli STL-muodossa kulmista ¥
k

__— Poista 3D-malli Tulostusalue ja mallin %

asettelu nakyvat tassa

T — P “ ‘L
Keskita mallit ~

{¥

Tukirakenneasetukset F— )

A Valmistele malli tulostusta varten

| ;r Prepare to Print! r

3

Hiiren kaytto:

- Vasemmalla hiiren painikkeella voit valita
mallin

- Tuplaklikkaus mallin paalla tuo nékyviin
tarkemmat asetteluasetukset

- Oikea hiirenpainike vierittdd nakymaa

- Rulla lahentaa tai loitontaa
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3.2 Simplify 3D:n kaytto

Voit tuoda 3D-malleja valitsemalla Import. Jos tuplaklikkasit
tiedostoa, niin Windows avaa sen suoraan Simplify 3D -ohjelmaan.
Yhdell& tulostusalueella voi olla useita malleja, ja joskus saattaa
kayda niin, ettd edellisen kayttajan tiedosto nékyy viela Models-
valikossa. Jos néin kay, poista ei-halutut mallit Remove-

painikkeella (kuva 1).

. Simplify3D (Licensed to Sampolan kirjasto)
File Edit View Mesh Repair Tools Add-lns Account

Help

Models (double-click to edit)

dragoncito

| oo || oo |

| 12" Center and Arrange |

Processes (double-click to edit)

KUVA 1. Kolme erilaista mallia on vahingossa latautunut
paallekkain. Ei-halutut mallit tulee valita ja poistaa

Remove-painikkeella.

Malli asettuu yleensa keskelle
tulostusaluetta.
Tuplaklikkaamalla mallia saat
nakyviin mallin sijoitteluun ja
kokoon liittyvid asetuksia
(kuva 2.) Reset-painikkeet
palauttavat oletusarvot

Mallin asemointi

Model Name: |hipopotama
P ——
Change Positian

X Offset |-103,16 (2| mm
vorset (105,52 [z] mm

Z Offset 51,63 2] mm

| Reset Position |

Mallin koko

[Change ceatng

Scale (%)

Uniform Scaling

Reset Scale |

Mallin kierto

Change Rotation

‘ Reset Rotation |

A8 +-Ed~- 4QEQ0OR+x

KUVA 2. Mallin asetuksia

Joskus mallin asemointia, kokoa tai kiertoa taytyy muuttaa.

Malli on hyva tulostaa siten, etta sen suurin ja tasaisin pinta on
alaspain tulostusalustaan nahden. Nain varmistetaan kappaleen
pysyminen kiinni tulostusalustassa. Mallin asemointi on hyva miettia

tarkkaan Simplify 3D:ssa.

Kuvassa 3 oleva malli ei valttamatta tulostuisi oikein, joten se on
hyva kdantaa oikeaan kulmaan X-rotation-asetuksella (kuva 4).
Taman jalkeen malli tulee keskittda Models-laatikossa olevalla
Center and Arrange painikkeella, silla muuten osa mallista jaisi
tulostusalueen ulkopuolelle.

Model Name: [viipalointi 1 - A

Change Scaling
Size (mm)  Scale (%)

x |60,

KUVA 3. Malli ei tulostuisi oikein, siksi sen kiertoa
tulee muuttaa

Model Name: |viipalointi 1 - A

Change Position
——
Vot [0

Zoffset [65,00

Change Scaling

Size (mm)  Scale (%)

|
KUVA 4. Malli on jarkevampi tulostaa lappeellaan
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Joskus my0s muita akseleita joutuu kaantamaan, tai asemointia pitaa Tukirakenteiden asetukset. Support Generation
muuttaa muilla tavoin. Tama on aina tapauskohtausta, eika valmiita i . .
: | ] Naita tarvitsee harvoin Automatic Placement
asetuksia valitettavasti ole olemassa, mutta kokemus opettaa. muuttaa
Hyva muistisadnto on, ettd mallin suurin ja tasaisin pinta tulee aina ' S seprort Tpe [norma |
olla alaspain ja kiinni tulostusalustassa. Support Pilar Resolution mm

Luo tukirakenteet automaattisesti L Max0verhang Angle 45 [2] deg

3.3. Tukirakenteet I Generate Automatic Supports I

Luo tukirakenne manuaalisesti.
. . ... e we g e - Manual Placement
Jos mallissa on alueita ns. tyhjan paalla, tulee siihen luoda Klikkaa mallista haluamasi kohta I
tukirakenteet (support structures). Ohjelmassa on tukirakenteet tukirakenteelle. Add new support structures
automaattisesti luova asetus. Painamalla Prepair to Print!, Remove existing supports
ohjelma luo tukirakenteet kyseiseen malliin (kuvat 5 ja 6). Poista manuaalisesti tukirakenne.
Save Support Structures
Klikkaa mallista haluamasi poistet- | I |
. Import S rts s rts
tava tukirakenne. port=tepe Export Stppo
e v siors ooe

Poista kaikki tukirakenteet.

KUVA 7. Customize support
structures -valikko.

KUVA 5. Mallissa oleva silta ei tulostuisi oikein ilman Kuvassa 8 malli on tulostettu tukirakenteiden kera. Tukirakenteet
tukirakenteita irtoavat mallista joko kasin tai pihteja hyvaksikayttaen (kuva 9).

KUVA 6. Ohjelma luo tukirakenteet automaattisesti KUVA 8. Tulostettu malli ja KUVA 9. Poistetut tukirakenteet voi

tukirakenteet. heittaa roskiin.

Tukirakenteiden tarve on aina tapauskohtausta, eika niille ole
olemassa valmiita asetuksia. Ohjelma maarittaa tarvittavat
tukirakenteet automaattisesti.

Customize support structures -painike avaa valikon,
josta tukirakenteita voi poistaa tai luoda manuaalisesti
(kuva 7).

Joskus tukirakenteita joutuu muuttamaan manuaalisesti. -I_i'
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3.4. Tulostusasetukset

Edit Process Settings -painike avaa tulostusasetukset.

" Edit Process Settings

Tietokoneessa on valmiit asetukset yhdella ja kahdella suuttimella tulostamiseen.
Kahdella materiaalilla tulostamisesta kerrotaan enemman sivulla 8.

Jos teet tulosteita kahdella eri
materiaalilla, valitse taalta
“molemmat suuttimet™.

Kahdella materiaalilla tulostamisesta
enemman sivulla 8.

FFF Settings

? X

[Mame: [Process 1

Select Profile:

Sisatayton maara.
Mitd enemman tayttda on,
sen hitaampaa tulostus on,

Prenta Duo vasen tulostuspad - || | Update Profile | | Save as Mew

Auto-Configure for Material

PLA

General Settings

LI

Auto-Configure for Print Quality Auto-Configure Ext

Medium - Left Extruder Only

Tulostuksen laatuasetuksia.
Medium riittaa yleensa.
High-vaihtoehdon
tulostaminen kestaa
kauemmin.

Fe

mutta sen kestavampi tuloste
on. Yli 50 prosenttia tarvitaan
erittain harvoin!

Infill Percentage:

20% [ ] nclude Raft Generate Support

Show Advanced

Select Models

oK

/

Cancel

Tarkemmat asetukset. Ala muuta, jos et tieda mita
teet! Jos muutat, muista tallentaa profiili
uudella nimella Save as New -painikkeesta.

Joskus tuloste saattaa tarttua huonosti
tulostuspintaan. Raft tekee tulosteen ympérille
ylimaaraiset kiinnikkeet.

Oletusarvoisesti Raft on pois paalta.

Automaattiset tukirakenteet
paalle tai pois. Oletusarvoisesti
automaattiset tukirakenteet
ovat paalla.

JP/LA 25.05.2018 v3.1




3.5. Tulostamisen valmistelu

Kun malli nayttaa mieleiselta Simplify 3D:ss&, voit valmistella sen tulostusta varten painamalla Prepair to print! -
painiketta. Tama avaa esikatselunayton (preview), josta l6ytyy monenlaista tietoa tulostamisesta.

&/ Prepare to Print!

File Edit View Mesh Repair

Build Statistics

. Simplify3D (Licensed to Sampolan kirjasto)

Tools Add-Ins  Account Help

1
Toohead Number

Build time: 0 hours 53 minutes
Filament length: 2407.4 mm
Plastic weight: 7.24 g (0.02 |b)
Material cost: 0.33

W oo —
- | Tulostuksen arvioitu kesto.
| Pitd& harvoin paikkansa.
\ Aikaa menee yleensa aina

| noin 5-30 minuuttia

N

Show in Preview

Build table [ ] Travel moves
Toolhead [ | Retractions

Coloring | Active Toolhead >

Real-time Updates
[] Live preview tracking

Update interval 5,0 5 sec

W

Begin Printing over USB

*n

Save Toolpaths to Disk

enemman.

Voit tarkastella eri tulostuksen
eri parametreja

Tiedosto tallennetaan ja viedaan
tulostimeen muistikortilla

Preview Jvl-jde [

Valmisteltu, eli viipaloitu tuloste.
Ohjelma tekee mallin ympaérille aina
ohuen kerroksen materiaalia eli ns.
skirtin. Talla varmistetaan, etta suutin
pursottaa materiaalia tasaisesti.

‘ =, Exit Preview Mode ‘

RERNIE Voit esikatsella tulostuksen etenemista. Tasté voi olla apua, jos
¥:108.228 epdilet etté tulostuksessa on jokin virhe.
Z:20.090
Animation Control Options Layer Range to Show
2 e | =1
Pll iay/pause | PreviewBy Layer MR | 1 B
Speed: I []onlyshow |1 [2] layers Max I 201 2]

Fil 1 4em IOAY

Previewing file from line 1 to 1176

x

2

4+
v

SOA-Har Q9@ 0N

Palaa takaisin edelliseen nayttoon.
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Jos malli nayttaa hyvalta, ja arvioit, etta se on mahdollista tulostaa
oman varauksesi aikana, niin tallenna se muistikortille Save Tool-
paths to disk -painikkeella. Muistikortti 16ytyy paivystajalta.
Muistikortilla saattaa olla muitakin tiedostoja, joten nimeé omasi
jarkevasti. Valta aakkosia ja pida tiedostonnimi lyhyena (kuva 10).
Muistikortit myds tyhjennetaan saannollisin valiajoin, joten jos
haluat sailyttaa mallisi tallenna se my6s omalle muistitikullesi tai -
kortille.

W Save G-Code Output.. X
« v 4 Sk > SDHC_DUO (F) v |0 | Hae: SDHC DUC (F) »
Jarjestd = Uusi kansio - 0

~

B3 05(C) ~

Tukirakenteet saadaan nain poistettua pitamalla tulostetta vedessa
ja niista ei jaa juurikaan jalkia tulosteeseen. Tekomossa ei ole tahan
mahdollisuutta, mutta tulostimilla voi tehda esimerkiksi
kaksivaritulosteita. TAma vaatii sen, ettd on olemassa kaksi STL-
tiedostoa samasta 3D-mallista. Yhdessa tiedostossa on se osa
mallista, joka halutaan eri varilla, ja toisessa toinen. Kaksivarisyys
maaritelldan siis jo 3D-mallinnusohjelmassa. Haluamasi objektit
luodaan erikseen Simplifyhyn ja yhdistetaan siella. Kaksivaritulostus
vie enemman aikaa ja on haastavampaa.

Kuvassa 11 on avaimenperd, johon haluamme tekstin eri varilla kuin
sen alusta. Tools-valikosta 10ytyy Dual Extrusion Wizard, jonka

KUVA 10. Kun tulostus on valmis, tallenna tiedosto muistikortille G-Code-tiedostona.

Nyt 3D-tulostin voidaan asettaa kayttokuntoon ja tulostaminen
aloittaa! Sivulla 10 on ohjeet tulostuksen aloittamiseen.

3.6. Kahdella materiaalilla tulostaminen

Tulostimissa on kaksi suutinta, joten niilla on mahdollista tulostaa
kahta materiaalia yhta aikaa. Yleinen kayttokohde tallaisella
tulostamiselle on, etta toisessa suuttimessa on normaalia muovia ja
toisessa vesiliukoista PVA-muovia, jolla tulostetaan tukirakenteet.

8

Nimi e ko avulla maaritellaan kaksivaritulostus (kuva 12).
wn FIMEERNED M8 2vain_sampola_koko 51220171224 3D Model File 284kt :
$ii: SDHC_DUO (F) W8 bulldozer 51220171333 3D Model File o Il gy St e e
- PIMPERI (E) . sampola_teksti 5122017 1218 3D Model File 232 kt Models (double-click to edit)
sampola_pohja
fonts ‘sampola teksti
Koneen siirto
Makerspace
Ryhmakaytantee
52 SDHC_DUO (F)
i Varkln i >
I iedostonimi: | Avaimenpera Tekomon henkilSkunta tammikuu 2018 ~
Muoto: |G-Code File (*.gcode *.gco *.g) ~ | W mport | = Remove |
- - - . 15 Center and Arrange i
~ Piilota kansiot | Peruuta

KUVA 11. Avaimenperd, jossa teksti on eri varilla.

Varmista, etta
profiili on oikea
kaksivaritulostusta
varten.

Wl Dual Extrusion Wizard ? X

Process Group Mame [Dual Ext Group 1 |
oo Fror ! empl ate § Prenta Duo molemmat suuttimet vI

Material Configuration [PLA |

Color 1 Color 2.
/ Extruder | Right Extruder - Extruder | Left Extruder - |
/ sampola_teksti sampola_pohja

Valitse kumpi suutin / >

tulostaa kumman mallin.

Group and align models Cancel

\
KUVA 12. Dual Extrusipn Wizard -valikko.
I]
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Taman jalkeen ohjelman pitéisi yhdistaa malli yhtenaiseksi (kuva 13).

Ohjelma avaa esikatseluikkunan (kuva 15). Tassa vaiheessa kannattaa

‘ Simplify3D (Licensed to Sampolan kirjasto)
File Edit View Mesh Repair Tools Add-lns Account Help
Models (double-click to edit)

v [ Group 1
sampola_pohja
sampola_teksti

Processes (double-click to edit)

Name Type

v Dual ExtGr..
Colort  FFF
Colorz  FFF

KUVA 13. Ohjelma yhdistda mallit ryhméksi ja maérittelee kaksivaritulostamisen.

Paina Prepair to Print! -painiketta ja valitse ”Select All” (kuva 14).

Valitse molemmat prosessit.

N\

Sequential printing: tulostin

tulostaa ensin yhden mallin ja sen
jélkeen toisella suuttimella toisen.
Tama on yleensa se mita halutaan.

katsoa, etta tulostus nayttaa halutulta ja varit ovat oikein.

Varmista, etta varit ovat oikein. Tool O on vasen

File Edit View Mesh Repair To

Show I Preview

Buid table. (] Travel moves

el otes
iate interval 50 3
Begin Printing over US8
Save Toolpaths to Disk

4= Bit Preview Mode

[S5meit53D (icensea to Sampotan kigasto)

S

suutin ja Tool 1 oikea. Ohjelma ei siis nayta

tulostettavia varejd, vaan kuvan vihred ja sininen
ovat vain merkkivareja, jotka kertovat mikéa suutin
tulostaa minké&kin objektin.

Animation Layer Range to Show.

| Mliraypouse | Previewdy [Layer ow W

spesd: 1

w7 b | [ 1

Process Selection

Please select the processes you would like to use for this print.
{Multiple selections will be merged into a single file)

‘Color1
Color2

N\

Select Al | Select None

Printing Mode

Tf you have selected multiple processes, please choose the
desired printing mode

() Continuous printing: layer-by-layer

(@ Sequential printing: object-by-object

Max height clearance mm

M Select Processes for Printing ? X

Lisatietoja englanniksi ettt
kaksivaritulostamisesta —— | [ o | coancel
saat linkisté.

KUVA 14.

KUVA 15. Esikatseluikkuna.

~

Voit tarkistaa nailla animaatiopainikkeilla etta
tulostus varmasti lahtee oikeasta objektista, eli
tassa tapauksessa pohjasta.

KUVA 16. Valmis kaksivarituloste.
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4. 3D-tulostimet yleisnakyma

Tekomon tulostimet ovat kotimaisen Prenta Oy:n valmistamia. Tulostimien materiaalit tulevat kuvasta poiketen laitteiden vasemmalle ja

oikealle puolelle omiin telineisiinsd. Prenta DUO XL SE:n kotelointi mahdollistaisi muidenkin tulostusmateriaalien kayton, mutta Tekomossa
kaytetaan PLA-muovia.

Materiaalin siirtoputket
L~ P

" mENT T ﬂﬁENTA

- ’a |

Kayttopaneeli

N

‘‘‘‘‘‘

La&mpeneva tulostusalusta

[ | _ | | _-::' /

PRENTA DUO XL SE. Koteloitu tulostin isolla tulostusalueella 40x20x20 cm (XYZ).

PRENTA DUO. Tulostusalue 20x20x20cm (XYZ).
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4.1. 3D-Tulostimen valmistelu

Jotta tulostus voidaan aloittaa, pitaa tulostin ensin laittaa p&alle tulostimen takana olevasta virtakytkimesta.
Tulostinta ohjataan kayttopaneelista ja siitd ndkyy myds tarkeita tietoja laitteesta.

o= » “ -

Extruder 1 (vasen suutin)
reaalilampotila/ ohjelmallinen
tavoitelampdétila

Extruder 2 (oikea suutin)
reaalilampotila/ ohjelmallinen
tavoitelampdétila

Tulostusalustan lampdtila

4 Pyoriva saatonuppi.
= Paavalikko tuodaan nakyviin ja
valinta tehdaan painamalla
nuppia.

Reset-painike. Kaynnistda tulostimen uudelleen

ja nollaa asetukset. Painikkeella voi myds
keskeyttaa tulostuksen.
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4.2. Tulostusmateriaalin lataaminen

Tekomon tulostimissa kaytetaan myrkytonta ja biohajoavaa
PLA-muovia. Materiaali (filament) pitda ladata koneeseen ennen
tulostuksen aloittamista. Tekomosta 16ytyy muutamaa eri varia
asiakkaiden kayttoon.

Yksivaritulosteissa oletuksena on,
etta kaytetaan vasenta suutinta
(Extruder 1). Ota haluamasi
materiaali ja aseta se koneen
vasemmalla puolella olevalle
telineelle siten, ettd materiaali
purkautuu takaa eteen (kuva 17).

Jos teet tulostetta kahdella
materiaalilla, aseta toinen
materiaalirulla koneen oikealle

puolelle N
KUVA 17. Materiaalirulla tulee
koneen vieressa olevaan telineeseen.

Aseta tulostimen suutin lampenemaan 210 celsiusasteeseen
painamalla valitsinrullaa ja valitse Extruder — Temp. 1 —
Kaanna valitsinta kunnes tavoite lampdtila on 210°C.
Suutin alkaa lammeta (Kuvat 18 ja 19).

[

KUVA 18. Navigoi valitsinrullalla

Extruder-valikkoon.
12

KUVA 19. Saada suutin 1
lampenemaan.

KUVA 22. Vasen kasi painaa
syottolaitteen vivun alas.

Silla aikaa kun suutin lampenee tavoitelampdtilaan, vie materiaali
lapinékyvan syottoputken kautta syottolaitteeseen (kuva 20).
Prenta DUO -laitteessa syottoputkea taytyy hieman nostaa,

jotta saat asetettua materiaalin syottolaitteseen (kuva 21).

KUVA 21. DUO tulostimessa syotto-
putkea joutuu hieman nostamaan.

KUVA 20. Vie materiaali syotto-
putken I&pi.

Kun suutin on lammennyt tavoitelampotilaan, paina syottolaitteen
vipu alas vasemmalla kadella (kuva 22). Varo, ettet koske
suuttimeen, silla se on jo tassa vaiheessa hyvin kuuma. Voit ottaa
tukea tulostuspaasta, mutta tee se varovasti, alaka kayta liikaa
voimaal

Paina oikealla
kadella
materiaalia
syottolaitteeseen
(kuva 23).
Materiaalin

pitaa asettua
tarkasti
syOttolaitteen
lapi.

4 D @ = 1
KUVA 23. Oikea kasi painaa
materiaaliaalas.  jp/| A 25.05.2018 v3.1
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Materiaalin pitéisi kulkea pienen valkoisen putkilon lapi suuttimeen.  4.3. 3D-tulostaminen
Materiaalia voi katkaista kéasin jos se on liian mutkalla.
Tulostettava tiedosto tuodaan tulostimelle muistikortilla.

Suuttimesta pitaisi alkaa tulla materiaalia lapi (kuva 24). Suutin Muistikorttipaikka 10ytyy kayttopaneelin vasemmalta puolelta.
tyhjenee ensin edellisestd materiaalista, joten lapi tuleva materiaali  Aseta kortti oikein pain laitteeseen (kuva 26). Tulostimen pitaisi
saattaa olla eri varista. Ala hAmmenny tasta. Vie materiaalia 1api avata muistikortin sisalté naytolle suoraan. Jos nain ei tapahdu mene

kunnes ulos tullut noin 10 senttimetrid materiaalia. Tulostin on nyt kayttopaneelin kautta Print File -valikkoon.
ladattu!

Poista lapi tullut materiaali ennen tulostamisen aloittamista.
Materiaali jaahtyy muutamassa sekunnissa, ja sen voi poistaa kasin
(kuva 25). Varo ettet osu suuttimeen, silld se on kuuma!

KUVA 26. Muistikortin
asettaminen tulostimeen.
Ala kayta liikaa voimaa.

Valitse oikea tiedosto ja paina sadtonuppia. Tulostus alkaa tulostus-
alustan ja suuttimen lammittamisella. Tassd saattaa kestaa useita
minuutteja.

Tulostusta tulee seurata, ja varsinkin ensimmaiset kerrokset
kertovat nopeasti, onnistuuko tulostus. Jos esimerkiksi tuloste ei
tartu alustaan tai tuloste jaa kiinni suuttimeen, pitaa tulostus
keskeyttaa kayttopaneelin punaisella reset-painikkeella.

KUVA 24. Materiaalia KUVA 25. Materiaali jaahtyy

tulee suuttimesta. nopeasti ja se tulee poistaa. Tulostusalustaan on mahdollisuus lisdta kiinneainetta, jotta kappale
pysyisi siind paremmin. Kysy paivystajalta, jos epailet etta
Suutinta ei ikind saa jattaa lampimaksi turhaan! kiinneainetta on liian vahan.

Tama tukkii suuttimen, eli heti kun olet ladannut materiaalin,
sammuta suuttimen lammaot joko nollaamalla laite kayttopaneelin
punaisesta reset-painikkeesta tai kayttopaneelin valikon kautta:

Extruder — Turn Extruder 1 Off.

KUVA 27. Epédonnistunut ensimmainen
| tulostuskerros.

Jos tulostat kahdella suuttimella, niin toista sama prosessi myos
toisella. Oikeanpuoleinen suutin on Extruder 2.

13 JP/LA 25.05.2018 v3.1




Tulostimen moottoreihin, hihnoihin ja tulostuspédéhan ei saa
koskea, kun kone on kaynnissa!

Kun tuloste on valmis, odota etta tulostusalusta jaahtyy alle 35°
C:een. Taman jalkeen irrota tulostusalusta (kuva 28) ottamalla pieni
paperiklipsi irti ja liu’uta varovasti lasilevya itseasi kohti.

Kasittele tulostusalustaa varoen, silla se on lasia. Pyyda tarvittaessa
apua paivystajalta.

Vie levy poydalle ja ota tuloste varovasti irti alustasta kayttaen
apuna irrotustyokalua (kuva 29). Tulostimien alla olevassa laatikossa
on tyokalut.

KUVA 28. Tulostusalustan irrotus

KUVA 29. Tulosteen irrotus
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4.4 Tulostuksen lopettaminen

Kun lopetat tulostimen kayton, tulee sinun poistaa
tulostusmateriaali laitteesta. Prosessi on hyvin pitkalti samanlainen
kuin materiaalin lataaminen. Laita suutin lampenemaan

n. 210 asteeseen kayttopaneelin kautta Extruder — Templ.

Kun suutin on saavuttanut tavoitelampdtilan, paina syottolaitteen
vipu alas ja paina materiaalia alaspain niin kauan, etta sita alkaa
tulla suuttimen lapi. Veda nyt materiaali nopeasti yl6s suuttimesta ja
taman jalkeen vapauta syottolaitteen vipu. TAma toimenpide
varmistaa, etta tulostusmateriaalia jaa suuttimeen mahdollisimman
vahan.

Laita lopuksi suuttimen lampdtilat pois paélta punaisesta reset-
painikkeesta tai kayttopaneelin valikon kautta:

Extruder — Turn Extruder 1 Off.

Kerdd materiaali takaisin keralle, kiinnitd materiaali kelan
lukitusreikiin ja laita kela takaisin laatikkoon. Sulje lopuksi tulostin
paakytkimesta laitteen takaa.

Huom! Varmista ennen paakytkimen sulkemista, etta suuttimien
lampaotila on alle 50°C ja ettad suuttimien tuulettimet ovat
pysahtyneet!

Voit halutessasi poistaa oman tiedostosi muistikortilta. Vie se
takaisin paivystajalle ja maksa lopuksi tuloste paivystajéalle.

Hinta on 1€/tulostuskerta.
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