DUPLICATOR I3 MINI

Hasznalati utasitas




Biztonsagi utasitasok

Miel6tt elkezdené, kérjlik, olvassa el ezeket a fontos biztonsagi utasitasokat.

FIGYELEM: A WANHAO 3D nyomtaté magas hdmérsékletet general, és mozg6 alkatrészeket
tartalmaz, amelyek sértilést okozhatnak. Soha ne nyulj be a WANHAO 3D nyomtatoba, amig

az mikodik, és hagyd 1d6t a nyomtatonak, hogy lehtiljon a miikkodés utan.

FORRO FELULET & MOZGO ALKATRESZEK ‘

A g6z0k/géazok irritalok lehetnek a miikodési hémérsékleten. Mindig haszndld a WANHAO 3D

-

nyomtatot nyitott, jol szell6z0 teriileten.

Ne hagyd magara a WANHAO 3D nyomtatdt miikodés kozben.

Az extrudalt anyaggal vald érintkezes égési sériléseket okozhat. Varj, amig a nyomtatott tar-

gyak lehililnek, miel6tt eltavolitandd dket az alapzatrol.

Mindig legyél dvatos a kapard hasznalata kbzben. Soha ne iranyitsd a kaparét az ujjaid felé.

Csak tiszta munkateriileten hasznald a WANHAO 3D nyomtatot.

A nyomtatot nem szabad viznek vagy esének kitenni, mivel ez kdrosodést okozhat.

A nyomtatdt 15°C - 30°C kozotti kdrnyezeti hdmérsékleten és 20% - 50% kozotti paratartalom
mellett kell hasznalni. Ezeken a hatarokon kiviili miikodés alacsony mindségii modellekhez ve-
zethet.

Vészhelyzet esetén kapcsold ki a 3D nyomtatdt a konnektorbol.

Ajanlott szemvédd hasznélata a nyomtatott modellek tisztitasa/csiszolasa kdzben, hogy elke-

rild a kis részecskék szembe keriilését.






Alkatreészlista

1 x WANHAO 3D nyomtato

1 x Filament tekercs allvany

1 x Tapkabel

1 x USB kébel

1 x 4GB MicroSD kartya

1 x Kaparo

1 x PTFE cs6

1 x Hexkulcs keszlet

1 x Kéabelkot6

1 x 10m PLA filament

1 x POt nyomtatasi agy matracok
1 x Hasznélati itmutato (nem lathato)
1 x Kezd6 utmutato (nem lathato)
1 x Garancia kartya (nem lathatd)
1 x Kiegyenlit6 kartya

1 x Szilard ragaszto



Miiszaki adatok
Nyomtatas
Nyomtatasi technoldgia: Fused Filament Fabrication (FFF)
Epitési térfogat: 120 x 135 x 100 mm (Szélesség x Mélység x Magassag)
Rétegfelbontas: 0.1 — 0.4mm
Pozicionalasi pontossag: X 0.012mm
Y 0.012mm
Z 0.004mm
Extruderek szama: Egyszeres extruder
Favoka atmérd: 0.4mm
Nyomtatasi sebesseg: 10mm/s - 70mm/s
Utazasi sebesség: 10mm/s - 70mm/s
Tamogatott nyomtatasi anyagok: WANHAO markaju PLA, PLA fa

Homerséklet
Kornyezeti miikodési hdmérséklet: 15°C — 30°C
Mukodési extruder homérséklet: 170°C - 260°C

Szoftver

Szeletel6 szoftver: Cura Wanhao Edition

Cura bemeneti formatumok: .STL, .OBJ, .DAE, . AMF
Cura kimeneti formatum: .GCODE

Csatlakoztathatosag: Micro SD kartya, USB port (csak firmware frissitéshez)

Elektromos
Bemeneti értékelés: 85~264V AC, 47~63HZ,
0.95A/115VAC 0.56A/230VAC

Fizikai méretek
Nyomtatd keret méretei: 325 x 240 x 380 mm (Szélesség x Mélyseg x Magassag)
Saly: 7KG



Bevezetés

1.1 Mi az a 3D nyomtatas?

A 3D nyomtatas egy olyan folyamat, amelyben egy valds targy készil egy 3D designbdl. A
Fused Filament Fabrication (FFF) az egyik leggyakoribb technologia, amelyet a 3D nyomtatok
hasznalnak ennek elérésére. Az FFF egy "additiv" elven miikodik, azaz rétegekben fektet le

anyagot, példaul PLA vagy ABS filamentet, hogy létrehozzon egy 3D objektumot.

1.2 3D tervezésbol nyomtatott 3D objektum

3D tervezes - Szeletelés GCODE-ra - WANHAO 3D nyomtatd beéllitasa -| 3D nyomtatasi fo-
lyamat - 3D nyomtatott objektum

3D tervezés

A 3D tervezés az elsé 1épés egy 3D objektum létrehozasahoz. Sza-
mos ingyenes 3D design €rhetd el, amelyek letdlthetOk és nyomtat-
hatok személyes hasznalatra. Weboldalak, mint a Thingiverse.com, a
Pinshape.com és a YouMagine.com jé kiindulépontok, de még sok

mas is elérheto!

Alternativaként lIétrehozhatod a sajat 3D designodat 3D modellez6 szoftverek segitségével.
Programok, mint a Sketchup vagy a Blender lehetdvé teszik ezt, azonban ehhez némi gyakorlas
szlikséges, miel6tt sikeresen modelleznél egy 3D designot. Miutan befejezted a 3D designodat,

exportalhatod .STL f4jlként, hogy importald egy "Szeleteld" programba, mint péld4ul a Cura.



Szeletelés GCODE-ra

A "Szeletelés" egy 3D designot (&ltaldban .STL vagy .AMF forma-
tumban) egyedi rétegekre konvertal. Ezutan generalja a gépi kddot
(mint példaul a GCODE), amelyet a 3D nyomtaté a nyomtatashoz
hasznal.

A Cura programot ajanljuk, mivel egyszerii feliiletet hasznal, és

nagy mennyiségii tAmogatd anyagot tartalmaz.

WANHAO 3D nyomtato beéllitasa

Fontos, hogy minden nyomtatés el6tt ellendrizd a nyomtatodat.
A 21. oldalon, a 4.2 J6 3D nyomtatasi gyakorlatok részben ta-
lalsz néhany Iépést, amelyeket minden alkalommal gyorsan at-

nézhetsz.

3D nyomtatasi folyamat

Most, hogy betoltéttél egy GCODE f4jlt a nyomtatéra, az el-

kezdi felmelegiteni az extrudert, majd elkezdi a nyomtatast. A

nyomtatas kézben a favdka az X és Y tengely mentén mozog,
ahogy minden réteg kinyomtatddik. Ez eltarthat egy ideig, attol
fiiggben, hogy mekkora a 3D modell, milyen gyors a nyomtatd

és milyen felbontast minden réteg.

Itt egy példa arra, hogyan befolyasolhatja a méret, a kitoltés és a felbontds a nyomtatési idot:

Dimensions: 62.5 x 25.75 x 67.75mm 70 x 70 x 140mm
Infill: 20% 0% 20% 20%
Resolution: 2mm 2mm 2mm 1mm
Print Time: 53min 39min 6hr 40min 13hr 12min
Filament Used: 4m 2.54m 45m 45.67m




Termék attekintés

2.1 Nyomtato eldlnézet

Duplicator
i3 Mini

. Filament asztal

. X-tengely keret

. Hiitéventilator

. Favoka

. Nyomtatasi 4gy

. Eliils6 csavarkerekek
. Vezérlopanel

. Filament szorit6

O© 00 3 & O & W N B

. Torony keret
10. Ors6 tartd



2.2 Nyomtatd hatnézet

1. Bekapcsolo gomb

2. Csatlakoz¢ aljzat
3. Hatsé csavarkerekek

4. Extruder szerelvény




2.3 Vezérlopanel

1. MicroSD kartya hely
2. Ujrainditas gomb

3. LCD kijelz6

4. Gomb

5. USB port
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TERMEK OSSZESZERELES ES KEZDETI BEALLITAS

3.1 Kicsomagolas és dsszeszerelés
A WANHAO 3D nyomtatodat gondosan csomagoltuk, hogy a szallitas soran ne sériljon. Kér-
jiik, 1d6t szanj a kicsomagolasara. A nyomtatd elére 0sszeszerelve érkezik, és csak minimalis

beallitasra van sziikség a bekapcsolas elott.

1. Ovatosan vedd ki a 3D nyomtat6t a dobozbol, és helyezd egy tiszta,

vizszintes munkatertletre.

2. Vagd el a 2 kabelkotot, amelyek a nyomtatasi agyat az X-tengely
kerethez rogzitik.

3. Csavarozd ki ¢és tavolitsd el a kiils6 mlianyag anyat a Filament orso6
tartébdl, majd helyezd az anyét a tornyok oldalso nyilasaba. Csava-

rozd be a Filament orso tartot a nyomtaté oldalaba.

MEGJEGYZES: Gy6z6dj meg rola, hogy a Filament orsétarto bizton-
sagosan rogzitve van, és ne huzd tal szorosan.

4. Gy6z6dj meg rola, hogy a bekapcsold gomb "KI™ allasban van,
majd dugd be a tapkabelt a 3D nyomtatd hatuljaba. Dugd be a masik

vegét egy kozeli konnektorba. Kapcsold be a konnektort, majd kap-

csold be a 3D nyomtat6 hatuljan 1év6 bekapcsoldé gombot.

5. Néhany masodperc mulva az LCD kijelz0 inicializalodik, és megjelenik a kezdéképernyd.
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3.2 Kezdoképernyd

30 nuomtato kesz.

Eltelt idd U
00 :00 $o @

cgde 23°
Foluamat Sebesséqg
100%

- Nyomtat6 allapota: A nyomtato aktualis allapota vagy a memoriakartya allapota, ha eltavoli-
tottak vagy behelyezték.

- Eltelt idd: Az aktudlis modell nyomtatasanak hossza (ha alkalmazhato).

- Haladas: A modell befejezésének szazalékos aranya (ha alkalmazhato).

- Sebesség: Az aktualis nyomtatasi sebesség - 100% a teljes sebesség.

- Extruder homérséklete: A szimbolum felett lathaté homérséklet a beallitott/célhdmérséklet.

Ugyanezen szimbdélum alatt lathatd hémérséklet az aktualis hémérséklet.

3.3 Menik navigalasa

1. A fémeniibe valo belépéshez gyorsan nyomd meg és engedd el a gombot.

2. A menik kozott vald navigalashoz forgasd a gombot. Vegye figyelembe, hogy egyes me-
niikben lehetnek olyan opciok, amelyek nem lathatok a képernyén. Forgassa tovabb a gombot,
hogy az Osszes elérhetd opcidt lassa.

3. Egy opcio kivalasztasdhoz gyorsan nyomd meg és engedd el a gombot.

4. Az el6z6 mentibe valo visszalépéshez vagy kilépéshez jelold ki a "vissza" opciot a menii te-

tején, majd nyomd meg a gombot.
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3.4 Menufa

- Kezdiképernyé 30 nuomtato kesz.
- 3D nyomtato kész. E 1 t & 1 t | dO
- Eltelt 1d6 UU " UD
- 00:00 e84 258
- Haladés Folyamat Sebesség
- Sebesseg
- 100%
- Fomenii [ | E-E-Ia i

- Nyomtatasi fajl F-EI 1 1 nido II'II+

=ztal ==zi
~bgur‘bpall
heil

- Agy kiegyenlitése
- Gyors beallitasok
- Halad¢ beallitasok

- Gyors beallitasok
- Mozgatéas
- Filament csere

- Stepperek letiltasa

Lepteti -ru-_-t-_-r' tiltasa

- Elémelegités
- Lehttés E 1 i ||'|||- 1 |-u_|
=
- Halado beallitasok H I'l'IE'I"“ 5 l:‘
- Homerscldet Beidllitas m~r+ésﬁ

- Beallitas mentése .
Buari beiallitasok

- Gyari bedllitasok visszaallitasa
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3.5 Filament hozzdadasa




Filament hozzaadasa

Az alabbi Iépeseket kdvetve adhatsz hozza filamentet a WANHAO Duplicator 13 Mini 3D
nyomtatohoz:
1. Filament elhelyezése:

Helyezd a filament tekercset a filament orso tartora, amely a nyomtaté oldalan talalhato.
Gy6z6dj meg rola, hogy a tekercs szabadon tud forogni, és nem akad meg.
2. Nyomtatd bekapcsolasa:

Kapcsold be a 3D nyomtatét a hatuljan talalhatd bekapcsolé gombbal.

3. Meniibe lepés:

Nyomd meg a gombot a fomenii eléréséhez, majd navigalj a Gyors beallitasok » Filament

csere » Filament hozzaadasa menupontra.

Az extruder automatikusan felemelkedik €s elkezd elémelegedni. Varj, amig teljesen felme-
legszik.
4. Filament betoltése:

Miutan az extruder felmelegedett, nyomd be a filament szoritét a torony tetején, és nyomd at
a filamentet a csovon keresztiil, amig el nem éri az extrudert.

Amint a filament eléri az extrudert, az elkezd kinyomddni, amint az extruder motorja at tudja
nyomni a filamentet.
5. Extrudalas leallitasa:

Miutan a filament kinyomodik a fuvdkabol, nyomj a "vissza" gombra a kinyomtatas leallita-
sahoz.
6. Felesleges filament eltavolitasa:

Ovatosan tavolitsd el a felesleges filamentet a flvokabdl a kapardval. A filament most mar

betdltve van, és készen all a nyomtatasra.

FIGYELEM:
- Az extruder még forro lesz, ezért 6vatosan kezeld. A kapardt hasznéld a filament eltavolitasa-
hoz a fuvokabdl.

- Mindig varj, amig az extruder teljesen felmelegszik, miel6tt filamentet adnal hozza.
15



Ha barmilyen problémaba itk6z6l a filament hozzéadasa soran, kérjik, tekintsd meg a hibael-

r o

haritasi atmutatét, vagy 1épj kapcsolatba a vevOszolgalattal.

3.6 Az agy kiegyenlitése

Az agy kiegyenlitése vitathatatlanul a legfontosabb 1épés a sikeres nyomatok eldallitdsdhoz, és
minden nyomtatas el6tt ellendrizni kell. Az agy kiegyenlitése el6tt ellendrizd, hogy minden

rugo és csavarkerék a helyén van-e.

3.6.1 A kiegyenlité varazslo

1. Tavolitsd el a felesleges filament maradékot a fivoka hegyérdl a kapardval.

2. Lépj be a fémeniibe, €s valaszd ki az "agy kiegyenlitése™ opciot.

3. Az inicializalas utan a kiegyenlitd varazslo végigvezet az 4gy mind a 4 sarkanak kiegyenlité-
sén. Nyomj a "kovetkezd" gombra, hogy tovabb 1€pj a kovetkezd képernydre/sarkra.

4. Minden sarkon forgasd a megfelel6 csavarkereket, amig egy darab masolopapir alig tud at-
csuszni az extruder és az agy kozott, enyhe ellenallassal, kb. 0,1 mm-es rés mellett.

5. Az utolso6 sarok kiegyenlitése utan visszatérhetsz a fdmeniibe vagy Ujraindithatod a kiegyen-
1it6 varazslot. Ha most eldszor veégzed az agy kiegyenlitését, javasoljuk, hogy ismételd meg a

varazslét, hogy biztos legyél benne, hogy az agy vizszintes.

MEGJEGYZES:

A maximalis melység 135 mm az Y-tengelyen.

3.6.2 Az agy keézi kiegyenlitése

1. Tavolitsd el a felesleges filament maradékot a favoka hegyérdl a kaparoval.
2. Lépj be a fémeniibe, és valaszd ki a Gyors beallitasok » Mozgatas » XYZ kezd6pont me-

niipontot, hogy a fivdka a jobb elsd sarokba kertiljon.
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MEGJEGYZES: Azonnal kapcsold ki a gépet, ha barmelyik motor akad vagy erélteti a keretet.
3. Valaszd ki a "vissza" » Stepperek letiltdsa opcidt, hogy engedélyezd az agy és az extruder
mozgasat.

4. Kézzel mozgasd az agyat és az extrudert minden sarokba vagy teriletre, amelyet ki szeretnél
egyenliteni.

5. Minden sarkon forgasd a megfelel6 csavarkereket, amig egy darab masolopapir alig tud at-
csUszni az extruder és az agy kozott, enyhe ellenallassal, kb. 0,1 mm-es rés mellett.

6. Folytasd az agy pontjainak ellendrzését, amig meg nem vagy elégedve az agy vizszintessé-

gevel.
Ellenorzesi tablazat

Favoka tul magasan: Az extruder nem érintkezik megfelelden az aggyal, ami rossz tapadashoz

és extrudalashoz vezet. |

OK: A filament kissé bepréselddik az agy feliiletébe, hogy biztositsa a megfeleld tapadast, mi-

kozben lehet6vé teszi a jO extrudalasi aramlast. |

FUVOKA TUL ALACSONYAN: Nincs elég rés a filament extrudalasahoz. Ez az extruder

és/vagy az agy feliletének karosodasahoz vezethet.

CHECKING CHART

SIDE VIEW END VIEW COMMENTS

Nozzle Too High:

Insufficient contact

area resulting in

poor adhesion and

extrusion skipping.
.

OK:
Filament pushed

into the build

surface slightly to

maximize surface

area contact while

still allowing good
’ +  extrusion flow.

NOZZLE TOO LOW:
Not enough

clearance for the
filament to be
extruded... this will
result in damage to
, , the extruder and/or

RAFT MAGNIFICATION  NOTES

NOZZLE TOO HIGH:

Wavey tracks,or tracjs
narrower than 1.2mm
(use vernier callpers
to check)

@

NOZZLE TOO LOW:
Trancks sides pushed
over neighbouring
tracks.

@

build surface.
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Ha 4j vagy a 3D nyomtatasban, erésen ajanljuk, hogy latogass el weboldalunkra, és nézd meg
az agy kiegyenlitésérdl szolo vided oktatdbanyagot a https://www.wanhao3dprinter.com olda-

lon.

NYOMTATAS ES MODELLEK ELTAVOLITASA

4.1 F4jl nyomtatasa

Az 13 Mini csak GCODE fajlokat fogad el és nyomtat. A mellékelt microSD kartyan talalhaté
mintamodell GCODE fajlok, amelyekkel elindithatod a nyomtatast. A sajat modellek betdltese-

hez lasd a 25. oldalon talalhat6 4.9 Sajat modellek létrehozésa és nyomtatasa részt.

1. Ellendrizd, hogy az agy megfelelden ki van-e egyenlitve.

2. Helyezd be a mellékelt microSD kartyat a memoriakartya helyre az LCD képernyd mellett, a
cimkével balra nézve, ahogy az abran lathato.

3. Lépj be a fomeniibe, €s valaszd ki a "F4jl nyomtatasa" opciot.

4. Vélaszd ki a nyomtatni kivant fajlt.

5. A nyomtat6 visszatér az allapotképernydre, és a kijelzd bal fels6 sarkaban megjelenik a "Fii-
tés..." felirat. A favoka hdmérséklete addig emelkedik, amig el nem éri a célhdmérsékletet.

6. Miutan a fuvoka elérte a célhémérsékletet, a nyomtatd automatikusan elkezdi a fajl nyomta-

tasat.

MEGJEGYZES:

- A microSD memoriakartyakat (legfeljebb 32GB-ig) FAT32 formatumban kell forméazni. Ha
nincs microSD kartya behelyezve, a fdmeniiben "Nincs SD kartya" lizenet jelenik meg, és nem
lesz elérhet6 fajl a nyomtatashoz.

- Ha a f4j] nem nyomtatodik megfeleléen, nyomd meg a f6 gombot, és valaszd ki a "Nyomtatas
leallitasa" opciot a meniibdl. Gy6zddj meg rola, hogy az extruder felemelkedik, miel6tt eltavo-
litanad a nyomatot az agyrol.

- Azonnal kapcsold ki a gépet, ha barmelyik motor akad vagy erdlteti a keretet.

- Ha nem tudod elérni a nyomtatasi meniit, valoszinlileg a microSD kartya nincs megfelelden
behelyezve. Probald meg eltavolitani és Ujra behelyezni a microSD kartyat.
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4.1.1 Nyomtatas kdzbeni beallitasok

A nyomtatas kdzben néhany beallitds mdédosithatd. Nyomd meg a gombot ezekhez a beallita-
sokhoz.

1. Sebesség: Forgassa a gombot a nyomtatasi sebesség %-os bedllitasahoz. Vegye figyelembe,
hogy az eredeti nyomtatasi sebességet a GCODE fajl hatdrozza meg, nem a nyomtato.

2. Fuvoka: Modositsa a fuivoka hdmérsékletét.

3. Nyomtatés szlinetelteteése: Sziinetelteti a nyomtatast, amint az utols6 GCODE utasitas befe-
jez6dott (1€gy tiirelmes). Nyomj a "Nyomtatas folytatdsa" gombra a nyomtatas folytatdsahoz.

4. Nyomtatas leéllitasa: Leallitja az aktualis nyomtatast.

4.2 J6 3D nyomtatasi gyakorlatok

Keérjiik, kovesd ezeket a Iépéseket minden nyomtatas soran, hogy a legjobb mindséget €rd el.

Nyomtatas elott

1. Gy6z0dj meg rola, hogy a GCODE f4jl helyesen van bedllitva, a filament atmérdje 1,75 mm-
re van allitva, €s a hOmérséklet beallitasok megfelelnek az hasznalt anyagnak. Az 13 Mini PLA
filamentet nyomtat. A PLA filament tipusatol fliggden a hdmérséklet 180-210°C kozott valtoz-
hat. Ha bizonytalan vagy, kezdj 190°C-cal.

2. Ellenérizd, hogy minden kabel és csatlakozo csatlakoztatva van-e, €s a nyomtato stabil fel-
leten all.

3. Ellendrizd, hogy a fiit6tt nyomtatasi agy vizszintes-e, és kortlbelil 0,1 mm-re van-e a favo-
katol.

4. Ellenérizd, hogy a fiitétt nyomtatasi agy tiszta és pormentes-e, és hogy a favokan nincs-e fe-

lesleges anyag.
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Figyelem

- Mindig ellendrizd, hogy a modell f4jl beallitasai megfelelnek-e a filamentnek és a nyomtato-
nak.

- Mindig ellendrizd, hogy a nyomtatasi matrac tiszta-e, s nincs-e rajta maradék miianyag.

- Mindig ellendrizd, hogy az extruder és az 4gy homérséklete megfelelen van-e beallitva a fi-
lament tipusahoz.

- Mindig ellendrizd, hogy minden kébel csatlakoztatva van-e.

- Mindig ellendrizd, hogy az extruder tavolsaga 0,1 mm-re van-e a nyomtatasi matractol.

- Mindig ellendrizd, hogy az 4gy vizszintes-€.

Nyomtatas kézben

1. Figyelmesen figyeld az els6 réteg nyomtatasat — A legtébb probléma, példaul a rossz tapadas
¢s az Osszeesés, az elso rétegben jelentkezik. Ha problémak adodnak, allitsd le a 3D nyomtatot
a meniben vagy kapcsold ki a nyomtatot.

2. Ne hagyd magéara a 3D nyomtatot mitkodés kozben.

3. Tartsd tavol a kezed a gép miikddése kozben.

Nyomtatas utan

1. Véarj, amig az extruder lehiil.

2. Ovatosan tavolitsd el a 3D objektumot. Soha ne hasznéld a kaparot a tested felé. Tartsd a ka-
parot vizszintesen a kaparas kozben, hogy elkertild a fiitott nyomtatasi agy sériilését. A sértilt
fiitott nyomtatasi dgyak/matracok befolydsolhatjak a jovobeli nyomatok tapadasat.

3. Tarold a 3D nyomtatdt tiszta, szaraz kdrnyezetben.
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4.3 3D objektumok eltavolitasa az agyrol

Miutan az 13 Mini befejezte a 3D nyomtatott objektum nyomtatasat, kbvesd ezeket a lépéseket

az eltavolitashoz.

1. Miutan a nyomtatas befejezddott, varj, amig az extruder lehiil, majd kapcsold ki a 3D nyom-
tatot.

2. A mellékelt kapardval 6vatosan ékeld ala a 3D objektum egyik szélét. Ugyelj arra, hogy a
kaparot laposan tartsd az agyhoz, hogy ne seriiljon a nyomtatasi matrac.

3. Amint az egyik szél elkezd felemelkedni, 6vatosan mozgasd a kaparét elére, hogy tovabb
ékeld a 3D objektum és az agy kozé.

4. Miutan a 3D objektum teljesen elvalik az 4gytol, biztonsagosan eltavolithatod.

MEGJEGYZES:

- Mindig legyél 6vatos a kapard hasznalata kozben. Soha ne hasznalj talzott erdt, és ne kapard
a kezed felé. Kapard el a testedtdl, és tartsd tavol a kezed, hogy elkeriild a sériiléseket.

- Mindig tartsd a kaparoét vizszintesen. A kapar6 sérllhet, ha nem hasznalod helyesen.

- A 3D objektum eltavolitasa, kiilondsen nagy feliiletii esetén, hossza folyamat lehet. Soha ne

siess a 3D nyomtatott objektum eltavolitasa kézben.

TIPP:

Ha folyamatosan problémad van a 3D nyomtatott objektumok eltavolitasaval, probald ki a ko-
vetkezoket:

- Hasznalj egy réteg kek maszkoloszalagot (amely nem hagy maradékot) az agyon. Minden
nyomtatas utan tavolitsd el és cseréld ki.

- Ellendrizd, hogy a nyomtatasi matrac sériilt-e, és ha sziikséges, csereld Ki.

- Pétmatracok vasarolhatok a https://www.wanhao3dprinter.com oldalon.
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4.4 Filament eltavolitasa

Kovesd ezeket a l1épéseket a filament eltavolitasahoz.

MEGJEGYZES: Nem kell minden nyomtatas utan eltavolitani a filamentet, azonban ha hosz-
szabb ideig nem tervezel nyomtatni, javasoljuk, hogy tavolitsd el és tedd légmentesen zarhato

zacskoba.

1. Kapcsold be a 3D nyomtatot a hatuljan

talalhaté bekapcsolé gombbal.

2. Nyomd meg a gombot a fdmenti eléré-
séhez, és navigalj a Gyors beallitasok »
Filament csere » Filament eltavolitasa
menupontra. Az extruder automatikusan
felemelkedik és elémelegit; mindig varj,

amig teljesen felmelegedik.

3. Miutan az extruder felmelegedett, tartsd
a filament szoritot a torony tetején, és
nyomd be a filamentet, hogy egy kis

mennyiseg elkezdjen kinyomadni.

4. Miutan a filament kinyomaodik a favoka-
bol, mikdzben tartod a filament szoritot,
gyorsan hazd ki a filamentet az extru-

derbol és a ¢csObol.

5. Térold a filamentet 1égmentesen zarhato zacskoban, hogy megveédd a nedvességtol.
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4.5 Gyors beallitasok

A gyors beéllitasok elérésehez nyomd meg a gombot, és valaszd ki a gyors beallitasokat a f6-

meniben.

Mozgatas:

- X, 'Y, Z mozgatasa: Kézzel mozgasd az X, Y, Z tengelyeket 1 mm-es lépésekben.

- Extruder: Kézzel extrudalj vagy huzz vissza filamentet 1 mm-es Iépésekben.

FONTOS MEGJEGYZES: EI§ kell melegiteni az extrudert a filament extrudalasahoz vagy
visszahUzasahoz, legalabb 180°C-on.

- XYZ kezddpont: Visszatérés a kezdOpontba a jobb elsd sarokban.

Filament csere:

- Filament hozzaadésa: Képernydn megjelend utmutatd a filament hozzaadasahoz, ha jelenleg
nincs filament behelyezve.

- Filament eltavolitasa: Képernyon megjelend titmutat6 a filament eltavolitdsahoz, ha jelenleg
be van helyezve.

- Elomelegités: A favoka elomelegitése.

- Extruder felemelése 10 mm-rel: Az extruder 10 mm-rel val6 felemelése.

Stepperek letiltasa:

=77

iranyban.
Elomelegités: A fuvoka eldmelegitése.

Lehutés: A fuvoka lehutése.
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4.6 Haladé beallitasok

A haladé beallitasok eléréséhez nyomd meg a gombot, és valaszd ki a halad6 beallitasokat a
fomeniiben. Hacsak nem vagy tapasztalt felhasznald, nem ajanljuk a haladé meniik beallitasai-

nak moédositasat.

Homeérseklet:

- Favoka: A favoka aktualis hdmérsékletének beallitasa (0-250°C).
- PID-P: Aranyos valasz.

- PID-I: Integral vélasz.

- PID-D: Derivalt vélasz.

- PLA elémelegitési konfiguracio: Az alapértelmezett PLA fiitési hdmérséklet beéllitasa.

Beallitds mentése:

Az aktualis beallitdsok mentése.
MEGJEGYZES: Minden valtoztatas utan menteni kell a beallitasokat. A nem mentett beallita-
sok elvesznek az Ujrainditas utan.

Gyari beéllitasok visszaallitasa: Az alapértelmezett gyari beallitasok visszaallitasa.

4.7 Filament

A WANHAO Duplicator 13 Mini kizarolag PLA (Polilaktasav BioMiianyag) filament haszna-

latara tervezett. Csak eredeti WANHAO filamenteket hasznalj, mivel az altalanos filamentek

hasznalata karosithatja a 3D nyomtatodat, és érvénytelenitheti a garanciat. Tovabbi filamentek,

tobb szinben és PLA tipusban, az id.aliexpress.com/store/120824V online boltban érhetdk el.
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4.7.1 PLA filament

*

Extruder Temp: 215°C

Official Name: Polyactic Acid

Printing Level: Basic

Advantages: * Bioplastic
* Non-Toxic

Less warping issues
Hard or soft/flexible variants
High print speed

Disadvantages:

Low heat resistance
Easier break than ABS
Requires thicker walls than ABS

Finishing:

*

*

Sanding possible
Limited gluing

4.8 Tarolas

A PLA filamentek érzekenyek a nedvességre. Ha nedves kornyezetben tarolod, a filament mi-
ndsége romolhat, és hajlamos lehet buborékozni és frocskolni a fivoka hegyérdl. Ez befolya-

solja a nyomtatasi mindséget, ezért hosszabb ideig tarolt PLA vagy mas anyag esetén kovesd

ezeket a tippeket.

- Tarold Iégmentesen zarhat6 zacskoban/taroloban. Vakuumos zacskot ajanlunk.

- Tarold szilikagéllel (nedvességelnyeld csomaggal). Minden filament tekercshez egy csomag

tartozik.
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4.9 Sajat modellek létrehozésa és nyomtatésa

4.9.1 F4jlok mentése MicroSD kéartyara

- Formazd az uj MicroSD kartyakat (legfeljebb 32GB-ig) FAT32 formatumban.

- Csak a gyokérkonyvtarba mentett fajlok olvashatok az 13 Mini altal. A mappéakban 1&v6 faj-
lok nem olvashatdk.

- Gyb6z6djon meg arrol, hogy modelljeit GCODE-fajlként menti. Az STL-t és mas 3D-s f4jl-
formatumokat GCODE-ba kell konvertalni vagy ,,szeletelni”, miel6tt a MicroSD-kartyara
toltené 6ket. A GCDOE-fajlok létrehozéasaval kapcsolatos informaciokért tekintse meg a

GCODE-f4jl Iétrehozasa Cura hasznalataval cimii részt
4.9.2 GCODE-fajl létrehozasa a Cura segitségével
A GCODE fajl tartalmazza a WANHAO I3 Mini alapveté homérsékleti beallitasait és mozgasi
adatait. Szamos ,,Slicer” szoftver létezik, amelyek egy 3D-s modellfajlt 3D-s nyomtathato réte-
gek sorozatava alakitanak at. A Cura egy ingyenes nyilt forraskodu szeleteld szoftver, amelyet
AGPLv3 licenccel adtak ki. Elérheté MacOS X és Windows rendszereken.

4.9.3 A Cura telepitése

1. Telepitse a mellékelt MicroSD-kartyan talalhaté fajlt, vagy toltse le a Curat innen:

www.wanhao3dprinter.com

2. Valassza ki a telepités célmappdjat, majd nyomja meg a ,,Tovabb” gombot.

3. Valassza ki a telepiteni kivant dsszetevoket, majd nyomja meg a ,, Telepités” gombot.

4. Ha elkészilt, nyomja meg a "Befejezés" gombot

5. Ha sziikseges, tekintse meg szamitogépenek kézikonyvet a fenti Iépésekkel kapcsolatos to-

vabbi utasitasokért
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BEALLITAS

4.9.4 A Duplicator 13 Mini hozzdadasa a Curdhoz

Az els6 inditaskor a Cura megkéri, hogy adjon hozza egy 3D-nyomtatdt a rendelkezésre allo
listabol. Alternativ megoldasként On

3D nyomtat6t adhat hozza a Gép > Gépbeallitasok > Uj gép hozzaadasa lehetdség kivalasztasa-
val

. Valassza az Egyéb lehetOséget

. Valassza az Egyéni...

. Irja be a gép nevét , Duplicator I3 Mini”-ként vagy a kivant nevet

. Beviteli géep szélessége 120 mm

. Beviteli gép mélysége 135 mm

. Bemeneti gép magassaga 100 mm

. Modositsa a fuvoka méretét 0,4 mm-re

. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a flitdtt nyomtatdédgy nincs bejeldlve

O 0 N O O B~ W N -

. Vélassza a "Befejezés" lehetdséget
A Duplicator 13 Mini legujabb optimalizalt/ajanlott Cura beéllitasaiert latogasson el:

http://www.wanhao3dprinter.com/Index.html

4.9.5 3D-s terv bet6ltése a Curaba

1. Torélje a platformot a Fajl > platform torlése segitségeével...

2. Ezutan téltse be a 3D-s tervfajlt a platformra a Fajl > Modellfajl betdltése...

3. Toltson be barmilyen f4jlt a kovetkezo kiterjesztéssel: .STL, .OBJ, .DAE, . AMF

TIPP: Egynél tobb fajlt is betdlthet a platformra. A Cura automatikusan athelyezi a tovabbi faj-
lokat, hogy illeszkedjenek.

MEGJEGYZES: A sziirke szinii fajlok a nyomtatasi teriileten kiviil helyezkednek el, és el kell

Oket helyezni vagy at kell méretezni, hogy illeszkedjenek.
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SZERVIZ
5.1 Az I3 Mini sokszorosito szervizelése
5.1.1 A nyomtatoszonyeg cseréje

A Duplicator 13 Mini 2 db extra nyomtatdszOnyeget tartalmaz. Tovabbi nyomtatasi szényegek
allnak rendelkezésre

vasaroljon a https://www.wanhao3dpriner.com webhelyrdl

1. Tavolitsa el az aktualis nyomtatasi szonyeget tigy, hogy lassan huzza le az egyik sarkabol
2. Dorzsol6 alkohollal és mikroszalas toriilk6zovel ovatosan tavolitsa el a nyomtatdoagyon ma-
radt ragasztomaradvanyokat.

3. Hazza le a 3M hatlapot az j nyomtatdszonyegrol

4. Ovatosan helyezze az Gj nyomtatdszényeget a nyomtatdagyra, igyelve arra, hogy minden él-
hez igazodjon.

Javasoljuk, hogy a sarokndl kezdje, hogy ne legyenek buborékok

5. Haszndlja a kaparot, hogy nyomast gyakoroljon az j nyomdszdényegre, ezzel biztositva az

erds tapadast. Tartsa a kaparot vizszintesen, mert karosithatja a nyomathordozot

5.1.2 Fuvoka tisztitasa

TIPP: Nyomtatdszényeg helyett maszkoloszalagot is hasznalhat. A kék festdszalag hasznalata
javasolt.

Ha az extruder fivokaja eltomédik, kovesse az alabbi 1épéseket a fuvoka tisztitasahoz.

1. Tavolitsa el a meglévd izzdszalat a Gyorsbeallitasok > [zzdszal cseréje részben leirtak szerint
Tavolitsa el az izzoszalat

2. Tiszta 0,4 mm-es furdszarral helyezze be a fardszarat kézzel a favokaba, majd csavarja be a
behelyezés kdzben

3. Tavolitsa el a farofejet a fuvokardl, kdzben csavarja el

4. Ismételje meg a '2' és '3' Iépest haromszor, majd kévesse a Gyorsbeallitasok > 1zzo6szal cse-
réje > Adjon hozza izzoszal 1épéseit.
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KISZOLGALAS

5.1.3 Rendszeres alkatrész-ellendrzés

Motor csatlakozdk

A laza motorcsatlakozasok miatt a 3D nyomat sikertelen lehet. J6 szokas rendszeresen ellen-

drizni a csatlakozok vagy a fekete kabelek sériilését.

Tengelyek kenése

Az X és 'Y tengely rudak rendszeres kenése fontos a nyomtat6 hosszu élettartama és sima mi-

kodése érdekében. A rudakat gépolajjal vagy szintetikus kendanyaggal lehet kenni. Javasoljuk,
hogy csapagykendanyagot hasznalj, €s boven kenj meg mind az X, mind az Y tengely rudakat.

Csavarok és anyak

A laza csavarok és anyak befolyasolhatjak a Duplicator 13 Mini geometriajat. Ellendrizd, hogy

minden csavar és anya szorosan meg van-e hlizva. Ha sziikséges, huzd meg Ujra a hexkulccsal.

5.1.4 Tarolas

Mindig tarold a Duplicator 13 Mini-t hiivds, szaraz helyen, amely pormentes.
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BEFEJEZES

6.1 Befejezési technikak

6.1.1 Hasznos eszkdzok/felszerelés

- VédOdszemiiveg

- Maszk

- Hosszuorra fogo

- Vagoollo

- Csiszolopapir (100, 200, 300, 400, 500, 600 szemcseés)
- Kdzepes, finom és extra finom csiszoloszivacsok

- Akril alapu alapozo spray festék

- Akril alapu spray festek (a valasztott szinben)

- Akril alapa lakkozd spray festék

MEGJEGYZES:

Kiilonboz6 festéktipusok is kompatibilisek a PLA-val és ABS-szel. Konzultalj a helyi festék-

széllitoval a legjobb kompatibilitasért a célodnak megfeleléen.

6.1.2 Tamaszanyag eltavolitasa

Még a kézi eltavolitas utan is maradhatnak maradék anyagok.

1. Gy6z6dj meg rola, hogy véddszemiiveget €s maszkot viselsz a védelem érdekében.

2. Tavolitsd el a tAmaszanyag nagy részét kezzel, tigyelve arra, hogy ne seriiljon a 3D objek-

tum.

3. A hosszuorra fogdval 6vatosan fogj meg néhany maradék anyagot, majd csavarozd ki az el-

tavolitdshoz. Ismeételd, amig nem lehet tébb anyagot eltavolitani.

4. A vagoolloval vagd le a felesleges filamentet.
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6.1.3 Csiszolas

Bar a flzios filament gyartas (FFF) képes kivald minOségi targyakat eldallitani kozvetleniil a
géprol, a rétegvonalak lathatoak lesznek. A csiszolas csokkenti ezeket a "l1épcsds" jeleket a mo-
dellen.

1. Gy6z6dj meg rola, hogy védészemiiveget és maszkot viselsz a védelem érdekében.

2. Kezdd a 100 szemcsés csiszolopapirral, dvatosan csiszold a 3D objektumodat kis, kérkoros
mozdulatokkal. MEGJEGYZES: A PLA kevésbé ellenall a csiszolas soran keletkezé magas
hémérsékleteknek. Vegyél id6t a 3D objektum csiszolasara, hogy elkerlld a seriléseket.

3. A kozepes csiszoldszivaccsal csiszold a nehezen megkdzelithetd teriileteket a 3D objektu-
modon.

4. Fokozatosan ndveld a csiszolopapir szemcséjét, amig a 3D nyomat sima nem lesz. TIPP:
Egy alapozd t61t6 spray segithet csokkenteni a rétegvonalakat a 3D objektumon. Ezutén lecsi-

szolhato €s megismételhetd, amig a kivant simasag el nem érheto.

6.1.4 Feluleti bevonat

Végul, hogy a modelleid még prezentalhatdbbak legyenek, kdvesd ezeket a Iépéseket:

1. Gy6z6dj meg rola, hogy véddszemiiveget €s maszkot viselsz a védelem érdekében.

2. Gy6z6dj meg rola, hogy a 3D objektumod tiszta és pormentes.

3. FUjd be a modellt akril alapu alapozdval, kdvetve az alapozo utasitasait.

4. Hagyd megfeleld 1d6t a szaradasra, mieldtt tovabbi rétegeket alkalmaznal.

5. Fujd be a modellt a valasztott szinli akril alapt festékkel. Hagyd megfeleld 1d6t a szaradasra.
6. Fujd be a modellt akril alapu lakkal, kdvetve a lak utasitasait. Hagyd megfeleld 1d6t a szara-

dasra, miel6tt tovabbi rétegeket alkalmaznal.

MEGJEGYZES: Kiilonbozé festéktipusok is kompatibilisek a PLA-val. Konzultalj a helyi fes-

tékszallitoval a legjobb kompatibilitasért a célodnak megfelelden.

Gratulalunk! A 3D objektumod most mar professzionalisan befejezett terméknek néz ki!
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KARBANTARTAS

A Duplicator 13 Mini karbantartasat csak képzett személyek végezhetik. Mindig hizd ki a
nyomtatdt a konnektorbdl, miel6tt karbantartast vagy médositasokat végeznél. A Duplicator 13
Mini sima mikddése érdekében fontos a helyes karbantartas. Kérjik, kévesd a biztonsagi/rom-
las ellendrzéseket a karbantartds soran:

- Ellendrizd az 6sszes gumiszij allapotat.

- Kenjed meg a vezetdcsavarokat konnyti gépolajjal (varrogépolaj).

- Ellendrizd a tapkabel allapotat. Gy6z6dj meg rola, hogy nincsenek repedések a burkolatban.

- Ellendrizd a nyomtat6 vezetékeinek allapotat, hogy semmi ne legyen beszorulva vagy sérilt.
- Ellenérizd, hogy a ventilatorok miikddnek-e a nyomtatas kdzben.

- Ellendrizd, hogy a vaz biztonsagos-e. Szoritsd meg a csavarokat, ha a keretben lazasag van.

CSOMAGOLAS ELOIRASA

Ez a term¢k Gigy van becsomagolva, hogy megvédje a szallitasi sériilésektol. Csomagold ki a
késziiléket, és tartsd meg az eredeti csomagolo dobozt és anyagokat biztonsagos helyen. Ez se-
git megeldzni a sériiléseket, ha a terméket a jovoben szallitani kell, s hasznalhatod a késziilek

tarolasara, ha nem hasznalod.

Ha el kell dobni, kérjik, hasznositsd Gjra az 6sszes csomagold anyagot, ahol lehetséges. A cso-
magolé anyagok fulladasi veszElyt jelentenek a csecsemok és kisgyermekek szamara, ezért
gy6z0dj meg rola, hogy minden csomagol6 anyag elérhetetlen szamukra, €s biztonsagosan ke-
riljon elhelyezésre. Tartsd be a helyi rendeleteket a csomagolas elhelyezésével kapcsolatban,
¢s helyezd el megfelelden az ujrahasznositashoz. Lépj kapcsolatba a helyi hatésagokkal az ;-

rahasznositd létesitményekkel kapcsolatos tanacsokert.
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TERMEK ELOIRASA

Tartsd be a helyi rendeleteket a hulladéktermékek elhelyezésével kapcsolatban. Lépj kapcso-

latba a helyi hatosagokkal az ujrahasznosito létesitményekkel kapcsolatos tanacsokert.

A hasznos élettartama végén ne dobd ki ezt a terméket a hdztartasi szemettel. Az elektromos és
elektronikus termékek olyan anyagokat tartalmaznak, amelyek kéros hatassal lehetnek a kor-

nyezetre €s az emberi egészségre, ha nem megfelelden keriilnek elhelyezésre. Tartsd be a helyi
rendeleteket az elektromos fogyasztasi cikkek elhelyezésével kapcsolatban, és helyezd el meg-
feleléen az Gjrahasznositashoz. Lépj kapcsolatba a helyi hatésdgokkal az ijrahasznosité 1étesit-

ményekkel kapcsolatos tanacsokert.

10.1 Hibaelharitas

Ha problémaéba (itk6zol a Duplicator 13 Mini hasznalata kozben, kérjiik, tekintsd meg az alabbi

hibaelharitasi Gtmutatot, vagy hivd a vevdszolgalatot a +86-571-23290996 telefonszamon.

Latogass el a http://www.wanhao3dprinter.com/Index.html oldalra tamogaté videok és halado

oktat6anyagokeért.

10.1.1 Nyomtatéasi problémak

Kattogo hang az egyik léptetomotorbol
Az egyik 1éptetdmotorod nem megfelelden csatlakozik. Ellenérizd minden csatlakozést, majd

vizsgald meg a kabelek Utvonalat hibakért.

F4jl nem nyomtatodik

Tavolitsd el a Micro SD Kkartyat, és helyezd be a szamitogépedbe. Nyisd meg a GCODE f4jlt
egy szovegszerkesztével (pl. Notepad), és ellendrizd, hogy a GCODE olvashato-e. Ha a f4jl
tobb "yyyy" szimbolumot tartalmaz, akkor a fajl serilt. Prébald meg ujraformazni a Micro SD
kartyadat, és toltsd Gjra a GCODE fjjlt.
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MEGJEGYZES: Az ujraformazas torli az SD kartyan 1év6 dsszes fjlt.

Nem extrudal a nyomtatas kezdetén

Gy6z0dj meg réla, hogy a fivoka hdmérséklete megfelelden be van allitva az anyagodhoz.

Nem tapad az agyhoz

- Gy6z6dj meg rdla, hogy az agy tiszta és pormentes.

- Ellendrizd, hogy az agy vizszintes-e, és korilbelul 0,1 mm-re van-e beéllitva — lasd 3.6 Az
agy kiegyenlitése.

- Ha hibak/mély karcolasok vannak a nyomtatasi matracon, lehet, hogy cserélni kell. Cseréld Ki
a matracot, vagy hasznalj kék festdémaszkolo szalagot.

- Adj hozza peremet vagy tutajt a fajlhoz.

- Gy6z6dj meg rdla, hogy a fuvoka és az agy kozotti rés nem nagyobb 0,1 mm-nél. Az anyag

megkemeényedhet, ha a rés nagy.

Modellek gdérbuilése/dsszeesése
- Ellendrizd a GCODE {41 kitoltési szazalékat. Min€él magasabb a kitdltés, annal valosziniibb a
gorbulés.

- Adj hozza peremet vagy tutajt a fajlhoz.

Modell nagyon "szdalasnak" tiinik
- Gy6z6dj meg rola, hogy a filament atmérdje megfelel a filament tekercsednek (1,75 mm),
majd probalj meg uj GCODE f3;jlt 1étrehozni, miel6tt tjra nyomtatnal.

- Ellenérizd, hogy a megfeleld hémérsékletet hasznalod-e a hasznalt filamenthez.
A nyomtatas félbeszakadt

- Ellendrizd, hogy a GCODE fijl teljes-e, és nem sérlt-e.

- Ellendrizd az eredeti modell f4;lt.
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A motor nem all meg a tengely végén

Ellendrizd, hogy a stop mikrokapcsolok igazitva vannak-e a motor tartéhoz, és regisztraljak-e.

A nyomtatofej/agy nem mozog
Ellenérizd, hogy kézzel mozgathato-e az alkatrész, ha a Iéptetémotor ki van kapcsolva. Tavo-

litsd el mindent, ami akadalyozza az utat.

10.1.2 Kapcsolati probléméak

A 3D nyomtatom nem kapcsol be
Ellendrizd, hogy helyesen csatlakoztattad-e a tdpkabelt a vezérlodoboz hatuljaba, a tapkabel

csatlakozik-e a konnektorba, és hogy a vezérlédoboz bekapcsoldja be van-e kapcsolva.

Micro SD kartya nem jelenik meg

- Gy6z6dj meg rola, hogy a MicroSD kartyad 32 GB vagy kisebb.

- Gy06z0dj meg rola, hogy a MicroSD kartyad FAT32 formatumban van formazva.

- Navigalj az SD kartyahoz, valaszd ki az "SD kartya levalasztasa™ opciot, majd valaszd ki az
"SD kartya csatlakoztatasa™ opcidt. A MicroSD kartyadnak most mar meg kell jelennie a me-

niben.

10.1.3 Egyéb problémak

Filament beragadt az eltavolitas kdzben

Kérjlk, latogass el a www.wanhao3dprinter.com/Video oldalra egy vide6ért, amely bemutatja,
hogyan tisztitsd meg a fuvokat beragadt filamenttel.

Hol vehetek tobb filamentet?

Ha t6bb filamentre van szlikséged, latogass el online boltunkba, az id.aliexp-

ress.com/store/120824V oldalra, ahol kiilonb6z6 szinekben és tipusokban vasarolhatsz.
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Milyen markaju filamentet vegyek?
Javasoljuk, hogy csak WANHAO markaju filamentet hasznalj. Az alacsonyabb mindségii alta-

lanos filamentek kéarosithatjak a 3D nyomtatddat, €s érvénytelenithetik a garanciat.

Milyen tipusu filamenteket nyomtathatok a 3D nyomtatom?
A WANHAO 3D nyomtat6 kiilonbz6 tipust filamenteket fogad el, beleértve a PLA, ABS,
PVA, HIPS ¢s specidlis filamenteket, mint a fa, rugalmas, fényes €s vezetoképes filamenteket.

A teljes filament kinalatunkért latogass el az id.aliexpress.com/store/120824 oldalra.

HIBAK ELHARITASA

10.2 Hasznos kifejezések

Kijelzo

Biztositja a o interfészt a 3D nyomtatdo mitkodtetésehez

Firmware

Az elektronikus kartyara programozott szoftver

GCODE
A szeletelesi eljarassal eldallitott kod. Leirja a 3D nyomtatdé mozgasat és homérsékleti beallita-

sait

Szoroéfej

Nyilas a nyomtatofej aljan, ahol az izzoszalat atnyomjak

Extruder dsszeallitas

A szakaszos izz6szalat atnyomjak a forro végen és a fuvokan

Micro SD kéartya
Secure Digital memoriakartya. Itt tarolhatja a GCODE f4jlokat, és itt érheti el a 3D nyomtato
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PLA Filament

Altalanosan hasznélt milanyag izz6szal, alacsony kornyezetterheléssel.

Perem/Tutaj

A nyomtatott alapozok tipusai, amelyek segitik a madelokat a nyomatagyhoz tapadni.

Szeletelés

Folyamat, amely a 3D-s tervezést 3D nyomtatdk altal hasznalhato kdddéa valtoztatja.

Cséve

A PLA és az ABS szélait becsomagoljak, igy egy orsét hoznak létre.

Léptetomotor
Egyenaramu( motorok, amelyek diszkrét 1épésekben mozognak. Ez pontos pozicionalast

¢s/vagy sebességszabalyozast tesz lehetdve.

stl

A 3D tervek/modellek altalanos fajlformatuma.

USB kabel
Ez a kabel lehetdve teszi a kommunikaciot a WANHAO 3D nyomtatd és a szamitdogép kozott a

szamitogép USB-portjan keresztul.

(Az eredetibél a DeepSeek segitségével forditotta és dsszedllitotta:
Székely Ldszlo

Tiszaféldvdr, 2025. 02. 20.)
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