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 نگهداری دستگاه و محیط آن1
 

 محل قرارگیری دستگاه 1-1

قرار بگیرد.    و تراز   اولین نکته در مورد دستگاه محل قرارگیری آن می باشد. دستگاه باید بر روی یک میز صاف 

رینت گرفتن جدا خودداری فرمایید چرا که تاثیر منفی بر روی کیفیت  پهمچنین از جا به جا کردن دستگاه هنگام  

 تهییه نمایید.  پرینت خواهد داشت. لذا میز محکمی برای قرار دادن دستگاه پرینتر خود  

 دمای هوا و گردش هوا   1-2

ک کننده و گرم کننده قرار ندهید و کولر را حین کار خاموش و روشن  دستگاه پرینتر خود را در مقابل سیستم خن

نکنید چرا که تاثیر منفی بر روی کیفیت پرینت خواهد داشت. اپراتور دستگاه های بزرگ یک محیط ایزوله برای  

رند بالا کیفیت پرینت طراحی می کنند ولی دستگاه های شرکت پرینتر سه بعدی پرشیا نیاز به محیط ایزوله ندا

  40تا    25ولی گردش هوا و دما از موارد مهمی است که باید به آن توجه کرد. دستگاه خود را در محیطی با دمای  

 ابد.  یدرجه سانتی گراد ولی ثابت قرار دهید. هرچه که دمای بیشتر ولی ثابت باشد کیفیت پرینت نیز افزایش می 

 رفتار نرمالی از خود نشان نمی دهد.  درجه   15تا دمای درجه کار نخواهد کرد همچنین  5دستگاه در دمای کمتر 

مفید است اما برای بعضی فیلامنت ها که شرینک ) جمع شوندگی ( بالایی    PLAنکته: گردش هوا برای فیلامنت 

دارند باید بسیار احتیاط کرد) پنجره ها بسته باشند، دستگاه تهوییه هوا و کولر اتاق خاموش باشند، جریان هوا  

وجود    ثابت باشد(. در غیر اینصورت امکان جدا شدن پرینت ار صفحه ساخت یا ترک خوردن لایه های پرینت 

   . داردو ترجیحا جریان هوای ملایمی وجود داشته باشد 

 برق    1-3

ندارند نوسانات برق ممکن است باعث سوختن پاور ، مادربورد یا عدم خوانده شدن    UPSدر دستگاه هایی که  

قسمتی از دستورات شود. استفاده از محافظ برق مربوط به کولر و یخچال منسب نیست چون با افزایش و یا کاهش  

 ولتاژ، پرینت متوقف شده و دستگاه به حالت هایبرنیت می رود.  

 

 

 



 

  

 

2   Persia3dprinter.Ir   

 روغن کاری   1-4
 

 روغن کاری محورها   1-4-1

دستگاه،   کاری  روغن  از  قبل  باشد.  می  کاری دستگاه  روغن  و  کاری  تمیز  نگهداری دستگاه،  بعدی  مرحله 

تمیزکاری سیستم حرکتی دستگاه بسیار مهم است. شش عدد شفت دستگاه را با دستمالی تمیز و بدون پرز  

 دارند(.  تمیز کنید) پیچ ما بین شفت های عمودی نیازی به تمیز کردن ن

یر لاک که نوک سوزن آن قفل می شود، استفاده می کنیم. برای روغن  برای روغن کاری دستگاه از سرنگ لو

  200( استفاده می کنیم. هر  5کاری دستگاه از روغن روانکاری مرغوب با ویسکوزیته پایین) روغن روانکاری  

هفته بلا استفاده باشد باید حتما قبل از  ساعت کاری دستگاه باید روغن کاری شود. اگر دستگاه بیش از دو  

تا  سی سی از روغن پر می کنیم و هر شفت را    2شروع کار، دستگاه را روغن کاری کنیم. سرنگ را به میزان 

 ) در صورت ریختن روغن روی تسمه ها، آن را پاک می کنیم(.  قطره روغن آغشته می کنیم  6تا   5به 

کسترودر را بصورت دستی روی شفت ها جابه جا می کنیم. برای روغن  ، ا  Yو    Xپس از روغن کاری محورهای  

، کاسه داخل بلبرینگ را تا جایی که سرریز نشود پر می کنیم، به این ترتیب روغن    Zکاری شفت های محور  

، چند قطره روغن می  Zمحور    Lead Screwکاری این شفت به مرور زمان انجام می شود. برای روغن کاری  

 برای بالا بردن محور می باشد. −𝑍، برای پایین آوردن محور و   +𝑍دستور زیر جابه جا می کنیم.  زنیم و با  

منوی  اصلی → 𝑆𝑒𝑡𝑡𝑖𝑛𝑔 → 𝑀𝑜𝑣𝑒 → {𝑍+

𝑍− 

 روغن باقیمانده در سرنگ را می توان برای روغن کاری های بعدی در سرنگ نگهداری کنیم.  

 Auto Homeیا  دستور بازخوانی محورها    1-4-2

با استفاده از دستور زیر می توانیم محورها را به نقطه صفر و صفر ببریم. سه تا میکروسوییچ برای سه محور  

وجود دارد. هنگام فراخوانی، اکسترودر به میکروسوییچ برخورد می کند، می ایستد و در نقطه صفر و صفر  

 دستگاه قرار می گیرد.  

منوی  اصلی → 𝑇𝑜𝑜𝑙𝑠 → 𝐻𝑜𝑚𝑒 → {

𝐻𝑜𝑚𝑒
𝑋
𝑌
𝑍
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( را از بالا تا پایین جابه جا    Zنکته: قبل از پرینت مدل های با ارتفاع زیاد، حتما یک بار محور عمودی ) محور  

 کنید.  

 تعویض فیلامنت   2

 قرار دادن فیلامنت در اکسترودر    2-1

گام اول برای قرار دادن فیلامنت در دستگاه، گرم کردن نازل و صفحه ساخت می باشد. برای گرم کردن نازل و  

صفحه ساخت ابتدا با استفاده از گام های افزایشی و کاهشی دمای نازل و صفحه ساخت  را بر روی دمای مورد  

رسد،یک الی دو  درجه سانتیگراد می   200دقیقه به دمای  5/1تانازل دستگاه درطول حدود یک  نظر تنظیم کنید.  

یک    از   درجه در زمان بیشتر200ماند.درغیر اینصورت)رسیدن به دمای  رود وسپس ثابت می درجه بالا وپایین می 

ها یا مجموعه گرمکن وجود  دقیقه وبالاو پایین شدن دما بیش از یک الی دو درجه(احتمال وجود مشکل دردماسنج

زمان گرم شدن صفحه ساخت  استفاده با شرکت تماس گرفته و راه حل را جویا شوید.  در اینصورت قبل از   دارد.

 شود که پروسه پرینت زودتر آغاز شود.  این پیش گرمایش باعث می  تر است.نسبت به نازل طولانی 

ورودی فیلامنت و از طرف  قسممترنگی وجود داردکه از یک طرف به   در قسممت بالای دسمتگاه شملنگ سمفید 

ای آبی رنگ این قسممت به یک فیتینگ پنوماتیک اتصمال دارد.روی فیتینگ زاهده .اکسمترودر متصمل اسمت  هب دیگر

و   شملنگ را از اکسمترودر دهیم ووجود دارد که درمواقع ضمروری آن را به وسمیله دوانگشمت به سممت پایین فشمارمی

 کنیم.جدا می قسمت ورودی فیلامنت

شملنگ  ،دراین مواقع به صمورتیکه گفته شمد  ماند.باقی می  مسمیر شملنگ خردشمده وبه طور مثال گاهی فیلامنت در  

تری که در جعبه ابزار وجود دارد شملنگ را کاملا تخلیه  و به وسمیله فیلامنت ضمخیم  کنیمرا از هردو طرف آزاد می

ه محل ورودی  ب  یک سمر شملنگ را سمپس به آرامی و با اندکی فشمار و بدون گرفتن و آزادکردن ضمامن،  کنیم.می

 زنیم.داریم و فیلامنت را جا میمییگر را همچنان آزاد نگهگردانیم و طرف دمیفیلامنت بر
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یک طرف پایه فیلامنت یک عدد واشمر وجود دارد که داخل بدنه و پشمت   داریم،میپایه فیلامنت را ازجعبه ابزار بر

ابرکوچک )عایق پنجره( را   کنیم.ه آچار سمممفت میهای داخل و بیرون بدنه را به وسمممیلدهیم ومهرهمهره قرارمی

فیلامنت دوعدد محور بلبرینگ  پایه  روی  دهیم.  قرار میروی قسمممت خارجی بدنه دسممتگاه )روی مهره خارجی(،  

  دهیم.وجود دارد. بعمدازاینکمه فیلامنمت ممابین دو محور بلبرینمگ قرارگرفمت فنر و بعمد مهره موجود را قرار می

دهیم که وقتی قرقره در حال چرخش اسمت مهره قفل نشمود)گردش حلقه فیلامنت  قرار می فیلامنت را به سممتی

(.بعد از هر تعویض فیلامنت برای اطمینان از اینکه و سمر فیلامنت به سممت خودمان باشمد باید پادسماعتگرد باشمد 

وگیری از باز شمدن برای جل  پیچانیم.کنیم و دوباره مرتب میبدون پیچش باشمد هفت تا هشمت متر آن را باز می

 دهیم.ابزار وجود دارد پشت مهره قرار میای که درجعبهرینگ در نتیجه چرخش فیلامنت،گیرهمهره پشت بلب

زمان  همو  دهیم  ار انگشمت به پایین فشمار میهدرصمورتیکه نازل کاملا باز باشمد،ضمامن مجموعه اکسمترودر را با چ

آسمانی ووب و جاری شمود می توانیم از سملامت کار مطمشن شمویم.   به آرامی و  اگرکنیم.فیلامنت را وارد نازل می

ی  در جعبه ابزار وجود دارد از رو   که  درغیر اینصمورت فن دسمتگاه را از طریق باز کردن ضمامن آن به وسمیله آلنی

ل داغ  زنیم)درشمرایطی که نازمی و فیلامنت مورد نظرمان را جا  کنیمنازل را باز میداریم و با سموزن  دسمتگاه برمی

)نوک نازل به دلیل اسمتفاده    شمده باشمد( و شملنگ را در جای مناسمب قرار می دهیم و فن را دوباره نصمب می کنیم

برای بیرون کشیدن فیلامنت بعد از پایان   .شود(های متفاوت به مرور زمان کربونیزه شده و مسدود میاز فیلامنت

کمی تزریق  گیریم و فیلامنت رامن را با دو انگشممت میضمما  کنیم،پرینت دوباره شمملنگ را از اکسممترودر جدا می

 کشیم.بیرون می کنیم و سپسمی

مواقعی که برای مدت طولانی از دسممتگاه    نباید به همراه فیلامنت وارد نازل شممود.  دشمممن نازل اسممت و  ،خاک

آن داخل  شمود فیلامنت را از قسممت بالای اکسمترودر قیچی می کنیم تا نازل خالی نماند و خاک به  می  اسمتفاده ن

 نفوو نکند.
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 در آوردن فیلامنت   2-2
 

برای تعویض فیلامنت باید دمای نازل به دمای ووب فیلامنت موجود برروی دسممتگاه برسممد تا به راحتی از نازل 

شممکند و کاربه مراتب  فیلامنت درون دسممتگاه می  منت را خارج کنیم،اگرهنگام سممرد بودن نازل فیلا  جدا شممود.

 شود.تر میسخت

ووب  فیلامنت  دمای  طورمثال  دارند.به  متفاوتی  ووب  دمای  مختلف  سانتیگراد    210تا  PLA  ،190های  درجه 

اگرفیلامنت موجود    درجه سانتیگراد گرم کنیم.  210باید نازل را    ،  PLAاست.بنابراین برای تعویض یا جاگذاری  

انتخاب    رافیلامنتی  دمای ووب    ، برای تعویض  بودبرروی دستگاه با فیلامنتی که قصد پرینت با آن را داریم متفاوت  

ل و تعویض فیلامنت است،برای انتخاب دمای پرینت به تنظیمات  ناز)این دما برای تخلیه  است کنیم که بالاترمی 

 کنیم(. نرم افزار مراجعه می 

داریم و در کیسمه پلاسمتیکی برمی  فیلامنت را از روی دسمتگاه، برای نگهداری بهتراز فیلامنت بعد از اتمام پرینت

درهوای بسممیارخشممک و  فیلامنت نباید   ژل)نمگیر( را در کیسممه قرار می دهیم. و سممیلیکا  گذاریمزیپ کیپ می

 بسیارمرطوب نگهداری شود.

 تست تزریق   2-3

با اسمتفاده ازدسمتور زیر این تسمت را انجام   این تسمت قبل ازهر کار طولانی و بعد ازهر تعویض فیلامنت انجام شمود.

 دهیم:می

 

 را بررسی می کنیم: زیر مورد ضمن تزریق فیلامنت دو

منوی اصلی Tools Extrusion In
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همچنین کنیم. ازروان بودن و سممطم مقطع گرد و  سممطم مقطع فیلامنت درحال تزریق را بررسممی می (1

 کنیم.دندان موشی نبودن آن اطمینان حاصل می

تق متوالی نشممانه کربونیزه شممدن یا صممدای تق  شممویم.از صممدای یکنواخت و ملایم تزریق مطمشن می (2

شمود و اجازه خروج کامل به فیلامنت  ه در اینصمورت مسمیر فیلامنت بسمته میسموختن فیلامنت اسمت ک

 شود.داده نمی

داشمت .در اینصمورت نازل کربونیزه شمده و گرم نگه  طولانی و درشمرایطی که کار نمی کند نکته: نازل را نباید زمان  

 شود.زودتر مستهلک می

 راه وجود دارد: 2برای سردکردن نازل 

 کنیم.شویم و برعکس عمل میدستور قبلی گرم کردن وارد میازهمان  (1

 مطابق دستور زیر عمل می کنیم. (2

 

 

 

 کالیبره دستگاه 3

گیری نیسممت از چون صممفر قابل اندازه  کالیبره یعنی فاصممله صممفحه سمماخت و نازل در تمام نقاط صممفر باشممد.

 شممود.برای کالیبره حتما باید صممفحه سمماخت گرم باشممد.میترین کاغذ مثل روزنامه یا تراکت اسممتفاده  باریک

سمرد یا گرم بودن نازل مهم نیسمت ولی اگر گرم باشمد    ترین مسمشله در کالیبره تمیز بودن نوک نازل اسمت.مهم

 باید فیلامنت را از آن خارج کنیم.

 دارد:به کالیبره  نیاز هر چند ماه یکبار و همچنین در مواقع وکر شده در زیر،  دستگاه

منوی اصلی Tools Heat Close
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 تعویض نازل  (1

 تعویض صفحه ساخت (2

 تعویض مایکروسوییچ (3

برای کالیبره دسمتگاه صمفحه سماخت واسمطه را که از جنس فایبر مدارچاپی اسمت روی صمفحه سماخت اصملی قرار 

 دهیم.می

 کنیم:صفحه ساخت برای کالیبره کردن هدایت می گوشه 4با استفاده از دستور زیر دستگاه را به 

 

 

 

 

انجمام   Auto Homeرا برای اولین بمار انتخماب کنیم قبمل از رفتن بمه آن نقطمه ،  Levelهمای  ینمهزهرکمدام از گ

دهیم .کاغذ باید بین برای کالیبره کردن در هرکنج کاغذ را از زیر نازل و روی صمفحه سماخت عبور می خواهد شمد.

صمفحه سماخت با اصمطکاک ولی به راحتی عبور کند.درغیراینصمورت پیچ زیر قسممت مربوطه را شمل یا سمفت نازل و  

های  هر کنج)به ترتیب و درجهت عقربه  بار در  4تا3را   این کار می کنیم تا زمانیکه فاصمله مورد نظر بدسمت بیاید.

 یم.های صفحه ساخت مطمشن شودهیم تا ازکالیبره تمام قسمتساعت( انجام می

و به صمورت دسمتی نمی توان    شموند قفل می سماعت  24به مدت    ( موتورهاگوشمه هابا انتخاب هریک از این نقاط )  

 کنیم:ازدستور زیراستفاده میبرای باز کردن قفل موتورها آنها را حرکت داد. 

 

منوی اصلی Level

First

Second

Third

Fourth

منوی اصلی Setting Motor Off
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 پرینت   4

 دهیم:قبل از شروع پرینت مراحل زیر را انجام می

 زنیم.جا میفیلامنت را آماده کرده و  (1

 پوشانیم.روی آن را با یک لایه چسب ماتیکی می ،قبل از گرم شدن صفحه ساخت (2

مخلوط    قلم مو، برای چند پرینت متوالی با اسممتفاده از   توانیم به جای اسممتفاده از چسممب بعد ازهرپرینت*می

  shrinkageهایی کهفیلامنت)در  چسممب و آب را روی صممفحه سمماخت بزنیم و اصممطلاحا چسممب را احیا  کنیم

  بالایی ندارند و قطعات کوچک کاربرد دارد(.

شمویم و گزینه  دهیم ،وارد منو میرا در دسمتگاه قرار می  SDبعد از حصمول اطمینان از انجام این دو مورد، کارت  

PRINT  ت اتوماتیک  کنیم.دراینصمورت دسمتگاه به صمورکنیم. سمپس فایل مورد نظر خود را تایید میرا انتخاب می

  15تا  10شممود.این پروسممه تقریبا  کرده و پرینت آغاز می  Auto Homeکند،نازل و صممفحه سمماخت را گرم می

کشمد.اگر بخواهیم زودتر پرینت را شمروع کنیم از پیش گرمایش )دسمتور گرم کردن نازل و صمفحه  دقیقه طول می

قیم پرینت، نازل و صفحه ساخت به نوبت کنیم .چون در روش دستور مستساخت( به صورت همزمان استفاده می

 شوند.گرم می

 باشند:دستورات مربوط به پیش گرمایش به صورت زیر می

 

 

 

 

منوی اصلی Tools Heat Extrude1 Add

PLA : 210◦c 

ABS : 240◦c 
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 لوازم جانبی   5

 

 

 

 

 

 

 

رود. همچنین زمانیکه کار حین پرینت در حال جدا شمدن برای چسمباندن قطعات پرینت شمده به هم به کار می-1

 زنیم.های اول میروی لایه قلم مواز صفحه ساخت است مقداری حلال با سرنگ یا 

منوی اصلی Tools Heat Bed Add

PLA : 50◦c 

ABS : 90◦c 

 

 PLAبطری حلال  -1

 ) دو عدد(سوزن نازل -2

 پایه فیلامنت -3

 سیم پاور -4

5-  SD card 

 فیلامنت کاتر -6

 کاردک-7

 

 

 

 فیلامنت کاتر -6

 کاردک-7

 میل  3فیلامنت  -8

 سرنگ -9

 چسب ماتیکی -10

 روغن -11

 آلن -12
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آخرین فیلامنتی    یی بالاتر از به این ترتیب که نازل را به دماباز کردن نازل از قسمت نوک نازل  یک سوزن برای  -2

کنیم و دیگری برای رد کردن نازل از قسمت  سوزن کاملا مسیر را باز می   رسانیم و از زیر نازل باکه پرینت شده می 

 چرخ دنده دربالای اکسترودر.


