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Informacje prawne

Informacje zawarte w niniejszym dokumencie
mogda ulec zmianie bez uprzedzenia.

Gwarancje na produkty i ustugi firmy HP znajduja
sie wytgcznie w dotgczonych do nich jawnych
warunkach gwarancji. Zaden zapis w niniejszym
dokumencie nie moze by¢ interpretowany jako
gwarancja dodatkowa. Firma HP nie ponosi
odpowiedzialnosci za ewentualne btedy
techniczne czy redakcyjne wystepujgce

w niniejszym dokumencie.

Informacja dotyczaca bezpieczenstwa

Przed wtgczeniem drukarki przeczytaj instrukcje
dotyczace uzytkowania i bezpieczenstwa oraz
postepuj zgodnie z nimi.
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Dokumentacja

Dostepne sg nastepujgce dokumenty:

Instrukcja przygotowania lokalizacji
Informacje wstepne

Podrecznik uzytkownika (ten dokument)
Filmy uzupetniajgce podrecznik uzytkownika
Informacje prawne

Ograniczona gwarancja

Wymagania dotyczgce uzytkowania produktu

Produkty, ustugi i materiaty eksploatacyjne podlegajg nastepujgcym dodatkowym postanowieniom:

Klient zgadza sie na uzywanie tylko Materiatéw eksploatacyjnych firmy HP oraz Materiatow
certyfikowanych przez HP w drukarce 3D firmy HP oraz rozumie, ze korzystanie z jakichkolwiek materiatéw
eksploatacyjnych innych niz materiaty eksploatacyjne HP moze spowodowac powazne usterki dotyczgce
funkcjonalnosci i/lub bezpieczenstwa produktu, w tym miedzy innymi usterki opisane w podreczniku
uzytkownika. Klient zgadza sie nie korzystac z produktu i/lub materiatdw eksploatacyjnych w celach
niedozwolonych przez USA, Unie Europejska i/lub inne obowigzujgce prawo.

Klient zgadza sie nie uzywac produktu i/lub materiatow eksploatacyjnych do opracowywania,
projektowania, wytwarzania ani produkcji broni jadrowej, pociskdw, broni chemicznej ani biologicznej ani
materiatéw wybuchowych jakiegokolwiek rodzaju.

Klient zgadza sie zachowywac zgodnos¢ z wymaganiami dotyczgcymi tgcznosci przedstawionymi ponize;.

Klient moze uzywac oprogramowania uktadowego wbudowanego w produkt wytacznie, aby umozliwi¢
funkcjonowanie produktu zgodnie z jego opublikowanymi specyfikacjami.

Klient zgadza sie przestrzegac instrukcji zawartych w podreczniku uzytkownika.

Produkty, ustugi i/lub dane techniczne dostarczone zgodnie z niniejszymi postanowieniami stuzg do uzytku
wewnetrznego klienta i nie sg przeznaczone do dalszej odsprzedazy.

Technologia MJF

Technologia HP Multi Jet Fusion zapewnia lepszg kontrole wtasciwosci czesci i materiatow oraz wyzszg predkosc
niz w przypadku innych technologii drukowania 3D.

Proces drukowania HP MJF rozpoczyna sie od przeniesienia cienkiej warstwy materiatu do obszaru roboczego
drukarki. Nastepnie kaseta zawierajgca matryce HP Thermal Inkjet przechodzi nad petnym obszarem roboczym,
nanoszac odczynnik utrwalajacy, wykanczajacy i kolorujacy. Podczas kolejnego przejscia kasety obszar roboczy
jest poddawany dziataniu energii utrwalajgcej, ktéra taczy ze sobg warstwy. Proces jest kontynuowany, warstwa
po warstwie, az do utworzenia gotowej czesci.

Rozdziat 1 Zapraszamy do korzystania z systemu MJF PLWW
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Material recoat Apply fusing agent Apply detailing agent Energy

6606 oo

(b) () (d) (e)

Materiat jest ponownie powlekany na catym obszarze roboczym.

Odczynnik utrwalajacy (F) zostaje wybiorczo zastosowany w miejscach, w ktorym czastki majg zostac
zespolone.

Odczynnik wykanczajacy (D) zostaje wybidrczo zastosowany w miejscach, w ktérych nalezy wzmaocnic lub
zredukowac dziatanie odczynnika utrwalajgcego. W tym przyktadzie odczynnik wykanczajgcy redukuje
utrwalanie na granicy, aby wytworzy¢ czesc o ostrych, gtadkich krawedziach.

Obszar roboczy jest poddawany dziataniu energii utrwalajace;j.

(zes¢ sktada sie teraz z utrwalonych i nieutrwalonych obszardéw.

Proces jest powtarzany az do uformowania gotowej czesci.

[%”f UWAGA: Powyzsza sekwencja krokdw jest typowa, ale moze by¢ zmienione w konkretnych wdrozeniach
sprzetu.

Technologia MJF dzieki wykorzystaniu technologii HP Thermal Inkjet i szczegotowej wiedzy technicznej firmy HP
na temat szybkiego i doktadnego umieszczania precyzyjnie okreslonej, niewielkiej ilosci wielu typow ptynéw
umozliwia klientom tworzenie czesci i prototypow o wysokim stopniu szczegotowosci.

Podczas przenoszenia odczynnikdw punkt po punkcie na powierzchnie przekroju czesci technologia MJF
umozliwia przenoszenie wtasciwosci czesci w kazdym wokselu, czyli pikselu wolumetrycznym.

Np. podczas drukowania w kolorze technologia MJF pozwala na selektywne drukowanie koloréw na poziomie
wokseli za pomoca czynnika niebieskozielonego, amarantowego, zottego i czarnego.

Dzieki technologii MJF firma HP umozliwia klientom wykorzystanie wszystkich mozliwosci drukowania 3D.

Technologia MJF

3



Zalecenia dotyczace uzycia

9 D@ @% Co
LA

i
a1

1. Przygotuj projekt: Otwdrz model(e) 3D i za pomocg tatwego w obstudze oprogramowania HP SmartStream
3D Build Manager sprawdz, czy nie zawierajg one bteddw.

2.  Zapakuj modele i wyslij je do drukarki: Rozmies¢ modele 3D w programie HP SmartStream 3D Build
Manager i przeslij zadanie do drukarki.

3. Przygotuj drukarke: Wyczys¢ drukarke, sprawdz materiaty eksploatacyjne o dtugi okresie przydatnosci,
automatycznie sprawdz systemy mechaniczne.

4.  Drukowanie z kontrolg na poziomie woksela: Nacisnij przycisk Start, aby rozpocza¢ drukowanie czesci
z zachwycajgca doktadnoscig wymiarowa i cieszy¢ sie bogatymi szczegdtami, korzystajac z unikatowego
procesu drukowania firmy HP z wykorzystaniem wielu odczynnikdw.

5. Automatyczne zarzadzanie materiatem: Niewykorzystany materiat jest automatycznie odzyskiwany
i przechowywany w celu ponownego wykorzystania podczas nastepnego zadania drukowania.

6. Wyjmij i wyczyé¢ czesci: Swietlny sygnalizator stanu urzadzenia wskaze, kiedy czesci bedg gotowe do

wyjecia. Wyjmij czesci z komory wydruku i usur nadmiar materiatu za pomoca srutowania i sprezonego
powietrza.

4 Rozdziat 1 Zapraszamy do korzystania z systemu MJF PLWW



2  /asady bezpieczenstwa

° Wstep

° Ogolne wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa

° Ostateczne wersje czesci/produktdw

° Ryzyko eksplozji

° Zagrozenie porazeniem pradem

° Zagrozenie wysokimi temperaturami

° Zagrozenie pozarem

° Zagrozenie mechaniczne

° Zagrozenie promieniowaniem swietlnym

° Zagrozenie chemiczne

e  Wentylacja
° Klimatyzacja

° Poziom ci$nienia akustycznego

° Niebezpieczenstwo podczas transportu drukarki

° Wyjmowanie czesci 3D

e  Srodki ochrony osobistej

° Uzycie narzedzi

° Ostrzezenia i przestrodi

° Naklejki ostrzegawcze

e  Przycisk awaryjnego zatrzymania
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Wstep

Przed rozpoczeciem eksploatacji drukarki zapoznaj sie z przedstawionymi ponizej wskazéwkami dotyczgcymi
bezpieczenstwa i uzywania urzadzenia.

Nalezy przejs¢ odpowiednie szkolenie techniczne i mie¢ niezbedne doswiadczenie, aby zdawac sobie sprawe
Z zagrozen wystepujgcych podczas wykonywania czynnosci i stosowac odpowiednie srodki w celu zmniejszenia
tych zagrozen w stosunku do siebie i innych.

Wykonuj zalecane zadania konserwacji i czyszczenia, aby zapewni¢ prawidtowe i bezpieczne dziatanie drukarki.

Drukarka jest urzadzeniem stacjonarnym i powinna by¢ zlokalizowana w miejscu 0 ograniczonym dostepie —
tylko dla autoryzowanego personelu.

Ogdblne wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa

Wytgcz drukarke za pomocg gateziowych przerywaczy obwodow znajdujgcych sie w zespole dystrybugji
zasilania (PDU) budynku i wezwij reprezentanta pomocy technicznej (zobacz Gdy potrzebna jest pomoc

na stronie 148) w kazdym z ponizszych przypadkow:

e  Uszkodzony jest kabel zasilajacy.

e  Uszkodzeniu ulegty obudowy nagrzewnicy i lampy utrwalajgcej, brak szkta lub szkto jest uszkodzone albo
uszczelnienie jest uszkodzone.

e  Drukarka zostata uszkodzona przez uderzenie.

e W srodku drukarki nastgpito skroplenie pary wodne;.

e  Zdrukarki wydobywa sie dym lub specyficzny zapach.

e  Przepality sie bezpieczniki.

e  Drukarka nie dziata prawidtowo.

e  Doszto do jakiegokolwiek uszkodzenia mechanicznego lub uszkodzenia obudowy.

Wytacz drukarke za pomoca gateziowych przerywaczy obwodoéw w kazdym z nastepujacych przypadkow:
e  Podczas burzy z piorunami.

e  Podczas awarii zasilania.

Nalezy uwazac na obszary oznaczone etykietami ostrzegawczymi.

Uzywaj wytacznie materiatow i odczynnikdw certyfikowanych i oferowanych przez firme HP. Nie uzywaj
nieautoryzowanych materiatéw ani odczynnikow firm trzecich.

W przypadku nieoczekiwanej usterki, anomalii, wytadowania elektrostatycznego (ESD) lub zaktocen
elektromagnetycznych nacisnij awaryjny przycisk zatrzymania i odtgcz drukarke od zasilania. Jesli problem
bedzie sie utrzymywac, skontaktuj sie z pomoca techniczna.

Obszar druku/produkgji, w ktérym drukarka jest zainstalowana, powinien by¢ wolny od ryzyka rozlania ptynow
i kondensacji pary wodnej z otoczenia. Warunki otoczenia dotyczace produktu i materiatu nalezy utrzymywac
w okreslonym zakresie (informacje o zakresach zawiera instrukcja przygotowania lokalizacji).

Drukarka zawsze powinna znajdowac sie w otoczeniu o parametrach znamionowych.
Przed wtgczeniem drukarki upewnij sie, ze wewnatrz nie doszto do kondensacji pary wodnej.

Aby naprawic¢ lub ponownie zainstalowac drukarke, nalezy skontaktowac sie z najblizszym autoryzowanym
punktem serwisowym. Nie wolno naprawiac, rozmontowywac ani wymienia¢ zadnej czesci drukarki, ani tez
prébowac wykonywac jakichkolwiek czynnosci serwisowych, chyba ze jest to wyraznie zalecane w instrukcji
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obstugi lub w opublikowanej instrukcji naprawy dla uzytkownika, ktorg uzytkownik rozumie i potrafi wykonac. Nie
nalezy uzywac czesci innych niz oryginalne czesci zamienne firmy HP. Nieautoryzowane préby naprawy moga
by¢ przyczyng porazenia prgdem, pozaru, usterki drukarki lub obrazen.

Ostateczne wersje czesci/produktow

Klient przyjmuije cate ryzyko zwigzane lub wynikajgce z uzytkowania wydrukowanych czesci 3D.

Klient ponosi wytgczng odpowiedzialnosc za ocene i okreslenie uzytecznosci i zgodnosci z przepisami
produktow i/lub czesci wydrukowanych w technologii druku 3D dla dowolnych zastosowan, a zwtaszcza
zastosowan (m.in. medycznych/dentystycznych, zwigzanych z zywnoscig, motoryzacyjnych, dla przemystu
ciezkiego i produktow konsumenckich) regulowanych przez rzady USA, UE i inne stosowne.

Ryzyko eksploziji

PLWW

A OSTRZEZENIE!  Chmury kurzu moga tworzy¢ wybuchowe mieszaniny w powietrzu. Nalezy podejmowac $rodki
zapobiegawcze chronigce przed wytadowaniami statycznymi i utrzymywac sprzet z dala od zrodet zaptonu.

POWIADOMIENIE:  Drukarka nie jest przeznaczona do uzytku w niebezpiecznych lokalizacjach ani w strefach
z klasyfikacjg ATEX: do uzytku wytgcznie w normalnych lokalizacjach.

Aby uniknac ryzyka eksplozji, przestrzegaj ponizszych zasad:

W poblizu obszaru przechowywania drukarki lub materiatu nalezy zakazac palenia, stosowania swiec,
spawania i stosowania otwartego ognia.

Drukarka powinna by¢ regularnie czyszczona (wewnatrz i na zewnatrz) za pomoca odkurzacza
z zabezpieczeniami przeciwwybuchowymi, aby unika¢ nagromadzenia kurzu. Nie prébuj wyciera¢ kurzu ani
usuwac go za pomoca pistoletu na sprezone powietrze.

Do czyszczenia wymagda sie odkurzacza z zabezpieczeniami przeciwwybuchowymi z certyfikacjg do
zbierania tatwopalnego pytu. Nalezy podijgc¢ srodki chronigce przed rozlaniem materiatu i unikac zrodet
potencjalnego zaptonu, np. wytadowan elektrostatycznych (ESD), ptomieni i iskier. Nie pali¢ w poblizu.

Drukarka i akcesoria musza by¢ odpowiednio uziemione tylko w gniazdach sieci elektrycznej; nie
manipulowa¢ wewnetrznym okablowaniem. Jesli wida¢ wytadowania statyczne lub iskry elektryczne,
nalezy przerwac prace, odtgczy¢ drukarke od zasilania i skontaktowac sie z przedstawicielem pomocy
technicznej.

Regularnie sprawdzaj filtry powietrza i uszczelnienie lamp nagrzewajgcych.

Uzywaj wytgcznie materiatow i odczynnikdw certyfikowanych i oferowanych przez firme HP. Nie uzywaj
nieautoryzowanych materiatow ani odczynnikow firm trzecich.

W celu wyjmowania czesci 3D i uzupetniania komory wydruku firma HP zaleca stosowanie akcesoriow HP.
Jesli uzywa sie innych metod, nalezy zapoznac sie z ponizszymi uwagami:

—  Chmury kurzu wygenerowane podczas obstugi i/lub przechowywania moga tworzy¢ wybuchowe
mieszaniny w powietrzu. Cechy wybuchowosci kurzu zalezg od rozmiarow i ksztattu czastek,
zawartosci wilgoci, zanieczyszczen i wielu innych zmiennych.

— Upewnij sig, ze drukarka jest prawidtowo uziemiona i zainstalowana zgodnie z wymaganiami
dotyczacymi klasyfikacji elektrycznej. Podobnie jak w przypadku dowolnego materiatu suchego,
przesypywanie materiatu, jego swobodne opadanie lub transportowanie materiatu poprzez zsuwnie
i rury moze prowadzi¢ do gromadzenia tadunkow elektrostatycznych i powstawania iskier. Mogg one
doprowadzi¢ do zaptonu samego materiatu lub dowolnego materiatu palnego wchodzacego
w kontakt z materiatem lub jego pojemnikiem.

Przechowuj, obstuguj i usuwaj materiat zgodnie z lokalnym prawem. Zobacz karty charakterystyki
substancji niebezpiecznych pod adresem http://www.hp.com/go/msds, aby uzyskac informacje

Ostateczne wersje czesci/produktow
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0 odpowiednim obstugiwaniu i przechowywaniu. Przestrzegaj proceséw i procedur zwigzanych z ochrong
Srodowiska i BHP.

Nie umieszczaj drukarki w obszarach niebezpiecznych. Nie powinna sie ona znajdowac w poblizu
wyposazenia, ktére moze tworzy¢ tatwopalne chmury kurzu podczas dziatania.

Pomocniczy sprzet do dalszej obrébki, np. piaskowania, musi by¢ odpowiedni do stosowania w warunkach
wystepowania tatwopalnego pytu.

Jesli widac iskry lub wydostajgcy sie materiat, natychmiast wstrzymaj prace i skontaktuj sie
Z reprezentantem pomocy technicznej przed jej wznowieniem.

Podczas przenoszenia pytu palnego personel musi by¢ wolny od tadunkoéw elektrostatycznych. W tym celu
nalezy zastosowac obuwie i odziez przewodzaca lub rozpraszajgcg. Rowniez podtoga powinna by¢
przewodzaca.

Zagrozenie porazeniem pradem

A OSTRZEZENIE!  Wewnetrzne obwody w szafce z zespotami elektronicznymi oraz w nagrzewnicach i lampach
stapiajacych dziatajg pod niebezpiecznym napieciem, ktére moze spowodowac Smierc lub powazne obrazenia

Ciata.

Przed pracami serwisowymi wytgcz drukarke za pomocg wytgcznikdw automatycznych znajdujgcych sie
w zespole dystrybuciji zasilania (Power Distribution Unit — PDU) budynku. Drukarka musi by¢ podtaczana
wytgcznie do uziemionych gniazd sieci elektryczne;.

Aby unikna¢ niebezpieczenstwa porazenia pragdem elektrycznym:

Nie nalezy podejmowac prob demontazu obudéw obwoddw wewnetrznych, nagrzewnic i lamp
utrwalajgcych ani szafki z zespotami elektronicznymi — chyba ze w celu przeprowadzenia czynnosci
konserwacyjnych. W tym przypadku postepuj zgodnie z instrukcjami.

Nie zdejmuj ani nie otwieraj zamknietych pokryw i zaslepek systemu.

Nie wktadaj zadnych przedmiotéw do otworow drukarki.

[%/]’9 UWAGA: Przepalanie sie bezpiecznikow moze wskazywac na nieprawidtowe dziatanie obwodow elektrycznych
systemu. Powiadom reprezentanta pomocy technicznej (zobacz Gdy potrzebna jest pomoc na stronie 148) i nie
probuj wymieniac bezpiecznika samodzielnie.

Zagrozenie wysokimi temperaturami

Podsystemy grzewcze, utrwalajgce oraz komory drukowania w drukarce pracujg w wysokich temperaturach. Aby
unikng¢ obrazen cielesnych, przestrzegaj ponizszych zasad:

Zachowaj szczegoélng ostroznos¢ podczas dotykania obszaru drukowania. Przed otworzeniem pokryw
pozwol drukarce ostygnac.

Nalezy uwazac na obszary oznaczone etykietami ostrzegawczymi.
Nie umieszczaj zadnych przedmiotow wewnatrz drukarki podczas jej dziatania.
Nie zakrywaj otwordw podczas pracy.

Pamietaj, aby poczekac na schtodzenie sie drukarki przed rozpoczeciem wykonywania niektérych
Czynnosci konserwacyjnych.

Odczekaj co najmniej minimalny czas chtodzenia przed wyjeciem czesci z drukarki. Firma HP zaleca
noszenie rekawic ochronnych podczas wyjmowania czesci po drukowaniu, poniewaz czesci moga byc
gorace.
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/agrozenie pozarem

Podsystemy grzewcze, utrwalajgce oraz komory drukowania w drukarce pracujg w wysokich temperaturach. Jesli
bezpieczniki czesto sie przepalajg, nalezy skontaktowac sie z reprezentantem pomocy technicznej.

Aby unikna¢ ryzyka powstania pozaru, przestrzegaj ponizszych zasad:

Uzywaj napiecia zasilajgcego zgodnego z okreslonym na tabliczce znamionowej.

Kabel zasilania podtacz do linii dedykowanej, zabezpieczonej za pomoca wytacznika instalacyjnego
zgodnego z danymi zawartymi w instrukcji przygotowania lokalizacji.

Nie wktadaj zadnych przedmiotéw do otwordow drukarki.

Staraj sie nie dopusci¢ do zalania drukarki ciecza. Po wyczyszczeniu, przed uzyciem drukarki upewnij sie, ze
wszystkie elementy s3 suche.

Wewnatrz i w poblizu drukarki nie uzywaj aerozoli zawierajgcych tatwopalne gazy. Nie uruchamiaj
urzadzenia w otoczeniu zagrozonym wybuchem.

Nie zatykaj ani nie zakrywaj otwordw drukarki.

Nie prébuj modyfikowac nagrzewnicy, systemu utrwalania, komory wydruku, szafki z zespotami
elektronicznymi ani obudow.

Prawidtowa konserwacja i uzywanie oryginalnych materiatow HP gwarantujg, ze drukarka pracuje
bezpieczne. Uzywanie materiatow eksploatacyjnych firm innych niz HP moze wigzac sie z ryzykiem pozaru.

Nalezy uwazac na obszary oznaczone etykietami ostrzegawczymi.
Nie zastaniaj zadnymi przedmiotami gornej pokrywy, obudow ani otworéw wentylacyjnych.

Po zakonczeniu konserwacji lub serwisowania nie zostawiaj narzedzi ani innych materiatow wewnatrz
drukarki.

Materiaty odpowiednie do zwalczania pozarow: dwutlenek wegla, rozpylacz wody, suche srodki chemiczne lub
piana.

A OSTROZNIE:  Nie uzywaj strumienia wody, ktéry moze rozproszy¢ ogien.

A OSTRZEZENIE! W zaleznosci od uzytego materiatu w przypadku pozaru do powietrza moga przedostac sie
substancje szkodliwe dla zdrowia. W takich sytuacjach nalezy zaktadac niezalezny cisnieniowy aparat
oddechowy i petne wyposazenie ochrony osobistej. Specjalista BHP powinien sprawdzi¢ karty charakterystyki
substancji niebezpiecznych dla kazdego materiatu (dostepne pod adresem http://www.hp.com/go/msds),

a nastepnie przekazac informacje o odpowiednich $rodkach bezpieczenstwa dla danej lokalizacji.

Zagrozenie mechaniczne

Drukarka zawiera ruchome elementy moggace spowodowac obrazenia. Aby unikng¢ obrazen cielesnych, podczas
pracy w poblizu drukarki przestrzegaj ponizszych zasad.

PLWW

Nie zbliza¢ ubrania ani zadnych czesci ciata do ruchomych czesci.
Unika¢ noszenia naszyjnikdw, bransoletek i innych zwisajgcych przedmiotow.
Jesli masz dtugie wtosy, zabezpiecz je tak, aby nie mogty dostac sie do drukarki.

Zachowac ostroznos¢, aby rekawy ani rekawice nie zaczepity sie o ruchome czesci urzadzenia.

Zagrozenie pozarem
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e  Unikaj stawania w poblizu wentylatoréw, co moze spowodowac obrazenia, a takze moze wptywac na
jakos¢ wydruku (na skutek blokowania przeptywu powietrza).

e  Nie uruchamiaj drukarki przy zdjetych ostonach.

Zagrozenie promieniowaniem swietlnym

Promieniowanie podczerwone (IR) jest emitowane z lamp grzewczych oraz stapiajgcych. Obudowy ograniczaja
promieniowanie w zgodnosci z wymagdaniami normy IEC 62471: 2006, Bezpieczenstwo fotobiologiczne lamp
i systemdw lampowych. W Zaden sposob nie modyfikuj gérnej obudowy ostony, elementéw szklanych ani szyb.

Zagrozenie chemiczne

Zobacz karty charakterystyki substancji niebezpiecznych pod adresem http://www.hp.com/go/msds, aby
zidentyfikowac sktadniki chemiczne materiatow eksploatacyjnych (materiatdéw i czynnikow). Nalezy zapewni¢
witasciwg wentylacje w celu zagwarantowania odpowiedniej kontroli potencjalnego narazenia na dziatanie
czasteczek lotnych tych substancji. Skontaktuj sie ze swoim specjalista z dziedziny BHPiOS i klimatyzacji w celu
uzyskania porad odnosnie odpowiednich srodkow dla Twojej lokalizacji.

Uzywaj wytgcznie materiatéw i odczynnikéw certyfikowanych przez firme HP. Nie uzywaj nieautoryzowanych
materiatéw ani odczynnikow firm trzecich.

Wentylacja

Aby zachowa¢ odpowiedni poziom komfortu pracy, nalezy zapewni¢ wentylacje Swiezym powietrzem. Informacje
dotyczace bardziej normatywnego podejscia do zagadnienia wentylacji mozna znalez¢ w najnowszym wydaniu
normy ANSI/ASHRAE (Amerykanskie Stowarzyszenie Inzynierow Ogrzewnictwa, Chtodnictwa i Klimatyzacji)
Ventilation for Acceptable Indoor Air Quality (Wentylacja zapewniajgca dopuszczalng jakos¢ powietrza

w pomieszczeniach).

Nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, aby upewnic sie, ze potencjalne narazenie na dziatanie czastek
lotnych materiatéw i czynnikow jest kontrolowane zgodnie z odpowiednimi kartami charakterystyki substancji
niebezpiecznych.

Systemy wentylacji musza by¢ zgodne z krajowymi przepisami w zakresie bezpieczenstwa i higieny pracy oraz
ochrony srodowiska.
Nalezy stosowac sie do zalecen dotyczacych wentylacji zawartych w podreczniku przygotowania miejsca

instalagji.

[’-_%f’ UWAGA: Urzadzenia wentylacyjne nie powinny wydmuchiwac powietrza bezposrednio na drukarke.

Klimatyzacja

Podobnie jak w przypadku wszystkich innych instalacji drukarki, podczas planowania klimatyzacji w celu
zapewnienia komfortowych warunkdéw w obszarze pracy nalezy uwzgledni¢ ciepto generowane przez drukarke.
Typowa moc rozpraszana drukarki to 4—6 kW.

Systemy klimatyzacji muszg by¢ zgodne z krajowymi przepisami w zakresie bezpieczenstwa i higieny pracy oraz
ochrony srodowiska.

[%,/r UWAGA: Urzadzenia klimatyzacyjne nie powinny wydmuchiwac powietrza bezposrednio na drukarke.

Wymagany jest system ogrzewania, wentylacji i klimatyzacji, ktory umozliwia state utrzymywanie zalecanej
temperatury roboczej w celu uzyskania optymalnej wydajnosci drukowania. Doktadniejsze informacje techniczne
zawiera instrukcja przygotowania lokalizacji.
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Poziom ciSnienia akustycznego

Maksymalny wazony poziom cisnienia akustycznego A urzgdzenia HP VCVRA-1804 podczas drukowania
w miejscach oséb postronnych wynosi 80 dB(A). Zgodnie z lokalnym prawem moze by¢ wymagana ochrona
stuchu. Nalezy skontaktowac sie ze specjalistg BHP.

Niebezpieczenistwo podczas transportu drukarki

Podczas przemieszczania drukarki nalezy zachowac szczegélng ostroznos¢, aby uniknac obrazen ciata.
e  Przesuwaj drukarke po gtadkich, ptaskich powierzchniach bez stopni.

° Przesuwaj sprzet z zachowaniem ostroznosci i unikaj wstrzagséw podczas transportu, ktére mogtyby
doprowadzi¢ do rozlania materiatu.

e  (Gdy drukarka nie jest przemieszczana, nalezy zablokowac przednie kétka samonastawne. Pamietaj, aby je
odblokowac przed przeniesieniem urzadzenia.

W razie przenoszenia drukarki miedzy réznymi pomieszczeniami nalezy pamietac o tym, ze drukarka musi by¢
przechowywana w statych warunkach srodowiska i nalezy przeprowadzi¢ ponowne kalibrowanie po dotarciu do
nowej lokalizacji. Nalezy przeprowadzi¢ ponowne kalibrowanie komory tadowania, sprawdzi¢ odstep miedzy
watkiem rozktadajgcym a ptytka wstepnego podgrzewania oraz sprawdzi¢ utozenie gtowic drukujgcych. W razie
potrzeby nalezy je wyréwnac.

Wyjmowanie czesci 3D

Podczas recznego wyjmowania czesci drukowanych metoda 3D uzywaj rekawic odpornych na ciepto. Rekawice
bezpieczenstwa sg rowniez zalecane przy wyjmowaniu czesci drukowanych metodg 3D po automatycznej
ekstrakcji, poniewaz czesci nadal mogg by¢ gorgce.

Srodki ochrony osobistej

Firma HP zaleca stosowanie rekawic, masek, okularéw bezpieczenstwa i ochrony stuchu dla niektorych
czynnosci drukowania i konserwacyjnych.

Uzycie narzedzi

Do codziennych operacji w tym ustawiania drukarki, drukowania, wyjmowania, ponownego napetniania, wymiany
zbiornikéw posrednich odczynnikow i codziennych kontroli nie sg wymagane zadne narzedzia.

[% UWAGA: Podczas instalacji wyznaczony personel przechodzi szkolenie w zakresie bezpiecznego uzytkowania
i konserwacji drukarki. Nie nalezy uzywac drukarki bez tego szkolenia.

Ostrzezenia i przestrogi

Aby zapewnic¢ prawidtowg eksploatacje drukarkii zapobiec jej uszkodzeniu, w niniejszym podreczniku
wykorzystywane sg nastepujgce symbole. Postepuj zgodnie z instrukcjami oznaczonymi tymi symbolami.

A OSTRZEZENIE!  Niezastosowanie sie do wskazéwek oznaczonych tym symbolem moze spowodowac powazne
obrazenia ciata lub smier¢.

A OSTROZNIE:  Niezastosowanie sie do wskazowek oznaczonych tym symbolem moze spowodowac niegrozne
obrazenia ciata lub uszkodzenie produktu.
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Naklejki ostrzegawcze

Naklejka

Objasnienie

ELECTRIC SHOCK HAZARD

Heating modules operate at hazardous voltages.
Disconnect all power sources before servicing.
Caution! Double pole. Neutral fusing.

WARNING

High leakage current.

Earth connection essential before connecting supply.
Before connecting Power Supply cord to the unit,
refer to the Installation Instructions to determine
proper input voltage configuration.

Before starting, read and follow the operating

and safety instructions.

Avant de commencer, lisez et suivez les instructions
de fonctionnement et de sécurité.

Lesen und befolgen Sie bitte die Bedienungs- und
Sicherheitsanweisungen, bevor Sie starten.

Antes de empezar, lea y siga las instrucciones sobre
funcionamiento y seguridad.

Framzar , WEERE AL T RIEAN R 2.
TEREEZET, SRSER KR IRER L £ 155 [T,

Tylko dla pracownikéw serwisu

Zagrozenie porazeniem pradem

Moduty nagrzewajace dziataja w niebezpiecznym napieciu. Przed
rozpoczeciem wykonywania czynnosci serwisowych odtgcz zrodto
zasilania.

OSTROZNIE:  Wykonywanie czynnosci serwisowych nalezy zlecac
wykwalifikowanemu personelowi.

W przypadku obstugi bezpiecznikéw pozostajace pod napieciem
czesci drukarki moga stanowic zagrozenie. Przed rozpoczeciem
czynnosci serwisowych wytacz drukarke za pomoca gateziowych
przerywaczy obwoddw znajdujgcych sie w zespole dystrybucji
zasilania (PDU) budynku.

OSTRZEZENIE!  Duzy uptyw pradu. Uptywy pradu moga
przewyzszac 3,5 mA. Przed podtaczeniem podtoza konieczne jest
uziemienie potgczenia. Sprzet nalezy podtgczac wytgcznie do
uziemionych gniazd.

Przed podtaczeniem drukarki do Zrédta zasilania nalezy zapoznac
sie z instrukcjami instalacji. Upewnij sie, ze napiecie wejsciowe
miesci sie w przedziale wartos$ci znamionowych napiecia
okreslonych dla drukarki.

Przed rozpoczeciem
Przed rozpoczeciem korzystania z drukarki przeczytaj instrukcje

dotyczace uzytkowania i bezpieczenstwa oraz postepuj zgodnie
Z nimi.

Ryzyko poparzenia sie. Przed uzyskaniem dostepu do czesci
wewnetrznych poczekaj na schtodzenie drukarki.

Firma HP zaleca uzywanie rekawic podczas wykonywania pewnych
zadan konserwacji i czyszczenia. Podczas recznego wyjmowania
czesci lub sanacji materiatu uzywaj rekawic odpornych na ciepto.
(zesci moga byc bardzo gorace.
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Zagrozenie zmiazdzeniem. Nie trzymaj ragk w poblizu krawedzi
goérnej pokrywy. Otwieraj i zamykaj gérng pokrywe wytacznie przy
uzyciu uchwytu (pods$wietlony na niebiesko).

OSTRZEZENIE!  Chmury kurzu moga tworzy¢ wybuchowe
mieszaniny w powietrzu. Nalezy podejmowac srodki
zapobiegawcze chronigce przed wytadowaniami statycznymi
i utrzymywac sprzet z dala od zrodet zaptonu.

Zakaz palenia, stosowania zapatek lub otwartych ptomieni
w poblizu drukarki i obszaru przechowywania materiatow.

Rozdziat 2 Zasady bezpieczenstwa
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Naklejka

Objasnienie

Do czyszczenia wymagda sie odkurzacza z zabezpieczeniami
przeciwwybuchowymi z certyfikacjg do zbierania tatwopalnego
pytu.

Nalezy podjac srodki chronigce przed rozlaniem materiatu i unikac
Zrédet potencjalnego zaptonu, np. wytadowan elektrostatycznych
(ESD), ptomieni i iskier. Nie pali¢ w poblizu.

Usuwac zgodnie z prawem lokalnym.

Wytacznie dla personelu zajmujacego sie konserwacjg/serwisem

Zagrozenie porazeniem pragdem. Przed rozpoczeciem wykonywania
czynnosci serwisowych odtacz zasilanie. Moduty nagrzewajace
i szafki elektryczne dziatajg w niebezpiecznym napieciu.

>

Wytgcznie dla personelu zajmujgcego sie konserwacja/serwisem

Niebezpieczne ruchome czesci. Zachowaj odlegtos¢ od ruchomych
topatek wentylatora.

Wytgcznie dla personelu zajmujgcego sie konserwacja/serwisem

Ryzyko wciggniecia palcow. Nie dotykaj przektadni bedacych
w ruchu: moze dojs¢ do uwiezienia Twoich rak pomiedzy kotami
zebatymi.

>

Tylko dla pracownikéw serwisu

Niebezpieczne ruchome czesci. Nie zbliza¢ zadnych czesci ciata do
ruchomej gtowicy drukujacej, lamp ani kaset nagrzewnicy. Podczas
drukowania kaseta drukujgca porusza sie do przodu i do tytu.

Naklejki ostrzegawcze
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Naklejka Objasnienie

Okresla uziemione zaciski dla wykwalifikowanych elektrykow

i zaciski taczace jedynie dla personelu wykonujacego czynnosci
konserwacyjne/serwisowe. Przed podtgczeniem zasilania konieczne
jest uziemienie potaczenia.

Nie odtaczaj wezy podczas procesu oczyszczania.

Przycisk awaryjnego zatrzymania

Na goérze drukarki obok przedniego panelu znajduje sie czerwony przycisk awaryjnego zatrzymania. W
przypadku zagrozenia wystarczy nacisnac przycisk, aby zatrzymac wszystkie procesy.

) 1

N

LD

J

W tej sytuacji nastgpi zatrzymanie kaset drukarki, wentylatorow oraz modutu lampy; pokrywa gorna jest
zablokowana az do zmniejszenia temperatury wewnetrznej. Pojawi sie komunikat o btedzie.

JT
|

|

Przed ponownym uruchomieniem drukarki nalezy upewnic sie, ze awaryjny przycisk zatrzymania jest zwolniony.

Ze wzgleddw bezpieczenstwa w czasie drukowania dostep do strefy drukowania jest zabroniony. Przed
dotknieciem jakichkolwiek czesci w srodku pozwol drukarce ostygnac.

Aby catkowicie zatrzymac drukarke, wytacz ja.

14  Rozdziat 2 Zasady bezpieczenstwa PLWW
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Gtéwne elementy

° Drukarka

° Panel przedni

° Ustawianie hasta administratora

° Oprogramowanie
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Drukarka

10.
11.
12.
13.
14.
15.

Przycisk zasilania znajduije sie obok panelu przedniego, pod przyciskiem ponownej aktywacii.

IL I

=

Bl [ | Ng

" ® g0

Przycisk ponownej aktywagji
Przycisk awaryjnego zatrzymania
Panel przedni

Kontrolka stanu

Filtr wlotu powietrza (za drukarkg)
Kasety z odczynnikami

Taca do wyrownywania

Pojemnik z woda destylowang (B3)
Skaner (B4)

Przedziat i filtr wylotu powietrza (B5)

Sito odzyskiwania (B2)

Filtr odzyskiwania (B1) i dostep do zbiornika posredniego odzyskiwania

Kaseta z ponownie uzytym materiatem
Kaseta ze Swiezym materiatem

Pokrywy kaset

Rozdziat 3 Gtowne elementy
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1. Drzwiczki materiatu
2. Lampa stapiajaca
3. Rolka dystrybutora (proszku) i pokrywa
4.  Kaseta stapiajgca (C1)
5. Platforma drukowania i komora wydruku
6.  Pokrywa gornaiokno podgladu
7. Kaseta drukujaca (C2)
8. Rolka czyszczaca gtowice drukujgca (pod kaseta drukujaca)
9.  Drzwiczki odczynnikdw
Panel przedni

Panel przedni znajdujacy sie z przodu drukarki po lewej stronie jest ekranem dotykowym z graficznym
interfejsem uzytkownika.

Panel przedni daje uzytkownikowi catkowitg kontrole nad drukarkg. Uzytkownik moze na nim przegladac
informacje dotyczace urzadzenia, zmienia¢ ustawienia urzadzenia, monitorowac stan urzadzenia oraz
wykonywac czynnosci takie jak wymiana materiatéw eksploatacyjnych i wyrownanie gtowic drukujgcych. W razie
potrzeby na panelu przednim wyéwietlane sa réwniez alerty (ostrzezenia i komunikaty o btedach).

PLWW Panel przedni 17



Zawiera on nastepujgce elementy:

1. Port hosta USB 2.0 Hi-Speed umozliwia podtgczanie dysku USB flash, ktéry moze zawierac pliki aktualizacji
oprogramowania uktadowego drukarki; znajduje sie za panelem przednim, dostepny, gdy panel przedni
jest podniesiony.

2. Panel przedni w postaci 8-calowego, kolorowego, dotykowego ekranu z graficznym interfejsem
uzytkownika.

3. Gtosnik

Na panelu przednim znajduje sie duzy obszar centralny, na ktérym wyswietlane sg informacje dynamiczne
i ikony. Po lewej stronie widac jedng lub dwie state ikony.

Nieruchome ikony po lewej stronie

e 4y umozliwia powrot do ekranu gtéwnego.

9 umozliwia cofniecie sie do poprzedniego ekranu. Nie spowoduje to utraty zadnych zmian
wprowadzonych na biezgcym ekranie.

Ekran gtowny

Urzadzenie wyposazone jest w dwa gorne ekrany. Uzytkownik moze je przetgczac, przesuwajgc palec po ekranie
lub dotykajac odpowiedniej ikony znajdujgcej sie w dolnej czesci ekranu:

e  Pierwszy ekran gtéwny zapewnia bezposredni dostep do najwazniejszych funkcji. Moze on zostac
wysSwietlony poprzez przycisniecie ﬁ w dolnej czesci ekranu.

Jobs Build status Supplies

18 Rozdziat3 Gtowne elementy PLWW



e  Ekran ze wszystkimi aplikacjami wyswietla liste wszystkich dostepnych aplikacji. Moze on zostac

wysSwietlony poprzez przycisniecie 855 w dolnej czesci ekranu.

About

&

Supplies

Centrum stanu

Connectivity Jobs Build status

Settings

W goérnej czesci panelu sterowania znajduje sie centrum stanu, ktére mozna rozwing¢, przeciggajac palcem do
dotu od gory. Jest widoczne na niemal wszystkich ekranach poza momentem wykonywania akgji. W centrum
stanu mozna zobaczy¢ stan drukarki oraz uzyskac dostep do réznych elementow sterujgcych i alertéw.

Swietlny sygnalizator stanu urzadzenia

Na pokrywie gérnej drukarki znajduje sie pasek swietlnych sygnalizatoréw stanu urzadzenia; pozwala on na
uzyskanie informacji dotyczacych stanu drukarki i jest widoczny z daleka.

M WAZNE:  Lampa alarmowa stuzy wytgcznie do celdéw informacyjnych dotyczacych dziatania drukarki. Informacje
te nie dotycza bezpieczenstwa obstugi urzadzenia. Nalezy zawsze przestrzegac etykiet z ostrzezeniamina
drukarce, niezaleznie od stanu wskazywanego przez swietlne sygnalizatory stanu urzadzenia.

Swietlny sygnalizator
stanu urzadzenia nie
swieci sie

Drukarka jest gotowa do nastepnego zadania.

Migajgca biata lampka

Drukarka jest w trakcie wykonywania procesu.

Biata lampka

Drukarka ukonczyta proces i oczekuje na dziatanie uzytkownika.

Migajaca niebieska
lampka

Drukarka drukuje zadanie.

Niebieska lampka

Zadanie zostato ukoriczone, a czesci sg gotowe do wyjecia.

Czerwona lampka

Drukarka nie moze drukowac z powodu btedu systemu; zadanie mogto zosta¢ anulowane.

PLWW

Panel przedni
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Zmiana opgji systemowych

20

Uzytkownik moze zmieni¢ rézne opcje systemowe korzystajgc z panelu przedniego. Nacisnij pozycje ,

a nastepnie pozycje System.
e  Language (Jezyk), aby zmienic jezyk dziatania drukarki.

e  Select altitude (Wybierz wysoko$¢ nad poziomem morza), aby skonfigurowac¢ w drukarce wysoko$¢ nad
poziomem morza.

e  Display brightness (Jasnos¢ wyswietlacza), aby zmienic jasnos¢ wyswietlacza panelu przedniego.
Domyslne ustawienie jasnosci to 50.

e  Speaker volume (Gtosnos¢ gtosnika), aby zmieni¢ poziom gtosnosci gtosnika drukarki. Wybierz ustawienie
Off (Wyt.), Low (Niska) lub High (Wysoka).

e  Time zone (Strefa czasowa), aby wyswietli¢ lub ustawic¢ strefe czasowa drukarki.

e  Printer logs (Dzienniki drukarki), aby uzyskac szczegdtowe informacje diagnostyczne na temat btedow
systemowych, ostrzezen systemowych, gtowic drukujgcych lub odczynnikéw.

e  Restore factory settings (Przywrd¢ ustawienia fabryczne): opcja stuzy do przywrdcenia ustawien drukarki
do wartosci oryginalnych, ustawionych w fabryce. Ta opcja przywraca wszystkie ustawienia drukarki
Z wyjatkiem ustawien Gigabit Ethernet i ustawien wstepnych papieru.

Ustawianie hasta administratora

Mozesz ustawi¢ hasto administratora w panelu przednim. Wybierz opcje (Ustawienia), a nastepnie Security

(Zabezpieczenia) > Manage password (Zarzadzaj hastem) i wprowadz hasto. Jesli hasto zostato juz ustawione,
musisz podac stare hasto, aby ustawi¢ nowe.

@ Ready — B B

Settings

System Security

Firmware update from USB n
Job management

Administrator password Tk
Connectivity

Security
Maintenance

Service menu

Nalezy podac hasto administratora, aby zmieni¢ ustawienia drukarki.

Oprogramowanie

HP SmartStream 3D Command Center

HP Smartstream 3D Command Center to aplikacja kliencka, ktéra monitoruje drukarki 3D firmy HP i wszystkie
inne urzadzenia dodatkowe, takie jak stacje przetwarzania i jednostki drukujgce, aby w petni wykorzystac
mozliwosci srodowiska 3D firmy HP. Aplikacja Command Center musi by¢ zainstalowana na urzadzeniach 3D.
Utatwia to pomyslne wykonywanie zadan drukowania 3D: sprawdzanie zadan drukowania i otrzymywanie na
biezgco informacji o zapotrzebowaniach drukarki dzieki zdalnemu wyswietlaniu aktualizacji oprogramowania
sprzetowedo, ostrzezen i btedow.

Rozdziat 3 Gtowne elementy PLWW



Oprogramowanie HP Smartstream 3D Command Center, podreczniki i materiaty dodatkowe dotyczace danego

rozwigzania do drukowania 3D mozna pobrac ze strony:

e  http://www.hp.com/go/SmartStream3DCommandCenter/software

e  http://www.hp.com/go/SmartStream3DCommandCenter/manuals

e  http://www.hp.com/go/SmartStream3DCommandCenter/support

Wiecej informacji na temat oprogramowania Command Center zawiera dokument HP SmartStream 3D Command

Center — podrecznik uzytkownika.

HP SmartStream 3D Build Manager

PLWW

Uzyj zaawansowanych mozliwosci przygotowywania wydrukéw 3D programu HP SmartStream 3D Build
Manager, ktéry pomoze w udanym zakonczeniu wszystkich zadan drukowania 3D:

1. Dodaj czesci, aby rozpoczac przygotowywanie zadania drukowania.
2. 0broé¢, ustal rozmiar i ustaw pozycje czescina stole.

3. Dodaj, zmien lub usun kolor czesci.

4.  Automatycznie lokalizuj i naprawiaj btedy w geometrii 3D.

5. Wyslij plik gotowy do druku do podtaczonej drukarki 3D lub zapisz go.

Oprogramowanie HP Smartstream 3D Build Manager, podreczniki i materiaty dodatkowe dotyczace danego
rozwigzania do drukowania 3D mozna pobrac ze strony:

e  http://www.hp.com/go/SmartStream3DBuildManager/software

° http://www.hp.com/go/SmartStream3DBuildManager/manuals

e  http://www.hp.com/go/SmartStream3DBuildManager/support

Wiecej informacji na temat narzedzia Build Manager mozna znalez¢ w dokumencie HP SmartStream 3D Build
Manager — podrecznik uzytkownika.

Oprogramowanie
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4  Witaczanie i wytgczanie

POWIADOMIENIE:  Korzystaj z drukarki tylko w okreslonych zakresach temperatur roboczych i wilgotnosci
(zobacz przewodnik przygotowania lokalizacji). Jesli drukarka lub materiaty eksploatacyjne sg narazone na
warunki wykraczajgce poza zakres roboczy warunkéw srodowiskowych, odczekaj co najmniej 12 godzin, aby
wszystkie elementy osiggnety warunki robocze, zanim witgczysz drukarke lub wykorzystasz materiaty
eksploatacyjne.

° Wigczanie i wytgczanie drukarki

° Gtowny wytgcznik zasilania

° Tryb pozornego uspienia

Witaczanie i wytgczanie drukarki

Wigcz drukarke po raz pierwszy
1. Upewnij sie, ze wszystkie drzwiczki drukarki sg zamkniete.

2. Ustaw wytacznik gtéwny z tytu drukarki w pozycji wigczenia.

=

3. Poczekaj, az panel przedni zgtosi, ze drukarka oczekuje na przezbrojenie.

4.  Obejrzyj doktadnie drukarke.

Rozdziat 4 Wiaczanie i wytgczanie PLWW



5. Powyswietleniu monitu nacisnij niebieski przycisk ponownej aktywadji, ktéry znajduje sie obok panelu
przedniego z przodu drukarki po lewej stronie. Powoduje to wtgczenie wszystkich energochtonnych
podsystemow drukarki.

» .
©
— )

6. Poczekaj, az panel przedni zgtosi gotowos¢ drukarki. Moze to zajac kilka minut. Po zakonczeniu inicjalizacji
panel przedni wySwietli komunikat o gotowosci. W przypadku wySwietlenia komunikatu o btedzie systemu
zobacz Btedy systemowe na stronie 147.

Wtaczanie i wytaczanie drukarki

Nacisnij przycisk , ktory znajduje sie obok panelu przedniego, aby witgczy¢ lub wytgczy¢ drukarke.

) -

J T
1

: J
X

Aby wytgczy¢ drukarke na dtuzszy czas, najpierw wytacz jg przyciskiem ; poczekaj na catkowite wytgczenie;
Nastepnie wytgcz wytgcznik gtéwny z tytu drukarki.

Gtéwny wytacznik zasilania

L J
Gtowny wytacznik zasilania powinien zawsze pozostawac w potozeniu wigczenia, chyba ze drukarka ma zostac
przeniesiona.
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Jesli planujesz pozostawienie drukarki bez nadzoru na okres dtuzszy niz tydzien, ustaw jg w trybie pozornego
uspienia.

Tryb pozornego uspienia

Jesli planujesz pozostawienie drukarki bez nadzoru na okres dtuzszy niz tydzien, wybierz w menu konserwaciji
opcje Away mode (Tryb pozornego uspienia). Drukarka wykona szereg drobnych zadan konserwacyjnych, aby
utrzymac gtowice drukujgce w nalezytym stanie.

Zaleca sie przejscie do trybu pozornego uspienia zamiast catkowitego wytgczenia drukarki. Zmniejsza to
czestotliwos¢ wymiany gtowic drukujgcych, a takze pomaga w utrzymywaniu statych procedur eksploatacyjnych
z przewidywalnymi kosztami na podstawie uzytkowania. W trybie pozornego uspienia drukarka pozostaje
zablokowana; mozna jg z powrotem wtgczy¢ z poziomu panelu przedniego.

A OSTROZNIE:  Jesli drukarka pozostanie wytgczona przez dtuzszy czas, utrzymywanie stanu dysz gtowic

drukujacych bedzie niemozliwe, co po ponownym witgczeniu moze spowodowac koniecznos¢ wymiany gtowic
drukujacych.
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5 Podtaczanie drukarki do sieci

Wstep

Drukarka jest wyposazona w pojedyncze ztgcze RJ-45 dla potgczenia sieciowego. Aby uzyskac optymalng
wydajnos¢, firma HP zaleca stosowanie przewodow Cat 5/5e lub Cat 6 oraz gigabitowych urzadzen sieci lokalnej.

Do obstugi drukarki wymagana jest prawidtowa konfiguracja potgczenia sieciowego, poniewaz cata komunikacja
z drukarka i oprogramowaniem do zarzadzania odbywa sie za posrednictwem sieci.

FJ WAZNE:  Aby drukowanie byto mozliwe, drukarka musi by¢ potaczona z oprogramowaniem Command Center,
a oprogramowanie Command Center musi by¢ potgczone z chmura.

Wymagania dotyczgce tgcznosci i monitorowanie zdalne

Klient zezwoli firmie HP na zainstalowanie oprogramowania HP Command Center (lub innego odpowiedniego
oprogramowania HP, ktore steruje produktem HP i umozliwia zdalne monitorowanie) na komputerze klienta.

Przez caty czas Klient bedzie utrzymywac potgczenie swojego komputera z produktem HP oraz uruchomione
oprogramowanie HP Command Center na tym samym komputerze, ktére bedzie stale podtgczone do
produktu HP.

Klient zapewni na swoj wytgczny koszt nieprzerwane potgczenie oprogramowania HP Command Center

z bezpieczng chmurg HP za pomocg statego tacza internetowego poprzez zatwierdzony przez firme HP kanat
komunikacji oraz utrzyma takg statg tgcznosc zgodnie z wytycznymi zawartymi w instrukcji przygotowania
lokalizacji. Klient jest odpowiedzialny za przywracanie tgcznosci w sposob terminowy w przypadku zaktdcen.

KLIENT WYRAZA ZGODE NA TO, ZE NIEUTRZYMANIE POtACZENIA PRODUKTU Z CHMURA HP ZGODNIE Z
WYTYCZNYMI OKRESLONYMI W INSTRUKCJI PRZYGOTOWANIA LOKALIZACJI SPOWODUJE OGRANICZENIE LUB
BRAK FUNKCJONALNOSCI PRODUKTU ORAZ OGRANICZENIE POZIOMU UStUGI.

Produkty HP mogga gromadzi¢ dane dotyczace urzadzenia klienta. Klient udziela firmie HP i/lub jej
upowaznionemu przedstawicielowi uprawnien do uzyskiwania zdalnego dostepu do danych urzadzenia klienta
z produktéw HP za pomocg oprogramowania HP Command Center.

Dane urzadzenia klienta beda wykorzystywane przez firme HP i/lub jej upowaznionego przedstawiciela w celu
zapewnienia zdalnej pomocy technicznej, umozliwienia rozszerzonej diagnostyki, konserwacji prewencyjnej,
aktualizowania oprogramowania, obliczania zuzycia artykutdw i materiatow eksploatacyjnych oraz dotyczacych
ich statystyk, a takze oceny ulepszen produktow i ofert firmy HP w przysztosci. Ponadto dane urzadzenia klienta
umozliwig firmie HP ustalenie, w jaki sposob produkty HP sg uzywane, ktére funkcje sg wykorzystywane
najczesciej, a takze obliczenie roznych tacznych statystyk dotyczacych uzytkowania produktu HP.

Firma HP i/lub jej upowaznieni przedstawiciele szanujg Twojg prywatnos¢, sg zobowigzani do ochrony danych
Twojego urzgdzenia oraz podejmag niezbedne srodki ostroznosci, aby zapobiec nieupowaznionemu dostepowi do
danych Twojego urzadzenia lub ich ujawnieniu oraz zapewnic ich odpowiednie wykorzystanie. W przypadku, gdy
niektore dane mozna sklasyfikowac jako dane na poziomie indywidualnym, firma HP i/lub jej upowaznieni
przedstawiciele zachowajg prywatnosc wszelkich takich danych, a takze wszystkich zgromadzonych danych,
zgodnie z deklaracjg dotyczaca ochrony danych osobowych firmy HP (http://www.hp.com/go/privacy)

i Informacja o prawach dotyczacych danych osobowych (http://welcome.hp.com/country/privacy/privacynotice).

PLWW Wstep 25


http://www.hp.com/go/privacy
http://welcome.hp.com/country/privacy/privacynotice

,Dane urzadzenia klienta” oznaczaja dane z produktu HP klienta, ktére moga obejmowac miedzy innymi
nastepujace informacje: dane o uzyciu produktu HP; dane produkcyjne dotyczace produktu HP; zdarzenia
systemu zwigzane z produktem HP; historie konserwacji i kalibracji produktu HP; numer modelu produktu HP;
numer seryjny produktu HP; wersje oprogramowania uktadowego produktu HP; adres IP produktu HP; status
i historie materiatu eksploatacyjnego; dziatania czujnikéw; ilos¢ i rodzaj uzywanych gtowic drukujacych; ID
wydruku; czas trwania wydruku; i/lub tryb drukowania. Dane urzadzenia klienta nie obejmuja: plikow
projektowych, plikéw czesci, nazw zadan, tresci zadan, geometrii czesci, map termicznych, nazw uzytkownika
aninazw czesci.

Konfiguracja

Aby uzyskac dostep do ustawien sieciowych, nacisnij i -c- na panelu przednim.

Nazwa hosta

Mozesz przypisac niestandardowa nazwe hosta do drukarki. Jesli infrastruktura sieciowa obstuguije te funkcje,
drukarka sprobuje zarejestrowac nazwe hosta w ustudze DNS, dzieki czemu bedzie mozna komunikowac sie
z drukarkg przy uzyciu nazwy hosta, a nie adresu IP.

Podobnie mozesz przypisac sufiks domeny, aby zdefiniowac w petni kwalifikowang nazwe domeny drukarki.

Konfiguracja protokotu IPv4

Mozesz zdecydowac, czy drukarka powinna automatycznie wykrywac ustawienia sieciowe IPv4 przy uzyciu
protokotu DHCP lub czy chcesz skonfigurowac je recznie. Ustawienia te obejmuja:

e  |Paddress (Adres IP): unikatowy adres IP przypisany do drukarki.
e  Subnet mask (Maska podsieci): maska powigzana z adresem IP drukarki.
e  Default gateway (Brama domyslna): adres IP domyslnej bramy sieciowej.

e  DNS configuration method (Metoda konfiguracji protokotu DNS): okreséla, czy serwery DNS powinny by¢
przydzielane przez ustuge DHCP, czy tez recznie.

e  Primary and secondary DNS servers (Podstawowe i dodatkowe serwery DNS): adresy IP serwerdw DNS.

Predkos¢ tacza

Wbudowany kontroler sieciowy obstuguje potaczenia z sieciami zgodnymi ze standardami IEEE 802.3 10Base-T
Ethernet, IEEE 802.3u 100Base-TX Fast Ethernet i 802.3ab 1000Base-T Gigabit Ethernet. Po podtaczeniu

i wtgczeniu drukarka automatycznie negocjuje potaczenie z siecig, aby dziata¢ z maksymalng predkoscia tacza
wynoszacg 10, 100 lub 1000 Mb/s oraz komunikowac sie w trybie petno- lub potdupleksowym. Po ustanowieniu
komunikacji z siecig potgczenie mozna jednak skonfigurowac recznie przy uzyciu panelu przedniego drukarki lub
innych narzedzi konfiguracyjnych.
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27



28

Wstep

Drukowanie 3D zapewnia znacznie wyzszy poziom swobody w projektowaniu niz jakakolwiek inna technologia
produkcji. Jest to korzystne dla konstruktoréow i inzynierow, ktdrzy moga wykorzysta¢ nowe geometrie

i koncepcje, ktdérych uzyskanie byto wczesniej niemozliwe. Aby zoptymalizowac projekt pod katem drukowania

z wykorzystaniem technologii MJF, nalezy uwzgledni¢ niektore wtasciwosci i mozliwosci procesu drukowania, aby
w maksymalnym stopniu korzystac¢ z mozliwosci tej technologii.

Wskazéwki dotyczace projektowania i drukowania zawierajg przeglad czynnosci, ktére nalezy wykonac przed
wystaniem zadania do drukowania, od przygotowania pliku do informacji, ktére nalezy uwzgledni¢ podczas
projektowania czesci i utozenia ich na stole roboczym w celu uzyskania optymalnej jakosci koncowej czesci

i wydajnosci drukowania.

Przygotowanie plikow

Uzycie pliku w kompleksowym przeptywie zadan

W kompleksowym przeptywie zadan procesu drukowania pliki przechodza przez rézne aplikacje. Przyktadowo,
pierwszy projekt moze zosta¢ wykonany w programie CAD, a zadanie zostanie obstuzone przez
oprogramowanie HP SmartStream 3D Build Manager. Jesli jest to wymagane, drukowang czes¢ mozna
zeskanowac w 3D and i porownac z oryginalnym projektem.

: Edit fi Pr ' Produce
Create file d _tfle €pare job Evaluate part
(optional) for print parts
Design HP Review part
3D modeling optimization or SmartStream _ colof.
software job preparation 3D Build dimensions,
software Manager performance,
— — Print and post- and quality
Xamples: Xamples: il
Solidworks, NX, 3D Builder, Z!Setgfeeds: DICEESS File types
Rhino, Inventor, Netfabb, Magics, 3- 3MF (preferred) recommended —
Maya, Blender, matic, N-Topology, 08J Native CAD format:
Catia Rhino VRML v. 2 STEP
STL (mono) 165

1 i Redesign file
(if needed)

Minimalna specyfikacja czesci

W przypadku projektowania elementéw w oprogramowaniu do modelowania 3D firma HP zaleca utrzymywanie
tych minimalnych specyfikacji w celu unikniecia problemow z elementami i osiggniecia najlepszej jakosci.

Minimalne cechy umozliwiajgce drukowanie na ptaszczyznach X, Y i Z sg nastepujgce:

Minimalna $rednica otworu przy grubosci T mm 0,5 mm
Minimalna $rednica watu przy wysokosci 10 mm 0,5mm
Minimalny rozmiar czcionki do druku dla wyttaczanych i wttaczanych liter lub liczb 6 pkt.

Minimalny odstep przy grubosci T mm 0,5mm
Minimalna szczelina miedzy scianami 0,5mm
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Grawerowanie. Technologia Multi Jet Fusion umozliwia drukowanie liter i rysunkow o wysokiej
rozdzielczosci i szczegdtowosci.

Aby zapewni¢ mozliwie najlepsze rezultaty, wysokos¢/gtebokos¢ tekstu, liczb lub rysunkow dotgczonych do
Czesci powinna wynosic¢ co najmniej T mm.

Najlepsza orientacjg w procesie wypuktego i wklestego ttoczenia liter jest utozenie ich w komorze wydruku
strong gorng skierowang w dot.

Przygotowanie plikow
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e  (zes(¢ stata lub wypetnienie strukturalne. Technologia Multi Jet Fusion umozliwia druk zoptymalizowany
pod katem topologii, wytwarzanie projektéw generatywnych, a nawet tworzenie matych struktur plastra
miodu. Tego rodzaju konstrukcja pomaga redukowac wage czesci oraz ilos¢ zuzywanego materiatu.
Przektada sie to na redukcje kosztu wytworzenia czesci oraz kosztow operacyjnych w przypadku
zastosowan, w ktérych waga ma duze znaczenie.

Minimalne zalecane odstepy w strukturze plastra miodu, zapewniajgce mozliwos¢ usuniecia catego
materiatu z czesci, to 5 mm.

e  Podczas drukowania wspornika minimalna grubos¢ $ciany zalezy od wspotczynnika propordji, tj. dtugosci
podzielonej przez szerokosc.

width t Wspotczynnik proporcji =

dtugosc : szerokosc

W przypadku wspornika o szerokosci mniejszej niz 1T mm wspotczynnik proporcji powinien wynosi¢ mniej
niz 1. Nie ma konkretnych zalecen dla szerokosci wiekszych od T mm.
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e  (Ogolnie minimalna zalecana grubos¢ sciany to 0,3 mm w przypadku krotkich scian na ptaszczyznie XY oraz
0,5 mm w przypadku krotkich scian na ptaszczyznie Z.

Wall
thickness

Minimum wall
thickness: 0.5 mm

tthlckness

Minimum wall thickness: 0.3 mm

X ‘\L
¥ X

W przypadku czesci o duzym wspotczynniku proporcji (>10:1) firma HP zaleca zwiekszenie grubosci Scian
lub dodanie zeber/wypetniert w celu wzmocnienia czesci.

Sciany o bardzo duzej grubosci moga gromadzi¢ ciepto i powodowa¢ punktowy skurcz w gestych
obszarach z nagromadzonym materiatem.

¥ WSKAZOWKA: (Czes¢ powinna by¢ wydrgzona na ile to mozliwe, aby zapewni¢ oszczednos¢ odczynnika
i materiatu, a takze zredukowac slady osiadania.

e  Minimalny odstep miedzy czesciami do ztozenia po wydrukowaniu. Czasami para wydrukowanych czesci
musi do siebie pasowac¢ w zwigzku z ostatecznym zastosowaniem. W takich przypadkach firma HP zaleca
zachowanie odstepu o wielkosci przynajmniej 0,5 mm (+0,2 mm tolerancji kazdej czesci) miedzy obszarami
interfejsu, ktore powinny do siebie pasowac, aby zapewni¢ prawidtowy montaz.
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e  Minimalny odstep miedzy czesciami drukowanymi jako zestawy. Miedzy czeSciami zespotdw drukowanymi
wspolnie nalezy zachowywa¢ minimalny odstep 0,7 mm. W przypadku czesci o bardzo grubych sciankach
(powyzej 50 mm) nalezy zachowac wiekszy odstep, aby zapewni¢ odpowiednig wydajnosc.

Minimum clearance
between parts

e  Geometria zamknieta z pusta przestrzenig w srodku. Technologia Multi Jet Fusion to proces, w ktérym
czesci sg tworzone przez wybidrcze utrwalanie wybranych obszaréw warstw materiatu. Jesli czesci sg
puste w srodku, projekt musi zawiera¢ otwory odptywowe, ktére umozliwig usuniecie materiatu. Minimalna
zalecana Srednica otworéw to 5 mm. Firma HP zaleca wykonanie co najmniej dwéch otworow.

e Linie klejenia. Czesci wieksze niz maksymalny rozmiar wydruku mozna wydrukowac przy uzyciu technologii
Multi Jet Fusion poprzez rozdzielenie ich na rozne czesci. Nastepnie mozna je potgczy¢ poprzez sklejenie,
zespawanie lub zastosowanie kotkow.

Jesli planowane jest sklejenie czesdi, firma HP zaleca dodanie elementéw blokujgcych, takich jak pokazane
na ilustracjach ponizej: ma to na celu utatwienie ustawienia czesci, ich potgczenia i sklejenia. Pamietaj, aby
oprocz minimalnego odstepu miedzy czes$ciami drukowanymi jako zestaw (patrz wyzej) zostawic
dodatkowy odstep na klej (0,2 mm) miedzy czesciami.
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e  Kanaty. Aby usung¢ materiat z waskich kanatow, rozwaz zaprojektowanie i wydrukowanie paska lub
tancucha prowadzacego przez kanat. Po wydrukowaniu czesci mozesz wyciggnac tancuch, aby usunac
wiekszos¢ materiatu. Jakikolwiek pozostaty materiat mozna usung¢ w normalnym procesie czyszczenia.

Kolorowanie czesci

Po utworzeniu modelu 3D zaleca sie pokolorowanie go przed umieszczeniem w programie HP SmartStream 3D
Build Manager, w ktérym opcje kolorowania s ograniczone. Istniejg dwa podstawowe sposoby dodawania
koloréw do modeli 3D:

e  Dodawanie kolorow wedtug czesci, powierzchni lub powtoki: Ta opcja jest powszechnie spotykana
w programach CAD. Umozliwia uzyskanie koloréw na okreslonych obszarach czesci.

Model, w ktérym cata czes¢ jest pokolorowana.
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e  Mapowanie tekstury: Powszechnie stosowana w programach graficznych funkcja mapowania tekstury
pobiera obraz i owija go wokot obiektu tréjwymiarowego.

Model z mapa tekstury

Aby uzyskac¢ informacje na temat sposobu korzystania z tej funkcji, zapoznaj sie z wytycznymi dotyczacymi
oprogramowania CAD lub oprogramowania graficznego. Wczesniej wykonane modele niekolorowe mozna takze
pokolorowac za pomocg bezptatnego oprogramowania. Przyktad stanowi program Microsoft 3D Builder, ktéry
jest dostepny we wszystkich wersjach systemu Windows. Program 3D Builder zawiera tatwe w uzytkowaniu
dodatki dla poczatkujgcych uzytkownikéw obstugujace kolorowanie i mapy tekstur.

Zapisywanie i eksportowanie plikow

Po zaprojektowaniu i pokolorowaniu plikow konieczne jest wykonanie teselacji lub przeksztatcenie modelu na
trojkaty, ktore sg uzywane przez drukarke do tworzenia warstw. Teselacja nastepuje podczas zapisywania lub
eksportowania pliku modelu do okreslonych formatow plikdw. Program HP SmartStream 3D Build Manager
akceptuje cztery rozne formaty plikow:

e 3MF

I? UWAGA: 3MF jest preferowanym formatem pliku w przypadku programu HP SmartStream 3D Build
Manager.

Jednak w przypadku kolorowych modeli nalezy skorzystac z zalecanej tabeli formatow eksportu plikow
ponizej.

e VRML2 (wrl)
e 0BJ
° STL

E?"f UWAGA: Pliki STL nie zawierajg informacji o kolorach. W przypadku kolorowych modeli nalezy uzywac
plikéw formatu 3MF, VRML 2 lub OBJ.

Zapisujac lub eksportujgc plik, nalezy pamietac, ze normalny rozmiar pliku z modelem miesci sie w zakresie 1—
200 MB, ale tez zalezy od rodzaju oprogramowania uzytego do tworzenia modelu, liczby trojkatow, liczby
szczegotdw, poziomu szczegotowosdi itd. Firma HP nie zaleca z pracy plikami wiekszymi niz 4 GB - po
przekroczeniu tego rozmiaru dodatkowa rozdzielczos¢ pliku moze nie mie¢ wptywu na drukowang czesc.

Podczas eksportowania do formatu STL, OBJ lub VRML?2 z pakietu CAD czesto wymagda sie podania niektorych
parametrow, np. tolerancji kata i wysokosci cieciwy odchylenia. Parametry te definiujg rozdzielczos¢ i rozmiar
pliku czesci. Zalecane parametry podczas eksportu czesci to tolerancja kata w zakresie od 1 do 5 i wysokos¢
cieciwy odchylenia w zakresie od 0,05 do 0,2. Tolerancje kata nalezy zmniejszy¢ w przypadku czesci walcowych
lub kulistych, a wysokos¢ cieciwy zminimalizowac w przypadku czesci niewielkich szczegétach i matych
elementach.

Ponizej przedstawiono kilka zalecanych parametrow eksportowania/ustawien w przypadku popularnych
programéw modelowania 3D.
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Zalecane ustawienia eksportu w przypadku Siemens NX

Zalecany format eksportu: VRML (.wrl)

€ VRML X

Specify VRML File
VRML File: ...top\modell.wrl

Output Type VRML 2.0 (Animated) -
Tolerance 0.1000

Less Options<<

[] Output Lights
[] Output Materials

[#] Output Textures

[] Output Background
[ Flythru Format

[] Multi File Format
[ Recursive Multi File

Zalecane ustawienia eksportu w przypadku SolidWorks

Zalecany format eksportu: 3MF (.3mf)

Fite Format.

L o
Dutgat as
Unt: | Msioseters
Hrichution

i Denation
OFine y
@ tustom Teterance [0 |
angle
L

[ Show 1408 i betare saving fue Rierance: [500000eg |
] Preview before sanng fe
Tiengies: 240 File size 120848 Byted)

[ Inehude materiat
[ inchude appascances

Sutput coordinate system: | RTINS

Zalecane ustawienia eksportu w przypadku Solid Edge

PLWW

Zalecany format eksportu: 3MF (.3mf)

Przygotowanie plikow
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Expert Options for IMF{.3mf) ®

Export

[ Escet salds K
2 Export Ratten assemtiy
Tolerance Opbors.

Facet
() Custom

B
e \;\; /
(O Coarse . (A8
Conversion telerance Surface plare argie
0.100 [ poo*

Transiston Optors.
Exportunts: | Milmeters - el Generate log e
Header Infa

Organizston: | Unknoan
Program: [ Urinown

Descrpton: | Unkngwn

[ teo

Zalecane ustawienia eksportu w przypadku Creo Elements

Zalecany format eksportu: VRML (.wrl)

Filename: | v| Save

File Type: |VRML (Fawrl) v| Cancel

File Version: | 19,0
Save VRML B

Version v

Zalecany format eksportu plikéw w przypadku kolorowych modeli

Firma HP oprocz zastosowania prawidtowych ustawien eksportu zaleca zapisywanie kolorowych modeli

w okreslonych formatach plikdw, w zaleznosci od tego, ktéry program do modelowania 3D jest uzywany. Uwaga:
nie wszystkie programy mogg eksportowac¢ mapy tekstury, nawet jesli funkcje mapowania tekstury sg dostepne
w oprogramowaniu. W takim przypadku zalecane jest przeniesienie niekolorowego modelu do oprogramowania,
ktére moze eksportowac mapy tekstury, a nastepnie dodanie mapy tekstury w tym oprogramowaniu. Dostepne

sg bezptatne opcje oprogramowania, umozliwiajgce wykonanie tej czynnosci takie jak Microsoft 3D Builder

i Blender.
Oprogramowanie Zalecany format eksportu plikéw Czy mozliwy jest eksport tekstur?
3D Builder (16.1.651.0) 3MF Tak
Adobe Photoshop (19.1.4) VRML lub OBJ Tak
Autodesk 3ds Max (2019) VRML Tak
Autodesk Fusion 360 (2019) KROK Nie
Autodesk Inventor (2019) 0BJ Nie
Autodesk Maya (2019) 0BJ Tak
Autodesk Netfabb (2019.2) 3MF Tak
Blender (2.79) 0BJ Tak
Dassault CATIA (5) VRML Tak
Dassault SOLIDWORKS (2019) 3MF Tak
Materialise Magics (21.0) 3MF Tak
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Oprogramowanie Zalecany format eksportu plikdw

Czy mozliwy jest eksport tekstur?

PTC Creo Elements (19) VRML Nie
PTC Creo Parametric (3.0) 0BJ Nie
Rhino (6) VRML Tak
Siemens NX (12.0) VRML Nie
Siemens Solid Edge (ST10) 3MF Nie

E?? UWAGA: Jeslimimo zapisania kolorowych modeli w zalecanym formacie wystepuja problemy z poprawnym
otwarciem modeli koloréw w programie HP SmartStream 3D Build Manager, zobacz dokument z poradami
dotyczacymi drukowania i sztuczkami.

Problemy z teselacjg

W trakcie teselacji/feksportowania plikow moga wystapi¢ nastepujgce problemy:

Zbyt wiele lub zbyt mato trojkatow

Zbyt wiele trojkatow zwieksza trudnosc przetwarzania. Po osiggnieciu pewnego rozmiaru dodatkowe
tréjkaty nie zapewniajg dalszej doktadnosci. Z tego powodu nadmierna liczba tréjkatéw moze zwiekszyc

czas przetwarzania bez zadnych korzysci.

Triangulacja powierzchni powoduje faceting modelu 3D. Parametry uzyte w danych wyjsciowych modelu

STL wptywajg na poziom efektu facetingu.

Przyktad teselacji

Otwory w trojkatach

W modelach STL czesto wystepujg problemy zwigzane z powierzchniami bez potaczen z powierzchniami

obok nich oraz brakujacymi powierzchniami.

Naprawa plikow

Oprogramowanie do naprawy plikéw

PLWW

Magics — Materialise
Netfabb

HP SmartStream 3D Build Manager

Przygotowanie plikow
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Najczesciej wystepujgce btedy

Najczesciej wystepujgce btedy powodujgce problemy z jakosScig czesci przedstawiono ponizej. Mozna je
skorygowac w pierwotnym oprogramowaniu CAD; lub, jesli jest ono niedostepne, w oprogramowaniu Magics,
Netfabb lub HP Smartstream 3D Build Manager. Jesli te pliki nie zostang naprawione przed wykonaniem
wydruku, oprogramowanie uniemozliwi kontynuacje z powodu niskiej jakosci pliku lub czesci lub jakos¢ czesci
bedzie nieodpowiednia. Dlatego zalecane jest poswiecenie czasu na tym etapie, aby sprawdzi¢, czy konstruktor
pracujacy w pliku CAD przygotowat wysokie] jakosci projekt mozliwy do wydrukowania.

e Niepotgczone trojkaty

e  Trojkaty zachodzace na siebie

e  Otwory w czesciach
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e  Trojkaty o odwroconych kierunkach

e  Mate powtoki

HP SmartStream 3D Build Manager

W celu wystania zadan do drukarki nalezy uzy¢ oprogramowania HP SmartStream 3D Build Manager. W zwigzku
z tym po wyeksportowaniu plikow z programu CAD, oprogramowania graficznego lub innego oddzielnego
menedzera wydruku 3D, nalezy je umiesci¢ w programie SmartStream 3D Build Manager.

[%”f UWAGA: Aby zapewni¢ optymalng doktadnos¢ wymiardw, nalezy eksportowac czesci oddzielnie, zamiast
grupowac je w jednym pliku.

W programie HP SmartStream 3D Build Manager mozna uzyskac¢ dostep do pewnych funkgji edycji koloréw.
Nalezga do nich:

e  Mozliwos¢ pokolorowania catej czesci wybranym kolorem.

e  Mozliwos¢ edytowania barwy, jasnosci i nasycenia istniejgcych koloréw

e  Mozliwos¢ wyswietlania podgladu wydruku kolorowej czesci, ktéra ma zosta¢ wydrukowana
e  Mozliwos¢ drukowania modelu zestawu kolordw, aby przetestowac kolory

Szczegotowe opisy tych funkcji mozna znalez¢ w podreczniku uzytkownika programu HP SmartStream 3D Build
Manager lub w tym filmie: https://www.youtube.com/watch?v=3IfrpLMrJ4U&t=14s.

Proces przygotowania oprogramowania moze potrwac¢ od 15 minut do 2 godzin w zaleznosci od ztozonosci
zadania. Mozna to zrobi¢ podczas drukowania innych zadan. Po przygotowaniu mozesz wybrac zadanie do
wydrukowania z kolejki zadan na panelu przednim drukarki. Jesli podczas przetwarzania wystgpi btgd, na panelu
przednim pojawi sie komunikat, a drukarka anuluje zadanie. Aby ponowi¢ prébe, nalezy ponownie przestac
zadanie.
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Inne uwagi do uwzglednienia przed drukowaniem

Wspétczynnik kurczenia

W procesie druku w tej technologii nastepuje niewielkie kurczenie utrwalanego obszaru w kazdej warstwie.
Oprogramowanie HP SmartStream 3D Build Manager uwzglednia juz poprawke na kurczenie, aby zapewnic
najlepsza mozliwg doktadnosc.

Orientacja

Estetyka

Istnieje kilka aspektdw, ktére nalezy wzig¢ pod uwage podczas okreslania orientacji czesci:

Estetyka
e  Doktadnos¢
° Minimalizacja wypaczania

e  Wytrzymatosc czesci

Stepping to zjawisko pojawiajgce sie przy drukowaniu w dowolnej technologii opartej na warstwach. Multi Jet
Fusion to proces obstugujgcy kolejne warstwy. W niektorych przypadkach warstwy tworzgce cze$¢ moga by¢
widoczne w gotowym elemencie.

Aby uniknac¢ efektu steppingu w przypadku zakrzywionych lub nachylonych powierzchni, nalezy w miare
mozliwosci unika¢ umieszczania tych powierzchni pod kagtami mniejszymi niz 20 stopni wobec ptaszczyzny
poziomej (XY).

1

z

80 pm

Wygtadzanie najlepiej osiggna¢ dla powierzchni odwréconych spodnig strong do géry w komorze wydruku. Jesli
dana czes$¢ wymaga szczegolnie gtadkiej powierzchni (na przyktad obudowa zewnetrzna), nalezy umiescic ja
strong gorng skierowang w dot.

Doktadnos¢ czesci

40 Rozdziat6 Wytyczne dotyczace projektowania i drukowania

Doktadnos¢ czesci jest lepsza na ptaszczyznie XY niz w kierunku Z. Elementy wymagajace najwyzszej
rozdzielczosci nalezy umiesci¢ na ptaszczyznie XY blisko dolnej i srodkowej czesci komory wydruku.

Przyktadowo elementy w ksztatcie walca, w ktorych srednica jest istotng cecha nalezy w miare mozliwosci
ustawic pionowo.
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Minimalizacja wypaczania

Aby zapewnic¢ najlepsza jakos¢ wydrukéw i zminimalizowac wypaczanie, dtugie, proste powierzchnie powinny
by¢ umieszczane ukosnie wzgledem ptaszczyzny XY.

W przypadku istotnych czesci firma HP zaleca umieszczenie ich na $rodku stotu, aby zapewnic¢ najbardziej
jednolite chtodzenie.

Istnieja tez inne aspekty, ktore nalezy wzig¢ pod uwage podczas redukowania wypaczania, np. zwiekszenie
grubosci czesci lub dodanie zeberek w odpowiednich obszarach.

Wytrzymatosé czesci

Poniewaz drukarka wykorzystuje warstwowy proces naktadania, najwyzszg wytrzymatos¢ utrwalania uzyskuje
sie w poprzek warstwy. Czesci, ktére wymagajg wysokiej wytrzymatosci, nalezy w miare mozliwosci umiescic¢
w ptaszczyznie XY.

Kapilarnos¢ powierzchni

Ten efekt jest nieodtacznie zwigzany z technologiami, ktére wykorzystujg topnienie materiatu, aby scali¢ obiekt
po warstwie. Stopiona powierzchnia zachowuije sie jak ptyn i unosi sie wzdtuz granic (podobnie jak woda na
szybie).

Printed part with capillarity effect
(magnified)

STL file

Capillarity

z z

To oznacza, ze wieksze powierzchnie rownolegte do ptaszczyzny XY sg bardziej podatne na kapilarnosc¢. W takim
przypadku firma HP zaleca obracanie czesci w celu ztagodzenia wptywu tego zjawiska.
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Ustalanie pozycji czesci w komorze wydruku

Jesli czes¢ musi by¢ mozliwie doktadna, nalezy unikac jej umieszczania w poblizu krawedzi komory.

(zesci state i masywne najlepiej umieszczac w poblizu srodka stotu do drukowania.

& WSKAZOWKA:  Czeé¢ powinna by¢ mozliwie pusta, aby zapewnic oszczednoé¢ odczynnika i materiatu.

W procesie wyjmowania uzywane sg otwory w powierzchni platformy; jesli zostang zakryte podczas
wyjmowania, bedzie ono utrudnione.

Dlatego w celu utatwienia wyjmowania nalezy unika¢ umieszczania duzych, ptaskich przedmiotéw (na przyktad
tacki) w dolnej czesci zadania drukowania. W przypadku postagpienia w ten sposob duza ptaska czesc oprze sie
na platformie i zablokuje wiekszos¢ lub czes¢ otworéw wyjmowania. Spowoduje to pozostawienie materiatu

w komorze wydruku po zakonczeniu wyjmowania i ograniczy mozliwos¢ odzyskania materiatu.

Ponadto nalezy uwazac, aby nie umieszczac bardzo delikatnych czesci pod duzymi czesciami o duzej gestosci.
Moze to spowodowac uszkodzenie podczas wyjmowania.

Powtarzalnos¢

Aby zapewni¢ maksymalng powtarzalnos¢, staraj sie zachowac takie same warunki drukowania.

Firma HP zaleca zachowanie tych samych ustawien oprogramowania i urzgdzenia do zakonczenia procesu
produkcji. 0znacza to wydrukowanie tego samego zestawu .Ssp Czesdi, Uzycie tego samego oprogramowania
uktadowego urzadzenia, tego samego trybu tworzenia wydruku, materiatu itp. Po zakonczeniu nalezy wykonac
wymagane czynnosci konserwacyjne i przeprowadzi¢ wszystkie nowe, dostepne aktualizacje oprogramowania
sprzetowego.

Odstep miedzy czesciami w komorze wydruku

Odlegtos¢ miedzy czesciami powinna wynosi¢ co najmniej 5 mm, aby zapewni¢ mozliwie dobrg stabilnos¢
dziatania drukarki.

Dobrg praktyczng zasadg jest umieszczanie czesci w odlegtosci 5 mmi 10 mm od Scian. Jesli czesci sg
wzglednie duze i ciezkie, nalezy pozostawi¢ wokoét nich obszar o szerokosci 15 mm, aby umozliwic lepsze
rozpraszanie ciepta.

Drukowanie czesci do produkgji finalnej

Jesli czesc jest wytwarzana pod katem produkgji finalnej, najpierw sprobuj wykonac niewielkie zadanie z czescig
drukowang w réznych orientacjach, aby wybra¢ mozliwie najlepsze ustawienie do produkcji masowe;j.

Aby uzyskac najwyzsza spojnose, nalezy upewnic, ze gestos¢ pakowania zadania finalnego jest podobna jak
w przypadku zadania testowego.
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Schematy orientacji

Najlepsza orientacja czesci w komorze wydruku w znacznym stopniu zalezy od finalnego zastosowania czesci
oraz wtasciwosci, ktdre chcesz zoptymalizowac. Gtowne atrybuty, ktére mozna zoptymalizowad, to wtasciwosci
mechaniczne wybranych obszaréw, doktadnos¢ wymiaréw konkretnych cech i elementoéw, a takze wyglad

i tekstura czesci.

W zaleznosci od celdw, firma HP zaleca zastosowanie nastepujgcych przeptywow pracy.

Optymalizacja doktadnosci

Canyou
lighten the
part?

Dense part?
(>10mm
walls)

Avoid borders Thin and long

of the print bed. part?

Minimize Z (Aspect ratio
dimension >10:1)

Separate (Re—%esign
see Design

the parts at Optimization

least 15mm Strategies)

YES

Extend cooling time
before reclaiming.
Place it at the bottom Small features
of the job. that need high

accuracy?

Place themin

Big part?
(mai. length the XY plane

> 200mm)

Part finishing
with a bigarea on

vertical horizontal the top surface?

Are you
Rotate the part (> 20°) concerned
to avoid finishing with about last
a bigarea
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Optymalizacja wygladu i tekstury

Is the part Canyou
100% dense or hollow/
solid? lattice the
part?

Separate large, Hollow/lattice
dense parts by the part
Rotate the part to Are there at least 15 mm
minimize the surfaces Are all
number of low-angle | R == positioned less surfaces
(<20°) upward- than 20° from cosmetic?
facing surfaces horizontal?

Place the
cosmetically
important surfaces
face down

Is the part
finishing with a
big area to fuse?

Rotate the part
to avoid
finishing with
big areas to
fuse

Tworzenie pojemnika do spiekania

Mate lub delikatne czesci mozna chroni¢ przez wygenerowanie pojemnika do spiekania lub klatki. Niektére
programy, w tym HP SmartStream 3D Build Manager, moga automatycznie utworzy¢ taki obiekt. Rozwigzanie
pomaga rowniez w $ledzeniu, poniewaz mozna dodac¢ nazwy lub kody QR z informacjami dotyczgacymi czesci.

Podczas tworzenia pojemnika do spiekania zalecana sie skorzystanie z nastepujgcych parametréw:
e  Grubosc paska: 0,8 mm

e  Szeroko$¢ paska: 1,2 mm
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e  Rozmiar siatki: 10 mm (powinna to wynosi¢ przynajmniej dwa razy wiecej niz szerokos¢ paska)

e  Podszycie klatki: 1,2 mm (jest to odlegtos¢ miedzy czesciami a klatka i powinna wynosi¢ minimalnie tyle ile
szeroko$¢ paska)

@’ UWAGA: Im mniejszy bedzie rozmiar siatki lub wiekszy rozmiar paska, tym trudniej bedzie wyjg¢ materiat.

Mozliwosci drukarki

Jesli do ukonczenia zadania wymagany bedzie dodatkowy materiat, podczas przygotowania drukarki na panelu
przednim zostanie wyswietlony monit o dodanie materiatu. System ma jednak ograniczenia nawet przy
maksymalnej dostepnosci materiatu. Ponizsza tabela zawiera wskazowki utatwiajgce projektowanie zadan tak,
aby zapewni¢ wysokie prawdopodobienstwo ich pomyslnego wykonania. W wiekszosci przypadkéw drukarka nie
wykona zadania, jesliistnieje ryzyko wystgpienia niewystarczajgcej ilosci materiatu.

100%
95%
9a0% |
85%

80% |

Build Height

75% |

70%

65%

60%

Part Packing Density
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7 Wysytanie zadania

W celu wystania zadania do drukarki nalezy uzy¢ odpowiedniego oprogramowania, na przyktad HP SmartStream
3D Build Manager (zobacz dokument HP SmartStream 3D Build Manager — instrukcja obstugi).

Przed wystaniem zadania drukarka wykonuje rozne procedury sprawdzajgce. Zobacz Lista przygotowania zadan
na stronie 49.
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8 Wybdr zadania

Aplikacja listy zadan

Aplikacja z listg zadan na panelu przednim drukarki wyswietla stan wszystkich zadan. Mozliwe stany:

e  Waiting to process (Oczekiwanie na przetworzenie)

e  Processing (Przetwarzanie)

e  Processed (Przetworzone): zadanie jest gotowe do wystania do drukowania. Nie zostato nigdy
wydrukowane lub jest gotowe do ponownego wydrukowania.

e  Sent to print (Wystano do druku): rozpoczeto drukowanie zadania.

Wybieranie zadania do wydrukowania

1. Wskaz polecenie Jobs (Zadania) na ekranie gtownym.

Jobs

1
&) Pending o ~ Colored_Bracket

Processed: 09/11/2017.09:10 AM

(& History ov

| S—
HEIGHT
250mm

Delete

2. Wybierz przetworzone zadanie i nacisnij przycisk Print (Drukuj).

3. Drukarka sprawdza, czy wszystkie podsystemy i materiaty eksploatacyjne sg gotowe do zakonczenia

Colored_Bracket % Ready to print

PRINT MODE

PRINTING TIME MATERIAL
Engine_2C 06:10:00 HPHRPA12  Default
Processing

Print

wydruku (patrz Lista przygotowania zadan na stronie 49). Jesli wymagana jest uwaga, drukarka wyswietli
powiadomienia i porady: powiadomienie zostanie wyswietlone w szczegdtowych informacjach o zadaniu

i dostepne bedzie podsumowanie problemdéw. Aby wydrukowac zadanie, nalezy rozwigzac¢ wszystkie
problemy wymienione na liscie, postepujgc zgodnie z instrukcjami na panelu przednim. Po wykonaniu
wszystkich zadan z listy drukarka wykona drugie sprawdzenie, aby okresli¢, czy jest gotowa do drukowania
zadania. W przypadku dodatkowych problemdw zostang ponownie wyswietlone instrukcje na panelu

przednim.

4.  Drukarka rozpoczyna proces drukowania. Poczekaj, az drukarka wyswietli informacje o ukonczeniu

procesu.

PLWW
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Przygotowanie drukarki

Lista przygotowania zadan

Odczynniki
Materiat

- Kasety z materiatem

o Wymiana kasety z materiatem

o Konserwacja kaset

o Przechowywanie kaset

Woda destylowana lub dejonizowana

Jak utylizowac zuzyte materiaty eksploatacyjne i wydrukowane czesci

Rozdziat9 Przygotowanie drukarki
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Lista przygotowania zadan

Przed rozpoczeciem drukowania drukarka wykona procedury sprawdzajgce, aby okresli¢, czy mozliwe jest
wydrukowanie catego produktu. Nalezg do nich nastepujgce czynnosci sprawdzajgce:

Drukarka czysta (zobacz Czyszczenie obszaru drukowania na stronie 78)

Zadanie zgodne z urzadzeniem

Gtowica drukujaca gotowa (zobacz Wyrdwnywanie gtowic drukujacych na stronie 117)

Potaczenie z chmurg (zobacz Podtaczanie drukarki do sieci na stronie 25)

Wystarczajgca ilos¢ odczynnika (zobacz Odczynniki na stronie 49)

Wystarczajaca ilos¢ materiatu (zobacz Materiat na stronie 52)

Wystarczajaca ilos¢ wody w pojemniku z wodg destylowang (zobacz Woda destylowana lub dejonizowana

na stronie 55)

Rolka czyszczaca gtowice drukujaca gotowa (zobacz Wymiana rolki czyszczacej na stronie 95)

Filtry gotowe (zobacz Konserwacja na stronie 71)

Lampa czysta

Drzwiczki zamkniete

Jesli drukarka wykryje problem, moze wyswietli¢ monit o skontaktowanie sie z reprezentantem pomocy
technicznej w celu uzyskania pomocy.

Odczynniki

Drukarka wykorzystuje siedem typdw odczynnikow: czarny, wykanczajacy, utrwalajgcy, z6tty, purpurowy,
btekitny i jasny utrwalajacy.

Uwaga

Stan

PLWW

Drukarka wyposazona w dynamiczng funkcje zabezpieczen. Kasety z chipem marki innej niz HP nie beda
dziatac. Dalsze informacje na ten temat mozna znalez¢ w czesci http://www.hp.com/qgo/
learnaboutsupplies.

Drukarka nie jest przeznaczona do pracy z systemami statego zasilania odczynnikiem. Aby pomyslnie
wydrukowac zadanie, wymontuj system statego zasilania odczynnikiem i zainstaluj oryginalne kasety firmy
HP.

Drukarka jest przeznaczona do pracy z kasetami z odczynnikami az do ich catkowitego wyczerpania.
Uzupetnianie wktadow przed ich wyczerpaniem moze spowodowac usterke drukarki. W takim przypadku
wt0z nowg kasete, aby kontynuowac drukowanie.

Na panelu przednim drukarki nacisnij opcje , Agents (Odczynniki), a nastepnie dotknij dowolnego

odczynnika, aby zobaczy¢ jego stan:

Check pending (Oczekiwanie na sprawdzenie): kaseta jest dostepna, ale nie zostata jeszcze sprawdzona.
Przed sprawdzeniem kasety nalezy zamkng¢ drzwiczki odczynnikow.

Checking (Sprawdzanie): trwa sprawdzanie kasety.

Not present (Brak): kaseta jest niedostepna (nie jest to komunikat btedu).

Lista przygotowania zadan
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Missing cartridge (Brak kasety): kaseta jest niedostepna podczas proby wykonania dziatania lub przeptywu
zadan wymagajacego kasety, na przyktad utworzenia wydruku (jest to komunikat btedu).

Out of agent (Brak odczynnika): nalezy wymieni¢ odczynnik.

Incompatible cartridge (Niezgodna kaseta): kaseta jest niezgodna z gniazdem, do ktorego zostata wtozona
(na przyktad z6tta kaseta w gniezdzie kasety czarnej).

Incompatible cartridge region (Niezgodny region kasety): kasety dziataja tylko w okreslonych regionach ze
wzgledu na przepisy handlowe. Ten komunikat jest wyswietlany, gdy odczynnik i drukarka sg
zarejestrowane w réznych regionach.

Reseat required (Wymagane ponowne wtozenie): odczynnik jest nieprawidtowo osadzony; wyjmij i wtdz go
ponownie.

Replacement required (Wymagana wymiana): zbiornik z odczynnikiem jest uszkodzony i nalezy go
wymienic.

Very low agent (Bardzo niski poziom odczynnika): poziom odczynnika w zbiorniku posrednim jest bardzo
niski, a kaseta jest pusta.

Low agent (Niski poziom odczynnika): poziom odczynnika w zbiorniku posrednim jest niski, a kaseta jest
pusta.

Expired agent (Odczynnik stracit waznos¢): uptynat okres waznosci odczynnika. Uzycie przeterminowanych
odczynnikdw moze mie¢ wptyw na gwarancje gtowic drukujgcych.

Ready (Gotowa): kaseta jest gotowa.
Altered cartridge (Zmieniona kaseta): nieznana lub zmieniona kaseta.

Non-HP agent detected (Wykryto odczynnik firmy innej niz HP): kaseta zawiera odczynnik firmy innej niz
HP.

[%]’9 UWAGA: Poziom kazdego odczynnika pokazywany na panelu przednim jest szacunkowy.

Diodowe wskazniki

Biata: Jesli kontrolka swieci sie, kaseta jest pusta i nalezy jg wymienic.

Wymiana odczynnika

50

[%”f UWAGA: Jesli drzwiczki bedg otwarte, procesy drukarki mogga zostac zatrzymane.

[%’/f UWAGA: Jesli z jakiegokolwiek powodu kaseta zostanie wyjeta z drukarki, nalezy jak najszybciej wtozyc¢ ja
ponownie. Nie nalezy otwierac ani rozpakowywac kaset do momentu, gdy bedzie wymagane ich wtozenie.

Na panelu przednim drukarki nacisnij kolejno opcje CQ] i Agents (Odczynniki) > Replace (Wymien).
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2. Otworz drzwiczki odczynnikow.

3. ZnajdZ odczynnik do wymiany. Mozesz zobaczy¢, ktory odczynnik nalezy wymieni¢, korzystajgc z panelu
przedniego; stan ten jest rowniez wskazywany przez biaty wskaznik LED nad kaseta.

B UWAGA: Mozna wymieniac wiecej niz jedna kasete naraz.

4. Nacisnij kasete z odczynnikiem, aby zwolnic jg i wyja¢; podczas wyjmowania powinno by¢ styszane
klikniecie.

5. Stare kasety z odczynnikami mozna zutylizowac za posrednictwem programu HP Planet Partners, jesli jest
on dostepny w danym regionie. Wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie http://www.hp.com/recycle/. W
regionach, w ktorych program jest niedostepny, nalezy zutylizowac kasety zgodnie z lokalnymi przepisami.

6.  Postepuj zgodnie z instrukcjami, aby przygotowac kasete z odczynnikami do zamontowania.

A OSTROZNIE:  Nie dotykaj metalowych stykdw na kasecie. Odciski palcéw na stykach moga spowodowaé
btedy z potgczeniem.
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7.  Wtbéz nowa kasete z odczynnikiem, az ustyszysz klikniecie.

8.  Zamknij drzwiczki odczynnikdw.

9. Nacisnij opcje Finish (Zakoncz) i Check (Sprawdz) na panelu przednim.

{} WSKAZOWKA:  Jedli nowy odczynnik nie dziata, zobacz Rozwigzywanie problemow z odczynnikiem
na stronie 68.

Materiat

Drukarka wykorzystuje mieszanine swiezego materiatu i materiatu do ponownego uzycia — konfiguracja
materiatu PA12 to 20% nowego materiatu i 80% materiatu do ponownego uzycia. Gniazdo materiatu do
ponownego uzycia petni dwie funkgje:

e  Dodawanie materiatu do ponownego uzycia. Jesli ilos¢ materiatu do ponownego uzycia nie jest
wystarczajgca do osiggniecia stosunku mieszania i spetnienia wymagan zadania, moze zostac¢ wyswietlony
monit o wtozenie do urzadzenia dodatkowej ilosci materiatu do ponownego uzycia, na panelu przednim
zostanie wyswietlona procedura instalacji pojemnika z materiatem do ponownego uzycia.

e  Usuwanie nadmiaru materiatu do ponownego uzycia. Jesli ilos¢ miejsca na caty materiat do ponownego
uzycia, ktéry powstanie podczas wykonywania zadania, nie jest wystarczajaca, moze zostac¢ wyswietlony
monit o usuniecie materiatu; Na panelu przednim zostanie wyswietlona procedura instalacji pustej lub
czesciowo wypetnione] kasety na nadmiar materiatu.

Stany materiatu
e  Fresh (Swiezy): nowy, nieuzywany materiat.

e  Reusable (Do ponownego uzycia): materiat odzyskany przez drukarke z poprzednich zadan, ktéry moze
zostac ponownie wykorzystany do przysztych zadan.

e  Waste material (Materiat zuzyty): zuzyty materiat, ktory nie zostanie uzyty ponownie.
e  Mixratio (Stosunek mieszania): mieszanina swiezego i odzyskanego materiatu.

e  Empty (Pusty): puste kasety nalezy przechowywac i uzywac z odzyskanym materiatem.

Kasety z materiatem

Kasety z materiatem dozujg materiat w drukarce. Kazda kaseta z materiatem ma pojemnos¢ 10 litrow. Drukarka
nie przyjmie kaset, ktdre zostaty zmodyfikowane lub posiadajg $lady manipulacji. Zobacz liste materiatow, aby
uzyskac informacje o zamawianiu.

Dostepne s3g dwa gniazda na kasety z materiatem: jedna na $wiezy materiat (po lewej) i jedna na materiat do
ponownego uzycia (po prawej).
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Po kazdym wyjeciu pustej kasety z gniazda kasety Swiezego materiatu nalezy zdjg¢ etykiete swiezego materiatu,
aby odstoni¢ znajdujgca sie pod nig etykiete materiatu do ponownego uzycia. Te kasete mozna teraz napetnic
materiatem do ponownego uzycia i wtozy¢ do gniazda na kasete z materiatem do ponownego uzycia.

Aby mozliwe byto drukowanie, nalezy zainstalowac kasety na swiezy materiat i materiat do ponownego uzycia.

[% UWAGA: Do systemu nie nalezy wprowadza¢ ponownie zuzytego materiatu, ktory nie zostat automatycznie
odzyskany: moze to spowodowac problemy z jakoscig druku.

Puste, czesciowo wypetnione lub petne kasety materiatu do ponownego uzycia mozna przechowywac w celu
poOzniejszego wykorzystania.

Nie wyrzucac niebieskiej pokrywy kasety z materiatem. Schowek na pokrywy znajduje sie po wewnetrznej
stronie drzwiczek materiatu. Po kazdym wyjeciu kasety z materiatem z drukarki na kasete nalezy natozy¢
pokrywe.

Podczas obstugi ciezkich kaset nalezy zachowac szczegélng ostroznosc, aby unikngc¢ obrazen cielesnych.

Kasety 10-litrowe

Materiat taczna masa kasety (kg) Masa netto materiatu (kg)

HP3DHRCBPA12101 5 4

Wymiana kasety z materiatem

Kasete nalezy wyjac i wymieni¢ po wyswietleniu monitu na panelu przednim i gdy sygnalizuje to dioda
informacyjna nad lub pod kaseta.

A OSTROZNIE:  Wyjmowanie kasety nalezy zainicjowa¢ na panelu przednim. Kasety sa przymocowane do drukarki
za pomocy zatrzasku; nie nalezy ich wyciggac bez uzycia panelu przedniego.

OSTROZNIE: W zaleznoéci od rodzaju materiatu, kaseta moze by¢ wrazliwa na temperature, wilgotnos¢ i inne
czynniki. Uzywanie kaset w niekontrolowanych warunkach moze wptywac na funkcjonowanie drukarki lub
prowadzi¢ do jej powaznego uszkodzenia.

Diodowe wskazniki

e Informacja: Dioda informacyjna ma postac pionowej linii; Znajduje sie pod gniazdem $wiezego materiatu
i nad gniazdem materiatu wielokrotnego uzytku. Jesli kontrolka LED swieci sie, nalezy wymienic¢ kasete.

e  |kona ktodki: Dioda ikony ktddki znajduje sie obok diody informacyjnej kazdego gniazda materiatu. Jesli
dioda Swieci, kaseta jest zablokowana. Aby wyjgc kasete, nalezy najpierw odblokowac jg, korzystajac z karty
Supplies (Materiaty eksploatacyjne).
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Wymiana kasety

1. Napanelu przednim nacisnij przycisk % (Materiaty eksploatacyjne), nastepnie Material (Materiat) > Fresh

material (Swiezy materiat) lub Reused material (Materiat do ponownego uzycia) > Replace (Wymien).

2. Otwodrz drzwiczki materiatu. Nad lub pod kasetg wymagajgca wymiany zaswieci sie biata dioda w postaci
pionowej linii.

‘o

3. Pociagnij uchwyt, aby wyjac kasete z gniazda.

I? UWAGA: Pusta kaseta wazy 1 kg, a petna—5kg.

\

4.  Przed odtozeniem kasety w celu przechowywania nat6z na nig ostone.

5. Zdejmij ostone z opakowania nowej kasety.
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6.  Wtbéz nowa kasete do gniazda tak, aby zaswiecita sie ikona ktadki. Nie nie ma koniecznosci obracania jej,
wystarczy wcisnac jg do srodka.

»@

\

7. Zamknij drzwiczki materiatu.

8.  Nacisnij opcje Finish and check (Zakoncz i sprawdz) na panelu sterowania.

Konserwacja kaset

Materiat nalezy aklimatyzowac do warunkow srodowiskowych pomieszczenia przez co najmniej dwa dni przed
uzyciem.

Podczas normalnej eksploatacji kasety nie sg wymagane zadne czynnosci konserwacyjne. Jednak w celu
zachowania najlepszej jakosci druku wktad nalezy wymieni¢ po uptywie jego daty waznosci. Alert na panelu
przednim powiadomi o uptywie daty waznosci kasety.

Przechowywanie kaset

Kasety nalezy przechowywac zgodnie z ich specyfikacjami. Przed uzyciem kasete nalezy trzymac w warunkach
srodowiskowych drukarki przez co najmniej 2 dni.

A OSTROZNIE:  Firma HP zaleca przechowywanie tylko zamknietych kaset. Przechowywanie otwartej kasety
zawierajgcej materiat moze spowodowac, ze stanie sie on niezdatny do uzytku i spowodowac zagrozenie
bezpieczenstwa, na przyktad w postaci rozpylenia materiatu w przypadku upuszczenia kasety. W zaleznosci od
rodzaju materiat moze by¢ wrazliwy na temperature, wilgotnosc i inne czynniki. Uzywanie kaset
w niekontrolowanych warunkach moze wptywac na funkcjonowanie drukarki lub prowadzi¢ do jej powaznego
uszkodzenia. Umieszczenie nasadki na przechowywanej kasecie jest konieczne, aby unikng¢ wysypania
materiatu; ubytek duzej ilosci materiatu moze spowodowac, ze kaseta nie zostanie rozpoznana przez drukarke,
poniewaz zostanie uznana za posiadajgcg slady manipulacji.

Woda destylowana lub dejonizowana

Napetnianie pojemnika z wodg

Pojemnik nalezy napetni¢ woda po wyswietleniu monitu na panelu przednim. Drukowanie nie rozpocznie sie, jesli
ilos¢ wody nie jest wystarczajgca do ukonczenia zadania.

/N OSTROZNIE:  Nigdy nie uzywaj wody z kranu.

1. Otworz drzwiczki odczynnikow.
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2. Otwdrz szuflade pojemnika z woda.

3. Otworz pokrywe pojemnika.

4.

5. Przed zamknieciem pokrywy wytrzyj nadmiar wody lub rozlang wode czystg sciereczka lub recznikiem.
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6.  Zamknij pokrywe pojemnika.

7.  Zamknij szuflade pojemnika z woda.

8.  Zamknij drzwiczki odczynnikdw, aby usung¢ komunikat o niskim poziomie wody i kontynuowac
drukowanie.

Jak utylizowac zuzyte materiaty eksploatacyjne i wydrukowane

czesci

PLWW

POWIADOMIENIE:  Czesciiodpady generowane podczas drukowania powinny by¢ usuwane zgodnie

z przepisami federalnymi, stanowymi i lokalnymi. Skontaktuj sie z lokalnymi organami, aby okresli¢ wtasciwy
sposob utylizacji odpaddw. Nalezy takze skontaktowac sie z lokalnym zaktadem utylizacji tworzyw sztucznych,
poniewaz niektére wydrukowane czesci mogg by¢ odpowiednie do utylizacji razem z odpadami komunalnymi.
Firma HP zaleca oznaczanie czesci odpowiednim kodem okreslajgcym tworzywo sztuczne zgodnie z norma ISO
11469, jesli jest to mozliwe, aby zachecac do ich recyklingu.

Firma HP zapewnia bezptatne i wygodne metody utylizacji zuzytego sprzetu, kaset firmy HP i innych materiatow
eksploatacyjnych. Aby uzyskac wiecej informacji dotyczacych tych programéw firmy HP, zobacz
http://www.hp.com/recycle/.

Nastepujgce materiaty eksploatacyjne drukarki mozna zutylizowac za posrednictwem programu HP Planet
Partners, jesli jest dostepny w danym regionie:

e  Kasety z odczynnikami
° Lampy

Puste kasety z materiatern mozna poddac recyklingowi w ramach powszechnie dostepnych programow
recyklingu.
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Nastepujgce materiaty eksploatacyjne nalezy zutylizowac¢ zgodnie z odpowiednimi przepisami krajowymi
i lokalnymi:

e  Petne lub czesciowo wypetnione kasety z materiatem
e  Rolka czyszczaca gtowicy drukujgcej

o  Filtry

e  Gtowice drukujace

Firma HP zaleca, aby uzywac rekawic podczas obchodzenia sie z materiatami eksploatacyjnymi drukarki.
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Druk

° Odpowiedzialnos¢ firmy HP za czesci 3D wydrukowane przez drukarke

° Anulowanie zadania

° Sprawdzanie stanu na panelu przednim

° Zdalne sprawdzanie stanu

e  Mozliwe btedy podczas drukowania
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Odpowiedzialnos¢ firmy HP za czesci 3D wydrukowane przez
drukarke

Klient przyjmuje cate ryzyko zwigzane lub wynikajgce z uzytkowania wydrukowanych czesci 3D. Firma HP nie
ponosi zadnej odpowiedzialnosci za jakiekolwiek straty ani szkody spowodowane przez czesci wydrukowane
w technologii 3D.

Klient zobowigzuje sie zabezpieczy¢ i zwolni¢ z odpowiedzialnosci firme HP z tytutu wszelkich roszczen, strat,
zobowigzan, kosztow, szkdd, orzeczen, odszkodowan, wydatkdw (w tym miedzy innymi kosztéw obstugi
prawnej, wynagrodzen biegtych sgdowych oraz zobowigzan zaptaty) innej firmy wynikajgcych z uzytkowania,
obstugi, dystrybucji, sprzedazy, marketingu lub posiadania przez klienta lub jego klientéw i/lub partnerow lub
uzytkownika koncowego czesci drukowanych metoda 3D. Firma HP niezwtocznie przekaze powiadomienie

0 roszczeniu oraz bedzie wspoétpracowac z obronca.

Niezaleznie od jakichkolwiek innych postanowien niniejszej gwarancji albo w inny sposob zakomunikowanych
klientowi, klient ponosi wytgczng odpowiedzialnos¢ za ocene i okreslenie uzytecznosci i zgodnosci

z obowigzujacymi przepisami produktow i/lub czesci drukowanych metoda 3D do jakichkolwiek zastosowan,
a zwtaszcza zastosowan (w tym miedzy innymi medycznych, dentystycznych, zwigzanych z zywnoscia,
motoryzacyjnych, zwigzanych z technika lotnicza, przemystem ciezkim, a takze produktami konsumenckimi)
regulowanych przez rzady USA, UE i inne stosowne administracje. Termin ,czesci drukowane metodg 3D”
oznacza wszelkie elementy stworzone, zaprojektowane i/lub wyprodukowane przez klienta lub jego klientdw,
partneréw i/lub innych uzytkownikow korcowych przy wykorzystaniu produktéw.

Anulowanie zadania

Jesli konieczne jest anulowanie zadania podczas drukowania, nacisnij przycisk Cancel print (Anuluj drukowanie)
i potwierdz operacje w aplikacji informujacej o stanie wydruku na ekranie gtéwnym drukarki. Drukarka
natychmiast anuluje zadanie.

W zaleznosci od stanu zadania w momencie anulowania, przed odblokowaniem pokrywy gornej i uzyskaniem
dostepu do obszaru drukowania konieczne moze by¢ ochtodzenie drukarki do bezpiecznej temperatury.

W razie potrzeby nalezy poczekac na ostygniecie drukarki, oczyszczenie materiatu do warunkow otoczenia lub
wyja¢ materiat.

Sprawdzanie stanu na panelu przednim

Na panelu sterowania drukarki aplikacja informujgca o stanie wydruku na ekranie gtéwnym pokazuje stan
biezgcego wydruku.

e  Stanzadania: Pasek postepu przedstawia caty proces drukowania. Etapy to nagrzewanie, drukowanie,
wygrzewanie, chtodzenie i odzyskiwanie materiatu.

e  Szacowany czas zakonczenia

e  Nazwa zadania

e  Warstwy wydrukowane i warstwy ogotem

e  (zesciwydrukowane i czesci ogotem

e  Wysokos¢ wydrukowana i wysokosc¢ ogotem

e  Typ materiatu
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Build status

Printing FINISH JOB
PW1 Tomorrow 1:42 PM

& HP3D HRPAT2

Cancel print

Mozesz wybrac widok izometryczny, przekroju, temperatury lub biezacej warstwy. Mozesz tez nawigowac
miedzy warstwami.

Zdalne sprawdzanie stanu

Mozesz sprawdzi¢ stan zadania w centrum polecen. Zobacz HP SmartStream 3D Command Center na stronie 20.

Wybierz obszar widoku, aby wyswietli¢ karty, przesun palcem w obszarze widoku, aby przetgczac sie miedzy
widokami.

Mozliwe btedy podczas drukowania
e  Btad drukowania
e  Btad chtodzenia

e  Btad wygrzewania

@ WAZNE:  Jesli drzwiczki filtra wlotu powietrza zostang otwarte podczas drukowania, proces zostanie
automatycznie przerwany.

W przypadku wystapienia btedu drukarka natychmiast anuluje zadanie.

W razie potrzeby nalezy wyja¢ materiat.

[%’f UWAGA: Przed odblokowaniem drukarka musi sie ochtodzic.
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11 Stygniecie i wyjmowanie czesci

(Czesci sg gotowe do wyjecia po zakonczeniu procesdw stygniecia i odzyskiwania; wyjecie czesci jest jednak
mozliwe juz po zakonczeniu stygniecia.

Odzyskiwanie rozpoczyna sie automatycznie po zakonczeniu stygniecia, chyba ze wczesniej wytgczono je w tym
zadaniu lub pominieto ten proces. Jesli proces pominieto, nalezy poczekac na zakonczenie procesu stygniecia,
aby otworzy¢ pokrywe gorna.

Podczas odzyskiwania materiat jest transportowany w doét dzieki drganiom platformy i dziataniu prozni, aby
mozliwe byto odzyskanie materiat w celu ponownego wykorzystania.

Po zakonczeniu odzyskiwania na panelu przednim zostanie wyswietlony komunikat informujacy, ze czesci sa
gotowe do wyjecia.

Drukarka automatycznie rozpoczyna jednak oczyszczanie materiatu wielokrotnego uzytku, a w tym czasie
pokrywa gérna pozostaje zablokowania. Oczyszczanie materiatu mozna anulowac, jesli konieczne jest szybkie
wyjecie czesdi, ale w takim przypadku zostanie ono wykonane na poczatku nastepnego zadania.

[%9 UWAGA: Przedrozpoczeciem oczyszczania materiatu wszystkie drzwiczki i pokrywa gérna musza by¢
zamkniete.

Wyjmowanie czesci

1. Nacisnij przycisk Retrieve parts (Wyjmij czesci) lub Finish build (Zakoncz wydruk) w aplikacji informujgcej
0 stanie wydruku.

2. Otwoérz gérng pokrywe.

3. Nacisnij przycisk podnoszenia lub opuszczania, aby podniesc lub opusci¢ platforme w celu utatwienia
wyjecia czesci.

—T =
4 - i
\ i
\ 1 i
X 1 i
e 1 [
i 1

A OSTROZNIE:  Podczas podnoszenia platformy wysokie czesci ustawione pionowo moga sie przewracic

i wygigc. Jesli tak sie stanie, przed dalszym podnoszeniem platformy nalezy przerwac prace i zmienic¢
utozenie czesci.

OSTROZNIE:  Nalezy nosi¢ rekawice ochronne. Cze$ci moga by¢ gorace.
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4. Aby uzyskac optymalng jakos¢ czesci i koloru, nalezy wyjmowac kazdg czesc z przyczepionym materiatem.
Nie nalezy dopusci¢, aby nadmiar materiatu wpadt do komory wydruku.

W ponizszych przyktadach przedstawiono czes¢ z przyczepionym materiatem podczas usuwania z komory
wydruku oraz te sama czes¢ po piaskowaniu.

A OSTROZNIE:  Nie nalezy szczotkowac ani sitg zdrapywac¢ materiatu przyczepionego do czeéci z powrotem
do komory wydruku.

5. Kontynuuj, az wszystkie czesci zostang wyjete z komory wydruku. Uzyj przyciskow, aby podnosi¢ platforme
i utatwic sieganie po czesci.

A OSTROZNIE:  Jesli w komorze wydruku znajduije sie kolorowy materiat, do usuniecia go nalezy zastosowac
odkurzacz z zabezpieczeniami przeciwwybuchowymi, aby materiatu nie mozna byto odzyskac
i wykorzystac¢ ponownie w przysztych wydrukach.

6.  Poumieszczeniu czesci poza komorg wydruku firma HP zaleca reczne usuniecie nadmiaru pozostatego
materiatu lub uzycie w tym celu szczotki przed piaskowaniem elementu. Umozliwi to zachowanie koloru
gotowych czesci. Ponadto ograniczone zostanie zuzycie filtrow maszyny do czyszczenia strumieniem
piasku i szklanych kulek do srutowania. Po oczyszczeniu czesci nalezy zutylizowa¢ nadmiar materiatu.
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7. Poniewaz na platformie moze pozosta¢ materiat, mozna uruchomic¢ opcjonalne odzyskiwanie, naciskajac
przycisk Reclaim material (Odzyskaj materiat) i zamykajgc pokrywe gorna.

[:?)”f’ UWAGA: Przed uruchomieniem odzyskiwania materiatu wszystkie drzwiczki i pokrywa goérna musza by¢
zamkniete.

\

W zaleznosci od ilosci pozostatego materiatu mozna wybrac tryb odzyskiwania przez 5 lub 15 minut.

A OSTROZNIE:  Nie nalezy odzyskiwa¢ utrwalonego ani zabarwionego materiatu.

Po wyswietleniu komunikatu o zakornczeniu procesu na panelu przednim mozna sprawdzic, czy caty
materiat zostat odzyskany. Aby usung¢ pozostaty materiat, mozna odzyskiwac materiat tyle razy, ile jest to
konieczne lub uzy¢ zewnetrznego odkurzacza z zabezpieczeniami przeciwwybuchowymi.

A,

B UWAGA:  Pewnailoé¢ materiatu moze pozostac na krawedziach lub ramie platformy.

8.  Powyczyszczeniu wszystkich czescii odzyskaniu nadmiaru materiatu, wzndw drukowanie.

Spadanie materiatu z gérnej pokrywy
W przypadku spadania znaczgcej ilosci materiatu z gornej pokrywy, sprobuj wykonac nastepujgce czynnosci:
1. Przed otwarciem gornej pokrywy uderz w jej przod.

2. Powoli otworz gorng pokrywe drukarki na ok. 25 cmi za pomocg odkurzacza z zabezpieczeniami
przeciwwybuchowymi z dyszg z miekkg szczotka usun materiat z krawedzi pokrywy.

3. Kontynuuj otwieranie pokrywy bez zwalniania, az zostanie catkowicie otwarta.

4.  Odkurz wewnetrzng powierzchnie pokrywy w celu usuniecia pozostatego materiatu.
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Przetwarzanie korncowe

Po wyjeciu czesci z drukarki, nalezy je wyczysci¢ z nadmiaru materiatu. Firma HP zaleca usuniecie nadmiaru
luznego materiatu i jego duzych grudek przed obrobka strumieniem piasku. Umozliwi to zachowanie koloru
gotowych czesci. Ponadto ograniczone zostanie zuzycie filtrow maszyny do czyszczenia strumieniem piasku

i szklanych kulek do srutowania. Po usunieciu luznego materiatu, pozostaty materiat nalezy usuna¢ za pomocg
maszyny do Srutowania i czyszczenia strumieniem powietrza. Najpierw nalezy wykonac srutowanie wszystkich

czesci (w pierwszej kolejnosci), a nastepnie nalezy przedmuchac je sprezonym powietrzem (w drugiej kolejnosci).

Srutowanie to metoda wykorzystujaca sprezone powietrze i $rodek écierny (firma HP zaleca szklane kulki),
ktoére uderzajg w czes¢ w celu usuniecia przyczepionego materiatu.

Czyszczenie strumieniem powietrza to stosowanie sprezonego powietrza na czes¢ w celu usuniecia
wszelkiego materiatu zalegajgcego na czesci po piaskowaniu.

W zaleznosci od konkretnych potrzeb stosowne mogg byc¢ inne metody dalszej obrébki, w tym:

Szlifowanie reczne: Wygtadzanie powierzchni czesci papierem sciernym.

Czyszczenie powtok w celu zapewnienia wytrzymatosci, wodoodpornosci, potysku itd.
Klejenie, spajanie i uszczelnianie

Wiercenie, wybijanie

Kolorowanie czesci monochromatycznych, w tym barwienie i malowanie.

Skontaktuj sie z reprezentantem serwisu, aby omoéwic rozwigzania dostosowane do Twoich potrzeb.

Skonsultuj sie ze specjalistg ds. BHP, aby uzyskac informacje o odpowiednich srodkach dla danej lokalizacji
w zaleznosci od wybranej metody dalszej obrébki. Skontaktu;j sie z lokalnymi organami, aby okresli¢ wtasciwy
sposo6b utylizacji odpaddw.
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13 Rozwigzywanie problemow

° Rozwigzywanie problemdw z siecig

° Problemy z uruchomieniem

° Problemy z wtgczaniem zasilania

° Rozwigzywanie problemdéw z odczynnikiem

° Rozwigzywanie problemdw z kaseta z materiatem

° Rozwigzywanie problemow ze stanem gtowicy drukujacej

° Pobieranie pakietu diagnostycznego
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Rozwigzywanie problemow z siecig

Problemy z taczem

Drukarka jest wyposazona we wskazniki stanu (LED), sygnalizuja stan potgczenia i aktywnos¢ sieci dodatkowo
do wskaznikow ztacza sieciowego.

Gdy wigczony jest zielony wskaznik, drukarka pomyslnie potgczyta sie z siecia.

Gdy miga zotty wskaznik, w sieci wystepuje aktywnos¢ zwigzana z transmisjg danych.

Jesli drukarka nie moze nawigzac potgczenia z siecig, oba wskazniki LED zostang wytgczone. W tej sytuacji
nalezy podjg¢ nastepujgce czynnosci:

1.
2.

Sprawdz oba konce kabli potgczeniowych.
Rozwaz wymiane przewoddw na takie, ktdre z pewnoscig dziataja.

Uwzglednij mozliwos¢ przetgczenia sie na inne ztacze sieciowe przetgcznika sieciowego, koncentratora lub
innego urzadzenia, do ktérego drukarka jest podtgczona.

Recznie skonfiguruj ustawienie tgcza zgodnie z konfiguracjg portu koncentratora sieciowego lub
przetgcznika.

W przypadku watpliwosci lub nieprawidtowego skonfigurowania ustawien tgcza, zresetuj parametry
sieciowe do ustawien fabrycznych.

Przywracanie ustawien fabrycznych

W przypadku btednej konfiguracji mozesz zresetowac ustawienia sieciowe do fabrycznych ustawiert domyslnych,

dotykajac opcji Restore factory settings (Przywroc ustawienia fabryczne) w menu konfiguracji ustawien
sieciowych.

tacznosc sieciowq

Jesli drukarka wykryje, ze nie jest potgczona z chmurg HP za pomocg programu HP SmartStream 3D Command
Center, na panelu przednim zostanie wyswietlone ostrzezenie.

ALERTS

Printer is not connected to the HP Cloud as required. Please connect immediately.

Jesli problem bedzie nadal wystepowat, wystanie nowych zadan do drukowania moze by¢ niemozliwe. Nalezy
wykonac czynnosci diagnostyczne podane w podreczniku dotyczgacym rozwigzywania problemow z siecig. Jesli
nie mozesz znalez¢ tego podrecznika, skontaktuj sie z reprezentantem pomocy technicznej.

Wiecej informacji o sprawdzaniu potgczenia sieciowego zawiera instrukcja przygotowania lokalizadji.

Problemy z uruchomieniem

Drukarka jest wyposazona w trzy wskazniki stanu (LED), ktére sygnalizujg stan uruchomienia. Znajduija sie one
obok wskaznikéw ztgcza sieciowego.

PLWW

Te diody utatwiajg zdalnemu pracownikowi pomocy technicznej okreslenie gtownych przyczyn, jesli nie mozna
uruchomi¢ drukarki.

Diody sg utozone pionowo.

Rozwigzywanie problemoéw z siecig
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LED # 3
LED # 2
LED # 1

[
Jesli drukarka nie uruchamia sie i nie jest wyswietlany komunikat o gotowosci, a panel przedni nie reaguje,
skontaktuj sie z reprezentantem pomocy technicznej i opisz stan tych trzech diod.

Problemy z wtgczaniem zasilania

Drukarka jest wyposazona w trzy wskazniki stanu (LED) obok panelu przewodu zasilania, ktére wskazuija stan
uruchomienia.

Te diody utatwiajg zdalnemu pracownikowi pomocy technicznej okreslenie gtéwnych przyczyn, jesli nie mozna
wigczy¢ zasilania drukarki.

Diody s3 utozone pionowo.

:

LED # 3
LED # 2
LED # 1

[
Jeslinie mozna witaczy¢ zasilania drukarki, a panel przedni jest pusty, skontaktuj sie z reprezentantem pomocy
techniczneji opisz stan tych trzech diod.

Rozwigzywanie problemdw z odczynnikiem

1. Upewnij sig, ze odczynnik jest przeznaczony do stosowania w danej drukarce.

2. Uzyj odpowiednigj procedury wymiany odczynnikéw, korzystajgc z panelu przedniego.
3. Sprawdz, czy gniazdo odczynnika nie jest zatkane.

4.  Sprawdz, czy odczynnik jest wtasciwego typu i ma odpowiedni kolor.

5. Sprawdz, czy odczynnik jest prawidtowo skierowany (porownaj z innym odczynnikiem).

6.  Upewnijsie, ze odczynnik wtozono prawidtowo i catkowicie i jest zablokowany. Powinno by¢ styszane
klikniecie.

7. Jesliproblem bedzie sie utrzymywac, skontaktuj sie z pomocg techniczna.

Rozwigzywanie problemow z kasetg z materiatem

1. Upewnijsie, ze kaseta jest przeznaczona do stosowania w danej drukarce.

2. Sprawdz, czy kaseta zawiera prawidtowy typ materiatu i jest zgodna z typem gniazda (Swiezy materiat lub
materiat do ponownego wykorzystania).
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3. Uzyj odpowiedniej procedury wymiany kaset, korzystajac z panelu sterowania.
4.  Sprawdz, czy zdjeto pokrywe kasety.
5. Sprawdz, czy ztgcze kasety w gniezdzie nie jest zatkane.

6.  Sprawdz, czy kaseta jest prawidtowo skierowana (poréwnaj z inng kaseta). Przy wktadaniu kasety do
drukarki ptaska strona powinna by¢ skierowana w dot.

7. Upewnij sie, ze wktad wtozono prawidtowo i catkowicie. Powinno by¢ styszane klikniecie.

8.  Jesliproblem bedzie sie utrzymywac, skontaktuj sie z pomocg techniczna.

Rozwigzywanie problemow ze stanem gtowicy drukujgce;

Przywracanie (czyszczenie) gtowic drukujacych
Drukarka moze sprobowac przywroci¢ wadliwg gtowice drukujgcg poprzez jej wyczyszczenie.
1. Napanelu przednim nacisnij opcje (Ustawienia), a nastepnie Part quality troubleshooting
(Rozwigzywanie problemow z jakoscig czesci) > Printhead recovery 1 (Przywracanie gtowicy drukujacej 1).
2. Nacisnij przycisk Print quality diagnostic (Diagnostyka jakosci druku), aby sprawdzi¢ gtowice drukujaca.

3. Jesli przywracanie nie zakonczy sie petnym powodzeniem, mozna uzy¢ opcji Printhead recovery 2
(Przywracanie gtowicy drukujgcej 2).

Problemy z wyréwnaniem gtowicy drukujgcej

e  Problemy z wyréwnaniem. W przypadku stwierdzenia z problemow z wyréwnaniem mozna wydrukowac
wykres diagnostyki jakosci w menu Maintenance (Konserwacja) > Part troubleshooting (Rozwigzywanie
problemow z czesciami) > Print quality diagnostic (Diagnostyka jakosci druku), aby sprawdzic¢ stan
wyrdwnania gtowicy drukujgcej. Zobacz Wyrownywanie gtowic drukujgcych na stronie 117.

e  Podczas wyréwnywania gtowic drukujgcych na panelu przednim moze zosta¢ wyswietlony komunikat
0 btedzie systemowym. Zobacz Btedy systemowe na stronie 147.

Pobieranie pakietu diagnostycznego

Jesli potrzebna jest pomoc techniczna firmy HP, konieczne moze by¢ wystanie pakietu diagnostycznego poczta
e-mail lub za posrednictwem aplikacji Expert Now. Istniejg dwa sposoby pobrania pakietu diagnostycznego.

[%Hf UWAGA: Nalezy unika¢ pobierania pakietu diagnostycznego podczas pracy drukarki, poniewaz moze to
spowodowac btedy drukowania.

Za pomocy dysku USB flash
1. Uruchom ponownie lub aktywuj ponownie drukarke, aby potwierdzi¢ problem.

2. Pobierz dzienniki drukarki i przekaz informacje o problemie w celu uzyskania pomocy w jego rozwigzaniu.
Zbierz takze informacje ogoélne o dziataniach wykonywanych przez drukarke w momencie wystgpienia
problemu.

3. Przygotuj dysk USB flash z plikiem o nazwie pdipu_enable.log w folderze gtéwnym. Sprawdz, czy na dysku
flash jest co najmniej 20 MB wolnego miejsca.

4.  Podtacz dysk flash do portu USB za panelem przednim. Dzienniki drukarki powinny zosta¢ automatycznie
zapisane na dysku flash.
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l% UWAGA: Te pliki sg zaszyfrowane; mogga by¢ wymagane do analizy problemu.

5. Przekaz problem na poziom 2, aby uzyskac¢ dodatkowa pomoc w rozwigzaniu problemu.

Za pomocg programu Command Center

1. Uruchom program Command Center.

2. Kliknij opcje Save diagnostic package (Zapisz pakiet diagnostyczny).

@ SmartStream 30 Command Center

Finish all

Qual 411
14:25 Printhead alignment required
Today
Build status
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HP Jet Fusion 580 Color 3D Printer

85G&1852411
M2K85A
Firmware information
VERSION 1518 279

13.Jul.18 21:58:00

Save service info

Save diagnostic package

Certificate of Installation
To be filled in after installation.

Help and support

User guides
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Konserwacja

A OSTRZEZENIE!  Konserwacja sprzetu moze by¢ wykonywana tylko przez przeszkolony personel. Podczas
instalacji drukarki wyznaczony personel przechodzi szkolenie w zakresie bezpiecznego jej uzytkowania
i konserwacji. Nikt nie powinien uzywac drukarki bez przeszkolenia.

e  Zasady bezpieczeristwa

° Zasoby konserwadji

—  Zestawy konserwacyijne

—  Zawartosc zestawu

° Narzedzia konserwacyjne zalecane, ale niedostarczane

° Harmonogram konserwacji drukarki

—  Operacje czyszczenia o statym interwale

- Czynnosci konserwacyine wynikajace z eksploatadji

° Czyszczenie obszaru drukowania

e  Wytarcie rolki dystrybutora (proszku)

e  Zeskrobywanie zanieczyszczen i wycieranie lampy stapiajacej

° Odkurzenie przedziatu filtra wylotu powietrza

° Odkurzenie szuflady sita odzyskiwania

° Czyszczenie wnetrza okna podgladu

° Czyszczenie przedniej szyny komory wydruku

° Czyszczenie skanera

e  Wymiana lampy stapiajgcej

° Wymiana rolki czyszczacej

° Wymiana filtra odzyskiwania

e  Wymiana filtra wylotu powietrza

e  Wymiana gtowicy drukujacej

° Wymiana filtra obszaru drukowania

e  Wymiana filtra wlotu powietrza

° Wymiana nasadki gtowicy drukujgcej
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° Wyrédwnywanie gtowic drukujacych
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/asady bezpieczenstwa

Przeczytaj sekcje dotyczacg zasad bezpieczenstwa i postepuj zgodnie z nimi, aby mie¢ pewnos¢, ze bezpiecznie

korzystasz z drukarki: patrz Zasady bezpieczerstwa na stronie 5.

Nalezy przejs¢ odpowiednie szkolenie techniczne i mie¢ niezbedne doswiadczenie, aby zdawac sobie sprawe
z zagrozen wystepujacych podczas wykonywania czynnosci i stosowac¢ odpowiednie srodki w celu zmniejszenia

tych zagrozen w stosunku do siebie i innych.

Zasoby konserwadiji

Zestawy konserwacyjne

Nazwa Funkcja

Sposéb sktadania zamoéwien

Wstepny zestaw konserwacyjny Do okresowych zadan konserwacyjnych wymagajgcych wymiany

Skontaktuj sie z autoryzowanym

drukarki czesci drukarki odsprzedawca produktow firmy
HP
Inne zestawy konserwacyjne Do okresowych zadan konserwacyjnych réznego typu Skontaktuj sie z autoryzowanym

odsprzedawca produktow firmy
HP

Zawartos¢ zestawu

[% UWAGA: Zawartos¢ zestawu moze by¢ odmienna od podane;.

Wstepny zestaw konserwacyjny drukarki — zawartosc

Firma HP zaleca zakup tego zestawu z drukarka.

Numer
Czes¢ katalogowy Liczba Funkcja
Filtr wlotu powietrza U9ZR1E 1 Wymiana filtra wlotu powietrza na stronie 114
Filtr obszaru drukowania U9ZR2E 1 Wymiana filtra obszaru drukowania na stronie 111
Filtr wylotu powietrza U9ZR3E 2 Odkurzenie przedziatu filtra wylotu powietrza na stronie 85
Rolka czyszczaca gtowicy U9ZR5E 2 Wymiana rolki czyszczacej na stronie 95
drukujacej
Modut lampy U9ZR6E 1 Wymiana lampy stapiajgcej na stronie 92

Narzedzia konserwacyjne zalecane, ale niedostarczane

e Jednorazowe sciereczki antystatyczne nasgczone alkoholem
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e Jednorazowe niestrzepigce sie Sciereczki

4

" —’

° Niestrzepigca szmatka

e  Woda destylowana

74  Rozdziat 14 Konserwacja

PLWW



e  Srubokret T20

e  Metalowe elementy do czyszczenia ztozonych czesci

N
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e  Koszdo czyszczenia matych czesci za pomocg srutowania i przedmuchu strumieniem powietrza

e  Maszyna do srutowania i czyszczenia strumieniem powietrza

e[]

e  (Odkurzacz z zabezpieczeniami przeciwwybuchowymi oraz dodatkowymi dyszami do ogolnego czyszczenia
(zaleca sie stosowanie duzych i matych dysz z miekka szczotka)

[% UWAGA: Sprzet powinien by¢ regularnie czyszczony (wewnatrz i na zewnatrz) za pomoca odkurzacza
z zabezpieczeniami przeciwwybuchowymi, aby unika¢ nagromadzenia kurzu. Nie prébuj wyciera¢ kurzu ani
usuwac go za pomoca pistoletu na sprezone powietrze.

Do czyszczenia wymada sie odkurzacza z zabezpieczeniami przeciwwybuchowymi z certyfikacjg do
zbierania tatwopalnego pytu. Nalezy podija¢ srodki chronigce przed rozlaniem materiatu i unikac zrodet
potencjalnego zaptonu, np. wytadowan elektrostatycznych (ESD), ptomieni i iskier. Nie pali¢ w poblizu.
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Harmonogram konserwacji drukarki

Operacje czyszczenia o statym interwale

Numer
katalogo
Czestotliwosc Czynnos¢ konserwacyjna Opis czesci wy Godzina
Po kazdym zadaniu ~ Odkurzenie stacji podawania
Czyszczenie obszaru drukowania na stronie 78
Wytarcie rolki dystrybutora (proszku) na stronie 80
Zeskrobywanie zanieczyszczen i wycieranie lampy
stapiajacej na stronie 82
Odkurzenie przedziatu filtra wylotu powietrza
na stronie 85
Co dziesie¢ zadan Odkurzenie szuflady sita odzyskiwania na stronie 87
W razie potrzeby Czyszczenie wnetrza okna poddladu na stronie 89
Czyszczenie przedniej szyny komory wydruku
na stronie 90
Czyszczenie skanera na stronie 90
Wymiana lampy stapiajgcej na stronie 92 Modut lampy HP 3D400 U9ZR6E 15 min
Dodanie lub usuniecie materiatu (zobacz Materiat
na stronie 52)
Wymiana odczynnikow (zobacz Wymiana odczynnika
na stronie 50)
Napetnienie pojemnika z woda (zobacz Woda
destylowana lub dejonizowana na stronie 55)
Czyszczenie nasadki drukowania
Czynnosci konserwacyjne wynikajgce z eksploatadji
Numer
katalogo
Czestotliwosc Czynnos¢ konserwacyjna Opis czesci wy Godzina
Raz na 2 miesiagce Wymiana rolki czyszczacej na stronie 95 Rolka czyszczaca gtowicy U9ZR5E 5min
drukujacej
Raz na 3-5 miesiecy  Wymiana filtra odzyskiwania na stronie 99 Filtr wylotu powietrza U9ZR3E 5 min
Raz na 3—-7 miesiecy ~ Wymiana filtra wylotu powietrza na stronie 101 Filtr wylotu powietrza U9ZR3E 5min
Wymiana gtowicy drukujgcej na stronie 104 Zestaw gtowicy drukujgcej HP V1Q67A 90 min
3D400
V1Q76A
Zestaw kolorowych gtowic
drukujacych HP 3D450
Wymiana filtra obszaru drukowania na stronie 111 Filtr obszaru drukowania U9ZR2E 5min
Raz narok Wymiana filtra wlotu powietrza na stronie 114 Filtr wlotu powietrza U9ZR1E 5 min
Raznas lat Wymiana nasadki gtowicy drukujgcej na stronie 115 Nasadka gtowicy drukujacej 2 min
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Czyszczenie obszaru drukowania

Wymagane narzedzia
e  Odkurzacz z zabezpieczeniami przeciwwybuchowymi z dyszg z miekka szczotka
e  Rekawice nitrylowe (zalecane)
e  Maska (zalecana)

e  Okulary ochronne (zalecane)

Procedura

1. Otworz gorng pokrywe.

2. Uzyjodkurzacza z zabezpieczeniami przeciwwybuchowymi z dyszg z miekkg szczotkg, aby wyczyscic
wszystkie odstoniete elementy obszaru drukowania, komore wydruku, ostone i czujniki optyczne z prawej
strony komory wydruku.

A OSTROZNIE:  Nie wolno odkurza¢ ani dotykac rolki czyszczacej gtowice drukujaca.

3. Przesun kasete drukujaca na srodek komory wydruku.
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4.

5.

6.

7.

8.

Odkurz wszystkie odstoniete powierzchnie w obszarze kasety drukujgcej i nasadke gtowicy drukujacej.

A OSTROZNIE:  Nie wolno odkurza¢ ani dotykac rolki czyszczacej gtowice drukujaca.

Opus¢ panel przedni i przesun kasete stapiajgcg z powrotem do pierwotnego potozenia.

Czyszczenie obszaru drukowania
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9.  Odkurz powierzchnie pod pokrywa gorna.

= -

- )

10. Jesli okno nie jest czyste, wytrzyj wewnetrzng powierzchnie antystatyczna sciereczka nasaczong
alkoholem.

11, Zamknij gérng pokrywe.

12. 0dkurz zewnetrzne powierzchnie drukarki, w tym powierzchnie wokét panelu przedniego.

o |

13.  Zutylizuj zawartos¢ odkurzacza zgodnie z lokalnymi przepisami.

Wytarcie rolki dystrybutora (proszku)

Wymagane narzedzia
e  Rekawiczki
° (Czysta niestrzepigca szmatka

e  Antystatyczna sciereczka nasgczona alkoholem
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Procedura
Podczas wykonywania tej procedury nalezy nosi¢ rekawice, aby unikng¢ zabrudzenia rolki.
1. Powyswietleniu monitu na panelu przednim nacisnij przycisk Start.

2. Otworz gérng pokrywe.

4.  ZnajdZz metalowa rolke na dole po lewej stronie kasety stapiajgce].

5. Wyczyscic rolke niestrzepigca szmatka.

@”f UWAGA: Jeslirolka jest zabrudzona smarem lub olejem, konieczne moze by¢ uzycie antystatycznej
Sciereczki nasgczonej alkoholem.

6.  Obrdc¢ rolke po wyczyszczeniu czesci, aby wyczyscic jg w catosci.

/\ OSTROZNIE:  Zatoz rekawice; nie dotykaj rolki gotymi rekami.

PLWW Whytarcie rolki dystrybutora (proszku)
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7. Zamknij gorng pokrywe.

8.  Napanelu przednim naciénij przycisk Continue (Kontynuuj), a nastepnie wybierz OK, aby dokonczy¢ proces.

Zeskrobywanie zanieczyszczen i wycieranie lampy stapiajgcej

Wymagane narzedzia

e  Skrobak
e  Antystatyczna Sciereczka nasaczona alkoholem

e  Odkurzacz z zabezpieczeniami przeciwwybuchowymi

Procedura

1. W przypadku wyswietlenia monitu na panelu przednim otwdrz pokrywe goérng. Aby uzyskac lepszy dostep,
mozna przesunac ramie panelu przedniego.
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2. Wyciggnij kasete stapiajaca z lewej strony komory wydruku na srodek.

3. Sprawdz gérne i boczne powierzchnie kasety stapiajacej. Jesli wida¢ tam materiat, usun go za pomoca
odkurzacza z zabezpieczeniami przeciwwybuchowymi.

e
\\\\\\\\\\!Lé"ﬂ”* b A

% ]

5. Podnies uchwyt lampy i obré¢ lampe w lewo, a nastepnie nacisnij, aby zablokowac¢ go w potozeniu
Czyszczenia.
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6.  Uzyj skrobaka do szyb z metalowym ostrzem, aby zeskrobac utrwalony materiat ze szkta lampy
stapiajgcej.

7. Uzyj antystatycznej Sciereczki nasgczonej alkoholem, aby dokonczy¢ czyszczenie lampy stapiajgce;.

8.  Pociagnij lampe, aby zwolnic¢ jg z zablokowanej pozycji czyszczenia, a nastepnie obré¢ lampe z powrotem
W prawo.
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10.  Zamknij gorna pokrywe.

11. Na panelu przednim nacisnij przycisk Finish (Zakoncz), aby dokonczy¢ proces.

Odkurzenie przedziatu filtra wylotu powietrza

Wymagane narzedzia
e  Odkurzacz z zabezpieczeniami przeciwwybuchowymi z dyszg z miekkg szczotkg

e  Rekawice nitrylowe i maska (zalecane)

Procedura

1. Otworz drzwiczki odczynnikow.

2. Otwdrz szuflade B5, ciggnac za uchwyt.

7
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Odblokuj i podnies pokrywe, aby uzyskac dostep do filtra.

3.

Wymontuj filtr.

Odkurz materiat w przedziale.

5.

Odkurz materiat, ktéry znajduje sie na spodzie filtra wylotu powietrza.

6.

PLWW
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7. Odkurz wnetrze pokrywy.

8.

9.

10. Sprawdz, czy dioda zgasta.

11, Zutylizuj zawartos¢ odkurzacza zgodnie z lokalnymi przepisami.

Odkurzenie szuflady sita odzyskiwania

Wymagane narzedzia

e  (Qdkurzacz z zabezpieczeniami przeciwwybuchowymi z dyszg z miekka szczotka

e  Rekawice nitrylowe i maska (zalecane)
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Procedura
1. PowysSwietleniu monitu na panelu przednim nacisnij przycisk Start.

2. Otworz drzwiczki odczynnikow.

3.

.
T, S

4.  Witacz odkurzacz z zabezpieczeniami przeciwwybuchowymi, dotgcz dysze z miekka szczotka i odkurz
wnetrze szuflady.

5. Powyczyszczeniu szuflady wytgcz odkurzacz.

6.  Zamknij doktadnie szuflade B2 (sprawdz, czy kontrolka szuflady swieci sie), a nastepnie zamknij drzwiczki
odczynnikow.
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7. Nacisnij przyciski Finish (Zakoncz) i OK, aby dokonczy¢ proces.

8.  Zutylizuj zawartos¢ odkurzacza zgodnie z lokalnymi przepisami.

Czyszczenie wnetrza okna podgladu

Wymagane narzedzia

e  Antystatyczna Sciereczka nasgczona alkoholem lub szmatkg nasgczona alkoholem

e  Rekawice nitrylowe (zalecane)

Procedura

A

Przetrzyj wnetrze okna antystatyczng sciereczkg nasgczona alkoholem lub szmatkg nasgczong alkoholem.

A OSTROZNIE: W komorze wydruku nie nalezy uzywac alkoholu w aerozolu ani rozpuszczalnika.
OSTROZNIE:  Zachowaj ostroznos¢, aby nie dopusci¢ do zalania sprzetu ciecza.

OSTROZNIE:  Przed rozpoczeciem korzystania z drukarki nalezy sprawdzi¢, czy okno jest suche.

Czyszczenie wnetrza okna podgladu

PLWW
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Czyszczenie przedniej szyny komory wydruku

Wymagane narzedzia

e  Szmatka zwilzona wodg lub alkoholem

Procedura

A Zapomoca zwilzonej szmatki wytrzyj szyne, ktdra znajduje sie z przodu komory wydruku, aby usungc
i wyczysci¢ wszelkie powstate plamy.

E——

| 12

l )

- ——

A OSTROZNIE:  Przed rozpoczeciem korzystania z drukarki nalezy sprawdzi¢, czy szyna jest catkowicie sucha.

OSTROZNIE: W komorze wydruku nie nalezy uzywac alkoholu w aerozolu ani rozpuszczalnika.

Czyszczenie skanera

Wymagane narzedzia

e  (zysta niestrzepigca szmatka

e  Rekawice nitrylowe (zalecane)

Procedura
1. Otworz drzwiczki odczynnikow.

2. Nacisnij szuflade skanera (B4), aby zwolnic jg i otworzyc.

3. Otworz tace wejsciowa i wyjsciowq papieru skanera.
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4. Otworz uchwyt dostepu do skanera, obracajac go, siegajac pod srodkowa wypustke i pociggajac element
o chropowatej powierzchni znajdujgcy sie pod spodem.

5. Znajdz biaty plastikowy pasek i pasek szyby skanera. Pasek szyby znajduje sie pod uchwytem dostepu do
skanera w podstawie skanera, miedzy watkami a biatym plastikowym paskiem.

6.  Trzymajac uchwyt dostepu do skanera otwarty, przycisnij czysta niestrzepigcg szmatke i przetrzyj biaty
plastikowy pasek i pasek szyby skanera. Nalezy doktadnie usung¢ wszystkie osady.

7. Opus¢inacisnij uchwyt dostepu do skanera, aby go zamknac.
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8.  Zamknij obie tace papieru.

9.  Naciénij szuflade skanera, aby jg zamknac.

10.  Zamknij drzwiczki odczynnikow.

Wymiana lampy stapiajgce;
Wymagane narzedzia

e  Modutlampy HP 3D400

e  Srubokret T20

e  Rekawice nitrylowe (zalecane)

Procedura

Jesli konieczna bedzie wymiana lampy, na panelu przednim zostanie wyswietlony komunikat.

r.%? UWAGA: Jesli pojawi sie komunikat Incompatible lamp error (Btad niezgodnej lampy), skontaktuj sie
z przedstawicielem serwisu, aby zamowic¢ najnowszg wersije.

1. Napanelu przednim przejdz do karty Supplies (Materiaty eksploatacyjne), wybierz lampe i nacisnij przycisk
Replace (Wymien). Na panelu przednim zostanie wyswietlona procedura wymiany.
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2. Otwdrz gorng pokrywe.

3. Przesun kasete stapiajaca (C1) na $rodek obszaru drukowania. Jesli na kasecie stapiajgcej znajduje sie
materiat, przed kontynuacja zbierz go odkurzaczem.

4. Wyjmij pianke z opakowania i umies¢ jg pod lampa.

5. Zapomocg srubokreta T20 odkrec cztery sruby mocujgce zawias lampy do modutu lampy.
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6.  Pociggnij uchwyt zwalniania lampy, podnies modut, a nastepnie wyjmij go z drukarki. Zuzyte lampy
odczynnikami mozna zutylizowac za posrednictwem programu HP Planet Partners, jesli jest on dostepny
w danym regionie. Wiecej informacji mozna znalez¢ na stronie http://www.hp.com/recycle/. W regionach,
w ktorych program jest niedostepny, nalezy zutylizowac lampy zgodnie z lokalnymi przepisami.

7. Wyjmij nowa lampe z opakowania. Nie zdejmuj jeszcze tasmy ani pianki.

8.  Trzymajac nowy modut lampy, wyrdwnaj jg z zawiasami kasety stapiajacej.

%

10.
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11.  Zdejmij z lampy tasme i pianke i zetrzyj ze szkta odciski palcow.

%

12. Nacisnij dzwignie, aby zablokowac lampe.

13.  Zamknij gorna pokrywe.

14. Drukarka automatycznie zablokuje pokrywe goérng, przesunie kasete stapiajgcg do pierwotnego potozenia,
sprawdzi stan nowej lampy i skalibruje ja.

Wymiana rolki czyszczacej

Rolka do czyszczenia jest wykonana z chtonnego materiatu i jest uzywana podczas normalnego dziatania
drukarki do okresowego czyszczenia gtowic drukujgcych: na poczatku i na koncu drukowania, podczas
drukowania, podczas sprawdzenia gtowic drukujgcych iich czyszczenia itp. Ma to na celu umozliwienie
doprowadzania odczynnikdw w sposob ciggty oraz utrzymanie jakosci wydruku na odpowiednim poziomie.

Czestotliwos¢ wymiany zalezy od intensywnosci korzystania z drukarki. W przypadku koniecznosci wymiany rolki
czyszczacej drukarka nie bedzie drukowac.

Aby zobaczy¢ stan rolki drukarki nacisnij kolejno pozycje (Materiaty eksploatacyjne), a nastepnie Other

supplies (Inne materiaty eksploatacyjne) > Cleaning roll (Rolka czyszczaca) na panelu przednim.

A OSTROZNIE:  Nie wolno dotykac¢ ani odkurza¢ materiatu rolki czyszczacej gtowice drukujaca. Kazdy kontakt
z rolkg moze uniemozliwi¢ drukarce rejestrowanie informacji o zuzyciu rolki; w takim przypadku moga by¢
wysSwietlane nieprawidtowe komunikaty o btedzie, a zadania drukowania mogg by¢ anulowane bez potrzeby.

Wymagane narzedzia

e  Odkurzacz z zabezpieczeniami przeciwwybuchowymi z dyszg z miekkg szczotkg

e  Rekawice nitrylowe (zalecane)
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Procedura

Aby kontynuowac drukowanie, nie uszkadzajac gtowicy drukujgcej, nalezy jak najszybciej wymienic rolke
CzyszC€z3ca gtowice drukujaca, postepujac zgodnie ze wskazéwkami na panelu przednim.

1. Upewnij sie, ze masz gotowg nowg rolke czyszczaca.
2. Naciénij przycisk Replace cleaning roll (Wymien rolke czyszczaca) na panelu przednim.

3. Otworz gorng pokrywe.

4.  Zatoz rekawiczki.

5. Sprawdz, czy w komorze wydruku nie ma zadnych czesci, a obszar drukowania jest czysty. W razie
potrzeby zobacz Czyszczenie obszaru drukowania na stronie 78.

6.  Przesun kasete drukujgca nad platforma.

7.  Zdejmij ostone gtowicy drukujacej, obracajac jg o 20° i wyciggajac.

8.  Odblokuj dwa zatrzaski, aby zwolni¢ modut rolki czyszczacej.
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9.  Obracaj uchwyt, az ustawi sie pionowo, nastepnie pociagnij go w gore, aby wyja¢ modut rolki czyszczacej
z drukarki.

10.  Wt6z zuzyty modut rolki do pojemnika lub worka i zutylizuj zgodnie z lokalnymi przepisami.

11. Wyczys¢ wneke odkurzaczem z zabezpieczeniami przeciwwybuchowymi, uzywajgc dyszy z miekka
szczotka.

12. Zdejmij opakowanie z nowego modutu, a nastepnie ustaw odpowiednio i wtdz do wneki.

13.  Wcisnijiobré¢ uchwyt, aby go zamknac.

14. Zablokuj dwa zatrzaski, aby zamocowac¢ modut rolki czyszczace).
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A OSTROZNIE:  Sprawdz, czy zatrzaski sg catkowicie wcisniete.

15. Ponownie wt6z nasadke gtowicy drukujgcej. Zobacz Wymiana nasadki gtowicy drukujgcej na stronie 115.

16. Przesun kasete drukujacg z powrotem w jej pierwotne potozenie.
17.  Zamknij gorng pokrywe.
18. Naciénij opcje Finish and check (Zakoncz i sprawdz) na panelu sterowania.

Rolka obradci sie, a nastepnie kaseta drukujgca powradci do potozenia poczatkowego.
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19. Otworz gorng pokrywe, aby sprawdzi¢, czy na rolce widoczne sg dwa slady. Nacisnij przycisk Two marks
(Dwa slady) na panelu przednim.

Jesli widoczny jest tylko jeden $lad, nacisnij przycisk One mark (Jeden $lad) na panelu przednim; rolka
Czyszczgca mogta zostac nieprawidtowo wtozona. Sprébuj wtozy¢ modut rolki czyszczacej ponownie
i sprawdz, czy zatrzaski sg catkowicie zamkniete.

20. Jeslimasz pewnos¢, ze modut rolki czyszczacej dziata prawidtowo, zamknij pokrywe gorna.

21. Zutylizuj zawartos¢ odkurzacza zgodnie z lokalnymi przepisami.

Wymiana filtra odzyskiwania

Jesli wymiana filtra odzyskiwania bedzie konieczna, na panelu przednim zostanie wyswietlone powiadomienie.
Wykonaj czynnosci wysSwietlane na panelu przednim.

Wymagane narzedzia
e  Filtr wylotu powietrza HP 3D400

e  Rekawice nitrylowe i maska (zalecane)

Procedura

1. Otworz drzwiczki odczynnikéw.
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2. Sprawdz, czy Swieci sie dioda informacyjna obok drzwiczek dostepu do filtra odzyskiwania. Otworz filtr
odzyskiwania, naciskajgc lewy gorny rog.

3. Odblokuj zatrzask, pociggnij go w gore, a nastepnie wyjmij stary filtr.

4. Wyjmij nowy filtr z opakowania.
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5. Wtéz nowy filtr do gniazda.

—

1

6.  Zamknijizablokuj pokrywe.

=

0

7. Zamknij drzwiczki dostepu.

=

=

8.  Sprawdz, czy dioda informacyjna obok filtra nie Swieci sie.

9. Zamknij drzwiczki odczynnikdw.
10. Naciénij opcje Finish and check (Zakoncz i sprawd?), a nastepnie wybierz OK na panelu przednim.

11, Zutylizyj stare filtry zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.
Wymiana filtra wylotu powietrza

Jesli wymiana filtra wylotu powietrza bedzie konieczna, na panelu przednim zostanie wys$wietlone
powiadomienie. Wykonaj czynnosci wyswietlane na panelu przednim.
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Wymagane narzedzia
e  Filtr wylotu powietrza HP 3D400

e  Rekawice nitrylowe i maska (zalecane)

Procedura
1. Naciénij przycisk Replace air exhaust filter (Wymien filtr wylotu powietrza) na panelu przednim.

2. Otworz drzwiczki odczynnikow.

3. Otworz szuflade B5, ciggnac za uchwyt w dot.

e

4.  Odblokuj pokrywe i otwérz przedziat.

e
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Wymontu;j stary filtr.

5.

Odkurz materiat w przedziale.

6.

Odkurz wnetrze pokrywy.

7.

WtdZ nowy filtr.

8.
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o.

Zamknij i zablokuj pokrywe.

11.
12.
13.
14.

Sprawdz, czy dioda przedziatu wylotu powietrza nie swieci sie.
Zamknij drzwiczki odczynnikow.
Nacisnij opcje Finish and check (Zakoncz i sprawdz) na panelu sterowania.

Zutylizuj stare filtry zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

Wymiana gtowicy drukujgcej

Gtowica drukujaca dostarcza odczynniki i nadrukowuije je na materiat w komorze wydruku.

A OSTROZNIE:  Nalezy zachowat ostroznos¢ podczas obstugi gtowic drukujacych, poniewaz sa to czesci wrazliwe
na wytadowania elektrostatyczne (ESD). Po zdjeciu pomaranczowych nasadek transportowych nalezy unikac
dotykania elementow na dole gtowicy drukujacej i naktadania gtowicy drukujgcej na odstoniete dysze.
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Ta drukarka jest wyposazona w dwie gtowice drukujgce; aby ukonczy¢ proces wymiany, obie muszg znajdowac
sie na swoim miejscu.

Stan
Na panelu przednim drukarki nacisnij opcje , Printheads (Gtowice drukujace), a nastepnie dotknij dowolnej
gtowicy drukujacej, aby zobaczy¢ jej stan:
e  Not present (Brak): Drukarka nie moze wykry¢ gtowicy drukujacej.
e  Check pending (Oczekiwanie na sprawdzenie): Nalezy sprawdzi¢ gtowice drukujaca.
e  Missing printhead (Brak gtowicy drukujgcej): Brak gtowicy drukujgcej.
e  Reseat required (Wymagane ponowne wtozenie): Nalezy wyjg¢ i ponownie wtozy¢ gtowice drukujaca.
e Remove (Wyjmij): Nalezy usuna¢ gtowice drukujgca.
e Incompatible printhead (Niezgodna gtowica drukujgca): Gtowica drukujaca nie jest zgodna z dang drukarka.

e  Printhead replacement incomplete; start again (Nie ukonczono wymiany gtowicy drukujgcej; rozpocznij
ponownie): Proces wymiany gtowicy drukujgcej nalezy uruchomi¢ ponownie.

e  Replacement required (Wymagana wymiana): Nalezy wymieni¢ gtowice drukujaca.

e Non-HP agent detected (Wykryto odczynnik firmy innej niz HP): Drukarka wykryta w materiatach
eksploatacyjnych odczynnik firmy innej niz HP.

e  Ready (Gotowa): Gtowica drukujgca dziata normalnie.

Wymagane narzedzia
e  Zestaw gtowicy drukujgcej HP 3D400
Zestaw gtowicy drukujgcej HP 3D400 i lub zestaw kolorowych gtowic drukujgcych HP 3D450
e  Rekawice (zalecane)
e  Srubokret T20

° Niestrzepigca szmatka

[:?’”r UWAGA: Na panelu przednim wySwietlane sg wskazdwki, prowadzace uzytkownika przez procedure wymiany
gtowicy drukujacej. Kroki podane ponizej nalezy wykonac po wyswietleniu monitu na panelu przednim.
Procedure mozna rozpoczac, reagujac na alert lub z ekranu Printhead detailed information (Szczegdtowe
informacje o gtowicy drukujacej) (dostepny w menu Supplies —Materiaty eksploatacyjne).

Procedura

1. Nowa gtowica drukujgca musi uzyskac normalng temperature otoczenia. Jesli byta transportowana lub
przechowywana w niskiej temperaturze, uzyskanie temperatury otoczenia moze potrwac do 24 godzin.

2. Firma HP zaleca noszenie maski.

Wymagana bedzie nowa taca do oczyszczania (zawarta w zestawie gtowicy drukujacej) i dostarczona
z drukarkg taca do wyrownywania. Nalezy sprawdzi¢, czy numery AP drukarki i tacy sg zgodne. Jesli sg
niezgodne, nalezy skontaktowac sie z firma HP.

3. Na ekranie Printhead detailed information (Szczegétowe informacje o gtowicy drukujacej) nacisnij przycisk
Replace (Wymien), aby zostaty wyswietlone kroki procedury.

[%”f UWAGA: Przed kontynuacjg moze zosta¢ wyswietlony monit o wymiane odczynnikow.
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4.  Zamknij pokrywe gérna, aby umozliwi¢ przeprowadzenie procedur sprawdzajgcych.

5. Po wykonaniu procedur otwdrz pokrywe gorna.

6.  Upewnijsie, ze po ostatnim wydruku wyczyszczono obszar drukowania. Zobacz Czyszczenie obszaru
drukowania na stronie 78.

7. Otworz drzwiczki odczynnikow i wyjmij tace do wyréwnywania z wnetrza drzwiczek.

== By

8.  Upewnij sie, ze numer AP tacy do wyréwnywania jest zgodny z numerem wewnatrz drzwiczek
odczynnikow. Zamknij drzwiczki.

AP

S

9. Nacisnij przycisk Continue (Kontynuuj) na panelu sterowania.

10. Umiesc tace do wyréwnywania w obszarze wydruku, a nastepnie tace do oczyszczania u gory tacy do
wyrownywania. Sprawdz, czy taca do oczyszczania zostata osadzona w tacy do wyrownywania,
dopasowujgc stopki na dole tacy do wycie¢ w tacy do wyrownywania.
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A OSTROZNIE:  Poza tg procedurg nie nalezy umieszczac tacy do wyrdwnywania i tacy do oczyszczania na
stole, poniewaz komora moze nie mie¢ ustawionej odpowiedniej wysokosci i mogtaby zetknac sie
z watkami drukowania. Tace do oczyszczania nalezy zamontowac jako czes¢ przeptywu zadan dopiero
wtedy gdy komora zostanie podniesiona na odpowiednig wysokos¢.

OSTROZNIE:  Gorny element z czarnej pianki jest istotnym elementem tacy do oczyszczania. Nie nalezy go
wyjmowac.

11.  Zamknij pokrywe gérna i nacisnij przycisk Continue (Kontynuuj) na panelu przednim. Kaseta drukujgca
przesunie sie w lewo; po tym bedzie mozliwe ponowne otwarcie pokrywy gorne;.

12. Sprawdz nasadki gtowicy drukujacej. Jesli w nasadkach znajduje sie ptyn, usun go za pomoca suchej
niestrzepigcej szmatki.

13.

14. Zwolnij oba zaciski i podnies pokrywe paska drukowania nad kasete. Bedzie ona utrzymywana na miejscu
Za POMOCg Magnesow.
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15. Poluzuj dwie sruby radetkowane na kazdym koncu gtowicy drukujgcej, az do jej zwolnienia.

99

B uwAGA: Poluzuj sruby tylko tej gtowicy drukujacej, ktdrag chcesz wyjac.

16. Ostroznie pociggnij uchwyt w gore, aby wyja¢ gtowice drukujaca i potdz jg na ptaskiej powierzchni dyszami
w gore lub na boku.

17. Upewnij sie, ze zadne przedmioty ani materiat nie utrudniajg instalacji nowej gtowicy drukujacej. W razie
potrzeby odkurz wnetrze kasety.

18. Zdejmij opakowanie z nowej gtowicy drukujacej.
19. Sprawdz, czy nowa gtowica drukujgca pasuje do gniazda.

Monochromatyczne i kolorowe gtowice drukujgce majg inne ksztatty; ponadto boczna powierzchnia
monochromatycznej gtowicy drukujgcej jest szara, a kolorowej gtowicy drukujgcej — purpurowa.
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20. Zdejmij dwie pomaranczowe nasadki. P6Zniej zatdz je na starg gtowice drukujaca przed jej zutylizowaniem
zgodnie z lokalnymi przepisami.

271. Ustaw i wyrownaj nowa gtowice drukujaca, a nastepnie wtdz jg na miejsce, uzywajgc srodkowego stupka do
naprowadzenia gtowicy drukujacej. Sprawdz, czy wszystkie krawedzie gtowicy drukujacej sa ustawione
réwno z obudowa kasety.
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23. Natdz pokrywe na gtowice drukujgcg, przesuwajac jg w dot i zablokuj oba zatrzaski.

25. Nacisnij przycisk Finish & Check (Zakoncz i sprawdz). Pozostaw kasete drukujgca na srodku. Zamknij
pokrywe gorng i nacisnij przycisk Continue (Kontynuuj) na panelu przednim; Po wykryciu tacy do
0czyszczania nacisnij przycisk Prime (Oczys¢). Oczyszczanie moze potrwac okoto 20 minut.

26. Jesliwymieniono dwie gtowice drukujgce, postepuj zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na panelu
przednim, aby oczysci¢ drugg gtowice drukujgcg. W tym celu nie trzeba wymieniac tacy do oczyszczania na
nowa.
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27. Po zakonczeniu oczyszczania otwérz pokrywe gorng, ostroznie wyjmij zuzyta tace do oczyszczania
i pozostaw tace do wyréwnywania w komorze wydruku w celu wykorzystania podczas procesu
wyrownywania gtowicy drukujgce;.

28. Umies¢ zuzyta tace do oczyszczania w worku, w ktérym zostata dostarczona i zutylizuj jg zgodnie
z lokalnymi przepisami.

29. Uruchom procedure wyréwnania gtowicy drukujgcej z panelu przedniego, naciskajac przycisk Calibrate
printheads (Kalibruj gtowice drukujace).

[%' UWAGA: Drukarka nie moze drukowac¢ do momentu ukonczenia wyrownania.

Wymiana filtra obszaru drukowania

Jesli wymiana filtra obszaru drukowania bedzie konieczna, na panelu przednim zostanie wyswietlone
powiadomienie. Wykonaj czynnosci wysSwietlane na panelu przednim.

Wymagane narzedzia
° Filtr obszaru drukowania HP 3D400

e  Rekawice nitrylowe i maska (zalecane)

Procedura

1. Nacisnij przycisk Replace print area filter (Wymien filtr obszaru drukowania) na panelu przednim.

2. Otwdrz gérng pokrywe.
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3. Pociagnij kasete stapiajgca nad komore wydruku.
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7. Wymontuj stary filtr.

10.
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11. Mozna tez przesungc¢ kasete stapiajgca z powrotem w jej potozenie poczatkowe.

12.  Zamknij gérng pokrywe.

Kaseta automatycznie powrdci do potozenia poczatkowego, jesli jeszcze sie w nim nie znajduije.
13. Naci$nij opcje Finish and check (Zakoncz i sprawdz) na panelu sterowania.

14. Zutylizyj stare filtry zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

Wymiana filtra wlotu powietrza

Jesli wymiana filtra wlotu powietrza bedzie konieczna, na panelu przednim zostanie wys$wietlone
powiadomienie. Wykonaj czynnosci wyswietlane na panelu przednim.

A OSTROZNIE:  Nie nalezy otwierac¢ drzwiczek filtra wlotu powietrza podczas drukowania.

Wymagane narzedzia

e  Filtr wlotu powietrza HP 3D400
e Rekawice nitrylowe (zalecane)
Procedura
1. Naciénij przycisk Replace air intake filter (Wymien filtr wlotu powietrza) na panelu przednim.

2. Zwolnij zatrzask z tytu po prawej stronie drukarki, aby otworzy¢ drzwiczki dostepu.

3. Wysun zuzyty filtr.
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6. Nacisnij opcje Finish and check (Zakoncz i sprawdz) na panelu sterowania.

7. Usun zuzyte filtry zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

Wymiana nasadki gtowicy drukujgcej

Wymagane narzedzia

e  Rekawice nitrylowe (zalecane)

Procedura

1. Przesun kasete drukujgcg nad komorg wydruku.
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4.  Przesun kasete drukujaca z powrotem w prawo.

N \‘
— TN

) I /I"\
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5. Zamknij gorng pokrywe.

6.  Zutylizuj starg nasadke gtowicy drukujgcej zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

Wyrownywanie gtowic drukujgcych
Firma HP zaleca wyréwnanie gtowicy drukujgcej w nastepujgcych sytuacjach:
e  Powymianie lub ponownym zatozeniu gtowicy drukujacej
e  Poawarii gtowicy drukujgcej

e W przypadku wystgpienia problemow z jakoscig druku, ktére moga by¢ spowodowane nieprawidtowym
wyréwnaniem gtowic drukujgcych

Wymagane narzedzia
e  Rekawice nitrylowe (zalecane)

e  (Osiem arkuszy zwyktego biatego papieru, format A4 lub US-Letter

Procedura

1. Jesli wtasnie wymieniono gtowice drukujgce, przejdz do kroku 6.

2. Przejdz do panelu przedniego i nacisnij przycisk (Materiaty eksploatacyjne), nastepnie karte
Printheads (Gtowice drukujgce), nastepnie przycisk Align (Wyréwnaj).

& Ready -~

> | Printheads

e @

T+ B8

® YK
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3. Otworz gérng pokrywe.

4.  Otworz drzwiczki odczynnikow i wyjmij tace do wyréwnywania z wnetrza drzwiczek.

2

Kazda drukarka jest wyposazona w jedng tace do wyrdwnywania. Numer na tacy powinien by¢ zgodny
z numerem na drzwiczkach.

AP

"]
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5. Potoz tace do wyréwnywania na stole i wcisnij jg do samego konca. Logo HP na tacy powinno by¢
skierowane w gore i znajdowac sie z lewej strony pojemnika wydruku.

6.  Wybierz osiem arkuszy zwyktego, biatego papieru, formatu A4 lub US-Letter, bez zagie¢ i rozdarc.

7. Potozjeden arkusz papieru na gorze tacy do wyrdwnywania, uzywajgc prowadnic w prawym gornym rogu
w celu prawidtowego umieszczenia.

8.  Zamknij pokrywe gorna i nacisnij przycisk Print (Drukuj) na panelu przednim, aby wydrukowac strone
testowa.

9.  Otworz gorna pokrywe.

10.  Wyjmij wydrukowang strone testowa.
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11. Sprawdz wydrukowang strone testowa. Linie na stronach testowych powinny by¢ proste i ciggte;
w przeciwnym razie moze by¢ konieczne podjecie dziatan.
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Diagnoatic ¢ Diagneste C
- E— = oo ]
=] e
) ] or [ o [ o3 02 o oo o or ) [ [ [ o z
Diagnoats 0 Disgrost: O

12. QOcen strone testowa zgodnie z ponizszg tabela.

Opis problemu Mozliwe przyczyny Odpowiedz

Biate linie na stronie diagnostycznej A lub D Niewtasciwe wyréwnanie lub brak Serwisowanie gtowic drukujacych;

wspotliniowe ze znacznikiem dysz ponownie wyrownaj gtowice
drukujace

Biate linie na stronie diagnostycznej A lub D nie sa Brak dyszy Serwisowanie gtowic drukujacych

wspotliniowe ze znacznikiem

Nieréwne linie na stronie diagnostycznej B lub C, Ponownie wyréwnaj gtowice
jednakowe na catej stronie drukujgce

Roznice w intensywnosci koloréw na stronie Rdznice w ustawieniu pigmentu, Serwisowanie gtowic drukujacych;
diagnostycznej D gestosci barwienia przeprowadzZ ponowne

kalibrowanie gestosci kolorow

Mieszanie tuszu na stronie diagnostycznej D Zanieczyszczenie wewnetrzne lub Serwisowanie gtowic drukujacych
zewnetrzne

Brak bloku na stronie diagnostycznej D Brak dyszy lub wyczerpanie Wymiana watka drukowania
barwnika

13. W16z kolejny arkusz papieru na tace do wyrownywania.
14.  Zamknij pokrywe gérna i nacisnij przycisk Print (Drukuj), aby wydrukowa¢ pierwsza strone wyréwnania.

15. Otworz pokrywe gorng skanera i wyjmij strone wyréwnania.
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16. Nacisnij pokrywe szuflady B4 skanera, aby zwolni¢ i otworzy¢ szuflade.

[%Y UWAGA: Firma HP zaleca wyczyszczenie skanera przed jego uzyciem. Upewnij sie, ze na szybie skanera
nie znajduje sie materiat. Zobacz Czyszczenie skanera na stronie 90.

17. Otworz tace wejsciowe i wyjsciowe papieru skanera, aby przygotowac skaner do uzycia.
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18. Utoz pierwszg strone na tacy wejsciowej skanera wyréwnania strong zadrukowang w dot.

19.  Naciénij przycisk Scan (Skanuj) na panelu przednim.
20. Powtorz ten proces dla wszystkich osmiu stron wyréwnania.

21. Po zeskanowaniu ostatniej strony wyjmij wszystkie osiem stron wyrdéwnania i zamknij tace papieru.
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22. Wsun szuftade skanera, aby jg zamknac.

23. Wt06z kolejny arkusz papieru na tace do wyréwnywania.

24. Zamknij pokrywe gorng i nacisnij przycisk Print (Drukuj).

25. Zostanie wydrukowana druga strona testowa umozliwiajgca sprawdzenie wyréwnania gtowicy drukujacej.

Linie na stronach testowych powinny byc¢ proste, ciggte i mie¢ ten sam kolor. Jesli tak nie jest, konieczna
moze byc¢ dalsza diagnostyka.

26.  Wyjmij ptyte wyréwnania i odtéz jg z powrotem na swoje miejsce w drzwiczkach odczynnikow.

=r= B9

27. Zamknij drzwiczki odczynnikéw.

28. Zamknij gorng pokrywe.
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15 Przenoszenie lub przechowywanie drukarki

@9 WAZNE:  Jesli konieczne jest przeniesienie drukarki w inne miejsce lub do innego pomieszczenia, nalezy
skontaktowac sie z odsprzedawcg w celu uzyskania pomocy w tym zakresie. Drukarka ma delikatne elementy,
ktére mogg zostac uszkodzone podczas transportu: wymagdane sg specjalne elementy i narzedzia transportowe.

Nie przemieszczaj drukarki bez pomocy ze strony serwisu pod zadnym pozorem. Znaczne przemieszczenie
drukarki wymaga zastosowania dodatkowych srodkéw zapobiegawczych zwigzanych z pakowaniem oraz
kalibracji instalacji.

Przed wytgczeniem drukarki nalezy sprawdzi¢, czy kaseta jest ustawiona w potozeniu poczatkowym. Nastepnie
nalezy wykonac procedure wytgczania.

Aby przechowywac drukarke przez dtuzszy okres (dtuzszy niz weekend), najpierw jg wyczys¢, upewniajac sie, ze
nie ma w niej materiatu. Zobacz Czyszczenie obszaru drukowania na stronie 78.

Drukarke nalezy przechowywa¢ w temperaturze od -20°C do +50°C i wilgotnosci nizszej niz 90% (bez
kondensadji).

Po dostarczeniu drukarki kasety z odczynnikami i gtowice drukujgce moga wymagac do 24 godzin, aby ogrzac
sie do temperatury otoczenia w zaleznosci od wczesniejszej i aktualnej temperatury.
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16 Optymalizacja jakosci druku

PLWW

Porady ogoélne

Porady i wskazowki dotyczgce do drukowania

—  Zalecenia ogolne

—  Optymalizacja wygladu i faktury

—  Optymalizacja koloru

—  Wskazdéwki dotyczgce formatu pliku kolorow

—  Optymalizacja doktadnosci wymiarowej

—  Optymalizacja wtasciwosci mechanicznych

—  Strategie optymalizacji projektu

125



Porady ogolne
W przypadku wystgpienia dowolnego problemu z jakoscig druku:

e  Aby system dziatat najwydajniej, nalezy stosowac oryginalne akcesoria i materiaty eksploatacyjne. Ich
niezawodnos¢ i wydajnosc¢ zostata gruntownie sprawdzona w celu zapewnienia bezproblemowego
dziatania i najwyzszej jakosci wydrukow.

e  Upewnijsie, ze warunki srodowiskowe (temperatura, wilgotno$¢) naleza do zalecanego zakresu.
° Sprawdz, czy nie uptynat termin waznosci kaset z materiatem i gtowic drukujgcych:

e  Sprawdz, czy uzywasz ustawien najbardziej odpowiednich dla rodzaju wykonywanych wydrukow.
Aby uzyskac wiecej najnowszych informacji, zobacz:

e  http://www.hp.com/go/jetfusion580/support/

Nastepujgce procedury moga pomaoc w rozwigzaniu niektérych problemoéw z jakoscig wydruku. W razie wykrycia
problemu zobacz konkretne problemy zwigzane z jakoscig wydruku, aby uzyskac wiecej szczegotow:

° Wyrownywanie gtowic drukujgcych na stronie 117

° Przywracanie (czyszczenie) gtowic drukujgcych na stronie 69

Porady i wskazowki dotyczgce do drukowania

Zalecenia ogdlne

Aby uzyskac optymalng jakos¢ czesci, nalezy przygotowac lokalizacje zgodnie z informacjami w instrukgji
przygotowania lokalizacji:

e  Temperatura robocza sprzetu powinna wynosi¢ od 20 do 30°C. Przekroczenie tych limitéw moze
negatywnie wptyngc na jakosc¢ czesci. Nie nalezy dopuszczac do duzych wahan temperatury, nawet
w dopuszczalnym zakresie.

e  Robocza wilgotnos¢ wzgledna drukarki powinna wynosi¢ od 20 do 70% bez kondensacji. Aby zapewni¢
optymalng eksploatacje i wydajnos¢ systemu, nalezy utrzymywac wilgotnos¢ w tym zakresie.

e  Jakosc linii zasilania jest bardzo istotna. W przypadku podejrzenia, ze w instalacji zasilajgcej lokalizacje
mogag wystepowac wahania napiecia, firma HP zaleca montaz zasilacza awaryjnego.

e  Wybrana lokalizacja musi znajdowac sie na odpowiedniej wysokosci nad poziomem morza. Nieprawidtowy
wybér moze negatywnie wptyng¢ na uktad chtodzenia i parametry cisnienia.

e  Zadania o bardzo duzej gestosci pakowania, niezalecane stosunki mieszania i nieprawidtowa konserwacja
mogg spowodowac problemy z jakoscig czesci.

Aby zachowac jakos¢ czesci, nalezy stosowac sie do zalecen dotyczacych czyszczenia, konserwadji i kalibracji
w tym podreczniku. Aby uzyskac szczegdtowe informacje na temat konserwacji drukarki, zobacz Konserwacija
na stronie 71.

Niektore problemy mogg by¢ spowodowane przez niewtasciwe dziatanie gtowic drukujgcych. Nalezy upewnic sie,
ze gtowice drukujgce sg prawidtowo wyréwnane i w dobrym stanie. Mozna wykonac szereg czynnosci w celu
wykrycia zanieczyszczenia i odblokowanie zatkanych dysz. Zobacz Rozwigzywanie problemow ze stanem
gtowicy drukujgcej na stronie 69.

Optymalizacja wygladu i faktury

MJF to technologia produkcji warstwa po warstwie i dlatego kazdy wymiar w kierunku Z to wielokrotnos¢
grubosci warstwy (80 pm). Rozmieszczenie tych warstw nie jest widoczne w wielu sytuacjach z powodu matych
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rozmiaréw i dobremu przyleganiu warstw, ale zalezy to od kata ustawienia czesci wzgledem uktadu odniesienia
drukowania. Dlatego firma HP zaleca unikanie katéw ponizej 20° miedzy duzymi ptaskimi powierzchniami,

a ptaszczyzng XY. Ponadto rozprowadzanie ciepta pod czesciami umozliwia bardziej ptynne przechodzenie
miedzy warstwami. Dlatego zalecane jest umieszczenie zakrzywionych i kosmetycznych elementow strong
gorna skierowang w dot w sposob pokazany ponizej.

Cze$¢ umieszczona strong gérng

Cze$¢ umieszczona bez matych katéw,
skierowang w gére

Czes$¢ umieszczona strong goérng skierowang w doét aby catkowicie usuna¢ efekt schodkow

Not recommended Recommended Best orientation

W przypadku niektorych geometrii moga wystepowac artefakty zalezne od potozenia i orientacji, na przyktad
kapilarnos¢, osiadanie, matowe wierzchotki lub pecherzyki, co mozna ograniczy¢, stosujac nastepujgce zalecenia
podczas tworzenia zadania drukowania:

e  Poniewaz wiele z tych artefaktow dotyczy gtéwnie ostatniej drukowanej warstwy, zalecane jest obrocenie
czesci tak, aby gorne warstwy miaty mniejszy przekréj poprzeczny, co umozliwi zminimalizowanie
wystepowania ptaskich powierzchni (zobacz scenariusz C powyzej).

e  Mate elementy, takie jak bolce i cienkie sciany nalezy umiesci¢ strong gorng skierowang w dot, aby uzyskac
ich lepszy wyglad, fakture i rozdzielczos¢. Dotyczy to takze tekstu wyttaczanego lub wttaczanego, ktory
nalezy drukowac wzdtuz ptaszczyzny XY w celu uzyskania maksymalnej rozdzielczosci, jak pokazano
ponizej.

e  Mate zaokraglone elementy mogg by¢ podatne na powstawanie matych pecherzykdw i powinny by¢
skierowane w dét, aby mozna byto unikngc tego efektu.

Schemat wygladu i tekstury oraz przyktady

Aby dodatkowo zilustrowac zalecenia dotyczgce czesci kosmetycznych, ponizej pokazano przyktad z zabawkowa
tédka. Poniewaz najbardziej widoczng powierzchnig jest wnetrze tédki, oczywiste jest, ze czes¢ nalezy skierowac
w dot, aby umozliwic¢ lepsze wykonczenie tej sekcji. Pierwszym sposobem jest utozenie jej ptasko (B), ale rozktad
zadrukowywanego obszaru tej orientacji (szczegdlnie w przypadku zbiorczym z 50 identycznymi tédkami) ma
ostre zakonczenie po maksymalnym wzniesieniu (D), co moze spowodowac powstanie artefaktéw powierzchni,
takich jak kapilarnos¢, matowe wierzchotki i osiadanie. Dlatego tddke nalezy ustawi¢ pod katem, ale zawsze
ponad 20° w celu minimalizacji widocznosci poszczegdlnych warstw (E). Nalezy pamietac, ze ten obrot mozna
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wykonac¢ wokodt roznych osi lub ich kombinagji. O obrotu wzdtuz dtugosci todki minimalizuje wymagane
drukowanie wymiaru Z i rozktada obszar drukowania na wiele warstw.
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Jesli chodzi o potozenie czesci w komorze wydruku, najlepiej wybrac Srodek platformy, ale utozenie czesci
wzdtuz osi X lub Y nie powoduije istotnych réznic w wynikach. Dlatego w scenariuszach zbiorczych, w ktérych

w tym samym zadaniu drukowanych jest 50 tédek, dozwolone sg obroty wokét osi Z, ktére moga spowodowac
zwiekszenie gestosci pakowania (w zaleznosci od geometrii czesci), a co wazniejsze, a co wazniejsze utatwiajg
wspotdzielenie wymaganych kropelek przez wieksza liczbe drukowanych elementéw. To jednorodne roztozenie
druku jest wazne, aby unikng¢ nadmiernego obcigzenia matego zestawu ttocznikow, podczas gdy inne sg
bezczynne przez dtugi okres.

Porady podane w tej czesci podsumowano na schemacie ponizej, i mozna go uzy¢ jako przewodnika
optymalizacji wygladu i faktury drukowanych czesci.
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at least 15mm Strategies)

Are all areas Place the
cosmetic N visible part
surfaces? upside down

Rotate the part (>20°)
to avoid finishing with
a big area

finishing with a

Optymalizacja koloru
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Orientacja czesci moze wywiera¢ wptyw na estetyke koloréw. Najwyzsza spojnosc koloréw jest uzyskiwana po
bokach czesci, nastepnie na spodzie, a najwieksze problemy moga wystepowac na gornej powierzchni. Firma HP
zaleca zorientowanie czesci w celu minimalizacji wszystkich powierzchni poziomych lub nachylonych pod matym
katem w szczegdélnosci skierowanych do gory, zgodnie z wczesniejszymi wskazdwkami dotyczgcymi
doktadnosci i konturowania.

W ponizszym przypadku czerwony szescian bedzie drukowany przy najnizszej wysokosci, co zapewnia
najszybsze drukowanie, ale z wiekszymi réznicami miedzy powierzchniami. Zotty szeécian stanowi
udoskonalenie z podobnymi bokami na czterech z szesciu powierzchni. Zielony szescian bedzie miat najbardziej
spojne kolory na wszystkich powierzchniach, poniewaz wszystkie powierzchnie beda efektywnie drukowane przy

zblizonym kacie.
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W przypadku bardziej skomplikowanych czesci, moze istnie¢ wiele opcji, ktére zapewnig odpowiednie wyniki. W
ponizszym przyktadzie powierzchnie skierowane do gory sg pokazane w kolorze czarnym. W celu uzyskania
najlepszego koloru nalezy zorientowac czesc tak, aby zmniejszy¢ obszar powierzchni skierowanej do gory lub
zorientowac czesc tak, aby czesci gorne (czarne) byty ukryte lub znajdowaty sie w mniej niepozadanych
miejscach.

Umieszczanie w regionach

Zaleca sie, aby umieszcza¢ podobne czesci w tych samych regionach stotu. Scista bliskos¢ zapewni wieksza
spojnosc kolordw.

W ponizszym przyktadzie czerwone Kule sg roztozone po wszystkich trzech osiach, co spowodowatoby mniejsza
spojnose. Zotte kule sg umieszczone w zblizonych regionach na ptaszczyznie XY, ale nie w ptaszczyznie Z,

w zwigzku z czym w tych dwaoch grupach mogg wystagpic niewielkie roznice. Zielone kule przedstawiajg
najbardziej korzystny przypadek, w ktérym podobne czesci sg umieszczone najblizej siebie.
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Analogicznie, czesci krytyczne nalezy w miare mozliwosci drukowac na tej samej drukarce z tym samym
paskiem drukowania i przy uzyciu tego samego materiatu.

Doktadnos¢ koloréw

Jesli kolor jest istotny w danym zastosowaniu, firma HP zaleca weryfikacje drukowanych koloréw za pomoca
modelu zestawu koloréw. Na karcie koloréw w programie HP SmartStream 3D Build Manager utwoérz zestaw
koloréw do testu, a nastepnie wybierz opcje €&, aby utworzy¢ model zestawu kolorow. Kazde ogniwo moze miec

inny kolor. Zmien kolor kazdego tancucha, wprowadzajgc nowa wartos¢ RGB lub uzywajgc skali suwaka na
wykresie koloréw.
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Wydrukuj prébke, a nastepnie dostosuj odpowiednio kolory modelu, aby wybrac kolor docelowy.
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Jednorodnosc¢ koloréw

Aby uzyskac¢ maksymalng jednorodnosc kolorow, zalecane jest unikanie sytuacji, w ktérych podczas drukowania
Czesci sg narazone na nadmierne lub zréznicowane natezenie ciepta. Zalecenia podano ponizej:

e  Nalezy upewnic sie, ze szklane ostony lamp stapiajacych i kamery termicznej sg czyste.
e  Nalezy upewnic sie, ze odlegtos¢ miedzy czesciami wynosi co najmniej 5 mm.

e  Nalezy pozostawi¢ wystarczajgcy odstep (co najmniej 15 mm) miedzy czesciami o duzej gestosci (grubosé
$cian co najmniej 15 mm), aby duze przedmioty nie nagrzewaty mniejszych czesci znajdujgcych sie obok
nich. Nie oznacza to, ze odstep miedzy wszystkimi czeSciami w zadaniu musi wynosi¢ co najmniej 15 mm,
poniewaz dostepne jest specjalistyczne oprogramowanie umozliwiajgce ustawienie réznego odstepu
w zaleznosci od typu czesci, jak pokazano ponizej.

vy

15 mm

e  Roztdz czescijak najbardziej rownomiernie na powierzchni XY, aby utatwi¢ podobne wchtaniania energii na
catym stole drukowania. Przyczyna tego jest fakt, ze, przy jednakowej irradiancji czesci o nizej
zadrukowywanych obszarach odbierajg znacznie wiecej energii niz obszary o wiekszej gestosci upakowania
z powodu odbijania promieniowania niewykorzystanego materiatu i szklanych oston lamp. Z tego powodu
nizsza gestos¢ upakowania powoduje efektywne odbieranie wiekszej ilosci energii na czesé niz przy
wyzszej gestosci upakowania przy tym samym materiale, profilu drukowania i typie czesci.

e  Mate czescinalezy umiescic¢ na srodku platformy i unika¢ umieszczania czesci o duzej gestosci blisko $cian
komory wydruku.

e  Zalecane jest takze umieszczenie czesci w komorze wydruku tak, aby nie powodowac znacznych zmian
powierzchni drukowania na warstwe (kierunek Z). W niektorych profesjonalnych pakietach mozna
wyswietli¢ rozktad drukowanych obszaréw wzdtuz osi Z.

e  Przeprojektowanie czesci o duzej gestosci przez dodanie otwordw lub umieszczenie wewnatrz struktur
kratownicowych (zobacz Strategie optymalizacji projektu na stronie 143, aby uzyskac wiecej informacji)
zmniejsza ilos¢ topionego materiatu, a wiec catkowitg temperature w otaczajgcych obszarach. Jest to
widoczne w zauwazalnej roznicy w zadrukowywanych powierzchniach w dwoch ostatnich scenariuszach
pokazanych ponizej, gdzie zadrukowywany obszar jest zmniejszony niemal o potowe dzieki wydrgzeniu
szescianow i pozostawienie scian o grubosci 5 mm. Taka strategia moze takze umozliwi¢ oszczednosc
ptynnych odczynnikow i materiatu w porownaniu z projektami bedgcymi petnymi brytami.

Ponizsza ilustracja przedstawia widok ogélny (lewa kolumna) i widok z gory (Srodkowa kolumna) roznych zadan
drukowania podczas réznych etapow optymalizacji wygladu i struktury. Rozktad obszaru drukowania na
warstwe (prawa kolumna) stuzy jako wskaznik jednorodnosci w kierunku Z zapobiegajacy duzym réznicom

w pochtanianiu energii czesci. a) Przyktad niezalecanej konfiguracji zadania powodujgcej niejednorodnosc

w trzech wymiarach. b) Zadanie, ktdre jest jednorodne na ptaszczyznie XY, ale ze znacznym i potencjalnie
problematycznym odstepem wzdtuz osi Z. ¢) Odstep wzdtuz osi Z przebiega ptynniej po obréceniu szescianow,
aby unikna¢ rozpoczynania i zakarczania czesci duzymi powierzchniami. d) Uzycie automatycznego ustawienia
gestosci umozliwia jeszcze ptynniejszy rozktad powierzchni, co minimalizuje niepozadane efekty cieplne. Jest to
zalecana konfiguracja. e) Optymalne rozwigzanie, w ktorym obszar drukowania jest zmniejszony o potowe przez
wydrazenie szesciandw (Sciany o grubosci do 5 mm). Na ilustracjach przeprawiono przekroje poprzeczne czesci
dla celow ilustracyjnych.
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Przetwarzanie koricowe

Aby uzyskac najlepsze wyniki, uzyj nowego, czystego materiatu do srutowania. Jesli w materiale do srutowania
jest widoczne zanieczyszczenie, kolor moze zostac przeniesiony do czyszczonych czesci. Zastosowanie
separatora cyklonowego umozliwia zwiekszenie zywotnosci materiatu do srutowania.

(Czesci po samym piaskowaniu nie bedg miaty trwatego koloru, a barwnik moze farbowac rece lub odziez, jesli
czes¢ zostanie poddana dziataniu wody. Aby zapobiec tej sytuacji, czesci mozna catkowicie zanurzy¢ w wodzie
i pozostawic¢, aby namokty przez co najmniej 30 minut. W tym czasie woda zostanie zabarwiona przez barwnik.
Po namoczeniu starannie przemyj kazdg czes¢, a nastepnie osusz.
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Inne uwagi

Drukujgc w kolorze, nalezy wiedziec¢, ze rozne kolory bedg pochtaniac rozng ilosc energii. Chociaz technologia
uwzglednia wiekszoé¢ tych rdznic, w zaleznosci od koloru moga wystgpic niewielkie réznice wymiarow i/lub
witasciwosciach mechanicznych. Dotyczy to w szczegoélnosci matych elementow. Aby uzyskac najbardziej spojne
wyniki dotyczace réznych czesci, nalezy uzywac tego samego koloru lub tekstury.

Wskazowki dotyczace formatu pliku kolorow

Oprogramowanie HP SmartStream 3D Build Manager akceptuje pliki 3MF, STL, OBJ i VRML 2. Jednak
eksportowanie plikow 3D w kolorze stanowi wzglednie nowa funkcje w wielu programach do modelowania 3D. W
przypadku niektérych kolorowych plikow w celu prawidtowego wyswietlania i drukowania wymagane jest
zastosowanie obejs¢ problemaow.

[%”f UWAGA: Jesliplik koloréw nie jest prawidtowo wyswietlany w programie SmartStream 3D Build Manager, nie
bedzie on poprawnie drukowany.

Jesli w programie HP SmartStream Build Manager wystepujg btedy zwigzane z przegladaniem plikow 3D, nalezy
postepowac zgodnie z ponizszymi zaleceniami dotyczacymi gtéwnych programoéw modelowania 3D. Jesli
uzywane oprogramowanie do modelowania 3D nie zostato wymienione, nalezy skontaktowac sie

Z przedstawicielem serwisu.

3D Builder
Zalecany format pliku: 3MF

Znane problemy: Brak

Adobe Photoshop (19.1.4)
Zalecany format pliku: OBJ i VRML

Znane problemy: Brak

Autodesk 3ds Max (2019)
Zalecany format pliku: VRML

Znane problemy: Brak

Autodesk Fusion 360 (2019)
Zalecany format pliku: KROK

Znane problemy: Program SmartStream nie moze odczytuje plikow STEP. Ponadto w programie Fusion 360
mozna dodawac do plikdw kolory powierzchnii czesci, ale nie mozna dodac tekstury.

Zalecane obejscie problemu: Najtatwiej pobrac plik STEP bez koloru lub tekstury, a nastepnie dodac te elementy
w programie, ktory ma takie funkcje, jak Netfabb, Magics lub Blender.

Aby zachowac kolory dodane w programie Fusion 360, nalezy wykona¢ nastepujgce skomplikowane obejscia
problemu:

e  Wyeksportowa¢ model z programu Fusion 360 w formacie STEP, zaimportowa¢ go do programu FreeCad
i wyeksportowac ponownie w formacie VRML. Nastepnie nalezy zaimportowac ten plik VRML do programu
MeshLab i wyeksportowac go jako plik OBJ. Po wykonaniu tych czynnosci plik mozna odczyta¢ w programie
SmartStream.

e  Wyeksportowa¢ model z programu Fusion 360 w formacie STEP i zaimportowac plik STEP do programu
Magics Essentials, Magics lub 3DsMax. Nastepnie nalezy wyeksportowac go ponownie w odpowiednim
zalecanym formacie pliku.
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Autodesk Inventor (2019)
Zalecany format pliku: OBJ

Znane problemy: Program SmartStream nie moze odczytywac wyeksportowanych przez program Inventor
plikéw z mapami tekstur.

Zalecane obejscie problemu: Najlepszym rozwigzaniem jest dodanie tekstury przez otwarcie pliku w innym
programie z funkcjg mapowania tekstury, takim jak 3D Builder, Netfabb lub Magics. W nowym programie nalezy
dodac teksture, a nastepnie zapoznac sie z odpowiednimi informacjami o zalecanych formatach plikow.

Autodesk Maya (2019)
Zalecany format pliku: OBJ
Znane problemy: Program Maya niepoprawnie eksportuje czesci zawierajgce wiele tekstur.

Zalecane obejscie problemu: Aby dodac do czesci wiele map tekstur, nalezy otworzy¢ je w innym programie
z funkcjg mapowania tekstury, np 3D Builder, Netfabb, lub Magics. Nalezy zapoznac sie dotyczacymi
odpowiedniego oprogramowania informacjami o zalecanych formatach plikow.

Autodesk Netfabb (2019.2)
Zalecany format pliku: 3MF

Znane problemy: Brak

Blender (2.79)
Zalecany format pliku: OBJ

Znane problemy: Brak

Dassault CATIA (5)
Zalecany format pliku: VRML

Znane problemy: Program HP SmartStream 3D Build Manager nie moze wczytac plikéw programu CATIA
zawierajgcych wiele warstw koloru/tekstury.

Zalecane obejscie problemu: Pierwsza opcjg jest wyeksportowanie plikdw programu CATIA zawierajgcych
teksture w formacie VRML, wczytanie ich do programu Magics Essentials, a nastepnie zapisanie w formacie 0OBJ.

Drugg opcjg jest dodanie tekstur do modelu za pomocg innego programu z funkcjg mapowania tekstury, takiego
jak 3D Builder, Netfabb lub Magics. Nalezy zapozna¢ sie dotyczacymi odpowiedniego oprogramowania
informacjami o zalecanych formatach plikow.

Dassault SOLIDWORKS (2019)
Zalecany format pliku: 3MF

Znane problemy: Program SmartStream nie odczytuje wiekszosci wyeksportowanych przez program
SOLIDWORKS plikéw z mapami tekstur. Moze odczytywac tylko kolory powierzchnii czesci.

Zalecane obejécie problemu: Mapy tekstury mozna dodac¢ do czesci w programie SOLIDWORKS i zapisac jako plik
3MF. Nastepnie nalezy otworzy¢ plik 3MF w programie Builder 3D i zapisa¢ go ponownie jako inny plik 3MF. Nowy
plik moze nastepnie zosta¢ odczytany przez program SmartStream. Mozna rowniez zaprojektowac w programie
SOLIDWORKS czes¢ bez tekstury, a nastepnie uzy¢ opcji dodawania tekstury w innym programie, takim jak
Netfabb, Magics lub 3D Builder.
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Materialise Magics (21.0)
Zalecany format pliku: 3MF

Znane problemy: Brak

MeshMixer (2018)
Zalecany format pliku: 3MF
Znane problemy: Program MeshMixer nie moze prawidtowo eksportowac czesci zawierajgcych wiele tekstur.

Zalecane obejscie problemu: Aby dodac¢ do czesci wiele map tekstur, nalezy otworzy¢ je w innym programie
z funkcjg mapowania tekstury, np 3D Builder, Netfabb, lub Magics. Nalezy zapoznac sie dotyczacymi
odpowiedniego oprogramowania informacjami o zalecanych formatach plikow.

PTC Creo Elements (19)
Zalecany format pliku: VRML

Znane problemy: Program SmartStream nie mozna odczytac kolorowych czesci z programu PTC Creo Elements.
Ponadto program PTC Creo Elements nie ma obecnie funkcji odwzorowywania tekstury.

Zalecane obejscie problemu: Aby doda¢ mapy tekstur do czesci, nalezy otworzy¢ je w innym programie z funkcja
mapowania tekstury, np 3D Builder, Netfabb, lub Magics. Nalezy zapoznac sie dotyczacymi odpowiedniego
oprogramowania informacjami o zalecanych formatach plikow.

(Czesci pokolorowane w programie PTC Creo Element nalezy wyeksportowac jako pliki VRML. Nastepnie plik
nalezy przenies¢ do programu FreeCad lub MeshLab i wyeksportowac go w zalecanym formacie. W programie
PTC Creo Elements mozna tez alternatywnie zaprojektowac czes¢ bez zadnych koloréw ani tekstur, a nastepnie
dodac te elementy w innym programie, takim jak Netfabb, Magics lub 3D Builder.

PTC Creo Parametric (3.0)
Zalecany format pliku: OBJ
Znane problemy: Program PTC Creo Parametric nie ma funkcji mapowania tekstury.

Zalecane obejscie problemu: Plik nalezy otworzy¢ w innym programie z funkcjg mapowania tekstury, np. 3D
Builder, Netfabb lub Magics. W nowym programie nalezy dodac teksture, a nastepnie zapoznac sie
z odpowiednimi informacjami o zalecanych formatach plikow.

Rhino (6)
Zalecany format pliku: VRML

Znane problemy: Brak

Siemens NX (12.0)
Zalecany format pliku: VRML

Znane problemy: Program SmartStream nie moze odczytac niektérych wyeksportowanych przez program NX
plikdw z mapami tekstur. Moze odczytywac tylko kolory powierzchnii czesci.

Zalecane obejscie problemu: Najlepszym rozwigzaniem jest dodanie tekstury przez otwarcie pliku w innym
programie z funkcjg mapowania tekstury, takim jak 3D Builder, Netfabb lub Magics. W nowym programie nalezy
dodac teksture, a nastepnie zapoznac sie z odpowiednimi informacjami o zalecanych formatach plikow.

Siemens Solid Edge (10)
Zalecany format pliku: 3MF
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Znane problemy: Program Solid Edge nie ma funkcji mapowania tekstury.

Zalecane obejscie problemu: Plik nalezy otworzy¢ w innym programie z funkcjg mapowania tekstury, np. 3D
Builder, Netfabb lub Magics. W nowym programie nalezy dodac teksture, a nastepnie zapoznac sie
z odpowiednimi informacjami o zalecanych formatach plikéw.

Optymalizacja doktadnosci wymiarowe;j

W celu maksymalizacji doktadnosci system musi dziata¢ na poziomie woksela przy ilosci dostarczonej energii
wystarczajgcej do stopienia wymaganych sekcji warstwa po warstwie. Aby 0siggnac ten cel, nalezy uwzglednic¢
nastepujace zalecenia:

e  Upewnijsie, ze szklane ostony lamp stapiajacych i kamery termicznej sg czyste.
e  Upewnijsie, ze plik jest mozliwy do wydrukowania, a wymiary dostosowane do mozliwosci systemu.

e  Ustaw kazda czes¢ tak, aby istotne elementy znajdowaty sie na ptaszczyznie poziomej, poniewaz
umozliwia to uzyskanie najwyzszej rozdzielczosci. Dlatego optymalnym rozwigzaniem jest ustawienie
Srednicy bolcow i otwordw na ptaszczyznie XY. W przypadku ptaskich i cienkich czesci (o wspatczynniku
proporcji ponad 10:1) ponizsza sekcja zawiera dodatkowe wskazowki dotyczace zapobiegania
odksztatceniom zwigzanych ze zmniejszeniem.

e  Mate elementy, takie jak bolce i cienkie sciany nalezy umiescic strong gorng skierowang w dot, aby uzyskac
ich lepszy wyglad, fakture i wytrzymatos¢. Dotyczy to takze tekstéw wyttaczanych lub wypuktych, ktére
nalezy drukowac na ptaszczyznie XY w celu uzyskania maksymalnej rozdzielczosci.

B

e  Zalecany minimalny odstep miedzy czesciamito 5 mm.

e  Nalezy pozostawi¢ wystarczajacy odstep (co najmniej 15 mm) miedzy czesciami o duzej gestosci (grubos¢
$cian co najmniej 15 mm), aby duze przedmioty nie nagrzewaty czesci znajdujgcych sie obok nich. Nie
0znacza to, ze odstep miedzy wszystkimi czesciami w zadaniu musi wynosi¢ co najmniej 15 mm, poniewaz
dostepne jest specjalistyczne oprogramowanie umozliwiajgce ustawienie réznego odstepu w zaleznosci od
typu czesci.
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e  Umies¢ czesci 0 najwyzszych wymaganiach dotyczacych wymiardw, szczegoélnie na osi Z, na srodku
i mozliwie jak najnizej na platformie drukowania (zobacz ponizej). Aby uzyskac¢ optymalne rezultaty, nalezy
pozostawi¢ odstep miedzy czeSciami a scianami komory wydruku. Jednakze obszar poza tym optymalnym
regionem jest takze prawidtowy i mozna go wykorzystac do czesci o mniejszych wymaganiach
dotyczacych wymiardéw, szczegolnie w kierunku Z.

Y/

e  Roztdz czescijak najbardziej rownomiernie na powierzchni XY, aby utatwi¢ podobne wchtaniania energii na
catym stole drukowania. Przyczyng tego jest fakt, ze, przy jednakowej irradiancji czesci o nizej
zadrukowywanych obszarach odbierajg znacznie wiecej energii niz obszary o wiekszej gestosci upakowania
z powodu odbijania promieniowania niewykorzystanego materiatu i szklanych oston lamp. Z tego powodu
nizsza gestos¢ upakowania powoduje efektywne odbieranie wiekszej ilosci energii na czes¢ niz przy
wyzszej gestosci upakowania przy tym samym materiale, profilu drukowania, ustawieniach i typie czesci.

e Umied¢ czesci w komorze wydruku tak, aby unikna¢ duzych zmian obszardw drukowania na warstwe (w
kierunku Z). Niektore specjalistyczne pakiety oprogramowania umozliwiaja takze uzyskanie informacji
0 rozmieszczeniu obszaru drukowania wzdtuz osi Z.

e  Przeprojektowanie czesci o duzej gestosci przez dodanie otwordw lub umieszczenie wewnatrz struktury
kratownicowej (zobacz Strategie optymalizacji projektu na stronie 143, aby uzyskac wiecej informacji)
zmniejsza ilos¢ topionego materiatu, a wiec catkowita temperature otaczajgcych obszaréw. Taka strategia
moze takze umozliwi¢ oszczednos¢ ptynnych odczynnikéw i materiatu w poréwnaniu z projektami
bedacymi petnymi brytami.

e  Po wydrukowaniu doktadne oczyszczenie za pomocg kulkowania jest konieczne do usuniecia catego
niewykorzystanego materiatu, ktory mogt zgromadzic sie w matych wgtebieniach. Nalezy to zrobi¢ przed
pomiarem czesdci, aby uzyskac rzetelne wyniki.

e  Nalezy pamietac, ze przetwarzanie korcowe, na przyktad obrébka i wstawianie dodatkow jest mozliwe
z wykorzystaniem czesci MFJ, co umozliwia zwiekszenie rozdzielczosci elementéw lokalnych bardziej niz
pozwalajg na to mozliwosci systemu. W zaleznosci od ilosci usuwanego materiatu, podczas obrobki czesci
moze zostac odstoniety czarny rdzen wewnetrzny.

e Upewnijsie, ze kazda czes¢ lub podzespot jest widoczna w programie HP 3D Build Manager jako osobny
.element” (widoczny jako osobny wiersz na liscie czesci), aby drukarka mogta zoptymalizowac wymiary
kazdej czeéci na podstawie lokalizacji. Poszczegdlne siatki tworzace podzespot (odstepy ponizej 3 mm)
nalezy grupowac w tej samej ,czesci”, aby drukarka mogta zoptymalizowac niewielkie odstepy miedzy
siatkami.

Cienkie i dtugie czesci

Dtugie i cienkie czesci sg podatne na niejednolite chtodzenie, co moze spowodowac nieréwnomierne
zmniejszanie wzdtuz drukowanej czesci, powodujgc odksztatcenia w okreslonym kierunku, co spowoduje zmiane
nominalnego ksztattu. Zgodnie z praktyczng zasada w przypadku kazdej czesci o0 wspotczynniku propordji
powyzej 10:1 gwattowna zmiana przekroju poprzecznego albo bardzo dtugi i cienki zakrzywiony segment jest
podatny na wypaczanie.
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Ponizsze dziatania umozliwiajg minimalizacje wystapienia tego odksztatcenia:

e  Zwieksz grubos¢ dtugich scian, aby zmniejszy¢ ich wspotczynnik proporgji. Im grubsza jest czes¢ tym
bedzie sztywniejsza i bardziej odporna na wewnetrzne naprezenia.

e  Przeprojektuj czesci o wysokich potencjalnych naprezeniach i utworz ptynne przejscia miedzy przekrojami
poprzecznymi, jak pokazano ponizej.

Czes¢ oryginalna Potencjalne wypaczenie

Lzejsza konstrukcja Ptynne przejscie

e

e  Zmniejsz mase czesci, wydrazajac je lub umieszczajgc wewnatrz struktury kratownicowe (szczegotowe
informacje zawiera czes¢ Strategie optymalizacii projektu na stronie 143).

e  Wsporniki protektorowe mogg zapobiec odksztatceniu cienkich czesdi, ale nalezy je stosowac ostroznie,
aby zapobiec powstawaniu dodatkowych naprezen. Te szkielety powinny by¢ lekkie i nie powinny stykac sie
z czescig w zbyt wielu punktach.

e  Drukuj krotkie wydruki, ktére gromadzag mniej ciepta i ochtadzajg sie szybciej, ale w sposéb kontrolowany.

e  Pamietaj, ze sztywnos¢ cienkich poliamidowych czesci jest niska, co oznacza, ze ksztatt wiekszosci
wypaczonych czesci mozna zmieni¢ po zamontowaniu w wymaganym miejscu. Ponadto mozna
zastosowac termiczng obrébke korcowa, aby odpowiednio uksztattowac materiat po wydrukowaniu, co
pozwala zoptymalizowac gotowe czesci.

Duze czesci i/lub czesci o duzej gestosci

(Czesci o duzej gestosci to takie, ktére majg skoncentrowang znaczng mase w matej objetosci, wiec nie maja
wielu wgtebien lub majg Sciany grubsze niz 15 mm. Te duze elementy gromadzg wiecej ciepta niz przecietna
czes¢ i wymagaja specjalnego sposobu zarzgdzania gromadzeniem ciepta stanowigcego czes¢ algorytmu
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drukowania dostepnego w systemie. Jednakze, gdy wiele tych elementow jest drukowanych w tej samej sesji,

powstate ciepto moze przekroczy¢ mozliwosci rozpraszania zgodnie ze standardowymi zaleceniami zawartymi
w innych czesciach tego dokumentu. W takich przypadkach zalecenia firmy HP s3 nastepujace:

Upewnij sie, ze odstep miedzy wszystkimi czesciami jest odpowiedni (15 mm lub wiecej), a gestos¢
pakowania nie jest zbyt duza.

Sposobem na zmniejszenie gestosci pakowania bez znacznego ograniczania liczby czesci jest ich
wydrazenie (szczegotowe informacje zawiera czes¢ Strategie optymalizacii projektu na stronie 143).
Jednakze, w zaleznosci od grubosci scian zewnetrznych i projektu czesci, wydragzenie moze spowodowac
osiadanie z powodu nieco innych wartosci zmniejszenia w réznych sekcjach. W tym przypadku zalecane
jest zastosowanie wewnetrznej kratownicy w celu zmniejszenia masy przedmiotu przy zachowaniu
integralnosci konstrukgji.

W zadaniach drukowania zawierajgce duze czesci 0 znaczacej gestosci mozna natrafi¢ na niejednorodne
roztozenie warstw. Inaczej méwiac, niektdre warstwy beda zwierac¢ duzy obszar drukowania, natomiast
inne beda prawie puste. Aby unikna¢ nieregularnego nagrzewania, nalezy postepowac zgodnie

Z wczesniejszymi zaleceniami na temat projektowania zadan druku.

Krotsze wydruki umozliwiajg skrécenie czasu ogrzewania czesci do wysokiej temperatury, co poprawia
0golng jakos¢ czesci.

Zadania drukowania czesci o wysokiej gestosci upakowania mogg spowodowac, ze materiat przebarwi sie
na kolor zotty. Zwykle nie ma to wptywu na doktadnos$¢ wymiaréw, ale moze ostabi¢ wtasciwosci
mechanicznie cienszych czesci.

llustracja ponizej przedstawia:

Z lewej: Niezalecany projekt zadania z powodu nadmiernej gestosci upakowania, czesci o duzej gestosdi,
konfiguracji matrycy i ptaskiego utozenia.

Srodek: przekréj czesci o duzej gestosci, ktorej mase zmniejszono przez zastosowanie wewnetrznych
struktur kratownicowych.

Z prawej: zalecany projekt zadania z czesciami o zmniejszonej masie i zwiekszonym odstepie miedzy

czesciami, orientacji sasiadujgcej i wiekszym stopniu swobody podczas automatycznego ustawiania
gestosci.

Schemat doktadnosci wymiardw i przyktady

Pierwszy przyktad dotyczy wydrukowania ptyty o strukturze plastra miodu w celu uzyskania maksymalnej
doktadnosci wymiarow. W przypadku tej czesci pierwszg istotng rzeczg jest to, ze jest bardzo podobna do duzej
ptaszczyzny i dlatego przedmiot jest umiarkowanie podatny na wypaczanie. Jednakze dzieki lekkiej konstrukgji
plastra miodu to odksztatcenie nie bedzie az tak duze, jak w przypadku ptyty o petnej gestosci.
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Aby zmaksymalizowa¢ doktadnos¢ i okragtos¢ otwordw pozycjonowania, firma HP ustawienie czesci tak, aby te
elementy znalazty sie na ptaszczyznie XY. Nalezy pamietac, ze utozenie czesci ptasko moze spowodowac
kapilarnos$¢ gérnej powierzchni, wiec nalezy ustawi¢ czes¢ nieznacznie pod katem, aby temu zapobiec, jezeli jest
to bardziej istotne niz uzyskanie maksymalnej doktadnosci otwordw. Aby zachowad ptaskos¢ czesci, nalezy
utozy¢ jg jak najblizej srodka platformy, w najnizszej ¢wiartce, wykorzystac¢ chtodzenie naturalne i poczekac co
najmniej o0 50% dtuzej niz wynosi domyslny czas chtodzenia przed wyjeciem czesci.

W scenariuszach zbiorczych, w ktdrych wymaganych jest kilka ptyt tego typu, zalecenia firmy HP sg nastepujgce:
e  Drukujkrotsze wydruki, uzywajac roznych jednostek drukujgcych.
e  Umiesc¢ czescijak najblizej srodka.

e  Upewnij sig, ze na kazdym poziomie drukowana jest podobna liczba czesci. W przyktadzie na kazdym
poziomie znajdujg sie dwie czesci lub ani jednej.

e  Rozmiesc¢ czesci losowo, aby nie byty utozone przy tych samych wspétrzednych XY. Spowoduije to
obcigzenie drukowaniem wiekszej liczby gtowic drukujacych, co wydtuzy czas ich eksploatacji.

e W programie HP SmartStream 3D Build Manager jako profil chtodzenia wybierz opcje Natural cooling
(Naturalne chtodzenie), aby odzyskiwanie nie rozpoczynato sie automatycznie. Nastepnie poczekaj dtuzszy
czas przed rozpoczeciem odzyskiwania.

Porady podane w tej czesci podsumowano na schemacie pokazanym ponizej, ktérego mozna uzy¢ do
maksymalizacji doktadnosci wymiaréw drukowanych czesci.
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Optymalizacja wtasciwosci mechanicznych

Aby poprawi¢ wytrzymatos¢ mechaniczng czesci, nalezy uwzgledni¢ ponizsze informacje:

Upewnij sie, ze szklane ostony lamp stapiajgcych i kamery termicznej sg czyste.

Najlepsza wytrzymatos¢ mechaniczng mozna uzyskac w przypadku drukowania na biatym materiale,
dlatego nie jest zalecane ponowne uzywanie materiatu o wyraznie z6ttym zabarwieniu.

Zalecany minimalny odstep miedzy czesciamito 5 mm.

Pozostaw wystarczajgcy odstep (co najmniej 15 mm) miedzy czesciami o duzej gestosci (grubos¢ scian co
najmniej 15 mm), aby duze przedmioty nie nagrzewaty czesci znajdujgcych sie obok nich. Nie oznacza to,
ze odstep miedzy wszystkimi czesciami w zadaniu musi wynosi¢ co najmniej 15 mm, poniewaz dostepne
jest specjalistyczne oprogramowanie umozliwiajgce ustawienie réznego odstepu w zaleznosci od typu
czesci.

Roztdz czesci jak najbardziej rownomiernie we wszystkich kierunkach, XYZ, aby utatwi¢ podobne
wchtaniania energii na catym stole drukowania. Przyczyng tego jest fakt, ze, przy jednakowej irradiancji
Czesci o nizej zadrukowywanych obszarach odbierajg znacznie wiecej energii niz obszary o wyzej
zadrukowanych obszarach z powodu odbijania promieniowania niewykorzystanego materiatu i szklanej
ostony lampy. Z tego powodu nizsza gesto$¢ upakowania powoduije efektywne odbieranie wiekszej ilosci
energii na czesc niz przy wyzszej gestosci upakowania przy tym samym materiale, profilu drukowania,
ustawieniach i typie czesci.
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e  Umiesc¢ czesci w komorze wydruku tak, aby uniknag¢ duzych zmian obszaréw drukowania na warstwe (w
kierunku Z).

e  Drukujkrotkie zadania, aby zminimalizowac liczbe warstw, co umozliwia szybsze drukowanie i stygniecie.
Stwierdzono, ze powoduje to zwiekszenie wydtuzenia w punktach przerwania i odpornosc na uderzenia
czesci z powodu szybszej rekrystalizacji poliamidu.

e  Umies¢ czesciistotne ze wzgledow mechanicznych na ptaszczyznie XY, poniewaz rozciggliwos¢
i wytrzymatosc jest nieco lepsza niz na ptaszczyznie Z.

e  Unikaj umieszczania czesci blisko scian komory wydruku, szczegolnie jesli sg ustawione w kierunku Z.

Przyktady mechaniczne

Przyktad orientacji czesci wymagajacej zwiekszonej odpornosci na wydtuzenie i uderzenia w cierszych
elementach pokazano ponizej. Te elementy beda miaty najlepsza jakos¢ w przypadku orientacji na ptaszczyznie
XY.

Jednakze, jak omodwiono wczesniej, aby uzyskac lepsze wtasciwosci mechaniczne, istotne sg takze inne czynniki
procesu, takie jak wysokos¢ zadania i gestosc. Dlatego w celu uzyskania wysokich wartosci wydtuzenia

i odpornosci na uderzenie, firma HP zaleca chtodzenie czesci z wykorzystaniem profilu chtodzenia Auto cool &
reclaim (Automatyczne chtodzenie i odzyskiwanie) w programie HP SmartStream 3D Build Manager i drukowanie
krotszych zadan (minimalizacje wysokosci Z) przy niskiej gestosci upakowania. Ponizej pokazano krotkie zadanie
obejmujagce 20 kopii tej samej czesci.

Strategie optymalizacji projektu

PLWW

Zmniejszenie catkowitej masy i grubosci scian drukowanych czesci utatwia ograniczenie ilosci zuzytego
materiatu, co pozwala obnizy¢ koszty. Ponadto ciensze sekcje gromadzg i promieniujg mniejszg ilos¢ ciepta, co
poprawia doktadnos¢ wymiardow oraz wyglad i fakture czesci. Najbardziej oczywistg metodg zmiany projektu jest
modyfikacja w oprogramowaniu CAD poprzez usuniecie niepotrzebnych elementdw i sekgji, jak w przypadku
innych technologii produkgji. Jednakze wytwarzanie przyrostowe umozliwia projektantowi utworzenie bardziej
ztozonych konstrukgji niz dotad, co pozwala na znaczng oszczednos¢ czasu, materiatu oraz czasu montazu.
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Mozna wykorzystac potautomatyczne procedury przeprojektowania w celu uzyskania podobnej, a nawet
wiekszej optymalizacji czesci — na przyktad wydragzenie obiektow, wstawienie wewnetrznych struktur
kratownicowych albo zastosowanie algorytmow optymalizacji topologii. Te strategie podsumowano ponizej
i krotko opisano w kolejnych sekcjach. Mozna je oczywiscie taczy¢ w celu uzyskania jeszcze wiekszej redukdji
masy.

HOLLOWED LATTICE TOPOLOGY OPTIMIZATION

« Suited for dense parts that do not have high « Middle ground between hollow and solid » Suited for parts that have complex load
mechanical requirements parts distributions
, droric ol ! « Useful in applications that require fluid flow » Optimized weight reductions are achieved while
n:ﬂl.!;ortneatlc re-design that can be applied in thraugh tthpart q retaining mechanical properties
mnutes

= There-design time investment is higher and

« Costand weight of part are highly reduced « Automatic re-design that can also be applied it frir Arifeatin s

in minutes once the type of lattice is chosen

Drazenie

Ta metoda obejmuje wydrazenie projektu w pliku CAD w procesie automatycznym (dostepnym w programie

HP SmartStream 3D i innym oprogramowaniu specjalistycznym). Jest to szybki i tatwy sposéb, znacznie
zmniejsza mase czesci, ale kosztem integralnosci mechanicznej, poniewaz obniza sie ilos¢ stapianego materiatu.
Parametry czesci w poréwnaniu z elementami niewydrgzonymi sg ostatecznie zwigzana z pozostatg grubosciag
Scianiiloscig pozostatego w czesci niestopionego materiatu.

e  Minimalna zalecana grubos¢ scianek to 2 mm, ale grubsze sciany pozwalajg na osiagniecie lepszych
witasciwosci mechanicznych. Optymalny wybor zalezy od zastosowania.

e W celu efektywnego usuwania materiatu, co jest istotne przy maksymalnej redukcji masy, zalecane jest
wykonanie co najmniej dwoch otwordw spustowych o minimalnej srednicy 5 mm na przeciwlegtych
powierzchniach czesci.

e  Jeslinie zostang wykonane otwory spustowe, niestopiony materiat moze pozostac uwieziony w czesci.
Powoduije to, ze czesci sg ciezsze i bardziej wytrzymate w poréwnaniu z czesciami wydrazonymi. Jednakze,
mimo ze czesc jest lekka, ma nizsza wytrzymatos¢ niz wersja niewydrazona. Ta roznica masy wynika
Z roznej gestosci stopionego i niestopionego materiatu. Pozostawienie materiatu w czesci oszczedza takze
czas przetwarzania koncowego, poniewaz nie jest wymagane usuwanie materiatu.

Struktury kratownicowe

Ta metoda obejmuje wydrazenie czesci i zastgpienie wewnetrznej masy statej strukturg kratownicowa, co
zapewnia integralnos¢ mechaniczng dzieki wspélnemu dziataniu sztywnych komarek. Zaleta tej metody jest
wiekszy wspotczynnik zachowania wtasciwosci mechanicznych czesci o petnej gestosci niz w przypadku
wydrgzonej czesci przy znacznym zmniejszeniu masy i kosztu czesci. Takie przeprojektowanie to takze szybki
proces, ktéry mozna zautomatyzowac w specjalistycznym oprogramowaniu. Gtowne parametry projektu w tym
przypadku to geometria i rozktad komorek struktury kratownicy, grubos¢ belki, grubos¢ scian zamknietych
struktur kratownicy i wystepowanie niestopionego materiatu.

e  Geometria kazdej komorki struktury kratownicy okresla rozktad obcigzenia. Geometria kratownicy moze
by¢ izotropowa lub anizotropowa. Wybdr geometrii umozliwia projektantom wprowadzenie réznych
witasciwosci lokalnych w czesci koncowe.

e  Rozktad punktow okresla rozmiar kazdej komorki kratownicy. Im wigkszy jest rozmiar komorki w danej
geometrii tym mniejsza jest liczba komdrek w tej samej objetosci, co powoduje wiekszg redukcje kosztow/
masy kosztem pogorszenia wtasciwosci mechanicznych.

e Imgrubsze sg prety tym lepsze sg wtasciwosci mechaniczne, ale mniejsze obnizenie kosztow i masy.
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e  Nie ma minimalnej zalecanej grubosci scian zamknietych kratownic, poniewaz nie sg gtéwnymi elementami
konstrukgji. Grubsze sciany zapewniajg lepsze wtasciwosci mechaniczne kosztem wiekszej masy.

e Jesliwewnatrz czesci znajduje sie struktura kratownica miodu usuniecie niestopionego materiatu przez
otwory spustowe moze by¢ utrudnione. Dlatego firma HP zaleca pozostawienie materiatu wewnatrz lub
pozostawienie czesciowo otwartej struktury kratownicowej. Aby utatwi¢ usuwanie materiatu zalecany jest
odstep 5 mm miedzy pretami kratownicy.

Optymalizacja topologii

Optymalizacja topologii to proces MES (Metoda Elementow Skoriczonych), ktéry znajduje najlepsza metoda
rozktadu materiatu przy uwzglednieniu celu optymalizacji i ograniczen. Typowe cele optymalizacji to obnizenie
masy i uzyskanie okreslonych wtasciwosci mechanicznych. Ten proces wymagda od projektanta doktadnej
znajomosci funkgji czesci i rozktadu obcigzen, ale stanowi najbardziej optymalng metode zmniejszenia masy

i kosztow wzgledem pierwotnego projektu. Czas wymagany do zastosowania tego typu przeprojektowania jest
znacznie dtuzszy niz w przypadku poprzednich metod. Oprogramowanie specjalistyczne moze zastosowac
algorytmy optymalizacji.

Ponizsza ilustracja przedstawia przyktad réznych iteracji optymalizacji topologii. Konieczna jest doktadna
znajomos¢ geometrii i wymagan dotyczacych witasciwosci.

HP Jet Fusion
Latch Base

Material: HP 3D High Reusability PA 12
Machine: HP Jet Fusion 3D Printer
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17 Informacje dotyczgce zamawiania i zalecenia
po uptynieciu okresu eksploatacji

W niniejszym rozdziale podano dostepne materiaty eksploatacyjne i akcesoria oraz ich numery katalogowe
(informacje aktualne w dniu utworzenia dokumentu).

Skontaktuj sie z pomocg techniczng i sprawdz, czy zgdane materiaty sg dostepne w Twojej okolicy dla danego

modelu.

Numer

katalogowy Nazwa Zalecenia po uptynieciu okresu eksploatacji

V1Q67A Zestaw gtowicy drukujacej HP 3D400 Utylizacja'

U9ZR5E Rolka czyszczaca HP 3D400 Program HP Planet Partners’

V1Q80A Odczynnik wykanczajacy HP 3D400 500 ml Program HP Planet Partners?

V1Q70A Odczynnik czarny HP 3D450 250 ml Program HP Planet Partners?

V1Q71A Odczynnik utrwalajgcy HP 30400 500 ml Program HP Planet Partners®

V1Q81A Jasny odczynnik utrwalajacy HP 3D400 250 ml Program HP Planet Partners?

V1Q73A Odczynnik z6tty HP 3D450 250 ml Program HP Planet Partners?

V1Q74A 0dczynnik amarantowy HP 3D450 250 ml Program HP Planet Partners’

V1Q75A Odczynnik niebieskozielony HP 3D450 250 ml Program HP Planet Partners?

V1Q76A Zestaw kolorowych gtowic drukujgcych HP 3D450  Utylizacja'

VT1R30A Materiat HP 3DHR CBPA 12 10 |/4 kg Jesli jest pusty, mozliwos¢ lokalnego recyklingu. Jesli petny lub
czesciowo petny, zutylizowac'

U9ZR1E Filtr wlotu powietrza HP 30400 Utylizacja'

U9ZR2E Filtr obszaru drukowania HP 3D400 Utylizacja'

U9ZR3E Filtr wylotu powietrza HP 3D400 Utylizacja'

U9ZR6E Modut lampy HP 3D400 Program HP Planet Partners’

T Takie elementy nalezy zutylizowac¢ zgodnie z odpowiednimi przepisami krajowymi i lokalnymi: Skontaktuj sie z lokalnymi organami, aby
okresli¢ wtasciwy sposab utylizacji odpadow.

2 Odwiedz witryne, aby dowiedzie¢ sie, jak skorzystac¢ z programu HP Planet Partners i uzyskac informacje o jego dostepnosci: programie
moze nie by¢ dostepny w danym regionie. W regionach, w ktérych program jest niedostepny oraz w przypadku innych materiatéw
eksploatacyjnych nieobjetych programem, skontaktuj sie z lokalnym organem zarzadzajgcym przetwarzaniem odpadéw, aby uzyskac
informacje o prawidtowych sposobach utylizacji.
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Btedy systemowe

Czasami w systemie moze by¢ wyswietlany komunikat o btedzie systemowym, sktadajacy sie z 12-cyfrowego
kodu numerycznego, po ktérym wyswietlana jest informacja dotyczaca zalecanych dziatan.

W wiekszosci przypadkdw pojawi sie monit o ponowne uruchomienie drukarki. Po uruchomieniu drukarki moze
ona lepiej zdiagnozowac problem i rozwigzac go automatycznie. Jesli po zrestartowaniu problem nadal
wystepuje, nalezy skontaktowac sie z pomoca techniczng i przygotowac informacje dotyczace kodu
numerycznego z komunikatu o btedzie. Jesli w komunikacie o btedzie zawarto inne zalecenia, nalezy
postepowac zgodnie z instrukcjami.
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19 Gdy potrzebna jest pomoc

Z3adanie wparcia technicznego

Pomoc techniczng $wiadczy reprezentant pomocy technicznej: zwykle w firmie, w ktérej zakupiono drukarke. W
przeciwnym razie nalezy skontaktowac sie z pomocg techniczng firmy HP w serwisie internetowym:

e  hittp://www.hp.com/qgo/jetfusion580/support/

Przed skontaktowaniem sie z pomocg techniczng nalezy przygotowac sie do rozmowy w nastepujgcy sposob:
e  Zapoznaj sie z sugestiami rozwigzywania problemoéw podanymi w tym przewodniku.
e W stosownych przypadkach przejrzyj dokumentacje oprogramowania.
e  Sprawdz, czy przygotowane sg nastepujgce informacje:
e  Numer produktu i numer seryjny posiadanej drukarki.

e Jeslina panelu przednim jest wyswietlany kod btedu, zanotuj go. Zobacz Btedy systemowe
na stronie 147.

° Nazwa i numer wersji uzywanego oprogramowania.

e W przypadku problemow z jakoscig druku —nazwa i numer produktu uzywanego materiatu.

Samodzielna naprawa przez uzytkownika

W ramach programu Samodzielna naprawa przez uzytkownika (HP Customer Self-Repair) klienci moga uzyskac
najszybszg pomoc w ramach gwarancji lub kontraktu. Pozwala on na wysytanie przez firme HP czesci
zamiennych bezposrednio do klienta (uzytkownika koncowego) w celu samodzielnej wymiany. W ramach tego
programu uzytkownik moze samodzielnie wymienic czesci w dogodnym czasie.

Wygodny i tatwy w uzyciu

e  Odpowiedzialny za obstuge danego uzytkownika specjalista pomocy technicznej zdiagnozuje problem
i oceni, czy w celu usuniecia go jest wymagana wymiana uszkodzonego elementu sprzetowego.

Aby uzyskac wiecej informacji na temat programu samodzielnej naprawy przez uzytkownika, przejdz do strony
http://www.hp.com/go/selfrepair/.

Informacje serwisowe

Centrum polecen moze wydrukowac na zadanie liste wielu aspektéw biezgcego stanu drukarki. Niektére z nich
moga by¢ przydatne dla inzyniera serwisowego przy usuwaniu problemu.
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20 Utatwienia dostepu

Panel przedni

W razie potrzeby mozna modyfikowac jasnos¢ ekranu panelu przedniego i gtosnos¢ gtosnikow (patrz Zmiana
opcji systemowych na stronie 20).
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