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Настоящее руководство по эксплуатации ИШПЖ 160.000.00.00.00.000 РЭ (далее - 
РЭ) содержит сведения для изучения технических возможностей и правильной 
(эффективной) эксплуатации ЗD-принтера модели «Genius-1» ТУ BY 100232486.065-2022, 
изготовленного по конструкторской документации ИШПЖ 160.000.00.00.00.000 (далее - 
3D-принтер), в следующих вариантах исполнения: 

- «Genius-1 N1» - 3D-принтер в металлическом корпусе; 
- «Genius-1 N2» - 3D-принтер в корпусе из органического стекла. 
Перед началом использования 3D-принтера потребителю следует: 
- изучить настоящее РЭ, поставляется по заявке потребителя при отгрузке принтера, 

а также доступно на сайте производителя; 
- ознакомиться с паспортом ИШПЖ 160.000.00.00.00.000 ПС, входит в комплект 

поставки. 
Сведения о гарантийных обязательствах производителя, а также о расчетном 

содержании цветных и драгоценных металлов в 3D-принтере приведены в паспорте ИШПЖ 
160.000.00.00.00.000 ПС. 

Производитель просит потребителей направлять свои пожелания, замечания и 
предложения по качеству изготовления, работоспособности и удобства использования 3D-
принтера по адресу: 

Республиканское инновационное унитарное предприятие «Научно-
технологический парк БНТУ «Политехник». 

УНП 100232486 
Юридический адрес:  
Республика Беларусь, 220013, г. Минск, ул. Я. Коласа, д. 24, ком. 34/1. 
тел./факс: +375 17 2355974 
е-mail:  post@park.bntu.by 
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1. Описание и работа 3D-принтера

1.1 Назначение 3D-принтера 
1.1.1. 3D-принтер предназначен для формирования деталей из полимерных 

материалов по технологии FDM (Fused deposition modeling) и работает по методу 
наплавления (экструзии) пластика, при котором деталь изготавливается послойным 
нанесением тонких слоев расплавленного материала друг на друга. 

1.1.2. Область применения 3D-принтера: 
- образование и исследования; 
- быстрое прототипирование (конструирование, архитектура, дизайн, медицина и пр.); 
- мелкосерийное производство (аксессуары, корпуса, игрушки, товары для детей, 

сувенирная и рекламная продукция). 
1.1.3. 3D-принтер имеет степень защиты от пыли и проникновения воды, 

обеспечиваемую оболочкой IP20 по ГОСТ 14254-96. 
1.1.4. Вид климатического исполнения принтеров УХЛ категории 3.1 по ГОСТ 

15150, но для работы при температуре от 10 до плюс 40 °С и влажности воздуха 85 % при 
температуре плюс 35 °С. 

1.1.5. Эксплуатация 3D-принтера допускается в жилых и общественных местах, 
коммерческих и производственных зонах без воздействия вредных и опасных 
производственных факторов. 

1.1.6. 3D-принтер не предназначен для эксплуатации во взрыво- и пожароопасных 
зонах по ТКП 339. 

1.1.7. Электропитание 3D-принтера осуществляется от бытовой сети однофазного 
переменного тока напряжением 230 В, частотой (50 ± 1) Гц. 

ЗАПРЕЩАЕТСЯ ОСТАВЛЯТЬ БЕЗ ПРИСМОТРА 3D-ПРИНТЕР, 
ПОДКЛЮЧЕННЫЙ К СЕТИ ПЕРЕМЕННОГО ТОКА! 

1.1.8 Производитель оставляет за собой право вносить изменения в конструкцию 3D-
принтера без ухудшения его технических характеристик и требований безопасности. 

1.2 Технические характеристики 
1.2.1.  Основные технические характеристики 3D-принтера приведены в таблице 1.2. 
Таблица 1.2 - Основные технические характеристики 

№ 
п/п Наименование 

Значение для исполнений 

Genius-1 N1 Genius-1 N2 
1 Область печати (Д*Ш*В), мм, не более 200*300*200 

2 Минимальная толщина слоя печати, мм 0,1 

3 Погрешность позиционирования, мм ±0,05 

4 Средняя производительность, см3/час 25 

5 Рабочая температура экструдера, ˚С 180..260 

6 Рабочая температура стола, ˚С 60..110 

7 Габаритные размеры (Д*Ш*В), мм, не 
более 

655*420*610 660*425*620 
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Продолжение таблицы 2.1 

1.3 Комплектность 
1.3.1 Комплект поставки 3D-принтера приведен в таблице 1.3 
Таблица 1.3 - Комплект поставки 

Наименование Кол-во 

3D-принтер «Genius-1» 1 
Кабель питания 1 
Кабель USB 1 

Стекло боросиликатное для нагревательной платформы 1 

Зажимы для стекла 4 

Шпатель для снятия напечатанной детали 1 

Упаковка 1 

Нить пластиковая (диаметр 1,75 мм) * - 

Запасное сопло экструдера (диаметр 0,4 мм) * - 

SD-карта для печати без использования ПК * - 

Датчик уровня для автоматической калибровки стола * - 

Эксплуатационная документация и программное обеспечение 

Паспорт 1 

Руководство по эксплуатации ** - 

Программное обеспечение (ПО) ** - 

* - поставляется дополнительно по заявке потребителя.
** - размещено в сети интернет на сайте производителя либо поставляется дополнительно по заявке 
потребителя.  

Примечание. Сведения о рекомендованных к применению расходных материалов и их 
характеристики, приведены в паспорте ИШПЖ 160.000.00.00.00.000 ПС. 

8 Масса (без катушки с 
расходным материалом), кг, 
не более 

36 23 

9 Время нагрева экструдера, 
мин, не более 

20 

10 Время нагрева стола: 
до 60 ˚С, мин, не более 
до 110 ˚С, мин, не более 

20 
100 

20 
100 

11 Потребляемая мощность, 
В*А, не более 

360 

12 Потребляемый ток, А, не 
более 

1,7 
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1.4 Устройство и принцип работы 
1.4.1 3D-принтер представляет собой устройство (рисунок 1.1), в состав которого 

входят: 
- корпус (металлический или из органического стекла, в зависимости от варианта 

исполнения); 
- манипуляционные механизмы, предназначенные для перемещения нагревательного 

стола и экструдера; 
- вытяжное устройство системы вентиляции с угольным фильтром; 
-  плата управления с сенсорным экраном; 
-  блок питания; 
-  катушка с полимерным материалом (филаментом). 

Рисунок 1.1. Устройство 3D-принтера «Genius-1» 
1.4.2.Метод послойного наплавления (экструзии) пластика заключается в 

расплавлении экструдером нити, подаваемой механизмом подачи, посредством которого 
расплавленная масса выдавливается через сопло экструдера в виде тонкой нити диаметром 
0,1-0,4 мм, а затем равномерно наносится на рабочий стол 3D-принтера, формируя деталь 
при помощи манипуляционного механизма. 

Примечание. Материал для 3D печати, выполненный в виде экструдированной нити 
диаметром 1,75 мм, является гигроскопичным, поэтому поставляется в катушке, 
запаянной в герметичный чехол. Извлекать катушку из чехла следует непосредственно 
перед использованием. Катушка с нитью устанавливается на пластиковом держателе 
внутри корпуса 3D-принтера и заправляется в механизм подачи и экструдер. в 
соответствии с пунктом 2.3 настоящего РЭ. 

1.4.3 Манипуляционный механизм состоит из: левой, правой и центральной кареток; 
двух горизонтальных приводов оси Y и привода оси Х. Перемещения манипуляционных 
механизмов принтера осуществляется с помощью шаговых приводов, зубчатых ремней и 
винтовых передач. Манипуляционный механизм имеет 3 степени подвижности (рисунок 
1.2). 
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Рисунок 1.2. Перемещение манипуляционных механизмов 

1.4.4 Для устойчивой и надежной печати конструкция рабочего стола 3D-принтера 
оснащена системой разогрева перед началом печати и поддержания заданной температуры 
в ходе всего процесса печати. Для улучшения качества печати и удобства использования, 
на рабочий стол 3D-принтера установлено боросиликатное стекло, на поверхность которого 
перед началом печати наносится специальное покрытие, что обеспечивает надежную 
адгезию расплавленного пластика с поверхностью стекла. Рекомендуемый состав для 
нанесения на поверхность стекла приведен в пункте 2.7.6 настоящего РЭ. 

1.4.5 Функционирование 3D-принтера в заданных режимах, запуск и остановка 
печати, задание и изменение настроек печати, управление подвижными механизмами 
принтера, а также корректировка режимов работы обеспечивается управляющим 
оборудованием, которое представляет собой плату управления на базе микропроцессора 32 
bit STM, к которой подключены рабочие элементы устройства: блок питания мощностью 
360W, сенсорный экран, слот для SD-карты (разъем USB 2.0), нагревательный стол, 
нагревательный элемент экструдера, датчики температуры стола и экструдера, 
вентиляторы, шаговые двигатели. 

1.5 Упаковка и маркировка 
1.5.1 Принтер поставляется в полиэтиленовом чехле, внутри четырехклапанного 

ящика из гофрированного картона, изготовленного по конструкторской документации 
производителя. Перед упаковкой в ящик подвижные части принтера фиксируются, для 
исключения их перемещения при транспортировании. Эксплуатационная документация 
помещается внутрь полиэтиленового чехла. 

1.5.2 На правой стенке корпуса принтера закреплена маркировочная табличка, с 
нанесенной информацией в соответствии с требованиями технических регламентов ТР ТС 
004/2011, ТР ТС 020/2011 и конструкторской документации производителя. 

1.5.3 На упаковку принтера нанесены манипуляционные знаки «Хрупкое. 
Осторожно», «Беречь от влаги», «Верх», «Штабелировать запрещено» по ГОСТ 14192. 

2.Использование по назначению

2.1 Описание меню 3D-принтера 
2.1.1 Управление работой 3D-принтера осуществляется при помощи меню, 

выводимого на сенсорную панель, размещенную на передней стенке, в нижней части 
корпуса (рисунок 1.1), посредством выбора, настройки и запуска режимов работы 
устройства, описание и вид которых приведены в таблице 2.1. 
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Таблица 2.1-Описание меню панели управления 

Наименование Описание 

1 Начальное меню Выбор пункта меню осуществляют 
путем нажатия кнопки начального 
меню с соответствующей 
пиктограммой и надписью. 

1.1 Режим «Инструмент» Меню режима «Инструмент» 

«Нагрев» – нагрев экструдера и 
стола принтера до заданной 
температуры. 

«Экструзия» -
втягивание/извлечение пластиковой 
нити из экструдера. 
«Движение» – перемещение каретки с 
экструдером по осям X и Y, а также 
перемещение стола по оси Z. 
«Домой» – парковка каретки с 
экструдером и стола, т.е. перемещение в 
точку отсчета по какой-либо из осей 
координат. 
«Уровень» – выравнивание стола по 5 
точкам. 
«Замена» – замена пластиковой 
нити, извлечение старой и 
втягивание новой нити. 
«Больше» – папка дополнительных функций. 
«Назад» – возврат в предыдущее меню. 

1.1.1 Режим «Нагрев»  Меню режима «Нагрев» 



9 

Продолжение таблицы 2.1 

Наименование Описание 

В режиме «Нагрев» задают настройки 
предварительного нагрева экструдера и 
рабочего стола до заданной температуры. 
‣Выбор типа нагреваемого устройства
(экструдера, стола) производят нажатием на 
кнопку с пиктограммой и надписью 
«Экструдер 1», при этом на экране 
отобразится пиктограмма выбранного 
устройства, со значением заданной и 
текущей температуры в центре экрана. 

‣Увеличение либо уменьшение температуры
производят кнопками с пиктограммами «+», 
«-» (добавить, уменьшить), 
соответственно.  

‣Установку шага изменения значения
температуры производят кнопками с 
пиктограммой «градусник». 
‣Сброс температуры осуществляют
нажатием кнопки с пиктограммой и 
надписью «Выкл». 

1.1.2 Режим «Экструзия» Меню режима «Экструзия»  
В данном режиме производят втягивание 
либо извлечение пластиковой нити. 

‣Втягивание пластиковой нити в экструдер
запускают нажатием кнопки с надписью 
«втянуть». 
‣Извлечение пластиковой нити из
экструдера запускают нажатием кнопки с 
надписью «выдавить». 
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Продолжение таблицы 2.1 

Наименование Описание 

‣Длину втягивания/извлечения пластиковой
нити задают кнопкой с пиктограммой в виде 
круговых стрелок. 

‣Значение скорости втягивания либо
извлечения пластиковой нити (минимальная, 
средняя, максимальная) задают кнопкой с 
пиктограммой «спидометр». 
‣В центре экрана отображается температура
экструдера и длина экструзии. 

1.1.3 Режим «Домой» Меню режима «Домой» 
‣В данном режиме задают перемещение
(парковку) каретки с экструдером и стола 
в точку отсчета (0) для системы 
координат. (рисунок 1.2), при этом 
каретка с экструдером паркуется в 
максимум относительно оси X и в 
минимум (0) относительно осей Y и Z. 

‣Нажатием кнопок с буквами «Х» или «Y»
задают перемещение каретки с экструдером 
в точку отсчета по оси Х или Y, 
соответственно. 

‣Нажатием кнопки с буквой «Z» задают
перемещение нагревательного стола в точку 
отсчета по оси Z. 

‣Перемещение экструдера и
нагревательного стола в точку отсчета по 
всем осям Х, Y, Z задают нажатием кнопки 
с надписью «All». 
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Продолжение таблицы 2.1 

Наименование Описание 

‣Нажатием кнопки с пиктограммой и
надписью «Отклмотор», отключают 
питание шаговых двигателей, 
перемещающих каретку с экструдером и 
нагревательный стол. 

1.1.4 Режим «Движение» Меню режима «Движение» 
‣В данном режиме выбирается направление
и производится перемещение каретки с 
экструдером и нагревательного столика на 
заданное расстояние с заданным шагом. 

‣Шаг перемещения каретки с экструдером
или нагревательного стола задают кнопкой с 
пиктограммой «круговые стрелки». 

‣Перемещение каретки с экструдером по
оси Х на расстояние, равное значению шага 
перемещения относительно начальной 
позиции, задают нажатием кнопок с 
надписями «Х+» и «Х-».  

‣При нажатии на кнопки с надписями «Y+»
и «Y-» каретка с экструдером переместится 
по оси Y на расстояние равное значению 
шага перемещения относительно начальной 
позиции. 

‣Перемещение нагревательного стола по
оси Z на расстояние, равное значению шага 
перемещения относительно начальной 
позиции, задают нажатием кнопок с 
надписями «Z+» и «Z-», при этом в правом 
верхнем углу экрана отобразится значение 
равное длине перемещения стола. 
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Продолжение таблицы 2.1 

Наименование Описание 

1.1.5 Режим «Уровень» Меню режима «Уровень» 
‣В меню режима «Уровень» задают
перемещение каретки с экструдером по 5 
точкам относительно поверхности стола, 
для проведения его регулировки, 
устанавливая зазор между поверхностью 
стола и соплом экструдера до необходимого 
значения. 
‣Процедура калибровки уровня
нагревательного стола описана в пункте 2.5 
настоящего РЭ. 
‣Перемещение каретки с экструдером в
соответствующую точку для регулировки 
уровня стола задают кнопками с 
пиктограммами и надписями  
«1 точка ... 5 точка». 

1.1.6 Режим «Замена» Меню режима «Замена». 
Режим «Замена» предназначен для 
проведения замены катушки с пластиковой 
нитью. 
‣Процедура по замене пластиковой нити
приведена в пунктах 2.3 -2.4 настоящего РЭ. 

‣Кнопки с пиктограммами и надписями
«втянуть», «выдавить» используют для 
запуска процесса втягивания и извлечения 
пластиковой нити. При этом происходит 
нагрев экструдера до температуры 200 °С. 

Процесс сопровождается отображением на 
экране следующих диалоговых окон:  
‣Индикатор нагрева экструдера, с
возможностью отмены процесса; 

‣Подтверждение (отмена) процесса;
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Продолжение таблицы 2.1 

Наименование Описание 

‣Индикатор хода процесса, с возможностью
отмены; 

‣Окончание процесса и выход.

1.2 Режим «Настройки» Меню режима «Настройки» 

«Вентилятор» - управление скоростью 
вращения вентилятора обдува печатаемой 
детали. 
«Инфо» - информация о прошивке платы 
управления 
«Продолжить» – продолжить печать, 
поставленную на паузу. 
«Отклмотор» – отключение питания 
шаговых двигателей 
«Язык» - выбор языка меню экрана. 
«Назад» - возврат в предыдущее меню. 

1.2.1 Режим «Вентилятор» Меню режима «Вентилятор» 
В меню режима «Вентилятор» производят 
управление скоростью вращения 
вентилятора обдува печатаемой детали. 

‣Увеличение, уменьшение скорости
вращения вентилятора задают кнопками с 
пиктограммой «+» и «-», соответственно. 
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Продолжение таблицы 2.1 

Наименование Описание 

‣Установку максимальной либо половину от
максимальной скорости задают при помощи 
кнопок с пиктограммами и значениями  
«100 %» и «50%», соответственно.  

‣Скорость вращения вентилятора
отображается в центре экрана. 

‣Вентилятор отключают нажатием кнопки с
надписью «0%». 

1.3 Режим «Печать» Меню режима «Печать» 
Меню режима отобразится после нажатия 
кнопки «Печать», когда в слот, 
расположенный на передней стенке, 
вставлена SD -карта памяти. 

‣При наличии на SD-карте файлов c
моделями для 3D-печати, на экране 
отобразится их список  

‣Если модификация 3D-принтера
подразумевает наличие на передней стенке 
разъема USB 2.0, то при нажатии кнопки 
«Печать», на экране устройства 
отобразится меню подключенных дисков. 
При использовании USB накопителя его 
необходимо вставить в разъем передней 
стенки и выбрать пункт U диск 

2.2 Подготовка 3D принтера к использованию 
2.2.1 Перед первым использованием ЗD-принтера необходимо выполнить следующие 

действия: 
- извлечь 3D-принтер из транспортной тары; 
- убедиться в целостности всех элементов 3D-принтера; 
- проверить комплектность 3D-принтера;  
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- установить катушку с пластиковой нитью и заправить нить в экструдер в 
соответствии с пунктом 2.3 настоящего РЭ; 

- проверить уровень нагревательного стола и произвести его калибровку в 
соответствии с пунктом 2.5 настоящего РЭ (при необходимости); 

- для подключения 3D-принтера к персональному компьютеру (далее - ПК), 
произвести установку на ПК драйвера принтера, для чего, запустить на ПК файл «drive.exe» 
(входит в пакет ПО и поставляется в соответствии с таблицей 1.3 настоящего РЭ) и 
следовать указаниям программы установщика. 

2.2 Втягивание пластиковой нити в экструдер 
2.3.1 Извлечь катушку с пластиковой нитью из полиэтиленового чехла. 
2.3.2 Установить катушку с нитью на боковой кронштейн для катушки внутри корпуса 

3D-принтера (рисунок 2.1). 

Рисунок 2.1. Катушка с пластиковой нитью и трубка 
2.3.3 Протянуть пластиковую нить в трубку на левой каретке 3D-принтера (рисунок 

2.1). 
2.3.4 Вставить пластиковую нить в механизм подачи так, чтобы она вошла в трубку 

механизма, проходя между роликом и зубчатым шкивом. Для протягивания нити 
необходимо нажать на красный рычаг механизма подачи (рисунок 2.2). 

Рисунок 2.2. Пластиковая нить в механизме подачи 

2.3.5 Подключить 3D-принтер к сети переменного тока 230В с помощью кабеля 
питания (входит в комплект поставки).  
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2.3.6 Перевести тумблер, расположенный на боковой стенке 3D-принтера в 
положение «ВКЛ» («ON»). 

2.3.7 Дождаться появления на дисплее начального меню (здесь и далее следует 
руководствоваться описанием меню, пункт 2.1 настоящего РЭ). 

2.3.8 Нажать кнопку «Инструмент». 
2.3.9 Нажать кнопку «Замена» и далее кнопку «Втянуть». 
2.3.10 После запуска процедуры нагрева экструдера, дождаться диалогового окна с 

приглашением подтвердить начало процесса втягивания нити и нажать кнопку «ДА». 
2.3.11 Дождаться сообщения об окончании процесса втягивания нити и нажать 

кнопку «ДА», для выхода. 
2.4 Извлечение пластиковой нити 
2.4.1 Выполнить действия, указанные в пунктах 2.3.5-2.3.8 настоящего РЭ. 
2.4.2 Нажать кнопку «Замена» и далее нажать кнопку «Выдавить». 
2.4.3 После запуска нагрева экструдера, дождаться появления диалогового окна с 

приглашением подтвердить начало процесса извлечения нити и нажать кнопку «ДА». 
2.4.4 Дождаться сообщения об окончании процесса извлечения нити и нажать кнопку 

«ДА». 
2.4.5 Извлечь пластиковую нить из механизма подачи, для чего нажать на красный 

рычаг механизма подачи (рисунок 2.3) и потянуть нить вверх. 
2.4.6 Извлечь пластиковую нить из трубки на левой каретке и извлечь катушку с 

остатками нити из 3D-принтера. 

2.5 Калибровка уровня нагревательного стола 
2.5.1 Предварительная (грубая) калибровка уровня нагревательного стола 

выполняется, при отклонении величины зазора между соплом и поверхностью стола в 
большую (более 3 мм) либо меньшую (сопло упирается в стол) стороны, измеренной в 
состоянии, когда каретка с экструдером и стол находятся в точке отсчёта. 

2.5.2 Величину зазора устанавливают путем вращения регулировочного винта, 
расположенного в нижней части стола (рисунок 2.3). 

Рисунок 2.3. Винт регулировки зазора 
2.5.3 Порядок проведения предварительной калибровки нагревательного стола. 
a) Включить 3D-принтер.
b) Нажать кнопку «Инструмент».
c) Нажать кнопку «Домой», а затем нажать кнопку «All», при этом каретка с

экструдером и стол переместятся в точку отсчета. 
d) Визуальным осмотром оценить необходимость предварительной калибровки

уровня нагревательного стола (пункт 2.5.1 настоящего РЭ). 
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e) нажать кнопку «Назад».
f) Нажать кнопку «Уровень».
g) Нажать кнопку «5 точка», для перемещения каретки с экструдером в центр стола.
h) Вращая регулировочный винт (рисунок 2.3) в нужную сторону, установить

оптимальную величину зазора, по завершении регулировки нажать кнопку «Назад». 
Примечание. Оптимальной, считается величина зазора, при которой сопло касается 

поверхности стола, но не давит на него. 
i) Нажать кнопку «Домой», а затем кнопку «Z», для парковки манипуляционного

механизма 3D-принтера в точке отсчета по оси Z и оценить величину зазора. При 
необходимости повторить действия, описанные в подпункте h настоящего пункта. 

j) По завершении предварительной калибровки перейти к точной калибровке.
2.5.4. Порядок проведения точной калибровки уровня нагревательного стола. 
a) Выполнить действия, описанные в подпунктах a - е, пункта 2.5.3 настоящего РЭ.
b) Нажать кнопку «Движение» и при помощи кнопки установить шаг 

перемещения равный значению 0,1 мм и переместить стол по оси Z на 0,1 мм, нажав кнопку 
«Z+». 

c) Нажать кнопку «Назад», а затем кнопку «Уровень».
d) Нажать кнопку «1 точка», для перемещения каретки с экструдером в точку 1 для

калибровки. 
e) Поместить между соплом экструдера и поверхностью стола, лист бумаги и оценить

величину зазора. 
Примечание. Нормальным считается зазор, при котором лист бумаги, помещенный 

между соплом экструдера и поверхностью стола, перемещается с небольшим усилием.  
f) Последовательно выбирая в меню кнопки «1…5 точка», выставить требуемый

зазор в 5 точках стола, используя регулировочные гайки (применяются в различных 
модификациях), расположенные по углам платформы (рисунок 2.4). 

   А)                                                                             Б) 
Рисунок 2.4. Модификации регулировочных гаек. 

g) Для регулировки зазора при помощи гаек модификации А (рисунок 2.4 А)
необходимо предварительно повернуть по часовой стрелке пластиковые гайки-фиксаторы, 
фиксирующие стол. Затем, поворачивая шестигранные металлические гайки на верхней 
части крепежных винтов стола на необходимую величину, установить необходимый зазор 
между соплом экструдера и поверхностью стола, и зафиксировать гайки-фиксаторы 
повернув их против часовой стрелки до упора. 

h) Регулировку зазора при помощи гаек модификации Б (рисунок 2.4 Б) выполняют,
вращая регулировочные гайки: против часовой стрелки - для увеличения зазора; 
по часовой стрелке - для уменьшения зазора. 

Примечание. Для получения максимальной точности печати регулярно проверяйте 
калибровку уровня нагревательного стола. 
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ВНИМАНИЕ. Если при перемещении каретки с экструдером по оси Х, движение 
печатающей головки прекратилось и раздался характерный стук, это 
свидетельствует о том, что перед началом регулировки парковка каретки с 
экструдером не была произведена. Переместите каретку с экструдером в точку отсчета 
и начните процедуру регулировки заново. 

2.6 Установка (замена) сопла 
2.6.1 Сопло 3D-принтера, это часть экструдера, через которую расплавленная нить 

(филамент) поступает на печатный стол. Внешний вид сопла изображен на рисунке 2.5. 

Рисунок 2.5. Сопло экструдера. 
2.6.2 Схема расположения сопла и соединительной трубки в нагревательном блоке 

экструдера приведена на рисунке 2.6. 

Рисунок 2.6. Схема расположения сопла в нагревательном блоке. 
Примечание. Для продления срока службы сопла, используйте для разных типов 

пластиковой нити отдельное сопло. 
2.6.3 Порядок замены сопла экструдера. 
a) Включить 3D-принтер.
b) Нажать кнопку «Инструмент».
c) Нажать кнопку «Нагрев».
d) Для пластиков типа PLA и PETG, установить температуру нагрева экструдера

равной 230 °С. 
e) Извлечь пластиковую нить из механизма подачи, руководствуясь пунктом 2.4

настоящего РЭ. 
f) Гаечным ключом 17 мм. зафиксировать нагревательный блок экструдера, а при

помощи ключа 7 мм. открутить сопло, вращая ключом сопло по часовой стрелке. 
g) Извлечь сопло, наживить новое сопло в резьбовое отверстие нагревательного

блока экструдера и зажать ключом 7 мм. 
ВНИМАНИЕ! ЗАМЕНА СОПЛА ПРОИЗВОДИТСЯ ПРИ НАГРЕТОМ ДО 230 

ГРАДУСОВ ЭКСТРУДЕРЕ. ВО ИЗБЕЖАНИЕ ОЖОГОВ ПРОЯВЛЯТЬ 
ОСТОРОЖНОСТЬ И ИСПОЛЬЗОВАТЬ СРЕДСТВА ЗАЩИТЫ. 
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2.7 Использование 3D-принтера. 
2.7.1 Произвести подготовку 3D-принтера к использованию, в соответствии с пунктом 

2.2.1 настоящего РЭ. 
2.7.2 Подключить 3D-принтер к сети переменного тока 230В. 
2.7.3 Перевести тумблер на боковой стенке корпуса 3D-принтера в положение «ВКЛ» 

(«ОN»). 
2.7.4 Убедиться в запуске вентилятора обдува, установленного на экструдере. 
2.7.5 Убедиться в запуске дисплея 3D - принтера.  
2.7.6 Смазать стекло рабочего стола клеем- карандашом. 
Примечание. Для лучшей адгезии печатаемой модели с поверхностью рабочего стола, 

рекомендуется использовать клей - карандаш для склеивания бумаги, картона, 
фотобумаги, этикеток, ткани и пластика: STAEDTLER Noris Club, Glue Stick и т.п. 

2.7.7 Вставить внешнее запоминающее устройство (SD-карту, USB-flash накопитель) 
с записанными на нем файлом 3D-модели в формате «gcode», в соответствующий разъем 
на передней стенке 3D-принтера или подключить 3D-принтер к ПК при помощи USB кабеля 
(входит в комплект поставки). 

2.7.8 Нажать кнопку «Печать» начального меню, выбрать необходимый файл для 
печати в появившемся меню на экране и подтвердить выбор в диалоговом окне, нажав 
кнопку «ДА», после чего начнется прогрев стола и экструдера, а на дисплее отобразится 
меню управления с информацией о процессе печати. Внешний вид и информация 
отображаемая на дисплее приведены на рисунке 2.7.  

1. Время печати. 
2. Индикатор хода выполнения процесса печати. 
3. Величина зазора между столом и соплом (регулируется функцией Babystep). 
4. Температура экструдера (текущая/заданная). 
5. Скорость обдува печатаемой детали. 
6. Температура стола (текущая/заданная). 

 

Рисунок 2.7. Информация, отображаемая в процессе печати 

2.7.9 Назначение кнопок и описание функций управления процессом печати (рисунок 
2.7). 

«Пауза» - нажатие приводит к временной остановке печати, при этом экструдер 
переместится в начало координат, а на месте кнопки «Пауза» отобразится кнопка 
«Продолжить».  

1 

2 

3 

4 

5 

6 



20 
 

«Стоп» - служит для прекращения печати, нажатие вызывает диалоговое окно для 
подтверждения действия либо его отмены. 

»Управление» - нажатие кнопки вызывает меню, вид которого изображен на рисунке 
2.8. 

 
Рисунок 2.8. Меню управления процессом печати. 

«Темп» - управление температурой стола и экструдера. 
«Вентилятор» - управление скоростью обдува печатаемой модели. 
«Замена» - замена катушки с пластиковой нитью (пункт 2.3-2.4 настоящего РЭ). 
«Ручн-откл» - остановка процесса печати в ручном режиме. 
«Babystep» - функция регулировки уровня нагревательного стола непосредственно во 

время печати (пункт 1.1.4, таблица 2.1 настоящего РЭ). Функция необходима для 
повышения адгезии (сцепления) пластика к поверхности стола путем уменьшения 
величины зазора, при помощи кнопок «Z+», «Z-», для перемещения стола, и кнопки с 
пиктограммой  для выбора шага перемещения. 

»Скорости» - управление скоростью перемещений и скоростью подачи пластика, 
нажатие вызывает меню, вид которого изображен на рисунке 2.9. 

Рисунок 2.9. Меню управления скоростями  
«Движ» - управление скоростью перемещения при печати. 
«Экстр» - управление скоростью подачи пластика при печати. 
Примечание. Перед печатью 3D-модель подлежит обработке в программе-слайсере. 

UltiMaker Cura - это бесплатное и простое в использовании программное обеспечение для 
3D-печати, совместимое с большинством моделей 3D-принтеров. Перед использованием 
3D-принтера, рекомендуем установить на ПК и ознакомиться с функционалом 
программы, а также добавить и настроить 3D-принтер, исходя из технических 
характеристик, приведенных в пункте 1.2 настоящего РЭ. Программа доступна для 
скачивания с официального сайта компании разработчика, а также может поставляться 
по отдельной заявке потребителя в пакете ПО. Базовые настройки для оптимальной 
работы 3D-принтера «Genius-1» приведены в таблице 3 приложения 1, настоящего РЭ.  
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2.7.10 С целью снижения воздействия вредных паров, выделяемых во время 
плавления пластиковой нити, 3D-принтер оснащен системой вентиляции, которая 
включается кнопкой, расположенной на правой стенке корпуса 3D-принтера. 

2.8 Возможные неисправности и способы их устранения 
2.8.1 Перечень возможных неисправностей и способы их устранения приведены в 

таблице 2.2. 
Таблица 2.2 

Неисправность Причины Способ устранения 

Пластик при печати 
размазывается по 
столу 

Сопло сильно прижато к 
поверхности стола. 

Произвести калибровку уровня 
нагревательного стола в 
соответствии с пунктом 2.5 РЭ. Перекосился стол из-за 

механического воздействия 

Пластик при печати 
отлипает от стола 

Сопло находится слишком 
высоко от поверхности стола 

Произвести калибровку уровня 
нагревательного стола в 
соответствии с пунктом 2.5 РЭ. Перекосился стол из-за 

механического воздействия 

Пластик при печати 
не вытекает из 
сопла либо 
вытекает 
недостаточно 

Маленький зазор между 
соплом и поверхность стола 

Произвести калибровку уровня 
нагревательного стола в 
соответствии с пунктом 2.5 РЭ 

Застревание пластика в 
радиаторе экструдера 

Извлечь пластик из механизма 
подачи, отрезать оплавленный 
участок нити и загрузить его 
заново, в соответствии с 
пунктами 2.3-2.4 РЭ. 

Неисправно сопло Заменить сопло в соответствии с 
пунктом 2.6 РЭ 

Модель при печати 
отлипает от стола  

Неправильно выставлен 
уровень нагревательного стола 

Произвести калибровку уровня 
нагревательного стола в 
соответствии с пунктом 2.5 РЭ 

Наличие дефектов 
(загрязненность) поверхности 
стола 

Устранить дефекты либо 
заменить поверхность стола 

На стол не нанесено, покрытие 
улучшающее прилипание 

Нанести на поверхность стола 
покрытие в соответствии с 
пунктом 2.7.6 РЭ 

Несоответствие 
установленных 
температурных режимов 

Установить температурные 
режимы в соответствии с 
используемым типом 
пластиковой нити. 
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Продолжение таблицы 2.2 
Неисправность Причины Способ устранения 

Остановка печати до 
завершения 
процесса 
формирования 
детали.  

Сбой питания в электросети. Начать печать заново, 
предварительно удалив 
незавершенную модель. 
Подключить 3D-принтер к сети 
через источник бесперебойного 
питания. 

2.9 Правила и условия безопасной эксплуатации  
2.9.1 Эксплуатация 3D-принтера должна осуществляться строго в соответствии с 

настоящим РЭ. 
2.9.2 3D-принтер предназначен для применения в сетях переменного тока 

напряжением 230В с розетками для трех-контактной проводки (заземлением) и в хорошо 
проветриваемых помещениях. 

2.9.3 Не допускается использование 3D-принтера с поврежденным и (или) 
неоригинальным кабелем питания. 

2.9.4 Не допускается эксплуатация и хранение 3D-принтера в  пыльной, грязной и 
химически агрессивной среде. 

2.9.5 Не допускается самостоятельная эксплуатация 3D-принтера 
несовершеннолетними ввиду того, что его работа сопряжена с высокими температурами, 
перемещающимися и вращающимися механизмами. 

2.9.6 Не допускается использование 3D-принтера неквалифицированными 
пользователями и пользователями, не прошедшими инструктаж, в соответствии с 
требованиями законодательства в области охраны и безопасности труда. 

2.9.7 Устройство должно быть установлено на ровной, устойчивой поверхности, 
вдали от легковоспламеняющихся веществ, источников открытого огня, работающих 
увлажнителей и других источников воды. 

2.9.8 Не допускается оставлять без присмотра работающий 3D-принтер на 
продолжительное время. 

2.9.9 Во избежание травм и повреждения устройства запрещается прикасаться к 
ремням, приводящим в движение манипуляционные механизмы и к работающим 
вентиляторам. 

2.9.10 Избегайте частого открывания крышки 3D-принтера в процессе печати, не 
допускайте попадания посторонних предметов и грязи в движущиеся механизмы 
устройства. 

2.9.11 Не подвергайте 3D-принтер воздействию сильных электромагнитных полей. 
2.9.12 Не приближайтесь к включенному 3D-принтеру, с длинными полами одежды и 

распущенными волосами, наушниками и другими свободно свисающими предметами при 
открытой крышке, во избежание их попадания в движущиеся и вращающиеся механизмы 
принтера. 

2.9.13 Во избежание термических ожогов и повреждения кожи не прикасайтесь к 
нагретому экструдеру и рабочему столу. 

2.9.14 Запрещается извлекать кабель питания из принтера или розетки, когда 
переключатель на боковой стенке устройства переведен в положение «ВКЛ» («ОN»). 

2.9.15 Не допускается эксплуатация 3D-принтера после падения и при видимых 
повреждениях, а также в случае механических сбоев в работе. 

2.9.16 Запрещается ставить на поверхность и внутрь 3D-принтера любые посторонние 
предметы. 
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2.9.17 Не допускается производить самостоятельный монтаж (демонтаж) механизмов 
принтера. Ремонт 3D-принтера осуществляется только специалистами производителя или 
уполномоченной специализированной организации. 

3. Правила ухода при эксплуатации 
3.1 При подключении 3D-принтера к сети переменного тока рекомендуется 

использовать сетевой фильтр с функцией стабилизации напряжения или блок 
бесперебойного питания, что позволит предотвратить остановку запущенного процесса 
печати (без возможности продолжения) при отклонении параметров внешнего 
электропитания от нормы. 

3.2 Своевременно меняйте сопло при ухудшении качества печати детали, следуйте 
рекомендациям, указанным в пункте 2.6 настоящего РЭ. Рекомендуется держать в запасе 
дополнительные сопла, на случай использования новых типов пластика. 

3.3 Не допускается для печати использовать грязный и пыльный пластик. 
3.4 Перед печатью следует убедиться в соответствии выбранных температурных 

режимов стола и экструдера рекомендованным для конкретного типа пластика. 
3.5 Во избежание перехлеста и запутывания пластиковой нити в процессе печати, 

необходимо периодически контролировать катушку с нитью. 

4. Техническое обслуживание 
4.1 Для поддержания 3D-принтера в работоспособном состоянии с обеспечением 

требуемых технических характеристик, необходимо производить техническое 
обслуживание принтера не реже одного раза в месяц. 

4.2 В состав технического обслуживания 3D-принтера входит: 
- визуальный осмотр на предмет отсутствия внешних повреждений корпуса 

устройства и его основных узлов и механизмов; 
- очистка внутренней и внешней поверхности корпуса принтера от пыли и 

загрязнений; 
- смазка ходовых винтов и валов принтера, служащих для перемещения каретки с 

экструдером и стола; 
- проверка уровня нагревательного стола. 
4.3 Смазка валов и ходовых винтов производится по мере необходимости, но не реже, 

чем раз в 2 года. 
Примечание. Для смазки валов и ходовых винтов используют специальные составы 

либо трансмиссионное масло. 
4.4 Замена фильтра системы вентиляции производится по мере необходимости. 

5. Транспортирование и хранение 
5.1 Условия транспортирования 3D-принтеров должны соответствовать условиям 

хранения 5 (ОЖ4), условия хранения - 2(С) по ГОСТ 15150. 
5.2 Упакованные 3D-принтеры должны быть закреплены в транспортном средстве 

способом, исключающим их перемещение при транспортировании. 
5.3 Хранение 3D-принтеров должно производиться в закрытых, сухих, 

вентилируемых помещениях, в не распакованном виде, с обязательным выполнением 
требований манипуляционных знаков и предупредительных надписей, нанесенных на 
упаковку. 

5.4 Хранение 3D-принтеров в одном помещении с кислотами, химическими 
реактивами и другими веществами, которые могут оказать на них вредное воздействие, не 
допускается.  
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5.5 После транспортирования и хранения при отрицательных температурах 3D-
принтеры должны быть выдержаны при температуре помещения: перед распаковыванием - 
не менее 6 часов; после распаковывания - 2 часа. 

5.6 Катушка с пластиковой нитью перед транспортированием должна быть извлечена 
из 3D-принтера. 

6. Утилизация 
6.1 3D-принтер в своем составе содержит драгоценные металлы. Расчетное 

количество драгоценных металлов в изделии приведено в паспорте ИШПЖ 
160.000.00.00.00.000 ПС. 

6.2 Не допускается выбрасывать 3D-принтер, отработавший свой ресурс. Для 
утилизации изделия следует обратиться в организацию, специализирующуюся на 
утилизации электронного оборудования.  
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Приложение 1. Базовые настройки программы UltiMaker Cura  
Рекомендованные настройки программы UltiMaker Cura для оптимальной работы 3D 

-принтера «Genius-1» (при диаметре сопла и пластиковой нити 0,4 мм и 1,75 мм, 
соответственно) приведены в таблице 3. 

Таблица 3. Рекомендованные базовые настройки UltiMaker Cura 

Качество Хорошее Среднее 

Высота слой, мм. 0,2 0,3 

Высота первого слой, мм. 0,3 0,3 

Ширина линии, мм 0,4 0,4 

Ширина линии юбки (каймы), мм. 0,4 0,4 

Стенки 

Количество линий стенки. 3 

Слои крышки. 5 

Слои дна 5 

Шаблон для крышки / дна Линии 

Печать тонких стенок Да 

Выравнивание шва по оси Z Острейший угол 

Настройки угла шва. Спрятать шов 

Заполнение 

Плотность заполнения, % 0 (пустотелое), 20 (нормальноt), 100 
(цельное) 

Шаблон заполнения Линии 

Материал PLA PETG 

Температура сопла, С° 200-220 230 

Температура стола, С° 65 65 

Температура стола (для первого слоя), С° 65 65 

Поток  100 100 

Скорость 

Скорость печати, мм/с. 35 

Скорость заполнения, мм/с. 40 

Скорость печати стенок, мм/с. 35 
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Продолжение таблицы 3. 

Скорость печати внешней стенки, мм/с. 30 

Скорость крышки/дна, мм/с. 35 

Скорость перемещения, мм/с. 70 

Скорость первого слоя, мм/с. 35 

Скорость юбки/каймы, мм/с 35 

Перемещение 
Разрешить откат. Да 

Величина отката, мм. 2 

Скорость отката, мм/с. 60 

Мин. перемещение при откате, мм. 5 

Избегать напечатанных частей при откате Да 
Охлаждение 

Включить вентиляторы Да/нет (в зависимости от детали) 

Обычная скорость вентилятора, % 70 

Начальная скорость вентилятора, % 0 

Обычная скорость вентилятора на слое, мм/с. 5 

Поддержки  

Генерация поддержек Да/нет (в зависимости от детали) 

Размещение поддержек Везде 

Шаблон поддержек Линии 

Плотность поддержек 40 

Зазор поддержки сверху, мм 0,1 

Зазор поддержки по осям X/Y, мм 1 

Тип прилипания к столу  Юбка Кайма 

Количество линий юбки 2 20 

Дистанция до юбки, мм 3 - 
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