
Meta Title 
Як правильно заправляти філамент у 3D-принтер  

Meta Description 
Дізнайтеся, як правильно завантажувати філамент у 3D-принтер, уникати типових 
помилок та налаштовувати подачу матеріалу для якісного друку. 

 

Як правильно заправляти філамент у 
3D-принтер: Покроковий гайд. 

 

3D-друк — це складний процес, що вимагає точності на кожному етапі: від підготовки 
моделі до фінальної обробки виробу. Одним із ключових факторів, які впливають на 
якість друку, є правильне завантаження філаменту. Неправильна заправка пластику 
може спричинити засмічення сопла, нерівномірну подачу матеріалу, пропуски шарів 
або навіть пошкодження подаючого механізму. Особливо це важливо для новачків або 
при зміні одного типу філаменту на інший. У цьому матеріалі ми розглянемо покрокову 
інструкцію, особливості роботи з різними видами пластику та типові проблеми, які 
можуть виникнути в процесі друку. 

 

Easy3DPrint: Ваш надійний партнер у заправці філаменту 
для 3D-принтерів 

Easy3DPrint – компанія, що надає комплексні послуги у сфері 3D-друку, включаючи 
професійні консультації, підбір матеріалів, калібрування обладнання та оптимізацію 
процесу друку. Один із ключових аспектів стабільної роботи 3D-принтера – правильна 
заправка філаменту. Це критично важливий процес, який впливає на якість друку, 
рівномірність подачі матеріалу та довговічність екструдера. 

Ми допомагаємо користувачам уникнути найпоширеніших помилок при зміні філаменту, 
таких як засмічення сопла, пробуксовка екструдера або некоректне завантаження 
пластику. Фахівці Easy3DPrint надають детальні рекомендації щодо підготовки 
принтера до заправки, вибору оптимального матеріалу та вирішення можливих 
проблем після встановлення філаменту. 

Маючи глибокий досвід та використовуючи передові технології FDM, SLA та LCD, ми 
гарантуємо стабільну роботу обладнання та високу якість друку. Наші експерти готові 
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надати покрокові інструкції та професійну технічну підтримку, щоб ваш 3D-принтер 
працював бездоганно. 

Потрібна допомога із заправкою філаменту, усуненням проблем із подачею пластику чи 
налаштуванням принтера? Звертайтеся до Easy3DPrint – ми подбаємо про те, щоб ваш 
3D-друк був ідеальним! 

 

Основи заправки філаменту 

Філамент — ключовий витратний матеріал для 3D-друку, який проходить через 
екструдер, розплавляється у хотенді та формує шари майбутнього виробу. Від 
правильного завантаження залежить рівномірна подача матеріалу, якість поверхні та 
відсутність дефектів у друці. 

Стандартні діаметри філаменту — 1.75 мм і 2.85 мм. Використання невідповідного 
розміру може спричинити проблеми: нерівномірну подачу, застрягання або 
перевантаження екструдера. Виробники принтерів чітко вказують сумісний діаметр, 
тому перед покупкою важливо перевірити характеристики пристрою. 

Кожен тип філаменту має унікальні властивості, що впливають на температурні 
режими, гнучкість, зчеплення шарів і загальні параметри друку.  

Деякі матеріали вимагають особливих умов, таких як нагріта платформа або закрита 
камера: 

●​ PLA – простий у використанні, не потребує закритої камери, має низьку 
температуру плавлення. 

●​ ABS – міцний, але чутливий до перепадів температур, потребує нагріву 
платформи та стабільного середовища. 

●​ PETG – поєднує міцність ABS і легкість друку PLA, однак вимагає вищої 
температури екструзії. 

●​ TPU – гнучкий матеріал, який вимагає повільної подачі та стабільного друку, щоб 
уникнути деформацій у механізмі подачі. 

Якщо тип або діаметр філаменту не відповідає можливостям принтера, це може 
призвести до засмічення сопла, нерівномірного друку або перевантаження двигуна 
екструдера. Тому правильний вибір і завантаження філаменту — важливий етап для 
отримання якісного результату. 

 

Будова механізму подачі філаменту: ключові компоненти 

Розуміння конструкції подачі філаменту допоможе уникнути типових проблем при 
завантаженні матеріалу та забезпечить стабільну й безперебійну роботу 3D-принтера. 



1. Екструдер 

Відповідає за подачу філаменту в хотенд. Існує два основні типи екструдерів: 

●​ Bowden-екструдер – мотор подачі розташований на корпусі принтера, а 
філамент транспортується до хотенду через PTFE-трубку. Така конструкція 
зменшує вагу рухомих частин, що покращує швидкість друку. 

●​ Direct Drive екструдер – мотор подачі знаходиться безпосередньо біля хотенду, 
що забезпечує точний контроль подачі матеріалу, особливо для гнучких або 
м'яких філаментів. 

 

2. Хотенд 

Це нагрівальний вузол, у якому філамент плавиться перед видавлюванням через 
сопло. Він складається з таких елементів: 

●​ Нагрівальний блок – забезпечує розплавлення матеріалу. 
●​ Термостат (термістор) – контролює та підтримує необхідну температуру. 
●​ Радіатор і кулер – запобігають перегріву та забезпечують стабільну роботу. 

 

3. Сопло (Nozzle) 

Кінцева частина хотенду, через яку виходить розплавлений пластик. Основні 
параметри сопла: 

●​ Діаметр (0.2 мм – 1.0 мм) – визначає деталізацію та швидкість друку: 
○​ Менший діаметр (0.2–0.4 мм) дає кращу якість деталей, але знижує 

швидкість друку. 
○​ Більший діаметр (0.6–1.0 мм) підходить для швидкого друку великих 

моделей, але з меншою деталізацією. 
●​ Матеріал сопла: 

○​ Латунь – стандартний варіант для PLA, ABS, PETG. 
○​ Сталь (загартована або нержавіюча) – стійка до зношування, підходить 

для друку абразивними матеріалами (карбонові, металізовані 
філаменти). 

○​ Мідь із покриттям – забезпечує кращу теплопровідність, що покращує 
друк при високих температурах. 

 

4. PTFE-трубка (у Bowden-системах) 

Використовується для направлення філаменту від екструдера до хотенду, 
забезпечуючи рівномірну подачу. 



●​ Зменшує тертя, що особливо важливо при друку м'якими або гнучкими 
матеріалами (TPU). 

●​ Потребує періодичної заміни, оскільки з часом зношується або засмічується 
залишками пластику. 

Правильне налаштування та догляд за механізмом подачі філаменту допоможуть 
уникнути засмічення, пробуксовки екструдера та інших технічних проблем. Розуміння 
принципу роботи цих компонентів дозволяє не лише покращити якість друку, а й 
продовжити термін служби обладнання. 

 

Покрокова інструкція заправки нового філаменту 

Крок 1. Видалення старого філаменту 

Перед тим як завантажити новий матеріал, необхідно повністю усунути залишки 
попереднього філаменту. Це допоможе уникнути змішування пластиків із різними 
властивостями та запобігти засміченню сопла. 

Багато сучасних 3D-принтерів оснащені функцією автоматичного вивантаження 
філаменту. Цю опцію можна знайти в меню принтера під назвою "Unload Filament" / 
"Вивантаження філаменту". Після активації принтер самостійно нагріє хотенд до 
відповідної температури та подасть команду на вилучення матеріалу. 

Якщо автоматичне вивантаження недоступне або не працює належним чином, 
виконайте такі дії вручну: 

1.​ Нагрійте хотенд до температури, відповідної до поточного матеріалу. Якщо тип 
філаменту невідомий, почніть із середньої температури (~220°C) та 
відкоригуйте її за необхідності. 

2.​ Послабте затиск подаючого механізму, натиснувши на важіль екструдера. 
3.​ Повільно витягніть філамент із екструдера та PTFE-трубки (якщо 

використовується Bowden-система). 
4.​ Якщо філамент витягується із зусиллям або обривається, збільште температуру 

на 5–10°C і повторіть процедуру. 

 

Крок 2. Чищення екструдера від залишків матеріалу 

Після вилучення старого філаменту в соплі або подаючій системі можуть залишитися 
частинки пластику. Для їх видалення можна використовувати один із наступних 
методів: 

1. "Cold Pull" (холодне витягування)  

●​ Завантажте очищувальний філамент (нейлон або PLA). 



●​ Нагрійте хотенд до 200°C і видавіть трохи матеріалу. 
●​ Дайте охолонути до 90–100°C. 
●​ Різко витягніть філамент – він забере із собою залишки забруднень. 

Промивний філамент – спеціальний матеріал для очищення сопла, який не залишає 
твердих частинок. Просто завантажте його та видавіть через сопло до повного 
очищення. 

2. Ручне чищення голкою або дротом – якщо сопло засмічене, використовуйте тонку 
голку (наприклад, від акустичних насадок) для його прочищення. 

3. Механічне або хімічне очищення – якщо сопло сильно засмічене і стандартні методи 
не допомагають зніміть сопло та очистіть його механічно або за допомогою ацетону 
(ефективно для ABS). 

Рекомендація: Якщо друкували при високих температурах (ABS, PETG), перед 
механічним чищенням дайте соплу охолонути, щоб уникнути його деформації. 

Далі можна переходити до заправки нового філаменту. 

 

Крок 3. Установка нового філаменту 

Після очищення екструдера можна переходити до заправки нового філаменту. 
Коректне завантаження матеріалу забезпечує стабільну подачу, рівномірне плавлення 
та високу якість друку. Неправильне встановлення філаменту може призвести до 
нерівномірної подачі, засмічення сопла або пошкодження екструдера. 

Підготовка філаменту 

Перед заправкою важливо правильно підготувати матеріал: 

●​ Обріжте кінець філаменту під кутом 45°. Це полегшить його проходження через 
подаючий механізм і зменшить ризик застрягання. 

●​ Переконайтеся, що філамент чистий і не містить пилу чи залишків старого 
пластику. При необхідності можна протерти нитку сухою або злегка вологою 
тканиною. 

●​ Якщо матеріал довго зберігався у відкритому приміщенні, перевірте його на 
наявність вологи. Вологий філамент може викликати бульбашки та нестабільний 
друк. При підозрі на вологість матеріал варто попередньо висушити у 
спеціальній сушарці або духовці при низькій температурі. 

Вставлення філаменту в систему подачі 

Залежно від типу екструдера процедура встановлення філаменту може дещо 
відрізнятися. 



Для Bowden-екструдера: 

●​ Вставте філамент у PTFE-трубку, попередньо обрізавши його кінець під кутом 
45°. 

●​ Повільно проштовхніть його до екструдера, слідкуючи, щоб він рухався без 
надмірного опору. Якщо відчувається значний спротив, перевірте, чи трубка не 
має засмічень або перегинів. 

●​ Якщо принтер підтримує автоматичне завантаження, активуйте цю функцію 
через меню принтера. Система самостійно подасть матеріал у хотенд. 

●​ Якщо автоматична подача недоступна, вручну подавайте філамент далі, поки 
він не досягне екструдера та зони плавлення в хотенді. 

●​ Додатково перевірте, чи філамент вільно рухається всередині трубки, без 
зайвого тертя або застрягання. 

Для Direct Drive-екструдера: 

●​ Вставте філамент безпосередньо в екструдер, направляючи його через 
подаючий механізм. 

●​ Повільно подавайте матеріал до моменту, коли він почне надходити в хотенд. 
●​ Якщо подача супроводжується різкими ривками або прослизанням, перевірте 

натяг притискного ролика. Надмірне або недостатнє притискання може 
призвести до проблем із подачею. 

●​ Переконайтеся, що філамент рівномірно рухається, без застрягань і 
пробуксовок. 

 

Крок 4. Перевірка подачі філаменту 

Після завантаження нового філаменту необхідно переконатися, що він подається 
рівномірно і безперебійно. Це дозволить уникнути проблем під час друку, таких як 
засмічення сопла, пропуски матеріалу або нестабільний потік. 

1. Виконання тестової екструзії 

●​ Увійдіть у меню принтера та знайдіть опцію "Extrude" або "Подача філаменту". 
●​ Встановіть подачу 10-20 мм пластику та запустіть екструзію. 
●​ Спостерігайте за виходом пластика із сопла – потік має бути рівномірним, без 

розривів і сторонніх частинок. 
●​ Якщо колір матеріалу змінюється або є залишки старого філаменту, 

продовжуйте подачу, доки пластик не стане чистим. 
●​ Якщо потік нерівномірний, з'являються бульбашки або пластик витікає ривками, 

потрібно перевірити температуру або виконати додаткове очищення сопла. 

2. Оцінка роботи механізму подачі 

●​ Переконайтеся, що філамент не прослизає між подаючими роликами. 



●​ Перевірте, чи не застрягає матеріал у Bowden-трубці (якщо використовується 
Bowden-екструдер). 

●​ Прислухайтесь до роботи екструдера – клацання або пробуксовка можуть 
свідчити про недостатню подачу або засмічення механізму. 

Якщо всі перевірки пройшли успішно, можна переходити до фінальної підготовки перед 
друком. 

 

Крок 5. Фінальна перевірка перед друком 

Перед запуском друку важливо впевнитися, що всі налаштування правильні, а подача 
філаменту стабільна. 

1. Контроль рівномірності потоку 

●​ Повторіть подачу 10-20 мм пластику та перевірте, чи виходить він рівномірно, 
без розривів і сторонніх частинок. 

●​ Якщо потік нестабільний, перевірте сопло на засмічення або механізм подачі на 
перешкоди. 

2. Налаштування температури відповідно до типу філаменту 

●​ PLA: 190-220°C 
●​ ABS: 220-250°C 
●​ PETG: 220-240°C 
●​ TPU: 210-230°C 

Якщо пластик погано плавиться або виходить ривками – підвищте температуру на 
5-10°C.​
Якщо пластик занадто рідкий або утворює нитки – трохи знизьте температуру. 

3. Перевірка роботи ретракції 

●​ Якщо при тестовій подачі філаменту залишаються нитки або надлишкові 
залишки, ретракцію потрібно налаштувати. 

●​ Збільшення швидкості та довжини ретракції допомагає зменшити утворення 
ниток, але занадто високі значення можуть спричинити пропуски подачі. 

4. Остання перевірка екструдера та подаючого механізму 

●​ Переконайтеся, що філамент подається без прослизання та пробуксовки. 
●​ Якщо використовується Bowden-система, перевірте, чи трубка не має перегинів 

або засмічень. 
●​ Упевніться, що екструдер працює плавно, без зайвого шуму або ривків. 

Якщо всі перевірки виконані успішно, принтер готовий до друку. Тепер можна 
завантажити модель та почати друк! 



 

Поширені проблеми при заправці філаменту та їх 
вирішення 

Під час друку можуть виникати різні проблеми, пов’язані з подачею філаменту. Вони 
впливають на якість виробу, призводять до дефектів або навіть зупинки друку. 
Розглянемо основні проблеми, їхні причини та способи усунення. 

1. Забивання екструдера (Clogging) 

Ознаки: 

●​ Філамент не виходить із сопла або подається тонкою ниткою. 
●​ Чути клацання екструдера. 
●​ Друк переривається або йде з пропусками шарів. 

Можливі причини: 

●​ Засмічення сопла залишками філаменту або пилом. 
●​ Перегрівання термоблока, через що пластик підтікає вище зони плавлення. 
●​ Використання неякісного або вологого філаменту. 

Рішення: 

●​ Виконати "Cold Pull" (очищення холодним витягуванням). 
●​ Прочистити сопло голкою або свердлом відповідного діаметра. 
●​ Контролювати температуру друку відповідно до рекомендацій виробника 

філаменту. 
●​ Використовувати якісний матеріал, зберігати його у герметичному контейнері. 

 

2. Пропуски подачі філаменту (Under-extrusion) 

Ознаки: 

●​ Шари друку виходять нерівномірними або мають прогалини. 
●​ Виріб виглядає пористим, із пропусками матеріалу. 

Можливі причини: 

●​ Засмічення сопла або часткове блокування подачі. 
●​ Низька температура друку, через що пластик погано плавиться. 
●​ Недостатній притискний тиск у екструдері. 
●​ Занадто висока швидкість друку. 



Рішення: 

●​ Очистити сопло або збільшити температуру друку на 5-10°C. 
●​ Відрегулювати притискний ролик екструдера. 
●​ Зменшити швидкість друку в налаштуваннях слайсера. 

 

3. Надмірна подача філаменту (Over-extrusion) 

Ознаки: 

●​ Виріб має надмірно товсті шари та нерівні краї. 
●​ З’являються напливи та зайвий пластик на поверхні моделі. 

Можливі причини: 

●​ Завищене значення подачі філаменту (Flow Rate / Extrusion Multiplier). 
●​ Надто висока температура друку. 

Рішення: 

●​ Зменшити коефіцієнт подачі філаменту у слайсері. 
●​ Знизити температуру друку на 5-10°C. 

 

4. Клацання або прослизання екструдера 

Ознаки: 

●​ Чути ритмічні клацання під час подачі філаменту. 
●​ Потік пластику нестабільний, видається ривками. 

Можливі причини: 

●​ Заклинювання подаючого механізму через засмічення або зношення деталей. 
●​ Неправильне налаштування притискного ролика екструдера. 
●​ Надмірний вигин філаменту або його застрягання у системі подачі. 

Рішення: 

●​ Очистити механізм подачі від пилу та залишків пластику. 
●​ Відрегулювати натяг притискного ролика екструдера. 
●​ Переконатися, що філамент вільно проходить через подаючий механізм. 

 

5. Філамент не подається взагалі 



Ознаки: 

●​ Принтер працює, але пластик не виходить із сопла. 
●​ В екструдері відсутній рух філаменту. 

Можливі причини: 

●​ Філамент закінчився або зламався всередині подаючого механізму. 
●​ Засмічення сопла або термобар’єра. 
●​ Несправність подаючого двигуна. 

Рішення: 

●​ Переконатися, що філамент є в принтері та не зламався всередині подаючого 
тракту. 

●​ Очистити сопло або термобар'єр від залишків матеріалу. 
●​ Перевірити роботу екструдера – чи обертається подаючий двигун і чи передає 

він зусилля на філамент. 

 

6. Філамент "жує" в екструдері 

Ознаки: 

●​ На філаменті з’являються вм’ятини або подрібнена стружка. 
●​ Матеріал не подається, хоча екструдер намагається проштовхнути його. 

Можливі причини: 

●​ Занадто сильний притиск ролика подачі. 
●​ Засмічення сопла або екструдера. 
●​ Філамент низької якості або надто крихкий. 

Рішення: 

●​ Зменшити силу притиску подаючого механізму. 
●​ Очистити екструдер та сопло. 
●​ Використовувати якісний філамент та зберігати його у сухому місці. 

 

7. Філамент прилипає до подаючого механізму 

Ознаки: 

●​ Пластик прилипає до механізму подачі замість того, щоб проходити до сопла. 
●​ Подача філаменту нерівномірна або припиняється. 



Можливі причини: 

●​ Надмірне нагрівання філаменту в зоні подачі. 
●​ Пошкодження деталей екструдера або неправильний тиск притискного ролика. 

Рішення: 

●​ Знизити температуру екструдера, якщо вона надто висока. 
●​ Перевірити стан деталей подаючого механізму та за необхідності замінити 

зношені компоненти. 

Більшість проблем із подачею філаменту пов’язані із засміченням сопла, 
неправильними налаштуваннями температури або подаючого механізму. Щоб уникнути 
збоїв у роботі принтера: 

●​ Регулярно чистіть сопло та екструдер. 
●​ Використовуйте якісний і сухий філамент. 
●​ Коригуйте температуру та швидкість друку відповідно до характеристик 

матеріалу. 
●​ Слідкуйте за станом подаючого механізму та періодично перевіряйте натяг 

ролика. 

Дотримуючись цих рекомендацій, ви зможете уникнути більшості проблем та 
забезпечити стабільний і якісний 3D-друк. 

 

Висновок 
Правильне завантаження філаменту є запорукою стабільної роботи 3D-принтера та 
якісного друку. Дотримання покрокових інструкцій допоможе уникнути типових проблем, 
таких як засмічення сопла, пробуксовка екструдера чи нерівномірна подача матеріалу. 
Регулярне обслуговування принтера та використання якісного філаменту гарантують 
найкращий результат. 
Якщо у вас виникли труднощі із завантаженням філаменту або ви хочете отримати 
професійну консультацію, звертайтеся до Easy3DPrint – ми допоможемо зробити ваш 
друк ідеальним! 

 

FAQ 

Чому важливо правильно заправляти філамент у 3D-принтер? 
Неправильне завантаження філаменту може спричинити проблеми з подачею 
матеріалу, засмічення сопла або навіть пошкодження екструдера, що вплине на якість 
друку. 

Як зрозуміти, що філамент подається неправильно? 



Ознаки проблем – нерівномірний потік пластику, клацання екструдера, відсутність 
матеріалу на виході сопла або засмічення механізму подачі. 

Як підготувати філамент перед заправкою? 
Рекомендується обрізати його кінець під кутом 45°, щоб полегшити проходження через 
екструдер, а також перевірити його чистоту та відсутність вологи. 

Що робити, якщо філамент застряг у екструдері? 
Спробуйте нагріти хотенд до робочої температури, витягнути залишки вручну або 
використовувати метод “cold pull” для очищення сопла. 

Як уникнути засмічення сопла при зміні філаменту? 
Перед заправкою нового матеріалу важливо повністю вивантажити старий філамент і 
очистити екструдер за допомогою промивного пластику або cold pull. 

Які типові помилки при завантаженні філаменту? 
Основні помилки: невідповідність діаметра філаменту, неправильна температура друку, 
надмірне або недостатнє притискання ролика екструдера, а також забруднення 
механізму подачі. 
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