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1. Wprowadzenie

Szanowni Paristwo,
dziekujemy za zakup tego produktu.
Produkt jest zgodny z obowigzujgcymi wymogami krajowymi i europejskimi.

W celu utrzymania tego stanu oraz zapewnienia bezpiecznej eksploataciji uzytkownik musi stosowac sie sie niniejszej
instrukcji uzytkowania!

uruchomienia produktu oraz postepowania z nim. Nalezy o tym pamieta¢ przekazujac produkt osobom

C Niniejsza instrukcja uzytkowania nalezy do tego produktu. Zawiera ona wazne wskazéwki dotyczace
trzecim. Nalezy zachowac niniejszg instrukcje uzytkowania do pdzniejszego korzystania!

Potrzebujesz pomocy technicznej? Skontaktuj sie z nami!: (Godziny pracy: pn.-pt. 9:00 - 17:00)

Klient indywidualny Klient biznesowy
E-mail: bok@conrad.pl b2b@conrad.pl
Tel: 801005 133 (12) 622 98 22
(12) 622 98 00
Fax: (12) 622 98 10 (12) 62298 10

Strona www: www.conrad.pl
Dystrybucja Conrad Electronic Sp. z 0.0., ul. Kniaznina 12, 31-637 Krakéw, Polska

2. Objasnienie symboli

Symbol pioruna wewnatrz tréjkata stuzy jako ostrzezenie o potencjalnym zagrozeniu obrazeniami ciata, jak
np. porazenie pradem elektrycznym.

Symbol z wykrzyknikiem w trojkacie stuzy do wskazania waznych informacji w niniejszej instrukcji obstugi.
Zawsze uwaznie czytaj te informacje.

Ten symbol ostrzega o goracych powierzchniach, z ktérymi kontakt moze spowodowaé obrazenia.

Ten symbol ostrzega o obrazeniach dtoni, ktére mozna odnies$¢, siegajac do dziatajacego urzadzenia.

Ten symbol ostrzega o obrazeniach dtoni, ktére moze spowodowaé naped pasowy.

Przeznaczony wytacznie do uzytku wewnatrz pomieszczen.

Doktadnie przeczytaj instrukcje obstugi!

Symbol strzatki wskazuje specjaine informacje i porady dotyczace eksploatacii.

RS A g g



3. Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Drukarka 3D jest dostarczana zmontowana i jest gotowa do uzycia. Mozna jq obstugiwa¢ za pomoca komputera,
korzystajac z dotaczonego oprogramowania, lub za pomoca wbudowanego wyswietlacza. Pokrywana proszkowo
metalowa obudowa zapewnia diugg zywotno$¢. Urzadzenie drukuje przedmioty o maksymalnych wymiarach
120 x 120 120 mm i jest wyposazone w jasne o$wietlenie LED, ktére pozwoli Ci monitorowa¢ postep drukowania.
Na karcie SD znajduje si¢ ponad 100 modeli 3D gotowych do drukowania, ktére mozna wydrukowac kilkoma
kliknigciami.

Drukarke 3D mozna podtaczac tylko do gniazdka zasilajacego 100-240 V/AC, 50/60 Hz. Jest zaprojektowana
wytacznie do uzytku domowego.

Jest przeznaczona tylko do uzytku wewnatrz pomieszczen. Nalezy bezwzglednie unika¢ kontaktu z wilgocia, np. w
tazience itp.

Ze wzgledéw bezpieczenstwa oraz certyfikacji nie mozna w zaden sposéb przebudowywac lub zmienia¢ urzadzenia.
W przypadku korzystania z produktu w celach innych niz opisane, produkt moze zosta¢ uszkodzony. Ponadto,
niewtasciwe stosowanie moze doprowadzi¢ do zwarcia, pozaru, porazenia pradem elektrycznym lub innych zagrozen.
Przeczytaj doktadnie instrukcje i przechowu;j je w bezpiecznym miejscu. Produkt mozna przekazywa¢ osobom trzecim
wytacznie z zatgczona instrukcja obstugi.

Wszystkie nazwy firm i produktow sa znakami towarowymi ich wiascicieli. Wszelkie prawa zastrzezone.

Aktualne instrukcje obstugi, pliki modeli 3D, pliki konfiguracyjne: E E

Pobierz aktualne instrukcje obstugi, pliki modeli 3D oraz pliki konfiguracyjne poprzez link
www.conrad.com/downloads lub zeskanuj przedstawiony kod QR. Postepuj zgodnie z h
instrukcjami wy$wietlanymi na stronie internetowe;.

4. Zakres dostawy

+ W petni zmontowana drukarka 3D * Przewéd USB

+ 250 g oryginalnego filamentu Renkforce + Skrobaczka
(1,75 mm, biaty) « Pinceta

* KartaSD 8 GB z + Krajalnica boczna
- podrecznikiem, + Klucz trzpieniowy o przekroju szesciokata
- oprogramowaniem ,Cura”, foremnego 2 mm

+ Klucz trzpieniowy o przekroju szesciokata

- sterownikiem USB,
foremnego 2,5 mm

- ponad 100 gotowych do drukowania modeli 3D,

* 2x $rubami
- plikami konfiguracyjnymi. + Szklany stot, zamontowany, z powierzchnig
+ Przewdd zasilajacy klejaca
+ Przewodnik Szybki start + 5 probki oryginalnego filamentu Renkforce

(drewnianego, miedzianego, elastycznego,
Swiecacego w ciemnosci i termicznego
* Rurka filamentu kolorowego. - 1,75 mm - 50 g kazdy)

+ Uchwyt na szpulke z filamentem



5. Zawartos¢ karty SD

Karta SD zawiera nastepujace foldery gtéwne:
- 3D Models (Modele 3D)

- Config (Konfiguracja)

- Manual (Podrecznik)

- Software (Oprogramowanie)

—> Aby wyswietlic cata zawartos¢ karty SD, podiacz drukarke 3D z wlozong karta SD do komputera.

Przez panel sterowania bedziesz mie¢ ograniczony dostep do karty SD.

a) 3D Models (Modele 3D)

Folder ,3D Models” (Modele 3D) zawiera klika podfolderéw z ,Basic shape” (Ksztalty podstawowe), ,Capital
letters (A-Z)” (Duze litery (A-Z)), ,Constellation” (Konstelacje), ,Mathematical symbols” (Symbole matematyczne),
,Numbers” (Liczby), ,VariousObjects” (R6zne przedmioty).

Dostepnych jest ponad 100 gotowych do drukowania modeli 3D.
Kazdy model jest dostepny w formacie .gcode, .jpg, .stl. Na przyktad ,RF100":

o
RF100.gcod F100.jpg RF100.stl
e

JPG to podglad modelu.
Z pliku STL mozesz utworzy¢ wtasny GCODE, korzystajac z oprogramowania ,Cura”.
Uzywaj GCODE do drukowania.

Wi6z karte SD do odpowiedniego slotu lub wezytaj plik .stl do oprogramowania ,Cura”, aby przygotowac sie do
drukowania.

—> Na panelu sterowania wymienione s tylko pliki .gcode.

b) Config (Konfiguracja)

+ Folder ,Config” (Konfiguracja) zawiera pliki konfiguracyjne do réznych materiatow filamentowych:

- ,Copper” (miedz)

- ,Elastic” (elastyczny)
- ,PLAY

- ,Wood” (drewno)

Wezytaj plik konfiguracyjny do oprogramowania ,Cura”, aby wydrukowa¢ przedmiot z wybranego materiatu
filamentowego (szczegoty patrz ,f) Wezytywanie pliku konfiguracyjnego — Windows®” na stronie 37).



—> Zawarto$ci tego folderu nie mozna przejrze¢ na panelu sterowania. Te pliki konfiguracyjne sq zalecane do
dostarczonych filamentéw. Za pomoca oprogramowania ,Cura” mozesz utworzy¢ réwniez wiasnie
ustawienia konfiguracyjne.

c¢) Manual (Podrecznik)

+ Folder ,Manual” (Podrecznik) zawiera instrukcje szybkiego rozpoczecia pracy.

——> Zawartosci tego folderu nie mozna przejrze¢ na panelu sterowania.

d) Software (Oprogramowanie)

+ Folder ,Software” (Oprogramowanie) zawiera oprogramowanie w postaci pliku wykonywalnego (.exe) dla Windows®
i obrazu dysku (.dmg) dla Mac OS oraz sterownika USB.

—> Zawarto$ci tego folderu nie mozna przejrze¢ na panelu sterowania.

6. Cechy i funkcje

Drukarka 3D jest dostarczana catkowicie zmontowana i jest gotowa do uzycia.

+ Maks. wymiary drukowanego przedmiotu: 120 x 120 x 120 mm

Bardzo precyzyjny ekstrudera o dyszy drukujacej 0,4 mm.

Wyswietlacz LC z pokrettem sterujgcym do obstugi urzadzenia bezposrednio na urzadzeniu.

Dziatanie przez komputer (USB) lub autonomiczne dziatanie z kartg SD

Obstuguje drukowanie z karty SD i komputera

Reczne dopasowanie parametrow drukowania mozliwe nawet w trakcie dziatania

Wyjatkowo stabilna dzigki metalowej konstrukcji

Pasuije do filamentéw 1,75 mm typu PLA, drewno, miedz, elastyczny, $wieci w ciemnosci i termiczny kolorowy

Ponad 100 gotowych do drukowania modeli 3D

Wraz z oprogramowaniem ,Cura”



7. Zasada dziatania drukarki 3D

Aby drukowa¢ w 3D, potrzebujesz pliku, ktéry zawiera trojwymiarowe dane przedmiotu do wydrukowania (typowy
format takich plikéw to np. STL).

Ten plik mozna utworzy¢ za pomocg odpowiedniego oprogramowania lub skanera 3D. Wiele plikéw do drukowania
jest takze dostepnych online — mozna je pobra¢, aby jak najszybciej wydrukowac przedmiot.

Zadaniem faktycznego oprogramowania drukarki jest wyrenderowanie powyzszego tréjwymiarowego pliku w plik,
ktory drukarka moze wydrukowac. Jest to plik, w ktérym okreslone sg poszczegéine warstwy druku, temperatury
druku dla dysz itp. Plik ma rozszerzenie ,.gcode”.

Ten plik do drukowania GCODE jest wysytany do drukarki 3D przez interfejs USB z komputera lub zapisywany na
karcie SD, wktadanej do odpowiedniego slotu drukarki 3D, w przypadku dziatania autonomicznego.

Drukarka 3D tworzy przedmiot warstwa po warstwie (procedura tworzenia stopionego filamentu), materiat
filamentowy jest transportowany ze szpuli filamentu do dyszy.

W ekstruderze materiat filamentowy jest topiony i naktadany na stét drukarki warstwa po warstwie przez precyzyjng
dysze.

Stét drukarki porusza sie w kierunku Z (do gory, w dot), esktruder porusza sig w kierunkach X (lewo/prawo) i Y
(do przodu/do tytu). W ten sposob tworzy sie wszystkie wymagane elementy do wydrukowania trojwymiarowego
przedmiotu poprzez poziome naktadanie warstw.

Drukarka 3D jest bardzo skomplikowanym urzadzeniem, w ktérym wiele parametrow nalezy
ustawi¢ w zaleznosci od drukarki, drukowanego przedmiotu i stosowanego materiatu wiokien.

Ponadto, przyczepno$é¢ drukowanego przedmiotu na plycie drukarskiej zalezy od temperatury
stotu, materiatu filamentowego, kalibracji stotu, ksztattu/rozmiaru drukowanych przedmiotow i
wiasciwosci powierzchni stotu.

Wplywy otoczenia, takie jak przeciagi, smar na stole itd. réwniez odgrywaja role w jakosci i
przyczepnos$ci drukowanego przedmiotu.

Z powyzszych wzgledoéw nie jest mozliwe osiagniecie wysokiej jakosci wydruku od razu i bez
wczesniejszych eksperymentow.

Zmieniaj regulowane parametry w matych krokach, aby uzyskac jak najlepsze rezultaty drukowania

do Twoich zastosowan. Przyktady wydrukow zawarte na karcie SD dostarczaja referencji, ale musza
zostaé udoskonalone, aby uzyskac idealne rezultaty w zaleznosci od powyzszych parametréw.



8. Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa uzytkowania

N
/N

Doktadnie przeczyta¢ instrukcje obstugi i przestrzega¢ zawarte w niej wskazowki dotyczace
bezpieczenistwa. Nie ponosimy zadnej odpowiedzialno$ci za obrazenia oraz szkody spowodowane
nieprzestrzeganiem wskazéwek bezpieczenstwa i informacji zawartych w niniejszej instrukc;ji
obstugi. Co wigcej, w takich przypadkach uzytkownik traci gwarancje.

a) Ogdlne informacje

Wszystkie osoby ktore ten produkt obstuguja, montuja, instaluja, ustawiaja, wtaczaja do eksploatacii lub
serwisujg musza, by¢ odpowiednio przeszkolone i wykwalifikowane oraz musza przestrzegac niniejszej
instrukcji obstugi.

Ten produkt nie jest zabawka i nie nadaje si¢ dla dzieci. Dzieci nie potrafig oceni¢ zagrozenia podczas
pracy urzadzen elektrycznych.

Drukarka 3D nie nadaje sie dla 0s6b z ograniczeniami fizycznymi, sensorycznymi lub umystowymi lub
dla 0séb niedoswiadczonych lub niedoinformowanych.

Dopilnowa¢, aby materiaty opakowaniowe nie zostaty pozostawione bez nadzoru. Dzieci mogg sie
zacza¢ nimi bawi¢, co jest niebezpieczne.

Chron urzadzenie przed ekstremalnymi temperaturami, bezposrednim $wiattem stonecznym, silnymi
wstrzasami, wibracjami, tatwopalnymi gazami, para, kurzem, rozpuszczalnikiem, duza wilgotnoscia, jak
deszcz lub para oraz silnymi obcigzeniami mechanicznymi.

Czesci mechaniczne urzadzenia produkowane sg bardzo precyzyjnie. Nigdy nie stosuj przy nich
mechanicznej sity. Przez to drukarka 3D moze stac sie bezuzyteczna.

Jesli bezpieczna praca nie jest diuzej mozliwa, nalezy przerwa¢ uzytkowanie i zabezpieczy¢ produkt
przed ponownym uzyciem. Bezpieczna praca nie jest mozliwa, jesli produkt:

- zostat uszkodzony,
- nie dziata prawidtowo,
- byt przechowywany przez dtuzszy okres czasu w niekorzystnych warunkach lub

- zostat nadmiernie obcigzony podczas transportu.

Z produktem nalezy obchodzi¢ sie ostroznie. Wstrzasy, uderzenia lub upuszczenie produktu spowodujg
jego uszkodzenie.

Urzadzenia nie mozna uzywac¢ w poblizu wanien, prysznicéw, basenéw lub zlewdw. Produktu nie wolno
zamoczyc.

Eksploatuj urzadzenie tylko w klimacie umiarkowanym, nigdy w klimacie tropikalnym.

. Niektore czesci urzadzenia mogg bardzo mocno sie nagrza¢ i spowodowaé oparzenia.
Zachowaj ostrozno$¢ w obecnosci dzieci i 0sob szczegolnie wrazliwych.

. A Nigdy nie siegaj do drukarki 3D w trakcie eksploatacji. Przemieszczajace sie
& mechaniczne czesci wewnatrz drukarki stwarzajg wysokie ryzyko obrazen!

+ Nie umieszczaj na produkcie zadnych przedmiotow; aby uniknaé przegrzania, nie przykrywaj produktu
w trakcie dziatania.
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Dysza jest w trakcie dziatania bardzo goraca. Nie dotykaj jej bezposrednio gotymi rekami w trakcie
dziatania ani tuz po jego zakoniczeniu. Pozostaw jg najpierw do ostygniecia.

Nie ruszaj produktu w trakcie dziatania. Wytacz produkt przed poruszeniem go, transportem lub
przechowywaniem.

Nigdy nie uzywaj drukarki 3D na zewnatrz.

Na urzadzeniu lub w jego poblizu nigdy nie nalezy umieszcza¢ pojemnikéw zawierajacych ptyny,
np szklanki, wazony itp., ani nie wylewa¢ zadnych ptynéw nad urzadzeniem. Plyny mogq dosta¢ sie
do wnetrza obudowy i wptyna¢ negatywnie na bezpieczeristwo elektryczne. Stwarza to réwniez duze
niebezpieczenstwo pozaru lub potencjalnie $miertelne porazenie pradem!

Jesli miato to miejsce, najpierw wytacz zasilanie gniazda elektrycznego odpowiednio na wszystkich
biegunach (np. wylacz bezpiecznik i wytacznik Fl), a nastepnie wyciagnij przewdd zasilajacy z gniazdka.
Odtacz wszystkie przewody od urzadzenia. Nie pézniej uzywaj zadnej cze$ci produktu, lecz przekaz go
do specjalistycznego warsztatu.

Tuz obok urzadzenia ani na nim nigdy nie umieszczaj zadnych zrédet otwartego ognia, takich jak
zapalone $wiece.

Nigdy nie podtaczaj wtyczki do gniazdka bezposrednio po przeniesieniu urzadzenia z zimnego otoczenia
do cieptego. Powstajaca kondensacja moze zniszczy¢ urzadzenie. Przed podtgczeniem pozwol
urzadzeniu osiagna¢ temperature pokojowa. Poczekaj, az kondensat wyparuije.

Nie zakrywaj otworéw na spodzie produktu. Nie wkitadaj zadnych ostrych przedmiotéw do produkt,
poniewaz moze to spowodowac porazenie pradem elektrycznym!

Nie zostawiaj dziatajacego produktu bez nadzoru.

W zadnych okoliczno$ciach nie mozesz serwisowa¢ zadnych elementéw we wnetrzu drukarki 3D,
wiec nigdy nie rozktadaj modutu silnika.

Podczas ustawiania drukarki 3D zwr6¢ uwage, aby przetacznik zasilania z tytu urzadzenia byt fatwo
dostepny, dzigki czemu w razie awarii urzadzenie bedzie mozna szybko i tatwo wytaczy¢.

W trakcie pracy, bedzie emitowany hatas i zapach, w zalezno$ci od uzytego materiatu wiokien. Pamietaj
o tym przy wyborze miejsca instalacji i materialtow wiokien. Zapewnij odpowiednia wentylacje lub
zainstalowa¢ system odciagowy. Nie wdychaj powstajacych oparéw. W przypadku uzywania innych
materiatow wiokien niz zalecane, moga si¢ tworzy¢ trujace opary i gazy.

Przestrzegaj dodatkowych informacji o bezpieczenstwie w poszczegolnych rozdziatach tych instrukcii.

Ze wzgledow bezpieczenstwa, wszelkie nieautoryzowane adaptacje illub modyfikacje produktu
niezgodnie z tg instrukcjg obstugi sg niedozwolone. Komponenty moga ulec uszkodzeniu, a w ten
sposob zaktdcic dziatanie lub bezpieczenstwa urzadzenia.

Jesliistniejg watpliwosci w kwestii obstugi, bezpieczenstwa lub podtaczania produktu, nalezy zwréci¢ sig
do wykwalifikowanego fachowca.

Prace konserwacyjne, regulacja i naprawa mogg by¢ przeprowadzane wytacznie przez eksperta w
specjalistycznym zaktadzie.

Jesli pojawig sie jakiekolwiek pytania, na ktére nie ma odpowiedzi w niniejszej instrukcji, prosimy o
kontakt z naszym biurem obstugi klienta lub z innym specjalista.
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b) Podtaczanie do zasilania

+ To urzadzenie jest produktem o klasie bezpieczenstwa 1. Jedynym dopuszczalnym zrédtem napiecia
jest prawidtowo uziemione gniazdko elektryczne (100-240 V/AC, 50/60 Hz) z sieci publiczne;.

Przed podtaczeniem drukarki 3D do zasilania sprawdz, czy napiecie AC w Twojej sieci lokalnej
odpowiada specyfikacjom na tabliczce znamionowej (z tytu drukarki 3D).

Nigdy nie dotykaj przewoddéw zasilajacych lub wtyczki przewodu zasilania mokrymi lub wilgotnymi
rekami. Istnieje ryzyko potencjalnie $miertelnego porazenia pradem!

Nie pozwalaj, aby przewdd zasilajacy zwisat przez krawedz stotu lub innych powierzchni, na ktérych
stoi drukarka 3D.

Przed uzyciem rozwin catkowicie przewdd zasilajacy. Przewdd zasilajacy, ktory nie jest catkowicie
rozwiniety, moze spowodowac przegrzanie i stanowi zagrozenie pozarowe!

Gniazdko musi sig znajdowac¢ w poblizu urzadzenia i by¢ fatwo dostepne.

Nigdy nie wyjmuj wtyczki z gniazdka, ciagnac za przewdd. Zawsze uzywaj uchwytow na bokach wtyczki.

Wyjmij wtyczke z gniazdka, jesli nie zamierzasz uzywac drukarki 3D przed diuzszy czas.

Ze wzgleddéw bezpieczenstwa wyjmij wtyczke z gniazdka podczas burzy.

Wyjmij wtyczke z gniazdka po zakonczeniu uzytkowania.

Zawsze odfaczaj produkt od zasilania, jesli jest pozostawiany bez nadzoru.

Odtaczaj produkt od zasilania i komputera przed pracami konserwacyjnymi lub modyfikacjami i zostaw
go do ostygnigcia.

Nalezy przestrzegaC tego, by przewdd zasilajacy nie byt zgniatany, zginany, nie ocierat sie o ostre
krawedzie, ani nie byt obcigzony mechanicznie w inny sposéb. Unikaj nadmiernego obcigzenia
termicznego przewodu sieciowego przez kontakt z bardzo wysoka lub niskg temperatura. Nie
modyfikuj przewodu zasilajacego. W przeciwnym wypadku przewdd zasilajgcy moze ulec uszkodzeniu.
Uszkodzony przewdd zasilajacy moze spowodowac $miertelne porazenie pradem.

Jesli przewdd zasilajacy jest uszkodzony, nie nalezy go dotyka¢. Najpierw wytaczy¢ odpowiednie
gniazdko sieciowe (np. za pomocg automatycznego wytacznika), a nastepnie ostroznie wyciagnaé
wtyczke sieciowg z gniazdka sieciowego. W zadnym wypadku nie korzystaj z produktu z uszkodzonym
przewodem zasilajacym.

1



9. Elementy i czesci obstugowe

a) Drukarka (przod i tyt)

14!

13

12

"
10

1 Uchwyt na rurke filamentu 6 Przelacznik zasilania 11 Stot
2 Filament ze szpulkg 7 Slot na karte SD 12 Dysza
3 Uchwyt na szpulke z filamentem 8 Wyswietlacz LC 13 Ekstruder
4 Gniazdo zasilania 9 Pokretlo sterujace 14 Rurka filamentu
5 Przegrodka na bezpiecznik 10 Sruby wyréwnujace stot
(facznie 3)

. A 5 prdbki oryginalnego filamentu
b) Akcesoria Renkforce

Przewdd zasilajacy
Przewdéd USB
Skrobaczka

Karta SD

. Pinceta
J — /// B Klucz trzpieniowy o przekroju
/ T o szeSciokata foremnego 2/ 2,5mm

Vs ‘ E H 2 $ruby
' " N c Krajalnica boczna

Rurka filamentu

@G M m o O W

Uchwyt na szpulke z filamentem

r X <

Oryginalny filament PLA Renkforce ze
szpulkg
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10. Przed instalacja

+ Ostroznie wyjmij wszystkie elementy z opakowania.

+ Zdejmij folie ochronng z wy$wietlacza LC i obudowy.

+ Przetnij opaski kablowe na kazdej stronie za pomoca bocznych krajalnic.

+ Sprawdz, czy nie brakuje zadnych czesci i czy czesci nie sg uszkodzone. Nie uzywaj urzadzenia, jesli czesci sg
uszkodzone lub ich brakuje.

11. Montaz

a) Ustawianie drukarki 3D

N

Podczas ustawiania drukarki 3D zwr6¢ uwage, aby przetacznik zasilania byt tatwo dostepny, dzieki czemu
w razie awarii urzadzenie bedzie mozna szybko i tatwo wytaczy¢.

Podczas ustawiania urzadzenia zapewnij odpowiednig wentylacje. Nie ustawiaj urzadzenia na miekkich
powierzchniach, jak dywan czy t6zko itp., poniewaz inne przedmioty nie moga przeszkadzac¢ w cyrkulaci
powietrza. Blokuje to wydzielanie goraca z produktu i moze powodowac przegrzanie (niebezpieczenstwo
pozaru).

Sprawdz, czy urzadzenie ma stabilne podparcie nozki i umie$¢ je na stabilnym podtozu. W przypadku
upadku drukarki 3D osoby mogg odnie$¢ obrazenia.

Sprawdz, czy przewody zasilajace i USB nie sa naciagniete ani uszkodzone przez ostre krawedzie.
Zawsze ukfadaj przewody tak, aby nikt nie mdgt sie o nie potkng¢ ani w nie zaplatac. Istnieje
niebezpieczenstwo zranienia.

+ Umie$¢ drukarke 3D na suchej, ptaskiej, niewrazliwej na wibracje i stabilnej powierzchni.

Na spodzie urzadzenia znajdujg sie antyposlizgowe nézki. W razie potrzeby umie$¢ pod urzadzeniem mate
ochronna, aby chroni¢ powierzchnie blatu.

b) Instalacja i podtaczanie

N

Gniazdko musi znajdowac sie w poblizu urzadzenia i musi by¢ fatwo dostepne, aby w przypadku
usterki mozna byto szybko odtaczy¢ urzadzenie od zasilania.

Zachowaj ostrozno$¢ przy postugiwaniu sie przewodem zasilajacym i podiaczaniu do zasilania.
Napiecie zasilania moze spowodowaé potencjalnie $miertelne porazenie pradem elektrycznym.

Przed wtozeniem wtyczki sprawdz, czy napigcie urzadzenia wskazane na drukarce 3D odpowiada
dostepnemu napieciu w sieci. Nie podtaczaj urzadzenia, jesli wskazanie nie odpowiada dostepnemu
napieciu w sieci. Nieprawidlowe napigcie zasilania moze doprowadzi¢ do nieodwracalnych
uszkodzen urzadzenia i zagrozenia dla uzytkownika.
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+ Umiesc stot.

+ Aby zamontowa¢ szpulke z filamentem z tytu
drukarki 3D, uzyj 2 $rub i klucza trzpieniowego
o przekroju sze$ciokata foremnego.

,Nosek” na koncu uchwytu jest skierowany w
gore.

+ W16z karte SD z naklejkg skierowang w dot.

+ Wiacz drukarke 3D, przesuwajac przetacznik
zasilania w pozycje |.

+ Obszar drukowania $wieci sie.

+ Na wyswietlaczu LC pojawia sie < Info screen >
(Ekran informacyjny). Wskazuje on, ze drukarka
3D jest teraz gotowa do uzytku.

14

+ Podtacz kabel zasilajacy do gniazdka
zasilajacego.

+ Rozwin catkowicie kabel zasilajacy | wtoz wtyczke
do gniazdka w $cianie.



12. Panel sterowania

+ Drukarke 3D obstuguije si¢ pokrettem sterujacym.

+ Wyswietlacz LC pokazuje opcje menu i stan dziatania na < Info screen > (Ekran informacyjny).

a) Dziatanie poczatkowe

Opis

Nawigacja po strukturze menu

Dopasowanie parametru

Czynnos¢

Obré¢ pokretto sterujgce w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara / zgodnie z ruchem wskazowek zegara.

Wybieranie / wchodzenie do menu

Potwierdzanie opcji menu / parametru  Naci$nij pokretto sterujace.

Powrét do poprzedniego menu

b) Opcje i funkcje menu

Nastepujace informacje odnosza sig do oprogramowania sprzetowego drukarki VV2.1; funkcje moga sie zmienia¢ wraz

z aktualizacjq wers;ji.
Opcja menu

< Info screen >
(Ekran informacyjny)

Funkcja

< Info screen > (Ekran informacyjny) jest pokazywany po wiaczeniu drukarki 3D i
podczas drukowania. Szczegdty patrz sekcja ,c) < Info screen > (Ekran informacyjny)”
na stronie 18.

Menu < Main > (Gtéwne) (w trybie czuwania)

< Info screen >
(Ekran informacyjny)

< Prepare > (Przygotuj)

< Print from SD >
(Drukuj z karty SD)

< No SD card >
(Brak karty SD)

< About > (Informacje)

Powrét do< Info screen > (Ekran informacyjny).
Wejdz do menu < Prepare > (Przygotuj).

Karta SD zostata pomyslnie wykryta.
Wejdz do menu ,SD Card” (Karta SD).

Karta SD nie zostata pomysinie wykryta.

Wejdz do menu < About > (Informacje), aby sprawdzi¢ informacie o wersji
oprogramowania sprzgtowego.

Menu < Prepare > (Przygotuj) (w trybie czuwania)

< Main > (Gtéwne)

Powrét do menu < Main > (Gtéwne).
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Opcja menu

< Auto home >
(Automatyczna pozycja
poczatkowa)

<Level bed >
(Wyrownaj stof)

< Preheat PLA >
(Podgrzej wstepnie PLA)

< Load filament >
(Zataduj filament)

< Unload filament >
(Wytaduj filament)

< Move axis > (Przesun 0$)

< Disable steppers >
(Wytacz silniki krokowe)
< Temperature >
(Temperatura)

Menu < SD card >
(Karta SD)

Funkcja

Stét przesuwa si¢ w pozycje 0 (z = 0) wzdtuz osi z, a dysza w pozycje poczatkowg
(x,y) = (0,120).
WejdZ do menu < Level bed > (Wyréwnaj stot).

Potwierdz te opcje menu,a dysza zacznie sie rozgrzewaé do domysinej temperatury
220°C.

—> Jedliw ciggu nastepnych 5 minut nie zostanie wykonane zadne dziatanie,
podgrzewanie zostanie wytgczone, a dysza schtodzona, aby zapobiec
przegraniu filamentu i zablokowaniu dyszy.

Wybierz te funkcje, aby zatadowac filament do ekstrudera.

Drukarka 3D wciggnie 80 mm filamentu do ekstrudera.

Temperatura dyszy musi by¢ wyzsza niz 170°C.
Wybierz te funkcje, aby wytadowac filament z ekstrudera.

Drukarka 3D wciggnie 10 mm filamentu do ektrudera, a nastepnie wytloczy 80 mm
z ekstrudera.

Temperatura dyszy musi by¢ wyzsza niz 170°C.

Wejdz do menu < Move axis > (Przesun os).

Wytacz wszystkie silniki. Ekstruder oraz stét mozna przesuwac rekg wzdtuz X, Y, Z.
WejdZ do menu < Temperature > (Temperatura).

Szczegoly patrz rozdziat ,5. Zawartos¢ karty SD” na stronie 6

Menu < Level bed > (Wyréwnaj stof)

< Prepare > (Przygotuj)

< First point >
(Pierwszy punkt)
< Second point >
(Drugi punkt)

< Third point > (Trzeci punkt)

Powrot do menu < Prepare > (Przygotuj).

Dopasuj pierwszy punkt do kalibracji stotu. Ekstruder przesuwa sie do pierwszego
punktu kalibracji.

Dopasuj drugi punkt do kalibracji stotu. Ekstruder przesuwa si¢ do drugiego punktu
kalibracji.

Dopasuj trzeci punkt do kalibracji stotu. Ekstruder przesuwa sie do trzeciego punktu
kalibracji.

Menu < Move axis > (Przesun os)

< Prepare > (Przygotuj)

< Move 10mm >
(Przesuri 0 10 mm)

< Move 1mm >
(Przesuri 0 1 mm)

< Move 0.1mm >
(Przesuri 0 0,1 mm)
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Powrét do menu < Prepare > (Przygotu;).
Dopasuj czutos¢ pokretta: Ruch 0 10 mm na 1 podwyzszenie.

Wejdz do menu < Move > (Przesun), aby wybraé ruch osi X i Y.
Dopasuj czuto$¢ pokretta: Ruch o 1 mm na 1 podwyzszenie.

Wejdz do menu < Move > (Przesun), aby wybra¢ ruch osi X, Y i Z.
Dopasuj czutos¢ pokretta: Ruch 0 0,1 mm na 1 podwyzszenie.

Wejdz do menu < Move > (Przesun), aby wybra¢ ruch osi X, Y i Z.



Opcja menu

< Move > (Przesun)

< Move axis > (Przesun 0$)

< Move X > (Przesun X)

<Move Y > (Przesun Y)

< Move Z > (Przesun Z)

Funkcja

Powr6t do menu < Move axis > (Przesun 0$)

Wybierz ruch osi X i wejdz do menu < Move X > (Przesun X), aby dopasowac ruch
osi X w zakresie od 0 do +120 mm.

Ekstruder porusza sie w lewo / w prawo wzdtuz osi X.
Wybierz ruch osi Y i wejdz do menu < Move Y > (Przesun Y), aby dopasowacé ruch osi
Y w zakresie od +120 do 0 mm.

Ekstruder porusza sie do przodu / do tylu wzdiuz osi Y (*do tytu: w strone panelu
sterowania).

Wybierz ruch osi Z i wejdz do menu < Move Z > (Przesun Z), aby dopasowac ruch osi
Z w zakresie od 0 do +120 mm.

Ekstruder porusza sie w gore / w dét wzdtuz osi Z.

Ta opcja jest niedostepna, jesli wybrano < Move 10mm > (Przesuri o 10 mm).

Menu < Temperature > (Temperatura)

< Prepare > (Przygotuj)

< Nozzle > (Dysza)

Menu < About > (Informacje)

< Version > (Wersja)

Powrét do menu < Prepare > (Przygotuj).
Dopasuj temperature dyszy w zakresie od 0 do 260°C.

Nie utrzymuj temperatury dyszy 260°C przez diuzej niz 10 minut. Po 10

& minutach obniz jg do 230°C i utrzymuj ja w tej temperaturze przez co
najmniej 10 minut przed ponownym jej podniesieniem. Jesli stale
postugujesz sie drukarka 3D w temperaturach powyzej 230°C, zywotno$¢
ekstrudera skroci sie drastycznie.

Sprawdz numer wersji oprogramowania sprzetowego.

Menu < Main > (Gtéwne) (podczas drukowania)

< Info screen >
(Ekran informacyjny)

< Tune > (Dostrdj)

< Pause print >
(Wstrzymaj drukowanie)
< Resume print >
(Wznéw drukowanie)

< Stop print >
(Zatrzymaj drukowanie)

< Emergency stop >
(Zatrzymanie awaryjne)

Powrét do< Info screen > (Ekran informacyjny).

Lista parametréw do kontroli predko$ci drukowania, temperatury dyszy, predko$ci
wentylatora i predkosci przeptywu filamentu podczas drukowania.

Wstrzymuije lub przerywa drukowanie (dostepne tylko przy drukowaniu z karty SD).

Kontynuuj drukowanie po wstrzymaniu lub przerwaniu drukowania.

Zatrzymaj drukowanie. Dysza wraca do pozycji poczatkowej, a stot przesuwa si¢ w
dét. Dysza zaczyna stygnaé (dostepne tylko przy drukowaniu z karty SD).

Zatrzymanie moze zaja¢ klika sekund.
Natychmiast konczy wszystkie zadania.

Ruch osi i wyttaczanie filamentu zatrzymuje sie. Drukarka 3D nie akceptuje zadnych
danych wejsciowych, a < Info screen > (Ekran informacyjny) nie aktualizuje sie.
Nastepnie nalezy zrestartowa¢ drukarke 3D (szczegoly patrz ,f) Restartowanie
drukarki 3D” na stronie 26).

17



Opcja menu

Menu < Tune > (Dostréj)

< Speed > (Predkos¢)

< Nozzle > (Dysza)

< Fan speed >
(Predkos¢ wentylatora)

< Flow > (Przeptyw)

Funkcja

Dopasuj predkos¢ drukowania w zakresie od 10 do 300%. Domysine ustawienie to
100%.

Predkos¢ drukowania jest ustawiana przez oprogramowanie ,Cura”
podczas generowania pliku GCODE. Opcja predko$¢ ustawia procent tej
predkosci (np. 150%). Aby uzyskac najlepsze wyniki drukowania zalecamy
ustawi¢ zadang predko$¢ bezposrednio w oprogramowaniu ,Cura”.
Dopasuj temperature dyszy w zakresie miedzy 0 a 260°C. DomysIne ustawienie to
220°C.
Dopasuj predko$¢ wentylatora w zakresie od 0 do 255 obr./min. Domysine ustawienie
to 255 obr./min.

Kiedy temperatura dyszy osiagnie 40°C, wentylator wiaczy sie automatycznie z
domysinym ustawieniem 255 obr./min.

Dopasuj predkos$¢ podawania filamentu do ekstrudera w zakresie od 10 do 300%.
Domysine ustawienie to 100%.

Predkos¢ podawania zalezy od predkosci drukowania.

Jesli predko$¢ przeptywu jest za wysoka, dysza moze sie zatkac.

c) <Info screen > (Ekran informacyjny)

516 /0
X/Y 0

w A~ oo

1 % procesu drukowania

2 Czas pracy, liczac od rozpoczecia zadania

2062.00 1 drukowania.

100% SD---% 006:50 2 3 Informacje o stanie drukarki 3D
6 hours 5 minutes 4 Predko$¢ drukowania (mozna ja dopasowaé

pokrettem sterujacym)
5 Obecna pozycja osi X, Y, Z

6 Temperatura obecna/docelowa

Ekran informacyjny informuje Cie o réznych stanach:

Informacja o stanie

,3D printer ready ..." (Drukarka 3D

gotowa...)
,Heating” (Podgrzewanie)

,Heating done” (Podgrzewanie

zakoriczone)
LPrinting .. ” (Drukowanie)

,Printing aborted” (Przerwano
drukowanie)

Sytuacja

Drukarka 3D jest gotowa do uzycia.

Trwa podgrzewanie.

Proces podgrzewania zostat zakoriczony.
Trwa drukowanie.

Przerwano drukowanie.

,Restart printer” (Zrestartuj drukarke) ~Nieprawidtowe dziatanie drukarki 3D.
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Informacja o stanie Sytuacja

Catkowity czas drukowania, np. w tym przypadku plik modelu potrzebuje
tacznie 6 godzin i 5 minut na wydrukowanie.

Nieprawidiowe dziatanie termistora (patrz ,18. Rozwiazywanie probleméw”
na stronie 43).

,6hours 5 minutes” (6 godzin 5 minut)

,Temp sensor error"

13. Og6lne uwagi o drukowaniu 3D

& W trakcie drukowania nigdy nie odcinaj zasilania, nie odtaczaj przewodu USB ani nie wyjmuj karty SD.

+ Jako$¢ wydruku drukarek 3D zalezy od wielu czynnikéw. Najwazniejsze to:
- predko$¢ drukowania,
- grubo$¢ warstwy,
- kalibracja stotu,
- temperatura,
- przeplyw,
- materiat filamentowy,

- struktura modelu 3D.

Nie zawsze jest mozliwe osiagniecie satysfakcjonujacych wynikéw drukowania za pierwszg préba. Dopasowanie i
dostrojenie sg konieczne do poprawy jakosci wydruku.

Kazdy materiat wymaga réznych ustawien drukowania.

+ Unikaj nawiséw wigkszych niz 45°. W razie potrzeby uzyj opcji podpdr struktury w oprogramowaniu ,Cura” i usun
podpory po zakoriczeniu drukowania.

a) Temperatura dyszy

+ Najlepsza temperatura dyszy zalezy od materiatu filamentowego oraz grubo$ci warstwy drukarki. Temperatura
drukowania filamentu zalezy od materiatu filamentowego oraz producenta filamentu. Przed drukowaniem zawsze
sprawdzaj specyfikacje filamentu przed drukowaniem. Dla osiggniecia najlepszych wynikéw zaleca sie uzywanie
oryginalnych filamentow Renkforce.

+ Wykonaj pierwsze testowe wydruki w temperaturze domysine;.

Aby zoptymalizowa¢ jako$¢ wydruku, wydrukuj ten sam przedmiot z takg sama grubo$cia warstwy, ale z réznymi
temperaturami dyszy. Wybieraj temperatury w odstepach 51°C od poprzedniej. Poréwnaj wyniki.

W ten sposob mozesz tatwiej znalez¢ odpowiednie temperatury dyszy do réznych filamentéw oraz grubo$¢ warstwy
wydruku.

Jesli temperatura dyszy jest ustawiona na zbyt wysoka, materiat nie moze wystygna¢ wystarczajaco szybko i
ponownie stopi warstwe ponizej.

Jesli temperatura dyszy jest zbyt niska, filament nie topi sie prawidiowo i jego przeptyw jest niejednorodny. Z tych
powoddw poszczegoine warstwy nie stapiajq si¢ ze sobg wystarczajgco.
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b) Zapobieganie zatykaniu sie dyszy
+ Nie zostawiaj na diugo dyszy w wysokiej temperaturze bez drukowania.
+ Podczas fadowania filamentu trzymaj dysze co najmniej 20 mm od stotu.

+ Po uzyciu wytaduj filament.

c) Grubos¢ warstwy drukowania

+ Grubos¢ warstwy drukowania okresla wysokos$¢ poszczegélnych warstw wydruku, a przez do rozdzielczo$¢ i
jako$¢ wydrukowanego przedmiotu.

+ Im ciefisze drukowane warstwy, tym lepsza jako$¢ wydruku i jego trwato$c.
+ Im grubsze drukowane warstwy, tym nizsza jako$¢ wydruku i krétsza jego trwato$c.

—> Eksperymentuj z powyzszymi parametrami, aby odkry¢ satysfakcjonujace wyniki drukowania w zaleznosci
od uzytego materiatu.

Do pierwszych prob drukowania uzyj filamentu PLA. Poniewaz jest to materiat, ktéry mozna tatwo
opanowac, poniewaz nie kurczy sie on w trakcie stygniecia i dobrze przykleja si¢ do stotu.

14. Przygotowanie

a) Kalibracja stotu

> Auto home
Level Bed

Info screen
> Prepare
Preheat PLA
Load filament

Print from SD
About

+ Naci$nij pokretto sterujace + W menu < Main > (Gtéwne) + Wybierz < Auto home >
na < Info screen > (Ekran wybierz < Prepare > (Przygotuj). (Automatyczna pozycja
informacyjny), aby wej$¢ do poczatkowa).

< Main Page > (Strona gtéwna).
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Dopasuj 3 $ruby pod stotem,
aby wyréwnac¢ odstep miedzy
stotem a dysza, az ptyta bedzie
leze¢ na ptasko.

Odstep powinien wynosi¢
miedzy 0,1 a 0,3 mm (t]. uzyj
kartki A4 jako narzedzia do
zmierzenia). Dysza nie moze
dotykac piyty!

Prepare
First point

Second point
Third point

2 Oy

. J

+ Powr6t do menu < Prepare >
(Przygotuj).

+ Wejdz do menu < Level bed >
(Wyréwnaj stof) i wybierz < First
point > (Pierwszy punkt).

+ Podczas dopasowywania stotu
odstep miedzy dysza a stotem
musi koniecznie by¢ zawsze taki
sam. W przeciwnym razie stot
bedzie nieréwny i drukowane
przedmioty moga nie przyklei¢
sie do niego prawidtowo.

+ Powtérz KROKI 1-4 dla punktu
drugiego i trzeciego (pokazane
sq sekwencja kalibracji i $ciezka
ruchu dyszy).

+ Jesli drukarka nie drukuje prawidtowo po kalibracji stotu, nalezy wykona¢ nastepujace kroki:

Move axis
> Disable steppers

Temperature

Najpierw wybierz < Auto
home > (Automatyczna
pozycja poczatkowa) w menu
< Prepare > (Przygotuj),
nastepnie wybierz < Disable
steppers > (Wytacz silniki

krokowe), aby odblokowa silnik.

Dopasuj odstep 5 mm miedzy
dysza a stotem, obracajac
reka gwint (0$ Z) w kierunku
przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara.

+ Delikatnie obro¢ gwint (0$ Z)
w kierunku ruchu wskazéwek
zegara...

+ ... azrozlegnie sie klikniecie w
gérnej lewej czesci stotu.

+ Skalibruj stot, powtarzajac kroki
1-6 w sekcji ,a) Kalibracja stotu”
na stronie 20.
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b) Wktadanie filamentu

+ Umies¢ filament w uchwycie na + Wi6z rurke na filamentu w + Przeprowadz filament przez
szpulke z filamentem. uchwyt na nia, rurke, az po stronie ekstrudera
bedzie widac ok. 5 cm.

c¢) Ltadowanie filamentu

Unload filament
> Move axis

* Prepare * Move axis
Move 10mm Move X

> Move Tmm Move Y
Move 0.1mm > Move Z

Disable steppers
Temperature

+ W menu < Prepare > * Wybierz < Move 1mm > + Wybierz < Move Z > (Przesun Z).
(Przygotuj), wybierz najpierw (Przesur 0 1 mm).
< Auto Home > (Automatyczna
pozycja poczatkowa), a
nastepnie < Move axis >
(.Przesun 0$).

4

4+ Main
Auto home

Level Bed
> Preheat PLA

+ Dopasuj 0$ Z-axis do minimum * Wiz filament w otwor + Wybierz < Preheat PLA >(Podgrzej

+20,0 mm. ekstrudera. wstepnie PLA) w menu
< Prepare > (Przygotuj).
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Auto home
Level Bed

Preheat PLA
> Load filament

+ Kiedy obecna temperatura + Delikatnie popchnij i poprowadz
osiggnie wysoko$¢ docelowa (co filament do ekstrudera, az
najmniej 170°C), wybierz < Load wyjdzie z dyszy.
filament > (Zataduj filament). « Poczuj, jak filament powoli jest

wciggany do ekstrudera.

—> Jesli z dyszy nie wydostaje sie filament po zaprzestaniu ruchu filamentu, wybierz ponownie < Load
filament > (Zataduj filament). Po zatadowaniu filamentu mozna usunag¢ jego resztki pincetka.

d) Zmiana/wymiana filamentu
+ Zmien filament, jesli chcesz przej$¢ na inny kolor filamentu lub materiat.
+ Wymien filament, jesli obecny sie zuzyt i nalezy uzy¢ nowego.

+ Przed zmiang lub wymiang filamentu nalezy podgrza¢ ekstruder, aby mozna bylo doktadnie usunag¢ z niego stary
filament.

& Nie dotykaj goracej dyszy ekstrudera. Niebezpieczenstwo oparzen!

+ Obetnij obecny filament w * Wybierz < Preheat PLA > + Umies¢ nowy filament w

ekstruderze. (Podgrzej wstepnie PLA). uchwycie na szpulke z
* Wyjmij szpulke z filamentem z * Pozostaly filament jest filamentem.
uchwytu. wyciskany. * Przeprowadz nowy filament do
ekstrudera.
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+ Wybierz < Load filament > + ... azresztki starego filamentu
(Zataduj filament). zostang catkowicie usuniete z
ekstrudera. Mozna to rozpoznaé

+ Pozwdl na wyciskanie nowego .
po zmianie koloru.

filamentu...

e) Instalacja oprogramowania ,,Cura” (opcja)

"

Szczegély patrz rozdziat ,16. Drukowanie z oprogramowania ,Cura™ na stronie 26.

15. Drukowanie z karty SD

Podczas nagrzewania moze powsta¢ niewielka iloS¢ dymu lub pary. Jest to normalne. Zapewnij
& odpowiednig wentylacje.

Nie stosuj zadnej sity mechanicznej wobec stotu. Niebezpieczenstwo ztamania stotu.

+ Drukowanie bezposrednio z karty SD mozna wykona¢ tylko z panelu sterowania. Nie wymaga ono instalacji
oprogramowania. Drukarka 3D musi by¢ odiaczona od komputera. Jesli jest podiaczona, odtacz przewod USB.

a) Rozpoczecie drukowania

1 2 3
Info screen Software \WE
Prepare Manual o.
> Print from SD Config >RF100.gcode
>3D Model
+ Nacisnij pokretto sterujace + Nawiguj w menu i wybierz + Wybierz drukowalny model, np.
i wybierz < Print from SD > < 3D Model > (Model 3D). <RF100.gcode >.
(Drukuj z karty SD) w menu * Zwro¢ uwage, ze w menu
< Main > (Gtowne). sq pokazywane tylko pliki w

formacie .gcode.
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4 209/ 210°
X22 Y36 Z03

100% SD 0% 000:00
Printing...

+ Na wyswietlaczu LC pojawia + Po zakonczeniu drukowania
sie < Info screen > (Ekran zostaw drukowany przedmiot na
informacyjny). kilka minut do ostygniecia.

« Stot przesuwa sie w pozycje + Wyjmij stét. Ostroznie usun
zero wzdiuz osi Z. Dysza wydrukowany przedmiot
przesuwa sig w pozycje skrobaczka,
poczatkowa i zaczyna sig + Ponownie skalibruj stot.
nagrzewac.

+ Kiedy dysza osiagnie
temperature docelowa,

rozpoczyna sie drukowanie.

b) Wstrzymanie drukowania

Kiedy drukowanie jest wstrzymane, dysza dalej sie nagrzewa. Dlatego wstrzymuj drukowanie tylko na
krotko, w przeciwnym razie dysza si¢ przegrzeje i moze si¢ zatkac.

+ Naci$nij pokretto sterujace, aby opuscic < Info screen > (Ekran informacyjny) i wej$¢ do menu < Main > (Gtéwne).

+ Wybierz < Pause print > (Wstrzymaj drukowanie), aby wstrzyma¢ drukowanie.

+ Aby kontynuowa¢ drukowanie, wybierz < Resume print > (Wznéw drukowanie).

c¢) Dopasowywanie parametréw podczas drukowania

& Zalecane tylko dla zaawansowanych uzytkownikow.

+ Naciénij pokretto sterujace, aby opuscic < Info screen > (Ekran informacyjny) i wej$¢ do menu < Main > (Gtéwne).

+ Wejdz do menu < Tune > (Dostrj), aby dopasowac predkos¢ drukowania, temperature dyszy, predko$¢ wentylatora
i predkos¢ podawania filamentu do ekstrudera.

Predkos¢ drukowania: Obserwuj drukowanie i dopasuj jego predko$¢. Predkos¢ drukowania moze
& wplyna¢ na jakos¢ drukowania réznych przedmiotéw i réznych filamentéw, np. jesli predkosc¢ drukowania

jest zbyt duza, drukowany przedmiot moze si¢ nie przyklei¢ do stotu.

Temperatura dyszy: Nie utrzymuj temperatury dyszy 260°C przez diuzej niz 10 minut. Po 10 minutach

obniz jg do 230°C i utrzymuj ja w tej temperaturze przez co najmniej 10 minut przed ponownym jej

podniesieniem. Jesli stale postugujesz sie drukarka 3D w temperaturach powyzej 230°C, zywotno$¢

ekstrudera skroci sie drastycznie.
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Predkos¢ wentylatora: Uwazaj, jesli predko$¢ wentylatora jest ustawiona na 0 obr./min podczas
nagrzewania dyszy, poniewaz moze to spowodowac jej zatkanie.

Przeptyw (predkos$¢ podawania filamentu do ekstrudera): Obserwuj drukowanie i dopasuj predkos¢.
Jesli predkos¢ jest za wysoka, dysza moze si¢ zatkac.

——> Parametr ,Predko$¢ drukowania” mozna takze wyregulowaé, obracajac pokretto w trakcie procesu
drukowania.

d) Zatrzymywanie drukowania
+ Naci$nij pokretto sterujace, aby opusci¢ < Info screen > (Ekran informacyjny) i wej$¢ do menu < Main > (Gtéwne).

+ Wybierz < Stop print > (Zatrzymaj drukowanie), aby zatrzyma¢ drukowanie. Catkowite zatrzymanie drukarki 3D
moze zaja¢ kilka sekund.

+ Dysza wraca do pozycji poczatkowej, a stot przesuwa sig w dot. Dysza zaczyna sie schtadzac.

e) Wykonywanie < Emergency stop > (Zatrzymanie awaryjne)

+ Wybierz < Emergency stop > (Zatrzymanie awaryjne) na pokretle sterujacym, aby natychmiast zatrzymac
wszystkie biezace zadania.

Ruch wszystkich osi i wyttaczanie filamentu zostang zatrzymane. Drukarka 3D nie akceptuje zadnych danych
wejsciowych, a < Info screen > (Ekran informacyjny) nie aktualizuje sie.

« Zrestartuj drukarke 3D (szczegoty patrz ,f) Restartowanie drukarki 3D” na stronie 26).

f) Restartowanie drukarki 3D

+ Zrestartuj drukarke 3D,
- jesli wyswietlacz LC nie pokazuje zadnych poprawnych informaciji lub jest pusty.
- po wykonaniu < Emergency stop > (Zatrzymanie awaryjne).
- jesli drukarka 3D nie dziata prawidtowo.

+ Odfacz podiaczany przewod USB, jesli jest.

+ Wyltacz drukarke 3D. Po krétkiej chwili wigcz ja ponownie i obstuguj jak zwykle.

16. Drukowanie z oprogramowania ,,Cura”

a) Uwagi ogdlne

+ Drukarka 3D jest kompatybilna z pakietem oprogramowania ,Cura” dostepnym na systemy Windows® i Mac OS.
Konkretne wymagania wobec systemu operacyjnego i sprzetu znajdziesz na stronie internetowej pod adresem
https://ultimaker.com/; sprawdz, czy Twdj komputer spetnia minimalne wymagania.

+ Niestety wyjasnienie wszystkich funkcji dotaczonego oprogramowania nie jest mozliwe w ramach niniejszej
instrukcji obstugi. Petne instrukcje s dostepne na https:/ultimaker.com/.
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+ Podstawowe dziatanie i Sciezka do wykonania pierwszego wydruku sg jednak opisane ponizej, aby$ magt szybko i
tatwo otrzymac wynik. Aby jeszcze to utatwic, zebralismy kilka plikéw konfiguracyjnych specyficznych dla drukarki
i materiatow, ktére mozesz znalez¢ na dostarczonej karcie SD.

+ ,Cura” jest wydajnym oprogramowaniem do drukowania 3D — tatwe w obstudze nawet dla poczatkujacych.

—> Dotgczona karta SD zawiera wersje oprogramowania na systemy Windows® i Mac OS, ktéra dziata z
drukarkg 3D. Zalecamy zainstalowanie tej wersji, poniewaz nie wymaga ona specjalnej konfiguracii.
Wymagane sterowniki (dla Windows®) takze znajdujq sie na karcie SD.

Oprogramowanie ,Cura” wykonuje nastepujace zadania:
- Umieszczanie, obracanie i skalowanie przedmiotéw 3D.

- Ciecie przedmiotu do wydrukowania na cienkie warstwy, ktére drukarka 3D moze wydrukowa¢ warstwa po
warstwie. Wynikiem tego procesu jest plik GCODE.

- Przegladanie plikéw GCODE pod katem btedéw i mozliwo$ci wydruku.
- Generowanie struktur wspierajacych i fundamentéw, aby uzyskac lepsze wyniki drukowania.
- Wysytanie plikow GCODE do drukarki lub zapisywanie ich na karcie SD do drukowania autonomicznego.

- Ustawianie i przechowywanie danych drukarki i filamentu.

Zarzadzanie profilami drukarki i filamentu.

b) Instalacja

+ Zainstaluj plik ,Cura_15.04.6.exe” (dla Windows®) lub ,Cura-15.04.6-MacOS.dmg” (dla Mac OS) z folderu
,Software” (Oprogramowanie) na karcie SD.

+ Podczas instalacji wykonuj instrukcie wy$wietlane na ekranie. Szczegdly patrz instrukcie podane na
https://ultimaker.com/.

c) Konfiguracja oprogramowania — Windows®

Podtaczanie do drukarki 3D

+ Podtacz drukarke 3D do wolnego portu USB na komputerze za pomocg dostarczonego przewodu USB. Wiacz
drukarke.
e Kiedy drukarka zostanie podtaczona do komputera, musi by¢ ona wiaczona przez caty czas.
+ Kiedy po raz pierwszy podtaczasz drukarke i komputer, system operacyjny rozpoznaje nowy sprzet i szuka
odpowiednich sterownikéw.
—> Jesli odpowiedni sterownik jest niedostepny, mozesz recznie zainstalowa¢ potrzebne sterowniki.
Wykonaj nastepujace czynnosci:

1 Otworz Menedzera urzadzen na komputerze. 4 [ Other devices

...l USE Serial Port

Nowe urzadzenie jest rozpoznawane w sekcji ,Other
devices” (,Inne urzadzenia” lub porty COM i LPT).
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4 -[l3) Other devices
il USB Seria! Rag
-l Portable Dev I Update Driver Software... I
2 Kiliknij prawym przyciskiem myszki ,USB Serial Port” (Port & Processors Disable

szeregowy USB), a nastepnie wybierz ,Update Driver "% §°;"df:ide_ Uninstall
B PR 3 q - -8l System devig
Software...” (Aktualizuj oprogramowanie sterownika...). - § Universal Ser Scan for hardware changes

Properties

3 Kliknij ,Browse my computer for driver software.”
(Przeglqdaj mc’)j komputer w poszukiwaniu  # Search automatically for updated driver software
. ; Windows will search your computer and the Internet for the latest driver software
Opmgramowama SterOWnlka). for your device, unless you've disabled this feature in your device installation
settings.

Wymagany sterownik jest dostepny na karcie SD
,Software/ft232 usb uart driver”. .
< Browse my computer for driver software

4 Aby zakonczy¢ proces aktualizacji, wykonaj instrukcje | - tecatesndinstalldrversoftware menually.
wys$wietlane na ekranie.

Uruchamianie oprogramowania

Po zakonczeniu instalacji pojawia sie ,Configuration Wizard” (Kreator konfiguracji), ktory przeprowadzi Cie przez
proces konfiguracji drukarki 3D:

First time run wizard

‘whelcome, and thanks For trying Cura!

This wizard will help you in setting up Cura for your machine,

Select your language: Englsh = 1

1 Wybierz swoj preferowany jezyk
(np. angielski).

2 Kiiknij Next>" (Dalej).
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3 Wybierz ,Other” (Inne).
4 Kiliknij ,Next >" (Dalej).

5 Wybierz ,Custom” (Niestandardowe).
6 Kliknij ,Next >" (Dalej).

Select your machine

wihat kind of machine do you have:

Itimaker Original
Itimaker Original+

ulzbot Mini
ther (Ex: RepRap, MakerBot, Witbox) 3

This does NOT submit your medels online nor gathers any privacy related information.
Submit anonymous usage information:
For full details see: http: f/wiki.ultimaker.com/Cura:stats

4

The collection of anenymous usage information helps with the continued improvement of Cura.

[ <Back | mext> | [ cancel

Other machine information

The follawing pre-defined machine profiles are available

Note that these profiles are not guaranteed to give good results,
or work at all. Extra tweaks might be required.

If you find issues with the predefined profies,

or wantan extra profile.

Please repart it at the github issue tracker.

| Prusa Mendel i3
) RIGID3D HOBBY

6

< Back “ Next > ][ Cancel
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Configuration Wizai

Custom RepRap information

RepRap machines can be vastly different, so here you can set your own settings.
Be sure to review the default profile before runming it on your madhine.

If you like a default profile for your machine added,

then make an issue on github.

ou will have to manually instal Marlin or Sprinter frmware.

Machine name RF100 w2 7
Machine width X (mm) 120
Machine depth Y (mm) 120
Machine height Z (mm) 120
7 Wprowadz parametry jak pokazano. Nozle size {mm) 0.4
8 Kiliknij ,Finish” (Zakoncz), aby zakoficzy¢ Heated bed B

X 8 Bed center is 0,0,0 (RoStock) [7]
dziatanie kreatora.

<Back | Fnsh | [ cancel

d) Konfiguracja oprogramowania - Mac OS

+ Waznie jest, aby przed podtaczeniem drukarki i komputera udostepni¢ profil drukarki oprogramowaniu.

eoe C Cura
<> g EEMDVI 0K X2 L] Q Search
Favorkes R Adone Broge s » T —
® i ERl Adobe Ext..anager CS6 » [ license.txt Obet}
L) B Adobe Photoshop CS6 > readme.t
1 Po zainstalowaniu znajdz ikong | & 1wy Files © Foveniwand Move to Trash
Cura” w folderze ,Applications” | C=**™ g sonacr Get nfo
” " # Applications T Calculator Rename
(Programy) na swoim &5 Deskion D caenr Compress "Cura”
komputerze i kliknij ja prawym | 1 oocuments ) cocoscrester e
przyciskiem myszki. Wybierz Womems LR 5 Quick Look "Cura”
Share »>
" Devices @ Dashboard
,Show Package Contents CORRIN § Doy T
vi o i & DVD Player
(POKaZ zawartos¢ pakletu)' 8 cura-umi.. = I.Q‘ Face‘ﬂm: Show View Options
& Font Book
shared @ roxmal Tags...
desktop-ffon.. g Game Center Y XX X))
[ Ikj#MacBook... M GerageBand
- ® GitHub Desktop
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2 Znajdz ,Resources/machine_
profiles”.

3 Znajdz plik profilu ,, RF100
v2.ini" na karcie SD i skopiuj go
do folderu ,machine_profiles”.

4 Uruchom aplikacje ,Cura”.

5 W menu ,Machine”
(Urzadzenie) wybierz ,Add
new machine...” (Dodaj nowe
urzadzenie).

< 2

[ machine_profiles

| o ENER

#-J h Q Search
JE— » [ Frameworks » | _boot_py BFB.ini
. Info.plist _error_sh DeltaBot.ni
@ Airbrop [ Library » € curaicns Hephestos_XL.ini
& Al My Files B9 Macos » [ cura.py Hephestos.ini
. . Pginfo M curatngine Julia ini
& iCloud Drive
[ Resources » [ example » | Kupido.ni
7% Applications [ firmware » | MakerBotReplicator.ini
[ Desktop [ images + " Mendelini
[ include > ordini
[ Documents iib > | PrusaMendel 3.ni
© Downloads LicENSE punchtec Connect XLini
[ locale > RIGID3D HOBBY.ini
es B machine profiles O | rigid3d 3rdGen.ni
Remote Disc [ meshes » | Rigid3d_Zero.ni
. 9 plugins > Rigid3Dini
| Ero-Ui 9 auickprine » | RigaBotin
— sitepye RigidBotBig.ini
= sitepyo ROBO 3D R1.ini
Ceskiopaticng version Witboxini
3 IkjitiMacBook... Zone3d Printerini
rdserver
eoce [ machine_profiles
< 2 =[o) @y % & Q Search
Favorites s > 1 _boot_py BFB.ini
. _ermor_sh DeltaBot.ini
@) Airbrop » € Curaiicns Hephestos_XL.ini
E Al My Files > cura.py Hephestos.ini
& icioud Drive M CuraEngine Juia.ini
5 » [ example » . Kupidoini
/A Applications [ firmware > MakerSotReplicatorini
5 Desktop [ images > ) Mendelini
[ include > ordini
[ Documents i > PrusaMendel i2.ini
© Downloads LiCENSE punchtec Connect XLni
[ locale QB RFi00 v2.ini .
Devices [ machine_profiles > RIGID3D HOBBY.ini RF100 v2.ini
[erEEEs [ meshes » | nigia3d 3raGen.ini
[ plugins » | Rigid3d_Zeroini .
B cura - utti. 379 bytes
[ quickprint > zln\:;mm Created Tocly, 117 AM
Shared 5‘:9 pre R‘“‘ﬁ":‘;’“ Modified Today, 1117 AM
= sitepyo igidBoiig ini Last opened Today, 11:17 AM
deskiopaiions version ROBO 3D R1.ini Add Tags..
I Kj#iMacBook... Witbox.ini
= Zonead Printer.ni
rdserver
Expert Help

+ Reprap
Reprap (1)

o i

Quality Machine settings...

Layer height (mm)

Shell thickness (mm) Install custam firmware...
Enable retraction T

Fill

KY



6 Kliknij ,Next >" (Dalej).

7 Wybierz ,Other” (Inne).
8  Kliknij ,Next >" (Dalej).
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Add new machine wizard

This wizard will help you in setting up Cura for your machine.

Next > Cancel

[ Configuration Wizard

Select your machine

What kind of machine do you have:
) Ultimaker 2+
) Ultimaker 2 Extended+
~) Ultimaker 2
) Ultimaker 2 Extended
") Ultimaker 2 Go
I Ultimaker Original
") Ultimaker Original+
) Printrbot
" Lulzbot TAZ
) Lulzbot Mini
° Other (Ex: RepRap, MakerBot, Witbox) 7

The collection of anonymous usage information helps with the continued improvement of Cura.
This does NOT submit your models online nor gathers any privacy related information.
Submit anonymous usage information:

For full details see: http://wiki.ultimaker.com/Cura:stats

8

< Back Cancel




9  Wybierz ,RF100 v2".
10 Kiliknij ,Next >” (Dalej).

11 Kliknij ,Finish” (Zakoncz).
Instalacja jest zakoriczona.

[ ] Configuration Wizard

Other machine information

The following pre-defined machine profiles are available

Note that these profiles are not guaranteed to give good resuits,
or work at all. Extra tweaks might be required.

If you find issues with the predefined profiles,

or want an extra profile.

Please report it at the github issue tracker.

BFB
DeltaBot
Hephestos
Hephestos_ XL
Kupido
MakerBotReplicator
Mendel
Ord
Prusa Mendel i3

O RrF100v2 9
RIGID3D HOBBY
ROBO 3D R1
Rigid3D
Rigid3d_Zero
RigidBot
RigidBotBig
Withox

Zone3d Printer 1 0

<ok | (NN

Cancel

@ Configuration Wizard

Cura Ready!

Cura is now ready to be used!

11

<Back | LIS

Cancel
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e) Ustawienia oprogramowania — Windows®

N

Tutaj mozna opcjonalnie wprowadzi¢ dalsze ustawienia; jednak powinni to robi¢ tylko zaawansowaniu
uzytkownicy. Funkcje patrz dokumentacja online pomocy oprogramowania.

Uzycie nieprawidtowych ustawien moze skutkowa¢ uszkodzeniem drukarki 3D lub wadliwymi wydrukami.
Poczatkujacy powinni najpierw pracowac z podstawowymi ustawieniami.

1 Uruchom oprogramowanie.

2 Wybierz ,Machine” (Urzadzenie).

3 Wybierz ,Machine settings” (Ustawienia urzadzenia).

4 Wybierz port szeregowy,
do ktérego jest podtaczona
drukarka 3D. Numer portu nie
zalezy od systemu (szczegoty
patrz rozdziat ,Podtaczanie do
drukarki 3D” na stronie 27).
Ustaw ,Baudrate” (Predkos¢
transmisji) na 115200.

5 Kiliknij ,Ok". ,Machine settings”
(Ustawienia urzadzenia)
zamkna sig.

6 Skonfiguruj parametry w
,Basic settings” (Ustawienia
podstawowe) w przedstawiony
sposob. Sg to mozliwe
parametry dla filamentu PLA.

—> Kiedy najedziesz na
parametr myszka,

pojawi sie wskazowka.

34

Machine settings (=]
RF100v2 |

Machine settings Printer head size

E-Steps per Imm filament 0 Head size towards X min (mm) 0

Maximum width (mm) 120 Head size towards ¥ min (mm) 0

Maximum depth (mm} 120 Head size towards X max (mm) 0

Maximum height (mm) 120 Head size towards Y max (mm) 0

Extruder count Printer gantry height (nm) 0

Heated bed

Machine center 0,0 B Communication settings

Euld area shepe el port 4

codeFof e . = )
ok [ Add new machine | [ Remove machine | | Change machine name |

File Tools Machine

Expert Help

Basic |.ﬂdvanoed I Plugins I Starthnd-GCode|

Quality 6 '
Layer height {mm) 0.1
Shell thickness {mm) 0.3
Enable retraction E
Fill
i Bottom,Top thickness (mm) 0.5
Fill Density (%) 15 ()

Speed and Temperature

Print speed (mm/s) 50
Printing temperature (C) 210

Support

T [
Platform adhesion type Raft - E]
Filament

Diameter (mm) 175

Flow {%&) 100.0

Machine

Nozzle size (mm) 0.4




7 Skonfiguruj parametry w

,Advanced” (Zaawansowane)

w przedstawiony sposéb. Sa to
mozliwe parametry dla filamentu

PLA.

8 W sekeji ,Expert” (Ekspert)
wybierz ,Open expert settings”
(Otwdrz ustawienia eksperckie).

File Tools

Machine

Expert Help

Basic | Advanced |Plug|ns I Starthnd-GCode|

Speed

Retraction

Speed (mm/s) 40.0
Distance (mm) 2
Quality

Initial layer thickness (mm) 0.3
Initial layer line width (%) 100

Cut off object bottom (mm) 0.0

Dual extrusion overlap (mm) 0.15

Travel speed (mm/s)

Infill speed (mm/s)

Outer shell speed {mm/s)

Inner shell speed {mm/fs)

Cool

Top/bottom speed (mm/s)

50.0

Bottom layer speed (mm/js) 30

50
30
25
35

Minimal layer time (sec)

Enable cocling fan

12| cura - 15046

File Tools Machine | Expert | Help

5

(=)

Basic | advanced IPIug$

Quality bt

Switch to quickprint...
Switch to full settings...

Layer height {mm) I

Open expert settings...

CTRL+E

Shell thickness {mm)
Enable retraction

Run bed leveling wizard...

Run head offset wizard...

Speed and Temperature

Al
Bottom/Top thickness (mm) 0.5
Fill Density (%) 15 ()

Print speed {mm/s) 50
Printing temperature {C)

210
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L——)
Support
Structure type Lines -
- Overhang angle for support (deg) 50
Fill amount (%) 15
Distance X/¥ {mm) 0.5
Distance Z {(mm) 0.1
Black Magic
Spiralize the outer contour =]
Only follow mesh surface =
Brim
Brim line amount. 20
9 Skonfiguruj parametry w Bafls
. . 5.0
ustawieniach ,Support” Erme )
. Line spacing (mm) 3.0
(Pod pora) w przedstawiony pase ks () s
§posob. Base line width (mm) 10
10 Kliknij ok” Interface thickness (mm) 0.27
L Interface line width (mm) 0.4
Airgap 0.0
First Layer Airgap 0.22
Surface layers 2
Surface layer thickness {mm) 0.27
Surface layer line width (mm) 0.4
Fix horrible
Combine everything (Type-A)
Combine everything (Type8)  [[]
Keep open faces (=
Extensive stitching (=}
10

Srednica filamentu:

Srednica filamentu jest podana przez jego producenta. Jesli nie mozesz znalez¢ $rednicy filamentu, ktorego chcesz
uzy¢ (np. na szpulce z filamentem nie ma etykiety), mozesz samodzielnie obliczy¢ $rednice. Wykonaj ponizsze kroki:

1. Odmierz 1 m filamentu jako prébke.
2. Zapomoca suwmiarki wykonaj co najmniej 10 pomiaréw $rednicy w réwnych odstepach na dfugosci 1 m.
3. Oblicz $rednig wszystkich pomiaréw, co da Ci $rednice filamentu.

Poniewaz idealna temperatura rézni sie wsrod producentow filamentu, zachgcamy do przeprowadzenia wtasnych
testéw opartych na ustawieniach wstepnych, aby okresli¢ najlepsza kombinacje temperatura — filament. Podczas
przeprowadzania testow uzywaj odstepéw 5°C i porownuj wyniki podczas lub po wydrukowaniu z innymi ustawieniami.
Pierwsza warstwa zawsze powinna by¢ wydrukowana w nieco wyzszej temperaturze i wolniej, aby zapewnic lepsze
przyklejenie do stotu.
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f) Wczytywanie pliku konfiguracyjnego — Windows®

+ Aby utatwi¢ proces ustawiania parametréw dla réznych materiatéw (drewno/materialy elastyczne/miedz/PLA),
mozesz wczyta¢ wstepnie skonfigurowanie pliki konfiguracyjne materiatéw z karty SD. Takie pliki konfiguracyjne sg
takze dostepne na stronie www.conrad.com.

Tools Machine Expert Help

Load model file.. CTRL+L [Tl

Save model... CTRL+5
Reload platform F5
Clear platform CTRL+D
Print... CTRL+P
1 Kiiknij ,File” (Plik). Save GCode... CTRL-G
2 Wyblerz ”Open Profile...” Show slice engine log...
(OtWOI'Z prOfll)' Open Profile...
Save Profile...

Load Profile from GCode...

Preferences... CTRL+,
Machine settings...

Recent Model Files 3 j
Recent Profile Files » j
Quit

3 Wybierz plik konfiguracyjny filamentu dla uzywanego filamentu w oknie wyboru i potwierdz.

—> Na dotaczonej karcie SD w gtownym folderze ,Config” (Konfiguracja) jest kilka plikow konfiguracyjnych.
Alternatywnie omin ten krok i wykonaj ustawienia w ostatniej sekcji (szczegoty patrz rozdziat &) Ustawienia
oprogramowania — Windows®” na stronie 34), aby rozpoczag szybkie drukowanie.

g) Wezytywanie pliku konfiguracyjnego — Mac OS

+ Pliki konfiguracyjne na Mac OS nie znajduja sie na dotaczonej karcie SD.
+ Pobierz pliki konfiguracyjne ze strony www.conrad.com/downloads.
+ Skopiuj je na swoj komputer.

+ Wezytaj pliki konfiguracyjne, powtarzajac kroki opisane w rozdziale ,d) Konfiguracja oprogramowania — Mac 0OS”
na stronie 30.

—> Koniecznie pobierz pliki konfiguracyjne zaczynajace sig od ,RF100 v2-XXX’. Sg to pliki kompatybilne z
Mac OS. Pliki zaczynajace sie od ,Config-xxx" sg odpowiednie dla Windows®.
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h) Wczytywanie pliku modelu - Windows® i Mac 0OS

+ W gtéwnym folderze ,3D Models” (Modele 3D) na dotaczonej karcie znajdziesz kilka przyktadéw do pierwszych
prob drukowania. Jednak jest wiele miejsc w sieci, gdzie mozesz pobrac pliki modeli 3D. Alternatywnie mozesz
takze uzy¢ programu 3D, aby utworzy¢ wiasne. Sprawdz, czy plik modelu 3D jest w formacie .stl (plik STL).

+ Wezytaj plik modelu, przeciagajac go na wirtualny stét w gtéwnym oknie, lub klikajac przycisk . Plik zostanie
automatycznie przekonwertowany na format .gcode.

Quaiity

Layerheght ) o1

Shel tidress () 0.8

Ensbleretacton = =)
Al

Bottom/Top thckness (vm) 0.5 ]
Filbensty (%) 5 =
Speed and Temperature

print speed (nmie)
Frining temperature (©) 210

8

P T — o
PSRRI~ S—

Diameter (rm) 175
Flow (%) 1000

4diminuites)
1875 ineters g ian

Jesli karta SD nie jest wiozona do komputera, kliknij przycisk E aby zapisac plik GCODE na komputerze.

+ Aby drukowac offline, zapisz plik GCODE na karcie SD. Nastepnie wtoz kart¢ SD do drukarki i zacznij drukowac
bezposrednio z panelu sterowania drukarki.

+ Kiedy karta SD jest podtaczona do komputera, przycisk zamienia sig w , pozwalajac Ci zapisa¢ plik na karcie

SD.

38



i) Rozpoczecie drukowania

+ Kiedy drukarka jest podtaczona do komputera przewodem USB, pojawia sie ikona drukarki @

1 I

elp
id-GCode lF'ﬁ[ﬁ]ﬁ‘ Mﬁ.ﬁ] NSE
1 Kliknij ikonQ@ prawym i 2
przyciskiem myszki. Wybierz
,Print from COM3” (Drukuj z S
COMS3), aby zacza¢ drukowac. = e Emnellon
(Alternatywnie mozesz zapisa¢
plik .gcode na karcie SD).

Print with COM3

(]

Printing on COM3 (5]

2 Kliknij ,Print” (Drukuj).

Dysza sig nagrzewa. Kiedy

zostaje osiggnieta temperatura
drukowania, drukarka 3D 3
jest gotowa do rozpoczecia

drukowania Connect ] Cancel print

Operational
Temperature: 19

3 Drukarka 3D zaczyna drukowac. & 209/210°
Na wyswietlaczu LC panelu X 22 Y 39 Z0.3
sterowania pojawia si¢ < Info 100% SD---% 000:03

screen > (Ekran informacyjny).

Printing...

4 Naciénij pokretto sterujace,
aby wej$¢ do menu < Main >
(Gtéwne). W razie potrzeby 2
dopasuj parametry w trakcie Info screen
drukowania (szczegéty patrz ,c)
Dopasowywanie parametrow
podczas drukowania” na Emergency stop
stronie 25), a w razie awarii
wybierz < Emergency stop >
(Zatrzymanie awaryjne).

Tune
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j) Zatrzymywanie drukowania
Aby przerwac¢ proces drukowania, wybierz ,Cancel print” (Anuluj drukowanie) w oprogramowaniu ,Cura”.

—> Poniewaz w oprogramowaniu jest ustawienie buforowe przeptywu danych, po naciénieciu przycisku
drukarce zatrzymanie moze zaja¢ do 1 minuty.

Kiedy dysza sie nagrzewa, nie wybieraj ,Cancel print” (Anuluj drukowanie); w przeciwnym razie bedziesz
musiat odtaczy¢ przewod USB i zrestartowac drukarke.

Po anulowaniu zadania drukowania temperatura dyszy zostanie utrzymana. Pozwél dyszy ostygnag,
ustawiajac temperature na 0°C i przesun stét w dot za pomoca menu < Move axis > w drukarce. Nastepnie
odtgcz przewod USB i zrestartuj drukarke.

k) Wykonywanie < Emergency stop > (Zatrzymanie awaryjne)

+ Wybierz < Emergency stop > (Zatrzymanie awaryjne) na pokretle sterujacym, aby natychmiast zatrzymac
wszystkie biezace zadania.

+ Zrestartuj drukarke 3D (szczegoly patrz ,f) Restartowanie drukarki 3D” na stronie 26).

17. Czyszczenie i konserwacja

chemicznych, poniewaz moga one uszkodzi¢ obudowe, a nawet wptyna¢ negatywnie na dziatanie

C Nigdy nie uzywaj agresywnych $rodkoéw czyszczacych, alkoholu izopropylowego ani innych roztworéw
produktu.

Nigdy nie zanurza¢ produktu w wodzie.

& Niebezpieczenstwo oparzen! Nie dotykaj goracej dyszy bezposrednio gotymi rekami.

a) Czyszczenie urzadzenia

+ Uzywaj suchej, miekkiej Sciereczki lub szczotki, aby wyczysci¢ drukarke 3D z zewnatrz.

b) Czyszczenie dyszy

Czyszczenie zewnetrznej strony dyszy
+ Uzywaj suchej, miekkiej Sciereczki lub czego$ podobnego, aby starannie wytrze¢ dysze po kazdym wydruku.

—> Dysza musi by¢ do tego nadal goraca. Jesli nie jest, podgrzej najpierw dysze ekstrudera.
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Czyszczenie wewnetrznej strony dyszy
+ Podgrzej dysze, a nastepnie taduj i wytadowuj wielokrotnie, az przeptyw filamentu bedzie zgodny z oczekiwaniami.

——> Jesli po tej procedurze dysza nadal nie wyttacza wystarczajaco materiatu, pozwdl dyszy ostygna¢ do
nizszej temperatury topnienia filamentu, jak wskazano przez producenta (filament musi by¢ nadal lepki), i
ostroznie wytadowuj filament, az zostanie usunigty z ekstrudera razem z zanieczyszczeniem. Odetnij
zanieczyszczong czes¢ filamentu i powtdmie wtéz go po rozgrzaniu dyszy.

c¢) Czyszczenie wewnetrznej strony ekstruder

Aby uzyskac szczegdtowe informacje, pobierz oddzielng podrecznik ze wskazéwkami ,Czyszczenie i konserwacja“
na stronie www.conrad.com/downloads lub zeskanuj kod QR przedstawiony na stronie 5. Postepuj zgodnie z
instrukcjami wySwietlanymi na stronie internetowej

d) Czyszczenie stotu

+ Uzyj skrobaczki, aby ostroznie usuna¢ resztki ze stotu.

e) Wymiana bezpiecznika

Odtacz drukarke 3D i komputer od zasilania przed wymiana bezpiecznika (wyjmij wtyczke z
gniazdka) i zostaw drukarke do ostygniecia.

Nigdy nie naprawiaj bezpiecznikéw ani nie mostkuj uchwytu na bezpiecznik.
+ Przestaw przetacznik zasilania w pozycje wytaczenia O i odtacz drukarke od zasilania.

+ W przegrddce na bezpiecznik, migdzy gniazdem zasilania i przefacznikiem zasilania, jest schowany jeden
zapasowy bezpiecznik.

+ Jesli chodzi o kolejne bezpieczniki, do wymiany musisz koniecznie uzywac wytacznie bezpiecznikéw konkretnego
typu i o konkretnym pradzie znamionowym.

+ Aby otworzy¢ uchwyt na + Wyjmij uszkodzony bezpieczniki ~ « Ponownie podiacz urzadzenie
bezpiecznik w przegrodce na zastap go nowym. do zasilania i uruchom je.
bezpiecznik, uzyj odpowiedniego .+ Ostroznie wi6z uchwyt
srubokretu. na bezpiecznik z nowym

bezpiecznikiem z powrotem do
przegrodki.
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f) Wytadowanie filamentu

+ Temperatura dyszy musi koniecznie osiagna¢ 170°C lub wigcej.

> Unload filament
Move axis

4 Main
Auto home

Disable steppers
Temperature

Level Bed
> Preheat PLA

+ Wybierz < Preheat PLA > + Wybierz < Unload filament >
(Podgrzej wstepnie PLA). (Wytaduj filament).
+ Wyjmij szpulke z filamentem z
uchwytu.

—>  Jesli materiat filamentowy to drewno albo metal, odetnij go i zastap najpierw filamentem PLA, jak opisano
w sekgji ,d) Zmiana/wymiana filamentu” na stronie 23, a nastepnie wytaduj filament PLA. Filament PLA
usuwa potencjalne resztki pozostawione przez filament drewniany lub metalowy.

g) Przechowywanie drukarki 3D
+ Wyladuj filament.

+ Przestaw przetacznik zasilania w pozycje wytaczenia O i odtacz drukarke od napiecia zasilania. Zostaw drukarke
do ostygniecia do temperatury pokojowe;j.

+ Wyczys¢ drukarke, jesli nie bedziesz z niej korzysta¢ przez diuzszy czas.

+ Przechowuj w suchym miejscu bez kurzu i poza zasiggiem dzieci.
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18. Rozwigzywanie probleméw

Problem

Drukarka 3D nie dziata po wigczeniu.
Wyswietlacz i oswietlenie przestrzeni
drukowania pozostajg ciemne.

Potaczenie USB z drukarka 3D nie jest
mozliwe.

Wydrukowany przedmiot jest wadliwy.

Doptyw filamentu zostaje przerwany lub
nie jest dostarczana wystarczajaca ilos¢
materiatu filamentowego.

Mozliwe rozwiazanie
Sprawdz podtaczenie przewodu zasilajacego.

Sprawdz gniazdko zasilajace. Czy jest ono prawidlowo zasilane
pradem?

Sprawdz  bezpiecznik  sieciowy (szczegoly patrz  rozdziat
,8) Wymiana bezpiecznika” na stronie 41 ).

Sprawdz potaczenie przewodu USB.

Czy przypisany port USB jest wybrany w oprogramowaniu?
Sprawdz, czy zainstalowane sa wymagane sterowniki.
Odtacz kabel USB i podtacz go ponownie.

Wytacz i wigcz ponownie drukarke 3D.

Zrestartuj komputer.

Uzyj innego portu USB w komputerze.

Podiacz prawidtowo drukarke 3D bezpo$rednio do portu USB w
komputerze. Nie uzywaj zadnego hubu USB.

Sprawdz ustawienia temperatury dyszy. Musza one pasowaé do
materiatu filamentowego i drukowanego przedmiotu.

Poeksperymentuj z ustawieniami temperatury.

Rozpocznij drukowanie dopiero wtedy, kiedy dysza osiagnie
wymagana temperature.

Zmniejsz odstep miedzy stotem a dyszg (patrz rozdziat ,a) Kalibracja
stotu” na stronie 20).

Kiedy drukujesz z komputera, nie uzywaj innych programoéw
wymagajacych duzej mocy obliczeniowej. Skanery antywirusowe i
pobieranie moga takze zaszkodzi¢ transmisji sygnatu do drukarki 3D.
Sprobuj wykona¢ ten sam wydruk z karty SD, aby mie¢ pewnos$¢, ze
potaczenie USB nie jest przyczyna probleméw.

Przed kazdym wydrukiem usuwaj z dyszy nadmiar filamentu.
Sprawdz szpulke z filamentem. Musi sig fatwo obracac.

Sprawdz, czy filament nie utknat gdzie$ po drodze ze szpulki do
ekstrudera.

Sprawdz, czy filament jest prawidtowo wiozony przez rurke filamentu.

Sprawdz, czy temperatura dyszy nie jest za niska do uzywanego
materiatu filamentowego.

Sprawdz, czy dysza nie jest zatkana. Wyczy$¢ dysze (szczegoly patrz
rozdziat ,b) Czyszczenie dyszy” na stronie 40).
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Problem

Drukowanie zatrzymuije sie w trakcie.

Drukowany przedmiot nie przykleja sie
do stotu.

Nie mozna usuna¢ drukowanego
przedmiotu ze stotu.

Wyswietlacz LC pokazuje nieczytelng
tre$¢ lub pozostaje pusty.

Dysza nieoczekiwanie schtadza sie.

Scieszka ruchu dyszy jest zablokowana.

Dysza jest zatkana.

Podczas drukowania ekstruder porusza
sie w ztym kierunku.

Filament utyka podczas wytadowywania.

Wyttaczarka nie nagrzewa sie lub nie
przestaje grzac.

Temperatura nagrzewania jest zblizona
do temperatury pokojowej lub stale
wynosi 0°C.
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Mozliwe rozwiazanie
Odtacz komputer od drukarki 3D i drukuj z karty SD.

Sprawdz ustawienia komputera. Nie moze on przetaczac si¢ w tryb
oczekiwania podczas drukowania (ustawienia opcji energii) ani
po prostu wyltacza¢ (instalacja oprogramowania lub aktualizacje
oprogramowania podczas drukowania).

Temperatura dyszy jest zbyt niska. Zwigksz temperature dyszy.

Na stole znajdujg sie resztki, ktére uniemoZliwiajg przyklejenie
przedmiotu. Wyczys¢ stot (szczegoly patrz rozdziat ,d) Czyszczenie
stotu” na stronie 41).

Predkos¢ drukowania moze by¢ zbyt wysoka. Zmniejsz predko$c.
Ponownie skalibruj stét.

Dodaj fundament do drukowanego przedmiotu.

Poczekaj, az wydrukowany przedmiot ostygnie.

Uzyj skrobaczki, aby usuna¢ przedmiot.

Zrestartuj drukarke 3D (patrz rozdziat ,f) Restartowanie drukarki 3D”
na stronie 26).

Wybierz < Preheat PLA> (Podgrzej wstepnie PLA), aby ponownie
podgrza¢ dysze i w ciggu nastgpnych 5 minut wykonaj kolejne
dziatanie, np. zataduj/wytadu;j filament, wydrukuyj itp.

Przed kazdym wydrukiem zawsze usuwaj z dyszy nadmiar filamentu.

Wyczy$¢ wnetrze dyszy, szczegoty patrz ,b) Czyszczenie dyszy” na
stronie 40.

Zdemontuj wyttaczarke w celu dalszego czyszczenia, szczegdty patrz
,C) Czyszczenie wewnetrznej strony ekstruder” na stronie 41.

Wymien zespot wyttaczarki (dostepny pod numerem art. 1522157).

Sprawdz, czy szpulka z filamentem porusza sie swobodnie w
uchwycie.

Zataduj i wytaduj filament.

Zrestartuj drukarke 3D (patrz rozdziat ,f) Restartowanie drukarki 3D”
na stronie 26).

Wybierz <Preheat PLA> i poczekaj 2 minuty.

Sprawdz temperature wyttaczarki na ekranie informacyjnym.
Termistor i grzatka dziataja nieprawidtowo. Wymien termistor z grzatka,
(dostepny pod numerem art. 1538778).

Termistor i grzatka dziatajq nieprawidtowo. Wymien termistor z grzatkg
(dostepny pod numerem art. 1538778).



Problem

Na wyswietlaczu wyswietlany jest ,Temp
sensor error”, pokretto sterujgce nie
dziata, drukarka 3D nie dziata.

Mozliwe rozwiazanie

Wytacz drukarke 3D. Zdejmij ostone zespotu wyttaczarki i sprawdz,
czy wszystkie kable sg podtaczone prawidtowo.

Termistor i grzatka dziatajg nieprawidtowo i nie moga prawidtowo
wykry¢ temperatury wyttaczarki. Wymien termistor z grzatka (dostepny
pod numerem art. 1538778).
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19. Utylizacja

domowych. Produkt nalezy utylizowa¢ po zakonczeniu jego eksploatacji zgodnie z obowigzujgcymi

E Urzadzenia elektroniczne mogg by¢ poddane recyklingowi i nie nalezg do odpadéw z gospodarstw
przepisami prawnymi.

W ten sposoéb uzytkownik spetnia wymogi prawne i ma swéj wkiad w ochrone $rodowiska.

20. Dane techniczne

Napigcie rob0CZe........covvevreeiereireierierierins 100-240 V/AC, 50/60 Hz

PODOI MOCY ..o maks. 60 W

Pobér mocy w trybie oczekiwania................... 1,08 W

BezpieCzniK. .......ccovevvieiiieseseseee F5AL, 250 V

Proces produkCji..........cveeeeeerrenerereneinennees Fused filament fabrication (FFF)
Wymiary modelu (szer. X wys. X gh.) ..c..ccvennnee maks. 120 x 120 x 120 mm
Rozdzielczo$¢ warstwy drukowania................ 0,1-0,2 mm

Predkos¢ drukowania 30-300 mm/s

....GCODE
DYSZA () ..o 0,4 mm
1,75 mm

Odpowiedni materiat filamentowy................... PLA, flexible, drewno, perly, materialy elastyczne, miedz, aluminium

Format drukowania..

Filament (g)

Temperatura wytaczania...............coeeeevnrnnee +180 do +260°C
(jesli temperatura miesci sie pomiedzy 230 a 260°C, czas dziatania
nie moze przekracza¢ 10 minut na cykl)

INEEIEJSY oo USB 2.0 i czytnik kart SD
Wymagania SyStemowe...........ccovvvevrerrenininns Windows® XP lub nowszy, Mac OS 10.6.8 lub nowszy
Kompatybilny z oprogramowaniem ,Cura” ... Wersja 15.04.6 lub nizsza

Warunki pracy +5 do +55°C, 30-90% wilgotno$¢ wzgledna (bez kondensacji)

... +5 do +35°C, 30-90% wilgotno$¢ wzgledna (bez kondensacji)
295 x 331 x 351 mm

Warunki przechowywania....

Wymiary (szer. x wys. x gt.)......
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