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1. Wprowadzenie

Szanowna Klientko, Szanowny Kliencie!
Dzigkujemy za zakup naszego produktu.
Produkt jest zgodny z obowigzujgcymi, ustawowymi wymogami krajowymi i europejskimi.

Aby utrzymacé ten stan i zapewni¢ bezpieczna eksploatacje, uzytkownik musi przestrzegaé niniejszej instrukcji obstugi!

dotyczace uruchamiania i uzytkowania. Nalezy o tym pamietac, gdy produkt przekazywany jest osobom

C Niniejsza instrukcja uzytkowania jest cze$cig tego produktu. Instrukcja zawiera wazne wskazowki
trzecim. Prosimy zachowa¢ niniejszq instrukcje obstugi do wykorzystania w przysztosci!

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) 62298 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 byskawicy w tréjkacie jest stosowany, gdy istnieje ryzyko dla zdrowia, np. przez porazenie pradem.

Symbol z wykrzyknikiem w trojkacie wskazuje na wazne wskazowki w tej instrukcji uzytkowania, ktérych
nalezy bezwzglednie przestrzegac.

Ten symbol ostrzega przed goracymi powierzchniami, ktérych dotkniecie moze spowodowac¢ obrazenia.

Ten symbol ostrzega przed obrazeniami rak, ktére moga wystapi¢ w przypadku siegniecia do wnetrza
urzadzenia podczas pracy.

Ten symbol ostrzega przed obrazeniami rak, ktére moga zosta¢ spowodowane przez naped pasowy.

Wytgcznie do uzytku wewnatrz.

Nalezy przestrzega¢ instrukcji obstugi!

Symbol strzatki mozna znalez¢ przy specjalnych poradach i wskazéwkach zwigzanych z obstuga.
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3. Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Drukarka 3D jest zmontowana fabrycznie i natychmiast gotowa do uzycia. Mozna jg obstugiwa¢ za pomoca
dotaczonego oprogramowania lub przez wbudowany kolorowy wy$wietlacz dotykowy - takze bez komputera.
Lakierowana proszkowo metalowa obudowa zapewnia diuga zywotno$¢.. Urzadzenie drukuje przedmioty o
rozmiarach do 200 x 200 x 200 mm i jest wyposazone w jasne diody LED, aby umozliwi¢ monitorowanie postepu
druku. Na karcie SD znajduje sie ponad 100 gotowych do druku modeli 3D, ktére mozna wydrukowa¢ za pomoca
zaledwie kilku Kliknie¢ myszy.

Drukarka 3D jest dopuszczona tylko do podtaczenia do gniazdka elektrycznego 100 - 240 V/AC 50/60 Hz. Jest
przeznaczona tylko do uzytku prywatnego.

Do stosowania wytacznie w pomieszczeniach zamknietych. Nalezy koniecznie unika¢ kontaktu z wilgocig, np. w
tazience itp.

Ze wzgleddéw bezpieczenstwa oraz certyfikacji produktu nie mozna go w zaden sposob przebudowywac illub
zmienia¢. W przypadku korzystania z produktu w celach innych niz opisane moze on ulec uszkodzeniu. Niewtasciwe
uzycie moze skutkowa¢ zwarciem, pozarem, porazeniem pradem elektrycznym lub innymi zagrozeniami. Uwaznie
przeczytaj instrukcje i przechowuj ja w bezpiecznym miejscu. Produkt nalezy przekazywac osobom trzecim wytacznie
razem z instrukcjg uzytkowania.

Wszystkie zawarte tutaj nazwy firm i nazwy produktéw sg znakami towarowymi nalezacymi do ich wiascicieli.
Wszelkie prawa zastrzezone.
OO

et

Aktualne instrukcje obstugi, pliki modeli 3D, pliki konfiguracyjne

Pobierz aktualne instrukcje obstugi, pliki modeli 3D, klikajac link www.conrad.com/downloads
lub skanujac przedstawiony kod QR. Postepuj zgodnie z instrukcjami wy$wietlanymi na stronie
internetowe;j.

4. Zakres dostawy

+ Drukarka 3D + Klucz trzpieniowy o przekroju szesciokata foremnego
+ 250 g oryginalny filament PLA Renkforce 2,0 mm

(1,75 mm biaty) + Klucz trzpieniowy o przekroju szesciokata foremnego
+ Karta SD 8 GB z oprogramowaniem ,Cura”, 2,5mm

ponad 100 plikami modeli 3D gotowych do druku + 2 $ruby do mocowania szpuli filamentu
+ Zasilacz + Szklane foze drukarki z zamontowang folig

(nrart. 1891634)

+ Kabel zasilajac
ey - zawiera plyte grzewcza i Blue Tape (nr art. 1592461)

+ Skrécona instrukcja obstugi (w jezyku niemieckim,
angielskim)

+ Uchwyt na szpule filamentu

+ Waz do filamentu

+ 5 wzoréw oryginalnych filamentéw Renkforce (materiat
miedziany, drewniany, $wiecacy w ciemnosci,
zmieniajacy kolor i elastyczny - po 1,75 mm - 50 g)

+ Filament ABS 50 g (1,75 mm, czarny)

* Kabel USB (nr art. 1592461)

+ Szpachelka

* Peseta

+ Boczne szczypce tnace



5. Zawartos¢ karty SD:

+ Karta SD zawiera nastepujace foldery:
- ,3D Models” (Modele 3D)
- ,Config” (Konfiguracja)

- ,Manual” (Instrukcja obstugi)

- ,Software” (Oprogramowanie)
—>  Podigcz drukarke 3D z wiozong karta pamigci SD do komputera, aby zobaczy¢ petna zawartos¢ karty SD.

Za pomoca panelu sterowania masz jedynie ograniczony dostep do karty SD.

a) Modele 3D

Folder ,3D Models” zawiera kilka podfolderébw o nazwie ,Basic shape” (Podstawowe ksztatty),
,Capital letters (A-Z)" (Wielkie litery A-Z)), ,Constellation” (Znaki zodiaku), ,Mathematical symbols” (Symbole
matematyczne), ,Numbers (0-9)" (Cyfry 0-9) oraz ,VariousObjects” (Rozne przedmioty) itd.

W sumie masz ponad 100 modeli 3D gotowych do druku.

Kazdy model wystepuje w formatach .gcode (.Digicode), .jpg i .stl. Przyktad: ,RF100”:

i

el

Ea ey u
RF100.gcod  RF100.jp RF100.stl
]
+ JPG to podglad modelu.

Z pliku STL mozna za pomocg oprogramowania ,Cura” utworzy¢ wtasny GCODE.
Korzystaj z GCODE do drukowania.

Wiéz karte SD do slotu w drukarce 3D lub zataduj plik .stl do oprogramowania ,Cura” na komputerze, aby rozpoczaé
drukowanie.

—> Na panelu sterowania wymienione sg tylko modele w formacie .gcode.

b) Config

Folder ,Config” zawiera pliki konfiguracyjne dla réznych filamentow:

- ,Copper” (miedz)

- Elastic” (elastyczny)
- ,PLAY

- ,Wood” (drewno)

- ,ABS”



+ Zataduj plik konfiguracyjny ,Cura”, aby wydrukowac¢ przedmiot z danego materiatu (szczegétowe informacje na ten
temat patrz ,€) tadowanie pliku konfiguracyjnego — Windows®” na stronie 52).

—> Na panelu sterowania zawarto$¢ tego folderu nie jest widoczna. Te pliki konfiguracyjne sg zalecane do
dotgczonych filamentéw. Za pomocg oprogramowania ,Cura” mozna rowniez tworzy¢ wiasne pliki
konfiguracyjne.

¢) Instrukcja obstugi

+ W folderze ,Manual” znajduje sie skrocona instrukcja obstugi.

—> Na panelu sterowania zawarto$¢ tego folderu nie jest widoczna.

d) Oprogramowanie

+ Folder ,Software” zawiera oprogramowanie ,Cura” do instalacji na Windows® i Mac OS oraz sterownik USB.

—> Na panelu sterowania zawarto$¢ tego folderu nie jest widoczna.

6. Wyposazenie i funkcje

Drukarka 3D zmontowana fabrycznie i gotowa do uzytku
+ Maks. wymiary drukowanego przedmiotu 200 x 200 x 200 mm

Wyttaczarka o wysokiej precyzji z dyszg 0,4 mm

Kolorowy wy$wietlacz dotykowy do bezposredniej obstugi drukarki 3D

Obstuga za pomoca komputera (USB) lub tryb niezalezny z kartg SD / pamigcig USB

Obstuguje drukowanie z karty SD, komputera PC i pamigci USB

+ Reczne ustawienie parametréw drukowania mozliwe podczas eksploatacji

Wyjatkowo wytrzymata ze wzgledu na metalowe czesci mechaniczne

Nadaje sie do rolek filamentu 1,75 mm typu PLA, drewna, miedzi, materiatu elastycznego, $wiecacego w ciemnosci
i termicznego (art. nr 1891634, 1592461) oraz ABS (nr art. 1592461)

Zawiera ponad 100 modeli 3D gotowych do druku

W zestawie znajduje sie oprogramowanie ,Cura”



7. Zasada dziatania drukarki 3D

Do drukowania 3D najpierw jest potrzebny plik, ktory zawiera tréjwymiarowe dane przedmiotu do wydrukowania
(popularny format takiego pliku to np. plik stl).

Plik ten mozna utworzy¢ za pomocg odpowiedniego oprogramowania lub skanera 3D. W internecie jest jednak juz
wiele plikow do wydruku, ktére mozna pobrac i szybko wydrukowaé przedmiot.

Wiasne oprogramowanie drukarki ma za zadanie przygotowanie wyzej opisanych, tréjwymiarowych plikow w
postaci jednego pliku, ktory moze wydrukowac drukarka. Jest to plik, w ktérym sg ustawione poszczegolne warstwy
wydruku, temperatury wydruku dla dyszy itp. Plik ma rozszerzenie ,.gcode”.

Ten plik wydruku GCODE jest wysytany z komputera poprzez interfejs USB do drukarki 3D lub mozna wiozy¢ karte
SD z plikiem wydruku do czytnika kart w drukarce 3D i uzywac drukarki 3D za po$rednictwem panelu sterowania.

Drukarka 3D drukuje przedmiot warstwa po warstwie z internetem (przez topienie filamentu). Filament jest
transportowany ze szpuli do dyszy.

W wyttaczarce filament jest topiony i nastepnie nanoszony warstwa po warstwie za pomoca cienkiej dyszy na foze
drukarki.

toze porusza sig w kierunku Z (w gore / w dot), a wyttaczarka porusza sig w kierunkach X (lewo/prawo) i Y (do
przodu/do tytu). W ten sposob sa spefnione wszystkie warunki, aby wydrukowac tréjwymiarowy przedmiot poprzez
poziome nanoszenie poszczegdlnych warstw.

zaleznych od drukarki 3D, przedmiotu drukowanego i filamentu.

CE Drukarka 3D jest bardzo ztozonym urzadzeniem, w ktérym nalezy ustawi¢ wiele parametrow

Ponadto na przyczepnos$¢ wydrukowanego przedmiotu do toza ma wptyw temperatura druku,
filament, kalibracja toza, ksztalt/rozmiar drukowanego przedmiotu oraz wiasciwosci powierzchni
foza.

Whplywy otoczenia, takie jak przeciagi, ttuszcz na tozu itp. rowniez odgrywaja wazna role w jakosci
i przyczepnosci drukowanego przedmiotu.

Z wyzej wymienionych powodéw nie jest mozliwe uzyskanie wysokiej jakosci wydrukow
natychmiast i bez wezesniejszych doswiadczen.

Zmieniaj w matych krokach ustawiane parametry, aby uzyska¢ optymalny wynik wydruku dla

danego zastosowania. Przyktady wydrukéw podane na karcie SD zawieraja wskazowki, ale musza
by¢ poprawione w celu uzyskania optymalnych wynikoéw w zalezno$ci od powyzszych parametréw.



8. Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

N
N

Doktadnie przeczytaj instrukcje obstugi i przestrzegaj zawartych w niej wskazéowek dotyczacych
bezpieczenistwa. Nie ponosimy zadnej odpowiedzialno$ci za obrazenia oraz szkody spowodowane
nieprzestrzeganiem wskazéwek bezpieczenstwa i informacji zawartych w niniejszej instrukc;ji
obstugi. Poza tym w takich przypadkach wygasa rekojmia/gwarancja.

a) Ogdlne informacje

Ze wzgledéw bezpieczenstwa nieautoryzowane przebudowywanie i/lub modyfikacje produktu niezgodne
z niniejszg instrukcja s zabronione. Czesci mogg zosta¢ wowczas uszkodzone, a tym samym wptynaé
niekorzystnie na dziatanie lub bezpieczenstwo produktu.

Wszystkie osoby, uzywajace tego produktu, montujace go, instalujace, ustawiajace, uruchamiajgce lub
konserwujace powinny by¢ przeszkolone, posiada¢ odpowiednie kwalifikacje i powinny zapozna¢ sie z
niniejsza instrukcja obstugi.

Drukarka 3D nie jest odpowiednia dla 0s6b z upo$ledzeniami fizycznymi, sensorycznymi lub umystowymi,
a takze dla niedo$wiadczonych i niewprawnych oséb.

Produkt nie jest zabawka, i nie jest przeznaczony dla dzieci. Dzieci moga nie by¢ w stanie rozpoznac
zagrozen powodowanych nieprawidtowym obchodzeniem sie z urzadzeniami elektrycznymi.

Cze$ci mechaniczne produktu sa bardzo precyzyjnie wykonane. Nie nalezy nigdy stosowaé przemocy.
Moze to spowodowac, ze drukarka 3D nie bedzie nadawata sie do uzytku.

Nigdy nie przesuwaj produktu, gdy znajduje sie w uzyciu. Produkt mozna transportowac i przechowywac
tylko wtedy, gdy jest wytaczony.

Dopilnuj, aby materiaty opakowaniowe nie zostaly pozostawione bez nadzoru. Moga one sta¢ sie
niebezpieczng zabawka dla dzieci.

Chron urzadzenie przed ekstremalnymi temperaturami, bezposrednim dziataniem promieni stonecznych,
silnymi wstrzasami, wibracjami, gazami tatwopalnymi, oparami, kurzem i rozpuszczalnikami, wysoka
wilgotnoscia, wilgocig (np. deszczem lub parg wodng) oraz silnymi naprezeniami mechanicznymi.

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

- posiada widoczne uszkodzenia,
- 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 upadek produktu nawet z
niewielkiej wysokosci spowodujg jego uszkodzenie.

Otwory wentylacyjne na dole urzadzenia nie mogq zosta¢ zakryte. Do urzadzenia nie wolno wktadac¢
zadnych spiczastych przedmiotéw, poniewaz moga one spowodowac porazenie pradem elektrycznym!

Wewnatrz drukarki 3D nie znajdujq sie zadne czg$ci przeznaczone do konserwacji przez uzytkownika.
Dlatego tez nigdy nie wolno demontowa¢ modutu silnika.

Uwaga, $wiatlo diody LED: Nie nalezy patrze¢ bezposrednio w strumiert $wietiny LED! Nie patrz
bezposrednio ani za pomoca instrumentéw optycznych!
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+ Nalezy przestrzega¢ dodatkowych wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa podanych w osobnym
rozdziale.

Jedli istniejg watpliwosci w kwestii zasady dziatania, bezpieczenstwa lub podtaczania produktu, nalezy
zwrocic sie do wykwalifikowanego specjalisty.

+ Prace konserwacyjne, regulacje i naprawy moga by¢ przeprowadzane wytacznie przez specjaliste lub
specjalistyczny warsztat.

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.

b) Ustawianie, miejsce eksploatacji

Ustaw drukarke 3D wytacznie na stabilnej, poziomej i wystarczajaco duzej powierzchni.

Miejsce eksploatacji nalezy wybrac¢ tak, aby do produktu nie mogty siegna¢ dzieci.

Podczas konfigurowania drukarki 3D upewnij sie, ze przetacznik zasilania na urzadzeniu jest fatwo
dostepny, tak aby w przypadku awarii urzadzenie mozna byto szybko i tatwo wytgczy¢.

Nie wystawiaj produktu na dziatanie ekstremalnych temperatur, silnych wibracji, duzej wilgotnosci (np.
deszcz lub para) ani duzych obcigzen mechanicznych.

Nie nalezy umieszcza¢ pojemnikow wypetnionych ciecza, takich jak szklanki, wazony itp. na urzadzeniu
lub w jego poblizu ani tez nigdy nie wylewac¢ ptyndéw na urzadzenie. Ciecze moga dostac sie do wnetrza
obudowy i spowodowac¢ tym samym pogorszenie bezpieczenstwa elektrycznego. Ponadto powoduje to
wysokie ryzyko pozaru lub zagrozenie zycia wskutek porazenia pradem elektrycznym!

W takich wypadkach nalezy najpierw odtaczy¢ prad od wszystkich biegunéw wiasciwego gniazdka (np.
za pomoca, bezpiecznika i wytacznikdw roznicowo-pradowych), po czym ostroznie wyja¢ wtyczke z
gniazda elektrycznego. Od urzadzenia nalezy odtaczy¢ wszystkie przewody. Caty produkt nie moze by¢
po tym eksploatowany, lecz oddany do specjalistycznego warsztatu.

+ Nie ustawiaj na urzadzeniu ani w jego bezposrednim sasiedztwie zrodet otwartego ognia, jak np.
ptonace $Swiece.

c) Kabel zasilajacy/Podtaczenie
+ Gniazdko sieciowe, w ktore wktada sie urzadzenie, musi by¢ tatwo dostepne.
+ Jako zrodto napiecia mozna stosowac¢ wytgcznie dotaczony zasilacz.

« Zrodlem napiecia dla zasilacza sieciowego moze byé przepisowe gniazdo zasilania z sieci publicznej.
Przed podtaczeniem zasilania nalezy sprawdzi€, czy napigcie podane na zasilaczu jest zgodne z
napieciem oferowanym przez dostawce energii elektryczne;.

Catkowicie rozwin przewod przed uzyciem. Jesli przewdd zasilajacy nie jest catkowicie rozwiniety, moze
spowodowac przegrzanie i tym samym zagrozenie pozarowe!

Zasilacze nie moga by¢ wiaczane ani podtgczane mokrymi rekami.

Wyjmujac zasilacz z gniazdka, nie ciagnij za przewdd, lecz zawsze za specjalnie do tego celu
przewidziane uchwyty.

Zwr6¢ uwage, aby kabel zasilajacy nie zostat zmiazdzony, zatamany, uszkodzony przez ostre krawedzie
ani obcigzony mechanicznie. Unikaj nadmiernego obcigzenia termicznego kabla zasilajacego na skutek
kontaktu z wysoka lub niska temperatura. Nie modyfikuj kabla zasilajacego. W razie nieprzestrzegania
tych zalecen, kabel moze zosta¢ uszkodzony. Uszkodzenie kabla zasilajacego moze mie¢ w nastepstwie
zagrozenie dla zycia przez porazenie pradem elektrycznym.



> >

Nie pozwol, aby przewdd zasilajacy zwisat ponad krawedzig stotu lub innym obszarem, w ktérym
znajduije sig drukarka 3D.

Kabel uktadaj zawsze tak, by nikt nie potykat si¢ o niego ani nie mogt sie o niego zaczepic. Istnieje
ryzyko odniesienia obrazen.

Ze wzgleddéw bezpieczenstwa w przypadku burzy nalezy zawsze wyciaga¢ zasilacz z gniazdka.

Jesli drukarka 3D nie bedzie uzywana przez dtuzszy czas, wyjmij wtyczke z gniazdka elektrycznego.

Jedli urzadzenie nie jest obstugiwane, zawsze odtaczaj je od gniazdka sieciowego.

Przed wykonaniem jakichkolwiek czynno$ci konserwacyjnych lub modyfikacji nalezy odtaczy¢
urzadzenie od gniazdka $ciennego i komputera.

Nie nalezy dotykac kabla zasilajacego, ktory wykazuje uszkodzenia. Nalezy najpierw odtgczy¢ wszystkie
bieguny zasilania od wtasciwego gniazdka (np. za pomoca bezpiecznika i wytacznikéw réznicowo-
pradowych), po czym ostroznie wyja¢ wtyczke z gniazdka. Nigdy nie nalezy uzywa¢ produktu z
uszkodzonym kablem zasilajgcym.

d) Eksploatacja

Nigdy nie uzywaj drukarki 3D na wolnym powietrzu.

Urzadzenie nie moze by¢ uzywane w poblizu wanien, prysznicow, basenéw lub umywalek. Produkt nie
moze zosta¢ zamoczony.

. Niektére czesci urzadzenia moga by¢ bardzo gorace i spowodowaé oparzenia. Nalezy
zachowac szczegdlng ostroznos¢ w obecnosci dzieci oraz 0s6b wrazliwych na ciepto.

Dysza (nr art. 1891634, 1592461) i ptyta grzewcza (nr art. 1592461) stajq sig bardzo gorace podczas
pracy. Nigdy nie dotykaj tych czesci podczas eksploatacii lub krotko po jej zakoriczeniu. Pozostaw je
najpierw do ostygnigcia (ok. 60 minut).

Aby unikngé przegrzania, nie nalezy umieszcza¢ na urzadzeniu zadnych przedmiotow. Podczas
eksploatacii nie wolno zakrywac¢ urzadzenia.

. A Podczas eksploatacji nie siegaj nigdy do wnetrza drukarki 3D. Istnieje wysokie
E.el ryzyko obrazen z powodu mechanicznie ruchomych czesci wewnatrz drukarki!

Przed rozpoczeciem prac konserwacyjnych lub dokonaniem zmian nalezy zawsze najpierw odtaczy¢
urzadzenie (wyciagna¢ wtyczke!) od zasilania i pozwoli¢ mu ostygnag.

Podczas pracy wytwarzany jest hatas i w zalezno$ci od zastosowanego filamentu powstaje nieprzyjemny
zapach. Nalezy to uwzgledni¢ przy wyborze migjsca ustawienia i filamentu. Zapewnij odpowiednig
wentylacje lub zainstaluj system odciggowy. Unikaj wdychania powstajacych oparéw chemicznych. Przy
stosowaniu filamentow innych niz zalecane moga powstawac toksyczne opary lub gazy.

Nie eksploatuj urzadzenia bez nadzoru.

Z urzadzenia nalezy korzysta¢ wytacznie w klimacie umiarkowanym. Nigdy nie uzywaj w klimacie
tropikalnym.

Nigdy nie uzywaj produktu bezposrednio po tym, jak zostat przeniesiony z zimnego pomieszczenia
do cieptego. W ten sposdb moze wytworzy¢ sie kondensacja, ktéra uszkodzi urzadzenie. Przed
podtaczeniem produktu i rozpoczeciem jego uzytkowania nalezy zaczekac, az urzadzenie osiggnie
temperature pokojowa. Zaleznie od okoliczno$ci moze to potrwac kilka godzin.
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9. Elementy sterujace i poszczegdlne czesci

a) Drukarka 3D
Przod

~

Tylna strona

12

13

1 Waz do filamentu
Wyttaczarki
Dysza

B CC R\

toze drukarki (nr art.
1891634) do drukowania
z plyta grzewcza (nr art.
1592461)

5 Sruba poziomujaca
(tacznie 3)

6 Kolorowy wyswietlacz
dotykowy

7 Ztacze USB
8 Czytnik kart

9 Uchwyt do weza
filamentu

10 Filament ze szpulg

11 Uchwyt na szpule
filamentu

12 Gniazdo zasilania

13 Przetacznik zasilania



b) Akcesoria

- I @ M m oo O W >

O =z == X <

Filament ABS (nr art. 1592461)

Zasilacz, maly (nr art. 1891634)

Zasilacz, duzy (nr art. 1592461)

Kabel zasilajacy

Kabel USB

Szpachelka

Karta SD

Peseta

Klucz trzpieniowy o przekroju sze$ciokata foremnego 2 /2,5 mm
2x $ruba

Boczne szczypce tnace

Waz do filamentu

Uchwyt na szpule filamentu

5x oryginalne przyktadowe filamenty Renkforce

Oryginalny filament PLA Renkforce ze szpulg
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10. Przed instalacja

+ Ostroznie wyjmij wszystkie czesci z opakowania.

+ Zdejmij folie ochronng z kolorowego wy$wietlacza dotykowego.

+ Przetnij szczypcami opaski kablowe po obu stronach.

+ Upewnij sie, ze nie brakuje jakichkolwiek elementoéw ani czy nie sg uszkodzone. Nie uzywaj urzadzenia, jesli
brakuje czesci lub sg uszkodzone.

11. Montaz

a) Instalowanie drukarki 3D

N

Podczas konfigurowania drukarki 3D nalezy upewnic sie, ze przetacznik zasilania jest fatwo dostepny, tak
aby w przypadku awarii mozna byto szybko i fatwo wytaczy¢ urzadzenie.

Podczas ustawienia produktu zwré¢ uwage na zapewnienie odpowiedniej wentylacji. Nie nalezy
umieszczac urzadzenia na migkkich powierzchniach, takich jak dywan, t6zko itp. Powietrze musi krazy¢
swobodnie i nie moze by¢ blokowane przez inne przedmioty. Zapobiegtoby to odprowadzaniu ciepta z
urzadzenia i doprowadzitoby do przegrzania (zagrozenie pozarem).

Upewnij sig przy tym, ze urzadzenie jest stabilne. Ustaw je na stabilnym podtozu. Upadek drukarki 3D
moze spowodowac obrazenia 0séb.

Zwré¢ uwage, aby kabel USB i sieciowy nie zostaty zakleszczone ani uszkodzone przez ostre krawedzie.

Prowadz kabel zawsze w taki sposob, aby nikt si¢ o niego nie potknat ani w niego nie zaplatat. Istnieje
ryzyko odniesienia obrazen.

+ Umies¢ drukarke 3D na suchej, ptaskiej, odpornej na wibracje i stabilnej powierzchni.

Na podstawie znajdujq sig antyposlizgowe stopki. W razie potrzeby pod urzadzeniem nalezy umiesci¢ podktadke
ochronna, aby chroni¢ powierzchnie roboczg przed zarysowaniami.

b) Ustawienie i przylaczenie

&N

14

Gniazdo zasilania musi znajdowac sie blisko urzadzenia i by¢ tatwo dostepne, tak aby w przypadku
awarii mozna bylo szybko odtaczy¢ urzadzenie od zasilania.

Nalezy zachowac ostrozno$¢ podczas korzystania z przewodu zasilajacego i ztacza przewodu
zasilajacego. Napiecie sieci moze spowodowac $miertelne porazenie pradem elektrycznym.

Przed podiaczeniem do gniazdka $ciennego nalezy upewnié sie, ze napiecie urzadzenia podane
na drukarce 3D odpowiada napieciu sieciowemu gniazdka. Nie podiaczaj urzadzenia, jesli
specyfikacje nie odpowiadajg dostepnemu napieciu sieciowemu. Niewtasciwe napiecie zasilajace
moze spowodowac nieodwracalne uszkodzenie urzadzenia i stanowic¢ zagrozenie dla uzytkownika.



+ Natéz foze. Tylko w przypadku nr art. 1592461
+ Otwdrz pokrywe ochronng przytacza zasilania
piyty grzewczej ((1)).
+ Podtacz wtyczke przewodu zasilajacego plyty
grzewczej do przylacza zasilania. (@ ).
+ Zabezpiecz potaczenie: Przykre¢ nakretke
faczaca wtyczki do ztacza plyty grzewczej.

Tylko w przypadku nr art. 1592461 + Za pomocg dwach $rub i klucza trzpieniowego o
« W62 kabel plyty grzewczej do uchwytu na kabel przekroju sze$ciokata foremnego 2,5 mm zamocu;j
(na spodzie foza). uchwyt szpuli filamentu z tytu drukarki 3D.

,Nos” na koricu uchwytu jest skierowany do gory.

+ Wiz karte SD naklejg do dotu. + Przetnij szczypcami opaski kablowe po obu
stronach.
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P ReadyPrint
B

Preheat Filament Fan Print

Move Home  MotorOff Setting

+ Najpierw podiacz kabel zasilajacy do zasilacza, ¢ Obszar wydruku zaswieci sie.
a nastepnie podtacz kabel zasilacza do drukarki
3D.

+ Podtacz wtyczke przewodu zasilajacego do
gniazdka sieciowego.

+ Aby wigczy¢ drukarke 3D, nalezy przetaczy¢
przetacznik zasilania w potozenie I.

+ Na ekranie dotykowym pojawi si¢ < ReadyPrint >.
Drukarka 3D jest teraz gotowa do uzycia.

12. Panel obstugowy

+ Ponizsze objanienia odnoszg sie do oprogramowania sprzgtowego drukarki V2.1. Funkcje moga, si¢ zmieni¢ w
nowszych wersjach.

+ Obstuga drukarki 3D odbywa sie poprzez dotkniecie przycisku sterujacego na kolorowym wyswietlaczu dotykowym.

+ Niektore przyciski sterowania s pod$wietlone na z6tto po potwierdzeniu opcji menu.

—> Nalezy pamigtaé, ze ustawienia ptyty grzejnej mozna dokonywacé tylko w urzadzeniu RF100 XL Plus
(nr art. 1592461).

a) Funkcje ogdlne

Przycisk . .

obstugi Opcja menu  Funkcja
@ <Add > Zwiekszanie warto$ci parametru.
@ < Dec> Zmniejszenie wartosci parametru.

'F‘F <Back > Powr6t do poprzedniego menu.

16



b) Opcje menu i funkcji

Przycisk

obstugi Opcja menu  Funkcja

Menu gtéowne < ReadyPrint > (drukarka 3D jest gotowa do uzycia).

o,

& <Preheat>  Wywotanie menu < Preheat >, aby ustawi¢ temperature dyszy lub ptyty grzewcze;.
<Filament> Wywotanie menu < Filament Change >, aby wiozy¢ lub wyja¢ filament.

<Fan> Wywotanie menu < Fan >, aby ustawi¢ predko$¢ wentylatora.

H &

< Print > Wywotanie menu < Choose file >, aby m.in. wybra¢ model gotowy do druku.
q 3> < Move > Wywotanie menu < Move >, aby ustawi¢ pozycje osi X, Y i Z.

@ < Home > Wywotanie menu < Home >, aby ustawi¢ osie X, Y, Z w pozycji wyjsciowe;.

< MotorOFF > Wytaczenie silnika. Wyttaczarke i foze mozna recznie zasungé na osie X, Y, Z.
&

< Setting>  Wywotanie menu < Set >, aby wprowadzi¢ inne ustawienia.

Menu < Preheat > (Rozgrzewanie)

Zwigkszenie temperatury wyttaczarki lub plyty grzewcze.

sposob ciagly eksploatowana w temperaturze powyzej 260 °C, znacznie
skraca si¢ zywotno$¢ wyttaczarki. Przed ponownym uruchomieniem nalezy
odczekac, az drukarka 3D ostygnie.

<Add> C Nie uzywaj dyszy stale w temperaturze 260 °C. Jesli drukarka 3D bedzie w

< Dec > Obnizenie temperatury wyttaczarki lub plyty grzewczej.

< Extruder >

*- ® @

Wybér elementu grzejnego — < Extruder > (wyttaczarka/dysza drukujaca) ew. < Heatbed
> (plyta grzewcza) — poprzez wielokrotne naciskanie przycisku obstugowego.

—_—

< Heatbed >

17



Przycisk

obstugi Opcja menu
<10°C>
<5°C>
@ <1°C>
< Turn Off >
'FF < Back >

Funkcja

Temperature mozna ustawa¢ w krokach 10/5/1 °C. Wybierz jeden z tych krokow,
kilkakrotnie naciskajac przycisk obstugowy.

Wytaczenie grzania dyszy (nr art. 1592461, 1891634) lub ptyty grzewczej (nr art.
1592461).

Powr6t do poprzedniego menu < ReadyPrint >.

Menu < Filament Change > (Zmiana filamentu)

@ <Load >
@ < Unload >
< Normal >
<Fast>
@ < Slow >
°C
& < Preheat >
@ < Stop >
'ﬁ < Back >

Weiaganie filamentu do wyttaczarki.
Temperatura dyszy musi by¢ wyzsza niz 170 °C.
Wyjmowanie filamentu z wyttaczarki.
Temperatura dyszy musi by¢ wyzsza niz 170 °C.
Ustaw w razie potrzeby predko$¢ wciggania filamentu lub predkos¢ podawania filamentu,
naciskajac przycisk obstugowy kilkakrotnie. Istniejg 3 poziomy predkosci:
- <Normal > (normalny, ustawienie domysine),
- <Fast > (szybko) i
- < Slow > (wolno).
Predko$¢ wciggania zalezy od predkosci drukowania.

Jesli predko$¢ weiggania jest zbyt wysoka, dysza moze sie zatkac.

Wywotanie menu < Preheat >, aby ustawi¢ temperature.

Przerwanie grzania wyttaczarki (nr art. 1592461, 1891634) lub plyty grzewczej
(nrart. 1592461).

Powr6t do poprzedniego menu < ReadyPrint >.

Menu < Fan > (wentylator do schfodzenia drukowanego przedmiotu)

<Tumnoff >  Wylgczanie wentylatora.

18



Przycisk

obstugi
& sw>
| 50% |
@ <75% >
| 75% |
@ <100% >
'ﬁ < Back >

Opcja menu Funkcja

Zmniejszenie predkosci wentylatora o potowe.

Zmniejszenie predkosci wentylatora 0 25 %.

Ustawienie predkosci wentylatoréw na najwyzszym poziomie (domysinie).

Powr6t do menu gtéwnego < ReadyPrint >.

Menu < Print > (Drukowanie)

Szczegbtowe informacije na ten temat, patrz rozdziat ,5. Zawarto$¢ karty SD:” na stronie 6.

< gcode >
@ < PageUP >
'ﬁ <Back >
@ < Page
Down >

Nacisnij przed uruchomieniem procesu drukowania: Wyboér modelu wydruku w formacie
.gcode.

Nacisnij podczas procesu drukowania: Wywotanie stanu drukowania z opcjami odczytu
lub ustawienia parametrow.
Powr6t do poprzedniego widoku.

Powrdt do menu gtéwnego < ReadyPrint >.

Przej$cie do nastepnego widoku z dalszymi modelami wydruku.

Menu < Option > (Ustawienia), podczas drukowania.

< Option >

rmr@x

Wywotanie listy parametrow do ustawiania predko$ci drukowania, temperatury dysz,
temperatury plyty grzewczej, predko$ci wentylatora i predko$ci weiggania filamentu.

Odczyt temperatury dyszy.

Odczyt temperatury plyty grzewcze;j.

Odczyt predkosci drukowania.
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Przycisk
obstugi

B

Opcja menu Funkcja

Odczyt predkosci wentylatora.

Menu < Printing > (Drukarka 3D drukuje), podczas procesu drukowania

@ < Pause >

< Resume >

@ < Stop >

°C
ﬁ < Temp. >

< Speed >
<Fan>

< Back >

= ® 0

Wstrzymanie lub przerwanie procesu drukowania.

Kontynuowanie procesu drukowania po wstrzymaniu lub przerwaniu.

Zatrzymanie procesu drukowania. Dysza i foze powracajg do pozycji poczatkowej.
Wyttaczarka zaczyna fazg stygniecia. Zatrzymanie moze trwac kilka sekund.

Ustawienie temperatury dyszy lub ptyty grzewcze;.

Ustaw temperature dyszy w zakresie od 0 do 260 °C.

sposdb ciagly eksploatowana w temperaturze powyzej 260 °C, znacznie
skraca si¢ zywotno$¢ wyttaczarki. Przed ponownym uruchomieniem nalezy
odczekac, az drukarka 3D ostygnie.

/_\ Nie uzywaj dyszy stale w temperaturze 260 °C. Jesli drukarka 3D bedzie w

Wywotanie menu < Speed >, aby ustawi¢ predko$¢ drukowania lub wciggania filamentu.
Wywotanie menu < Fan >, aby ustawi¢ predko$¢ wentylatora.

Powrét do poprzedniego menu < Option >.

Menu < Speed > (Predkosc), podczas drukowania.

@ <Add >
@ < Dec>

ng < Move>

-

20

Zwiekszenie predkosci drukowania lub wciggania filamentu.

Zmniejszenie predkosci drukowania lub wciggania filamentu.

Ustawienie predko$ci drukowania w zakresie od 10 do 300 %. Domysine ustawienie to
100 %.

——> Podczas tworzenia GCODE predkos¢ drukowania jest okreslana przez
,Cura”. Za pomocg opcji Speed predko$¢ ta jest regulowana w procentach
(np. 150 %). W celu uzyskania optymalnych rezultatow zalecamy ustawienie
zadanej predkosci druku bezposrednio w ,Cura’.



Przycisk

obstugi Opcja menu

% < Flow>

=

iy < 10% >

Y.
- <5%>

dcl <1%>

'ﬁ <Back >

Funkcja

Ustawienie predkosci wciggania filamentu w zakresie od 10 do 300 %. Domysine

ustawienie to 100 %.
Predkos$¢ wciagania zalezy od predkosci drukowania.

Jesli predko$¢ weiggania jest zbyt wysoka, dysza moze sie zatkac.

Predko$¢ mozna ustawac¢ w krokach 10/5/1 %. Wybierz jeden z tych krokéw, kilkakrotnie

naciskajac przycisk obstugowy.

Powrét do poprzedniego menu < Speed >.

Menu < Move > (Poruszanie osig)

@ <X+ >
@ <Y+>

@ <7Z+>
;_; <10 mm>

;_‘ <1mm>
‘___; <0,1mm>
@ <X->
@

<Y->

Ustaw warto$¢ dla nastepujacego ruchu osi Z:

Wyttaczarka porusza sie w x krokach po osi X w prawo.

Ustaw warto$¢ dla nastepujacego ruchu osi Y:

Wyttaczarka porusza sie po osi Y do tytu w kierunku panelu sterowania.

Ustaw warto$¢ dla nastepujacego ruchu osi Z:

Wyttaczarka porusza sie w x krokach po osi Z w dét.

Warto$¢ ruchu osi X/Y/Z moze by¢ ustawiona w krokach 10/1/0,1 mm. Wybierz jeden z

tych krokéw, kilkakrotnie naciskajac przycisk obstugowy jednego z tych krokow.

Ustawienie domysine to 10 mm.

Ustaw warto$¢ dla nastepujacego ruchu osi X:

Wyttaczarka porusza sie na osi X w lewo.

Ustaw warto$¢ dla nastepujacego ruchu osi Y:

Wyttaczarka porusza sie na osi Y do przodu.
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Przycisk
obstugi

® -
'ﬁ < Back >

Opcja menu

Funkcja

Ustaw warto$¢ dla nastepujacego ruchu osi Z:

Wyttaczarka przesuwa sie na osi Z w gore.

Powr6t do menu gtéwnego < ReadyPrint >.

Menu < Home > (Pozycja wyjsciowa)

/!ﬂf < Home All >
—

e p < Home X >
G

@ <HomeY >

[ rz b <HomeZ>

N

'ﬁ < Back >
Menu< Set >

<USB

Settings >

()
B <Select
=

Source >
K= <Leveling >

5./ < About >

'ﬁ < Back >

22

Loze i wyttaczarka ustawiajq sie w pozycji poczatkowe;.

Wyttaczarka wraca do zera wzdtuz osi X.

Wyttaczarka wraca do zera wzdtuz osi Y.

Wyttaczarka wraca do zera wzdtuz osi Z.

Powrét do menu gtéwnego < ReadyPrint >.

Wywotanie menu <FileSys>, aby okresli¢ zrodto drukowania.

Wywotanie menu < Connect >, aby okresli¢ zrodto potaczenia.

Wywotanie menu < Leveling >, aby skalibrowac foze.

Odczytanie numeru wersji oprogramowania sprzetowego i numeru modelu drukarki 3D.

Powrét do menu gtéwnego < ReadyPrint >.



Przycisk

obstugi Opcja menu

Menu < FileSys >

ﬁ < 8D Card >

[=<]
< USB drive >

'ﬁ < Back >

Menu < Connect >

[

ssoo <9600 >
g

ol <57600>
L

Mool < 15200 >

Sl <25000 >
LE

'ﬁ < Back >

Funkcja

Wybér ,Drukuj z karty SD” (domysinie).

Naciénij przycisk obstugowy jeden raz, aby potwierdzi¢. Jesli wybor zakonczy sie
sukcesem, panel sterowania zostanie pod$wietlony na zotto.

Drukarka 3D musi zosta¢ tutaj odtaczona od komputera. Odtacz kabel USB,
jesli jest podtaczony.
Wybierz ,Drukuj z pamigci USB".
Nacisnij przycisk obstugowy jeden raz, aby potwierdzi¢. Jesli wybor zakonczy sie
sukcesem, przycisk obstugowy zostanie pod$wietlony na zétto.

Powrot do poprzedniego menu < Set >.

Nie dziata.

Nie dziata.

Wybierz ,Sterowanie drukarkg 3D za pomocg panelu sterowania’.

Naci$nij panel sterowania jeden raz, aby potwierdzi¢. Jesli wybdr zakoniczy sie sukcesem,
panel sterowania zostanie pod$wietlony na zétto.

_ Drukarka 3D musi zosta¢ tutaj odtaczona od komputera. Odtacz kabel USB,
jesli jest podtaczony.
Wybierz ,, Obstuguj drukarke 3D przez komputer”.

Naci$nij panel sterowania jeden raz, aby potwierdzi¢. Jesli wybdr zakoniczy sie sukcesem,
panel sterowania zostanie podswietlony na zétto.

Gdy drukarka 3D jest podiaczona do komputera, nie mozna okreslaé
parametréw za pomocg panelu sterowania.

Powrét do poprzedniego menu < Set >.

Menu < Leveling > (Wyréwnanie)

i;}_ < First>
i.b < Second >

Okresla pierwszy punkt kalibracji toza. Wyttaczarka najezdza na pierwszy punkt kalibracji.

Okresla drugi punkt kalibracji toza. Wyttaczarka najezdza na drugi punkt kalibracji.
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Przycisk

obshugi Opcja menu

Funkcja

< Third >

Okre$la trzeci punkt kalibracji foza. Wyttaczarka najezdza na trzeci punkt kalibracj.

Okresla czwarty punkt kalibracji toza. Wyttaczarka najezdza na czwarty punkt kalibracji.

< Fourth >
'FF < Back > Powrét do poprzedniego menu < Set >.

c¢) Wyswietlacz podczas drukowania.

Printing:RFlUU.z‘e

00:00:09 7:0.300 ——i0—r7——3d

II

27/2]0 []/0
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Nazwa modelu wydruku, ktéry jest obecnie drukowany

Menu < Option > do ustawienia predko$ci wydruku
| wentylatoréw / wciggania filamentu i temperatury
dyszy / plyty grzewczej.

tutaj: aktualna pozycja osi Z

Ustawiona predko$¢ wentylatora

Ustawiona predko$¢ drukowania

Plyta grzewcza: Temperatura rzeczywista/zadana
Temperatura rzeczywista/zadana dyszy

Czas pracy od poczatku zadania drukowania

Proces drukowania pokazany w %



d) Przeglad menu

——> Struktura menu moze nieco sie rozni¢ w zaleznosci od wersji oprogramowania sprzetowego.

Ready
Print

Preheat

Filament

Filament
Change

Fan

Print

Add

Dec

Extruder  Heatbed

10°C 1°C 5°C
TurnOff

Back

Load

Unload

Normal Fast Slow
Preheat

Stop

Back

Turnoff

50% 75%
Back

100%

gcode Option Printing

PageUP

Page
Down

Back

Resume

Pause
Stop
Temp.

Adjust
Speed

Fan
Back

--> Preheat

Add

Dec

Move

Flow

10% 1% 5%
Back

--> Fan
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Ready
Print
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Move

Home

Motor

Setting
Set

X+

Y+

7+

10 mm
X-

Y-

Z-
Back
Home All
Home X
Home Y
Home Z
Back

UsB
Settings
FileSys

Select
Source

Connect

Leveling

About
Back

0,1 mm 1 mm

SD Card

USB
drive

Back
115200
25000
Back
First
Second
Third
Fourth
Back



13. Ogodlne wskazéwki dotyczace drukowania 3D

& W trakcie procesu drukowania nigdy odigczaj zasilania. Nie odtaczaj kabla USB i pozostaw karte SD w

urzadzeniu.
Jako$¢ wydruku drukarek 3D zalezy od wielu czynnikdw. Najwazniejsze to:
- predko$¢ drukowania,
- grubosci warstwy wydruku,
- kalibracja foza,
- temperatura dyszy,
- temperatura plyty grzewczej (nr art. 1592461),
- predko$¢ weiggania filamentu,
- struktura modelu 3D.

Dlatego nie zawsze jest mozliwe uzyskanie zadowalajacego wyniku wydruku przy pierwszej probie. Korekty i
dostrajanie sa wymagane w celu poprawy jako$ci druku.

Kazdy materiat wymaga innych ustawien drukowania.

Nalezy unika¢ wystawania ponad 45°. W razie potrzeby nalezy skorzysta¢ z opcji podpory w oprogramowaniu
,Cura” i po wydrukowaniu usuna¢ podpore.

a) Temperatura dyszy

.

Najlepsza temperatura dyszy zalezy od filamentu oraz grubosci warstwy wydruku. Temperatura drukowania
filamentu zmienia sie w zalezno$ci od materiatu i producenta filamentu. Przed wymiang dyszy zawsze sprawdzaj
informacje dotyczace odpowiednich filamentow. Aby uzyska¢ jak najlepszy wynik, zaleca sig¢ stosowanie
oryginalnego filamentu Renkforce.

Wykonaj pierwsze wydruki testowe w temperaturze standardowe;.

Aby zoptymalizowa¢ jakos¢ druku, wydrukuj ten sam przedmiot przy tej samej grubosci warstwy wydruku i w
réznych temperaturach dysz. Ustaw inng temperature (w krokach co 5 °C) niz w poprzednim procesie drukowania.
Nastepnie nalezy poréwnac wyniki drukowania.

Jest to najtatwiejszy sposob, aby znalez¢ optymalng temperature dyszy dla réznych filamentéw i grubosci warstwy
wydruku.

Jesli temperatura dyszy jest zbyt wysoka, materiat nie schtadza sig szybko i topi sie ponownie pod spodem.

Jezeli temperatura dyszy jest zbyt niska, filament nie staje sie dostatecznie ptynny, a jego strumien nie jest
jednorodny. Ponadto poszczegdine warstwy filamentu nie moga sie w wystarczajacym stopniu faczy¢.

b) Zapobieganie blokadom dyszy

Nie utrzymuj zbyt diugo wysokiej temperatury dyszy bez drukowania.
Podczas wciggania filamentu nalezy utrzyma¢ dysze w odlegtosci co najmniej 20 mm od toza.
Po uzyciu nalezy wyja¢ filament.

Nalezy zadba¢ o wystarczajaca wentylacje. Nie wolno zakrywa¢ otworéw wentylacyjnych wyttaczarki.
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c¢) Grubo$¢ warstwy wydruku

+ Grubos¢ warstwy druku okresla wysoko$¢ poszczegdlnych warstw druku, a tym samym rozdzielczo$¢ i jako$¢
drukowanego przedmiotu.

+ Im ciensze warstwy drukowania, tym wyzsza jakos$¢ druku i diuzszy czas trwania procesu drukowania.
+ Im grubsze warstwy drukowania, tym nizsza jako$¢ wydruku i krétszy czas trwania procesu drukowania.

—> Poeksperymentuj z podanymi wyzej parametrami, az do uzyskania zadowalajacego rezultatu druku w
zalezno$ci od uzytego materiatu.

Do pierwszych testow druku nalezy stosowac filament PLA, poniewaz materiat ten jest fatwy w obstudze i
nie kurczy si¢ podczas schtadzania. Ponadto przylega on bardzo dobrze do toza.

d) Temperatura plyty grzewczej (nr art. 1592461)

Optymalna temperatura ptyty grzewczej zalezy od filamentu. Umozliwia optymalne przyleganie drukowanego
przedmiotu do plyty grzewczej.

Jesli dotaczona Blue Tape jest zuzyta, wymien jg na rownowazna taSme, aby zwiekszy¢ przyczepnosé powierzchni.

Jesli temperatura plyty grzewczej jest zbyt wysoka, drukowany przedmiot moze sie wypaczy¢ lub dolna warstwa
moze stygnaé zbyt wolno.

Jesli temperatura plyty grzewczej jest zbyt niska, drukowany przedmiot nie bedzie przylegat dostatecznie dobrze
lub rogi oddzielg sie od ptyty grzewczej podczas drukowania.

——> PLAmoze by¢ rowniez drukowane bez plyty grzewczej, ale temperatura ok. 60 °C okazata sig idealna.

Podczas drukowania PLA (zwiaszcza w przypadku matych przedmiotéw o matej powierzchni) toze
powinno by¢ dodatkowo pokryte tasma tynkarska lub lekko ustrukturyzowana tasma samoprzylepng w
celu zwigkszenia przyczepnosci powierzchni.
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14. Przygotowanie

a) Kalibracja toza

+ Dokre¢ do oporu 3 $ruby poziomujace pod + Umiesc papier A4 pomiedzy dysza a tozem jako
tozem drukarki. pomoc pomiarowa,

4
& X
i rst Second 1 " V / ><\

2O P

\ S
+ W menu < ReadyPrint > wybierz najpierw + Powtorz krok 3 dla drugiego, trzeciego i czwartego
< Set > (Ustaw), a nastepnie < Leveling > punktu (przedstawione sa sekwencja kalibracji i
(Poziomuj). kierunku ruchu dyszy).

+ Dotknij < First > (Pierwszy punkt). Dysza
porusza si¢ do pierwszego punktu.

+ Ustaw odstep miedzy dysza a fozem, obracajac
pierwsza $rube poziomujaca.

+ Odlegto$¢ powinna wynosi¢ okoto 0,3 mm (uzyj
arkusza A4 jako pomocy pomiarowej). Papier
powinien by¢ lekko zakleszczony i stawia¢
niewielki opor podczas przesuwania. Dysza nie
moze dotyka¢ bezposrednio foza!

—> Podczas regulacji toza drukarki nalezy zawsze zwraca¢ uwage, aby odlegto$é migdzy dysza a fozem byta
zawsze taka sama. W przeciwnym razie foze stanie sie nierowne, co spowoduje nieprawidtowe przyleganie
obiektéw drukowanych do niego..

Jesli odleglo$¢ migdzy dysza a tozem jest zbyt duza lub zbyt mata, powtorz kroki 3 i 4.
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b) Konfiguracja filamentu

+ Zamontuj filament na szpule. + Wi6z waz filamentu do uchwytu na waz.

+ Wiz filament do rurki tak, aby na koricu
wyttaczarki byto widocznych ok. 5 cm.

c) Weciaganie filamentu

ReadyPr int>...>Preheat

ReadyP rint>Mos

* W menu wybierz < ReadyPrint > < Move > + W menu < ReadyPrint > wybierz najpierw
(Przesun), a nastepnie nacisnij dwukrotnie < < Filament > a nastepnie < Preheat >
Z+ >, aby zwigkszy¢ odlegto$¢ miedzy dysza a (Podgrzewanie).
fozem. + Naciskaj < Add > wielokrotnie, az do wy$wietlenia

temperatury zadanej 220 °C.
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eadyPrmt)Fl lament Change g ReadyPrint>Filament Change
. filament change . . filament changing

T0: 221°C/220C T0: 221C/220C
Unload

olile d] B0

Normal Preheat Stop Normal Preheat Stop

+ W menu < Filament Change >, poczekaj, az  * Na ekranie dotykowym pojawia si¢ wskazanie stanu
temperatura rzeczywista (tu 221 °C ) osiagnie < filament changing >. Drukarka 3D jest teraz
temperature zadang (tu 220 °C). gotowa do wciggniecia filamentu.

+ Naci$nij < Load > (Wcigganie).

ReadyPrint>Filament Change

. filament changing

To: 221C/220C
Unloa

Load
olrle

Normal Preheat Stop Ba
+ Przesun filament do przodu lekkim dociskiem, « Kiedy filament wyptynie z dyszy, nacisnij < Stop >.
az powoli weiggnie sie on do wytfaczarki. + Usun resztki filamentu peseta,

* Pusc filament.

——> Podczas regulacji foza drukarki nalezy zawsze zwraca¢ uwage, aby odlegto$¢ miedzy dysza a tozem byta
zawsze taka sama. W przeciwnym razie toze stanie sie nieréwne, co spowoduje nieprawidiowe przyleganie
obiektéw drukowanych do niego..
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d) Wyjmowanie filamentu

+ Upewnij sig, ze temperatura dyszy osiagneta warto$¢ 170 °C lub wigcej.

& W zadnym wypadku nie dotykaj dyszy. Ryzyko poparzenia!

vﬂeadyPr int >Home ReadyPr int )Mo

Home All Home X Home Y Home Z Z+ i

* W menu < Home > wybierz < Home All >. tozei + W menu wybierz < ReadyPrint > < Move >

wyttaczarka cofaja sie do pozycji poczatkowe;. (Przesun), a nastepnie nacisnij dwukrotnie
< Z+ >, aby zwiekszy¢ odlegto$¢ miedzy dyszg
atozem.

eadyPrmD .>Preheat

v(eadyP rint>F ‘ment Change

filament change
d

T0: 19C/0T

Normal | Preheat | St Extruder 10C  Turn off  Back

*+ Wr6¢ do menu < ReadyPrint >, wybierz < Naciskaj < Add > wielokrotnie, az do osiggniecia
najpierw < Filament >, a nastepnie < Preheat > temperatury zadanej 220 °C.
(Podgrzewanie).

. .>Preheat rint>Filament Change

filament changing
220‘(:/ QZUC .

T0: 220C/220C
Load

)

Extruder 10C Turn off Back

+ Poczekaj, az aktualna temperatura + Wréédomenu<FilamentChange>,nastepniewybierz
(tutaj 220 °C) osiagnie temperature zadana. < Unload > (Roztaduj).
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ReadyPrint>...>Preheat
ReadyPrint>Filament Change
filament change @
y Extruder
10: 220 )

Extruder 10C |Turn off

+ Jesli mozna wyciagna¢ filament z wyttaczarkiod  + Wr6¢ do menu < Preheat > i wybierz < Turn off >.

gory, zatrzymaj proces za pomoca < Stop >. + Proces nagrzewania wyttaczarki zostaje
+ Ostroznie wyciagnij filament z wezem z zakoniczony. Zamiast temperatury zadanej
wyttaczarki od gory. wysSwietlane jest teraz tylko < OFF > (wyt.).

+ Pozostatosci filamentu usun z dyszy.

e) Przetaczanie/wymiana filamentu
Wymien filament, jesli chcesz uzy¢ innego koloru lub materiatu.
Po zuzyciu starego filamentu nalezy zastapi¢ go nowym.

Przed zmiang lub wymiang filamentu wyttaczarke nalezy ogrza¢, tak aby mozna byto wymieni¢ stary filament bez
pozostawiania resztek w wyttaczarce.

& W zadnym wypadku nie dotykaj dyszy. Ryzyko poparzenia!

Wyjmij filament.

Wyjmij szpule z uchwytu i przymocuj nowy filament na uchwycie szpuli.

.

Skonfiguruj filament.

Weciagnij filament.

Wyttaczaj nowy filament, az pozostatosci starego zostang catkowicie usuniete z wyttaczarki. Mozna to rozpoznaé
na podstawie zmiany koloréw.

Usun resztki za pomoca pincety.

f) Instalacja oprogramowania ,,Cura” (opcjonalnie)

Szczegbtowe informacje mozna znalez¢ w rozdziale ,16. Drukowanie za pomocg oprogramowania ,Cura™ na stronie
39.
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15. Drukowanie z karty SD lub pamieci USB

Podczas ogrzewania moze powstawac nieco dymu lub pary. Jest to normalne zjawisko. Nalezy zapewni¢
odpowiednig wentylacje.

Nie wystawiaj toza drukarki na dziatanie obcigzen mechanicznych. Istnieje ryzyko ztamania!

Bezposrednie drukowanie z karty SD lub pamieci USB (nie wchodzi w zakres dostawy) jest mozliwe tylko za
posrednictwem panelu. Oprogramowanie nie musi by¢ zainstalowane. Drukarka 3D musi by¢ odtaczona od komputera
w razie potrzeby. Jesli kabel USB jest podigczony, odtacz go, w przeciwnym razie drukarka 3D nie bedzie w stanie
rozpozna¢ karty SD lub pamieci USB.

a) Drukowanie z karty SD

geadyp rint>Set
Levellis
. .

- H UsB Select
Preheat Filament Settings Source Leveling About

Move Home  MotorOff Settins

+ W menu < ReadyPrint > wybierz < Setting >. + Wybierz < USB Settings >.

g.l’r int>Set> ReadyP rint>Set
% |5 .

UsSB UsB Select
Settings Source Leveling About

SD
Card Drive

+ Wybierz < SD Card> (karta SD-Karte) jako + Wro¢ do menu < Set > i wybierz < Select Source
zrédto wydruku. >,
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9600 57600 | 115200 | 250000

B

+ Naci$nij < 115200 >, aby wybra¢ ,Sterowanie
drukarka 3D za pomoca panelu sterowania”.

b) Drukowanie z pamieci USB
W momencie dostawy karta SD jest domysInie ustawiona jako zrodto druku. Jesli chcesz drukowaé z pamieci USB,
dokonaj nastepujacych ustawien.

dvPrint teadyPrint>Set

.III II

Select
Preheat Filament ai Print Settlngs Source Leveling About

Home  MotorOff Settins

+ W menu < ReadyPrint > wybierz < Setting >. + Wybierz < USB Settings >.

m‘eadyp rint>Set
. .

USB Select

Settings Source  Leveling About

+ Wybierz < USB Drive> (naped USB) jako zrodio  + Wrd¢ do menu < Set > i wybierz < Select Source
wydruku. >,
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9600 57600 | 115200 | 250000

+ Naci$nij < 115200 >, aby wybra¢ ,Sterowanie
drukarka 3D za pomoca panelu sterowania”.

+ W celu potwierdzenia panel sterowania zostanie
pods$wietlony na zétto.

c¢) Rozpoczynanie procesu drukowania

PWeadyPr int>ChooseFile ReadyPrmDChooseFl le

System U 3D Hodel RF188.gc
olume In s Config Pagelp ode PagelUp

@

Hanual Softuware Back PageDown Back PageDown

+ W menu < ReadyPrint > wybierz najpierw + W folderze < 3D Models > wybierz model
< Print > (Drukuj), potem w razie potrzeby gotowy do druku, np. < RF100.gcode >.
wielokrotnie < PageDown > (Nastepna strona),
az wysSwietli sig folder < 3D Models >.

« Otworz folder < 3D Models >.
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g Print ing:RF100. 0008

ReadyPrint>...>Confirm

3D Mode Is/RF100/RF10 i

Print this file? 00 Z:0.300 oL

21/210 1002

+ Potwierdz wydruk za pomocg < OK >. + Na ekranie dotykowym pojawi sie < Printing >.

+ toze przesuwa sig w kierunku zera wzdtuz osi
Z. Dysza przesuwa si¢ do pozycji wyjsciowej i
zaczyna sie nagrzewac.

+ Po osiggnieciu przez dysze temperatury zadanej
(np. 210 °C) rozpoczyna sie proces drukowania.

+ Stan wydruku jest pokazywany procentowo.

+ Po zakonczeniu drukowania pozostaw
wydrukowany przedmiot do ostygniecia przez
kilka minut.

+ W razie potrzeby wyjmij toze. Ostroznie unie$
wydrukowany przedmiot szpachelka.

d) Wstrzymywanie drukowania

Jesli proces drukowania zostanie wstrzymany, dysza pozostaje podgrzana. Proces drukowania nalezy
wigc przerwac tylko na krotki czas, gdyz w przeciwnym razie dysza stanie si¢ zbyt goraca i moze sie
zablokowat.

+ W menu < Printing > wybierz < Pause >.

+ Aby kontynuowa¢ drukowanie, wybierz < Resume >.
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e) Ustawianie parametréw podczas procesu drukowania

N

Tylko dla doswiadczonych uzytkownikoéw.

+ Nalezy najpierw otworzy¢ menu < Option >, nastepnie < Printing >, aby okresli¢ predko$¢ drukowania, temperature
dyszy / ptyty grzewczej, predko$¢ wentylatora / wciggania filamentu.

N

—

Predkos¢ drukowania: Obserwuj proces drukowania i koryguj szybko$¢ drukowania. Predko$¢
drukowania ma wpltyw na jako$¢ druku niektorych przedmiotow i réznych filamentéw. Jesli na przyktad
predkos¢ drukowania jest zbyt duza, drukowany przedmiot moze nie przylegac prawidtowo do foza.

Temperatura dyszy: Nie uzywaj dyszy stale w temperaturze 260 °C. Jesli drukarka 3D bedzie w sposob
ciggly eksploatowana w temperaturze powyzej 260 °C, znacznie skraca sie zywotno$¢ wyttaczarki. Przed
ponownym uruchomieniem nalezy odczeka¢, az drukarka 3D ostygnie.

Temperatura plyty grzewczej (nr art. 1592461) Ustaw temperature plyty grzewczej, drukujesz przedmioty
zABS.

Flow (predkos¢ wciagania filamentu do wyttaczarki): Obserwuj proces drukowania i koryguj szybko$¢.
Jesli predkos¢ jest zbyt wysoka, dysza moze sie zatkac.

Predkos¢ wentylatora do schiodzenia drukowanego przedmiotu: Pozostaw wydrukowany przedmiot
do schtodzenia przez kilka minut po wydruku. Jesli wydrukowany przedmiot nie moze by¢ tatwo usuniety,
mozna go ostroznie usung¢ szpachelka.

Predkosci wentylatorow do chiodzenia silnikéw nie moze ustawi¢ recznie. Gdy temperatura dyszy
osiagnie 40 °C, wentylatory wigczajq si¢ automatycznie.

Zatrzymanie procesu drukowania

+ W menu < Printing > wybierz < Stop >, aby zatrzyma¢ proces drukowania. Catkowite zatrzymanie pracy drukarki
3D moze potrwac kilka sekund.

+ Dysza powraca do pozycji wyjsciowej, a toze przesuwa sie w dot. Dysza zaczyna sie schtadzac.

f) Ponowne uruchomienie drukarki 3D

+ Uruchom ponownie drukarke 3D,

- jesli na kolorowym ekranie dotykowym wys$wietlane sg nieprawidtowe informacje lub jesli nie sg wy$wietlane
zadne informacje.

- jesli drukarka 3D nie dziata prawidtowo.

+ Odfacz kabel USB od urzadzenia, jesli jest podtaczony.

+ Wylacz drukarke 3D. Wiacz jg po krotkiej przerwie i uzywaj jak zwykle.
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16. Drukowanie za pomoca oprogramowania ,,Cura”

Wskazowki ogdlne

+ Drukarka 3D jest kompatybilna z oprogramowaniem ,Cura” dostepnym na systemy Windows® i Mac OS.
Szczegotowe wymagania dotyczace systemu operacyjnego i sprzetu znajdujq sie na nastepujacej stronie
internetowej https://ultimaker.com/. Upewnij sig, ze komputer spetnia minimalne wymagania.

+ Niestety, z uwagi na ograniczony zakres niniejszej instrukcji nie jest mozliwe wyjasnienie petnej funkcjonalnosci
dotaczonego oprogramowania. Szczegoétowe instrukcje znajduja sie na stronie  https://ultimaker.com/.

+ Podstawowa obstuga i instrukcje pierwszego wydruku sa opisane ponizej, dzigki czemu mozna uzyskac pierwszy

wydruk jak najszybciej i najtatwiej. Aby to jeszcze bardziej utatwic, na dostarczonej karcie SD umiescilismy kilka
plikéw konfiguracyjnych dla poszczegélnych drukarek i materiatow.

+ ,Cura” to wydajne oprogramowanie do drukowania 3D, ktdre jest fatwe w uzyciu nawet dla poczatkujacych.

—> Na dotaczonej karcie SD znajduje sie wersja oprogramowania dla systemu Windows® i Mac OS,
odpowiednia do drukarki 3D. Zalecamy zainstalowanie tej wersji oprogramowania, poniewaz nie wymaga
ona konfigurowania oprogramowania. \Wymagane sterowniki (dla Windows®) znajdujg sie rowniez na
karcie SD.

Oprogramowanie ,Cura” wykonuje nastepujace zadania:

Umieszczenie, obracanie i skalowanie przedmiotu 3D.

Podziat drukowanego obiektu na cienkie warstwy, ktdre drukarka 3D moze drukowa¢ jedna po drugiej. Wynikiem
tego procesu system jest plik z rozszerzeniem GCODE.

Kontrola plikéw z rozszerzeniem GCODE pod katem btedow i mozliwosci drukowania.

Tworzenie podpor i raftéw w celu poprawy wynikéw drukowania.

Przesytanie plikow GCODE do drukarki lub zapisywanie ich na karcie SD w celu drukowania niezaleznego od
komputera.

Ustawianie i zapisywanie danych specyficznych dla drukarki i filamentu.

Zarzadzanie profilami drukarki i filamentu.

a) Instalacja

« Zainstaluj plik ,Cura_15.04.6.exe” (Windows®) lub ,Cura-15.04.6-MacOS.dmg" (Mac OS) z katalogu ,Software”
karty SD.

+ Podczas instalacji nalezy przestrzega wszystkich instrukcji. Szczegétowe informacje znajdujg sie na
https://ultimaker.com/.
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b) Konfiguracja oprogramowania - Windows®

Potaczenie z drukarka 3D

+ Podtgcz drukarke 3D z wolnym portem USB w komputerze za pomoca znajdujacego sie w zestawie kabla USB.
Wiacz drukarke 3D.

—> Po podtgczeniu drukarki do komputera upewnij sie, ze drukarka 3D jest zawsze wigczona.

+ Gdy drukarka 3D jest podtaczona do komputera po raz pierwszy, system operacyjny wykrywa nowy sprzet i
wyszukuje odpowiedni sterownik.

——> Jedli nie zostanie znaleziony odpowiedni sterownik, zainstaluj sterownik USB recznie. Nalezy w tym celu

1

postepowac¢ w nastepujacy sposéb:

Na komputerze otworz menedzera urzadzen.

W sekcji ,Other devices” (Inne urzadzenia lub porty COM i
LPT) bedzie wyswietlone nowe urzadzenie.

Kliknij prawym przyciskiem myszy pozycje ,USB Serial
Port” i wybierz opcje ,Update Driver Software...” (Aktualizuj
sterownik).

Kliknij ,Browse my computer for driver software” (Przegladaj
moj komputer w  poszukiwaniu oprogramowania
sterownika).

Wymagany sterownik znajduje sie na karcie SD pod
nazwa ,Software/ft232 usb uart driver”.

Postepuj zgodnie z instrukcjami na ekranie, aby zakonczy¢
aktualizacje.

Uruchamianie oprogramowania

Po zakoriczeniu instalacji wyswietli sie ,Configuration Wizard”
drukarki 3D.

——> Wprowadz tylko prawidiowe dane zgodne z modelem drukarki 3D (RF100 XL lub RF100 XL Plus).
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‘@ Other devices
¢ L]llm USB Serial Port

a |5, Other devices
[l USB Serigt g

» il Portable Dev Update Driver Software... I
- Jo¥ Processors Disable
»-% Sound, vide Uninstall

M System devi
- i Universal Ser Scan for hardware changes

Properties

< Search automatically for updated driver software
Windows will search your computer and the Intemnet for the latest driver software
for your device, unless you've disabled this feature in your device installation
settings.

< Browse my computer for driver software
Locate and install driver software manually,

. Prowadzi on krok po kroku przez catg konfiguracje



1 Wybierz jezyk (np. angielski).
2 Kliknij przycisk ,Next >".

First time run wizard

elcome, and thanks for trying Cural

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

Select your language: English 1
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Select your machine

What kind of machine do you have:

ulzbot Mini

Other (Ex: RepRap, MakerBot, Withox) 3
3 Wybierz opcje ,Other”. The collection of ananymous usage informatian helps with the continued mprovement of Cure.
This does NOT submit your models online nor gathers any privacy related information.
4 K||kn|] przycisk JNext >”, Submit anonymous usage information: [¥]

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

4

[ <Back |[ mext> | [ cancel |

Other machine information

The following 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 profiles,

or want an extra profile.

Please report it at the github issue tracker.

5 Wybierz opcje ,Custom...”.
6 Kliknij przycisk ,Next >”.

6

< Back ][ Next > ][ Cancel
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Custom RepRap information

RepRap machines can be vastly different, so here you can set your awn settings.
| Be sure to review the default profile before running it on your machine.

If you like a defait profile for your machine added,
then make an issue on github.

You will have to manually install Marlin or Sprinter firmware.

Machine name RF100 XL 7

Machine width X (mm) 200

Machine depth ¥ (mm) 200
Machine height Z (mm) 200

Nozzle size (mm) 04

Heated bed
Bed center is 0,0,0 (RoStock) [

0

7 Wprowadz parametry, jak pokazano na

rysunku. W przypadku RF100 XL Plus ‘ <back Finish Cancel

wybierz dodatkowo ,Heat Bed” (Piyta
grzewcza).

Configuration Wizard

8 Kiliknij ,Finish”, aby zamkna¢ kreator.
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 running it on your machine.

If you like & default profile for your machine added,
then make an issue on github,

‘You will have to manually install Marlin or Sprinter firmware,

Machine name RF100 %L Plus 7
Machine width X (mm) 200

Machine depth ¥ (mm) 200

Machine height Z {mm) 200

Nozzle size (mm) 0.4

Heated bed

Bed center is 0,0,0 (RoStock) []

8

< Back ][ Einish ][ Cancel
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¢) Konfiguracja oprogramowania - Mac OS

+ Przed podiaczeniem drukarki do komputera wazne jest wprowadzenie profilu drukarki do oprogramowania.

1

2

3
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Po  zakofczeniu instalacji
znajdz ikone ,Cura” w folderze
LApplications” i kliknij ja prawym
przyciskiem myszy. Wybierz
opcje ,Show Package Contents”.

Poszukaj ,Resources/machine_
profiles”.

Zaznacz plik profiu ,RF100
XL.ini" lub ,RF100 XL Plus.
ini” na karcie SD i skopiuj je do
folderu ,machine_profiles”.

desktop-ffon.
3 Iki#IMacBook...

B DvD Player
% FaceTime

& Font Beok

@ Foxmail

@ Game Center
M1 GarageBand

® GitHub Desktop

e0e € cura
<[> BE - EEDERED Q
— B Adobe Bridge €36 >
@ i Adobe Ext..anager CS6 > | license.nxt Opsr
irirop 8 Adobe Photoshop €56 » | readme.xt Show Package Contents
B All My Files. @ Aliwangwang o
& iCloudDrive | & AppStore
& Automator Get Info
7 Applications T Caleulator R
[ Desktop (=) Calendar Compress “Cura”
4 Chess -
[ Documents O CocosCreator Dupkcag
Make Alias
© Downloads B contacts Quick Look "Cura”
EIC r Share >
Devices @ Dashboard
Remote Disc E Dictionary Copy “Cura”

Show View Options
Tags...
[ ]

-
[} [ machine_profiles
< g =[] = % B
— > [ Frameworks > _boot_py BFB.ini
@ Ardron Info,plist _error_sh DeltaBot.ni
9 Library » € Cura.icns Hephestos_XL.ini
E All My Files 9 Macos » [}) cura.py Hephestos.ini
& iCloud Drive Pkginfo M CuraEngine Julia.ini
[ Resources » [ example . Kupido.ini
#; Applications 4 firmware. > MakerBotReplicator.ini
50 Deskiop B images > Mendelini
[ include > ordini
[ Documents [Sh » || PrusaMendel i3.ini
© Downloads LICENSE punchtec Connect XL.ini
0 locale » RIGID3D HOBBY.ini
Devices. rigid3d_3rdGen.ini
Remote Disc [ meshes » Rigid3d_Zero.ini
[ plugins > RigidaDini
B cura- Ui [ quickprint > RigidBotini
Shared site.pyc RigidBotBig.ini
i site.pyo ROBO 3 R1.ini
desktop-ffon... vevs::xyn Witbox.ini
1 IkjfMacBook... Zonead Printer.ini
rdserver
[ machine_profiles
AR « ERERIEDNEE Q
| ravriies _boot_py BF8.ini
@ Airdrop _ermor_sh Deltagot.ini
€ curaicns Hephestos_XL.ini
E All My Files cura.py Hephestos.ini
& iCloud Drive B Cursengine julia.ini
[ example > Kupido.ini
| 7 Applications [ firmware » MakerBotReplicator.ini
5 Deskiop [ images . Mendel.ini
[ include . ord.ini
| [ Documents B b > Prusa Mendel i3.ini
© Downloads LICENSE punchtec Connect XL.ini
| [ locale » M RF100 XL Plus.ini .
&} LamyLo [1 machine_profiles OO 1 RF100 XL RF100 XL.ini
| mpems [ meshes > RIGID3D HOBBY.ini
080 | machine_profiles
B FE] - ERERICETE=] Q
[E— _boat_py BFB.ini
| @ Airoron error_sh DeltaBot.ini
€ € cura.icns Hephestos_XL.ini
| 2 All My Files cura.py Hephestos. ini
& iCloud Drive M Curangine Julia.ini
< [ example > Kupido.ini
1 #A Applications [ firmware > MakerBotReplicator.ini
B Desktop mages > Mendel.ini
[ include > ord.ini
| [ Documents B b > Prusa Mendel 13.ini
© Downloads LICENSE punchtec Connect XL.ini
focals . ]
(& LamyLo [ machine_profiles > M RF100 XLini RF100 XL Plus.ini ]
[ meshes > RIGID3D HOBBY.ini I

| B




4 Uruchom teraz oprogramowanie
,cura”.

5 Wybierz w menu ,Machine”
opcje ,Add new machine”.

6  Kiliknij przycisk ,Next >”.

% cura File Tools [[EEETY Expert Help

ene + Reprap k

N rdarced o PP (D)

Cuality | Machine settings...

Layer haight {mm)

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

Fill

Add new machine wizard

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

Next >

Cancel
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7 Wybierz opcje ,Other”.
8  Kliknij przycisk ,Next >”.

46

[ 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
) Ultimaker Original
" Ultimaker Original+
) Printrbot
" Lulzbot TAZ
) Lulzbot Mini
° Other (Ex: RepRap, MakerBot, Withox) 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  odpowiedni
drukarki3D.

10 Kliknij przycisk ,Next >”.

model

[ ] Configuration Wizard
Other machine information

The following 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 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

RF100 XL Plus 9
© RF100 XL

RIGID3D HOBBY

ROBO 3D R1

Rigid3D

Rigid3d_Zero

RigidBot

RigidBotBig

Witbox 1 0

< Back | Next> | Cancel

. ® Configuration Wizard

Other machine information

The fellowing 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 profiles,

or want an extra profile.

Please report it at the github issue tracker.

BFB
) DeltaBot
) Hephestos
"I Hephestos_XL
i Kupido
) MakerBotReplicator
~Mendel
Jord
" Prusa Mendel i3
© RF100 XL Plus
“JRF100 XL
_RIGID3D HOBBY
_JROBO 3D R1
" Rigid3D
) Rigid3d_Zero
" RigidBot

") RigidBotBig 1 0

Witbox

< Back Cancel
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® Configuration Wizard
Cura Ready!

Cura is now ready to be used!

11 Kliknij przycisk ,Finish”. Jest to
koniec instalacji.

11

< Back Cancel

d) Ustawienia oprogramowania — Windows®

Mozna tutaj dokona¢ dalszych ustawien, ale warto wspomnie¢, ze s one zarezerwowane dla bardziej
zaawansowanych uzytkownikéw. Informacie na temat funkcji mozna znalezé w pomocy online

oprogramowania.

Nieprawidtowe ustawienia moga spowodowa¢ uszkodzenie drukarki 3D lub nieprawidtowe wydruki.
Poczatkujacy powinni najpierw pracowaé z ustawieniami podstawowymi.

1 Uruchom oprogramowanie.
2 Wybierz ,Machine’.

3 Wybierz ,Machine settings”.
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Machine settings ]

Rf100

Machine settings Printer head size

E-Steps per 1mm filament 0 Head size towards X min {(mm} 0
Maximum width (mm) 200

Maximum depth (mm) 200

Head size towards ¥ min (mm) 0
4 Wyblerz Zlqcze szeregowe, Head size towards X max (mm) 0
do ktérego jest podtaczona
drukarka 3D. Numer ztacza
jest niezalezny od systemu
operacyjnego (szczegotowe
informacje na ten temat, patrz ~ p GCode Fiavor
rozdziat ,Potaczenie z drukarkq ok

3D” na stronie 40). Ustaw
,Baudrate” na ,115200" w
przypadku obu modeli drukarek
3D. Ustaw ,Serial port” na

Maximum height (mm) 200 Head size towards Y max (mm) 0

Extruder count

Heated bed ] o )
Machine center 0,0 ] Communication settings

Build area shape Serial port 4
RepRap (Marlin/Sprinter) Baudrate

Add new machine ] [ Remove machina ] [ Change machine namea ]

Printer gantry height (mm) 1]

com3
115200

Machine settings

Printer head size

Machine settings

,COM3”w RF100 XL i , AUTO” E-Steps per 1mm fiament| 0 Head sze towards X min (mm) | 0

w RF100 XL Plus. Maximum width (mm) 200 Head size towards ¥ min (mm) [0
Maximum depth (mm) | 200 Head size towards X max (mm)| 0

5 Kliknij ,OK". ,Machine settings” | waxmum height (mm) 200 Head sz towards Y max (mm)| 0

zostanie zamkniete. Extruder count 1 v Printer gantry height (mm) 0
Heated bed M o g g
Machine center 0,0 ] Communication se
Build area shape Square v Serial port AUTO

Baudrate 115200

SGCnde Flavor RepRap (Marlin/Sprinter)

ok Add new machine Remove machine Change machine name

File Tools Machine Expert Help
Basic |.ﬂdvanoed I Plugins I Start,.’End-GCode|

6 Ustaw parametry w ,Basic
Settings” jak pokazano

et ° B
Layer height {mm) 0.1

Shell thickness {mm}) 0.8

Enable retraction E]

Fill

Bottom,Top thickness (mm) 0.5

na rysunku. Sg to opcje Fill Density (%) 15 (]
parametrow filamentu PLA. Speed and Temperature
—> Po najechaniu myszka, Print speed (mm/s) 50

na parametr pojawia
sie mate okno
informacyjne.

Printing temperature (C) 210

Support
Support type
Platform adhesion type Raft

Filament

Diameter (mm) 175
Flow (%t) 100.0
Machine

Mozzle size (mm) 0.4
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7 Ustaw parametry ,Advanced”
jak pokazano na rysunku. Sa
to mozliwe parametry filamentu
PLA.

8 W sekeji ,Expert” wybierz opcje
,Open expert settings”.

50

File Tools Machine

Expert Help

Advanced | Plugins | Start/End-GCode
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

Speed

Travel speed {mm/s) 50.0
Bottom layer speed (mm/s) 30
Infill speed (mm/s) 50
Top/bottom speed (mm/s) 30
Cuter shell speed (mmfs) 25

Inner shell speed (mm/s) 35

= :

File Tools Machmefﬁ(peﬂ Help

Cool
Minimal layer time (sec) 5
Enable cocling fan E]

Basic | Advanced I P\ugg Switch to quickprint...

Quality @ Switch to full settings...

Layer height (mm) I Open expert settings...

CTRL+E

Shell thickness {mm)

Run bed leveling wizard...
Enable retraction

Run head offset wizard...

Fill

Bottom,Top thickness (mm) 0.5

Fill Density (%) 15 ()
Speed and Temp ure
Print speed {mm/s) 50

Printing temperature (C) 210




(——|
Support
Structure type [ﬁ
- Overhang angle for support (deg) &0
Fill amount (%) 15
Distance X/Y (mm) 0.5
Distance Z {mm) 0.1
Black Magic
Spiralize the outer contour =
Only follow mesh surface B
Brim
Brim line amount 20
Raft
9 Ustaw parametry w sekcji T 50
,Support” jak pokazano na Line spacing (mm) 30
rysunku_ Base thickness (mm) 0.3
Base ine width (mm) L0
10 Kliknij ,OK”. Interface thickness (mm) 0.27
Interface line width (mm) 0.4
Airgap 0.0
First Layer Airgap 0.22
Surface layers 2
Surface layer thidness (mm) ~ 0.27
Surface layer line width (nm) 0.4
Fix horrible
Combine everything (Type-A)
Combine everything (Type8)  [[]
Keep open faces (=
Extensive stitching (=}
10

Srednica filamentu

Srednice filamentu okresla jego producent. Jesli nie ma informacji o $rednicy filamentu (np. nie ma etykiety na szpuli),
mozna obliczy¢ $rednice:

+ Odmierz 1 m filamentu.

+ Zmierz $rednicg w 10 réznych punktach w regulamych odstepach na danej dtugosci (minimum 1 m). W tym celu
uzyj suwmiarki jako urzadzenia wspomagajacego.

+ Oblicz $rednig warto$¢ ze wszystkich pomiaréw. Warto$¢ ta odpowiada $rednicy filamentu.

Poniewaz optymalne temperatury roznig si¢ znacznie w zaleznosci od producenta filamentu, nalezy rozpoczaé
wiasne testy w celu okreslenia najlepszej kombinacji temperatury i materiatu filamentu w oparciu o ustawienia
wstepne. Podczas przeprowadzania testéw nalezy wprowadza¢ zmiany w krokach 5 °C i poréwnywac wyniki podczas
drukowania lub po nim z innymi ustawieniami. Pierwsza warstwa powinna by¢ zawsze drukowana w nieco wyzszej
temperaturze i wolniej, aby uzyska¢ lepsza przyczepno$¢ do podioza drukarskiego.
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e) Ladowanie pliku konfiguracyjnego - Windows®

+ Aby uprosci¢ drukowanie z réznych materiatow, zataduj domysiny plik konfiguracyjny filamentu z karty SD. Takie
pliki konfiguracyjne mozesz pobra¢ ze strony www.conrad.com.

w5048

File | Tools Machine Expert Help

1 ‘Losdmodelfie.. CTRL+L LLerel
Save model... CTRL+S
Reload platform F5 &
Clear platform CTRL+D
Print... CTRL+P
1 Kllknlj JFile”. Save GCode... CTRL+G

Show slice engine log...

2 Wybierz opcjg ,Open Profile...".

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 w oknie wyboru dla uzywanego filamentu i potwierdz wybér.

—> Kilka plikéw konfiguracyjnych jest dostepnych w gtownym folderze ,Config” na karcie SD. Alternatywnie
mozna réwniez pomingg ten krok i postepowac zgodnie z ustawieniami w ostatniej sekcji (szczegotowe
informacje na ten temat patrz rozdziat ,d) Ustawienia oprogramowania — Windows®” na stronie 48 ), aby
rozpocza¢ pierwszy wydruk.

f) Ladowanie pliku konfiguracyjnego — Mac OS

+ Pliki konfiguracyjne dla systemu Mac OS nie sa dotaczone na dostarczonej karcie SD.
+ Pliki te mozna pobra¢ ze strony www.conrad.com/downloads.

+ Skopiuj je na komputer.

+ Wezytaj pliki konfiguracyjne, powtérz czynnosci opisane w rozdziale ,c) Konfiguracja oprogramowania — Mac OS”
na stronie 44.

—> Upewnij sig, ze pobrane pliki konfiguracyjne zaczynaja sie od ,RF100 XL-xxx" lub ,RF100 XL Plus-xxx".
Tylko te pliki sg przeznaczone do systemu Mac OS. Pliki z ,Config-xxx” na poczatku sa tylko przeznaczone
do systemu Windows®.
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g) Ladowanie pliku modelu — Windows® i Mac OS

+ W gtéwnym folderze ,3D Models” na dotaczonej karcie SD znajduje si¢ kilka przyktadéw do pierwszych préb
wydruku. W internecie jest juz wiele plikow modeli 3D do pobrania. Ale mozna takze uzy¢ programu 3D, aby
stworzy¢ swoj wiasny model. Upewnij sie, ze model 3D ma format pliku. stl (plik STL).

+ Zataduj plik modelu, przeciagajac go myszq na wirtualne toze drukarki w oknie gtownym lub Klikajac . Plik
zostanie automatycznie skonwertowany na format gcode.

sasc Statend Goode
Quality

Layer height (mm) 0.1

Sltidoess () 08

ereraion @ =
Fill

SotonfTop hcness () 05
FilDensty (%) = — @
Speed and Temperature

8

‘Print speed (mm/s)
Ciaans) o
Support

P T — o
PRASARRNI -~ S—
-

— 3

Flow (%) 1000

Machine

Nozze sze (o) 04

= 5
AV IRGES
il75imeters giam

W przypadku braku karty SD w komputerze, kliknij symbol E aby zapisa¢ na komputerze plik GCODE.

+ Aby wydrukowac plik GCODE z dowolnego komputera PC, zapisz ten plik na karcie SD. Nastepnie wioz karte SD
do drukarki 3D i rozpocznij drukowanie bezposrednio z panelu sterowania drukarki 3D.

+ Kiedy karta SD znajduje sie w komputerze, ikona zamienia si¢ w ikone , dzieki czemu mozna zapisa¢ plik na

karcie SD.
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h) Wytaczanie przyciskéw obstugowych na drukarce 3D
+ Przy dostawie zrédto potaczenia ustawione jest na ,Sterowanie drukarkg 3D przez panel sterowania”.

+ Aby mozliwe byto sterowanie drukarkg 3D przez oprogramowanie, nalezy zmienic¢ zrédto potaczenia w drukarce
3D.

dvPrint ,eadyp rint>Set

USB Select
Preheat Filament an Print Settings Source |Leveling About

Home  MotorOff Settins

+ W menu< ReadyPrint > wybierz + Wybierz < Select Source, >, nastepnie opcje <
< Setting >. 250000 >, aby wiaczy¢ ,Steruj drukarka 3D za
pomocg oprogramowania’.

i) Rozpoczynanie procesu drukowania

+ Po podfaczeniu drukarki do komputera za pomoca kabla USB pojawia sie ikona drukowania @

{elp

1 Kliknij prawym przyciskiem :
myszy ikong @ Wybierz ,Print
from COM3’", aby rozpocza¢
drukowanie. (alternatywnie
mozna réwniez zapisac plik ()
.gcode na karcie SD).

2 rint with COM3
Save GCode...

Slice engine log...

(]
Printing on COM3 (5]
2 Kliknij ,Print". Operational
Dysza nagrzewa sie. Gdy Temperature: 19
tylko ,Printing temperature”
(Temperatura druku) zostanie 3
osiagnieta, mozna drukowac za - . -
pomoca drukarki 3D. Sonnect ] L-ance’ print
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j) Zatrzymanie procesu drukowania
Wybierz ,Cancel print” w oprogramowaniu ,Cura”, aby zatrzyma¢ proces drukowania.

—> Poniewaz transfer danych jest buforowany w oprogramowaniu, aby zatrzymaé drukarke 3D moze uptyna¢
1 minuta od klikniecia ikony Stop.

Podczas ogrzewania dyszy nie nalezy wybiera¢ polecenia ,Cancel print’. W przeciwnym razie moze by¢
konieczne odtaczenie kabla USB i ponowne uruchomienie drukarki 3D.

Po przerwaniu zadania drukowania temperatura dyszy jest utrzymywana. Pozwdl dyszy ostygnag,
ustawiajac temperature na 0 °C i wytaczajac toze za pomoca polecenia < Move axis > w menu drukarki
3D. Nastepnie odtacz kabel USB i ponownie uruchom drukarke 3D.

17. Aktualizacja oprogramowania sprzetowego
drukarki 3D

Ta wersja instrukcji jest wazna od wersji oprogramowania 2.1 lub nowszej. W regularnych odstepach czasu nalezy
sprawdzac, czy dostepna jest aktualizacja oprogramowania sprzetowego.

a) Odczyt wersji oprogramowania sprzetowego
+ W menu gtéwnym < ReadyPrint > wybierz opcje < Setting >, aby otworzy¢ menu < Set >.
+ W < Set > wybierz opcje < About >.

+ Odczytaj wersje oprogramowania sprzetowego.

b) Zainstaluj najnowsza wersje oprogramowania sprzetowego

+ Aktualng wersje oprogramowania sprzetowego mozna pobra¢, klikajac link www.conrad.com/
downloads lub skanujac przedstawiony kod QR.

Rozpakuj pobrane oprogramowanie sprzetowe, ktére zawiera 3 pliki:
- mks_pic

- mks_config.txt

- mkstft28.bin

Skopiuj te 3 pliki na karte SD.

Wytacz drukarke 3D. Wiz karte SD do czytnika 3D drukarki.

+ Wiacz ponownie drukarke 3D. Drukarka 3D uruchamia aktualizacje automatycznie w momencie, kiedy karta SD
zostanie rozpoznana. Na wyswietlaczu wyswietlany proces aktualizacii.

Podczas aktualizacji nie wolno wyjmowac karty SD z czytnika kart. MoZe to spowodowa¢ nieodwracalne
uszkodzenie.

Po udanej aktualizacji oprogramowania sprzetowego na wyswietlaczu pojawia sie menu < ReadyPrint >.

Sprawdz aktualng wersje oprogramowania sprzetowego drukarki 3D. Postepuj tak, jak opisano w rozdziale ,a)
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Odczyt wersji oprogramowania sprzetowego” na stronie 55.

Po aktualizacji oprogramowania sprzetowego zostanie ustawione zrédto potaczenia ,Obstuguj drukarke 3D
przez komputer”. Jesli chcesz obstugiwac drukarke 3D z panelu sterowania i drukowac z karty SD, ustaw zrodto
potaczenia ,Steruj drukarka 3D z panelu sterowania” i zrodto drukowania:

- W menu gtéwnym < ReadyPrint > wybierz opcje < Setting >, aby otworzy¢ menu < Set >.

- W < Set > wybierz opcje < SelectSource >, a nastepnie < 115200 >.

Wré¢ do menu gtéwnego < ReadyPrint >.

Uruchom ponownie drukarke 3D.

Podczas aktualizacji utworzono i zapisano na karcie SD dwa pliki i folder. Na przyktad usun je na komputerze.

& Te pliki nie sg usuwane za pomoca panelu sterowania, lecz tylko za posrednictwem komputera.

Pliki te nalezy usuwa¢ natychmiast po aktualizacji, w przeciwnym razie nastepna aktualizacja moze by¢
utrudniona.

18. Czyszczenie i konserwacja

Nie nalezy uzywac¢ agresywnych detergentéw, alkoholu ani innych roztworéw chemicznych, poniewaz
moga one uszkodzi¢ obudowe, a nawet zaktéci¢ dziatanie urzadzenia.

Nigdy nie zanurzaj urzadzenia w wodzie.

& Niebezpieczenstwo poparzenia! Nigdy nie dotykaj goracej dyszy gotymi palcami.

a) Czyszczenie urzadzenia

+ Do czyszczenia zewnetrznej cze$ci drukarki 3D nalezy uzy¢ suchej, migkkiej szmatki lub szczotki.

b) Czyszczenie dyszy

Czyszczenie dyszy z zewnatrz
+ Po kazdym wydruku wytrzyj dysze sucha, migkkg szmatka lub podobna $ciereczka.
—> Dysza musi by¢ nadal goraca. Jesli tak nie jest, najpierw podgrzej dysze.
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Czyszczenie dyszy od wewnatrz
+ Podgrzej dysze. Wielokrotnie wciggaj i wyciagaj filament, az jego strumier bedzie zgodny z oczekiwaniami.

——> Jedli dysza nadal nie wyttacza wystarczajacej ilosci materiatu, pozostaw jg do ochtodzenia do nizszej
temperatury topnienia filamentu zgodnie z instrukcjami producenta (materiat filamentu moze by¢ jeszcze
lepki) i delikatnie wyciagaj filament do momentu, az zostanie on usuniety z wyttaczarki tacznie z
zanieczyszczeniami. Odetnij zanieczyszczong cze$¢ filamentu i ponownie wiéz ja, kiedy dysza znow sie
rozgrzeje.

¢) Czyszczenie wyttaczarki od wewnatrz

+ Aby uzyskac szczegoétowe informacje, pobierz oddzielny zeszyt ,Czyszczenie i konserwacja” ze strony _www.
conrad.com/downloads lub zeskanuj kod QR pokazany na stronie 5. Postepuj zgodnie z instrukcjami wy$wietlanymi
na stronie internetowe;.

d) Czyszczenie foza drukarki

+ Ostroznie usun resztki z foza za pomoca szpachelki.

e) Wyjmowanie filamentu

+ Upewnij sie, ze temperatura dyszy osiggneta warto$¢ 170 °C lub wiece;.

—> Jesli materiat filamentu to drewniano lub metal, nalezy go odciaé i zastapi¢ wioknem PLA. Nastepnie wyjmij
filament PLA. Filament PLA usuwa wszelkie pozostatosci z drewna lub metalu.

f) Przechowywanie drukarki 3D
+ Wyjmij filament.

+ Ustaw wylgcznik zasilania w pozycji O i odtacz drukarke 3D od zrodta zasilania. Pozostaw drukarke 3D do
ostygniecia do temperatury pokojowe;.

+ Wyczy$¢ drukarke 3D, jesli nie uzywasz jej przez diuzszy czas.

+ Drukarke 3D nalezy przechowywa¢ w suchym miejscu, wolnym od kurzu i niedostepnym dla dzieci.
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19. Usuwanie usterek

Problem

Drukarka 3D nie dziata po wiaczeniu.
Ekran dotykowy i o$wietlenie obszaru
drukowania nie wiaczaja sie.

Nie jest mozliwe potaczenie USB z
drukarka 3D.

Wydrukowany przedmiot jest wadliwy.

Doprowadzanie filamentu jest
przerywane lub doprowadzane jest zbyt
mato filamentu.
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Mozliwe rozwiazanie

Sprawdz podtaczenie przewodu zasilajacego.
Sprawdz gniazdo sieciowe. Czy jest prawidtowo zasilana pradem?

Sprawdz podtaczenie przewodu USB.

Czy w oprogramowaniu jest wybrany odpowiedni port USB?
Czy zainstalowane sg wymagane sterowniki?

Odtacz potaczenie USB i podiacz je ponownie.

Wytacz drukarke 3D i wiacz ponownie.

Uruchom ponownie komputer.

Skorzystaj z innego portu USB w komputerze.

Podtacz drukarke 3D bezposrednio do portu USB w komputerze. Nie
nalezy uzywac hubu USB.

Sprawdz ustawienia temperatury dyszy. Musi ona by¢ zgodna z
materiatem filamentu i drukowanym przedmiotem. Sprébuj réznych
ustawien temperatury.

Rozpocznij proces drukowania dopiero wtedy, gdy dysza osiagnie
wymagang temperature.

Zmniejsz odlegto$¢ migdzy fozem drukarki i dyszq (patrz rozdziat ,a)
Kalibracja toza” na stronie 29 ).

W przypadku drukowania z komputera nalezy unika¢ uzywania
innych programéw, ktore zuzywajg duzo mocy obliczeniowej. Skanery
wirusow i pobierane pliki moga réwniez zaktoca¢ transmisje sygnatu
do drukarki 3D. Sprébuj uruchomi¢ ten sam wydruk z karty SD, aby
upewnic sie, ze problem nie jest spowodowany przez potaczenie USB.

Usun nadmiar filamentu z dyszy przed kazdym drukowaniem.
Sprawdz szpule filamentu. Musi sie fatwo obracac.

Sprawdz, czy filament nie jest owinigty wokét uchwytu szpuli lub
szpuli, lub czy nie jest zakleszczony.

Sprawdz, czy filament zostat prawidtowo wiozony do weza.

Sprawdz, czy temperatura dyszy nie jest zbyt niska w stosunku do
zastosowanego filamentu.

Sprawdz, czy dysza nie jest zablokowana. Wyczyscic dysze
(szczegdtowe informacje znajdujg sie w rozdziale ,b) Czyszczenie
dyszy” na stronie 56).



Problem

Drukowanie zatrzymuje sie podczas
procesu drukowania.

Wydrukowany przedmiot nie przylega
do toza.

Wydrukowanego przedmiotu nie mozna
usunag z foza.

Btedne informacje sg wy$wietlane na
wyswietlaczu dotykowym lub ekran
dotykowy pozostaje pusty.

Dysza chtodzi si¢ nieoczekiwanie.

Droga transportu do dyszy jest
zablokowana.

Dysza jest zablokowana.

Podczas drukowania wyttaczarka
porusza si¢ w niewtasciwym kierunku.

Filament jest zakleszczony i nie mozna
go usunag.

Wyttaczarka nie nagrzewa sig lub nie
zatrzymuje procesu podgrzewania.

Mozliwe rozwiazanie

W przypadku drukowania z karty SD, komputer musi by¢ odtaczony
od drukarki 3D.

Sprawdz ustawienia komputera. Nie wolno przechodzic w tryb
czuwania podczas drukowania (ustawienia opcji energii) lub
wytaczania (opcja zasilania) (oprogramowanie lub aktualizacje
oprogramowania zainstalowane podczas drukowania).

Temperatura dyszy jest zbyt niska. Zwieksz temperature dyszy.

Pozostatosci na tozu uniemozliwiajg przyklejanie sie do niego
przedmiotu. Wyczy$¢ foze drukarki (szczegotowe informacje na ten
temat patrz rozdziat,d) Czyszczenie toza drukarki” na stronie 57 ).

Predko$¢ drukowania jest zbyt duza. Ustaw nizszg predkos$c
drukowania.

Skalibruj ponownie toze drukarki.

Do pomocy uzyj raftu.

Poczekaj, az wydrukowany przedmiot wystarczajaco si¢ ochtodzi.
Usun drukowany obiekt za pomocg szpachelki.

Uruchom ponownie drukarke 3D (patrz rozdziat ,f) Ponowne
uruchomienie drukarki 3D” na stronie 38).

W menu wybierz < Preheat > <Extruder> i w ciggu nastepnych 5
minut wykonaj kolejng czynno$¢, np. podawanie/usuwanie filamentu,
rozpoczecie drukowania itp.

Usun nadmiar filamentu z dyszy przed kazdym drukowaniem.

Wyczy$cdysze odwewnatrz (szczegdtowe informacje natentematpatrz
,b) Czyszczenie dyszy” na stronie 56).

Wyjmij wyttaczarke i wyczy$¢ jg od wewnatrz (szczegdtowe informacije
na ten temat patrz ,c) Czyszczenie wyttaczarki od wewnatrz’ na
stronie 57).

Sprawdz, czy wentylator wyttaczarki jest uszkodzony. Wymien
wyttaczarke.

Sprawdz, czy szpula filamentu obraca sie swobodnie na uchwycie.
Wiz i wyjmij filament.
Uruchom ponownie drukarke 3D.

W menu wybierz < Preheat > <Extruder> i poczekaj ok. 2 min.

Sprawdz temperature dyszy na panelu sterowania.

Termistor i ogrzewacz sg uszkodzone. Wymien termistor i ogrzewacza.
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Problem Mozliwe rozwigzanie

Wyswietlana temperatura grzewcza jest
zblizona do temperatury pokojowej lub Termistor i ogrzewacz sg uszkodzone. Wymien termistor i ogrzewacza.
stale wynosi 0 °C.

Przez panel sterowania nie mozna nic wigcej ustawi¢. W menu <

e e SR AT ReadyPrint > wybierz najpierw < SelectSource >, nastepnie < 115200

Juznic. > (Steruj drukarkg 3D za pomocag panelu sterowania).
Oprogramowanie sprzetowe nie Sprawdz, czy karta SD zawiera dane poprzedniej aktualizacji i usun
aktualizuje sie. je.

20. Utylizacja

Urzadzenia elektroniczne zawierajg surowce wtorne; pozbywanie sie ich wraz z odpadami domowymi nie
jest dozwolone. Produkt nalezy utylizowa¢ po zakoriczeniu jego eksploatacji zgodnie z obowigzujacymi
mmmm  PrZepisami prawnymi.

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

21. Dane techniczne

a) Ogdlne informacje

Wymagania SyStemowe..............ccvveerererenen. Windows® XP lub nowszy, Mac OSX 10.6.8 lub nowszy
Wymiary modelu (szer. X wys. X gt.) ...cccenee. Maks. 200 x 200 x 200 mm
Rozdzielczo$¢ warstwy wydruku ................... 0,1-0,2mm

...30 - 300 mm/s
...USB 2.0 i czytnik kart SD

Topienie materiatu filamentu

Predkos¢ drukowania..

Format WydruKu..........ccoeveveenienencicinici GCODE

(0315574 () FO OO 0,4 mm

Filament (@) ........cccoevrririneeiireicceeieie 1,75 mm

Temperatura wyttaczania...............ccoeeeeen. Od +180 do +260 °C

Kompatybilna z oprogramowaniem ,Cura”.... Wersja 15.04.6 lub nizsza

Warunki pracy.........cceeeeuerneereeneeereneeennen: +15 do +55 °C, 30 - 90 % wilgotnosci wzglednej (bez kondensacii)
Warunki przechowywania...............ccccceuen. +5 do +35 °C, 30 — 90 % wilgotnosci wzglednej (bez kondensacii)
Wymiary (Szer. X Wys. X gh) oo 370 x 397 x 417 mm

MaS@.....oeecieii e 15,15 kg



b) RF100 XL plus (nr art. 1592461)

Napiecie zasilania / prad ......

Moc wyjSciowa...........cceeenne.

Temperatura ptyty grzewczej

Odpowiedni materiat filamentu ......................

Zasilacz

Napigcie/prad wejsciowy ......

Napiecie / prad wyjciowy

c) RF100 XL r2 (nr 1891634

Napiecie zasilania / prad ...

Moc wyjSciowa...........ceernne.

Odpowiedni materiat filamentu .....................

Zasilacz

Napiecie/prad wejsciowy ......
Napiecie / prad wyjsciowy ...

Odpowiedni materiat filamentu.......................

12VIDC, 21A
maks. 252 W
Od +50 do +110 °C

PLA, materiat elastyczny, drewno, miedz, aluminium, ABS

100 - 240 V/IAC, 50/60 Hz, 4,5 A
12VIDC, 21 A

..12VIDC,5A

maks. 60 W

PLA, materiat elastyczny, drewno, miedz, aluminium

100 - 240 V/AC, 50/60 Hz, maks. 1,5 A
12 VIDC, maks. 5 A

PLA, materiat elastyczny, drewno, perty, miedz, aluminium
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