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a) Wazne informacje

1.1 Przestrogi

(1) Podczas drukowania lub bezposrednio po zakonczeniu dysza moze osiggac temperature do 260 ° C, a
platforma do drukowania temperature do 100 ° Cto 100,Aby unikng¢ obrazen ciata, nie wolno dotykaé
ukonczonych wydrukéw 3D, dyszy ani platformy do drukowania w trakcie drukowania lub bezposrednio
po nim.

(2 Uzywac¢ oryginalnego przewodu zasilajgcego dostarczanego z urzgdzeniem, aby zapobiec uszkodzeniu
podzespotéw elektrycznych.

1.2 Filament

Drukarki renkforce obstugujg szerokg game filamentéw. Jednakze w celu uzyskania najwyzszej jakosci
wydrukow zaleca sie uzywanie filamentow dostarczanych przez renkforce lub ich odpowiednikow o
wysokiej jakosci. Niskiej jakosci filamenty mogg powodowac¢ zatykanie wyttaczarki oraz uszkodzenia
wyttaczarki i silnika.

1.3 Wymagania dotyczgce otoczenia

Drukarek 3D mozna uzywac¢ w temperaturze od +15° C do +45° C przy wilgotnosci wzglednej w zakresie od
30% do 90%. Jezeli temperatura otoczenia i wilgotnos¢ bedg poza tymi zakresami, spowoduje to obnizenie
jakosci drukowania. Filament nalezy zamkng¢ w szczelnym opakowaniu, gdy nie bedzie uzywany przez
dtugi czas. Filament chtonie wilgoc¢ i kurz, gdy jest przechowywany na powietrzu przez dtugi czas, co
wptywa na jakos¢ drukowania.
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b) Opis produktu

2.1 Wyglad urzadzenia
(1) Ekran dotykowy

(2) Gniazdo karty SD

(3 Platforma do drukowania

(4) Wyttaczarka

(5) Wytgcznik $wiatta

(6 Wentylator chtodzgcy ptyte gtéwng
(7) Gniazdo zasilania i wytgcznik




S
2.2 Opis wyttaczarki

1 Dysza (@ Nagrzewnica i NTC (& Radiator (7 Wentylator wyttaczarki (@ Dzwignia
2 Blok grzejny @ Rurka filamentu (6 Wentylator obudowy @ Ostona wyttaczarki

2.3 Opis platformy do drukowania

@) Platforma do drukowania (@ Mata magnetyczna 3 Sruby motylkowe do poziomowania (4 szt.) @ Panel grzejny

PS: Platforme do drukowania mozna wyjmowac, a takze oddzieli¢ od niej powierzchnie drukowania.
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2.4 Lista akcesoriow

Rysunek Nazwa llos¢ Modut
“ Przewdd zasilajacy 1 szt.
( { Karta SD 1 ot
= (z zapisanymi instrukcjg obstugi i oprogramowaniem do ciecia modeli)
- Mata magnetyczna 1 szt.
‘ Metalowa platforma do drukowania 1 szt.
*—— Pret wyrzutnika 1,8 x 150 mm 1 szt.
w Klucz imbusowy o $rednicy 6 mm 1 szt.
e
| L — Klucz imbusowy o $rednicy 1,5, 2, 2,5 lub 3 mm 4 szt.

Uchwyt szpuli 1 szt.

Mata igta 0,3 x 75 mm 2 szt.

Szczypce boczne 1 szt.

Filament 1 szt.

— W S Peseta 1 szt.

PS: Rysunki maja wytacznie charakter informacyjny. Przedstawiaja wyposazenie wersji standardowe;j.



2.5 Dane techniczne

Napigcie robocze: 100-240 V/AC, 50/60 Hz

Zuzycie energii elektrycznej: maks. 320 W

Bezpiecznik: F10AL, 250 V

Proces produkcyjny: Drukowanie filamentem stopionym (FFF)

Wymiary modelu (szer. x wys. x gt.): | maks. 200 x 200 x 150 mm

Rozdzielczos¢ warstwy drukowania: | 0,05-0,3 mm

Predko$¢ drukowania: 20-300 mm/s

Format drukowania: GCODE

Dysza (¢): 0,2 mm/0,4 mm/0,6 mm/0,8 mm (0,2 mm/0,6mm/0,8 mm sg opcjonalne i nie sg dostarczane z urzgdzeniem)
Filament (¢): 1,75 mm

Obstugiwany materiat filamentu: PLA, ABS, PETG, TPU, typu wood, HIPS, ePA (nylon), ePA-CF (20% wtdkien weglowych)

Braz, miedz, stal, masa pertowa, aluminium

Temperatura wyttaczarki: od +160°C do +260° C

Temperatura podgrzewanej platformy: | od +40°C do +100° C

Interfejsy: Karta SD

Wymagania systemowe: Windows 7 lub nowszy, Mac OS 10.6.8 lub nowszy

Oprogramowanie do ciecia modeli: Cura

Warunki pracy: od +15°C do +35°C, wilgotno$¢ wzgledna 30-90% (bez kondensacji)
Warunki przechowywania: od +15°C do +35°C, wilgotno$¢ wzgledna 30-90% (bez kondensacji)
Wymiary (szer. x wys. x gt.): 395 x 400 x 425 mm

Masa: 21,5 kg
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C) Przygotowanie do drukowania
3.1 Podglad menu
System/narzedzia/drukowanie
- Ekran dotykowy wiacza sie po podtaczeniu zasilania i wigczeniu urzadzenia.

- Urzagdzenie mozna obstugiwac¢, dotykajgc ekranu.

¢ B e o o
- Nie dotyka¢ ekranu ostrymi przedmiotami.
N £ v i

System Tool Print
@ @ C
Uzytkownik moze sprawdza¢ stan drukowania, informacje o Info  About  English Default
wyposazeniu, ustawienia fabryczne, kalibracje ekranu,
System dotykajgc ikony ,System”. Q’ ”

TPAdjust Back

sterowanie, wstepne nagrzewanie, sterowanie filamentem, WERvEl EEiest FEmem e
poziomowanie, regulacja nadmuchu, zatrzymywanie

)
Tool awaryjne, dotykajgc ikony ,Tool”. .°' ® ")) ”
Fan Stop Sound Back

A Levelling
\{ Uzytkownik moze recznie wykonywaé czynnosci, takie jak <9> JL @ ==
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Narzedzia/interfejs obstugi recznej

Manual

Automatyczne resetowanie

Roztadowywanie filamentu ————

Ruch w osi X w lewo

tadowanie filamentu ——

Ruch w osi Y do przodu

07
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ﬁ_

Ustawianie zakresu ruchu

< O > Uzytkownik moze recznie resetowac pozycje platformy do drukowania i wyttaczarki.

Przesuwanie platformy do drukowania do tytu

Przesuwanie platformy do drukowania
w gore

Ruch w osi X w prawo

Przesuwanie platformy do drukowania
w dot

Powrdét do poprzedniego menu



Narzedzia / interfejs wstepnego nagrzewania

Biezgca temperatura
Zmniejszanie temperatury

Temperatura platformy do
drukowania

Temperatura wyttaczarki

Nacisng¢, aby uruchomi¢ nagrzewanie

| vt |

Bed Temp

Heatbed

—* <4 2600 ¢ P

Ext.Temp Extruder

”_

Return

Uzytkownik moze kontrolowaé temperature wyttaczarki i platformy do drukowania, dotykajgc ikony
Preheat wstepnego nagrzewania.

Wstepnie ustawiona temperatura /
temperatura docelowa

Zwiekszanie temperatury

Powrét do poprzedniego menu
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Narzedzia / tadowanie/roztadowywanie filamentu

Filament
Nacisng¢, aby uruchomié¢ nagrzewanie
Biezgca temperatura Wstepnie ustawiona temperatura /
temperatura docelowa
Temperat}ir
tadowanie filamentu —v 26/0 C A— Roztadowywanie filamentu
Load Extruder Unload

Powrdét do poprzedniego menu

® Stop
Zatrzymanie

Return
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Narzedzia/wentylator powietrza

... Uzytkownik moze wtgczaé/wytgczaé wentylator chtodzgcy wyttaczarke i przedmiot, a takze
zmieniac ilo$¢ powietrza.
Fan

Zmniejszanie ilosci powietrza Wh./wyt. Zwiekszanie ilosci powietrza
(3
Wentylator obudowy —— —— Py » 0
. B(%) Object fan in %

Extruder fan in %

Wentylator wyttaczarki —— .‘O: 4 0 >
E1(%)

—————— Powrd6t do poprzedniego menu
Return
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Narzedzia/poziomowanie

% Uzytkownik moze kalibrowac¢ platforme do drukowania z poziomu menu ,Level”.
Wigcej informacji mozna znalez¢ w rozdziale 3.2.
Level
® Uzytkownik moze klikng¢ ikone zatrzymania awaryjnego, aby wytgczy¢ wszystkie silniki w razie wypadku.
Stop

Menu drukowania

v Wybra¢ plik, aby rozpoczag¢ drukowanie.

Print

_=— Przewijanie strony w goére i w dot

Wybra¢ plik, aby uzyska¢ dostep do interfejsu

drukowania.

Powrdét do poprzedniego menu
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Menu drukowania Nazwa pliku

80mmSmallRod.gcode

-
renkforce

Pozostaty czas drukowania Temperatura wyttaczarki

64\» zl —h--m ‘ 24/0

renkforce =
Czas drukowania

80mmSmallRod.gcode =

Wstrzymanie drukowania

Zatrzymywanie drukowania Wybdr narzedzia

(] ul oonoom @ o -

Usuwanie pliku

Uruchamianie drukowania

Powrét do poprzedniego menu

Predkos$¢ drukowania

Drukowanie pliku
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X Uzytkownik moze regulowac parametry drukowania z poziomu menu , Tool”.

Tool

Wentylator obudowy

Warto$¢ procentowa predkosci

%(%); 100 OLE1%): 100
drukowania

Temperatura platformy do ———— ﬁ(t): 30 * (C): 190

drukowania

Kompensacja przeptywu ———— IE;II (%): 100 ”

Temperatura dyszy

Powrét do poprzedniego menu
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3.2 Kalibracja platformy do drukowania

Platforma do drukowania zostata skalibrowana i dobrze wypoziomowana fabrycznie, ale podczas transportu moga pojawi¢ sie pewne

odchylenia, dlatego zaleca sie wypoziomowanie platformy do drukowania przed drukowaniem.

x

Tool

Levelling

Level

Uwagi: Przed przystgpieniem do poziomowania platformy do drukowania nalezy jg wstepnie nagrzaé. W przeciwnym razie

rozszerzenie maty magnetycznej po nagrzaniu moze wptyngé na wyniki poziomowania i jako$¢ drukowania.

1. Umiesci¢ arkusz papieru o rozmiarze A4 miedzy dyszg a platformg do drukowania. W menu ,Tool” nacisng¢ ikone ,Level” i

nacisngc strzatke (jak pokazano ponizej). Platforma do drukowania zostanie przesunieta w gore, a gtowica drukujgca przesunie

sie w prawy tylny rog platformy.

Please adjust the thumb screw under platform.

»
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2. Przycisk kalibracji

Y Przesuwac papier w tyt i w przéd miedzy dyszg a matg magnetyczng. Jezeli papier mozna tatwo przesuwaé miedzy dyszg a matg magnetyczng,
nalezy obracac¢ srube motylkowg w lewo az do napotkania delikatnego oporu podczas przesuwania papieru.
Y Jezeli nie mozna przesungc¢ papieru, obracac srube motylkowg w prawo az do napotkania delikatnego oporu podczas przesuwania papieru.

Uwaga: Nie podnosi¢ platformy do drukowania zbyt wysoko, poniewaz moze spowodowac to jej uszkodzenie lub uszkodzenie gtowicy drukujace;.

3. Klikng¢ strzatke nastepnego kroku (jak pokazano po prawej). Gtowica drukujgca
przesunie sie w lewy tylny rég maty magnetycznej. Wykonac regulacje jak w kroku 2.

4. Kliknaé strzatke nastepnego kroku (jak pokazano po prawej). Glowica drukujgca oo coust e fumb screw under paorm. X@ <— @X
przesunie sie w lewy przedni rog maty magnetycznej. Wykona¢ regulacje jak w
kroku 2.

5. Klikng¢ strzatke nastepnego kroku (jak pokazano po prawej). Gtowica drukujgca ” X@ _— @X
przesunie sie w prawy przedni rog maty magnetycznej. Wykonac regulacje jak w
kroku 2. Continue} Return

6. Po zakonczeniu czterech krokéw kalibracja platformy do drukowania jest
zakonczona.

PS: Jezeli nie mozna drukowa¢ ptynnie lub wydruki majg niska jako$¢, moze to oznaczac¢, ze platforma do drukowania nie jest wypoziomowana
prawidtowo. Zaleca sie ponowne wypoziomowanie platformy.
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3.3 Ladowanie/roztadowywanie filamentu

3.3.1 Montaz uchwytu szpuli i rurki filamentu

16



3.3.2 tadowanie filamentu do wyttaczarki

N || ®

Tool Filament

1. Przejs¢ do menu ,Tool” i klikng¢ ikone filamentu.

) Klikngé temperature, aby wstepnie nagrzac
wyttaczarke.

Temperature

V 26/0 ¢ A

Load Extruder Unload

o %

Return
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2. Odcig¢ filament pod katem i zatadowa¢ go do otworu podawania

wyttaczarki, co spowoduje jego automatyczne pobranie.

| (2 Po osiggnieciu nastawy temperatury
fmene klikng¢ przycisk E1. Uzytkownik moze
v 2001210 © A Knac przyct zyrown “

zatadowac filament do otworu
podawania, co spowoduje jego
automatyczne pobranie.

3.3.3 Roztadowywanie filamentu z wyttaczarki

K Przej$¢ do menu narzedzia i klikng¢ ikone filamentu
/

Tool Filament
Temperature
W owc A
@ K”knaé temperature, Load Extruder Unload
aby wstepnie nagrza¢
gtowice drukujaca.
S

Return

3. Kiedy filament stopi sie i zacznie wyptywac z dyszy,

klikng¢ ikone zatrzymania.

Temperature

v 2001210 C A

Load Extruder Unload

I

Return

(2 Po osiggnieciu nastawy temperatury klikngé
przycisk E1. Silnik podajnika rozpocznie
automatyczne roztadowywanie i uzytkownik moze
wyjac¢ filament.

Temperature
V 200/210 C
Load Extruder Unload

o~

Return 1 8



3.4 Drukowanie z oprogramowania ,,Cura”

3.4.1 a) Konfigurowanie oprogramowania — Windows®

< =lo

=

_ License Agreement
Welcome to the Ultimaker Cura Please review the license terms before instaling Ultmaker Cura,
Setup Wizard
This wizard will quide you through the instaliation of Press Page Down to see the rest of the agreement.
Uitmaker Cura,

GNU LESSER GENERAL PUBLIC LICENSE *
Itis recommended that you dose al other applications Version 3, 20 June 2007 o
before starting Setup. This wil make it possbie to update

relevant system files without having to reboot your

Copyright (C) 2007 Free Software Foundation, Inc. <http: //fsf.ora/>
computer.

Everyone is permitted to copy and distribute verbatim copies

of this license document, but changing it is not allowed.
Click Next to continue,

“This version of the GNU Lesser General Public License incorporates.
the terms and conditions of version 3 of the GNU General Public
the additor listed belows. -

1F you accept the terms of the agreement, dick I Agree to continue. You must accept the
agreement to install Utimaker Cura.

Hullsoft Instal System v2.51

[ |

Choose Start Menu Folder Choose
Choose a Start Menu folder for the Ultimaker Cura shortauts.

Components
Choose which features of Ultimaker Cura you want to install

Select the in which you
can also enter a name to create 2 new folder.

Check you i you dor't want to
instal. Click Instal to start the installation.

Select components to install: fimaker Cura Data Fies

Accessories
Administrative Tools
IUNEYah
Maintenance
Startup

TabletPC
TencentVideaMPlayer

Space requred: 550.0MB

[C] Do not create shortcuts
Tiulsoft Install System v2.51

uloft Inseal System v2,51

19

Choose Install Location
Choose the folder in which to install Utimaker Cura,

Curain the follow tall i dick

Destination Folder

Space required: 550.0MB
Space avaiable: 28.4G8

Hullsoft Instal System v2.51

Folder. Click

Completing the Ultimaker Cura
Setup Wizard

Ultimaker Cura has been installed on your computer.

Clck Finish to dlose this wizard.

[¥1Run Uitimaker Cura

e




b) Konfigurowanie oprogramowania — Mac

ece B cuRA
<

Bl=co & %] &0 &)l Q search

Opeing "Uimaker Curs-.1.0-Darwinir.
bt Finishing...
& 1

i =
B3 sont Appiications
5 code.

1. Klikng¢ dwukrotnie ikone.

Ultimaker
cura. 4.1.0

3. Uruchamianie oprogramowania.

2. Klikng¢ dwukrotnie ikone.
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3.4.2 Uruchamianie oprogramowania — Windows® i Mac
Po instalacji zostanie wyswietlony kreator ,Configuration Wizard”, ktéry umozliwia konfiguracje drukarki 3D.

Welcome to Ultimaker Cura

Please follow these steps to set up
Ultimaker Cura. This will only take a few moments.

User Agreement

Disclaimer by Ultimaker
Please read this disclaimer carefully.

Except when otherwise stated in writing, Ultimaker
provides any Ultimaker software or third party software
“As is” without warranty of any kind. The entire risk as
to the quality and performance of Ultimaker software is
with you

Unless required by applicable law or agreed to in writing,
in no event will Ultimaker be liable to you for damages,
including any general, special, incidental,

consequential damages arising out of the use or inability
to use any Ultimaker software or third party software.

Decline and close

1. Klikna¢ przycisk ,Get started”.

2. Klikng¢ przycisk ,Agree”.

What’s new in Ultimaker Cura
4.1.0

Draggable settings panels
There was a lot of feedback from the 4.0 release about
the collapsible settings panels. Based on this feedback,
we decided to make them completely draggable. The print
settings panel (prepare stage) and the color scheme
panel (preview stage) can now be dragged and positioned
anywhere in the 3D viewer. A double click of the header
will reset each to their default position.

Updated onboarding flow.

The onboarding flow on first startup has been updated
with a look and feel more in line with the new
interface. A series of setup steps will be shown,
including Welcome, User agreement, Change log, the
option to add a (networked) printer, and the option to
sign up/sign in with an Ultimaker account.

Add printer menu.
Various updates in the ‘Add printer meru’ . The machine

3. Klikng¢ przycisk ,Next”.

Help us to improve Ultimaker Cura

Ultimaker Cura collects anonymous data to improve print
quality and user experience, including:

Machine types Naterial usage

moO ("
Ianl = P

Musber of Print settings

Tl

Data collected by Ultimaker Cura will not contain any
personal information. HMore information

2 1 4. Klikng¢ przycisk ,Next”.

Add a printer

Add a networked printer v
There is no printer found over your netvork.

Refresh  Add printer by IP @ Troubleshooting

Add a non-networked printer .

Next

3 Add Printer x

Add a printer
Add a networked printer <

Add a non-networked printer v

> Ultinaker

> other

6. Wybra¢ pozycje ,Custom”.

Printer name

5. Klikng¢ pozycje ,, « "

7. Wprowadzi¢ nazwe drukarki
Jrenkforce Pro 3”.



(3 Add Printer X (3 Add Printer

Ultimaker Cloud

Machine Settings Machine Settings
Printer Bxtruder | Printer Extruder 1

Printer Settings Printhead Settings Nozzle Settings

X (¥idth) 200 . X min 20 mn Nozzle size

¥ (Depth) 20 = T min 10 - Conpatible material dianster

1 (Height) 150 X max 10 nn Nozzle offset X

Build plate shape | Rectangu v | ¥ nax 10 - 4 Nozale oftset T L

Origin at center Gantry Height 150 - Cosling Fan unber

Hested bed Husbor of Extruders| | A Extruder Start G-code Extruder End G-code

Gocote flaver  Marim v The next generation 3D printing workflow

Start G-code End G-code Send print jobs to Ultimaker printers outside your local metwor|

628 ;Home H104 50 Store your Ultimaker Cura settings in the cloud for use anywher

G1 715.0 F6000 ;Move the pla 140 S0 . . R .

TPrine the extruder “Retract the filanent Get exclusive access to print profiles from leading brands

92 E0 92 E1

G1 F200 E3 G1 E-1 F300

G92 E0 G28 X0 YO

waa
- Create an account  Sign in

T T T + e T v

8. Wprowadzi¢ parametry, jak na zrzucie ekranu. 9- Kliknat przycisk Finish.

3.4.3 Konfigurowanie oprogramowania — Windows® i Mac
Po uruchomieniu oprogramowania mozna zaimportowac¢ parametry drukarki.

B unimakercura
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< = Fine 0.1m Bow wloff  +on < | = Fine 0. lm B2 wlorf  +on

Print settings

Frofile Fine

1. Klikna¢ pozycie , ’ " Q search settings =
= Quality o v
Layer Height & 01 n
Tnitial Layer Height & (03 =
It shell v
Wall Thickness 0.2 an

Wall Line Cuount B
Top/Botton Thickness 0.8 mm
Top Thickness 0.8 mm

Top Layers 3
Botton Thickness 0.8 =

Rotton Layars B

< Recommended

2. Klikng¢ pozycie , v .

(3 preferences x

Gonaral .
Sitiinas Profiles
Siniers

Duwlicate)

Weteriats

G Cura ?

o Successfully imported prefile Pro

Printer: renkforce RFLOO AL

Dofault profiles
Coarea

=a

casis
fast Tour current settings match the selected
i —

Global Sottings | Extruder 1 ‘

Setvin Profils [Current [Unit

3

[0):4

5. Klikng¢ przycisk ,OK”.

Closs

4. Klikng¢ przycisk ,Import” i wybraé
plik [ Pro3.curaprofile Z karty SD.

= Fine 0. lnn B2 &loff Fon ¢
Print settings x
Profile  Fine v

Extra Fine - 0. 06nn
® Fine - 0.1an
Nornal - 0.15mn
Draft - 0.2mn
Extra Fast - 0.3

Lay

Ini  Coarse - 0.4mm

Il Extra Coarse - 0.6mn
val

Top Layers 8
Botton Thickness 0.8 n
Botton Layers 8

< Recommended

3. Wybra¢ pozycje ,Manage Profiles...”.

@ proferences

\
m— 7. Klikng¢ przycisk ,Activate”.

Frintar: rerkorzs BF100 X RE 100 XL

Default profiles
Coarse
Global Settings | Extruder 1

erial
wid Flave Tep 500 G
Build Plats Adhesion
aild Plate ddh . Ariz

6. Wybra¢ pozycje ,Pro 3.

Close




3.4.4 Plik konfiguracyjny materiatu — Windows®
Aby utatwi¢ proces konfigurowania parametréw réznych materiatdow (drewno, tworzywo sztuczne, miedz lub PLA),
mozna wczytac pliki konfiguracyjne materiatu z karty SD.

Y o v

osten ) A8 i tam_materal
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3.5 Drukowanie z ustawieniami drukarki ,renkforce 3D setup”

(& renkforce 3D Setup

Welcome to the renkforce 3D Setup
Wizard

This wizard wil guide you through the installation of
renkforce 3D.

Itis recommended that you dose all other applications
before starting Setup. This wil make it possible to update
relevant system fles without having to rebaot your

=Tai=)

(77 renkfarce 3D Setup

=]

License Agreement

Please review the license terms before installing renkforce 3D.

9,

Press Page Down to see the rest of the agreement.

>

| GNU LESSER GENERAL PUBLIC LICENSE
Version 3, 29 June 2007 |]

Copyright (C) 2007 Free Software Foundation, Inc. <htip://fsf.ora/>

computer.

Click Next to continue.

Everyone is permitted to copy and distribute verbatim copies
of this icense document, but changing it not allowed.

lthe terms and conditions of version 3 of the GNU General Public
lLicense, supplemented by the additional permissions listed below.

agreement to instal renkfarce 3D.

This version of the GNU Lesser General Public License incorporates

If you accept the terms of the agreement, dick I Agree to continue. You must accept the

Iullsoft Install System v2,46

(e || togee | [Ccoma ]

1. Klikngé przycisk ,Next >”.

2. Klikng¢ przycisk ,| Agree”.

=l

{7 renkforce 3D Setup
Choose Install Location
Choose the flder in which to install renkforce 3.

Setup will install renkforce 30 in the following folder. To install in & different folder, dick
Browse and select another folder. Click Next to continue.

Destination Folder

rogram Files\yenkforce 30

Space required: 660.4V8
Space available: 28.8G8

Hullsaft Install System v2,45

[ < Back " Next > ][ Cancel

3. Klikng¢ przycisk ,Next >”.

T renviorce b Seup =]
Choose Start Menu Folder

Choose a Start Menu foder for the rerkforce 3D shortcLs.

=

- renkforce 30 Setup . renkforce 30 Setup

Components
Choose which features of renkforce 30 you want to instal

Installing
Please wait whilerenkforce 30 s being instalied.

=lel =]

Select the Start Menu folder in which you would ke to create the progran's shortcuts. You
can also enter a name to create a new folder.

Administrative Tooks
Ui
Mantenance

Startup

TebletPC
TencentvideoMPlayer

[0 not creste shortauts

Extract: lbeay32.dl

Check.
instal, Clck Instal o start the instalation. [

Select components to nstal:

Install Arduing Drivers

Install Visual Studo 2015 Redistrbutable
Open 3WF files with renkforce 30

Open OB fles with reniforce 30

Open STL files with renkforce

Open X3 fles with renkforce 30

OROO0RE

Space requred: 660,46

7. Klikng¢ pozycje ,Basic 3”.

Hulloft

Hullsoft a5 Hulsoft

(e [t | o

<Back Next > Cancel

s v suic

4. Klikna¢ przycisk ,Next >”.
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5. Klikng¢ przycisk ,Install”.

6. Klikng¢ przycisk ,Next >”.

8. Klikng¢ przycisk ,Add Printer”.




d) Drukowanie modelu 3D
4.1 Drukowanie
1. Zapisac¢ pliki ,.gcode” na karcie SD.
2. Whtozy¢ karte SD do drukarki i wybrac pliki do wydrukowania.
3. Drukowanie modelu 3D zostanie uruchomione automatycznie. Po zakonczeniu drukowania zostanie

wyemitowany alarm gtosowy i drukarka zostanie przetgczona w tryb ,gotowosci”.

¥Xe

System Tool Print
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4.2 Wyjmowanie gotowych wydrukéw

1. Po zakonczeniu drukowania uzytkownik moze zdja¢é mate magnetyczng po tym, jak platforma do
drukowania ostygnie.

e Sy

2. Recznie zdjg¢ gotowe wydruki z maty magnetycznej. Nie trzeba uzywacC Zzadnych narzedzi.
Uzytkownik moze drukowa¢ dowolne modele.




Czyszczenie i konserwacja

Nigdy nie uzywa¢ mocnych $rodkéw czyszczgcych, spirytusu ani innych srodkéw chemicznych, poniewaz mogg
spowodowacé uszkodzenie obudowy lub nieprawidtowe dziatanie produktu.

Nie wolno zanurza¢ urzgdzenia w wodzie.
& Niebezpieczenstwo poparzenia! Nie dotykac gorgcej dyszy bezposrednio gotymi rekami.

a) Czyszczenie urzadzenia

» Uzywac suchej, miekkiej szmatki lub szczotki, aby czysci¢ powierzchnie zewnetrzne drukarki 3D.

b) Czyszczenie dyszy

Czyszczenie powierzchni zewnetrznej dyszy

» Uzywac suchej, migkkiej szmatki lub podobnego materiatu do przecierania dyszy po kazdym drukowaniu. Jezeli na dyszy
nadal sg jakie$ pozostatosci, zwilzy¢ szmatke alkoholem bezwodnym i zetrze¢ pozostate zanieczyszczenia.

—> Czynnos¢ te wykonywaé, gdy dysza jest jeszcze gorgca. W przeciwnym razie najpierw nagrzac dysze wyttaczarki.

Czyszczenie wnetrza dyszy

» Nagrzac¢ dysze, a nastepnie zatadowywac i roztadowywac filament, tak by stopiony filament bedzie wyptywat z dyszy
zgodnie z oczekiwaniem.

Jezeli po wykonaniu tej procedury dysza nie bedzie wyttacza¢ wystarczajacej ilosci materiatu, nalezy roztadowac filament i

uzy¢ matej igly, aby oczysci¢ dysze. Wtozy¢ matg igte do dyszy, a nastepnie poruszac nig w gore i w dot, aby oczysci¢ dysze

z wszelkich zanieczyszczen.

Temy

S[1]® = LT

' ‘ Manual| Preheat | Filament Level Heatbed
X £ - § < >
System Tool Print .‘. ® I‘ )) ” - Extruder

Fan Stop Sound Return ”
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c) Czyszczenie wnetrza wyttaczarki
Nagrzac dysze do wstepnie ustawionej temperatury, nacisng¢ dzwignie filamentu, a nastepnie przesunaé¢ pret wyrzutnika
przez radiator. Potem przesuwaé go w goére i w dét, aby oczyscic radiator i rurke metalowg z zanieczyszczenh.

Temperature

S[1]® = waTon
X Q Manual Preheat | Filament Level 4 Heatbed >
3OO0 e ¥

ExtTemp

System Tool Print

Fan Stop Sound Return

d) Czyszczenie maty magnetycznej

Delikatnie zeskrobac pozostatosci materiatu z maty
magnetycznej.

e) Wymiana bezpiecznika \_ A cauroN! M:g:;;“:

S The build plal

& Przed przystgpieniem do wymiany bezpiecznika wytaczy¢ drukarke i odtaczyé przewod zasilajacy oraz

poczekaé, az drukarka ostygnie.

Nigdy nie naprawia¢ bezpiecznikéw ani nie mostkowaé¢ uchwytoéw bezpiecznika.

* Przestawi¢ wylgcznik w pozycje wytaczenia O i odigczy¢ drukarke od sieci zasilajgce;j.

* W komorze bezpiecznika miedzy zasilaczem a wytgcznikiem jest jeden zapasowy bezpiecznik.

* Bezpiecznik wymieniac tylko na bezpieczniki okreslonego typu o pradzie znamionowym okreslonym w rozdziale
,Dane techniczne”.

e ——— \ J
» Uzy¢ odpowiedniego wkretaka, aby » Wyja¢ uszkodzony bezpiecznik i wymieni¢ go na nowy. » Ponownie podtgczy¢ urzadzenie do sieci
29 ostroznie wyjg¢ uchwyt bezpiecznika z » Ostroznie wsung¢ uchwyt bezpiecznika z nowym zasilajgcej i przygotowac je do pracy.

komory bezpiecznika. bezpiecznikiem do komory bezpiecznika.



f) Roztadowywanie filamentu

* Upewnic¢ sie, ze temperatura dyszy osiggneta poziom 170°C lub wyzszy.

x

Tool

Przej$¢ do menu narzedzia i klikng¢ ikone filamentu

Filament

Temperature

V 26/0 C —— (2 Po osiggnieciu nastawy temperatury klikng¢ przycisk E1.
(1) Klikngé temperature, aby laed IEijder — Silnik podajnikg rozpocznie_automatyc_zn’e _
wstepnie nagrza¢ gtowice roztadowywanie i uzytkownik moze wyjg¢ filament.
drukujaca.
® Stop ”
Return

Jezeli zatadowany byt filament typu wood lub filament metaliczny, nalezy najpierw go odcig¢ i zamieni¢
na filament PLA zgodnie z opisem w rozdziale ,d) Zmiana/wymiana filamentu” na stronie 24, a

nastepnie roztadowac filament PLA. Filament PLA pozwala usung¢ pozostatosci po filamencie typu
wood lub metalicznym.

g) Przechowywanie drukarki 3D

* Roztadowag filament.

* Przestawi¢ wytgcznik w pozycje wytgczenia O i odtgczy¢ drukarke od sieci zasilajgcej. Poczekac, az drukarka
ostygnie do temperatury pokojowe;j.

» Oczysci¢ drukarke, jezeli nie bedzie uzywana przez dtuzszy czas.
* Przechowywac¢ w suchym i niezapylonym miejscu niedostepnym dla dzieci.
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Rozwigzywanie probleméw

Problem

Drukarka 3D nie dziata po wtgczeniu. Brak obrazu na
wyswietlaczu.

Drukarka 3D nie moze odczytac¢ karty SD.

Drukowany przedmiot ma wady.

Podawanie filamentu jest przerywane lub podawana jest
niewystarczajgca ilos¢ materiatu filamentu.

Mozliwe rozwigzanie

Sprawdzi¢ podigczenie do sieci zasilajgcej.

Sprawdzi¢ gniazdko sieciowe. Czy napiecie w gniazdku jest
prawidtowe?

Sprawdzi¢ gtéwny bezpiecznik. Wiecej informacji mozna znalezé w
rozdziale €) Wymiana bezpiecznika na stronie 29.

Wyja¢ karte SD i wtozy¢ jg ponownie.

Wytaczy¢ drukarke 3D i wigczy¢ jg ponownie.

Wymieni¢ karte SD.

Sprawdzi¢ ustawienia temperatury dyszy. Temperatura musi by¢

odpowiednia do materiatu filamentu i drukowanego przedmiotu.
Wyprébowac rézne ustawienia temperatury.

Rozpoczynaé drukowanie dopiero, gdy dysza osiggnie odpowiednig
temperature.

Zachowa¢ odpowiednig odlegtos¢ miedzy platformg do drukowania
a dyszg. Odlegtos¢ nie moze by¢ zbyt duza ani zbyt mata.

Usunac¢ nadmiar filamentu z dyszy przed kazdym drukowaniem.

Sprawdzi¢ szpule filamentu. Musi obraca¢ sie swobodnie.

Sprawdzi¢, czy filament nie zakleszczyt sie gdzies na torze od szpuli
do wyttaczarki.

Sprawdzi¢, czy filament jest prawidtowo umieszczony w rurce
filamentu.

Sprawdzi¢, czy temperatura dyszy nie jest zbyt niska wzgledem
uzywanego materiatu filamentu.

Sprawdzi¢, czy wyttaczarka nie jest zatkana. Oczysci¢ wyttaczarke.
Wiecej informacji mozna znalez¢ w rozdziale ,c) Czyszczenie
wyttaczarki” na stronie 29.

Sprawdzi¢, czy dysza jest zatkana. Oczyscic¢ dysze. Wiecej informaciji
mozna znalez¢ w rozdziale ,b) Czyszczenie dyszy” na stronie 28.



Problem

Drukowanie przerywane w trakcie wykonywania.

Drukowany przedmiot nie przyczepia sie do platformy do
drukowania.

Nie mozna usung¢ wydrukowanego przedmiotu z platformy do
drukowania.

Na wyswietlaczu jest wyswietlana nieczytelna zawartos¢ lub
wyswietlacz jest pusty.

Dysza nieoczekiwanie ostygta.

Tor ruchu dyszy jest zblokowany.

Dysza jest zatkana.

Mozliwe rozwigzanie

Btedne dane w plikach ,.gcode”.

Stabe potgczenie miedzy kartg SD a drukarkg 3D.

Temperatura dyszy jest zbyt niska. Zwiekszy¢ temperature dyszy.
Na platformie sg pozostatosci, ktére uniemozliwiajg przyczepienie
przedmiotu. Oczysci¢ platforme. Wiecej informacji mozna znalez¢ w
rozdziale d) ,Czyszczenie maty magnetycznej” na stronie 29.
Predkos¢ drukowania moze by¢ zbyt wysoka. Zmniejszy¢ predkosc.
Dysza jest zbyt daleko od platformy do drukowania. Ponownie
skalibrowac platforme.

Dodac¢ podstawe do drukowanego przedmiotu.

Poczekac, az wydrukowany przedmiot i mata magnetyczna
ostygng.

Delikatnie podwazy¢ przedmiot nozem, a nastepnie zdjg¢ go
rekami. Potem zwiekszy¢ odlegto$¢ miedzy platformg do

drukowania a dyszg. Patrz rozdziat 3.2 ,Kalibracja platformy do
drukowania” na stronie 14.

Ponownie uruchomi¢ drukarke 3D.

Wybraé pozycje <Preheat>, aby wstepnie nagrza¢ dysze, a nastepnie
wykonac kolejne czynnosci, takie jak fadowanie/roztadowanie
filamentu, drukowanie itd., w ciggu pieciu minut.

Zawsze usuwac nadmiar filamentu z dyszy przed kazdym
drukowaniem.

Oczysci¢ wnetrze dyszy. Wiecej informacji mozna znalez¢ w
rozdziale ,b) Czyszczenie dyszy” na stronie 28.

Oczysci¢ wyttaczarke. Wiecej informacji mozna znalez¢ w
rozdziale ,c) Czyszczenie wnetrza wyttaczarki” na stronie 29.

Wymieni¢ modut wyttaczarki (numer artykutu 2269325).



Problem

Wyttaczarka pracuje w niewtasciwym kierunku podczas
drukowania.

Filament zakleszcza sie podczas roztadowywania.

Whyttaczarka nie nagrzewa sig lub nie przerywa nagrzewania.

Na wyswietlaczu pokazywany jest komunikat ,Temp sensor
error or not enough power”, ekran dotykowy nie reaguje i
drukarka 3D nie dziata.

Utylizacja

Mozliwe rozwigzanie

Sprawdzi¢, czy szpula filamentu moze obracac sie swobodnie na
uchwycie.

Zatadowac filament i roztadowac go.

Ponownie uruchomi¢ drukarke 3D.
Wybra¢ pozycje <Preheat> i poczekac¢ dwie minuty, a nastepnie
sprawdzi¢, czy temperatura sie zmienita.

Usterka termistora i nagrzewnicy. Wymieni¢ termistor i
nagrzewnice (numer artykutu 2269451 i 2269452).

Wytgczy¢ drukarke 3D. Poluzowac cztery sruby pokrywy ekranu
LCD i sprawdzi¢, czy rozwigze to problem.

Termistor i nagrzewnica nie dziatajg prawidtowo i urzgdzenie nie
wykrywa temperatury wyttaczarki prawidtowo.

Wymieni¢ termistor i nagrzewnice (numer artykutu

2269451 i 2269452).

Urzadzenia elektroniczne moga by¢ poddane recyklingowi i nie wolno wyrzucac ich wraz z odpadami z
gospodarstw domowych. Po zakonczeniu eksploatacji produkt nalezy zutylizowa¢ zgodnie z obowigzujgcymi

mmmm Przepisami prawnymi.



© /\ Achtung heil / Caution '
high temperature |

Nie dotykac podgrzewanej platformy w trakcie wstepnego nagrzewania ani drukowania.

Achtung heif’/
Caution high

Nie dotykac gtowicy drukujgcej w trakcie wstepnego nagrzewania ani drukowania.
temperature ‘

Achtung!
Gefahr durch sich bewegende Teile —
Finger und andere Korperteile fernhalten.

Warnin Nie wktada¢ rgk do wnetrza w trakcie pracy urzadzenia.

Hazardous moving parts —
keep fingers and other body parts away.
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