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Ender

Instrukcja obstugi drukarki 3D

Aby uzyskac jak najlepsze efekty korzystania z naszego produktu, uz ik powinien ¢z filmow i
instrukeji znajdujacych sie na karcie pamieci z zestawu urzadzenia. V1.2




1. Uwagi

1. Nie uzywaj drukarki w sposdb inny niz opisany w niniezym dokumencie w cau unlknlecla obrazert ciala lub szkéd majatkowych.
2. Nie umieszczaj drukarki w poblizu zrédia ciepta ai
dobrze wentylowanym, niskopytowym érodowisku.
3. Nie wystawiaj drukarki na dziatanie gwattownych wibracji ani niestabilnych warunkéw otoczenia, poniewaz moze to spowodowaé niska
jakobé wydruku.

4. Przed uzyciem widkien ekspel h uzycie 6w, takich jak ABS lub PLA w celu kalibragi i
przetestowania urzadzenia.

5. Nie dotykaj dyszy ani powierzchni stolu grzewczego podczas pracy, poniewaz moga by¢ gorace. Trzymaj rece z dala od urzadzenia podczas
jego dzialania, aby unikna¢ oparzen lub obrazen ciafa.

6. Podczas czyszczenia zanieczyszczenh z hotendu drukarki zawsze uzywaj dostarczonych narzedzi. Nie dotykaj dyszy bezposrednio po
podgrzaniu. Moze to spowodowa¢ obrazenia ciala

7. Czesto czyé¢ drukarke. Zawsze wylaczaj zasilanie podczas czyszczenia. Wytrzyj sucha szmatka, aby usunaé kurz, przyklejone tworzywa
sztuczne do drukowania lub inne materialy z ramy, szyn prowadzacych lub két. Uzyj $rodka do czyszczenia szkfa lub alkeholu iz opropylowego,
aby wyczyéd¢ powierzchnie stolu przed kazdym wydrukiem, aby uzyskac jak najlepsza jakoé¢ wydrukow.

8. To urzadzenie jest wyposazone w mechanizm zabezpieczajacy. Nie przesuwaj recznie dyszy i mechanizmu platformy drukujacej podczas
uruchamiania, w przeciwnym razie urzadzenie automatycznie wy!aay sie.

9.1 icy powinni ¢ przepisow. iednich krajéw i regionow, w ktorych urzadzenie jest
uzywane. W trakcle pracy nalezy przepisow b . Surowo zabrania sie uzywania
praduktn Crenity do jakiehkoiwiek nielegainyeh coliw. Crealy e ponos jedzialnosci prawnej za jaki ia w ramach

jakichkolwiek okolicznodci.

2. Lista czesci
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3. Lista narzedzi

H_
o < 2=
@ Szpachelkaxi {l Szczypce ukosne x1 @) Filamentx1 @&  Kiuczisrubokret x1
D E
— =<
a1t ’

& Przewad zasilajacy x1 ) Czyscik do dyszy x1 ® (K:i;‘lanl;l)(algrf(:l‘ & Dyszaxt



v

Sruba M5x45 z them z
gniazdem szesciokatnym i
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Sruba M4x18 z tbem

Sruba M3x6 ztbem z

Zestaw wyiqcznlkow

B okraglym z gniazdem
szesciokatnym x4

el

podktadka sprezystg x5

h osi Zx1

szesciokatnym x5

UWAGA: Powyzszy wykaz ma charakter ori
réznic.

4. Opisy interfejsow
4.1 Opis interfejséw plyty giéwnej i polaczen

10-pinowy przewéd FFC

Wentylalor piyty  30-pinowy przewdd FFC
(plaski, elastyczny) nej (

gléw plaski, elastyczny)

$ci mogq sie

Gniazdo kart pamieci
R

Termistor stotu
roboczego

Stét roboczy —
heated bed

DC24v

Bezpiecznik

Interfejs

«Interfejs USB typ C

silnika osi Z

y Interfejs Interfejs ekr:
Interfeis nterfejs ekranu
conika  kraficowki  dotykoweqo
filamentu 0812

4.2 Opis interfejsow glowicy drukujacej

24-pinowy przewsd FFC
(ptaski, elastyczny)

0660060000

Interfejs przedniego
= wentylatora (druk)

. Interfejs wentylatora
(radiator)

Rurka
grzewcza - Interfejs czujnika

automatycznego

Interfejs Silnik ekstrudera
termistora

hotendu

Interfejs pokretta
wyswietlacza

4.3 Opis adaptera osi Z
Interfes

caujnika
“ filamentu




5. Instalacja produktu
5.1 Montaz dyszy i montaz zacisku przewodu

A Umies¢ glowice drukujgca na tylnym panelu montazowym ekstrudera. Wstepnie zablokuj jej potoZenie czterema $rubami
M3x6 z tbem o gniezdzie szesciokatnym. Nastepnie dokrec $ruby by ostatecznie zamocowac element
B Przypnij zacisk przewodu do tylnego panelu silnika osi Z.

5.2 Montaz ramy bramowej

A. Wysun prawy profil na dole o ok. 35 mm i odston otwory montazowe

B.  Umies¢ rame pionowa w szczelinie (slocie) podstawy i zablokuj ja wstepnie za pomoca dwdch $rub M5x45 z tbem z
gniazdem szesciokatnym z podkiadka sprezynowa, wkiadajac je od dofu do gory w otworze ramy

C.  Obrdt dolng rame o 180°, aby upewnic sig, Ze profile po obu stronach s wypoziomowane. Zablokuj ja za pomoca dwoch

$rub M5x45 z tbem z gniazdem szesciokatnym i podktadka sprezynowa w lewym otworze, a nastepnie dokre¢, by ostatecznie go
zamocowac.
D. Obré¢ dolng rame o 180° i dokre¢ $ruby po prawej stronie.

Podczas dokrecania uzyj krétkiego boku klucza.




5.3 Instalacja wyswietlacza

A. Umiesc¢ wspornik / uchwyt wyswietlacza z boku prawego profilu i dokre¢ go trzema srubami M4x18 z ptaskim, okraglym
tbem z gniazdem szesciokatnym.

B. Wyréwnaj piny z tylu wy$wietlacza z duzymi otworami wspornika wyswietlacza, w6z je, a nastepnie przesun w dot, aby
go dokrecic¢.

54  Montaz uchwytu na filament

A Znajdz uchwyt i zamocuj jego gwintowany koniec, po prawej stronie stojaka na filament.

B Dopasuj przednig szczeling zmontowanego stojaka na filament do przedniej szczeliny profilu, a nastepnie docisnij,
aby zacisna¢ dolng czes¢ profilu.
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w I Wyltacznik krancowy
W osi X



1 Podtacz dysze do 24-pinowego portu, jak pokazano na rysunku. 2. Podigcz silniki krokowe osi X i Z zgodnie z z6itg
etykietg na porcie 6 pin (4 przewody). 3. Podigcz wytgcznik kraricowy osi X zgodnie z z6itg etykietg na porcie 3-pinowym (2
przewody). 4. Podtgcz 3-pinowy (3 przewody) przewdd do portu o rastrze 2.0 (keyset), oraz 3-pinowy (3 przewody) przewéd
do portu o rastrze 2,54 (detektor filamentu).

. Przed podlqcz ilania nalezy upewnié sie, ze przetacznik zasilania i sieci znajduja sie w
ozycji, ikna¢ uszkodzenia urzadzenia.
. é ma naj miedzy 100 Va 120 V, wyblerz 115 V na przetaczniku zasilania.
Jesll sie¢ ma napigcie miedzy 200 V a 240 V, wybierz 230 V dla przetacznika zasilania (domysinie 230 V).

(Najpierw uzyj automatycznego poziomowania CR-Touch. Jesli CR-Touch jest uszkodzony,
zainstaluj kraricowke osi Z i recznie wypoziomuj stét. Szczegélowe informacje mozna

6. Autopoziomowanie  ZEeE erike pa kaciesb)

1. Wiacz drukarke i wybierz “Level"
Domysna operacia: Drukarka najpierw automatycznie wraca do pozycji home w celu automatycznej kalibracii 16 punktow
Nastepnie ponownie powraca do pozycji home, aby zakoriczyé poziomowanie

2. Wejdzw "Prepare” - “Z-offset’, wyreguluj wartosé kompensacii osi Z tak, aby odlegios¢ od dyszy do platformy
drukujacej byta zblizona do grubosci kawalka papieru A4 (0.08-0.1mm), kiiknij pokretlo, aby potwierdzi¢, i zakoricz
ustawianie wartosci kompensacii osi Z




Zw menu “Control” -> “R

arametry drukarki

onfiguration

w “Prepare” -> *Auto Home” - powrdt do

2jdz “Prepare” -> “Z-offset
iecej rowna grubosci papieru A4
srodko

eguluj warto$¢ kompensacii osi Z tak, aby odleglosé od dyszy do platformy byta mniej
0,1 mmy, Kliknij pokretio, aby pof

rdzi¢, i zakoricz poziomowanie punktu

ego



lejdz w “Prepare” -> “Disable stepper’ aby wyk wszystkie whaczone silniki

Propan:

lo czterech ro

blatformy drukujacej, tak aby
kie

1 A4 (0,080,1 mm). Upewnij sig, ze




8. Ladowanie filamentu

A.  Aby sprawnie zatadowac filament, nalezy przycig¢ koniec widkna temoplastu pod katem 45°.

B.  Najpierw przefoz filament przez otwér czujnika filamentu, a nastepnie nacisnij uchwyt ekstrudera i przepchnij filament
przez otwor wyttaczarki. Kontynuuj przepychanie filamentu az dotrze do dyszy.

C.  Rozgrzej dysze. Gdy osiagnie i wartos¢, Z ze z dyszy wyptywa plynny filament, wtedy
tadowanie jest zakoriczone.

Wymiana filamentu:
1.” W przypadku wymiany, kiedy nie drukujemy:

A. Podgrzej dysze do temperatury powyzej 185°C, aby zmigkczy¢ witkna w dyszy. Nastepnie naciénij uchwyt ekstrudera i szybko
wyciagnij filament, aby uniknac jego utkniecia w rurce.

B. Zmier filament na nowy na uchwycie i zainstaluj go zgodnie z punktem 8.

2. W przypadku wymiany w trakcie drukowania:

A. Najpierw wstrzymaj drukowanie. Gdy drukarka przestanie dziafac, nacisnij uchwyt ekstrudera i szybko wyciagnij filament, aby
uniknat jego utknigcia w rurce.

B. Wymien filament na uchwycie. Przewlecz filament przez czujnik filamentu, weisnij uchwyt ekstrudera i przet6z filament przez otwor
doprowadzajacy ekstrudera az do dyszy. Popchnij filament, aby usunac resziki materialu. Wznéw drukowanie po oczyszczeniu.

>> >>

1. Zaloguj sie na oficjalnej stronie intemetowej,
aby pobra¢ (www creality.com) lub znajdz
oprogramowanie Creality na karcie pamieci i
zainstaluj je. 2. Wybierz w kolejnosci: Configure Creality -> Next -> Wybierz
odpowiedni jezyk -> Next -> Finish , aby zakonczyc.



http://www.creality.com/

3, Wybierz Drukarke (Ender-3 S1) 4. Wprowadz odpowiednie parametry -> Close

>>
Creality Slicer
5. Otworz Creality 6. Load File
Slicer (wezytaj plik)

7. Wybierz Plik

>>
2
9. W16z karte pamieci do drukarki. Uzyj pokretta
8. Wygenerowany plik .gcode zapisz na karcie pamieci ekranu, aby wybraé w menu zadany plik z

wydrukiem
Watne, aby pamietac, ze nazwa pliku na karcie pamieci Przypomnienie: Zapoznaj sie z instrukcjg obstugi na
musi by¢ zapisana taciriskimi literami lub cyframi. dostarczonej karcie pamieci, aby uzyska instrukcje
Chiriskie znaki ani zaden inny symbol specjalny nie jest dotyczace obstugi oprogramowania.

by¢ rozpoznawany przez drukarke.




10. Wykaz elementow drukarki 3D

Wytacznik krancowy osi X Czuinik filamentu 7 Pokretto regulacji napigcia pasa w osi Y

Pokretto regulacii napigcia paska osi X

|

| Gtowica drukujgca

: Cazuinik poziomowania
Stét roboczy

! = Gniazdo karty pamieci

Interfeis USB typu C

Wyswietlacz
Silnik osi Z - Z2
! Wytacznik krarcowy osi Y

* Przetacznik napiecia

Sprzeglo
Silnik 0si Z - Z1

Wiacznik zasilania

Gniazdo zasilania

 Silnik osi Y
Silnik osi X

Skrzynka narzedziowa

Uchwyt na szpule

UK
cA

FECE@OERAH

Rzeczywiste produkty moga réznic sie od ilustracji ze wzgledu na réznice modelowe. Prosze odnies¢ sie do
I; ywistego produktu. Creality 3D T gy Co., Ltd. sobie prawo do ostatecznej interpretaciji.
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