Instrukcja obstugi (SL-300A)
Instrukcje bezpieczenstwa:

Przed uzyciem dtugopisu 3D nalezy
informacjami
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1. Prosze zwréci¢ uwage na bezpieczenstwo zwigzane z porazeniem
pradem podczas uzytkowania! Nie nalezy uzywac tego produktu w poblizu
wanny, umywalki, toalety lub innego miejsca z mozliwoscia korzystania z
wody, w przeciwnym razie moze to spowodowaé $mier¢ z powodu
porazenia pradem! Prosze odtaczyc zasilanie po uzyciu.

2. Koricdwka dtugopisu moze spowodowac oparzenia po podgrzaniu,
prosze nie dotykac jej ani zadnej czesci w jej poblizu.

3. Ten produkt jest odpowiedni dla dzieci powyzej 5 roku zycia. Dzieci
powinny uzywac tego produktu pod nadzorem dorostych.

4. Ten produkt nie jest wodoodporny ani odporny na uszkodzenia.
Zabrania sie uzywania koricowki dtugopisu do przyklejania jakichkolwiek
twardych przedmiotéw. Nie wolno réwniez wktada¢ zadnych innych
przedmiotéw do portu tadowania lub do koricéwki dtugopisu.

SL-300 PLA / ABS / PCL; Srednica
filamentu 1,75 +/-0,02 mm. Prosze uzywaé oryginalnego filamentu.

5. Filament do tego produktu :

Nieoryginalne materiaty moga spowodowac uszkodzenie produktu.

6. Podczas pierwszego uzycia tego produktu normalnym jest, ze z dyszy
wydobywa sie troche dymu, nie ma to jednak wptywu na dziatanie
produktu.

7. Po zakonczeniu uzytkowania produktu nalezy upewnié sig, ze
filament zostat roztadowany i odtgczono zasilanie.

8. Wszystkie produkty przechodza kwalifikowane testy przed dostawa,
wiec to normalne, jesli w dyszy pozostanie troche filamentu. Bez obaw
mozna korzystac z produktu.

9. W celu zapewnienia ciaggtosci uzytkowania, zaleca sie wytaczy¢
urzadzenie na dziesie¢ minut po jednej godzinie ciagtego uzytkowania, po
tym czasie swobodnie mozna korzystac z niego dalej.
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Gwarancja:

Rok od daty dostawy, w sytuacji uszkodzenia z przyczyn niezaleznych
od cztowieka. Uszkodzenia spowodowane nieoryginalnym
filamentem lub nieprzestrzeganiem instrukcji obstugi sg poza
zakresem bezptatnej gwarancji.

Koniec filamentu:
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Specyfikacja i parametry:

Nazwa produktu SL-300A
Masa 55g
Wymiary 175(L) x 24(W) x 28(H) mm

Zrédto zasilania DC5V2A

Wejscie: AC 100V-240V 50/60Hz 0,35 A

Zasilacz Wyijscie: DC5V2 A

Napiecie zasilania DC5V +0,25V

Obstugiwane filamenty PLA/ABS/PCL 1,75 + 0,02 mm

PLA 160°C - 180°C

Temperatura pracy ABS 180°C - 210°C

PCL50°C-60°C

Warunki pracy Temp.l0’C ~35’C/ RH <85%

Tryb tadowania Kliknigcie/Podwdjne-kliknigcie

Wykres funkcji

Regulacja predkosci

zmniejszenie predkosci

Port tadowania / roztadowywania filamentu
Gniazdo zasilania

Wybér filamentu

wyzsza temperatura
Wyswietlacz

Wybér filamentu

2zwigkszenie predkosci

nizsza temperatura

—

—-' .—— Roztadowanie filamentu
Regulacja predkosci —'

Ochrona przed poparzeniami

Dysza

.— Pobieranie filamentu / Pauza

Instrukcja obstugi:

1. Wiaczenie zasilania

Uzyj przewodu do podtaczenia zasilania DC 5V/2A. . Gdy na ekranie
LCD pojawi sie napis, oznacza to, ze urzadzenie jest wigczone.

2. Wybér filamentu/grzanie wstepne

(1)Kliknij przycisk "Wybor filamentu", aby wybrac PLA, ABS lub PCL
zgodnie z typem filamentu, ktéry masz zamiar uzy¢.

(2)Kliknij przycisk "Pobieranie filamentu", czerwone s$wiatto jest
wigczone, oznacza to, ze urzadzenie nagrzewa sie, (czas podgrzewania
wynosi okoto 70-100s) Temperatura bedzie pokazana na ekranie LCD.
podgrzewania, (czas podgrzewania wynosi 70-100s)
Temperatura bedzie widoczna na ekranie LCD. Kiedy czerwona lampka
zmieni sie na zielono, oznacza to, ze podgrzewanie jest zakoriczone.

okoto

3. tadowanie filamentu

Gdy lampka zmieni kolor z czerwonego na zielony, oznacza to, ze
podgrzewanie zostato zakoriczone. Teraz mozesz wybrac¢ jeden z
dwdch ponizszych sposobéw podawania filamentu:

Uwaga :PLA, ABS, PCL

A: Kliknij przycisk "Pobieranie filamentu".

B: Podwajnie kliknij przycisk "Pobieranie filamentu" i przytrzymaj.
Kiedy silnik zacznie pracowa¢, podaj filament do "Portu tadowania
filamentu". Gdy filament zostanie wyttoczone z dyszy, mozesz
rozpoczg¢ rysowanie. (Kliknij przycisk "Pauza", silnik bedzie pracowat).
port tadowania filamentu". (Kliknij "Pauza" przycisk, silnik bedzie
roztadowaé filamentu okoto 2s. Jesli podczas pracy dtugopisu nie
bedzie on uzywany przez 8 minut, przejdzie w tryb uspienia. Jesli
chcesz kontynuowac prace, wystarczy klikng¢ przycisk "Load").

4. Regulacja predkosci/temperatury

Dla regulacji predkosci

Najpierw kliknij przycisk "Pause", aby zatrzymac wyttaczanie materiatu.
Nastepnie kliknij przycisk "Speed +/-", aby wybra¢ predkosé¢, ktéra
preferujesz. Mozesz regulowac predkos¢ w zakresie 1-8 stopni. Stopien 1
jest najwolniejszy, stopien 8 jest najszybszy. Na koniec kliknij przycisk "load",
aby ponownie wyttoczy¢ filament.

Do regulacji temperatury

Najpierw kliknij przycisk "pauza", aby zatrzymac¢ wyttaczanie, nastepnie
kliknij przycisk "regulacja temperatury +/- ", aby wybra¢ odpowiednig
temperature pracy. Na koniec kliknij przycisk "load", aby ponownie
wyttoczy¢ filament. (Uwaga: Punkt topnienia jednego materiatu moze by¢
inny w zaleznosci od uzytego koloru. Prosze dostosowac temperature w
zaleznosci od sytuacji. Punkty topnienia filamentu i szczegéty dotyczace
regulacji temperatury znajduja sie w Instrukcji regulacji temperatury.

5. Roztadowanie / wymiana filamentu

Gdy dioda $wieci sie na zielono, nacisnij i przytrzymaj przycisk "Unload" przez
3 sekundy. Gdy silnik zacznie pracowac, zwolnij przycisk, filament zostanie
roztadowany automatycznie.

Kiedy materiat przestanie sig cofa¢, prosze delikatnie wyja¢ materiat z "Portu
tadowania filamentu". Nacisnij przycisk "Pauza", aby zatrzymac silnik.
(Uwaga: silnik przestanie pracowac automatycznie i przejdzie w stan uspienia
po ciggtym roztadunku przez 50s.).

Jedli chcesz wymieni¢ filament, zapoznaj sie z ponizszg INFORMACIA

SPECJALNA

6. Zakonczenie druku
Po zakorczeniu rysowania prosze roztadowac filament i odtgczy¢ zasilanie.

Wymiana filamentu
Model SL-300A
Step ABS -> PLA PLA ->PCL ABS- > PCL
1 Roztadowac¢ ABS Roztadowac PLA Roztadowac ABS
Wt6z filament "PLA" do "Portu tadowania".|Kliknij przycisk "Load", a nastepnie podaj filament "PCL" do|
2 Kliknij przycisk "Load", aby oczysci¢ dysze przez|"Portu tadowania". Kliknij przycisk "Load", aby oczysci¢ dyszg
2-3 minuty. przez 2-3 minuty.
3 (Odtacz przewdd zasilajgcy DC 5V i ostudz dysze przez 3-5 minut.
Podtacz  ponownie zasilanie, kliknij przycisk . L . 3 X
i ] K Podfacz ponownie zasilanie, kliknij przycisk "Filament Option"
"Filament Option" (na obu koricach ekranu LCD). i i i
4 . L K (na obu koricach ekranu LCD). Mozesz zobaczy¢ "PLA", "ABS")
Na ekranie LCD pojawi sie napis "PLA", "ABS", i j
i "PCL" na ekranie LCD. Prosze wybra¢ tryb "PCL".
"PCL". Prosze wybrac tryb "PLA".
Kliknij przycisk "Load", czerwona dioda jest wigczona, oznacza to, ze urzadzenie zaczyna si¢ wstepnie
5 nagrzewac (okoto 70 s). Ekran LCD bedzie wyswietlat rosnaca temperature pracy. Kiedy dioda zmieni sie na
zielong oznacza to, ze podgrzewanie sig skoficzyto. Nadszedt czas, aby zatadowac filament PLA.
6 W celu wykonania kolejnych krokow, prosze zapoznac sie z "Instrukcjg obstugi” krok 3- 6.

Rozwigzywanie probleméw

ktérego zakupiono dtugopis 3D.

W przypadku awarii nalezy zapoznac sie z ponizszg instrukcjg. Jezeli problem nadal nie moze by¢ rozwigzany, prosimy o kontakt z dystrybutorem, u

Objaw problemu

Przyczyna

Rozwigzanie

Ekran LCD jest wyfgczony

Uszkodzenie adaptera

Wymien adapter

Uszkodzenie przewodu USB

Zmien przewod USB

Miga czerwona i zielona dioda
kontrolna

Zasilanie o matej mocy

Zmier zrédto zasilania

Powerbank o niskiej wydajnosci

Zmien power bank

Z koncowki dyszy nie wyptywa
filament.

Wychodzi za mato filamentu

Zwieksz predkosci wyttaczania filamentu

Niska temperatura

Zwigksz temperature

Luz na zebatce podajacej

Roztauj filament, a nastepnie zataduj nowy

tadowanie filamentu nie powiodto sie

Roztaduj filament i upewnij sig, ze koricéwka filamentu jest
réwna

Staby docisk dyszy

Rozbierz dysze i ponownie jg zamontuj

Filament z pecherzykami powietrza

Obniz temperature

Zapchana dysza

Zwigksz temperature i predkos¢, aby wycisna¢ zalegajacy
filament.

Filament PLA pozostat w dtugopisie

Ponownie podtacz dtugopis 3D, i wigcz tryb PLA w najwyzszej
temperaturze, a nastgpnie zataduj filament PCL, az do momentu,

Niestabilny przeptyw filamentu

gdy filament PCL wyjdzie z dyszy

DomysIne wartosci przy uzyciu

Zbyt mato filamentu wychodzi z dyszy

trybu PCL

filamentu

Nieregularny ksztatt wyptywajacego

Ponownie podtacz dtugopis 3D, i wiacz tryb ABS w najwyzszej
temperaturze, a nastgpnie zataduj filament PCL, az do momentu,
gdy filament PCL wyjdzie z dyszy.

Zapchana dysza

Filament ABS pozostat w dtugopisie

DomysIne ustawienia dla trybu

PLA Niestabilny przeptyw filamentu

Ponownie podtacz dtugopis 3D, i wigcz tryb ABS w najwyzszej
temperaturze, a nastepnie zataduj filament PLA, az strumien

Zapchana dysza

filamentu PLA wyjdzie z dyszy.

Temperatura jest za wysoka dla trybu PLA

Odtacz i ostudz dtugopis przez okoto 3 minuty, a nastepnie

ERR wyswietla sie na ekranie

Temperatura jest za wysoka dla trybu ABS

podtycz go.

Dysza jest luzna

Rozbierz dysze i zamontuj ja ponownie

Instrukcja regulacji temperatury

Ze wzgledu na réznice w temperaturze topnienia filamentéw w réznych
kolorach, w celu poprawy jakosci pracy nalezy stosowaé sie do
ponizszych wskazowek:

1. Jesli filament PLA lub ABS "strzela", oznacza to, ze temperatura jest
zbyt wysoka, prosze sprébowac zmniejszy¢ temperature o 8-15'C
uzywajac przycisku "Wybor filamentu — nizsza temperatura”.

2. Jesli w trakcie druku filamentem PLA lub ABS powstaja pecherzyki,
oznacza to, ze temperatura jest zbyt wysoka, prosze sprébowad
zmniejszy¢ temperature o 3-8 C za pomocg przycisku "Wybdr filamentu
- nizsza temperatura".

3. Jesli w trakcie druku filamentem PLA lub ABS, wyttaczany materiat
jest w matowy, oznacza to, ze temperatura jest zbyt niska, prosze
zwigkszy¢ temperature o 5-10°C uzywajac klawisza "Wybér filamentu -
wyzsza temperatura".

4. Jesli w trakcie druku filamentem PLA, wyttaczany materiat jest rzadki
i kapie, oznacza to, ze temperatura jest zbyt wysoka.

oznacza to, ze temperatura jest zbyt wysoka, prosze sprébowaé
zmniejszy¢ temperature o 10-15°C uzywajac klawisza "Wybor filamentu
— nizsza temperatura".

5. Jesli w trakcie druku filamentem PCL, wyttaczany materiat wyptywa
zbyt wolny, oznacza to, ze temperatura jest zbyt niska, prosze
sprobowac zwigkszy¢ temperature o 5-10'C uzywajac klawisza "Wybor
filamentu - wyzsza temperatura".

Normalnie wyciskany materiat powinien by¢ gtadki bez pecherzykéw
powietrza(mate pecherzyki sg ok).
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