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Jak zaczgé?
Drukarka 3D X — Maker
Os$wietlenie ramy drzwi- — — — — — F - Ekran dotykowy
- Port USB
Dysza - — — — — -
magng:z;a piyta- ———— | — £l | | |AFMIT " Miejsce na uchwyt
bazowa
Platformadrukarska - — — — — |-~ — || | | | ) e ___ Wiot filamentu

01. Wiqgczanie

Uwaga!

Podczas wyjmowania
przewodu zasilajgcego
nalezy mie¢ suche rece.
Wiqcz przetgeznik po
podigczeniu zasilania.

Uwagal!

Umies¢ filament w uchwycie
(upewni] sie, ze widkna nie sq
splatane lub skrzyzowane).

ol

Umie$¢ filament




Drukowanie modelu

Po wprowadzeniu ustawien cie¢ naciénij przycisk [Slice]. Po zakoncze-
niu procesu przeniesiony zostaniesz do efapu podgladu i od razu wy-
swietli sie przycisk [Print] {[Drukuj]) oraz przycisk [Save] ([Zapisz]).
Nacisnij przycisk [Save] ([Zapisz]) i zapisz pliki na swoim komputerze
jako Xcode / Geode. Nacisnij przycisk [Print] ([Drukuj]) i wydrukuj
model poprzez sie¢, do kidrej podtgczona jest drukarka 3D X-MAKER.

Drukowanie jednym kliknieciem

Upewnij sie, ze Twoja drukarka i X-PRINT sq poditgczone do tej samej
sieci WLAN. Dzigki temu plik bedzie mozna przesta¢ do drukarki bez-
posrednio przez siec.

= v (mie1®

Drukowanie przez dysk U

Mozesz takze zapisa¢ plik na dysku USB w celu wydrukowania, jesli
siec jest niesfabilna.
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03. Zainstaluj filament
Uwagal!

Woprowadz filament do rurki

——— A prowadzqcej na okoto 3-5
E cm. Popchnij sprezyne do g
= 1 ry (jak pokazuje czerwona
§ strzatka na rysunku), aby fila-

T
) 4 aw ment wszedt gtadko.

\ /‘f,"r
) i

Glowice filamentu nalezy
wyprostowaé i przyciaé pod
tem.

04. Zataduj filament
Uwagal!

Kliknij na ekranie ,Filoment >
load” i poczekaj na podgrza-
nie, az filament wyptynie z dy-
szy. Powtdrz powyzszq opera-
cie, jedli filament nie wyptywa.

tadowanie uznaje sie za zakonczone, gdy zarik wyptynie z dyszy.
Przed drukowaniem nalezy oczysci¢ dysze z resztek filamentu.



05. Umies¢ ptyte bazowq

-
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Upewnij sie, ze elastyczna magnetyczna plyta bazowa jest wyréwna-
na z krawedziq platformy. (Przed umieszczeniem ptyty bazowej upew-
nij sie, ze platforma jest czystal).

06. Zakonczenie drukowania

Uwagal!

-w- 160 G945 Przy wyjmowaniu modelu po wy-
g+ A == dst drukowaniu, aby unikng¢ poparze-
nia, nalezy zwréci¢ uwage na fem-
perature dyszy drukarki (upewnij
sie, ze jest ponizej 45°).

Time: 223434

Please pay attention to the temp .
when taking the model out > B gb §§§ sozc

Ciecie modelu

Przygotuj model do pokrojenia jeszcze przed efapem druku. Przejdz do
,Seffings > Slice seffings” (,Ustawienia > Ustawienia cigcia”) i ustaw
kontrole parametrow i zobacz, jak Twoj model 3D zostanie pociety.

Advanced Slice Settings x

prone SIS (roxo oo rone] (“omrone |

Bascl Settings Speed Settings.
e (5o O
P — O —

. — Y I

Support Settings Others

v [ I

sopportingie [0 | EAESMode [ Wait For Bed Hestup
[[saveasnew | [ swveprofie | [ cancel |

Wysokosé warstwy: wysoko$¢ warstwy to grubosé ciecia kazdej po-
ziomej warstwy. Ciefisza warstwa zapewnia wyzszq rozdzielczos¢.
Podobnie grubsze warstwy zmniejszajq rozdzielczos¢.

Gestosé wypelnienia: gesto$¢ wypetnienia odnosi sie do drukowania
struktur wewnetrznych. Wypetnienie 0% powoduje wydruk catkowicie
pustego modelu. Wypetnienie 100% pozwala wydrukowaé catkowicie
solidny model.

Szybkoéé¢ drukowania: wieksza predko$¢ drukowania skraca czas dru-
kowania, ale zmniejsza wytrzymatoéé modelu.

Typ przyczepnosci: rozne rodzaje przyczepnosci pomagajq poprawié
przyczepnoé¢ do plyty bazowej, aby zapobiec przesuwaniu sie mo-
delu. Czeici te nalezy usungé po wydrukowaniu.

Typ wspornika: niekiére modele majq wystajgce czesci. W takim przy-
padku nalezy wydrukowaé pod modelem konstrukcje no$ng, kidra za-

pobiegnie opadaniu tych czesci. Konstrukcje wspierajgee mozna usu-
nq¢ podczas obrébki koncowe.

Temperatura stotu: ustaw temperature stotu podczas drukowania.

Wiecej informaciji na temat X-PRINT mozna znalez¢ w instrukeji obstugi

X-PRINT.
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Interfejs Aplikacja
Elementy inferfejsu uzytkownika X-PRINT. Pobierz aplikacje i potqcz sie z drukarkg 3D
Dla komputera z systemem VWindows:

https:/ /en.ime3d.com/Downloads

1. Pasek menu.

(=] 2. Narzedzia do regulacii.
. 3. Podiqczenie drukarki. lub zainstaluj aplikacje z dysku U. )
o 5 4. Przycisk [Slice] ([Pokrdj]).
a @l
. 5. Zakres roboczy. Dla tabletu/iPada z Androidem:
6. Edycja modelu i edycja panelu. https://en.ime3d.com/Downloads
= — ) 7. Przegladarka 3D. mozesz fez wyszuka¢ , XIMAKER lub XMAKER” w Google Play/App Store.
Edycja modelu Drukowanie jednym kliknieciem sprawia, ze kreowanie staje sie rze-
czywiste.

X-PRINT zawiera funkcje umozliwiajgce przesuwanie, skalowanie, ob-
racanie lub powielanie czesci oraz optymalizacje uktadu.

Optymalny ukfod moze zmniejszy¢ zapotrzebowanie na materiat no$ny.

e e b Wybierz lub za-  Potqcz sie z drukarkg  Przedli i wydrukuj
[ ”  — projekiuj modele 3D poprzez WiFi
e=— S5 )
Move (Przesuwanie) 9] Scale (Skalowanie) %] Rotate (Obracanie)
. ”’

Wybierz model, ktéry chcesz Wybierz model, ktéry chcesz Wybierz model, ktéry chcesz obrécié |nS|‘I"U I(C |O giOWI‘IO
przeniesé i Kliknij przycisk [Move] przeskalowac i Kliknij przycisk i Kliknij przycisk [Rotate] ([0bré¢]).
[(Przenie$]). Model mozesz [Scale] ([Skala]). Mozesz skalowaé Mozesz obrécié model, ustawiajac
|2 iajac jego doklad moge}, ustaw]iaiqc dol::]!d}r’ly rozmiar dokladne stopnie obrotu lub
wspéirzedne lub przeciagajac modelu w milimetrach lul przeciggajac obrecze obrotu.
strzatki. Mozna takze uzy¢ opcji przeciggajac uchwyty strzatek. Czeéc' y tu AOSE ED X- M AKE R ;
[Centered] ([Wy$rodkowany]) lub M02:l:sr6w:lix|ei wydrukowaé model
Place on baseplate] ([Umie$é na w maksymalnym rozmiarze. .o . .. .
Py bazowe). XMAKER, drukarka 3D oparta na sztucznej inteligencji, to zupetnie

Wiecej informacii na temat X-PRINT mozna znalez¢ w instrukeji obstugi nowy ‘produ.kt z oplikaciq do pro.]ektovvq.ni.o 3[.) stuzqeq do grywalizor
WPRINT cji. Minimalistyczna konstrukcja interakgji, inteligentne algorytmy, szyb-

ka transmisja danych WiFi i funkcjo drukowania jednym kliknigciem
sprawiajqg, ze fa drukarka 3D jest dostepna dla kazdego i pozwala
stworzy¢ wszystko. XMAKER to nie tylko drukarka 3D, ale takze potez-
ne oprogramowanie i bogatq zawartod¢, takg jak moduty , Things”
(,Rzeczy”), ,Theme” (,Motyw"], ,Design” (,Projekt”] i ,Explore
(,Eksploruj”), kiére sq stale akiualizowane. Nie ma znaczenia, czy je-
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ste$ poczatkujgeym, czy zaawansowanym graczem, fufaj zawsze be-
dziesz miat nowe sposoby na gre.

X-MAKER - Spraw, aby kreowanie stato sie rzeczywistosciq.

Nasze produkty
Sktad produkiéw

Drukarka 3D XMAKER  Aplikacja do projektowa-  Oprogramowanie
nia XMAKER do drukowania X-PRINT

Lista komponentéw

@ Filament PLA  Uchwytdo filamentu 4 Kabel zasilajacy

& Elastycznai magnetyczna # Szczypee # Zestaw narzedzi
plvta bazowa
S
 Drukarka 3D EEE = @ Modele kreatywne do wydrukowanla
cum .-~ - % Instalator aplikacji X-Maker
® Instrukeja @ Dysky @ leslatorXPRINT
Gtéwne komponenty
! nnb; ® Wytlaczarka

Oswietlenie ramy drzwi o

|
‘ ® Ekran dotykowy M - P Coujnikbledu filamentu

. ® Obudowa Mini obudowa®———

@ PortUsB
o= ——® Miejsce na uchwyt

Wiot filamentu

Przycisk zasilania -—r

Wejécie zasilania

X-PRINT. Oprogramowanie do krojenia

Po pomyslnym skonfigurowaniu drukarki i aplikacji XMAKER zainsfaluj
na swoim komputerze XPRINT — bezptatne oprogramowanie IME do
krojenia. Mozesz pobra¢ X - PRINT pod adresem www.aoseed.com/
downloads.

?
i
i
) - |&)

fe ¥ in i@ ie
i
!
1

System operacyijny

Windows

VWymagania systemowe

m Karta graficzna kompatybilna z OpenGL 2.

m Intel Core 2, AMD Athlon 64 lub nowszy.

m Co najmniej 4 GB pamieci (zalecane 8 GB lub wiecej).
® Procesor 64-bitowy.

Instalacja

Po pobraniu uruchom instalator, aby zakonczy¢ instalacje X-PRINT.
Otwierajgc X-PRINT po raz pierwszy, zostaniesz poproszony o wybra-
nie drukarki 3D XMAKER.

* Jesli pominiesz ten krok, mozesz pézniej podtqczy¢ jg do drukarki,
przechodzgc do ,Setting -> Printer” (,Ustawienia -> Drukarka”).
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Print (Drukowanie)
Potgczenie z drukarkg
Naci$nij przycisk w prawym gérnym rogu i wyszukaj dosfepne drukarki.

Wybierz swojq drukarke 3D XMAKER i pofqcz sie z nig. Upewnij sig,
ze drukarka i aplikacja XMAKER sq podfqczone do tej samej sieci
WIAN. Alternatywnie, jedli nie mozna znalez¢ drukarki, mozesz na-
wigza¢ potgczenie IP. Adres IP mozna znalez¢, przechodzge do
,Setting > About” (,Ustawienia -> Informacje”) na ekranie dotykowym.

Wyszukaj drukarke Potgcz przez IP Wyszukaj adres IP

Drukowanie jednym kliknieciem

Kliknij ikone [Print] ([Drukuj]). Zadanie drukowania zostanie podzielone
na kilka zadan z automatycznym krojeniem, a wszystkie pliki zostang
przestane bezposrednio do drukarki. W kazdym zadaniu mozesz zo-
baczy¢, jak Twoje modele sq krojone. Naciénij ponownie ikone [Print]
([Drukuj]), aby rozpocza¢ drukowanie.

~ -

\ —

F o 440 0

>\ R
Jmd e/ -

LR N .
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Instrukcja drukarki 3D

Wiqgczanie

Potgczenie Wiqgczanie

Podiqcz przewdd zasilajgey do drukarki,  Wiqez drukarke za pomocg wiacznika
a drugi koniec do gniazdka elekiryczne-  zasilania z tytu.
go. [Upewnij sie, ze masz suche rece. |

Konfiguracja powitalna

Po wiqczeniu zasilania, na ekranie dotykowym pojawi sie konfiguracja
powitalna. Posfepuj zgodnie z instrukcjami i zakoncz konfiguracie.

Language &« Connect
—
= WiFi
-] ~um
B (@) Hotspot

Jezyk Potgczenie

Wybierz preferowany jezyk. WiFi: Dzieki tej samej sieci VWLAN mozna

Mozesz go pdzniej zmieni¢, przecho- polacayt aplikacie KMAKER z dukarka.

dzgc do ,Setting -> language” Punkt dostepu: Jedli nie ma dostepne;j

[,Ustawienia > Jezyk”). sieci WLAN, punkt dostepu drukarki mo-
ze zapewni¢ aplikacji dostep do
Internetu.

7



Montaz uchwytu filamentu

n Wiot filamentu \n Wiot filamentu
™ e
s L o
@ Dobrze ® 7le
|nsta|c|c|u UChWY*U Umiejscowienie szpuli
do filamentu

Umie$¢ szpule z filamentem w uchwy-
Zainstaluj uchwyt po prawej sironie drukarki. — cie. (Upewnij sie, ze widkna nie sq splg-
tane lub skrzyzowane.)

58

. @ Uwaga!

Koncéwke filamentu nalezy wyprostowa¢ i przyciaé pod
katem uko$nym.

Montaz filamentu

Wilot filamentu

Instrukcja

W6z koncowke filomentu do wlotu, az podainik wstepny chwyci mo-
teriat. Popchnij sprezyne do géry (jok pokazuje czerwona strzatka na
powyzszym rysunku), fak aby filament wszedt gladko.

Ekran dotykowy Print (Drukuj): wybierz plik

-w- do wydrukowania.

Filament: zataduj / roztaduj.

Filament

Connect (Pofqcz): polgczenie
sieciowe.

Setting (Ustawienia): wiecej
ustawien.

Theme (Temat)

Gadzety 3D dostosowane do indywidualnych potrzeb firmy

Gamification.

Projekty sprawiaijq, ze tworzenie sfaje sie rzeczywistosciq.

Szybka transmisja Wi-Fi do druku

Design (Projektowanie)

. g
@weex

Dwie potezne aplikacje do projektowania 3D.

Szybka transmisja Wi-Fi do druku.

Mozna wybieraé rézne motywy

Dostosuj unikalne dodatki

Kompatybilny zimportowanymi modelami.



Dla tabletu/iPada z Androidem
Wyszukaj nazwe XMAKER w sklepach z aplikacjami i pobierz.

— L= ot ]
& ®
- @ =) ® - [ -
Otwérz sklep z Wyszukaj "X-MAKER'/"XMAKER" Kliknij "Pobierz" e
aplikacjami
Wprowadzenie

(Rzeczy) Réznorodna i stale
rozwijajaca sig, dobrze

zaprojektowana baza modeli.

‘'emat) Miniprogramy do
T Mini d
projektowania grywalizacji
am 3D.

(Projekt) Dwie, przyjazne dla
uzytkownika, aplikacje do

projektowania w stylu LEGO.

| | - . (Drukuj) Funkcja drukowania
= a Print jednym Kliknigciem, oparta na
__ B J

( (Odkrywaj) Ciggla nowa
|‘I Explore rozgrywka i eksploracja. >

e
O .
M)
i@@ “
Lele §
TR
%
g

)
TOx)

L&

i
‘®
©

Things (Rzeczy)

Dobrze zaprojektowana biblioteka modeli 3D w czterech kategoriach.

Stwérz wszystko dzieki swojej nieskoficzone] kreatywnosci.

Oryginalna, dobrze zaprojek biblioteka modeli 3D. Rzeczywisty widok 3D.

)| proces p ia danych
Szybkie i stabilne potaczenie Wi-Fi. umozliwiajacy druk ie jednym Kliknigci
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Preheat (Rozgrzewanie wstepne): ogrzewar

S Setting nie i chtodzenie dyszy/stofu grzewczego.

Extrusion (Wytaczanie): zataduj lub roz-

i taduj recznie.

S Calibration (Kalibracja): wyreguluj odlegfose
pomiedzy dyszq a ptytq podstawy.

@ — Move (Przesun): dostosuj osie XYZ.

Preheat Calibration

Language (Jezyk): zmien jezyk.

Language Control
Control (Sterowanie): Przelgczniki przywra-

a cania $wiatta, wentylatora i utraty mocy.
Help (Pomoc): wigcej informacii.

Status (Stan): stan drukarki.

About (Informacje): specyfikacije drukarki.

tadowanie filamentu

Metoda 1

Przejdz do ,Filament > load” i poczekaj, az dysza sie nagrzeje. Gdy
dysza osiggnie docelowq temperature, filament zostanie zatadowany
automatycznie. Poczekaj, az filament wyptynie z dyszy i naciénij przy-
cisk ,Cancel”.

Metoda 2

Przejdz do ,Filament > Load” (,Ustawienia > Rozgrze|") i ustaw tem-
perature docelowq, a nastepnie wybierz ,Start”, by kontynuowaé.
(Docelowa temperatura dla PLA wynosi 200°C, a dla ABS 230°C.
W przypadku korzystania z materiatu innej firmy nalezy zapoznaé sie
z temperaturg docelowg na opakowaniu.)
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i ~ G
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Przejdz do ,Extrusion > load” [, Wyttaczanie > Zataduj") i ustaw
dtugo$¢ podawania na 10 mm. tadowanie konczy sie w momencie
wyptyniecia filamentu z dyszy.

Uwagal

Filament nalezy docisng¢ do konca rurki, aby jok najszybciej wyszedt
z dyszy.

Roztadowanie filamentu
Metoda 1

Przejdz do ,Filament -> Unload” i poczekaj, az dysza sie nagrzeje,
az filament zostanie wytadowany pod przektadniq ekstrudera.
Nastepnie wyciggnij go bezposrednio.

Metoda 2

Przejdz do ,Sefting > Preheat” (,Ustawienia -> Rozgrze|") i ustaw tem-

perature docelowq, a nastepnie wybierz ,Start”, aby kontynuowac.
(Docelowa temperatura dla PLA wynosi 200°C, a dla ABS 230°C.
W przypadku korzystania z materiatu innej firmy nalezy zapoznat sie
z temperaturg docelowq na opakowaniu.)

Przejdz do ,Extrusion -> Unload” (,Wyttaczanie ->
Roztaduj") i ustow dtugosé podawania na 10 mm. Powtorz
powyzszq operacie 3-5 razy, az zobaczysz koniec mate-
riatu pojawiajqey sie we wlocie filamentu, nastepnie po-
pchnij sprezyne do géry i wyciagnij filament.

A T= Flo| s
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Wsparcie i pomoc

Bardziej inferesujace techniki rozgrywki

i uzytkowania mozna zaktualizowa¢
w module ,Explore” (,Eksploruj”) apli-
kacji XMAKER.

Gwarancja

1. Przed uzyciem produkiow prosimy o uwazne przeczytanie i zrozu-
mienie fredci niniejsze] instrukeji obstugi.

2. W okresie gwarancyjnym naprawione maszyny mogqg nadal korzy-
sfa¢ z pozostatego serwisu gwarancyjnego.

3. Prosze zachowaé cate opakowanie w celach gwarancyjnych, na
wypadek probleméw w procesie ekspresowej dostawy.

4. Zomawiajqc ustuge kontroli jakosci, prosimy o podanie kodu produky,
dowodu zakupu, identyfikatora zaméwienia i faktury. W przeciwnym
razie firma ma prawo odméwié¢ $wiadczenia ustugi kontroli jakosci.

Dzigkujemy za wsparcie i zaufanie do naszych produkiéw!
Aplikacja X-MAKER

Pobieranie
Dla komputera z systemem VVindows

Aplikacje XMAKER mozna pobra¢ pod adresem www.aoseed.com/
downloads.

*Windows 7 lub nowszy S -
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Rozwigzywanie probleméw
1. Dysza nie nagrzewa sie.

® Sprawdz, czy silikon spada pod dysze. Jedli tak, zatdz jg ponow-
nie po ostygnieciu dyszy, a nastepnie ponownie uruchom drukarke.

® Sprawdz, czy kabel dyszy nie jest poluzowany. Wytqcz drukarke,
podtqgcz kabel z powrotem, a nasfepnie wigez drukarke za pomo-
cq wytqcznika zasilania. (Zabrania sie podigczania kabli przy
wigczonym zasilaniu.)

2. Problemy z wyttaczaniem.

® Sprawdz, czy silnik wyttaczarki dziata prawidlowo. Jezeli nie,
prosimy o kontakt z naszym dziatem obstugi klienta.

® Roztaduj filament, odetnij jego koncdwke, nasfepnie wyprostuj gére
i zataduj ponownie.

® Ustaw femperature na 250 °C i zataduj witkna 2-3 razy, aby
wypchngé pozostatosci z dyszy.

® Sprawdz, czy dysza nie jest zablokowana. Jesli tak, podgrzei
dysze i ustaw temperature na 250°F, a nastepnie wyczy$é otwodr
(0,4 mm) na koncu dyszy $rodkiem do czyszczenia dysz.

3. Wydruk nie przykleja sie do ptyty bazowe;.
® Sprawdz, czy temperatura jest zgodna z femperaturg wymagang
dla wiokien.
® Sprawdz, czy odleglo$¢ pomiedzy dyszq a podstawg nie jest
zbyt duza. Jedli tak, skalibruj ptytke bazowq i wyreguluj odlegtosé.
4. Dysk U nie zosfat odczytany.

® Sprawdz, czy dysk U nie jest uszkodzony. Podtgcz dysk U i spro-
buj ponownie.

m Jezeli dysk U nie pasuje do drukarki, sprawdz, czy jego system
plikow to FAT32. Jesli nie, sformatuj dysk U i zmodyfikuj system
plikow na FAT32.

5. Drukowanie zostato wstrzymane lub przerwane.
m Sprawdz, czy filament nie zostat zuzyty. Jedli tak, wymien filament.
= Sprawdz, czy filament nie jest uszkodzony.
® Sprawdz, czy dysza nie jest zatkana. Jedli tak, wyczys¢ dysze.
® Sprawdz, czy widkna i szpula sq owiniete lub skrzyzowane.
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Druk modelu

Status drukowani
atus drukowania Aktualna temperatura gniazda

Nazwa pliku MODEL...xcode Docelowa temperatura gniazda

Aktualna temperatura dyszy -z- m,q,f ﬁ ?f @ 15 ® Biezaca wspéirzedna osi Z
Docelowa temperatura dyszy

Widok 3D

® Postep druk

o——
P tal *—— : 0:55: SR
ozostaly czas Left: 48 70% @ Wstrzymaj/Rozp j
1 (drukowanie mozna wznowi¢)
Zatrzymanie drukowania @®———————— stop [ Pause ] [ Setting J——. Wiecej ustawient
(nie mozna wznowi¢ drukowania) ——

Model mozna wydrukowaé, wykonujge ponizsze czynnosci:
1. Podziel swéj model na plasterki za pomocg X-PRINT.

2. Zataduj plik do drukarki i wydrukuj go za pomocq funkeji drukowania
iednym kliknieciem. Upewnij sig, ze drukarka i aplikacja XMAKER sq
podtgczone do tej samej sieci VWLAN. Alternatywnie mozesz zapisaé
plik na dysku U w celu drukowania na drukarkach offline.

Zakonczenie drukowania
Wyjmowanie wydruku

Po zakonczeniu zadania drukowania poczekaj, az plyta podstawy
ostygnie przez 5 minut, zanim wiozysz reke do $rodka. Jesli wydruk
zostanie wyjety bez catkowitego schtodzenia, niekiére czesci wydruku
mogq przylgna¢ do piyty bazowej. Nie dotykaj dyszy i poczekaj, az
ostygnie ponizej 45 °C, aby unikng¢ oparzen.

Wyjmowanie wydruku Usuwanie materialu podporowego

Za pomocq szczypiec usun struktury nos$ne wydrukdw.



Umieszczanie ptyty bazowej

Po usunieciu wydruku uzyj narzedzi, aby doktadnie oczysci¢ pozosta-
te na ptycie bazowe| czesci wydruku. Umiesé ptyte bazowg z powro-
fem na plafformie grzewczej, jok pokazano na ponizszym rysunku.

Usuwanie materiatu podporowego

Niekiore modele majg wystajgce czesci. W takim przypadku nalezy
wydrukowa¢ pod modelem konstrukeje noéng, aby zapobiec wypada-
niu tych czeséci. Elementy te nalezy usung¢ po zakonczeniu druku.
Konstrukcje nos$ne mozna usungé recznie lub za pomocq szczypiec.

Zdjecie po lewej stronie przedstawia model z konstrukcjg no$ng. Zdjecie
po prawej stronie przedstawia model ze zdjetymi elementami nognymi.

7
szczypcee
! > -5

Model ze zdjeta konstrukcjg noéna

Model z konstrukejg noéna

Ostroznie zdejmuj wsporniki i nie uszkodz modelu.

Uzywaj szczypiec ostroznie. Podczas tej czynnoéci dzieci powinny
znajdowac sie pod statym nadzorem osoby doroste;.

Nazwa: Drukarka 3D X-MAKER

Jezyk: chinski/angielski

Model: V4.0

Wymiary drukarki:
360*360*380 mm

Temperatura dyszy: < 265 °C

Wymiary opakowania:
440*440*460 mm

Temperatura zta: < 100 °C

Masa netto: 10,9 kg

Srednica dyszy: 0,4 mm

Masa catkowita: 13,45 kg

Weiscie:
AC 100 V120V, 50/60Hz 3 2 A,
200-240V, 50/60Hz 1,6 A

Maksymalna objetos¢ konstrukeyj-
na: 150*150* 150 mm

Panel sterowania: 3,5-calowy

ekran dotykowy

Whjscie USB 2.0: 5V 0,5 A

tgczno$e: Wiki / dysk U

Identyfikator FCC: 2A35NV04

Typ pliku: Xcode / Geode

Kompatybilne widkna: PLA/ABS

Dostarczone oprogramowanie:
aplikacja XMAKER / X-PRINT

Uwagi

Aby zapewni¢ stabilnoé¢ drukarki i optymalne wyniki, nalezy zwréci¢

uwage na nastepujgce kwestie:

Qx

i

Zalecane sa wi6kna AOSEED. Nie Prosze zwr6cié uwage na obstugiwane Zalecana temperatura otoczenia podczas
Zmieniaj czesto wiékien réznych marek i wersje. Aplikacja X-MAKER moze dziala¢ korzystania z drukarki to 0-35 °C. Jezeli
typéw, aby uniknaé zakleszczenia dyszy. z niektérymi smartfonami z systemem Z .

Android, ale na dzialanie moze mieé

z niej nie korzystasz, wylacz drukarke.

wplyw ograniczona szeroko$¢ ekranu.

‘Q'

Zamknij szklane drzwiczki i nie siegaj do Podczas drukowania nie blokuj wylotu Aby unikna¢ niepotrzebnych uszkodzes,
srodka, gdy drukarka dziala. Upewnij sie, powietrza na gérze drukarki. Nie nalezy nigdy nie demontuj drukarki bez
Zze po wydr iu nie ma niechcianych przenosié drukarki podczas jej pracy. przestrzegania profesjonalnych

elementéw na pierwszej warstwie
modelu.

instrukeji.



Wiecej ustawien
Help (Pomoc)

Tutaj przedstawiony jest kod QR do przegladania kursow, a takze kod
QR do pobrania aplikacji XMAKER.

Przegladaj kursy
Status

Na tej stronie pokazane sq temperatura dyszy, temperatura piyty ba-
zowej i wspitrzedne XYZ.

About (Informacie)

Tutaj mozesz sprawdzi¢ informacje o nazwie, modelu, wersji oprogro-
mowania sprzetowego i adresie IP drukarki 3D XMAKER.

® Product name (Nazwa produkiu): nazwe drukarki mozna zmienié.

m Version (Wersja): mozna wyswietli¢ aktualng wersje oprogramowania
sprzefowego.

® Usage Log (Dziennik uzytkowania): mozna zobaczyé dzienniki druko-
wania.

® P address (Adres IP): adres IP kazdej drukarki jest unikalny, dlatego
wygodnie jest fgczy¢ sie z aplikacjg XMAKER.

*Nie zaleca sie wykonywania ,Factory reset (,resetu do ustawien fa-
brycznych”). Po jego wykonaniu wszystkie zapisy zostang usuniefe.
Specyfikacja

* Zalecana maksymalna temperatura ofoczenia: 35 °C
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Wymiana filamentu
W stanie bezczynnosci

Przejdz do ,Filament -> Unload” i poczekaj, az dysza sie nagrzeje, az
do momentu wytadowania filamentu pod przektadniq wyttaczarki.
Wyimij filament i zataduj nowq szpule.

Podczas drukowania

Przejdz do ,Pause -> Filament > Outload” {,Pauza > Filament > Rozladuj”)
i poczekaj, oz dysza sie nagrzeje, az do momentu wytadowania filamen-
tu pod przektadniq wyttaczarki. VWyimij filament i zataduj nowq szpule.
Nastepnie naciénij przycisk ,Start”, aby kontynuowac zadanie drukowania.

Uwaga! Nie dotknij przypadkowo przycisku ,Stop” {,Zatrzymaj”), bo
w przeciwnym razie kontynuacja zadania drukowania nie bedzie mozliwa.

Aby zapewni¢ optymalne rezultaty drukowania nale-
2y podczas konserwacii przeprowadzi¢ kalibracje
osi X, Y i Z. Przejdz do ,Sefting > Move > Reset”
(,Ustawienia - > Przenie$ -> Resetu|") i poczekaj, oz
osie X, Y i Z zostang zresefowane. Wybierz odle-
gtosé¢ ruchu: 1 mm, 5 mm lub 10 mm. Naciénij przy-
cisk [+/-] i przesun osie X, Y i Z. Jedli odlegtos¢ jest
ustawiona na 10 mm, naciénij raz przycisk [+/-],

BN | cosie X, Y i Z przesung sie odpowiednio o 10 mm,
~ po dwukrotnym naciénieciu przesunie sie o 20 mm.

13




Zwolnienie silnika

Aktywujac ten tryb, bedziesz mogt recznie wyre-
gulowa¢ dysze i podstawe. Po wytgczeniu fego
frybu, drukarka zostanie ponownie zasilona. Za .y
pomocq ekranu dotykowego mozna regulowaé
wyltgcznie dysze i podstawe. Aby uzyska¢ wiecej -
informacji, zobacz operacje ,Move" (,Przenies”). Osie ¥/

Kalibracja i poziomowanie

Po dtuzszym uzytkowaniu drukarki 3D XMAKER nalezy przeprowadzi¢
kalibracje w celu dostosowania odlegtosci pomiedzy dyszqg, a plytg
bazowq:

1. Jesli odlegtos¢ miedzy nimi bedzie zbyt duza, wydruk nie bedzie
prawidtowo przylegat do podstawy.

2. Jedli dysza znajduje sie zbyt blisko ptyty bazowej, moze to uniemoz-
liwi¢ wyttaczanie materiatu.

Uwaga! Kalibracja jest operaciq profesjonalng. Zwykle nie ma potrze-
by wykonywania recznej kalibracji. Prawidtowa odleglosé zostata
ustawiona na efapie produkeiji drukarki. Zaleca sie regulacie wartosci
marginesu w zakresie od -0,5mm do 0,5mm. W przypadku wypacze-
nia wydrukéw wymagane jest reczne poziomowanie.

Kalibracja

Przed kalibracjq upewnij sie, ze pod kofcowkg dyszy nie ma nadmiaru
materiatu, w przeciwnym razie mozesz uzyska¢ niedoktadne wyniki.

Umie$¢ karte kalibracyjng pomiedzy dyszq a plytkq bazowq i przejdz
do ,Sefting -> Calibration” (,Ustawienia -> Kalibracja”). Warto$¢ prze-
suniecia osi Z zostanie wyswieflona na ekranie dotykowym. Uzyj ele-
mentow sferujqeych na ekranie dotykowym, aby dostosowaé odlegtosé
do momentu wyczucia oporu podczas przesuwania karty. Wybierz
[Save] ([Zapisz]), aby kontynuowaé. Naciskajge raz przycisk [+], dy-
sza zosfanie podniesiona o O,1 mm, nafomiast po naci$nieciu raz
przycisku [-], dysza obnizy sie 0 O, 1 mm.
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Poziomowanie

Kliknij ponownie [Leveling] ([Poziomowanie]), a dysza przesunie sie do
dziewieciu punkiéw zgodnie z sekwencjg pokazang na obrazku po
prawej sfronie.

Powtorz powyzszy krok dla kazdego punkiu i dostosuj odlegtosé po-
miedzy dyszq a plytkg bazowq, az poczujesz pewien opdr podczas
przesuwania karty. Kliknij przycisk [Complete], a kalibracja zostanie
zakoniczonal

® @ @
00

Sekwencja poziomowania

Sterowanie
CONTROL [STEROWANIE) obejmuje przefqczniki o$wietlenia wewnetrz-

nego, $wiatfa zewnetrznego, wentylatora, trybu ES, blokady rodziciel
skiej, odzyskiwania po ufracie zasilania i czujnika bfedu filomentu.

Internal (Wewnetrzne): sterowanie $wio-

> i~ flem wewnetrznym.

External (Zewnetrzne): sterowanie $wiattem

zewnetfrznym

=
j ‘Eatemal Fan (Wentylator): sferowanie wentylatora-

& Fm mi, aby sie ochtodzity.

ES Mode (Tryb ES): obnizanie temperatury
wewnqtrz, aby uzyska¢ optymalne rezul-
faty drukowania.

Child Lock (Blokada rodzicielska): zapobie-

| ¢ oz ga zatrzymaniu drukowania lub innym

problemom spowodowanym bfednym

dotknieciem.

Power Loss Recovery (Odzyskiwanie po utracie zasilania): kontynuowa-
nie zadania drukowania po awarii zasilania.

ﬁ ES Mode

£ child Lock

FES: automatycznie wstrzymuje zadanie drukowania i wy$wietla monit
o wymiane filamentu, gdy sie skonczy.

* Nie zaleca sie wytgczania wentylatora 15



