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Dear customer,

Thank you for purchasing our product. Please read the following instructions carefully
before first use and keep this user manual for future reference. Pay particular attention
to the safety instructions. If you have any questions or comments about the device,
please contact the customer line.

X www.alza.co.uk/kontakt
@ +44 (0)203 514 4411

Importer Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Praha 7, www.alza.cz


http://www.alza.cz/

Advice and Guidance

e The printer's default power input voltage is 230V, if your local voltage is 115V,
please switch the input voltage of the power supply before turning on the printer
for the first time.

e The assembly videos, firmware and slicing software are included in the SD card,
please back up the files of the SD card to your computer before using.

e Do not touch the hot bed and nozzle while the printer is running, as the heat
would cause the burn injuries to your skin.

e The printer's environment can affect the print quality, please ensure the printer is
not placed in too hot/cold temperature, high humidity or near drafts. To ensure
optimum printing, place the printer on an even and firm surface.

e Failures caused by changes to the printers mechanical components are not
covered by the printers warranty.

e Keep young children away from the printer due to the hot components while
printer is running.

e Please use the recommended filaments, poor quality flaments may cause poor
print quality or damage the printer.

e Typical maintenance would be useful.

e Please wait for the hot bed to cool down completely before removing the print.

e In case of emergency, turn off the printer and pull it from the main power to
prevent damage to the printer then contact our technical support.

e To avoid damage to printer and property, do not misuse printer. Printer has been
designed for it's intended purpose only.

o All printers have been tested before leaving the factory. As a result of these tests,
some filament and stain might remain in and around nozzle, this is normal.

e In order to make the model stick to the hot bed well, please clean the hot bed
before each print.

e When the printer has to be restored to factory settings, please restart the printer
first, and then click “Restore”.



Parameters

Model FLSUN SuperRacer
Printing Size ®260*330 (Max) mm
Molding Tech Delta FDM

Nozzle Diameter Standard 0.4mm
Slice Thickness 0.05-0.3mm

Precision +0.7mm

Filament Support PLA/ABS/PETG/WOOD
File Format STL/OBJ/AMF/3DS
Print Speed Default Speed 150mm/s
Nozzle Type Single Nozzle
Environment Temp 5-40°C

Nozzle Temp <255°C

Hot Bed Temp <100°C

Slice Software

Cura/Repetier-Host/Simplify3D

Working Power

300W

Resume Printing YES
Auto-Leveling YES
Filament Detection Sensor YES



Introduction

1 Filament Holder

5 BMG Extruder

9 Air Guide Nozzle

13 Tool Box

2 Axis

6 Slider

10 Nozzle Kit

14 USB Port

3 Filament Detector

7 Parallel Arm

11 Belt Adjustment
Nut

15 SD Card Slot

4 Linear Guide

8 Touch Screen

12 Hot Bed

16 Power Switch




Main Parts

-

Bottom Shell Top Shell and Axes Levelling Parallel Arms
Touch Screen Switch
Effector Extruder and Filament USB Line Power Line
Module Filament Holder

Detection sensor

Gift Parts List

.

Diagonal Pliers Spatula SD Card and Touch Screen Screwdriver
Reader Bracket
v -
Allen Nozzle Kit Heating Rod Thermistor Clean Needle

Wrench
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Screws Grease Open-End Brush 200g Filament
Wrench

Assembly Instructions

Il t ¢ >>
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1. Take out all main 2. Put the top shell on a flat surface. 3. Install the axis
parts and screws Please prevent the screen from being
bumped during the assembly

M4*22 (Long)

>

>

4. Plug the motor cable 5. Install the screws in the order 6. One axis completed
before putting the motor from 1to 4
into the top shell



—

7. Install the other two
axes in the same way

=

10. Push the bottom
shell down to the
correct position

 —

13. Move the touch
screen bracket to
one-third of the
distance from the
top shell

>

>

8. Install the bottom shell. The two
logos marked in the photo should
be facing the same direction

>

11. Install the

screws for each axis

in order from1to 4

14. Rotate the knob
clockwise to fix the
touch screen bracket

>

9. The top shell
should be installed
in the guide rail

T

12. Slide the touch
screen bracket
nut into the guide
groove of the left
axis

15. Rotate the printer
180 degrees the logo
is facing the front



16. Pull the parallel
arm to both sides
and install it on the
slider

19. Connect the
connectors of the
effector module
to the main cable

22. Put the main
cable into the
groove in the axis

>

M4*8 (short)

>

17. Install the other
two parallel arms in
the same way

20. The color of the
connectors must match
two black connectors can
be connected arbitrarily

18. Install the
effector module the
logo on the effector
module must face
forward

21. Install the main
cable connector

he PTFE tube and the
ilament detection
sensor entrance must
be aligned

>»>

23. Install the extruder

24. Extruder
installation finished



25. Plug the
filament detection
sensor cable

28. Fix the
pneumatic
connector with a
buckle

M4*8 (short)

31. Install the
filament holder to
the top case

26. Plug the extruder

cable

29. Tie the PTFE tube
and the main cable
together at the
location marked in
the photo

M4*8 (short)

>»>

27. Push the PTFE
tube to the
position marked
with an arrow in
the photo

30. Assemble the
filament holder

Front

32. The orientation
of the filament

holder should be as
shown in the photo

View from the

>

33. Remove the
protective film from
the hot bed. The
assembly is finished



Switch Input Voltage

e The default input voltage of the printer is 230V, please
make sure the printer is switched to your local voltage
before turning on the power switch for the first time.

If your local voltage is 115V, flip the red switch to
the right to switch the voltage to 115V

View from the right

1. Use diagonal pliers 2. Connect the levelling 3. Install the

to clean up the switch levelling switch
filaments on the according to the
nozzle direction on the

photo



4. Click “Tools"”
icon on the
homepage

Please plug In leveing swiich
belore auto loveling

Confirm Cance

7. Click “Confirm”

10. Click “Move Z0"

5. Click “Auto-Level”

8. Auto levelling
takes about two
minutes, please wait

Fisase plug 19 levelng swich
before auto-leveing

Confim Cancel

11. Make sure the
levelling switch has

been removed before

click “Confirm”

6. Click “Auto
Levelling” on the
subpage

(9. Remove the
levelling switch and
disconnect the
connector after the
auto levelling finished

12. The nozzle
moves closer to the
hot bed



13. Put an A4 paper 14. Click “Adjust 20" 15. Click “Z+" and “Z-" to

between the hot set the distance

bed and the nozzle between the nozzle and
the hot bed to the
thickness of one layer
A4 paper

16. The distance is optimal, 17. Click “Save” 18. Return to the
when you feel a slight homepage
friction between the nozzle

and the bed while slowly

moving the paper

backwards and forwards.




Load Filament

1. Straighten the 2. This is how the 3. Push the
end of the filament filament should filament through
10cm. Use diagonal look after cutting the PTFE tube in
pliers to cut the the top shell
end of the filament

into a bevel

FLSLN

4. Push the filament 5. Turn on the power 6. Click “Tools” on
through the filament the homepage
detection sensor and

insert it into the

extruder

7. Click “Change” 8. Click the 9. If you use PLA
white input please enter 200
box and click “OK”



10. Wait for the 11. Push down the 12. When the

nozzle to heat filaments at the filament is
up to 200°C, same time extruded from
then click “in” the nozzle, click

First Layer Verification

1. Insert SD
card

4. Monitor the
extruded
filament of the
first layer

MStO pll

FLSULN

2. Click “Print” 3. Select a test
gcode to print

Filament é Filament % Filament g

1. The nozzle is 2. Proper distance 3. The nozzle is
too close to too far from
the hot bed the hot bed

5. If the nozzle is too close or too far away from
the hot bed you can continue to adjust the height
of Z0 while printing and the adjustment will be
automatically saved



Cube.gcode

6. Click “Adjust 2"

9. Clean the hot bed

7. Click “Z-0.05"
or “Z+0.05" to
adjust the
height of the Z

Auto-Levelling
done'!

Install Slicing Software

CURA4 4 exe

1. Copy the CURA
slicing software
from the SD card
your computer
then double-click
to install

[ oo =5 |

+ Press Extrars bumon o star sxtracscn.

o Use Browse bumon 10 select the demance fokder
fron the fabders tree 1t com be ahio culered
el

¢ If the destmation folder does not exnt, it will be
aessed o ol before earacuon

2. Select an installation

location and click “Release”

>»>

8. Adjust the
distance between
the nozzle and
the hot bed to a
proper distance
then click “Cancel”

[Ervacing fes i £ Curet 4 e
U o

3. Wait for the
installation to complete



CURA4 .4

4. Double-click the 5. Click “Get Started” 6. Click “Agree”
Cura shortcut on

the computer

desktop

8. Click “Next” 9. Click “Add a non-
networked printer”

10. Select 11. Click “Finish” to
“FLSUN>Flsun complete the
SuperRacer” installation



1. Insert the SD
card into the
card reader

a8 = * BEEW

Cubasti

2. Insert the card
reader into the
USB port of the

computer

3. Double-click to open
CURA, then click the
folder icon in the upper
left corner of the window

= fast-02mm 5 10w & of &+ Of ¢
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4. Select a supported
file the CURA supports
STL/OBJ/AMF/3DS
format files

6. Click “Custom” to
open more parameter
configuration

5. Click on the marked
area in the photo to
open the slice parameter
configuration page



= Quality o v
Layer Height & |02 nm feessessesens 1
L Shell [
Wall Thickness 08 mm sessssnsanss D
Wall Line Count 2 fessssssssses 3
Top/Bottom Thickness 08 mm | fesssssssssns 4
Top Thickness (1} T [P p— 5
Top Layers 4 sssassesiees B
Bottom Thickness 08 = mm fessssscssnes 7
Bottomn Layers < sessssnesess 8
Horizontal Expansion 0 mm [eesssessenss 9
o4 Infill v
Infill Density 10 % Jescssssscsns 10
fintill Pattern ®  Gyroid | feereeeeneens 11
[l material o v
[Prm[.ng Temperature @ 220 I sesrssnesane 12
Build Plate Temperature P80 0 C [eessessesses 13
Enable Retraction v  fessssssssses 14
) Speed 0 v
Print Speed 150 A -...........15
T Travel v
Z Hop When Retracted v lesssssssanss 16
4 Cooling v
Enable Print Cooling v lessssssssses 17
Fan Speed @ 100 0000 % Jescssssccses 18
& Support 0 v
Generate Support i BT rr— ]
Support Placement P IEVEMW'-G‘E | Dstienmeeis 20
Support Overhang Angle Plso 00000 7 [essssssssses 21
< Build Plate Adhesion o
Build Plate Adhesion Type & | None v feeeessenenss 22
/A Dual Extrusion v

1. Set the printing height of each layer, SR supports a minimum layer height of 0.05mm.

2. The thickness of the walls in the horizontal direction, this value is divided by the wall
line width defines the number of walls.

3. The number of walls when calculated by the wall thickness, this value is rounded to a
whole number.

4. The thickness of the top/bottom layers in the print.
5. The thickness of the top layers in the print.

6. The number of the top layers.

7. The thickness of the top layers in the print.

8. The number of the bottom layers.

9. Amount of offset applied to all polygons in each layer. Positive values can compensate
for too big holes, negative values can compensate for too small holes.

10. Set fill rate.

11. Set the infill patterns, when the filling density is greater than 20%, the infill pattern
should be “Lines”



12. Set the printing temperature of the nozzle, when printing PLA, due to the high speed
the nozzle temperature should be set to 220°C.

13. Set the printing temperature of the hot bed.
14. Enable retraction, to avoid stringing or oozing during printing.

15. Set the printing speed, the default printing speed of SR is 150mm/s, and the
maximum printing speed is 200mm/s.

16. Whenever a retraction is done, the build plate is lowered to create clearance
between the nozzle and the print. It prevents the nozzle from hitting the print during
travel.

17. Turn on the turbo fan. When printing a smaller model, turn on the turbo fan to
prevent the model from warping.

18. Set the fan speed.
19. Enable generate support.

20. Support placement style, “Everywhere” means that support is not only generated
from the hot bed, but also from the model itself, “Touching Buildplate” means the
support will be generated only from the hot bed.

21. Support will be generated only when the angle between the model and the vertical
direction is greater than this degree.

22. Build plate adhesion type. Select “Brim” mode to make the model better stick to the
hot bed.

>»> >»>
(D) 38 minutes i ]
Wl 10g - 130m
7. After adjusting to 8. Click “Save to 9. Insert the SD
appropriate Removable driver” card into the
parameters, click printer card

“Slice” reader slot
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10. Click “Print” 11. Select the 12. Printing will
Gcode file and start
click “Print” automatically

Touch Screen Instruction

Homepage

Heat: One-key preheating
Extrude: Extrude filaments
Move: Move XYZ axis
separately

Change: Change filament
Auto-Level: Auto levelling
page ‘
Language: Switch display
language

Select a gcode file
to print

Motor Off: Unlock
motor

Madel: FLEUN SuporRacer

You can find the
firmware version, print “ Printng Size: @260°330
size, Ul version and

contact information on
Restore: Restore the information page B | svesionvin
factory settings

Fan: Control the speed
of the turbofan

Flirmware Version: Madie 2.0.8

Contact hitps:/ fwww flaundd com




PLA: Preheat nozzle and hot bed
to PLA printing temperature

IABS: Preheat nozzle and hot bed
to ABS printing temperature

Cool Nozzle: Turn off the nozzle
heating

Cool Bed: Turn off the bed
heating

Click on the white input boxes to
lenter temp values

Setting Page

Ceol Nozzie

Z+:Z direction up
Z-:Z direction down
IY+:Y direction up
Y-:Y direction down
+:X direction up
-:X direction down
:X coordinate

Y:Y coordinate

Z:Z coordinate

lAuto Levelling: Start Auto
Levelling

Move Z0: Move the nozzle close to|
the hot bed

IAdjust Z0: Fine-tuning the
distance between the nozzle and
the hot bed

¥

Cxirude

Ghange

Language

PR s ]

English precwh

Frangas

Fapafial

In: Feed filament
OUT: Retract filament

Click “1lmm.5mm and 10mm* to
switch the extrusion distance of
each step

Click the white input box to enter
the temperature, the nozzle and
hot bed will be preheated to the
entered temperature value

In: Feed filament
OUT: Back filament

Stop: Stop extruding

Select the language you want to
display and click “Save”




Click the white input
box to enter the
temperature of the
nozzle and hot bed

Click the up and down
buttons to adjust the
printing speed. When
the printing speed
exceeds the speed
allowed by the printer,
the quality may
deteriorate.

&

Printing Page

Instataneous
printing speed

Printed height

Adjust Z .

Y
X

ssssussesy

Srssssssssssransasennnay

Opadation Cancle

sssssssse

Fan Speed

LTI

Full Spood

O

Halt Spand

Click Z-0.05 and Z+0,05
to adjust the height of
Z during printing

Cllick the up and down
buttons to adjust the
fan speed

Full Speed: Turbofan
runs at full speed

Half Speed: Turbofan
runs at half speed

Turn Off: Turn Off
Turbofan




Upload Firmware

+ Devices with Removable Storage (1 ": """" m_ ’:" &"'
Ramevable Diak (H) e
+ Other (1) S .:141"-
Tuen on Bl ocker.
D |5
. Gyt ek =
0 SchEaTe. e P
BRI B AechveneT) e -
g
e == e
Cut e
1. Format SD card 2. Select 32kilobytes 3. Copy the firmware to

4. Insert the SD
card into the card
reader slot of the

printer

format, click “start”

5. Turn on the
power

the root directory of the
SD card

FLSUN

>»>

6. After the
update finished
the touch screen
will display the
home page



Trouble Shooting

Q1 The model can’t stick to the hot bed

Solution 1: Adjust Z0 height after Auto-levelling, until the height between nozzle and hot
bed is the thickness of one layer of A4 paper.

Solution 2: Heat the hot bed to 60°C, then wipe the lattice platform with water or alcohol
to remove grease and dust.

Solution 3: Add brim the model or rise the temperature of the hot bed in the slicer
software.

Q2 The filament doesn’t go easily into extruder

Cut the end of the filament into an oblique, straighten the head of the filament, and use
automatic feeding. When the extruder starts working, push the filament by hand.

Q3 The filament cannot be pulled out from the extruder smoothly when you
change it

Solution 1: Pull out the PTFE tube from the extruder, then pull out the filament from the
extruder.

Solution 2: If the PTFE tube has been deformed please change the PTFE tube first, insert
the new PTFE tube till bottom, and tighten the pneumatic connector with the locking clip,
then push the new PTFE tube until it doesn't go further.

Q4 Nozzle clogging

Solution 1: Heat the nozzle to 220°C, then clean the nozzle with the nozzle cleaning
needle

Solution 2: Heat the nozzle to 240°C, then click “Tools>Change>In" to use automatic
feeding, to see if there is any filament extruded from the nozzle.

Solution 3: Clean the extruder gear and remove the filament fragment.

Solution 4: Change the nozzle module and cut the PTFE tube to a flat end and insert it to
the bottom as far as possible

Q5 Poor printing surface quality, with spots and wire drawing
Solution 1: Check if the linear guide and not parallel arm are loose and well lubricated.

Solution 2: To cut the PTFE tube to a flat end, heat the nozzle to 220°C, then re-insert the
PTFE tube to nozzle module as far as possible.

Solution 3: Clean up the remaining filament debris on the extruder gear.



Q6 Solutions when display errors

Error: TH-MAX The nozzle temperature sensor short circuit, please check the nozzle
temperature sensor or the nozzle temperature sensor connector.

Error: TB-MAX The hot-bed temperature sensor short circuit, please check the hot-bed
temperature sensor or the hot-bed temperature sensor connector

Error: TH-MIN The nozzle temperature sensor broken circuit, please check the nozzle
temperature sensor or the nozzle temperature sensor connector.

Error: TB-MIN The hot-bed temperature sensor broken circuit, please check the hot-bed
temperature sensor or the hot-bed temperature sensor connector.

Error: TH-Runaway The temperature sensor at the nozzle fails or is suddenly
disconnected during printing.

Error: Heating failed The nozzle temperature sensor fails or suddenly disconnects during
preheating or heating.

Q7 The printer can't be levelled, and the three axes don’t go home.
Solution 1: Click “Set>Restore”, and then do the Auto-Levelling again.

Solution 2: Check whether the red light on the limit switch is on. If the light on the limit
switch is not on, it may be that the limit switch is damaged. Swap with other limit switch
and try again.



Motherboard Wiring Diagram

Drive Block
Cooling fan
X Motor Y Motor Z Motor EO Motor

4010 Turbo ,
Fan = S S s P T

;;;;;;

4010 Cooling
Fan

EO Heating
Rod

Hot Bed =

12VI24V-
Input

USB Port SD Card Touch EO Temp
Screen Sensor

Driver
Blocks

Filament
Detection
Sensor

X Axis Limit
Switch

Y Axis Limit
Switch
Z Axis Limit
Switch
Reset Button
Levelling
Switch

Hot Bed
Temp Sensor

Use water or alcohol to clean the
hot bed before every print. If there
is dust or remaining filaments on
the hot bed, the print will not stick
to the hot bed well




Apply grease to the contact between
the parallel arm and the wide angle
ball head, do it once every 15 days.

Iron sheet «««-
Cylindrical """

gasket

Belt
Adjustment
Nut

Adjust the belt tightness, do it once
two months. Loosen the two screws
marked 1 and 2 in the photo, and
then turn the belt adjusting nut
clockwise. When there is no gap
between the cylindrical gasket and
the iron sheet (pointed by the
finger) tighten screws 1 and 2.

Squeeze the grease into the small
hole of the slider and sides of the
linear guide, then slide the slider up
and down to spread the grease
evenly, do it once every 15 days.

Completely loosen the adjusting
knob of the extruder, open the
extruder, and use the brush to clean
the extruder gears and residual
filaments inside, do it once every 7
days.

Regularly check whether the buckle
fixing the pneumatic connector on
the extruder and the effector
module has fallen off.




Warranty Conditions

A new product purchased in the Alza.cz sales network is guaranteed for 2 years. If you
need repair or other services during the warranty period, contact the product seller
directly, you must provide the original proof of purchase with the date of purchase.

The following are considered to be a conflict with the warranty conditions, for
which the claimed claim may not be recognized:

e Using the product for any purpose other than that for which the product is intended
or failing to follow the instructions for maintenance, operation and service of the
product.

e Damage to the product by a natural disaster, the intervention of an unauthorized
person or mechanically through the fault of the buyer (e.g. during transport, cleaning
by inappropriate means, etc.).

e Natural wear and aging of consumables or components during use (such as
batteries, etc.).

e Exposure to adverse external influences, such as sunlight and other radiation or
electromagnetic fields, fluid intrusion, object intrusion, mains overvoltage,
electrostatic discharge voltage (including lightning), faulty supply or input voltage and
inappropriate polarity of this voltage, chemical processes such as used power
supplies, etc.

e If anyone has made modifications, modifications, alterations to the design or
adaptation to change or extend the functions of the product compared to the
purchased design or use of non-original components.



Vazeny zakazniku,

UZivatelsky manudl k produktu obsahuje funkce produktu, zpUsob pouziti a provozni
postup. Pfectéte si pozorné uzivatelsky manual, abyste ziskali co nejlepsi zazitek a
vyhnuli se zbytecnému poskozeni. Uschovejte tento manual pro budouci pouziti. Pokud
mate jakékoliv dotazy nebo pripominky k zarizeni, kontaktujte zakaznickou linku.

= www.alza.cz/kontakt
© +420 255 340 111

Dovozce: Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Praha 7, www.alza.cz


http://www.alza.cz/

Rady a instrukce k provozu

e Vychozi vstupni napéti tiskarny je 230 V, pokud je vase mistni napéti 115V,
prepnéte vstupni napéti zdroje napajeni pred prvnim zapnutim tiskarny.

e Videa k montazi, firmware a krajeci software jsou na SD karté&, pfed pouzitim si
prosim zalohujte soubory na SD karté do pocitace.

e Nedotykejte se tiskové platformy a trysky, kdyz je tiskarna v provozu, protoze by
to mohlo zpUsobit popalent.

e Prostredi tiskarny miZe ovlivnit kvalitu tisku, zajistéte, aby tiskarna nebyla
vystavena prilis vysoké/studené teploté, vysoké vihkosti nebo v blizkosti pravanu.
Pro zajisténi optimalniho tisku umistéte tiskarnu na rovny a pevny povrch.

e Na poruchy zplsobené zmé&nami mechanickych soucasti tiskaren se nevztahuje
zaruka.

e Béhem provozu tiskarny udrzujte malé déti mimo jeji dosah kvali horkym
soucastem.

e Prelozeno pomoci www.DeeplL.com/Translator (bezplatna verze).

e Pouzivejte doporucen0 filamenty, nekvalitni filamenty mohou zpUsobit Spatnou
kvalitu tisku nebo poskodit tiskarnu.

e Pravidelné provadéjte udrzbu tiskarny.

e Pred vyjmutim vytisku pockejte, az tiskova platforma zcela vychladne.

e V pfipadé nouze tiskarnu vypnéte a odpojte od hlavniho napajeni, aby nedoslo k
jejimu poskozeni, poté kontaktujte nasi technickou podporu.

e Aby nedoSlo k poskozeni tiskarny a majetku, pouzivejte tiskarnu spravnym
zpUsobem. Tiskarna byla navrzena pouze k urcenému Ucelu.

e VSechny tiskarny byly pred opusténim vyrobniho zavodu otestovany. V dlsledku
téchto testd mUze v trysce a jejim okoli zUstat filament a skvrny, coZ je normaini.

e Aby model dobfe pfilnul k tiskové platformé, pred kazdym tiskem tiskovou
platformu ocistéte.

e Pokud je tfeba obnovit tovarni nastaveni tiskarny, nejprve tiskarnu restartujte a
poté kliknéte na tlacitko "Restore” (Obnovit)".



Parametry

Model

FLSUN SuperRacer

Velikost tisku

®260%330 (Max) mm

Technologie tvarovani Delta FDM

Prameér trysky Standardni 0.4mm
TlouStka Fezu 0.05-0.3mm

Pfesnost +0.Tmm
Podporované filamenty PLA/ABS/PETG/WOOQOD
Format souboru STL/OBJ/AMF/3DS

Rychlost tisku

Vychozi rychlost 150mm/s

Typ trysky

Jedna tryska

Provozni teplota 5-40°C
Teplota trysky <255°C
Teplota tiskové platformy <100°C

Krajeci Software

Cura/Repetier-Host/Simplify3D

Provozni vykon

300W

Obnoveni tisku ANO
Auto-vyrovnani ANO
Detektor filamentu ANO



1 Drzak filamentu

5 BMG Extruder

9 Vzduchova vodici
tryska

13 Box na nastroje

2 Osy 6 Posuvny jezdec 10 Sestava trysky 14 USB port

(Slicer)
3 Detektor 7 Paralelnirameno | 11 Matice pro 15 Slot pro kartu SD
filamentu nastaveni femene

4 Linearni vedeni

8 Dotykova
obrazovka

12 Tiskova
platforma

16 Spinac/ vypinac




Hlavni dily

-

Spodni cast Vrchni ¢ast a Osy Vyrovnavaci Paralelni
dotykovy spinac ramena
displej
Modul Extruder a Drzak USB kabel Napajeci kabel
efektoru detektor filamentu
filamentu
Nastroje
L.
W &
Diagonalni Spachtle SD karta a Drzak dotykové Sroubovak
klesté Ctecka obrazovky
v -
Imbusovy Sestava trysky Topny kabel Termistor Cistici jehla

kli¢
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Srouby Mazivo Klic s Kartac 200g Filament
otevienym
koncem

Instrukce k montazi

& =
Il t¢] >
1

>»>

1. Vyjméte vSechny 2. Vrchni ¢ast poloZte na rovnou 3. Nainstalujte
hlavni dily a Srouby. plochu. Pfi montazi zabrarite ndrazdm  osy.
do obrazovky.

M4*22 (Long)

>»>

4. Pfed vloZenim motoru do 5. Srouby instalujte v pofadi od 6.Jedna osa je
vrchni casti zapojte kabel 1 do 4. dokoncena.
motoru.



> >

—

7. Stejnym zplsobem 8. Nainstalujte spodni ¢ast. Obé loga 9. Horni ¢ast by
nainstalujte i dalSi dvé osy. vyznacCena na obrazku by méla méla byt
smérovat stejnym smérem. instalovana ve
vodici liSté.

10. Zatlacte spodni 11. Nainstalujte 12. Zasunte
cast do spravné Srouby pro kazdou knoflik drzaku
polohy. osu v poradi od 1 dotykové
do 4. obrazovky do
vodici drazky levé

osy.

> >

 —

13. Pfesunte drzak 14. Otacenim 15. Otocte tiskarnu o
dotykové obrazovky knofliku ve sméru 180 stupnil, aby logo
do jedné tretiny hodinovych rucicek smérovalo dopredu.
vzdalenosti od vrchni upevnéte drzak

casti. dotykové obrazovky.



16. Vytahnéte
paralelni rameno
na obé strany a
namontujte ho na
jezdec.

19. Pripojte
konektory
efektorového
modulu k
hlavnimu kabelu.

22. Vlozte hlavni
kabel do drazky v
ose.

>

M4#*8 (kratky)

>

17. Stejnym
zpUsobem
namontujte i dalSi
dvé paralelni
ramena.

20. Barva konektoru
musi odpovidat dvéma
cernym konektordm,
které Ize pripojit
libovolné.

18. Nainstalujte
modul efektoru.
Logo na modulu
efektoru musi
smeérovat dopredu.

21. Nainstalujte
konektor hlavniho
kabelu.

ilamentu musi byt
arovnany.

eflonova trubka a
; : stup detektoru

>>

23. Nainstalujte
extruder.

24. Instalace
extruderu
dokoncena.



25. Zapojte kabel
detektoru
filamentu.

28. Upevnéte
pneumaticky
konektor pomoci

spony.

M4+8 (kratky)

26. Zapojte kabel 27. Zatlacte

extruderu. teflonovou trubku
do polohy na
obrazku oznacené
Sipkou.

M4*8 (short)

>»>

29. Spojte teflonovou 30. Namontujte
trubku a hlavni kabel drzak filamentu.
v misté oznaceném

na obrazku.

Predek

Pohled shora

>




31. Nainstalujte 32. Orientace drzaku 33. Odstrante

drzak filamentu do by méla tak, jak je ochrannou folii z
vrchni ¢asti. znazornéno na tiskové platformy.
obrazku. Montaz je
dokoncena.

Vstupni napéti spinace

e Vychozi vstupni napéti tiskarny je 230 V, pred prvnim
zapnutim spinace se ujistéte, Ze je tiskarna prepnuta na
mistni napéti.

s
an®
.
as®
""""
s
ae?®
..
ae®

e
ant®
.......
e
L

Pokud je vase mistni napéti 115V, pfepnéte
Cerveny prepinacC doprava a prepnéte napéti na
115 V.

Pohled zprava



1. Pomoci
diagonalnich klesti
ocistéte filament na
trysce.

FLSLN

4. Kliknéte na
ikonu “Tools"”
(Nastroje) na
domovské
strance.

Ploase plug In levedng swiich
belore auto

Confirm

7. Kliknéte na
“Confirm”
(Potvrdit).

2. Pripojte vyrovnavaci

spinac.

5. Kliknéte na “Auto
levelling” (Automatické
vyrovnani).

8. Automatické
vyrovnani trva

priblizné dvé minuty,
pockejte prosim.

Fisase plug 19 levelng swich

Before auto-levedng

[

Cancel

3. Nainstalujte
vyrovnavaci
spinac podle
sméru na
obrazku.

6. Na podstrance
kliknéte na "Auto
levelling".

®9. Po ukonéeni
automatického
vyrovnavani vyjméte
vyrovnavaci spinac a
odpojte konektor.




10. Kliknéte na “Move
Z0" (Presun Z0).

13. Mezi tiskovou
platformu a trysku
vloZte papir
formatu A4.

16. Vzdalenost je optimalni,
kdyZ pfi pomalém pohybu
papiru dopredu a dozadu
citite mirné tfeni mezi
tryskou a platformou.

11. Pred kliknutim na 12. Tryska se

tlacitko "Confirm" se priblizi k tiskové
ujistéte, Ze je platformé.
vyrovnavaci spinac

odstranén.

) D 4

14. Kliknéte na 15. Kliknéte na "Z+" a
“Adjust Z0” (Nastavit "Z-" nastavte vzdalenost
20). mezi tryskou a tiskovou

platformou na tloustku
jedné vrstvy papiru A4.

)) FLSLN

17. Kliknéte na 18. Vratte se na
“Save" (Ulozit). domovskou
stranku.



VlozZeni filamentu

1. 10 cm na konci 2. Takto by mél 3. Protlacte
filamentu vypadat filament po filament
narovnejte. Pomoci ustfihnuti. teflonovou
diagonalnich klesti trubkou ve vrchni
ustfihnéte konec casti.
filamentu do

ukosu.

4. Protlacte filament 5. Zapnéte. 6. Na domovské
skrz detektor strance kliknéte
filamentu a vloZte jej na “Tools".

do extrudéru.

7. Kliknéte na 8. Kliknéte na 9. PFi pouzivani
“Change” bilé vstupni PLA, zadejte 200 a
(Zménit). pole. kliknéte na "OK".



10. Pockejte, az
se tryska
zahreje na 200
°C, a pak
kliknéte na
tlacitko “In”.

Ovéreni prvni vrstvy

1. Vlozte SD
kartu.

4. Sledujte
vytlaceny
filament prvni
vrstvy.

11. Soucasné 12. Po vytlaceni
zatlacte na filamentu z
filamenty. trysky kliknéte

na tlacitko
llStopH.

FLSULN

2. Kliknéte na 3. Zvolte gkod,
“Print” (Tisk). ktery chcete
vytisknout.

Filament é Filament g Filament g

1. Tryska je pFilis 2. Spravna 3. Tryska je pFilis
blizko tiskové vzdalenost daleko od tiskové
platformy platformy

5. Pokud je tryska pfilis blizko nebo pfilis daleko
od tiskové platformy, mlzete béhem tisku
pokracCovat v nastavovani vysky Z0 a nastaveni se
automaticky ulozi.



6. Kliknéte na 7. Kliknéte na

“Nastavit Z" "Z-0,05" nebo
"Z+0,05" a
nastavte vysku
Z.

)) Automatické

vyrovnani
dokonceno!

9. Vycistéte tiskovou platformu.

Instalace krajeciho softwaru

>> R
CURA4.4.exe - it
- = -
1. Zkopirujte 2. Vyberte umisténi
krajeci software instalace a kliknéte na
CURA z SD karty tlacitko “Extract”.

do pocitace a
nainstalujte.

>»>

[Ervacing fes i £ Curet 4 e
U o

8. Upravte
vzdalenost mezi
tryskou a
platformou a poté
kliknéte na
tlacitko "Cancel”
(Zrusit).

3. Pockejte na
dokonceni instalace.



CURA4 .4

4. Dvakrat kliknéte 5. Kliknéte na “Get 6. Kliknéte na

na zastupce started” (Zaciname). “Confirm”.
programu Cura na
ploSe pocitace.

7. Kliknéte na “Next” 8. Kliknéte na “Next". 9. Kliknéte na moznost
(Dalsi). "Add a non-network
printer” (Pridat

nesitovou tiskarnu).

»>

10. Vyberte 11. Instalaci dokoncite
“FLSUN>FIsun kliknutim na tlacitko
SuperRacer”. “Finish” (Dokoncit).



o

Ultimaker

1. Vlozte SD 2. Vlozte ctecku 3. Poklepanim otevrete
kartu do Ctecky karet do portu program CURA a poté
karet. USB pocitace. kliknéte na ikonu slozky v

levém hornim rohu okna.

a8 = * BEEW

— * fast-02mm s Lot =+of .
4. Vyberte podporovany 5. Kliknutim na 6. Kliknutim na
soubor CURA, oznacenou oblast na "Custom” (Vlastni)
podporuje soubory ve obrazku otevrete stranku otevrete dalsi
formatu s konfiguraci parametrd konfiguraci parametrd.

STL/OBJ/AMF/3DS. fezu.



= Quality o v
Layer Height & |02 nm feessessesens 1
L Shell [
Wall Thickness 08 mm sessssnsanss D
Wall Line Count 2 fessssssssses 3
Top/Bottom Thickness 08 mm . fessssssssens 4
Top Thickness 08 T sssssssssnss 5
Top Layers 4 sssassesiees B
Bottom Thickness 08 nm | fessesscnsnes 7
Bottomn Layers < sessssnesess 8
Horizontal Expansion 0 mm [eesssessenss 9
o4 Infill v
Infill Density 10 % Jecccccsscces 10
fintill Pattern ®  Gyroid | feereeeeneens 11
[l material o v
[Prm[.ng Temperature @ 220 I PR p— 12
Build Plate Temperature P80 0 C [eessessesses 13
Enable Retraction v  fessssssssses 14
) Speed 0 v
Print Speed 150 - ............15
= Travel -
Z Hop When Retracted v lesssssssanss 16
3% Cooling v
Enable Print Cooling v lessssssssses 17
Fan Speed @ 100 0000 % Jescssssccses 18
& Support 0 v
Generate Support Pl eesesssssans 19
Support Placement P lEvEmw‘-ele e ............ 20
Support Overhang Angle P IS0 " [eeeecscscens 21
< Build Plate Adhesion i
Build Plate Adhesion Type & | None v vernsinsinns 22
/A Dual Extrusion v

1. Nastaveni vysky tisku kazdé vrstvy: SR podporuje minimalni vysku vrstvy 0,05 mm.

2. Tloustka stén ve vodorovném sméru: tato hodnota se vydéli Sitkou cary stény a
definuje pocet stén.

3. Pocet stén pfi vypoctu podle tloustky stén: tato hodnota se zaokrouhluje na celé cislo.
4. TlouStka horni/spodni vrstvy v tisku.

5. Tloustka hornich vrstev v tisku.

6. Pocet vrchnich vrstev.

7. TlouStka vrchnich vrstev v tisku.

8. Pocet spodnich vrstev.

9. Velikost odsazeni pouzitého na vSechny polygony v kazdé vrstvé. Kladné hodnoty
mohou kompenzovat pfilis velké otvory, zaporné hodnoty mohou kompenzovat pfilis
malé otvory.

10. Nastaveni miry vyplnéni.

11. Nastaveni vzord vyplni, pokud je hustota vyplné vétsi nez 20 %, mél by byt vzor
vypIné "Lines".



12. Nastaveni teploty tisku trysky: pfi tisku PLA by méla byt teplota trysky kvuli vysoké
rychlosti nastavena na 220 °C.

13. Nastaveni teploty tisku tiskové platformy.
14. Povoleni zatahovani: pro zabranéni navlékani nebo vytékani béhem tisku.

15. Nastaveni rychlost tisku: vychozi rychlost tisku SR je 150 mm/s a maximalni rychlost
tisku je 200 mm/s.

16. Pri kazdém zatahovani se konstrukéni deska snizi, aby se vytvorila viile mezi tryskou
a tiskem. Tim se zabrani tomu, aby tryska béhem pojezdu narazila do tisku.

17. Zapnuti turbo ventilatoru: pri tisku mensiho modelu zapnéte turbo ventilator, abyste
zabranili deformaci modelu.

18. Nastaveni rychlosti ventilatoru.
19. Zapnuti podpory generovani.

20. Styl umisténi podpory: "Everywhere" znamena, ze podpora je generovana nejen z
tiskové platformy, ale také ze samotného modelu, "Touching Buildplate" znamena, ze
podpora bude generovana pouze z tiskoveé platformy.

21. Podpora bude generovana pouze v pfipadé, Ze Uhel mezi modelem a svislym
smérem je vétsi nez tento stupen.

22. Typ pfilnavosti konstrukéni desky. Vyberte rezim "Brim", aby model 1épe pfFilnul k
tiskové platformé.

>> >»>
(D) 38 minutes [ )
Wl 10g - 130m
7. Po nastaveni 8. Kliknéte na “Save 9. Vlozte SD
prislusnych to Removable kartu do slotu
parametrd kliknéte driver”. Ctecky karet v
na tlacitko "Slice" tiskarné.

(Krajet).



>>

Operation

10. Kliknéte na 11. Vyberte 12. Tisk se spusti
“Print”. soubor Gcode a automaticky.
kliknéte na
tlacitko "Print".

Instrukce k dotykové obrazovce

Domovska stranka

Teplo: Pfedehrev jednim

tlacitkem
Extrudovani: Extrudovani

Vyberte soubor g-kéd filamentu

k tisku. Pohyb: Samostatny pohyb osy ) -
XYZ ] Extrude

Zménit: Zménit filament
Auto-Level: Automatické
vyrovnani stranky ‘
Jazyk: SlouZzi k nastaveni Urovné: ‘

Change

Prepinani jazyka displeje

Langusge

Vypnuti motoru:

Odblokovani motoru Mads!: FLEUN Supar@acar

Verzi firmwaru, velikost
tisku, verzi uzivatelského

Ventilator: Ovladani otacek ) i ! Printng Size: @260°330
turbo-ventilatoru rozhrani a kontaktni

informace najdete na Firmware Version: Mardin 2.0.8
Obnovit: Obnoveni informacni strance.

tovérniho nastaveni

Cantact hitos:/ fwww. flsundd com




PLA: Pfedehfrejte trysku a tiskovou
platformu na teplotu tisku PLA.

IABS: Pfedehfrejte trysku a tiskovou
platformu na teplotu tisku ABS.

Nastaveni

Chlazeni trysky: Vypnéte ohrev trysky. In: Pridejte filament

Chlazeni tiskové platformy: Vypnéte OUT: Odeberte filament

ohrev platformy
Kliknutim na "1Tmm, 5mm a 10mm"

prepnete vzdalenost vytlacovani
jednotlivych krokd.

Kliknutim na bila vstupni pole zadejte
hodnoty teplot.

-
.
.

Ceol Nozzie

Z+: smér Z nahoru

Kliknutim na bilé vstupni pole zadejte
teplotu, tryska a tiskova platforma se
predehreji na zadanou hodnotu teploty.

Z-: smér Z dold

¥

IY+: smér Y nahoru
Cxirude

In: Pridejte filament
IY-: smér Y dol( SsssssEssssssann
IOUT: Odeberte filament
+: smér X nahoru e
’ : Stop: Zastavte vytlacovani

-: smér X doll

Autrdwval Language

: soufadnice X

IY: souradnice Y

Z: soufadnice Z

PR s ]

English pycenwa yberte jazyk, ktery chcete zobrazit, a
kliknéte na tlacitko "Save" (UloZzit).

IAutomatické vyrovnani: Zahajeni
lautomatického vyrovnani

Frangas

Aut Levaing

Presun Z0: Priblizeni trysky tiskové
platformé. Eapafiol
Nastaveni Z0: Jemné doladéni

lvzdalenosti mezi tryskou a tiskovou ——

platformou.




Kliknutim na bilé vstupni
pole zadejte teplotu trysky
a tiskové platformy.

Kliknutim na tlacitka
nahoru a dold upravte
rychlost tisku. Pokud
rychlost tisku prekroci
povolenou rychlost
tiskarny, mGze dojit ke
zhorSeni kvality.

v

sesssssssssRsnRRERREm

ltisku

A

Adjust Z

Y
X

sesassns sssssssse

Instantni rychlost

y3ka tisku

sessssssssssnss s RnnnS

LTI

Fan Speed

Full Spood

Halt Spand

O

Kliknutim na Z-0,05 a
Z+0,05 nastavite vySku Z
pri tisku.

Kliknutim na tlacitka
nahoru a dolll nastavte
rychlost ventilatoru.

PIna rychlost: Turbo-
entilator bézi na plnou
rychlost

Polovi¢ni rychlost: Turbo-
entilator bé&zi na polovi¢ni
rychlost.

ypnout: Vypnuti turbo-
entildtoru




Nahrani firmwaru

+ Devices with Removable Storage (1 ':::”“” ~ __| = :‘ &-: I.
4 Other (1 ':::: ::;::” o
% _i!ﬂl: = Opan dutcPlay. )) ‘-'“
B ST e 4
B W Aechiven (M) -
g
et =0 = =
Cut i
1. Naformatujte SD 2. Vyberte format 32 3. Zkopirujte firmware
kartu kilobajtd, kliknéte na do adresare SD karty.

tlacitko "start".

4. Vlozte SD kartu 5. Zapnéte. 6. Po dokonceni
do slotu ctecky aktualizace se na
karet v tiskarné. obrazovce

zobrazi
domovska
stranka.

ReSeni problému

1 Model nemuZe prilnout k tiskové platformé

Reeni 1: Upravte vy3ku Z0 po automatickém vyrovnani, dokud nebude vyska mezi
tryskou a platformou odpovidat tloustce jedné vrstvy papiru A4.

ReZeni 2: Zahfejte tiskovou platformu na 60 °C, poté otFete mFizkovou plo3inu vodou
nebo alkoholem, abyste odstranili mastnotu a prach.

ReSeni 3: Pfidejte okraj modelu nebo zvyste teplotu tiskové platformy v krajecim
softwaru.



2 Filament nejde do extrudéru podat snadno

Odriznéte konec filamentu Sikmo, narovnejte hlavicku filamentu a pouzijte automatickeé
podavani. Jakmile zaCne extrudér pracovat, zatlacte filament ruc¢né.

3 Pfi vyméneé filamentu nelze filament hladce vytahnout z extrudéru

Reeni 1: Vytahnéte teflonovou trubku z extrudéru a poté vytahnéte filament z
extrudéru.

Redeni 2: Pokud byla teflonova trubka zdeformovana, vymérite nejprve trubku, vioZte
novou trubku az doll a utdhnéte pneumaticky konektor pomoci zajistovaci spony, pak
tlacte novou trubku, dokud nepujde dal.

4 Ucpani trysky

Redeni 1: Zahfejte trysku na teplotu 220 °C a poté ji vycistéte jehlou na ¢isténi trysek.

ReSeni 2: Zahfejte trysku na 240 °C, poté kliknéte na "Tools>Change>In" (Nastroje-
Vymeéna- V) a pouzijte automatické podavani, abyste zjistili, zda z trysky vytlacujete
néjaky filament.

ReZenf 3: Vycist&te pFevodovku extrudéru a odstrafte Glomek filamentu.

Re3eni 4: Vyménte modul trysky a ustfihnéte teflonovou trubku na plochy konec a
zasunte ji co nejdale ke dnu.

5 Spatna kvalita tiskového povrchu se skvrnami a kresbou dratu

Redeni 1: Zkontrolujte, zda je linedrni vedeni a paralelni rameno uvolné&né a dobfe
promazané.

Re3eni 2: Zkratte teflonovou trubku na plochy konec, zahtejte trysku na 220 °C a poté
trubku znovu zasunte do modulu trysky, jak je to jen mozné.

Reeni 3: Vycist&te zbyvaijici zbytky filamentu na pfevodovce extrudéru.

Q6 Reseni pFi zobrazeni chyb

Chyba: TH-MAX Zkrat Cidla teploty trysky, zkontrolujte cidlo teploty trysky nebo konektor
Cidla teploty trysky.

Chyba: TB-MAX Cidlo teploty tiskové platformy je zkratovano, zkontrolujte ¢idlo teploty
tiskové platformy nebo konektor ¢idla teploty tiskové platformy.

Chyba: TH-MIN PrerusSeny obvod cidla teploty trysky, zkontrolujte Cidlo teploty trysky
nebo konektor Cidla teploty trysky.

Chyba: TB-MIN PreruSeny obvod Cidla teploty tiskové platformy, zkontrolujte cidlo
teploty tiskové platformy nebo konektor Cidla teploty tiskové platformy.



4010 Turbo
- ventilator

4010
Ventilator

EO Topny
kabel

Tiskova
platforma

12V/24V
Vstup

Chyba: Snimac teploty na trysce selhal nebo se béhem tisku nahle odpojil.

Chyba: Snimac teploty trysky selhal nebo se nahle odpojil béhem predehfivani nebo
ohfevu.

Q7 Tiskarnu nelze vyrovnat a t¥i osy nejdou na pavodni mista.

Redeni 1: Klepnéte na "Set>Restore" (Nastavit>Obnovit) a poté znovu provedte
automatickeé vyrovnani.

Reeni 2: Zkontrolujte, zda sviti €ervena kontrolka na koncovém spinaci. Pokud kontrolka
na koncovém spinaci nesviti, je mozné, Ze je koncovy spina¢ poskozeny. Vymeénite jej za
jiny koncovy spinac a zkuste to znovu.

Schéma zapojeni zakladni desky

Bloky zakladni desky
Chladici ventilator
I X Motor Y Motor Z Motor EO Motor

Bloky
zakladni
desky

Detektor
filamentu

Koncovy
spinac osy X

Koncovy
spinac osy Y
Koncovy
spinac osy Z
Reset
Vyrovnavaci
spinac

Senzor
USB Port SD karta  Dotykova EO Senzor tiskoveé
obrazovka teploty platformy




Pfed kazdym tiskem vycistéte
tiskovou platformu vodou nebo
alkoholem. Pokud je na platformé
prach nebo zbytky filamentu, tisk se
k platformé dobfe nepfFichyti.

Jednou za 15 dni namazte kontakt
mezi paralelnim ramenem a
Sirokouhlou kulovou hlavou.

Jednou za dva mésice upravte
tésnost pasu. Povolte dva Srouby
oznacené na obr. Cisly 1 a 2 a poté
otocte sefizovaci matici femene ve
sméru hodinovych rucicek. Kdyz

Zelezny

plech i i va ym tésnéni Z y

lech Matice pro |\ a7i valcovym t&sn&nim a Zeleznym
Vélcové nastavent | s lechem neni 4dna mezera
tésneni femene P

(ukdzano prstem), utadhnéte Srouby.

Vymacknéte mazivo do malého
otvoru posuvniku a po stranach
linearniho vedeni, poté posunte
posuvnik nahoru a dold, aby se
mazivo rovnomeérneé rozprostrelo, a
to jednou za 15 dni.

Uplné& uvolnéte sefizovaci knoflik
extrudéru, otevrete extrudér a
kartackem vycistéte prevody
extrudéru a zbytky vlaken uvnitF,
provadéjte to jednou za 7 dni.

Pravidelné kontrolujte, zda nespadla
spona upevnujici pneumaticky
konektor na extrudéru a
efektorovém modulu.




Zarucni podminky

Na novy vyrobek pofizeny v prodejni siti Alza.cz je poskytnuta zaruka 2 roky. Pokud
potfebujete opravu nebo jiné sluzby béhem zarucni doby, kontaktujte pfimo prodejce
vyrobku, je nutné predloZit originalni doklad o zakoupeni s plivodnim datem zakoupeni.
Kopie dokladll o zakoupeni vyrobku, zménéné, doplnéné, bez plvodnich Gdajd nebo
jinak poSkozené doklady o zakoupeni vyrobku nebudou povazovany za doklady
prokazujici zakoupeni reklamovaného vyrobku.

Za rozpor se zaruénimi podminkami, pro ktery nemusi byt uplatnény reklamacni
narok uznan, se povazuje:

Pouzivani produktu k jakémukoliv jinému Ucelu, nez ke kterému je urcen, nebo
nedodrZeni pokynl pro UdrZzbu, provoz a servis produktu.

PoSkozeni produktu Zivelnou pohromou, zasahem neopravnéné osoby nebo
mechanicky zavinénim kupujiciho (napf. Pfi pfepravé, cisténi nevhodnymi prostfedky
atd.).

PFfirozené opotfebeni a starnuti spotfebniho materialu nebo soucasti béhem
pouzivani (jako jsou baterie atd.).

Vystaveni nepfiznivym vnéjsim vlivim, jako je slunecni svétlo a jiné zarfeni nebo
elektromagnetické pole, vniknuti tekutin, vniknuti predmétd, prepéti do sité, napéti
elektrostatického vyboje (vCetné blesku), vadné napajeci nebo vstupni napéti a
neprimérena polarita tohoto napéti, chemické procesy jako napf. pouzité napajeci
zdroje atd.

Pokud nékdo proved!| Upravy, Upravy, Upravy designu nebo Upravy za Ucelem zmény
nebo rozsifeni funkci produktu ve srovnani se zakoupenym designem nebo pouzitim
neoriginalnich komponent.



Vazeny zakaznik,

dakujeme Vam za zakupenie nasho produktu. Prosime, starostlivo si precitajte
nasledujuce instrukcie pred prvym pouzitim a pouzivatelskud prirucku si odloZte pre
pripad potreby jej dalSieho pouzitia. PredovSetkym dbajte na bezpecnostné pokyny. Ak
mate akékolvek otazky Ci pripomienky suvisiace s produktom, prosime, obratte sa na
zakaznicku linku.

| www.alza.sk/kontakt
© +421 257 101 800

Dovozca Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Praha 7, www.alza.cz



Rady a inStrukcie k prevadzke

e Predvolené vstupné napatie tlaciarne je 230 V. V pripade, Ze je vaSe miestne
napatie 115V, prepnite vstupné napatie zdroja napajania pred prvym zapnutim
tlaciarne.

e Videa k montazi, firmvér a krajaci softvér su na SD karte, pred pouzitim si,
prosim, zalohujte subory na SD karte do pocitaca.

¢ Nedotykajte sa tlacovej platformy a trysky, ked je tlaCiaren v prevadzke, pretoze
by to mohlo spdsobit popalenie.

e Prostredie tlaCiarne méze ovplyvnit kvalitu tlace. Zabezpecte, aby tlaCiaren
nebola vystavena prilis vysokej/nizkej teplote, vysokej vihkosti alebo v blizkosti
prievanu. Na zabezpecenie optimalnej tlace umiestnite tlaciaren na rovny a pevny
povrch.

¢ Na poruchy spbésobené zmenami mechanickych sucasti tlaciarni sa nevztahuje
zaruka.

e Pocas prevadzky tlaciarne udrziavajte malé deti mimo jej dosahu, a to z dévodu
horucich sucasti.

e PreloZzené pomocou www.DeeplL.com/Translator (bezplatna verzia).

e PouZivajte odporucané filamenty, nekvalitné filamenty mdzZu spdsobit zIU kvalitu
tlaCe alebo poskodit tlaciaren.

e Pravidelne uskutocnujte udrzbu tlaciarne.
e Pred vybranim vytlacku pockajte, kym tlacova platforma uplne nevychladne.

e V pripade nudze tlaCiaren vypnite a odpojte od hlavného napajania, aby neprislo
k jej poSkodeniu. Potom kontaktujte nasu technicku podporu.

e Aby neprislo k poSkodeniu tlaciarne a majetku, pouzivajte tlaciaren spravnym
sposobom. Tlaciaren bola navrhnuta len na urceny ucel.

e Vsetky tlaciarne boli pred opustenim vyrobnej prevadzky otestované. V dosledku
tychto testov mdze v tryske a jej okoli ostat filament a Skvrny, ¢o je normalne.

e Aby model dobre prilahol k tlacovej platforme, pred kazdou tlacou tlacovu
platformu ocistite.

e Ak je potrebné obnovit tovarenské nastavenia tlaciarne, najskor tlaciaren
reStartujte a potom kliknite na tlacidlo "Restore” (Obnovit)".



Parametre

Model

FLSUN SuperRacer

Velkost tlace

®260*330 (Max) mm

Technolégia tvarovania Delta FDM

Priemer trysky Standardny 0.4mm
Hruabka rezu 0.05-0.3mm

Presnost 0.1mm
Podporované filamenty PLA/ABS/PETG/WOOQOD
Format stboru STL/OBJ/AMF/3DS

Rychlost tlace

Predvolena rychlost 150mm/s

Typ trysky Jedna tryska
Prevadzkova teplota 5-40°C
Teplota trysky <255°C
Teplota tlacovej platformy <100°C

Krajaci softvér

Cura/Repetier-Host/Simplify3D

Prevadzkovy vykon 300W
Obnovenie tlaée ANO
Auto-vyrovnanie ANO
Detektor filamentu ANO



1 Drziak filamentu

5 BMG Extrudér

9 Vzduchové vodiaca
tryska

13 Box na nastroje

2 Osi

6 Posuvny jazdec
(Slicer)

10 Zostava trysky

14 USB port

3 Detektor filamentu

7 Paralelné rameno

11 Matica na
nastavenie remena

15 Slot na kartu SD

4 Linearne vedenie

8 Dotykova obrazovka

12 Tlacova platforma

16 Spinac/vypinac




Hlavné diely

1]

Spodna cast Vrchna Cast a Osi Vyrovnavaci Paralelné ramena
dotykovy displej spinac
Modul Extrudér a detektor  Drziak filamentu USB kabel Napajaci kabel
efektora filamentu
Nastroje

;

Diagonalne Spachtla SD karta a ¢itacka Drziak dotykovej Skrutkovac
klieSte obrazovky

Imbusovy kluc Zostava trysky Vytopny kabel Termistor Cistiaca ihla



<

Skrutky Mazivo KIU¢ s otvorenym Kefa
koncom

InStrukcie k montazi

& &
1] L&) >>
111

>

1. Vyberte vSetky hlavné 2. Vrchnu Cast poloZzte na rovnu plochu. Pri
diely a skrutky. montazi zabrante narazom do obrazovky.

M4*22 (Long)

>»>

4. Pred vloZenim motora do 5. Skrutky inStalujte v poradi od 1
vrchnej Casti zapojte kabel do 4.
motora.

200g Filament

3. Nainstalujte osi.

6. Jedna os je dokoncena.



> >

—

7. Rovnakym sp6sobom 8. Nainstalujte spodnu cast. Obe loga 9. Horna Cast by mala
nainstalujte aj dalSie dve osi.  vyznacené na obrazku by mali smerovat byt inStalovana vo
rovnakym smerom. vodiacej liste.

10. Zatlacte spodnu 11. NainStalujte 12. Zasuhte gombik

Cast do spravnej skrutky pre kazdu os v drZiaka dotykovej

polohy. poradiod 1 do 4. obrazovky do
vodiacej drazky lavej

Osl.

> >

13. Presunite drziak 14. Otacanim gombika v 15. Otocte tlaciaren o
dotykovej obrazovky do smere hodinovych 180 stupriov, aby logo
jednej tretiny ruciciek upevnite drziak smerovalo dopredu.
vzdialenosti od vrchnej dotykovej obrazovky.

casti.



16. Vytiahnite
paralelné rameno na
obe strany a
namontujte ho na
jazdec.

>

19. Pripojte
konektory
efektorového
modulu k hlavnému
kablu.

M4+*8 (kratky)

>

22. Vlozte hlavny
kabel do drazky v
osi.

: : stup detektora
I

17. Rovnhakym 18. Nainstalujte modul

spbdsobom efektora. Logo na
namontujte aj dalSie module efektora musi
dve paralelné ramena. smerovat dopredu.

20. Farba konektorov musi 21. Nainstalujte
zodpovedat dvom Ciarnym konektor hlavného
konektorom, ktoré je mozné kabla.

pripojit lubovolne.

eflénova trubica a

ilamentu musia byt
arovnané.

>»>

23. Nainstalujte 24. InStalacia extrudéra
extrudér. je dokoncena.



25. Zapojte kabel 26. Zapojte kabel 27. Zatlacte
detektora filamentu. extrudéra. teflénovu trubicu do

polohy na obrazku

oznacenej Sipkou.
M4*8 (short)

>

28. Upevnite 29. Spojte teflonovu 30. Namontujte
pneumaticky trubicu a hlavny kabel v drziak filamentu.
konektor pomocou mieste oznacenom na

spony. obrazku.

M4*8 (kratky)

Predok

Pohlad zhora

>

31. Nainstalujte drziak 32. Orientdcia drziaka 33. Odstrante ochrannu
filamentu do vrchnej by mala byt taka, ako je foliu z tlacovej
Casti. to znazornené na platformy. Montaz je

obrazku. dokoncena.



Vstupné napatie spinaca

e Predvolené vstupné napatie tlaciarne je 230V, pred prvym
zapnutim spinaca sa ubezpecte, Ze je tlaiaren prepnuta na
miestne napatie.

.
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Ak je vaSe miestne napatie 115V, prepnite
Cerveny prepinacC doprava a prepnite napatie na
115 V.

Pohlad sprava

1. Pomocou 2. Pripojte vyrovnavaci 3. Nainstalujte
diagonalnych kliesti spinac. vyrovnavaci spinac
ocistite filament na podla smeru na

tryske. obrazku.




FLSLN

4. Kliknite na 5. Kliknite na Auto 6. Na podstranke
ikonu Tools” levelling” (Automatické kliknite na "Auto
(Nastroje) na vyrovnanie). levelling".
domovskej

stranke.

Please plug In leveing swiich
belore auto loveling

Confirm Cance

7. Kliknite na 8. Automatické (9. Po ukonéeni

Confirm” vyrovnanie trva automatického

(Potvrdit). priblizne dve minuty, vyrovnavania vyberte
pockajte, prosim. vyrovnavaci spinac a

odpojte konektor.

Fisase plug 19 levelng swich
before auto-leveing

Confim Cancel




10. Kliknite na Move Z0" 11. Pred kliknutim na 12. Tryska sa priblizi k

(Presun Z0).

tlacidlo "Confirm" sa tlacovej platforme.
ubezpecte, Ze je

vyrovnavaci spinac

odstraneny.

Adjust 20

13. Medzi tlacovu 14. Kliknite na Adjust 15. Kliknite na "Z+" a "Z-"
Z0" (Nastavit Z0). nastavte vzdialenost medzi

tryskou a tlacovou
platformou na hrubku
jednej vrstvy papiera A4.

platformu a trysku
vloZte papier formatu
A4,

>

16. Vzdialenost je optimalna,
ked pri pomalom pohybe
papiera dopredu a dozadu
citite mierne trenie medzi
tryskou a platformou.

17. Kliknite na 18. Vratte sa na
Save” (Ulozit). domovsku stranku.



VlozZenie filamentu

1. 10 cm na konci 2. Takto by mal 3. Pretlacte filament
filamentu narovnajte. vyzerat filament po teflonovou trubicou
Pomocou ustrihnuti. vo vrchnej Casti.

diagonalnych kliesti
ustrihnite koniec
filamentu do Ukosu.

FLSLN

4. Pretlacte filament cez 5. Zapnite. 6. Na domovskej
detektor filamentu a stranke kliknite na
vloZte ho do extrudéra. Tools".

7. Kliknite na 8. Kliknite na 9. Pri pouzivani PLA
Change” (Zmenit). biele vstupné zadajte 200 a
pole. kliknite na "OK".



10. Pockajte, kym 11. SGcasne zatlacte 12. Po vytlaceni

sa tryska na filamenty. filamentu z trysky
nezahreje na 200 kliknite na

°C, potom tlacidlo "Stop".
kliknite na

tlacidlo In".

Overenie prvej vrstvy

FLSULN

1. Vlozte SD 2. Kliknite na 3. Zvolte gkdd,
kartu. Print” (Tlac). ktory chcete
vytlacit.

o © o ]
)) Flament é Flament % Filament

1. Tryska je prilis 2. Spravna 3. Tryska je prili§
blizko tlacovej vzdialenost daleko od tlatovej
platformy platformy
4. Sledujte 5. Ak je tryska prili$ blizko alebo priliS daleko od tlacovej
vytlaCeny platformy, mdZete pocas tlace pokracovat v nastavovani
filament prvej vySky Z0 a nastavenie sa automaticky uloZi.

Vrstvy.



6. Kliknite na
Nastavit Z”

7. Kliknite na "Z-
0,05" alebo
"Z+0,05" a
nastavte vysku Z.

>>

Automatické
vyrovnanie
dokoncené!

9. Vycistite tlacovu platformu.

InStalacia krajacieho softvéru

[ oo =5 |

| + Press Extrars bumon o star sxtracscn.

o Use Browse bumon 10 select the demance fokder
fron the fabders tree 1t com be ahio culered
el

¢ If the destmation folder does not exnt, it will be
aessed o ol before earacuon

>>

CURA4.4.exe &

1. Skopirujte krajaci
softvér CURA z SD
karty do pocitaca a
nainstaluijte.

2. Vyberte umiestnenie
inStalacie a kliknite na tlacidlo
Extract”.

>»>

8. Upravte
vzdialenost medzi
tryskou a
platformou a potom
kliknite na tlaciidlo

"Cancel” (Zrusit).

[ETTre =

[Ervacing fes i £ Curet 4 e
U o

3. Pockajte na dokoncenie
inStalacie.



CURA4 .4

4. Dvakrat kliknite na 5. Kliknite na Get started” 6. Kliknite na Confirm”.
zastupcu programu (Zaciname).

Cura na ploche

pocitaca.

7. Kliknite na Next” 8. Kliknite na Next".

9. Kliknite na moznost
(Dalsie).

"Add a non-network
printer” (Pridat nesietovu
tlac¢iaren).

»>

10. Vyberte 11. InStalaciu dokoncite
FLSUN>FIsun kliknutim na tlacidlo
SuperRacer”. Finish” (Dokoncit).



Tlac

1. VloZte SD kartu
do Citacky kariet.

5 3 - wmOm

Cubasti

>»>

2. VloZzte ¢itacku
kariet do portu
USB poditaca.

* fast-02mm

£ 10m

>»>

3. Poklepanim otvorte
program CURA a potom
kliknite na ikonu zlozky v

[avom hornom rohu okna.

=======

4. Vyberte podporovany
subor CURA, podporuje
subory vo formate
STL/OBJ/AMF/3DS.

5. Kliknutim na oznacenu
oblast na obrazku otvorte
stranku s konfiguraciou
parametrov rezu.

6. Kliknutim na "Custom”
(Vlastné) otvorte dalSiu
konfiguraciu parametrov.



= Quality o v
Layer Height & |02 nm feessessesens 1
L Shell [
Wall Thickness 08 mm sessssnsanss D
Wall Line Count 2 fessssssssses 3
Top/Bottom Thickness 08 mm . fessssssssens 4
Top Thickness 08 T sssssssssnss 5
Top Layers 4 sssassesiees B
Bottom Thickness 08 nm | fessesscnsnes 7
Bottomn Layers < sessssnesess 8
Horizontal Expansion 0 mm [eesssessenss 9
o4 Infill v
Infill Density 10 % Jecccccsscces 10
fintill Pattern ®  Gyroid | feereeeeneens 11
[l material o v
[Prm[.ng Temperature @ 220 I PR p— 12
Build Plate Temperature P80 0 C [eessessesses 13
Enable Retraction v  fessssssssses 14
) Speed 0 v
Print Speed 150 - ............15
= Travel -
Z Hop When Retracted v lesssssssanss 16
3% Cooling v
Enable Print Cooling v lessssssssses 17
Fan Speed @ 100 0000 % Jescssssccses 18
& Support 0 v
Generate Support Pl eesesssssans 19
Support Placement P lEvEmw‘-ele e ............ 20
Support Overhang Angle P IS0 " [eeeecscscens 21
< Build Plate Adhesion i
Build Plate Adhesion Type & | None v vernsinsinns 22
/A Dual Extrusion v

1. Nastavenie vysky tlaCe kazdej vrstvy: SR podporuje minimalnu vySku vrstvy 0,05 mm.

e

2. Hrubka stien vo vodorovnom smere: tato hodnota sa vydeli Sirkou Ciary steny a
definuje pocet stien.

3. Pocet stien pri vypocte podla hrubky stien: tato hodnota sa zaokruhluje na celé ¢islo.
4. Hrubka hornej/spodnej vrstvy v tlaci.

5. Hrubka hornych vrstiev v tlaci.

6. PoCet vrchnych vrstiev.

7. Hrudbka vrchnych vrstiev v tlaci.

8. Polet spodnych vrstiev.

9. Velkost odsadenia pouzitého na vSetky polygony v kazdej vrstve. Kladné hodnoty
mozu kompenzovat prilis velké otvory, zaporné hodnoty mézu kompenzovat prilis malé
otvory.

10. Nastavenie miery vyplnenia.

11. Nastavenie vzorov vyplni, ak je hustota vyplne vacsia nez 20 %, mal by byt vzor
vyplne "Lines".



12. Nastavenie teploty tlacCe trysky: pri tlaci PLA by mala byt teplota trysky kvéli vysokej
rychlosti nastavena na 220 °C.

13. Nastavenie teploty tlace tlacovej platformy.
14. Povolenie zatahovania: na zabranenie navliekania alebo vytekania pocas tlace.

15. Nastavenie rychlosti tlace: predvolena rychlost tlace SR je 150 mm/s a maximalna
rychlost tlace je 200 mm/s.

16. Pri kazdom zatahovani sa konstrukéna doska zniZi, aby sa vytvorila vola medzi
tryskou a tlacou. Tym sa zabrani tomu, aby tryska pocas pojazdu narazila do tlace.

17. Zapnutie turbo ventilatora: pri tla¢i mensieho modela zapnite turbo ventilator, aby
ste zabranili deformacii modela.

18. Nastavenie rychlosti ventilatora.
19. Zapnutie podpory generovania.

20. Styl umiestnenia podpory: "Everywhere" znamena, Ze podpora je generovana nielen
z tlacovej platformy, ale tiez zo samotného modelu, "Touching Buildplate" znamena, ze
podpora bude generovana len z tlacovej platformy.

21. Podpora bude generovana len v pripade, Ze uhol medzi modelom a zvislym smerom

wv s

22. Typ prilnavosti konstrukcnej dosky. Vyberte rezim "Brim", aby model lepSie prilahol k
tlacovej platforme.

>> >>
(D) 38 minutes [ )
Wl 10g - 130m
7. Po nastaveni 8. Kliknite na Save to 9. Vlozte SD kartu
prislusnych parametrov Removable driver”. do slotu citacky
kliknite na tlacidlo kariet v tlac¢iarni.

"Slice" (Krajat).



>>

Operation

10. Kliknite na 11. Vyberte subor 12. Tla€ sa spusti
Print”. Gcode a kliknite automaticky.
na tlacidlo "Print".

InStrukcie k dotykovej obrazovke

Domovska stranka

Teplo: Predhriatie jednym

tlacidlom

Extrudovanie: Extrudovanie
Vyberte stbor g-kod filamentu
k tlaci. Pohyb: Samostatny pohyb osi

XYz

Zmenit: Zmenit filament
Auto-Level: Automatické
vyrovnanie stranky ‘
Jazyk: SIUZi na Nastavenie

Urovne: Prepinanie jazyka

Aute-| el Langusge

Vypnutie motora:

Odblokovanie motora Mods!: FLSUN Super@acar

Verziu firmvéru, velkost tlace,
verziu pouZivatelského
rozhrania a kontaktné
informacie najdete na Firmware Version: Mardin 2.0.8
Obnovit: Obnovenie informacnej stranke.
tovarenského nastavenia I

Ventilator: Ovladanie otacok
turbo-ventilatora

Printng Stze: @260° 330

Contact hitps:/ fwww flsundd com




PLA: Predhrejte trysku a tlacovu
platformu na teplotu tlace PLA.

IABS: Predhrejte trysku a tlacovu
platformu na teplotu tlace ABS.

Chladenie trysky: Vypnite ohrev trysky.

Chladenie tlacovej platformy: Vypnite
ohrev platformy

Kliknutim na biele vstupné polia zadajte
hodnoty tepl6t.

Ceol Nozzie

Z+: smer Z hore

Z-: smer Z dole

IY+: smer Y hore

IY-: smer Y dole

X+: smer X hore

X-: smer X dole

X: suradnice X

: stradnice Y

Z: stradnice Z

IAutomatické vyrovnanie: Zahajenie
lautomatického vyrovnania

Presun Z0: Priblizenie trysky tlacovej
platforme.

Nastavenie Z0: Jemné doladenie
zdialenosti medzi tryskou a tlacovou
platformou.

Nastavenia

-
.
.

¥

Cxirude

Ghange

A

Aut Levaing

Adpant 70

o wvel Language

PR

English

Frangas

Fapafial

Lhe 1]

pyecnmi

In: Pridajte filament
(OUT: Odoberte filament

Kliknutim na "Tmm, 5mm a 10mm"
prepnete vzdialenost tlacenia
jednotlivych krokov.

Kliknutim na biele vstupné pole zadajte
teplotu, tryska a tlacova platforma sa
predhreju na zadanu hodnotu teploty.
In: Pridajte filament

IOUT: Odoberte filament

Stop: Zastavte tlacenie

yberte jazyk, ktory chcete zobrazit a
kliknite na tlacidlo "Save" (UloZit).




Kliknutim na biele vstupné
pole zadajte teplotu trysky
a tlacovej platformy.

Kliknutim na tlacidld hore a
dole upravte rychlost tlace.|
Ak rychlost tlace prekroci
povolenu rychlost
tlaciarne, moze prist k
zhor3eniu kvality.

sesssssssssRsnRRERREm

&

v

Instantna rychlost
tlace

y3ka tlace

A

Adjust Z

Y
X

sessssssssssnss s RnnnS

Full Spood

Halt Spand

O

Kliknutim na Z-0,05 a
Z+0,05 nastavite vysku Z
pri tlaci.

Kliknutim na tlacidla hore a
dole nastavte rychlost
entildtora.

PIna rychlost: Turbo-
entildtor beZi na pind
rychlost

Polovi¢na rychlost: Turbo-
entilator beZi na
polovi¢nd rychlost.

'ypnut: Vypnutie turbo-
entildtora




Nahranie firmvéru

« Devices with Removable Storage (1) | [T m_ B &"'
Famevable Disk (H) ‘I-" _ - ——
- Rhe] O » _—
= Other (1) S .:141"-
Tuen on Bl ocker. ))
ExRa Open AutcPlry. -lw
_8) R — Shave weth ::
Open a5 Portable Devece s
[ R T & rma
BB R Aechivens(T) -
—
Epect E - :—:
Cut e
1. Naformatujte SD kartu 2. Vyberte format 32 3. Skopirujte firmvér do

kilobajtov, kliknite na
tlacidlo "Start".

>

4. Vlozte SD kartu do 5. Zapnite.
slotu citacky kariet v
tlaciarni.

adresara SD karty.

FLSUN
>> .

6. Po dokonceni
aktualizacie sa na
obrazovke zobrazi
domovska stranka.



RieSenie problémov

1 Model neméZe prilahnut k tlacovej platforme

RieSenie 1: Upravte vysku Z0 po automatickom vyrovnani, az kym nebude vySka medzi
tryskou a platformou zodpovedat hrubke jednej vrstvy papiera A4.

RieSenie 2: Zahrejte tlacovu platformu na 60 °C, potom utrite mriezkovu ploSinu vodou
alebo alkoholom, aby ste odstranili mastnotu a prach.

RieSenie 3: Pridajte okraj modelu nebo zvyste teplotu tlacovej platformy v krajacom
softvéri.

2 Filament nejde do extrudéra podat jednoducho

OdreZte koniec filamentu Sikmo, narovnajte hlavicku filamentu a pouzite automatické
podavanie. Akonahle zacne extrudér pracovat, zatlacte filament rucne.

3 Pri vymene filamentu nie je moZné filament hladko vytiahnut z extrudéra

RieSenie 1: Vytiahnite teflénovu trubicu z extrudéra a potom vytiahnite filament z
extrudéra.

RieSenie 2: Ak bola teflonova trubica zdeformovana, vymente najskor trubicu, vliozte
novu trubicu az dole a pritiahnite pneumaticky konektor pomocou zabezpecovacej
spony, potom tlacte novu trubicu, az kym nepdjde dale;j.

4 Upchanie trysky

RieSenie 1: Zahrejte trysku na teplotu 220 °C a potom ju vycistite ihlou na Cistenie
trysiek.

RieSenie 2: Zahrejte trysku na 240 °C, potom kliknite na "Tools>Change>In" (Nastroje-
Vymena- V) a pouZite automatické podavanie, aby ste zistili, Ci z trysky vytlacate nejaky
filament.

RieSenie 3: Vycistite prevodovku extrudéra a odstrante ulomok filamentu.

RieSenie 4: Vymente modul trysky a ustrihnite teflonovu trubicu na plochy koniec a
zasunte ju €o najdalej ku dnu.

5 Z14 kvalita tlacového povrchu so Skvrnami a kresbou drétu

RieSenie 1: Skontrolujte, i je linearne vedenie a paralelné rameno uvolnené a dobre
premazané.

RieSenie 2: Skratte teflonovu trubicu na plochy koniec, zahrejte trysku na 220 °C a potom
trubicu opat zasunte do modulu trysky, a to do takej miery, ako je to len mozné.



RieSenie 3: Vycistite ostavajuce zvysky filamentu na prevodovke extrudéra.

Q6 RieSenia pri zobrazeni chyb

Chyba: TH-MAX Skrat Cidla teploty trysky, skontrolujte ¢idlo teploty trysky alebo konektor
Cidla teploty trysky.

Chyba: TB-MAX Cidlo teploty tlaovej platformy je skratované, skontrolujte ¢idlo teploty
tlacovej platformy alebo konektor Cidla teploty tlacovej platformy.

Chyba: TH-MIN Preruseny obvod cidla teploty trysky, skontrolujte Cidlo teploty trysky
alebo konektor Cidla teploty trysky.

Chyba: TB-MIN Preruseny obvod cidla teploty tlacovej platformy, skontrolujte cidlo
teploty tlacovej platformy alebo konektor cidla teploty tlacovej platformy.

Chyba: Snimac teploty na tryske zlyhal alebo sa pocas tlace nahle odpojil.

Chyba: Snimac teploty trysky zlyhal alebo sa nahle odpojil pocas predhrievania alebo
ohrevu.

Q7 Tlaciaren nie je moZné vyrovnat a tri osi nejdi na povodné miesta.

RieSenie 1: Tuknite na "Set>Restore" (Nastavit>Obnovit) a potom opat uskuto&nite
automatické vyrovnanie.

RieSenie 2: Skontrolujte, i svieti Cervena kontrolka na koncovom spinaci. Ak kontrolka
na koncovom spinaci nesvieti, je mozné, Ze je koncovy spinac¢ poskodeny. Vymente ho za
iny koncovy spinac a skuste to opat.



Schéma zapojenia zakladnej dosky

Bloky zakladnej dosky
Chladiaci ventilator
X Motor Y Motor Z Motor EO Motor

Bloky
zakladnej
dosky
4010 Turbo Detektor
- ventilator filamentu
4010 Koncovy
Ventilator Spl'naE osi X
EO Topny
kabel Koncovy
spinac osi Y
TlaCova )
platforma Ko,ncovvy ,
spinac osi Z
12V/24V Reset
Vstup
Senzor
USB Port SD karta  Dotykova EO Senzor tlaCove;j
obrazovka teploty platformy

Pred kazdou tlacou vycistite tlacovu
platformu vodou alebo alkoholom. Ak je
na platforme prach alebo zvysky
filamentu, tlac sa k platforme dobre
neprichyti.




Raz za 15 dni namazte kontakt medzi
paralelnym ramenom a Sirokouhlou
gulovou hlavou.

Raz za dva mesiace upravte tesnost
pasu. Povolte dve skrutky oznacené na
obr. Cislami 1 a 2 a potom otocte
zriadovaciu maticu remena v smere
hodinovych ruciciek. Ked medzi
valcovym tesnenim a Zeleznym plechom
nie je Ziadna medzera (ukazané prstom),
pritiahnite skrutky.

Vytlacte mazivo do malého otvoru
posuvnika a po stranach linearneho
vedenia, potom posurite posuvnik hore a
dole, aby sa mazivo rovhomerne
rozprestrelo, a to raz za 15 dni.

Uplne uvolnite zriadovaci gombik
extrudéra, otvorte extrudér a kefou
vycistite prevody extrudéra a zvysky
vlakien vo vnutri. Robte tak raz za 7 dni.

Pravidelne kontrolujte, Ci nespadla
spona upevinujlca pneumaticky
konektor na extrudéri a efektorovom
module.




Zarucné podmienky

Na novy produkt zakUpeny v predajnej sieti Alza.cz je poskytovana zaruka 2 roky. Ak
potrebujete pocas zarucnej doby opravu alebo iné sluzby, obratte sa priamo na predajcu
produktu. Musite poskytnut originalny doklad s povodnym datumom nakupu. Képie
dokladov o zakupeni vyrobku, zmenené, doplnené, bez pédvodnych udajov, pripadne
inak poSkodené doklady o zakupeni vyrobku nebudud povazované za doklady dokazujuce
zakupenie reklamovaného vyrobku.

Za rozpor so zaruénymi podmienkami, kvoli ktorému nemusi byt uplatneny
reklamacny narok uznany, sa povazuje:

e PouZivanie vyrobku na iny Ucel, neZ na aky je vyrobok urceny alebo nedodrzanie
pokynov na udrzbu, prevadzku a obsluhu vyrobku.

e PosSkodenie vyrobku Zivelnou pohromou, zdasahom neopravnenej osoby, pripadne
mechanicky vinou kupujuceho (napr. pri preprave, Cisteni nevhodnymi prostriedkami
a pod.).

e Prirodzené opotrebenie a starnutie spotrebného materialu, pripadne jeho sucasti
pocas pouZzivania (ako su napr. batérie atd.).

e Vystavenie nepriaznivému vonkajSiemu vplyvu, napr. sine€nému a inému Ziareniu Ci
elektromagnetickému polu, vniknutie tekutiny, vniknutie predmetu, prepatie v sieti,
vystavenie napatiu vzniknutému pri elektrostatickom vyboji (vratane blesku),
chybnému napajaciemu alebo vstupnému napatiu a nevhodnej polarite tohto
napatia, vplyvu chemickych procesov (napr. pouZzitych napajacich ¢lankov) a
podobne.

e Ak boli kymkolvek uskutocnené Upravy, modifikacie, zmeny konstrukcie alebo
adaptacie ku zmene alebo rozsireniu funkcii vyrobku v porovnani so zakipenym
prevedenim, pripadne boli pouzité neoriginalne suciastky



Kedves Vasarlonk,

K&szonjuk, hogy megvasarolta a termékunket. Az elsé hasznalat elétt gondosan olvassa
el az alabbi utasitasokat, és 8rizze meg ezt a felhasznaldi kézikdnyvet késdbbi
felhasznalas céljabol. Forditson kulonos figyelmet a biztonsagi eldirasokra. Ha barmilyen
kérdése vagy észrevétele van az eszkdzzel kapcsolatban, kérjuk, 1épjen kapcsolatba az
ugyfélszolgalattal.

| www.alza.hu/kapcsolat
© +36-1-701-1111

Importdr Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Praga 7, www.alza.cz



Tanacs és utmutatas

e A nyomtatd alapértelmezett tapfeszultsége 230V, ha a helyi feszultség 115V,
akkor a nyomtato els6 bekapcsolasa el6tt kapcsolja at a tapegység bemeneti
feszultségét.

e Az Osszeszerelési videdkat, a firmware-t és a szeletel6 szoftvert tartalmazza az
SD-kartya. Hasznalat el6tt készitsen biztonsagi masolatot az SD-kartya fajljairol.

e Ne érjen a forr6 agyhoz és a fuvokahoz, amig a nyomtato fut, mert a h6 égési
séruléseket okozhat a bérén.

e A nyomtaté kornyezete befolyasolhatja a nyomtatas mindségét. Gy6z6djon meg
arrol, hogy a nyomtatd nincs tul meleg / hideg, magas paratartalom vagy huzat
kdzelében. Az optimalis nyomtatas érdekében helyezze a nyomtatot egyenletes
és szilard felUletre.

e A nyomtatd garancidja nem vonatkozik a nyomtatd mechanikai alkatrészeinek
megvaltoztatasaibdl eredd hibakra.

e Tartsa tavol a kisgyermekeket a nyomtatotol a forré alkatrészek miatt, mikzben
a nyomtaté fut.

e Kérjuk, hasznalja az ajanlott szalakat, mert a rossz min8ségl szalak gyenge
nyomtatasi minéséget okozhatnak vagy karosithatjak a nyomtatot.

e Hasznos a tipikus karbantartas.

e A nyomat eltavolitasa el6tt varja meg, amig a meleg agy teljesen kihdl.

e Vészhelyzet esetén kapcsolja ki a nyomtatot, és hdzza ki az aramforrasbol, hogy
elkertlje a nyomtat6 karosodasat, majd vegye fel a kapcsolatot technikai
ugyfélszolgalatunkkal.

e A nyomtatd és az anyagi karok elkerulése érdekében csak rendeltetésszerlen
hasznalja a nyomtatot. A nyomtatot csak rendeltetésszer( hasznalatra tervezték.

e Az 6sszes nyomtatot tesztelték, mieldtt elhagytak a gyarat. Ezeknek a teszteknek
az eredményeként a fuvokaban és annak kérnyékén maradhat néhany szal és
folt, ez normalis.

e Annak érdekében, hogy a modell j6l tapadjon a meleg agyhoz, minden nyomtatas
el6tt tisztitsa meg a forrd agyat.

e Havissza kell dllitani a nyomtato gyari beallitasait, el6szor inditsa Ujra a
nyomtatét, majd kattintson a ,Restore” gombra.



Parameéterek

Modell

FLSUN SuperRacer

Nyomtatasi méret

®260*330 (Max) mm

Formazasi technika Delta FDM

Favoka atmérdje Standard 0.4mm
Szelet vastagsaga 0.05-0.3mm
Pontossag +0.Tmm

Filament tamogatas PLA/ABS/PETG/WOOD
Fajlformatum STL/OBJ/AMF/3DS

Nyomtatasi sebesség

Alapértelmezett sebesség 150mm/s

Favoéka tipusa

Egyetlen fuvoka

Kérnyezeti hdmérséklet 5-40°C
Fuvoka homérséklete <255°C
Forrd agy hémérséklete <100°C

Szelet szoftver

Cura/Repetier-Host/Simplify3D

Munkaero

300W

Folytassa a nyomtatast

IGEN

Automatikus szintezés

IGEN

Filament érzékel6 szenzor

IGEN



Bevezeto

1 Filament tarté

5 BMG extruder

9 Légvezetd fuvdka

13 Eszkoztar

2 Tengely 6 CsUszka 10 Fuvokakészlet 14 USB port
3 Filament detektor | 7 Parhuzamos kar | 11 Ovbedllité anya | 15 SD-kartya
foglalat

4 Lineéris vezetd

8 Erintéképernyé

12 Forrd agy

16 FOkapcsolo




FO részek

 []]|o=

Als6 haz Felsd haz és Tengely Szintkapcsolé Pérhuzamos
Erintéképerny6 karok
= m
Effektor Extruder és Filament tarté USB Line Tapvezeték
modul Filament érzékeld
szenzor

Ajandék alkatrész lista

L E
v

Atlés fogok Spatula SD kartya és Erintéképernyés  csavarhlzé
olvaso konzol

Imbuszkulcs Favokakészlet Flit6rud Termisztor Tiszta tU



= | | i <

Csavarok Zsiradék Villaskulcs Kefe 200g Filament

Osszeszerelési Gtmutaté

Il L4 >
111

>»>

1. Vegye ki az 6sszes f6 2. Helyezze a felsd hazat sik felUletre. 3. Szerelje fel a
alkatrészt és csavart Kérjuk, ne usse meg a kijelz6t az tengelyt

Osszeszerelés soran

M4*22 (Long)

>»>

>

4. Dugja be a motorkabelt, 5. Szerelje be a csavarokat 1 és 6. Egy tengely elkészult
mielStt a motort a felsd 4 kozotti sorrendben
hazba helyezi



>

—

>

7. Ugyanugy szerelje fela 8. Szerelje be az als6 hazat. A
masik két tengelyt fényképen megjeldlt két logdnak

azonos iranyba kell néznie

=

10. Tolja az also
hazat a megfelel6
helyzetbe

>

 —

13. Vigye az
érintéképernyd
tartéjat a felsé haz
tavolsaganak
harmadara

11. Szerelje be az
egyes tengelyek
csavarjait 1-tdl 4-es
sorrendben

14, Az
érintéképernyd tartod
rogzitéséhez
forgassa el a gombot
az dramutatoé
jarasaval megegyez§
iranyba

>

9. Afelsé hazat a
vezetdsinbe kell
felszerelni

12. Csusztassa az
érintéképernyd
tartéanyajat a bal
tengely
vezetéhornyaba

15. Forgassa a
nyomtatét 180
fokkal, az embléma
elére néz



16. HUzza a
parhuzamos kart
mindkét oldalara,
és szerelje fel a
csuszkara

>

19. Csatlakoztassa
az effektor modul
csatlakozoéit a
fékabelhez

M4*8 (short)

>

22. Helyezze a
fékabelt a tengely
hornyaba

17. Szerelje be a
masik két
parhuzamos kart
ugyanugy

20. A csatlakozok
szinének meg kell
egyeznie, két fekete
csatlakozo tetsz6legesen
csatlakoztathaté

18. Telepitse az
effektor modult, az
effektor modul
logdjanak elére kell
néznie

21. Szerelje be a
fékabel csatlakozojat

he PTFE tube and the

..... : : ilament detection
i

sensor entrance must

be aligned

>>

23. Telepitse az
extrudert

24. Az extruder
telepitése
befejez8dott



25. Dugja be a
filament érzékel6
szenzor kabelét

28. Rogzitse a
pneumatikus
csatlakozot egy
csattal

M4*8 (short)

31. Szerelje fel a
filament tartét a
fels6 tokra

26. Dugja be az
extruder kabelét

29. Kbsse Ossze a
PTFE csévet és a
fékabelt a fényképen
megjelolt helyen

27.Tolja a PTFE
csovet a fotén
nyillal jelolt
helyzetbe

M4*8 (short)

>»>

30. Szerelje Ossze
az filament tartét

Eleie

32. Az filament
tartéjanak
tajolasanak a
fényképen lathatoak
szerint kell lennie

View from the

>

33. Tavolitsa el a
védoéfoliat a forrd
agyrol. Az
Osszeszerelés
befejez8dott



Bemeneti feszliltség kapcsold

e A nyomtato alapértelmezett bemeneti feszultsége 230V,
a halbzati kapcsolo elsd bekapcsolasa elétt ellendrizze,
hogy a nyomtato a helyi feszlltségre van-e kapcsolva.

Ha a helyi feszultség 115 V, akkor forditsa jobbra
a piros kapcsoloét, hogy a fesztiltséget 115 V-ra

Automatikus szintezés

Nézet jobbrol
1. Atlés fogdval 2. Csatlakoztassa a 3. Szerelje be a
tisztitsa meg a szintez6 kapcsolot szintezd kapcsolot
fuvoka szalait a fényképen

lathaté iranynak
megfelel6en



4, Kattintson a 5. Kattintson az “Auto-

kezdd6lapon a Level” ikonra
»100lIs” ikonra

Please plug In leveing swiich
belore auto loveling

Confirm Cance

7. Kattintson 8. Az automatikus

“Confirm” szintezés korulbelll
két percet vesz
igénybe, kérjuk,
varjon

Fisase plug 19 levelng swich
before auto-leveing

Confim Cancel

10. Kattintson “Move 11. Kattintas el6tt

20" ellendrizze, hogy a
szintezd kapcsolot
eltavolitottak-e
“Confirm”

6. Kattintson az
“Auto Levelling”
ikonra

(9. Az automatikus
szintezés befejezése
utan tavolitsa el a
szintkapcsolét és
hlzza ki a csatlakozot

12. A fuvdka
kdzelebb mozog a
forr6 agyhoz



13. Helyezzen egy
Ad-es méret(
papirt a forr6 agy
és a fuvoka kozé

16. A tavolsag akkor
optimalis, ha enyhe
surlédast érez a fuvdka és
az agy kozott, mikozben
lassan mozgatja a papirt
el6re és hatra.

14. Kattintson 15. Kattintson a ,Z +" és

“Adjust 20" »Z-" gombra a fuvoka és
a melegagy kozotti
tavolsag egy egyrétegl
Ad-es papir
vastagsaganak
beallitasahoz

)) FLSLN

17. Kattintson 18. Vissza a
“Save” kezdélapra



Filament betoltése

1. Egyenesitse ki a 2. gy kell kinéznie a 3.Toljaa
filament 10 filamentnek a vagas filamentet a fels6
cmvégét. Atlos utan haz PTFE csévén
fogbval vagja a keresztul
filament végét

ferdén

4. Tolja at a 5. Kapcsolja be az 6. Kattintson a
filamentet a filament aramellatast “Tools” ikonra a
érzékeld szenzorjan, honlapon

és helyezze be az

extruderbe

7. Kattintson a 8. Kattintson a 9. Ha PLA-t hasznal, irj.
“Change” ikonra fehér beviteli be a 200 értéket, és
mezore



kattintson az ,, OK”
gombra”

10. Varja meg, 11. Ezalatt nyomja 12. Amikor a
amig a fuvoka le a filamentet filament
felmelegszik kinyomdédik a
200 ° C-ra, fuvokabal,
majd kattintson a
kattintson az .Stop” gombra
»in" gombra

Elsé réteg ellendrzése

FLSULN

1. Helyezze be 2. Kattintson a 3. Valassza ki a
az SD-kartyat “Print” ikonra teszt gcode-t a
nyomtatashoz

o °, 2o,
)) Fi|a[T]ent F“almem Fi arTlen

1. A favoka tul 2. Megfeleld 3. A fuvéka tul
kdzel van a tavolsag messze van a

forr6 agyhoz forré agytol




4. Figyelje az
elsd réteg
extrudalt
szalat

5. Ha a fuvoka tul kdzel van vagy tul messze van a
meleg agytdl, akkor folytathatja a Z0
magassaganak beallitdsat nyomtatas kdzben, és a
beallitas automatikusan mentésre kerul

6. Kattintson az
“Adjust 2"
gombra

>>

7. Kattintson a
.Z-0.05" vagy a
.Z+0.05"
gombraaZ
magassaganak
beallitasahoz

Automatikus
szintezés kész !

9. Tisztitsa meg a forrd agyat

Telepitse a szeletel6 szoftvert

CURA4 4 exe

B =]

+ Press Extrars bumon o star sxtracscn.

o Use Browse bumon 10 select the demance fokder
fron the fabders tree 1t com be ahio culered
[Ee——s

¢ If the destmation folder does not exnt, it will be
aessed o ol before earacuon

1. Masolja a CURA
szeletel szoftvert
az SD-kartyarol a

2. Valassza ki a telepités
helyét, majd kattintson a
.Release” gombra

>»>

8. Allitsa be a
fuvoka és a
melegagy kozotti
tavolsagot
megfelel
tavolsagra, majd
kattintson a
»Cancel” ikonra

[Ervacing s i £ Cured 4 b
U o

Exacing CLBA4 Sy s _Presd il

o oo

Pasn Canca

3. Varja meg a telepités
befejezését



szamitégépére,
majd kattintson
duplan a
telepitéshez

CURA4 .4

4. Kattintson 5. Kattintson az ,,Get 6. Kattintson “Agree”
duplan a Cura started” gombra.

parancsikonra a

szamitogép

asztalan

7. Kattintson “Next"” 8. Kattintson “Next"” 9. Kattintson “Add a
non-networked printer”

10. Valassza 11. Kattintson “Finish”
“FLSUN>Flsun a telepités
SuperRacer” befejezéséhez



Nyomtatas

=""" Cur .

Ultimaker

1. Helyezze be az 2. Helyezze a 3. Kattintson duplan a
SD-kartyat a kartyaolvasét a CURA megnyitasahoz,
kartyaolvaséba szamitogép USB- majd kattintson a mappa
portjaba ikonra az ablak bal fels6

sarkaban

a8 * BmEm

—— = fast-02mm Bww dor +or « o2
~~
4. Valasszon egy 5. Kattintson a fényképen 6. Kattintson a
tamogatott fajlt, a CURA megjelolt teruletre a »,Custom” gombra a
tamogatja az STL/ OBJ / szeletparaméter tovabbi paraméter
AMF / 3DS konfiguraciés oldal konfiguracidk

formatumokat megnyitasahoz megnyitasahoz



= Quality o v
Layer Height F |02 nm | freseessscens 1
L Shell 0 v
Wall Thickness 08 I ey 2
Wall Line Count 2 fessssssssses 3
Top/Bottom Thickness 08 mm | fesssssssssns 4
Top Thickness 08 nm . feessesescnes 5
Top Layers 4 sssassesiees B
Bottom Thickness 08 = mm Jesssssssssss 7 4
Bottomn Layers 4 | feesssssssnss 8
Horizontal Expansion 0 mm [eesssessenss 9
4 Infill v
Infill Density 10 % Jescssssscsns 10
fintill Pattern ®  Gyroid | feereeeeneens 11
[l material o v
[Prm[ ing Temperature @ 220 I ............ 12
Build Plate Temperature f |80 000 "C [esssssssssss 13
Enable Retraction v  fessssssssses 14
) Speed o v
Print Speed 150 A ............15
T Travel v
Z Hop When Retracted v lesssssssanss 16
4 Cooling v
Enable Print Cooling v lessssssssses 17
Fan Speed @ 100 0000 % Jescssssccses 18
&' Support 0 v
Generate Support FD v |essssssssass 19
Support Placement # | Everywhere |  listaseaneedi 20
Support Overhang Angle |50 000 7 [esssssssssss 21
< Build Plate Adhesion o
Build Plate Adhesion Type & | None v feeeessenenss 22
/A Dual Extrusion v

1. Allitsa be az egyes rétegek nyomtatasi magassagat, az SR minimum 0,05 mm-es
rétegmagassagot tamogat.

2. A falak vastagsaga vizszintes irdnyban, ez az érték elosztva a falsor szélességével
hatdrozza meg a falak szamat.

3. Afalak szamat a falvastagsag alapjan kiszamitva, ezt az értéket egész szamra
kerekitjak.

4. A nyomtatas felsé / alsé rétegének vastagsaga.
5. A nyomtatas fels6 rétegének vastagsaga.

6. A legfelsd rétegek szama.

7. A nyomtatas fels6 rétegének vastagsaga.

8. Az alsé rétegek szama.

9. Az egyes rétegek dsszes sokszdgére alkalmazott eltolas dsszege. A pozitiv értékek
kompenzalhatjak a tul nagy lyukakat, a negativ értékek pedig a tul kis lyukakat.

10. Allitsa be a kitdltési aranyt.

sy

11. Allitsa be a kitéltési mintakat, ha a kitdltési slrlség meghaladja a 20% -ot, a kitéltési
mintanak ,Lines” -nek kell lennie



12. A PLA nyomtatasakor allitsa be a fuvoka nyomtatasi hdmérsékletét, mivel a nagy
sebesség miatt a fuvoka hémérsékletét 220 ° C-ra kell allitani.

13. Allitsa be a melegagy nyomtatasi hémérsékletét.

14. Engedélyezze a visszahuzast, hogy elkerulje a nyomtatas kdzbeni hurozast vagy
szivargast.
15. Allitsa be a nyomtatéasi sebességet, az SR alapértelmezett nyomtatasi sebessége 150

mm / s, a maximalis nyomtatasi sebesség pedig 200 mm / s.

16. Amikor visszahuzast végeznek, az épitélemezt leeresztik, hogy a fuvoka és a
nyomtatas kozott hézag legyen. Ez megakadalyozza, hogy mozgas kdzben a fuvoka
eltalalja a modellt.

17. Kapcsolja be a turboventilatort. Kisebb modell nyomtatasakor kapcsolja be a
turbdventilatort, hogy megakadalyozza a modell deformal6dasat.

18. Allitsa be a ventilator sebességét.
19. Engedélyezze a tdmasz létrehozasat.

20. A tamasz elhelyezési stilusa: ,Mindenhol” azt jelenti, hogy a tdmasz nemcsak a meleg
agybdl szarmazik, hanem magabdl a modellbdl is, a ,Megérintett épitdlap” azt jelenti,
hogy a tamaszt csak a meleg agybol kell 1étrehozni.

21. TAmogatas csak akkor jon létre, ha a modell és a fuggdleges irany kozotti szog ennél
a foknal nagyobb.

22. Epitse a lemez tapadasanak tipuséat. Valassza a ,Brim” médot, hogy a modell jobban
tapadjon a meleg agyhoz.

>> >»>
(D) 38 minutes [ )
Wl 10g - 130m
7. Miutan beadllitotta 8. Kattintson a 9. Helyezze az
a megfelel6 ,Save to Removable SD-kartyat a
paramétereket, driver” gombra nyomtaté
kattintson a ,Szelet” kartyaolvasé

gombra nyilasaba



FLSLUN

>>

11. Valassza ki a
Gceode fajlt, és
kattintson a
»Print” gombra.

10. Kattintson
a “Print” ikonra

12. A nyomtatas
automatikusan
elindul

Erintéképernyés utasitasok

Homepage

H&: Egygombos elémelegités
Extrudalt: Filament
extrudalasa

Mozgatas: Az XYZ tengely
kalén mozgatasa

Csere: A filament cseréje
Auto-Level: Auto szintezd ‘
oldal

Nyelv: Valtsa a kijelz6 ‘
nvelvét

Valassza ki a
nyomtatni kivant
gcode fajlt

Motor off: oldja fel a

motort A firmware verziéjat, a

nyomtatési méretet, a

Madel: FLSUN SuporRacor

Fan: A turboventilator
sebességének
szabalyozasa

Motar OF

Visszadllitas: A gyari
bedllitasok

felhasznaloi felulet
verziéjat és az
elérhetéségeket az
informéacioés oldalon
talalja meg

Printng Size: @260*390

Flrmware Version: Madie 2.0.8

Contact hitps:/ fwww flsundd com



PLA: EI6melegitse a fuvokat és a
melegagyat PLA nyomtatasi
hémérsékletre

IABS: El6melegitse a favokat és a
melegagyat az ABS nyomtatdsi
hémérsékletre

HUvos fuvoka: Kapesolja ki a
favoka flitését

HUvos &gy: Kapcsolja ki az agy
flitését

Kattintson a fehér beviteli
mez&kre a hémérsékleti értékek
megadasahoz

Ceol Nozzie

Z +: Z irany felfelé
Z-: Z irany lefelé
Y +: Y irany felfelé
IY-: Y irdny lefelé
+: X irdny felfelé
- Xirany lefelé
: X koordinata
Y:Y koordinata

Z: Z koordinata

IAutomatikus szintezés: Inditsa el
az automatikus szintezést

Mozgatas Z0: Vigye a fuvékat a
forré agy kozelébe

Z0 beadllitas: A favoka és a
melegagy kozotti tavolsag
finombeallitasa

Auta Levelng

Adpant 70

Beallitasi oldal

—
Cxirude

Ghange

Autrdwval Language

PR

English

Frangas

Fapafial

Lhe 1]

pyecnmi

In: Betap filament
OUT: Hlzza vissza az izzészalat

Kattintson az ,Tmm, 5mm és
10mm" gombra az egyes |épések
lextrudalasi tavolsaganak
megvaltoztatasahoz

Kattintson a fehér beviteli mez6be|
la hdmérséklet megadasahoz, a
flvoka és a melegagy
eldmelegszik a megadott
hémérsékleti értékre

In: Betap filament
OUT: Kijové filament

Stop: Extrudalas befejezése

4lassza ki a megjelenitendd
nyelvet, majd kattintson a ,Save”
lsombra




Kattintson a fehér
beviteli mezdre a
favéka és a melegagy
hémérsékletének
megadasahoz.

Kattintson a felfelé és
lefelé gombokra a
nyomtatasi sebesség
beallitdsdhoz. Ha a
nyomtatasi sebesség
meghaladja a
nyomtat6 altal
megengedett
sebességet, a minéség
romolhat.

v

sesssssssssRsnRRERREm

Nyomtatasi oldal

A

Adjust Z

Y
X

Pillanatnyi
nyomtatasi
sebesség

Nyomtatott

magassag

seesssasan

sssssssse

LTI

sessssssssssnss s RnnnS

Fan Speed

Full Spood

ssssussesy

Ay
28

v

O

Halt Spand

Kattintson a Z-0,05 és
Z+0,05 gombra a Z
magassaganak
bedllitdsahoz
nyomtatas kézben.

A ventildtor sebességének
beallitdsdhoz kattintson a

Teljes sebesség: A
turbéventilator teljes
sebességgel mikodik.

Félsebesség: A
turbéventilator
félsebességen mikodik.

Kikapcsolas: A
turbéventilator
kikapcsolasa

felfelé és lefelé gombokra.




Firmware feltoltése

« Devices with Removable Storage 1) | |rete———y == = -
- — = | = i =
)b EzRa Open AutcPlay. )) E.:
A s o
B W Aechiven (M) -
s
==
1. SD kartya formazasa 2. Valassza kia 32 3. Masolja a firmware-t
kilobajtos az SD-kartya
formatumot, gyokérkonyvtaraba.
kattintson a "start"
gombra.
FLSUNY
>> >> .
4. Helyezze be az 5. Kapcsolja be a 6. A frissités
SD-kartyat a készuléket befejezése utan
nyomtaté az
kartyaolvasé érintéképernyd
nyilasaba. a kezddlapot

jeleniti meg.

Hibaelharitas

K1 A modell nem tud a forré agyhoz tapadni.

1. megoldas: Allitsa be a Z0 magassagot az automatikus szintezés utan, amig a fivoka és
a melegagy kdzotti magassag el nem éri egy Ad-es papirréteg vastagsagat.

2. megoldas: Melegitse fel a forrd agyat 60°C-ra, majd tordlje at a racsos platformot
vizzel vagy alkohollal a zsir és a por eltavolitasa érdekében.

3. megoldas: Adjon a modellhez peremet, vagy novelje a forrd agy hémérsékletét a
szeletel8szoftverben.



K2 A filament nem megy kdnnyen az extruderbe

Vagja a szal végét ferdén, egyenesitse ki a szal fejét, és hasznalja az automatikus
adagolast. Amikor az extruder elkezd dolgozni, tolja be a szalat kézzel.

K3 A filament nem hidzhatoé ki siman az extruderbdl, amikor kicseréli azt

1. megoldas: Huzza ki a PTFE-csévet az extruderbdl, majd hdzza ki a filamentet az
extruderbdl.

2. megoldas: Ha a PTFE-cs8 deformalodott, el6szor cserélje ki a PTFE-csOvet, helyezze be
az Uj PTFE-csovet az aljaig, és huzza meg a pneumatikus csatlakozét a
reteszel6kapoccsal, majd tolja az Uj PTFE-csdvet, amig meg nem akad.

K4 Fuvoka eltomodése

1. megoldas: Melegitse fel a fuvokat 220 °C-ra, majd tisztitsa meg a fuvokat a fuvoka
tisztitétdvel.

2. megoldas: Melegitse fel a fuvokat 240°C-ra, majd kattintson a "Tools>Change>In"
gombra az automatikus adagolas hasznalatahoz, hogy megnézze, extrudal-e szal a
favokabol.

3. megoldas: Tisztitsa meg az extruder fogaskereket, és tavolitsa el a szaldarabokat.

4. megoldas: Cserélje ki a fuvokamodult, és vagja le a PTFE-csovet lapos végUre, és
helyezze be az aljara, amennyire csak lehetséges.

K5 Gyenge nyomtatasi felliletminéség, foltokkal és dréthuzassal
Megoldas 1: Ellendrizze, hogy a linearis vezet6 és a nem parhuzamos kar laza és jol kent.

2. megoldas: A PTFE-cs6 lapos véglre vagasahoz melegitse fel a fuvokat 220 °C-ra, majd
a PTFE-csovet a lehet6 legnagyobb mértékben illessze vissza a fuvdkamodulba.

3. megoldas: Tisztitsa meg az extruder fogaskerekén maradt szalmaradvanyokat.
K6 Megoldasok hibak megjelenitésekor

Hiba: TH-MAX A fuvdka h6mérséklet-érzékelSjének rovidzarlata. Kérjuk, ellenérizze a
fuvokahémeérséklet-érzékelot vagy a fuvokahémérséklet-érzékeld csatlakozojat.

Hiba: TB-MAX A melegagy hdmérséklet-érzéekel§jének rovidzarlata, kérjuk, ellendrizze a
melegagy hdmérséklet-érzékeldjét vagy a melegagy hdmérséklet-érzékeldjének
csatlakozdjat.

Hiba: TH-MIN A fuvéka-hémérsékletérzékel§ megszakadt aramkor, kérjuk, ellendrizze a
fuvoka-hdmérsekletérzékelbt vagy a fuvoka-hémeérsékletérzékeld csatlakozojat.



Hiba: TB-MIN A melegagy-hémeérsékletérzékel6 megszakadt aramkor, kérjuk, ellenérizze
a melegagy-h6meérsékletérzékeldt vagy a melegagy-hdmeérsékletérzékeld csatlakozojat.

Hiba: TH-Runaway A fuvokanal 1évé hémeérséklet-érzékel6 meghibasodik vagy hirtelen
megszakad nyomtatas kdzben.

Hiba: Heating failed A fiuvoka h6mérséklet-érzékeldje meghibasodik vagy hirtelen
megszakad az eldmelegités vagy a fltés soran.

K7 A nyomtat6t nem lehet kiegyenliteni, és a harom tengely nem tér haza.

1. megoldas: Kattintson a "Set>Restore" gombra, majd végezze el Ujra az automatikus
kiegyenlitést.

2. megoldas: Ellendrizze, hogy a végallaskapcsolo piros fénye ég-e. Ha a
végallaskapcsoldn l1évé fény nem vilagit, elé6fordulhat, hogy a végallaskapcsolo
megsérult. Cserélje ki egy masik végallaskapcsolora, és prébalja meg Ujra.



Alaplap kapcsolasi rajz

Meghajtoblokk
H{t6ventilator
I X Motor Y Motor

Z Motor

EO Motor

4010 Turbo
Ventillator

4010 H{t6
Ventillator

EO FGtérud

Meleg
agy

12V/24V
Input

USB Port

SD Card

Erint6 EO
képerny6 HOmérséklet
érzékel6

Meghajté
blokkok

Filament
érzékeld
szenzor

X Axis Limit
Kapcsold

Y Axis Limit
Kapcsold
Z Axis Limit
Kapcsolo
Reset Gomb
Szintez6
kapcsold

Melegagy
hémeérséklet
érzékeld

Minden nyomtatas el6tt vizzel vagy
alkohollal tisztitsa meg a
melegagyat. Ha por vagy
szalmaradvanyok vannak a
melegagyon, a nyomtatas nem fog
jol tapadni a melegagyhoz.




Kenje be zsirral a parhuzamos kar
és a nagylatoszogl gombfej kozotti
érintkezési feltletet, 15 naponta
egyszer.

Fém lap
Hengeres
tomités

Szijbeallito

Allitsa be a szij szorossagat, tegye
ezt kéthavonta egyszer. Lazitsa meg
a képen 1 és 2 jelzéssel ellatott két
csavart, majd forgassa el a
szijbeallitdé anyat az dramutato
jarasaval megegyez6 iranyba.
Amikor a hengeres tomités és a
vaslemez kozott nincs rés (ujjal
mutatva), hizza meg az 1. és 2.
csavart.

Nyomjon zsirt a csuszka kis lyukaba
és a linearis vezetd oldalaiba, majd
csusztassa fel és le a csuszkat, hogy
egyenletesen eloszlassa a zsirt, 15
naponta egyszer tegye ezt meg.

Teljesen lazitsa meg az extruder
allitbgombjat, nyissa ki az extrudert,
és a kefével tisztitsa meg az extruder
fogaskerekeit és a benne 1évd
szalmaradvanyokat, 7 naponta
egyszer.

Rendszeresen ellenérizze, hogy az
extruder és az effektor modul
pneumatikus csatlakozojat rogzité
csat nem esett-e le.




Garancialis feltételek

Az Alza.cz értékesitési hal6zatban vasarolt Uj termékekre 2 év garanciat vallalunk. Ha
javitasra vagy mas szolgaltatasra van sziksége a jotallasi id6szak alatt, forduljon
kdzvetlenul a termék eladdjahoz, és be kell nyujtania az eredeti vasarlasi bizonylatot a
vasarlas datumaval egyutt.

Az alabbiak vannak figyelembe véve, amelyek esetében a kovetelt igényt nem
kételezé elismerni:

e Atermék barmilyen mas célra torténd felhasznalasa, amelyre a terméket nem
szantak, vagy a termék karbantartasi, Gzemeltetési és szervizelési utasitasainak
be nem tartasa.

o Atermék karosodasa természeti katasztrofa, illetéktelen személy beavatkozasa
vagy mechanikusan a vev6 hibajabdl (pl. szallitas kdzben, nem megfelel6 médon
torténd takaritas stb.).

o Afogybeszkozok vagy alkatrészek (példaul elemek stb.) természetes
elhasznal6dasa és dregedése hasznalat kdzben.

e Kedvezbtlen kulsé hatasoknak, példaul napfénynek és mas sugarzasnak vagy
elektromagneses mezdknek, folyadék behatolasnak, targy behatolasnak, halézati
tulfeszultségnek, elektrosztatikus kisulési feszlltségnek (beleértve a villamlast is),
hibas tap- vagy bemeneti feszultségnek és ennek a fesziltségnek a nem
megfelel6 polaritasanak, kémiai folyamatoknak, mint pl. hasznalt tapegyséegek
stb.

e Ha barki mddositott, atalakitott vagy megvaltoztatta a formatervezést vagy a
termék funkcioit vagy kiterjesztését a megvasarolt kivitelhez képest vagy nem
eredeti alkatrészeket hasznalt.



Sehr geehrter Kunde,

vielen Dank fur den Kauf unseres Produkts. Bitte lesen Sie die folgenden Anweisungen
vor dem ersten Gebrauch sorgfaltig durch und bewahren Sie diese Bedienungsanleitung
zum spateren Nachschlagen auf. Beachten Sie insbesondere die Sicherheitshinweise.
Wenn Sie Fragen oder Kommentare zum Gerat haben, wenden Sie sich bitte an den
Kundenservice.

X www.alza.de/kontakt

© 0800 181 45 44

X www.alza.at/kontakt

© +43 720 815999

Lieferant Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Prag 7, www.alza.cz


tel:+498001814544
http://www.alza.at/kontakt
http://www.alza.cz/

Hinweise und Anleitungen

e Die Standard-Eingangsspannung des Druckers ist 230V, wenn lhre lokale
Spannung 115V betragt, schalten Sie bitte die Eingangsspannung des Netzteils
um, bevor Sie den Drucker zum ersten Mal einschalten.

e Die Montagevideos, die Firmware und die Slicing-Software sind auf der SD-Karte
enthalten, bitte sichern Sie die Dateien der SD-Karte vor der Verwendung auf
Ihrem Computer.

e Beruhren Sie das heil3e Druckbett und die DUse nicht, wahrend der Drucker in
Betrieb ist, da die Hitze zu Verbrennungen lhrer Haut fihren wurde.

e Die Umgebung des Druckers kann die Druckqualitat beeintrachtigen. Bitte stellen
Sie sicher, dass der Drucker nicht in zu hei3en/kalten Temperaturen, hoher
Luftfeuchtigkeit oder in der Nahe von Zugluft aufgestellt wird. Um einen
optimalen Druck zu gewahrleisten, stellen Sie den Drucker auf eine ebene und
feste Oberflache.

e Ausfalle, die durch Anderungen an den mechanischen Komponenten des
Druckers verursacht werden, sind nicht von der Garantie des Druckers
abgedeckt.

e Halten Sie kleine Kinder wegen der heil3en Bauteile vom Drucker fern, wahrend
der Drucker in Betrieb ist.

e Bitte verwenden Sie die empfohlenen Filamente, minderwertige Filamente
kdnnen eine schlechte Druckqualitat verursachen oder den Drucker beschadigen.

e Eine herkdmmliche Wartung ware sinnvoll.

e Bitte warten Sie, bis das heil3e Druckbett vollstandig abgekuhlt ist, bevor Sie den
Druck entfernen.

e Schalten Sie im Notfall den Drucker aus und ziehen Sie ihn vom Netz, um
Schaden am Drucker zu vermeiden, und wenden Sie sich dann an unseren
technischen Support.

e Um Schaden am Drucker und am Eigentum zu vermeiden, durfen Sie den
Drucker nicht fur andere Zwecke missbrauchen. Der Drucker wurde nur fur den
vorgesehenen Zweck entwickelt.

o Alle Drucker wurden getestet, bevor sie das Werk verlassen haben. Als Ergebnis
dieser Tests kdnnen einige Filamente und Flecken in und um die Duse verbleiben,
dies ist normal.

e Damit das Modell gut auf dem heil3en Druckbett haftet, reinigen Sie bitte das
heilRe Heizbett vor jedem Druck.

e Wenn der Drucker auf die Werkseinstellungen zuruckgesetzt werden soll, starten
Sie den Drucker bitte zuerst neu und klicken dann auf "Wiederherstellen".



Parameters

Model FLSUN SuperRacer
DruckgrofR3e ®260%330 (Max) mm
SpritzgieRtechnik Delta FDM
Diisen-Durchmesser Standard 0.4mm
Schichtdicke 0.05-0.3mm
Prazision +0.Tmm
Filament-Unterstiitzung PLA/ABS/PETG/WOOD
Datei-Format STL/OBJ/AMF/3DS

Druckgeschwindigkeit

Standard-Geschwindigkeit 150mm/s

Duse Typ Einzelne Duse
Umgebungstemperatur 5-40°C
Disentemperatur <255°C
HeiRes Druckbett Temp. <100°C

Slice Software

Cura/Repetier-Host/Simplify3D

Arbeitsleistung

300W

Resume Drucken YES
Auto-Leveling YES
Sensor zur Erkennung von Filamenten  YES



Einfihrung

1 Filament-Halter

5 BMG Extruder

9 LuftfUhrungsduse

13 Werkzeugkasten

2 Achse

6 Schieberegler

10 DUsensatz

14 USB-Anschluss

3 Filament-Detektor | 7 Paralleler Arm 11 Riemen- 15 SD-Kartenschlitz
Einstellmutter
4 Linearfuhrung 8 Touchscreen 12 HeilBes 16 Netzschalter

Druckbett




Hauptteile

a NIEE

Unterschale Oberschale Achsen Levelling Parallele Arme
und Schalter
Touchscreen

Effektor- Sensor zur Filament-Halter USB Kabel Power Kabel
Modul Erkennung von
Extruder und
Filament

Geschenk-Teileliste

| E
v

Seitenschneider Spatel SD-Karte und Touchscreen-  Schraubendreher
Lesegerat Halterung

Inbusschlissel DuUsensatz Heizstab Temperaturfuhler Reinigungsnadel




_ AR @

Schrauben Schmierfett Gabelschlussel Burste 200g Filament

Montageanleitung

1] t ¢ >
111

>»>

1. Nehmen Sie alle 2. Legen Sie die Oberschale auf eine 3. Installieren Sie
Hauptteile und ebene Flache. Bitte verhindern Sie, die Achse
Schrauben heraus dass der Bildschirm wahrend der

Montage angestol3en wird

M4*22 (Long)

>

4, Stecken Sie das 5. Montieren Sie die Schrauben 6. Eine Achse
Motorkabel an, bevor Sie in der Reihenfolge von 1 bis 4 fertiggestellt
den Motor in die
Oberschale einsetzen



I

7. Installieren Sie die

anderen beiden Achsen

auf die gleiche Weise

I

10. Schieben Sie die
Unterschale nach
unten in die richtige
Position

[

13. Bringen Sie die
Halterung des
Touchscreens auf ein
Drittel des Abstands
zur Oberschale

> >

8. Setzen Sie die Unterschale ein.

zeigen

>»>

11. Installieren Sie
die Schrauben fur
jede Achse in der

Reihenfolge von 1
bis 4

> >

14. Drehen Sie den
Knopfim
Uhrzeigersinn, um
die Touchscreen-
Halterung zu fixieren

Die beiden auf dem Foto markierten
Logos sollten in die gleiche Richtung

9. Die Oberschale
sollte in der

FUhrungsschiene
installiert werden

12. Schieben Sie
die Mutter der
Touchscreen-
Halterung in die
FUhrungsnut der
linken Achse

15. Drehen Sie den
Drucker um 180
Grad, so dass das
Logo nach vorne
zeigt



16. Ziehen Sie den
Parallelarm nach
beiden Seiten und
montieren Sie ihn
am Schieber

19. Verbinden Sie
die Stecker des
Effektormoduls
mit dem
Hauptkabel

22. Legen Sie das
Hauptkabel in die
Nut in der Achse

>

M4*8 (short)

>

17. Installieren Sie
die anderen beiden
parallelen Arme auf
die gleiche Weise

20. Die Farbe der
Anschlisse muss
Ubereinstimmen zwei
schwarze AnschlUsse
kénnen beliebig
verbunden werden

18. Installieren Sie
das Effektormodul.
Das Logo auf dem
Effektormodul
muss nach vorne
zeigen.

Der PTFE-Faden und
der Eingang des
Filamenterkennungsse

..... nsors miissen

aufeinander
ausgerichtet sein

21. Installieren Sie
den
Hauptkabelstecker

>>

23. Installieren Sie den
Extruder

24. Extruder-
Installation beendet



25. Stecken Sie das Kabel
des
Filamenterkennungssensors
ein

28. Befestigen Sie
den
pneumatischen
Anschluss mit
einer Klammer

M4*8 (Kurz)

26. Stecken Sie das
Extruderkabel ein

29. Binden Sie den
PTFE-Schlauch und
das Hauptkabel an
der auf dem Foto
markierten Stelle
zusammen

27. Schieben Sie
den PTFE-
Schlauch an die
im Foto mit
einem Pfeil
markierte
Position

M4*8 (short)

>»>

Vorderseite

Blick von oben

>

30. Montieren Sie
den
Filamenthalter




31. Installieren Sie 32. Die Ausrichtung 33. Entfernen Sie die

den Filamenthalter des Filamenthalters Schutzfolie von dem

am sollte wie auf dem heillen Druckbett.

Gehauseoberteil. Foto gezeigt sein Die Montage ist
beendet

Schalter Eingangsspannung

e Die Standard-Eingangsspannung des Druckers ist 230V,
bitte stellen Sie sicher, dass der Drucker auf Ihre lokale
Spannung umgestellt ist, bevor Sie den Netzschalter zum
ersten Mal einschalten.

Wenn Ihre lokale Spannung 115V betragt, legen
Sie den roten Schalter nach rechts um, um die
Spannung auf 115V umzuschalten

Ansicht von rechts



1. Verwenden Sie
eine Schragzange,
um die Faden an der
Duse zu reinigen

FLSLN

4. Klicken Sie auf
das Symbol
"Werkzeuge" auf
der Startseite

Ploase plug In levedng swiich
before auto-loveling

Confirm Cance

7. Klicken Sie auf
“Bestatigen”

2. Schliel3en Sie den
Levelling Schalter an.

5. Klicken Sie auf
“Auto-Level”

8. Auto Levelling
dauert etwa 2
Minuten, bitte
warten Sie.

Flanse phug 12 leveling swich
before auts-levedng

Confirre Cancel

3. Installieren Sie
den Levelling-
Schalter
entsprechend der
Richtung auf dem
Foto

6. Klicken Sie
unten auf “Auto
Levelling”

9. Entfernen Sie den
" Levelling Schalter™
und ziehen Sie Ihn ab,
nachdem das Auto
Levelling beendet ist




10. Klicken Sie auf "Z0 11. Stellen Sie sicher, 12. Die DUse

verschieben". dass der Levelling bewegt sich naher
Schalter entfernt an das heil3e
wurde, bevor Sie auf Druckbett

"Bestatigen" klicken

13. Legen Sie ein 14. Klicken Sie auf 15. Klicken Sie auf "Z+"
A4-Papier zwischen "Z0 anpassen". und "Z-", um den

das heil3e Abstand zwischen der
Druckbett und die Duse und dem heifRen
Duse Druckbett auf die Dicke

von einer Lage A4-
Papier einzustellen

)) FLSLN

&

16. Der Abstand ist optimal, 17. Klicken Sie 18. Zuruck zur
wenn Sie beim langsamen auf "Speichern” Homepage
Hin- und Herbewegen des

Papiers eine leichte Reibung

zwischen der Duse und dem

Druckbett spuren.

Filament laden



1. Richten Sie das
Ende des Filaments
10 cm gerade aus.
Verwenden Sie eine
Schragzange, um
das Ende des
Filaments in eine
Schrage zu
schneiden

2. So sollte das 3. Schieben Sie

Filament nach dem das Filament
Schneiden durch das PTFE-
aussehen Rohr in der

Oberschale

4. Schieben Sie das 5. Schalten Sie das 6. Klicken Sie auf
Filament durch den Gerat ein der Startseite auf
Filamenterkennungssensor " Werkzeuge".

und fUhren Sie es in den

Extruder ein

7. Klicken Sie auf
"Andern"

8. Klicken Sie 9. Wenn Sie PLA
auf das weilRe verwenden,
Eingabefeld geben Sie bitte



200 ein und
klicken Sie auf
||OK|I-

10. Warten Sie, 11. Drlcken Sie die 12. Wenn das
bis die Duse Faden gleichzeitig Filament aus
auf 200°C nach unten der DUse
aufgeheizt ist, extrudiert ist,
und klicken Sie klicken Sie auf
dann auf"in". "Stopp".

Uberpriifung der ersten Schicht

>>

1. SD-Karte 2. Klicken Sie 3. Wahlen Sie
einlegen auf "Drucken". »£Code” zum
Drucken

o °, 2o,
)) Fi|a[T]ent F“almem Fi arTlen

1. Die Duse ist zu 2. Richtiger 3. Die DUse ist zu
nahe am heilRen Abstand weit vom heilRen
Druckbett Druckbett entfernt




4,
Uberwachen
Sie das
extrudierte
Filament der
ersten Schicht

6. Klicken Sie auf
"Z anpassen".

5. Wenn die Duse zu nah oder zu weit vom heil3en
Druckbett entfernt ist, kdnnen Sie die Hohe von
Z0 wahrend des Drucks weiter einstellen und die
Einstellung wird automatisch gespeichert

7. Klicken Sie
auf "Z-0.05"
oder "Z+0.05",
um die Hohe
von Z
anzupassen

9. Reinigen Sie das heil3e Druckbett

Auto-Levelling
fertig !

Slicing-Software installieren

I I T

8. Stellen Sie den
Abstand zwischen
der DUse und
dem heil3en
Druckbett auf
einen
angemessenen
Abstand ein und
klicken Sie dann
auf "Abbrechen".



CURA4 4 exe

1. Kopieren Sie die
CURA-Slicing-
Software von der
SD-Karte auf lhren
Computer und
doppelklicken Sie
dann zur
Installation

CURA4 .4

4. Doppelklicken

Sie auf die Cura-

Verknupfung auf
dem Desktop des
Computers

7. Klicken Sie auf

"Weiter"

>

+ Press Extrars bumon o star sxtracson.

o Use Brwwse busion 1o seiect the devinaton fikder
oo the fiakders ee 1t com be abios sbered
el

o If the destmation folder does not exint, it will be
aessed o ol before earacuon

2. Wahlen Sie einen
Installationsort und
klicken Sie auf
"Freigeben".

>»>

Ervacig s i £ Gt 4 b
Im--vo e CLRAS At

Exwaceng Ok syl _rmwi_ewed i

s ]
—_—
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3. Warten Sie, bis die
Installation
abgeschlossen ist

5. Klicken Sie auf
"Loslegen"

8. Klicken Sie auf
"Weiter"

6. Klicken Sie auf
"Zustimmen"

9. Klicken Sie auf "Einen
nicht vernetzten
Drucker hinzuftugen".



10. Wahlen Sie
"FLSUN>FIsun
SuperRacer".

Drucken

Q >>
1. Stecken Sie 2. Stecken Sie
die SD-Karte in den Kartenleser
das in den USB-
Kartenlesegerat Anschluss des
Computers
—— = fast-02mm Biww dor +orF
>»>

11. Klicken Sie auf
"Fertigstellen", um die

Installation

abzuschliel3en

3. Doppelklicken Sie, um
CURA zu 6ffnen, und
klicken Sie dann auf das
Ordnersymbol in der
oberen linken Ecke des
Fensters

)) i

5. Klicken Sie auf den
markierten Bereich im
Foto, um die Slice-

4. Wahlen Sie eine Datei
die CURA unterstutzt
CURA unterstutzt

Dateien im Parameter-
STL/OBJ/AMF/3DS- Konfigurationsseite zu
Format offnen

6. Klicken Sie auf
"Benutzerdefiniert", um
weitere
Parametereinstellungen
zu 6ffnen



= Quality o v
Layer Height F |02 nm | freseessscens 1
L Shell 0 v
Wall Thickness 08 I ey 2
Wall Line Count 2 fessssssssses 3
Top/Bottom Thickness 08 M fesssssssesns 4
Top Thickness 08 nm . feessesescnes 5
Top Layers 4 feessssensens 8
Bottom Thickness 08 = mm Jesssssssssss 7 4
Bottomn Layers 4 1 [fesssssessnes 8
Horizontal Expansion 0  mm  feessssssssss g
4 Infill v
Infill Density 10 % Jescssssscsns 10
fintill Pattern ®  Gyroid | feereeeeneens 11
[l material o v
[Prm[ ing Temperature @ 220 I ............ 12
Build Plate Temperature f |80 000 "C [esssssssssss 13
Enable Retraction v  fessssssssses 14
! Speed 0 v
Print Speed 150 A ............15
T Travel v
Z Hop When Retracted v lesssssssanss 16
4 Cooling v
Enable Print Cooling v lessssssssses 17
Fan Speed @ 100 0000 % Jescssssccses 18
&' Support 0 v
Generate Support FD v |essssssssass 19
Support Placement # | Everywhere |  listaseaneedi 20
Support Overhang Angle Llso 0 7 Jessssssssens 21
< Build Plate Adhesion o
Build Plate Adhesion Type & | None N 22
/A Dual Extrusion v

1. Stellen Sie die Druckhohe jeder Schicht ein, SR unterstutzt eine minimale Schichthohe
ab 0,05 mm.

2. Die Dicke der Wande in horizontaler Richtung. Dieser Wert wird durch die
Wandlinienbreite geteilt und definiert die Anzahl der Wande.

3. Die Anzahl der Wande bei der Berechnung durch die Wandstarke, dieser Wert wird
auf eine ganze Zahl gerundet.

4. Die Dicke der oberen/unteren Schichten im Druck.
5. Die Dicke der oberen Schichten im Druck.

6. Die Nummer der oberen Schichten.

7. Die Dicke der oberen Schichten im Druck.

8. Die Nummer der unteren Schichten.

9. Betrag des Versatzes, der auf alle Polygone in jeder Ebene angewendet wird. Positive
Werte kdnnen, zu grolRe Locher, negative Werte kdnnen zu kleine Locher ausgleichen.

10. Fullrate einstellen.

11. Stellen Sie die Fullmuster ein. Wenn die Fulldichte grol3er als 20% ist, sollte das
Flllmuster "Linien" sein.



12. Stellen Sie die Drucktemperatur der Duse ein. Beim Drucken von PLA sollte die
Dusentemperatur aufgrund der hohen Geschwindigkeit auf 220 °C eingestellt werden.

13. Stellen Sie die Drucktemperatur des Heizbetts ein.

14. Aktivieren Sie den Ruckzug, um ein Fadenziehen oder Auslaufen beim Drucken zu
vermeiden.

15. Stellen Sie die Druckgeschwindigkeit ein. Die Standard-Druckgeschwindigkeit von SR
ist 150 mm/s, die maximale Druckgeschwindigkeit betragt 200 mm/s.

16. Immer wenn ein Ruckzug erfolgt, wird die Montageplatte abgesenkt, um Abstand
zwischen der DUse und dem Druck zu schaffen. Dadurch wird verhindert, dass die DUse
wahrend der Fahrt auf den Druck trifft.

17. Schalten Sie den TurbolUfter ein. Wenn Sie ein kleineres Modell drucken, schalten Sie
den TurbolUfter ein, um ein Verziehen des Modells zu verhindern.

18. Stellen Sie die Luftergeschwindigkeit ein.
19. Aktivieren Sie die Generierungsunterstitzung.

20. Unterstitzung Placement Style, "Uberall" bedeutet, dass die Unterstitzung nicht nur
aus dem heil3en Druckbett, sondern auch aus dem Modell selbst erzeugt wird,
"Berlhrende Bauplatte" bedeutet, dass die Unterstutzung nur aus dem heil3en
Druckbett erzeugt wird.

21. Eine Unterstutzung wird nur dann erzeugt, wenn der Winkel zwischen dem Modell
und der vertikalen Richtung gréRer als dieser Grad ist.

22. Typ der Bauplattenhaftung. Wahlen Sie den Modus "Brim", damit das Modell besser
auf dem heiBen Druckbett haftet.

>»> >»>
(D) 38 minutes i ]
Wl 10g - 130m
7. Nachdem Sie die 8. Klicken Sie auf 9. Stecken Sie die
entsprechenden "Auf SD-Karte in den
Parameter Wechseldatentrager Kartenleseschacht
eingestellt haben, speichern". des Druckers

klicken Sie auf
"Schneiden".



FLSLUN

>>

10. Klicken Sie
auf "Drucken"

11. Wahlen Sie
die Gcode-Datei
und klicken Sie
auf "Drucken".

Anleitung fur den Touchscreen

Wahlen Sie eine
Gcode-Datei zum
Drucken aus

Motor aus: Motor
entriegeln

Lifter: Drehzahl des
Turbolifters regeln

Wiederherstellen:
Werkseinstellungen
wiederherstellen

Homepage

>»>

12. Der
Druckvorgang
wird automatisch
gestartet

Heizen: Vorheizen mit einer

Taste
Extrudieren: Filamente
extrudieren

Bewegen: XYZ-Achse separat

bewegen
Wechseln: Filament
wechseln
Auto-Levelling: Seite

Lautomatisch leveln
Sprache: Display-Sprache
umschalten

Extrude
||

Change

Langusge

Auf der
Informationsseite
finden Sie die
Firmware-Version,
DruckgroBe, Ul-Version
und
Kontaktinformationen

Moael: FLEUN SuperRacer
Printng Stre: @260*330
Flrmware Version: Madin 208

‘ Ul Version V1.0

Cantact hitos:/ fwww. flsundd com




PLA: Duse und HeiBbett auf PLA-
Drucktemperatur vorheizen

IABS: Dlse und Heizbett auf ABS-
Drucktemperatur vorheizen

ICool Nozzle: Schalten Sie die
Diisenheizung aus

ICool Bed: Schalten Sie die
Bettheizung aus

Klicken Sie auf die weiRen
Eingabefelder, um
[Temperaturwerte einzugeben

Ceol Nozzie

Z+:Z-Richtung aufwarts
Z-:Z-Richtung abwarts
IY+:Y-Richtung aufwarts
IY-:Y-Richtung abwarts
+:X-Richtung aufwarts
-:X-Richtung ab
:X-Koordinate
Y:Y-Koordinate

Z:Z-Koordinate

IAuto-Levelling: Auto-Levelling
starten

Auta Levelng

Z0 verschieben: Duse in die Nahe
des heil3en Bettes bringen

Z0 einstellen: Feineinstellung des Adpast 70
IAbstands zwischen Duse und
heillem Bett

Einstellung

B3

Cxirude

Ghange

PR s ]

English precwh

Frangas

Fapafial

Ein: Filament zufUhren
IAUS: Filament zurickziehen

Klicken Sie auf "1mm.5mm und
10mm", um den
Extrusionsabstand der einzelnen
Schritte zu wechseln

Klicken Sie auf das weilRe
Eingabefeld, um die Temperatur
einzugeben. Die Duse und das
Heizbett werden auf den
eingegebenen Temperaturwert
\vorgeheizt

Ein: Filament zufUhren
IAUS: Filament zuriick

Stop: Extrudieren stoppen

ahlen Sie die anzuzeigende
Sprache und klicken Sie auf
"Speichern"”.




Klicken Sie auf das
weile Eingabefeld, um
die Temperatur der
Dise und des
Heizbetts einzugeben

Klicken Sie auf die Auf-
und Ab-Tasten, um die
Druckgeschwindigkeit
einzustellen. Wenn die
Druckgeschwindigkeit
die vom Drucker
erlaubte
Geschwindigkeit
Uberschreitet, kann
sich die Qualitat
erschlechtern.

&

Seite drucken

Instatische
Druckgeschwindi
gkeit

Adjust Z .
Y
X
Opadation Cancie

sssssssse

LTI

Srssssssssssransasennnay

Fan Speed

Full Spood

ssssussesy

O

Halt Spand

Klicken Sie auf Z-0.05
und Z+0,05, um die
Hohe von Z wahrend
des Drucks
einzustellen

Klicken Sie auf die Auf-
und Ab-Tasten, um die
Luftergeschwindigkeit
einzustellen

olle Geschwindigkeit:
Der Turbofan lauft mit
\voller Geschwindigkeit

Halbe Geschwindigkeit:
Der Turbofan lduft mit
halber Geschwindigkeit

lAusschalten: Schaltet
den Turbofan aus




Firmware hochladen

Open
Open i v window
Tuen on BifLocker.
Opan dutcPlay.

Shuse with
Open o Portable Drvice
[ R T

Bl SR Archiven(T)

Epect

Cut

[ ————

4 s

==

>

1. SD-Karte formatieren

4. Stecken Sie die
SD-Karte in den
Kartenleseschacht
des Druckers

2. Wahlen Sie das 32-
Kilobyte-Format

(FAT32), klicken Sie auf

"Start".

5. Schalten Sie das

Gerat ein

Storungsbeseitigung

3. Kopieren Sie die
Firmware in das

Stammverzeichnis der

Q1 Das Modell kann nicht auf dem hei3en Druckbett haften

SD-Karte

FLSUN

6. Nach
Abschluss des
Updates zeigt

der Touchscreen
die Startseite an

Losung 1: Stellen Sie die Z0-Héhe nach dem Auto Levelling ein, bis die Hohe zwischen
Duse und heil3em Druckbett der Dicke einer Lage A4-Papier entspricht.

Losung 2: Erhitzen Sie das heil3e Druckbett auf 60 °C und wischen Sie dann die
Gitterplattform mit Wasser oder Alkohol ab, um Fett und Staub zu entfernen.



Losung 3: Fugen Sie dem Modell einen Rand hinzu oder erhéhen Sie die Temperatur des
Heizbetts in der Slicer-Software.

Q2 Das Filament lasst sich nicht leicht in den Extruder einfiihren

Schneiden Sie das Ende des Filaments schrag ab, richten Sie den Kopf des Filaments
gerade und verwenden Sie die automatische Zufuhrung. Wenn der Extruder zu arbeiten
beginnt, schieben Sie das Filament von Hand.

Q3 Das Filament lasst sich beim Wechsel nicht reibungslos aus dem Extruder
herausziehen

Losung 1: Ziehen Sie den PTFE-Faden aus dem Extruder heraus, dann ziehen Sie das
Filament aus dem Extruder.

Losung 2: Wenn der PTFE-Faden verformt ist, tauschen Sie bitte zuerst den PTFE-Faden
aus, fihren Sie den neuen PTFE-Faden bis zum Boden ein und ziehen Sie den
pneumatischen Anschluss mit der Verriegelungsklammer fest, dann schieben Sie den
neuen PTFE-Faden, bis er nicht mehr weitergeht.

Q4 Diise verstopft

Losung 1: Erhitzen Sie die DUse auf 220°C, reinigen Sie dann die DUse mit der
Dusenreinigungsnadel

Losung 2: Heizen Sie die Duse auf 240°C auf und klicken Sie dann auf
"Werkzeuge>Andern>Ein", um die automatische Zufuhrung zu verwenden, um zu sehen,
ob Filament aus der DUse extrudiert wird.

Ldsung 3: Reinigen Sie das Extrudergetriebe und entfernen Sie das Filamentfragment.

Lésung 4: Tauschen Sie das Dusenmodul aus und schneiden Sie den PTFE-Faden auf ein
flaches Ende und fuhren Sie ihn so weit wie mdglich nach unten ein

Q5 Schlechte Qualitat der Druckoberflache, mit Flecken und Verziehen

Losung 1: Prifen Sie, ob die Linearfuhrung und der nicht parallele Arm locker und gut
geschmiert sind.

Loésung 2: Um den PTFE-Faden auf ein flaches Ende abzuschneiden, erhitzen Sie die
Duse auf 220°C und fuhren Sie den PTFE-Faden wieder so weit wie mdglich in das
Dusenmodul ein.

Ldsung 3: Reinigen Sie die restlichen Filamentreste am Extrudergetriebe.
Q6 Lésungen bei Anzeigefehlern

Fehler: TH-MAX Der Dusentemperatursensor hat einen Kurzschluss, bitte prifen Sie den
Dusentemperatursensor oder den Stecker des DUsentemperatursensors.



Fehler: TB-MAX Der Heizbett-Temperatursensor hat einen Kurzschluss, bitte prtfen Sie
den Heizbett-Temperatursensor oder den Stecker des Heizbett-Temperatursensors

Fehler: TH-MIN Der Dusentemperatursensor hat den Stromkreis unterbrochen, bitte
Uberprufen Sie den Dusentemperatursensor oder den Stecker des
DuUsentemperatursensors.

Fehler: TB-MIN Der Heizbett-Temperatursensor hat den Stromkreis unterbrochen, bitte
Uberprufen Sie den Heizbett-Temperatursensor oder den Stecker des Heizbett-
Temperatursensors.

Fehler: TH-Runaway Der Temperatursensor an der Duse fallt aus oder wird wahrend des
Drucks plotzlich abgeklemmt.

Fehler: Heizung fehlgeschlagen Der Disentemperatursensor fallt aus oder trennt sich
plotzlich wahrend des Vorheizens oder Heizens.

Q7 Der Drucker levelt nicht und die drei Achsen gehen nicht in die
Ausgangsposition zuruck.

Losung 1: Klicken Sie auf "Einstellen>Wiederherstellen", und fuhren Sie dann den Auto-
Leveling-Vorgang erneut durch.

Losung 2: Prufen Sie, ob das rote Licht am Endschalter leuchtet. Wenn das Licht am
Endschalter nicht leuchtet, kann es sein, dass der Endschalter beschadigt ist. Tauschen
Sie ihn gegen einen anderen Endschalter aus und versuchen Sie es erneut.



Motherboard-Schaltplan

Laufwerksblock
Lufter

I X Motor Y Motor Z Motor EQ Motor

Laufwerkbl
ock
4010 Turbo >ensor zur
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USB
Anschlus

SD Card Touch

Screen

EO Temp
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Y-Achse

Endschalter
Z-Achse
Reset Button
Levelling
Schalter

Heizbett
Temp Sensor

Verwenden Sie Wasser oder Alkohol,
um das Heizbett vor jedem Druck zu
reinigen. Wenn sich Staub oder
Filamentreste auf dem Heizbett
befinden, haftet der Druck nicht gut
am Heizbett




Tragen Sie Fett auf den Kontakt
zwischen dem Parallelarm und dem
Weitwinkel-Kugelkopf auf, tun Sie
dies einmal alle 15 Tage.

Zylindrische™"
Dichtung

Eisenblech «««-

Riemeneinstg
S Amutter

Stellen Sie die Riemenspannung ein,
tun Sie dies einmal in zwei Monaten.
Losen Sie die beiden Schrauben, die
auf dem Foto mit 1 und 2
gekennzeichnet sind, und drehen
Sie dann die Riemeneinstellmutter
im Uhrzeigersinn. Wenn kein Spalt
zwischen der zylindrischen Dichtung
und dem Eisenblech vorhanden ist
(mit dem Finger angedeutet), ziehen
Sie die Schrauben 1 und 2 an.

Drucken Sie das Fett in das kleine
Loch des Laufers und die Seiten der
Linearfihrung, dann schieben Sie
den Laufer auf und ab, um das Fett
gleichmaliig zu verteilen, machen
Sie das einmal alle 15 Tage.

Losen Sie den Einstellknopf des
Extruders vollstandig, 6ffnen Sie den
Extruder und verwenden Sie die
BUrste, um die Extruderzahnrader
und Filamentreste im Inneren zu
reinigen; fuhren Sie dies einmal alle
7 Tage durch.

Prufen Sie regelmalRig, ob die
Klammer, die den pneumatischen
Anschluss am Extruder und am
Effektormodul fixiert, abgefallen ist.




Garantiebedingungen

Ein neues Produkt, das im Verkaufsnetz Alza.cz gekauft wurde, hat eine Garantie von 2
Jahren. Wenn Sie wahrend der Garantiezeit eine Reparatur oder andere
Dienstleistungen bendtigen, wenden Sie sich direkt an den Verkaufer des Produkts, Sie
mussen den ursprunglichen Kaufbeleg mit dem Kaufdatum vorlegen.

Folgendes gilt als Widerspruch zu den Garantiebedingungen, fur den der geltend
gemachte Anspruch nicht anerkannt werden darf:

Verwendung des Produkts fur einen anderen Zweck als den, fur den es bestimmt ist,
oder Nichtbeachtung der Anweisungen fur Wartung, Betrieb und Service des
Produkts.

Beschadigung des Produkts durch eine Naturkatastrophe, den Eingriff einer
unbefugten Person oder mechanisch durch Verschulden des Kaufers (z.B. beim
Transport, Reinigung durch unsachgemale Mittel usw.).

Naturlicher Verschleil und Alterung von Verbrauchsmaterialien oder Komponenten
wahrend des Gebrauchs (z. B. Batterien usw.).

Einwirkung ungunstiger dul3erer Einflusse, wie z. B. Sonneneinstrahlung und andere
Strahlungen oder elektromagnetische Felder, Eindringen von Flussigkeiten,
Eindringen von Gegenstanden, NetztUberspannung, elektrostatische
Entladungsspannung (auch Blitzschlag), fehlerhafte Versorgungs- oder
Eingangsspannung und falsche Polaritat dieser Spannung, chemische Prozesse wie z.
B. verbrauchte Netzteile usw.

Wenn jemand Anderungen, Umbauten, Konstruktionsanderungen oder
Anpassungen vorgenommen hat, um die Funktionen des Produkts im Vergleich zur
gekauften Ausfuhrung zu verandern oder zu erweitern, oder wenn er Nicht-
Originalteile verwendet hat.



