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Ender

3D- tulostimen kayttoohje

Ender-3 S1 Pro

Parhaan mahdollisimman kayttokokemuksen saavuttamiseksi [0ydat tietoja laitteen kaytosta V1.0
kayttdohjeesta seka laitteen mukana tulevalla SD-muistikortilla olevista videoista. i



1 Kayttovaroitukset

Ala kayta tata tulostinta tavoilla, joita ei ole kuvattu tassa kayttoohjeessa. Vaarinkaytto voi
johtaa henkilovahinkoihin tai aineellisiin vahinkoihin.

Al sijoita tata tulostinta syttymisherkkien aineiden, rajahteiden tai lammonlahteiden laheisyyteen.
Sijoita tulostin ilmastoituun, viiledan ja polyttdomaan tilaan.

Al3 sijoita tulostinta paikkaan, jossa siihen kohdistuu tarinaa, tai muuten epastabiiliin paikkaan,
silla tulostuslaatu heikkenee tarinan seurauksena.

Kayta vain valmistajan suosittelemaa filamenttia. Muussa tapauksessa suulake voi tukkeutua, tai
tulostin voi vahingoittua.

Ala koske suulakkeeseen tai tulostusalueeseen kaytdn aikana palovammariskin vuoksi.

A Tulostuksen jalkeen puhdista suulake tyokalujen avulla kun suulake on vielda kuuma. Al4 kosketa
suulaketta paljain kasin valttaaksesi palovamman.

Pyyhi tulostinta saannallisesti kuivalla liinalla tulostimen ollessa sammutettuna. Pyyhi ohjainkis-
koilta poly, tulostusjaanteet ja muu sinne kuulumaton aines.

B T3assa4 tulostimessa on turvallisuustoiminto. Jos suutinta tai tulostusaluetta siirretaan kéasin tulosti-
men ollessa paalla, sammuu tulostin automaattisesti turvallisuuden nimissa.

El Kayttajan tulee noudattaa tulostimen kayttopaikan lakeja ja saadoksia, huomioida ammattietiikkaa
ja noudattaa turvallisia toimintatapoja. Taman laitteen kaytto laittomiin tarkoituksiin on kiellettya.
Valmistaja tai jalleenmyyija ei ole vastuussa vaarinkaytosta syntyneista seurauksista.

2 Osaluettelo

O Filamenttiteline

O Gantry @ Ohjausyksikkd @ Filamentin tunnistin

3 Tarvikepakkaus
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{ M5x45 kuusiokoloruuvi

jousialuslevylla

ruuvi

® M4x30 kuusiokolo-

ruuvi

Huom: Yllaolevat komponentit ovat viitteellisia. Lopullisessa tuot-
teessa voi olla poikkeavuuksia.

4 Tulostimen portit
4.1 Paapiirilevyn kuvaus
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5 Tulostimen asennus
5.1 Suulakepuristimen ja kaapelipidikkeen asennus

A. Aseta suulakepuristin kiinnityslevya vasten ja kiinnita se sormivoimin 4:1la M3x6 kuusiokoloruuvil-
la. Lopuksi kirista ruuvit.
B. Kiinnita kaapelipidike moottorin taustalevyyn.

5.2 Gantryn asennus

A. Siirra alaosa hiukan poydan reunan ulkopuolelle jotta paaset kasiksi gantryn asennusreikiin.

B. Aseta gantryn tolpat alaosan aukkoihin ja kiinnita toinen tolppa sormivoimin 2:lla M5x45 kuusioko-
loruuvilla ja jousialuslevyilla alaosan pohjasta kasin.

C. Kierra laite 180° jotta paaset kasiksi gantryn toisen tolpan asennusreikiin. Tarkista, etta gantry
seisoo taysin suorassa. Kiinnita toinen tolppa sormivoimin 2:lla M5x45 kuusiokoloruuvilla ja jousi-
aluslevyilla alaosan pohjasta kasin.

D. Kiristd asennusruuvit.

Nakyma pohjasta



5.3 Ohjausyksikon asennus

Aseta ohjausyksikko laitteen oikean puolen kiinnityskohtaan ja kiinnita se 3:lla M4x30 kuusiokoloruu-
villa.

5.4 Filamenttitelineen asennus

A. Ruuvaa filamenttiteline kiinni filamenttitunnistimeen.
B. Aseta filamenttitunnistin gantryn ylatankoon ja paina se paikalleen.

5.5 Johtojen asennus

} W } é @i X-akselin ja Z-akselin ‘
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X-akselin rajakytkin
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Kytke suulakepuristin 24-napaiseen porttiin kuten kuvassa nakyy.

2. Tarkista kytkentaohjeet 6-napaisen (4 johdinta) portin keltaisesta merkinnasta ja kytke X- ja Z-ak-

selin askelmoottorit.

Kytke X-akselin rajoitinmoottori 3-napaiseen (2 johdinta) porttiin keltaisen merkinnan mukaisesti.

4. Kytke 3-napainen (3 johdinta) 2.0-liitin alustan vasemmalla puolella olevaan liitantaan ja 3-napai-
nen (3 johdinta) 2.54-liitin filamentin tunnistimeen.

5. Kytke LED-valon 3-napainen (2 johdinta) 2.54-liitin adapteripiirin laajennusliitantaan.

w

LED-valon johto

Filamentin tunnistimen johto

Z1

Z-akselin moottorin johto

e Varmista ennen liitantajohdon kytkemista, etta virtalahteen jannitevalitsin on oikeas-
sa asennossa. Vaara jannitevalinta johtaa laitteen rikkoontumiseen.

e Jos paikan kayttojannite on 100-120 V, siirra kytkin asentoon 115 V.

\VEI IR @ Jos paikan kayttdjannite on 200-240 V, valitse kytkimesta 230 V. Oletusvalinta on

230 V.

L

(Kayta tulostusalustan tasaukseen ensisijaisesti CR Touch -automaattista tasausta. Mikali

6 AUtO m aattl n e n tasa u S CR Touch palaa punaisena eika tasaus kaynnisty, tee tasaus manuaalisesti.)

1. Avaa CR Touch -tasaustoiminto valitsemalla "settings” ja "leveling”. Paina "start” ja odota, kunnes
automaattinen tasaus on valmistunut.

Device ADV. SET. About

> >

PLA settings ABS settings

far
¥ ¥

Level Language

0%

AUX. LVL. AUTO. LVL.

Home Print Ready |Settings



2. Palaa edelliseen valikkoon. Valitse manuaalinen tasaus (AUX. LVL.). Sdada Z-akselin kompen-
sointiarvo siten, etta korkeus suuttimesta tulostusalustaan on suunnilleen A4-paperin paksuinen.
Palaa edelliseen valikkoon kun Z-akselin kompensointiarvo on maaritetty.

AUX. LVL. AUX. LVL. AUTO. LVL.

Rako tulee olla noin yhden Ad-ar- I
kin paksuinen, ja tunnet pienta
vastustusta vetaessasi paperia.

7 M a N u aa I | N e N tasa u S (CR Touch -automaattinen tasaus epaonnistuu mikali tulostusalustan kaltevuus

on yli 2 mm. Kayta tassa tapauksessa manuaalista tasausta.)

1. Avaa "settings” -> "leveling” -> Auxiliary leveling. Saada tasausta painamalla numeroita 1-5.

Device ADV. SET. About

> >
PLA settings ABS settings

@

Language

AUTO. LVL. AUX. LVL. AUTO. LVL.




2. Kaanna lammityspatjan alaosassa olevaa nuppia ja siirra suutin tulostusalustan neljaan kulmaan
siten, etta suuttimen ja tulostusalustan valinen rako on lahes A4-paperin paksuinen (0,08-0,1
mm). Varmista, etta kaikki nelja kulmaa on tasattu.

Suutin on liilan kaukana tulostusalustasta ja fila-
mentti ei tartu alustaan.

Eﬂm § Filamentti pursuaa tasaisesti ja tarttuu oikealla

tavalla alustaan.

Suutin on liian lahella tulostusalustaa, eika fila-
mentti paase pursuamaan. Alusta voi vahingoit-
tua.

8 Filamentin lataaminen

A. Jotta filamentin lataaminen onnistuisi, leikkaa filamentin paa 45 asteen kulmassa.

B. Paina filamenttia, kunnes se kulkee filamentin tunnistusreian lapi. Paina sitten suulakepuristimen
kahvaa ja pida sita painettuna, jotta filamentti voidaan tyontaa suulakepuristimen reikdan, kunnes
se saavuttaa suuttimen.

C. Lammita suutin. Jos filamentti virtaa suuttimesta, kun lampétila saavuttaa tavoitearvon, filamentti
on ladattu oikein.

Filamentin vaihtaminen:

1. Kun tulostin ei tulosta:

A. Kuumenna suutin materiaalista riippuen 185 °C:een tai kuumemmaksi ja odota, ettd suuttimessa oleva
filamentti on pehmentynyt. Paina suulakepuristimen kahvaa, tyénna filamenttia hieman suuttimesta ulos
ja sitten veda nopealla vetaisylla filamentti ylakautta pois tukoksien valattamiseksi. Hitaasti vedetaessa
filamentti voi laajentua tai jahmettya jumiin tulostuspaan sisalle..

B. Aseta uusi filamentti telineeseen ja toista kohdan 8 Filamentin lataaminen askeleet.

2. Kun tulostin tulostaa:

A. Tauota tulostus. Kun tulostin pysahtyy, paina suulakepuristimen kahvaa ja veda nopealla vetaisylla fila-
mentti ylakautta pois tukoksien valattamiseksi.

B. Aseta uusi filamentti telineeseen ja tyénna filamentin paa filamentin tunnistusreian Iapi. Paina suulake-
puristimen kahvaa ja pida sita painettuna ja tyonna filamentin paa suulakepuristimen reikaan. Tyénna
filamenttijaamat pois suuttimesta ja puhdista suutin ennen tulostamisen jatkamista.




9 Ensimmainen tulostuskerta
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Creality slicer

1. Lataa tulostusohjelmisto sivuiltamme
(https://www.creality.com) tai asenna
se tulostimen mukana tulevalta muisti- 2. Avaa Preferences -> Configure Creality -> valitse
kortilta. kieli -> Next -> Finish.

swowva

I3 Add Printer x (3 Add Printer >
Machine Settings

Creality CR-6 Pro .
Creality CR-6 SE Creality Ender-3 S1/Ender-3S1 Pro Creality Ender-3 S1/Ender-3 S1 Pro #3

Creality CR-MS Profile author  trouch.com

Creality CR-US Printer Settings Printhead Setti
Creality RX Printer name ngs

Creality CT-300 X (width) m] X min
Cremity 380 ¥ (Depth) ] ¥ min

Q

Q

(o]

Q

Q

8

Q

O Creality c.03

O Creality Ender-1 Z (Height) X max

Q Creality Ender-2 Build plate shape ¥ max

e e Grigin at center ] Gantry Height S mm
@ Creality Ender-351/Ender-351 Pro Heated bed MNumber of Extruders
@) Gy Eia Heated build volume ]

QO Creality Ender-3/Ender-3s/Ender-3Pro

Q Creality Ender-4 G-code flavor

Q Creality Ender-5 Plus

O Creality Ender-8/Ender-5S/Ender-5Pro Start G-code End G-code

Q Creality Ender-6

QO Creality Ender-7 M201 XS500.00 ¥500.00 Z100.00 ES000.00 ;Sett| | GO91 ;Relative positionning

Q Creality Ender3 Double M203 X500.00 ¥500.00 Z10.00 ES0.00 ;Setup n| | Gl E-2 F2700 ;ReTract a bit

Q Creality sermoon D1 M204 P500.00 R1000.00 TS00.00 ;Setup Print/| | Gl E-2 20.2 F2400 ;Retract and raise 2
Q Creality Sermoon M1 M205 X8.00 Y8.00 Z0.40 ES.00 :Setup Jerk G1 XS5 ¥5 F3000 :Wipe out

Q  Creality Sermoon M2 M230 5100 :Reset Feedrate Gl Z10 :Raise Z more

(@) E=rye il T M221 S100 ;Reset Flowrate G960 :@bsolute positiomning

Q  Creality Sermoon V3

Q Creality SV04 copy-mode: G28 :Home Gl X0 ¥0 ;Present print

() Creality SV04 double-mode M106 SO ;Turn-off fan

QO Creality Svo4 mirror-mode: 692 E0 ;Reset Extruder M104 SO ;Turn—off hotend

QO Creality VD4 single-made: G1 22.0 F3000 :Move Z Axis up M140 S0 :Turn—off bed

> GuestCy

3. Valitse tulostinmalli (ENDER-3 S1 Pro) 4. Syota asetukset -> Close.
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5. Avaa Creality 6. Lataa tulostustie- 7. Valitse tiedosto

Slicer -ohjelmisto dosto

s

8. Luo G-code-tiedosto -> Tallenna tie- 9. Aseta muistikortti tulostimeen ->
dosto muistikortille. valitse Print -> Valitse tulostettava
tiedosto.

Huom: Loydat lisaa tietoja Creality Slicer
-ohjelmistosta muistikortilla olevasta sovel-
luksen kayttdohjeesta.

Tiedostonimessa saa olla vain kirjaimia ja
numeroita. Al kayta erikoismerkkeja.

10 Aloita tulostus

Tarkista tulostin ennen tulostamista seuraavien ohjeiden mukaisesti:

Kun tulostimen virta on katkaistu:

1. Suulakepuristin on tiukasti kiinni ja liikkkuu tasaisesti vasemmalle ja oikealle.

2. X-akseli on vaakasuorassa ja vakaa (ei heilahda ylos tai alas), ja se liikkuu sulavasti ylOs ja alas.

3. Y-akseli on tiukasti kiinni. Tulostusalusta ei tarise ja liikkuu tasaisesti edestakaisin.

4. Filamenttiteline ei tarise. Filamentti paasee liikkumaan esteitta telineessaan. Filamentin pursotus
on tasaista.

Kun tulostimeen kytketaan virta:

1. Naytto ja kosketustoiminnot toimivat oikein. X-, Y- ja Z-akselien liikkeet ovat tasaisia.
2. Suulakepuristin ja tulostusalusta lampenevat kunnolla.

3. Filamentin syo6tto ja palautus toimivat oikein.

4. Tulostimen tasaus toimii oikein.
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11 Tulostimen kuvaus

1 X-akselin rajakytkin
2 Suulakepuristin

7 TyOkalusetti
8 Ohjausyksikko
9 X-akselin hihnan saadin

13 Y-akselin rajakytkin
14 Jannitteen valintakytkin
15 Y-akselin moottori

|

|

|

| 3 Automaattisen tasauksen
| moduuli
|

|

|

l

I I I
4 Tulostusalusta : 10 Filamentin tunnistin : 16 Z-coupler :
5 Muistikorttipaikka : 11 Filamenttiteline : 17 X-akselin moottori :
6 Type-C-portti : 12 Z-akselin moottori : 18 LED-valo :
\ ' ' /



12 Tekniset tiedot

Malli Ender-3 S1 Pro

Tulostusalue 220 mm x 220 mm x 270 mm
Tulostustekniikka FDM

Suuttimien maara 1

Kerrospaksuus 0,05-0,4 mm

Suuttimen halkaisija 0,4 mm

Tarkkuus 0,2 mm

Tulostusmateriaali PLA/TPU/PETG/ABS
Tiedostotyyppi STL/OBJ/AMF

Liitannat USB Type-C, SD-muistikortti
Tuetut ohjelmistot 3D Creator Slicer, Repetier-Host, Cura, Simplify3D
Tulojannite 100-120V~ / 200-240V~, 50/60Hz
Kokonaisteho 350 W

Tulostusalustan lampétila <100°C

Suuttimen lampatila <300°C

Tulostuksen tauotus ja jatkaminen | Kylla

Filamentin tunnistus Kylla

Automaattinen tasaus Kylla, CR-Touch
Kayttojarjestelmavaatimukset Windows XP/Vista/7/8/10/11/macOS/Linux
Tulostusnopeus Jopa 150 mm/s, suositus 50 mm/s
Melutaso Maks. 50 dB

Tulostimen mitat 490 x 456 x 625 mm

Tulostimen paino 8,6 kg

13 Ongelmienratkaisu

Ongelmatilanteissa tarkista nama asiat:

Ongelma Syy Ratkaisu
Huonontunut filamentin syottd | Tukkeutunut suutin Kuumenna suutin, poista fila-
tai alipursotus mentti ja avaa suutin tyontamal-

|a tyokalusetissa oleva neula
suuttimeen alapuolelta.

Filamenttia ei saa ladattua Syotettava filamentti liian kiero | Suorista filamentti, leikkaa fila-
suuttimeen tai syottorattaissa mentin karki 45° kulmassa jotta
filamentin jaanne se menee helpommin syottoka-
navan lapi.
Katkennut filamentti sotkeutunut | Anna laitteen jaahtya. Pura suu-
verorattaisiin lakepuristin irti taustalevysta.

Avaa suulakepuristimen taka-
puolen kaksi ylempaa ruuvia ja
poista kansi. Poista filamentin
jaamat esim. pinseteilla syotto-
rattaiden ympairilta.




Ongelma

Huonontunut tulostusjalki tai
suutin pysyvasti tukkeutunut

Syy
Suutin kulunut kaytossa

Ratkaisu

Huom! Kayta hanskoja! Tyoka-

lut saattavat myos lammeta.

1. Aja kone kuumaksi ja poista
filamentti.

2. Tue lampaoblokkia ja 16ysaa
suutin sopivankokoisella
kiintoavaimella.

3. Anna koneen jaahtya ja
poista suutin.

4. Varmista, etta suuttimen
kierteet ovat puhtaat. Puh-
dista tarvittaessa.

5. Ruuvaa uusi suutin paikal-
leen.

6. Aja kone kuumaksi ja kirista
suutin. Al4 ylikirista!

Kone nayttaa selkeasti vaaraa
lampdatilaa tai antaa virheilmoi-
tuksen lampdtilasta/lampomitta-
rista

Loystynyt lammitin

Tarkasta, onko lammitin pysy-
vasti paikallaan. Jos [ammitin
liikkuu, kirista lampdblokin poh-
jassa, suuttimen vieressa oleva
kuusiokoloruuvi.

Léystynyt tai vaurioitunut [am-
pdanturi

1. Tarkasta, onko lampoanturi
paikallaan omassa reias-
saan, eika sen kiinnitysruuvi
ole l16ystynyt.

2. Tarkasta, onko lampoanturin
johto vaurioitunut anturin
tyvesta tai ruuvinkannan alta
tai sen ymparistdsta. Vaihda
lampdanturi.

Kone pitaa kitisevaa aanta

Kuivat kiertotangot

Rasvaa kiertotangot. Suositel-
laan joko PTFE-pohjaista tai
litiumpohjaista rasvaa. ALA kay-
ta suihkutettavaa tai juoksevaa
rasvaa.

1. Puhdista kiertotangot ras-
vanpoistoaineella, joka ei
jata suojaavaa kalvoa.

2. Nosta suulakepurstin koko-
naan ylos.

3. Laita nokare rasvaa kier-
totangon ylaosan liitannan
eteen.

4. Aja suulakepuristin alimpaan

asentoonsa ja varmista,
etta rasva levittyy tasaisesti
pitkin kiertotankoa.

5. Poista ylimaarainen rasva

kun suulakepuristin on alim-
massa asennossaan.




Ongelma
Tuloste ei tartu petiin

Syy
Suutin liilan kaukana alustasta

Ratkaisu

Tasaa alusta ja tarkista suutti-
men etaisyys alustasta

Tulostusjalki liian kapeaa tai
tulostin naarmuttaa petia

Suutin liian lahella alustaa

Tasaa alusta ja tarkista suutti-
men etaisyys alustasta

eaFECE®

Eri mallien eroista riippuen, fyysinen tuote voi erota kayttdohjeen kuvista. Shenzen Creality 3D Te-
chnology CO., Ltd. varaa oikeuden muutoksiin.




