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PLUS 4

QIDITECH
Skrocona instrukcja obstugi

(Wszystkie zdjecia majg charakter wytgcznie pogladowy; rzeczywisty wyglad produktu moze sie roznic
w wyniku jego optymalizaciji)




Informacja dotyczaca uzytkowania

-Nie nalezy umieszczac urzadzenia w poblizu materiatow tatwopalnych | wybuchowych ani

w poblizu zrodet wysokiej temperatury; prosimy o umieszczenie urzadzenia w wentylowanym,
chtodnym i wolnym od kurzu otoczeniu.

-Przed przystgpieniem do konserwacji lub modyfikacji nalezy upewnic sie, ze urzgdzenie jest
wytgczone (odtgcz przewdd zasilajgey).

--Przed podtgczeniem zasilania do urzadzenia sprawdz, czy napiecie jest prawidtowe.

Nigdy nie siegaj do wnetrza drukarek QIDI podczas ich pracy.

-Podczas korzystania z produktow QIDI dzieci powinny znajdowac sie pod statym nadzorem.
-Drukarka zawiera szybko poruszajgce sie czesci, dlatego nalezy uwazac, aby nie przytrzasngc rak.
-Istnieje potencjalne ryzyko poparzen: gtowica drukujgca drukarek QIDI moze osiggac temperatury
powyzej 300 °C, natomiast hotbed moze osiggac temperatury powyzej 100 °C. Nie nalezy dotykac
zadnej z tych czesci gotymi rekami.

-Nie nalezy umieszczac drukarki w srodowisku narazonym na wibracje lub w innym niestabilnym
otoczeniu. W przeciwnym razie drgania urzgdzenia wptyng negatywnie na jakosc druku.

-Po zakonczeniu drukowania nalezy wykorzystac resztkowag temperature gtowicy drukujgcej do
terminowego oczyszczenia filamentu wokot dyszy za pomocg dedykowanych narzedzi. Nie nalezy
dotykacC zadnej z tych czesci gotymi rekami.

-Nalezy przeprowadzac rutynowg konserwacje produktu, wycierajgc obudowe drukarki suchg
szmatka, gdy jest ona wytgczona. Dodatkowo nalezy usuwac kurz, przywarte materiaty drukarskie
lub ciata obce, ktore mogg gromadzic sie na osi optycznej. Konieczne jest regularne smarowanie
watu liniowego i srub osi Z.

-Jesli urzgdzenie pozostaje w trybie czuwania przez dtuzszy czas, nalezy odtgczyc je od zasilania.
-Jesli urzgdzenie nie bedzie uzywane przez dtuzszy czas, nalezy zadbac o ochrone drukarki przed
Kurzem | wilgocia.

--Na pamieci USB znajduja sie instrukcje obstugi, oprogramowanie do ciecia modeli (slicer) oraz
inne powigzane informacje. (Informacje zawarte na pamieci USB mogg nie by¢ aktualne.
Najnowsze informacje mozna uzyskac, kontaktujgc sie z dziatem obstugi posprzedazowej
wskazanym na koncu.)

Modyfikowanie plikow systemowych i instalowanie nieoficjalnych wtyczek oznacza, ze klient
rezygnuje z roszczen wynikajacych z oficjalnej gwarancji. Bedzie on ponosit wytgczng
odpowiedzialnos¢ za bezpieczenstwo | sprawnosc swojej drukarki. Wszelkie problemy

Z oprogramowaniem sprzetowym wynikajgce z tych modyfikacji nie bedg objete gwarancja.

-Jesli konieczne jest przywrocenie fabrycznych plikow systemowych, nalezy dodatkowo zakupic
adapter EMMC.
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Na pamieci USB znajduje
sie oprogramowanie do
ciecia QIDI Slicer. Po
zainstalowaniu

| uruchomieniu programu
mozesz zapoznac sie

Z jego obstugg w instrukcji
obstugi.
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Lista akcesoriow

U % ofll
i i & 0

T =

Wspornik Blok mocujacy Uchwyt na Ostona uchwytu
przedtuzajgcy wspornika szpule
filament przedtuzajgcego filamentu

Ekran dotykowy Uchwyt do drzwiczek Przewdd zasilajgey Kabel Ethernet
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Klucz imbusowy H1 0,3 Klucz ptaski Srubokret Skrobak
Klucz imbusowy H1 0,5 7 mm ptaski

Klucz imbusowy H2

Klucz imbusowy H2,5

Klucz imbusowy H3
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Klej w sztyfcie Zestaw czesci zamiennych Pamiec flash USB 2.0



Rozpoczecie uzytkowania

Zdejmij gorng warstwe pianki | wyjmij drukarke.
UWAGA: Gorna warstwa pianki zabezpiecza szklang pokrywe. Obchodz sie z nig ostroznie. Ponadto
pamietaj, ze na dnie kartonu znajdujg sie akcesoria.

Wyjmij uchwyt do drzwieczek z pudetka z akcesoriami, a nastepnie odkre¢c sruby M3 1 wyjmij
plastikowe zaslepki z klamki. Najpierw widz plastikowg zaslepke do odpowiedniego otworu w

drzwiczkach od wewnetrznej strony, a nastepnie dopasuj uchwyt do otworu w drzwiczkach | przymocuj
go za pomocg srub M3.

Wyjmij ekran z pudetka z akcesoriami, podtgcz wtyczke kabla taczgcego z urzadzenia do ztgcza ekranu,
a nastepnie podtgcz kabel tgczgcy do odpowiedniego gniazda na karcie w ekranie.

Uwaga: Owin kabel tgczgcy na zewnatrz obudowy po lewej stronie ekranu dotykowego, aby nie
przeszkadzat podczas montazu.



Witoz ekran dotykowy do odpowiedniego rowka w drukarce i przesun go w prawo, aby go zablokowac.

Wyjmij przewod zasilajgcy z dna kartonu | podtgcz go do drukarki. Wtacz drukarke | postepuj zgodnie
z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie, aby zakonczy¢ rozpakowywanie | zatadowac filament.

1  Language

Please select a language.

Tip: Clicking skip will skip
the entire boot process.
Please choose carefully.

Wybierz preferowany jezyk i kliknij ,Dalej”’, aby kontynuowac.



Rozpakowywanie®

2

~/ Language 2  Unboxing

Remove all ties.

Zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie nalezy zdjac opaski zaciskowe mocujgce gtowice
drukujgcg | oS X, usungc karton i1 tasme z gtowicy drukujgcej, a nastepnie klikng¢ przycisk ,,Dalej”.

\

AARARRR ALY

Tt 305*305*280 mm”

wny et 305*305*2B0mm’

Postepuj zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie, aby odkrecic sruby i zdjac¢ blokady
mocujgce platforme drukujgca.
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" Language 2  Unboxing
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v Language 2  Unboxing

\ ~ Remove the screws and fixing

blocks that secure the hot
bed.

About to moving platform,
please make sure the platform is clean and unlocked.

Kliknij ,Dalej”. Przed kontynuowaniem upewnij sie, ze platforma drukujaca jest odblokowana i wolna od
wszelkich zanieczyszczen.



Zataduj flament—m/@™ M@ ™  ————  ——————————————

Wyjmij akcesoria przedstawione na ilustracji z dna kartonu i zamontuj je zgodnie z instrukcjami
wyswietlanymi na ekranie.

Zdejmij blok mocujacy z wspornika przedtuzajgcego filament | przymocuj go do tylnej czesci
urzgdzenia za pomocg Srub.

Wskazowki: Sruby do mocowania znajduja sie z tytu urzadzenia.

Przymocuj wspornik przedtuzajgcy filamentu do bloku mocujgcego wspornika przedtuzajgcego.

Aby zamontowac uchwyt filamentu na wsporniku przedtuzajgcym, mozna zapoznac sie
Z wskazowkami umieszczonymi na naklejce z tytu urzadzenia.



8.

» Language w” Unboxing

Install the supplies holder.

Umiesé filament w uchwycie i kliknij ,Dalej”.
Uwaga: Zalecamy zamontowanie ostony uchwytu filamentu, aby zapobiec wypadnieciu
fillamentu.

Postepuj zgodnie z instrukcjami wyswietlanymi na ekranie, aby wyjac¢ rurke z PTFE z pudetka
z akcesoriami, zamontowac jg w wlocie do kontroli splatania, a nastepnie przeciggngc wtokno
przez rurke z PTFE.

[V

" Language w” Unboxing

Keep pushing the filament
into the filament tube untill
reach extruder.

Upewnij sie, ze filament znajduje sie w dyszy, a nastepnie kliknij ,Dalej”.
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» Language w” Unboxing
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" Language v Unboxing

B 36

Set the corresponding
nozzle temperature for the
filament and start heating.

Set the corresponding
nozzle temperature for the
filament and start heating.

rrrrrr

Ustaw zgdang temperature filamentu i kliknij ,, /" , aby rozpoczgC€ nagrzewanie. Zanim przejdziesz do
nastepnego kroku, poczekaj, az temperatura osiggnie ustawiong wartosc.
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»” Language »’ Unboxing

Click load button and keep
pushing the filament until it
come out from the nozzle.

. @“‘]‘

Naciskaj przycisk ,Load”, dopoki z dyszy nie zacznie wydobywac sie filament.

18

» Language w” Unboxing

17

" Language ' Unboxing

: Congrats! Guide tutorial finished.
Click load button and keep

pushing the filament until it
come out from the nozzle.

Currﬂs*nd
4

Kliknij ,Dalej”, aby zakonczy¢ przewodnik uruchomieniowy.
Uwaga: Przed pierwszym wydrukiem upewnij sie, ze wykonates automatyczne wyrownanie hotbedu
| ksztattowanie wejsciowe.



Pierwszy druk®

Platform Auto Bed
Calibration Leveling

Input Shaping

Consumables

Drying
3DBenchy.gcode

Przed pierwszym wydrukiem nalezy przeprowadzi¢ automatyczne wyrownanie platformy

| dostosowanie parametrow wejsciowych, aby uzyskac lepszg jakos¢ wydruku.

Uwaga: Przed rozpoczeciem automatycznego wyréwnywania platformy nalezy ustawic temperature
podgrzewanej platformy odpowiednig dla uzywanego filamentu, aby zapewnicC wiekszg doktadnosc.
Nie nalezy korzystac z funkcji kalibracji platformy przed skonsultowaniem sie z dziatem obstugi
posprzedazowej lub zalogowaniem sie do oficjalnej Wiki w celu zapoznania sie z instrukcjg obstugi
te] funkciji.

3DBenchy.gcode

~ 00h50m 5 238.1g

: Filament shaft.gc
R
SDBerL}.@Dcnde R

=4 79.8m

First layer test.gc Platform leveling

ode blocks.gcode Timelapse

Bed leveling

Kliknij przycisk, aby rozpoczgcC drukowanie.
Uwaga: W domysinym ustawieniu w zapisanych wczesniej plikach modeli uzywany jest
filament PLA Rapido.

Jak zdja€ przednia pokrywe gtowicy drukujacej ®

Przednia pokrywa gtowicy drukujgcej posiada w gornej czesci element typu ,buckie”. Nie nalezy jej
zdejmowac bezposrednio. Najpierw nalezy jg odblokowac, podnoszgc do gory, a nastepnie zdjgc
przednig pokrywe gtowicy drukujgcej, przesuwajac jg na zewnatrz i w bok.



Wprowadzenie do drukarki *©

Urzgdzenie do wykrywania
splgtania filamentu

Gtowica drukujgca

Ekran dotykowy

Wentylator obiegowy komorowy
(z mozliwoscig umieszczenia

wegla aktywnego)

Magnetyczna ptyta robocza PEI

Zestaw wycieraczek dysz

Hot Bed

Pomocniczy
wentylator
chtodzgcy czesci

Zestaw do
ogrzewania komory

Port USB Ostona uchwytu Uchwyt na szpule filamentu

Szklana pokrywa
- Wspornik przedtuzajacy

filament

Uchwyt przedtuzajacy do
mocowania bloku

Napinacz paska

Przetagcznik zasilania Rynna na nadmiar

Gniazdo przewodu zasilajgcego Port kabla Ethernet



Przewodnik po filamentach

QIDI Filament 1 ABS Rapido PLA Rapido = PETG-Tough UltraPA

Komecznostsuszenial X | X | X | 0~

60°C

Materiat dyszy Dysza bimetalowa [Dysza bimetalowa |Dysza bimetalowa |Dysza bimetalowa

Przygotowanie

Rozmiar dyszy Wszystkie rozmiary | Wszystkie rozmiary | Wszystkie rozmiary | 0.4/0.6/0.8 mm

Nalezy utrzymywac
Suszarka wilgotno$¢ ponizej
15%

e R S - A

Obrébka Potrzeby w zakresie 80-90 °C 70-90 °C
koncowa wyzarzania c?d_jin 6—8 godzin

QIDI Filament 2 ABS-GF25 PA12-CF PAHT-CF PET-CF

, 70°C 100-120°C 100-120°C 100°C
Przygotowani Materiat dyszy Dysza bimetalowa | Dysza bimetalowa |Dysza bimetalowa |Dysza bimetalowa
Rozmiar dyszy 0.4/0.6/0.8 mm |0.4/0.6/0.8 mm|0.4/0.6/0.8 mm|0.4/0.6/0.8 mm
Nalezy utrzymywac |Nalezy utrzymywaé |Nalezy utrzymywac |Nalezy utrzymywac
Suszarka Wilgotn?éc'} ponizej | wilgotnos¢ ponize; Wilgotng)éc'; ponize;j Wilgotn%)séc'} ponizej
5% 15% 5% %

Szybkos¢ drukowania 200 mm/s 200 mm/s 200 mm/s 200 mm/s

45 °C / / /
250-270°C 280-300 °C 280-320°C 280-320 °C

100 °C 80 °C 80 °C 80 °C
20% 15% 15% 10%

Obrébka | Potrzeby w zakresie | S020 © 80-100 °C 90-130°C 90-130°C
koncowa wyzarzania 6-8 6—8 godzin 6—8 godzin 6—8 godzin

godzin

Parametry Temperatura komory

Temperatura dyszy

Krojenia

Temperatura ptyty robocze

Wentylator chtodzacy




Generic Filament ABS PETG

Konecanost uszenia | X
/ /
Przygotowani Dysza bimetalowa |Dysza bimetalowa | Dysza bimetalowa
Wszystkie rozmiary 0.4/0.6/0.8 mm

Suszarka

PLA TPU 95A

Wszystkie rozmiary

ydruk z zatgcznikiem

Szybkos¢ drukowania

220 mm/s
45 °C
240-280 °C
100 °C
30%
80-90 °C

120 mm/s 200 mm/s 60 mm/s

Temperatura komory

~

Parametry

Krojenia

Temperatura dyszy 220-260 °C

60 °C
100%

200-230°C
60 °C
100%

240-270°C
80 °C
60%

Temperatura ptyty robocze

Wentylator chtodzacy
Obrobka Potrzeby w zakresie
koncowa wyzarzania 6‘8_

godzin

1. Niektore filamenty ABS innych marek charakteryzujg sie mniejszg odpornoscig na wysoka
temperature, dlatego zaleca sie ustawienie temperatury komory na nie wiecej niz 55 stopni Celsjusza.
W przeciwnym razie filamenty mogg sie przedwczesnie zmiekczycC i spowodowac zatkanie drukarki.
2. Jesli filamenty nie przylegajg do platformy drukarskiej:

1) Sprawdz, czy dysza nie znajduje sie zbyt daleko od platformy drukarskiej; mozna podniesc
platforme za pomocg funkcji regulaciji przesuniecia osi Z.

2) Ze wzgledu na roznice temperatur otoczenia w roznych regionach temperature hotbedu mozna
odpowiednio zwiekszyC, aby poprawicC przyczepnosc filamentow.

3) Jesli powyzsze rozwigzania nie pomoga, prosimy o kontakt z dziatem obstugi posprzedazowe;

w celu uzyskania pomocy.
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Machine Name Plus 4

Korpus

Gorgcy koniec z ceramiczng ptytkg grzewczag
Czas nagrzewania od 20°C do 220°C wynosi zaledwie
Glowica 52 sekund
temperatury Termopara

Maksymalne przyspieszenie
drukowania 20000mm/s”2

Wentylator chtodzacy hotend Sterowanie w petli zamknietej
Wentylator chtodzgcy modelu Sterowanie w petli zamknietej
Dodatkowy wentylator Sterowanie w petli zamknietej
Chtodzenie . _ —
Wentylator ptyty gtownej Sterowanie w petli zamkniete;
Wenty|ator komorowy Sterowanie w thlI zamknietej
Temperatura komory Niezalezne ogrzewanie komory do 65°C

Silament Kombatvbilny filament PLA,ABS ASA PETG, TPU,PET-CF,PA12-CF,PC,
patybliny UltraPA,Nylon etc.

adruk z motywem pieczatki Kompatybilny




Wykrywanie splatania filament Wsparcie

Czujnik wyczerpania filamentu Wsparcie
Czujnik .
Kompensacja rezonansu Wsparcie
Napigcie 100-240 VAC, 50/60Hz
Zasilanie
450 W + 400 W (ogrzewanie komory)
Ekran Ekran dotykowy 5,0 cala 800x480

Karta pamieci EMMC 32G i pamieé flash USB 2.0
Kamera Kamera (maksymalnie 1 OBOP) — obstuga trybu timelapse

Elektronika Kontroler ruchu Dual-Core Cortex-M4
Procesor aplikacyjny Quad-Core 1.5GHz Cortex-A53

Niezalezny procesor Dual-Core Cortex-MO+
ekstrudera

Pasma czestotliwosci Wi-Fi 2.4 GHz
WiFI Moc nadajnika (EIRP) 18 dBm (MAX)
Protokot IEEE 802.11b/g/n

. Program QIDI Slicer oraz inne programy innych
Dprogramowanie Slicer producentow, takie jak Ultimaker Cura, Simplify3D,
PrusasSlicer, Orca itp.

System operacyjny Windows, MacOS, Linux




Facebook Reddit YouTube Twitter

Zeskanuj kod QR, aby otrzymywaé
aktualizacje dotyczace naszych najnowszych
produktow oraz najswiezsze wiadomosci.

Oficjalna strona internetowa: www.qidi3d.com

Jesli potrzebujesz pomocy, skontaktuj sie z nami:

E-mail adres: Plus4Ams@qidi3d.com
Plus4support@qidi3d.com

Skype ID: Plus4support@qidi3d.com

Please visit the QIDI Tech official Wiki for more
machine usage and maintenance tutorials.

https://wiki.qidi3d.com/en/home

Jesli majg Panstwo jakies sugestie lub skargi,

prosimy o kontakt pod tym adresem e-mail: Audrey@qd3dprinter.com TEL - 0086-577-66881077



Producent

ZHEJIANG QIDI TECHNOLOGY CO.,LTD
Huaguang Road No.29 Building / 709
325200 Rui'an, Wenzhou

Chiny

86-577-66881077

info@qd3dprinter.com

Podmiot odpowiedzialny

Success Courier SL

Calle Rio Tormes 1 / Planta 1, Oficina 3
28947 Fuenlabrada, Madrid

Hiszpania
successervice2@hotmail.com

UPROSZCZONA DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

ZHEJIANG QIDI TECHNOLOGY CO.,LTD niniejszym oswiadcza, ze typ urzgdzenia radiowego Drukarka 3D QiDi Plus 4 jest
zgodny z dyrektywg 2014/53/UE. Petny tekst deklaracji zgodnosci UE jest dostepny pod nastepujgcym adresem internetowym:
https://files.innpro.pl/qidi/744581222931/doc

Adres producenta:Huaguang Road No.29 Building / 709 325200 Rui'an, Wenzhou Chiny

Czestotliwos¢ radiowa:2400MHz-2483,5MHz

Maksymalna moc czestotliwosci radiowej:18dBm



C€

Ochrona Srodowiska

Zuzyty sprzet elektroniczny oznakowany zgodnie z dyrektywg Unii Europejskiej, nie moze byc
umieszczany tgcznie z innymi odpadami komunalnymi. Podlega on selektywnej zbidrce i
recyklingowi w wyznaczonych punktach. Zapewniajgc jego prawidtowe usuwanie, zapobiegasz
potencjalnym, negatywnym konsekwencjom dla srodowiska naturalnego i zdrowia ludzkiego.
System zbierania zuzytego sprzetu zgodny jest z lokalnie obowigzujgcymi przepisami ochrony
srodowiska dotyczgcymi usuwania odpadow. Szczegotowe informacje na ten temat mozna
uzyskaC w urzedzie miejskim, zaktadzie oczyszczania lub sklepie, w ktérym produkt zostat
zakupiony.

Produkt spetnia wymagania dyrektyw tzw. Nowego Podejscia Unii Europejskiej (UE), dotycza-
cych zagadnien zwigzanych z bezpieczenstwem uzytkowania, ochrong zdrowia i ochrong srodo-
wiska, okreslajgcych zagrozenia, ktére powinny zostac wykryte i wyeliminowane.

Niniejszy dokument jest ttumaczeniem oryginalnej instrukcji obstugi, stworzonej przez produ-
centa.

Szczegotowe informacje o warunkach gwarancji dystrybutora / producenta dostepne na
stronie internetowej https://serwis.innpro.pl/gwarancja

Produkt nalezy regularnie konserwowac (czysci¢) we wiasnym zakresie lub przez
wyspecjalizowane punkty serwisowe na koszt i w zakresie uzytkownika. W przypadku braku
informacji o koniecznych akcjach konserwacyjnych cyklicznych lub serwisowych w instrukg;ji
obstugi, nalezy regularnie, minimum raz na tydzien ocenia¢ odmiennoscC stanu fizycznego
produktu od fizycznie nowego produktu. W przypadku wykrycia lub stwierdzenia jakiejkolwiek
odmiennosci nalezy pilnie podjgC kroki konserwacyjne (czyszczenie) lub serwisowe. Brak
poprawnej konserwacji (czyszczenia) i reakcji w chwili wykrycia stanu odmiennosci moze
doprowadzi¢ do trwatego uszkodzenia produktu. Gwarant nie ponosi odpowiedzialnosci za
uszkodzenia wynikajgce z zaniedbania.

importer: 4ININFr< :E

INNPRO Robert Btedowski sp. z o.0.
ul. Rudzka 65c¢

44-200 Rybnik, Polska

tel. +48 533 234 303
hurt@innpro.pl

WWW.innpro.pl
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