
打印平台上升
打印平台下降

1. 设备在出厂时默认操作语言为英文，请根据上图步骤切换至中文：在触摸屏上依次点击[Tools]、
    [Setting]、[Language]、[简体中文]。
2. 语言设置完成后，点击返回键返回主界面，准备开始调平。在开始调平之前，让我们先了解一
    下调平螺母的作用。

1. 在触摸屏上点击[工具]。 2. 点击[调平]。

换 丝
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3. 待初始化运动完成后逆时针拧紧底板下的三颗螺母，点击[确认]。
    请注意：在出厂前的测试中，三颗螺母可能已经被拧紧，如发现螺母已处于拧紧状态，请跳过
    拧紧螺母这一步骤，继续进行后续操作。

5. 根据触摸屏提示，顺时针调节平台下的三颗螺
    母一致的圈数，直到听到持续稳定的提示声。

6. 听到持续稳定的提示声，之后点击[验证]
    进行确认。

4. 点击[确认]后，喷头开始移向第一个调平点，
    开始验证喷嘴与平台之间的距离。

7. 若距离合适，点击[确认]进行下一步骤。若距
    离依然不合适，请继续按触摸屏提示操作，
    直至调平成功。

   点击【确认】按钮
开始下一个点的调平。
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   点击【确认】按钮
开始下一个点的调平。 调平完成！

完成
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请注意：在第二点和第三点调平时，只需要调节喷头下方对应的一颗螺母即可。
8. 在第一点调平完成后，开始剩余两点调平。

顺时针调节平台下对应螺母，
直到听到持续稳定的提示音。

逆时针调节平台下对应螺母，
直到听到持续稳定的提示音。

距离太小

9. 根据触摸屏提示的方向，调节平台下对应的螺母，直到听到持续稳定的提示声。

10. 若距离合适，点击[确认]进行第三点调平。
      若距离依然不合适，请继续按触摸屏提示
      操作，直至调平成功。

11. 第三点调平按照第二点调平的方法。
      三个点调平完成后，按返回键回到首界面。



3. 点击[进丝]后，喷头开始加热。

4. 喷头加热到预定的温度后会自动开始进丝。看到喷嘴开始出丝时请勿立即停止进丝，
    直到耗材均匀出丝为止。点击触摸屏右侧的开关返回主界面。

1. 在触摸屏上点击[工具]。 2. 点击[换丝]。

填装耗材

完成

开始进丝，请将丝料垂直插入，看到喷头有丝料挤出
时请点击[完成]
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注意：若长时间喷头未出丝，请检查填装耗材时是否正确将耗材插入喷头底部。



1. 将随机附带的U盘插入打印机右侧的U盘接口。
    在触摸屏上点击[打印]。

2. 点击[U盘]。 3. 点击[测试文件]。

4. 点击测试模型进行打印测试。

Test Files 测试文件

User Guide说明书

Quick Start Guide 快启

FlashPrint切片软件

5. 点击[打印]。

PLA

6. 打印机开始加热，加热完成后自动开始打印。

PLA
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1. 打印开始前请确保打印机已经过调平；
2. 打印开始前请确保耗材安装正确，没有打结
    或卡住；
3. 喷头内可能残留少量耗材，请进丝一段时间，
    确保上一次打印的耗材已全部挤出；
4. 打印开始前请将喷头耗材清理干净；
5. 不可以在长时间无人看守的情况下使用
    3D打印机；



在日常使用中，如果需要更换耗材，请按下列步骤操作。

完成

开始退丝，按下压板，
同时按压丝料3秒后垂直拔出

2. 在触摸屏上点击[工具]。

4. 点击[退丝]。3. 点击[换丝]。

退丝操作

按下压板
向下按压耗材3秒

拔出导丝管
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1. 将导丝管从喷头进丝口拔出，露出10厘米
    耗材，方便拔出耗材。

5. 喷头加热到预定温度后开始退丝，按下喷头
    侧边的压板，同时向下按压耗材3秒，直到
    看到耗材从喷嘴被挤出。



按下压板
快速垂直拔出耗材
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6. 快速垂直拔出。点击[完成]返回上一级，
    点击返回键返回首界面。
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