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INSTRUKCJA OBStUGI

Drukarka 3D ORLLO F3D PRO 420




Dziekujemy za okazane zaufanie i wybér produktu ORLLO.

Niniejsza instrukcja zawiera informacje dotyczace specyfikacji technicznej i obstugi
urzadzenia, jego funkcji i ustawien oraz prawidtowej instalacji.

Nalezy uwaznie przeczyta¢ tres¢ niniejszej instrukcji obstugi przed pierwszym
uzytkowaniem.

Postepowanie zgodne z instrukcjg jest warunkiem prawidtowego funkcjonowania i
korzystania z urzadzenia.

Zyczymy Paistwu zadowolenia z uzytkowania urzadzenia.




UWAGA!

Poniisza instrukcja zawiera bardzo waine informacje na temat podfaczenia, uzytkowania,
konserwacji drukarki 3D Orllo F420. Wszelkie uszkodzenia zwigzane z dziataniami wbrew
ostrzezeniom lub niewtasciwym uzytkowaniem beda traktowane jako wina uzytkownika.
Prosimy uzywaé filamentéw wysokiej jakosci, dostarczonych przez renomowane firmy. Za
wszelkie szkody spowodowane uzyciem gorszej jakosci materiatow odpowiada uzytkownik.
Oprogramowanie dziata z systemami operacyjnymi Windows, MAC, Linux. Zalecane uzycie jak
najwiekszej ilosci pamieci.

INFORMACJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA UZYTKOWANIA URZADZENIA

& W trakcie pracy urzadzenia nie dotykaj rozgrzanej dyszy drukujgcej. Temperatura dyszy
moze przekraczac 400°C

& W trakcie pracy urzadzenia nie dotykaj rozgrzanego stotu. Temperatura stotu moze
przekracza¢ 120°C

& Przed uruchomieniem upewnij sie, ze drukarka jest podtgczona do uziemienia.
& Optymalna temperatura otoczenia dla drukarki podczas pracy to 5 °C to 30 °C.

& Po dtugim czasie nieuzytkowania drukarki, nalezy pamietaé aby przed uruchomieniem
oczysci¢ urzadzenie z kurzu oraz osuszy¢ z wilgoci.

& Po dtugim czasie nieuzytkowania filamentu, nalezy pamietac aby go oczyscic z kurzu.




SPECYFIKACJA TECHNICZNA

Drukarka 3D ORLLO F3D PRO 420

Drukowanie

Temperatura

Szybkos¢

Mechanika i wykonanie

Inne

Obszar roboczy
Liczba ekstruderow
Wysokos¢ warstwy
Srednica filamentu
Rodzaj filamentu

Obstugiwane dysze

Format pliku

Hot-endu

Platformy

Komory

Najlepsza predkos¢
drukowania

Max. predkos¢ drukowania
Max. predkosé poruszania
Obudowa

Powierzchnia stotu roboczego

Poziomowanie platformy
Extruder
Silniki krokowe

Doktadno$¢ pozycjonowania

Procesor

Wyswietlacz

Czujnik konca filamentu
Wymiana danych
Zasilanie

Max. moc

Pobierana moc
Potaczenie

Wymiary

Waga

160*160*200mm
Pojedyncza

0.04mm

1.75mm

PLA, ABS, PC, PETG, HIPS, PP
ELASTYCZNE, TPU, PVA, PEEK
itp.

0.4mm (0.2, 0.3, 0.5, 0.6, 0.8,
1.0mm)

GCODE, STL, OBJ, AMF
420°C

150°C

70°C

60 mm/s

200 mm/s

200 mm/s

Stal powlekana proszkowo z
elementami aluminium
Platforma aluminiowa z
podktadka wykonang z
wtbékna szklanego

Reczne

Naped bezposredni
1.8°kat kroku, mikro-krok
1/16

XY: 12,7 mikronow

Z: 1,25 mikrondw
ATmega 2560

4,3"” (dotykowy)

TAK

Pamieé USB

100-240V, 50-60Hz
300W

uSB
370*320*490mm
20kb




OPIS TECHNICZNY

Przdd drukarki:

1) Przycisk uruchomienia
2) Wskazniki LED
3) Gniazdo USB
> 4)Platforma
5) Dotykowy wyswietlacz

Wskazniki LED:

1) Rozgrzewanie dyszy 1
2) Rozgrzewanie platformy
3) Rozgrzewanie dyszy 2

. @
. ® ® [ I 2 @ 4) Odczyt danych z USB
@




Opis Extrudera:

@)
@)

(8)
| S)

(2)

1) Dysza
2) Silnik
3) Hotend (blok grzewczy)
4) Czujnik temperatury(termistor)
5) Grzatka
6) Blok Extrudera
7) Nakretka dociskowa
8) Sprezynka nakretki dociskowej
9) Wentylator hotendu
10) Wentylator wydruku




Pierwsze uzycie:

Rozgrzewanie Przesun o$ Filament

Ustawienia

Uruchom drukarke naciskajac przycisk ,uruchom” Nacisnij pozycje poczatkowe dla osi XYZ

Po nacisnieciu pozycje poczatkowe osi XYZ, platforma podniesie sie.

POZIOMOWANIE PLATFORMY

Rys.1 Rys.2




1. Po nacisnieciu pozycje poczatkowe osi XYZ, platforma podniesie sie.
2. Ustaw pierwszg Srube poziomujgcy z (Rys.1), platforma musi znajdowac sie blisko dyszy

3. Poprawna odlegtos¢ miedzy stotem, a dyszg powinna wynosi¢ 0,2mm, tak aby mozna byto wsungé
pomiedzy nie wizytéwke.

4. Nacisnij przycisk +Y;-Y;+X;-X, aby porusza¢ extruderm jak pokazuje Rys.2, ustaw pozostate trzy Sruby
poziomujace

5. Wszystkie Sruby poziomujgce powinny by¢ ustawione na takiej samej wysokosci, dysza nie powinna
znajdowac sie zbyt blisko platformy

6. Niewtasciwe ustawienie moze skutkowac stabg jakoscig wydruku

(Nalezy powtdrzy¢ wszystkie te czynnosci kazdorazowo przy wymianie dyszy)

DOBOR HOTENDU

Domyslnie w drukarce zainstalowany jest hotend mosiezny z utwardzong dyszg przeznaczong do
materiatow, ktére wymagajg wyzszej temperatury <300°C. Kiedy drukujemy filamentem takim jak PLA,
ABS , ktory wymaga nizszej temperatury >300°C, nalezy zainstalowaé hotend aluminiowy z zwyktg dysza.
Ponizszy obrazek przedstawia krétki opis hotendu oraz dyszy.

Dysze jakie sg zawarte w zestawie majarozmiar 0.4mm

Hotend aluminiowy ze standardowg dysza (do 300°C):




Hotend mosiezny z utwardzong dyszg (powyzej 300°C):

Tabela pomocnicza do stosowania dyszy:

FILAMENT Temp. Rodz. Hotendu
PLA 190-210°C Aluminiowy
ABS 210-240°C Aluminiowy
HIPS 230-260°C Aluminiowy
PET-G 230-260°C Aluminiowy
FLEXIBLE 210-230°C Aluminiowy
WOO0D 190-220°C Aluminiowy
PC 230-260°C Mosiezny
PEEK 380-430°C Mosiezny




MONTAZ HOTENDU ORAZ DYSZY:

1 KROK:

Nalezy poluzowaé nizej zaznaczone sruby:

b)




2 KROK:

Nastepnie, nalezy w HOTENDZIE umiesci¢ w sposdéb pokazany ponizej grzatke (czerwony

przewdd) oraz termistor (czarny przewdd):

3 KROK:

Na koniec, nalezy cato$¢ umiesci¢ w docelowym miejscu oraz dokreci¢ sruby poluzowane w

poprzednich krokach.

i‘.. ..>.'.‘ ahd
acakcte i




MONTAZ FILAMENTU

Rys.3

Umies¢ filament na tylnym uchwycie drukarki. Poczatek przytnij jak pokazuje Rys.3. Nastepnie
przy pomocy tylnego otworu wprowadz poczatek filamentu i doprowadz do extrudera, luzujac
boczng nakretke dociskowa. Kiedy filament zostanie poprawnie wprowadzony, sprawdz czy

podczas ruchu géra dét, jest wyczuwalny opdr pracujacych silnikdw, jezeli tak - skreé nakretke .
Nastepnie poluzuj ja o jeden obroét.
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Przygotowanie platformy (stotu) do druku:

(5 iy

-

Rys.4

Aby wydruk byt prawidtowy nalezy zadbac¢ o wtasciwg przyczepnosc stotu. Zalecamy stosowanie tasmy lub
uzycie klejow adhezyjnych

USTAWIENIA DRUKARKI (MENU GLtOWNE)

'SSS

I
Rozgrzewanie Przesun o$ Filament

&

Ustawienia




OZNACZENIE

OBJASNIENIE

Ikona ‘Rozgrzewanie’ oznacza rozpoczecie nagrzewania sie: hotendu oraz
platformy grzewczej do okreslonej temperatury, z mozliwoscig zmiany
temperatury extrudera

Przesun o$

Po wejsciu do ‘Przesun 0§’ mamy mozliwosc¢ regulacji potozenia platformy
oraz potfozenia extrudera

Filament

Mozliwos¢ konfiguracji:
*Wartos¢ wsuwania i wysuwania filamentu,
*Wysuwanie filamentu(tzw. Retrakcja)

Status nosnika danych:

*Brak podswietlenia ikony — czytnik niewidoczny/brak czytnika w porcie USB,
*Podswietlona ikona — czytnik widoczny, mozliwo$¢ wybrania pliku do
drukowania

Woybierajac ikone ‘Status’, uzyskujemy informacje na temat temperatury
poszczegdlnych podzespotdw (extruder, platforma, komora), potozenia osi
X,Y,Z. Dodatkowo mozliwos¢ skonfigurowania: Szybkosci — drukowania,
wentylatora, przeptywu filamentu.

l 53

Ustawienia Silnika (krok X,Y,Z,E), rozgrzewania i wentylatora




USTAWIENIA WSTEPNE ROZGRZEWANIA DRUKARKI

Ustawienia dostepne po wejsciu w ikone [STATUS].

Ustawienia
Ustawienia temperatury Ustawienia
temperatury dyszy platformy temperatury komory
Ustawiona
empera‘tura

Biezaca temperatura

Informacje o wersji

Powrot

Wartosci procentowe dla druku,

Biezgca pozycja OS5I
wentylatora i filamentu

STAN DRUKOWANIA

Stan drukowania

N ORLLO"

5(0.00%

Wstrzymanie / Zatrzymanie drukowanie

e . Wstrzymanie i wznowienie
drukowania i wymiana ;
D drukowanie
filamentu




STAN OSI

pozycja poczgtkowa
tylko dla osi X Przesuwanie osiami

tylkodlaosiY
0.1mm Wyhér Kroku silnika

Tmm

tylko dla osi Z

10mm

pozycja poczatkowa
dla wszystkich OS5I

100mm

. B B Powrot
biezgca pozycja osi

STAN FILAMENTU

cofanie filamentu

dostosowanie
wartosci wysuwania

wysuwanie filamentu

300

Wysuwanie filamentu




USTAWIENIA

Przywracanie ustawien do
fabrycznych: Silnika,
Rozgrzewania, Wentylator
wydruku, Hot-endu

Zapis wszystkich ustawien

Cofnij

Ustwieni Wigcej ustawien,

:::.:;n;a. (Wentylator wydruku, Ustawienia osi X,Y,Z,E silnika
ix‘trudera ' wentylator hot-endu)

predkosc

wentylatora

GRZANA KOMORA

Ustawienia grzanej komory, nalezy ustawia¢ w interfejsie samej drukarki przed rozpoczeciem
wydruku, poniewaz plik umieszczony na USB nie zawiera danych dotyczgcych komory. Aby to
zrobi¢ nalezy wybrad kolejno: Status 2 Komora = Wybra¢ temperature (0-70°), a nastepnie
zatwierdzi¢ wybierajgc ‘OK’ i naciskamy na ,,Zapisz”. Kiedy wybierzemy plik wydruku ustawienia
zostang zapamietane, a komora podczas pracy drukarki bedzie caty czas podgrzewana do
wybranej w poprzednim kroku temperatury.




DRUKOWANIE PRZY POMOCY PROGRAMU CURA

Do poprawnej pracy urzgdzenia niezbedne bedg narzedzia dostepne na komputer PC:

e Sugerowany programy do przygotowania profilu to:
» wersja anglojezyczna Ultimaker Cura 4.2.1 (Windows 64 bit) = Pobierz
» wersja polskojezyczna Ultimaker Cura 3.2.1 (Windows 64 bit) = Pobierz

1) Pierwszym krokiem po instalacji programu bedzie dodanie drukarki do listy urzadzen

a) ﬁ
i Orllo F3D 420/260 v 1 Generic

Preset printers

| Orllo F3D 420/260 ‘

Add printer Manage printers

b)

Add a networked printer £

Add a non-networked printer 1

7 Uitimaker BV.

DeltaBot

c) I Printer name | Orllo F3D 420/260) I

@ Custom FFF printer
-

Cancel Add



https://ultimaker.com/software/ultimaker-cura
https://software.ultimaker.com/current/Ultimaker%20Cura-3.2.1-win64.exe

d) Ustawienia drukarki (Printer Settings ; Printhead Settings), nalezy wypetni¢ zgodnie z

e)

ponizszym zdjeciem.
*G-code startowy (Start G-code) oraz koricowy (End G-code), nalezy skopiowac (catosé
zostata podana ponizej) i wklei¢ w poszczegdlne rubryki.

Machine Settings

Printer Extruder 1

Printer Settings Printhead Settings
¥ (Width) ¥ min

¥ (Depth) ¥ min

Z{Height) X max

Build plate shape Y max
Origin at center Gantry Height
Heated bed v Mumber of Extruders

G code flavor Marlin

Start G-code End G-code

1SoftWare Version: {version} }End GCode

1Sliced at: {day} {date} {time} M104 50 sextruder heater off
;Basic settings: Layer height: {Jayer_height} W ;M190 550 sUncomment this can he
sPrint time: {print_time} M140 50 sheated bed heater off (i1
sFilament used: {flament_amount}m {flament_ G91 ;srelative pasitioning
;Filament cost: {filament_cost} G1E-1F300 jretract the filame
G21 smetric values G17+0,5E-5X-20Y-20 F{travel_speed} ;move
G0 ;absolute positioning G238 X0 Y0 smove XY to min e
mMaz2 1=et extruder to absolute mode M34XYE :steppers off

M107  ;start with the fan off G50 absolute positioning

(ke LT . TR Y. TR T3 T i SR N iy Gp—— KA1 4T Mirind BeiakaAd
Mext




Start G-code:

;SoftWare Version: {version}

;Sliced at: {day} {date} {time}

;Basic settings: Layer height: {layer_height} Walls: ({extrusionWidth}*{shellCount}) Fill: {fill_density}
;Print time: {print_time}

;Filament used: {filament_amount}m {filament_weight}g
;Filament cost: {filament_cost}

G21 ;metric values

G90 ;absolute positioning

M82 ;set extruder to absolute mode

M107  ;start with the fan off

G28 X0 YO ;move X/Y to min endstops

G28Z0 ;move Zto min endstops

;Add Clear Nozzle (By LYN @CreatBot)

GO F{travel_speed} X0 YO

M83 ;set E value is relative

GO F400 X10Z0.4 ;move a bit while down the Z

M221 TO S300 ;set flow is 300%

G1 F200 X30 E+8 ;extrude amont filament to clean the hotend
M221 TO S100 ;reset flow is 100%

M82 ;set E value is absolute

G92 EO ;zero the extruded length again

;Add End

GO0 Z15.0 F{travel_speed};move the platform down 15mm
;Put printing message on LCD screen
M117 Printing...

End G-code:

M104 SO ;extruder heater off

;M190 S50 ;Uncomment this can heate bed for easy remove model after printing
M140 SO ;heated bed heater off (if you have it)

G91 ;relative positioning

G1E-1F300 ;retract the filament a bit before lifting the nozzle, to release some of the
pressure

G1 Z+0.5 E-5 X-20 Y-20 F{travel_speed} ;move Z up a bit and retract filament even more
G28 X0 YO ;move X/Y to min endstops, so the head is out of the way

M84 XYE ;steppers off

G90 ;absolute positioning

M117 Print finished.
;{profile_string}




f) W zaktadce [Extruder 1] nalezy, rowniez zmieni¢ warto$¢ 2,8mm na 1.75mm

Printer Extruder 1
MNozzle Settings
MNozzle size 0.4 i
Compatible material diameter 1.75 mim
Mozzle offset X 0 mm
Mozzle offset 'y 0 mm
Cooling Fan Mumber 0
Extruder Start G-code Extruder End G-code

2) W momencie, kiedy drukarka zostanie dodana oraz wstepnie skonfigurowana w programie Cura,
kolejnym etapem jest dodanie profili.
Profil dobieramy pod tworzywo, z ktérego bedzie wykonany wydruk.

| - l Orllo F3D 420/260 v 1 Generi

Freset printers

Custom FFF printer

‘ Orllo F3D 420/260 ‘

a) Profile dla modelu Orllo-F3D-PRO-420 dostepne do pobrania pod linkiem:
-> Pobierz



https://orllo.pl/instrukcje/Profile.rar

b) Po wejsciu wybieramy profile i przechodzimy do zakfadki [Import]

General
Settings
Printers

Profiles

W Printer: Orllo F3D 420/260

Cuplicate

Fine

Default profiles
Coarse

Draft

Extra Coarse
Extra Fast

Extra Fine

Fine

Mormal

Setting

c) Wybieramy odpowiedni profil i klikamy na [otwérz].

ES

Mazwa

|| ABS.curaprofile
|| GUMA. curaprofile
|| NANOCARBON.curaprofile

|| NYLOM.curaprofile

Data modyfikacji

2019-04-11 0943
2019-04-11 0%:43
2019-04-17 (%44
20719-04-17 0944

Global Settings

T ] 2

Your current settings match th

Extruder :

Pri

Typ

Plik: CURAPROFILE
Plik: CURAPROFILE
Plik CURAPROFILE
Plik CURAPROFILE

|| PLA.curaprofile

2019-04-11 09:44

ue-ue-

All Supported Types (".curaprol v

Dla poczatkujacego uzytkownika zalecamy korzystanie z tworzywa PLA, ze wzgledu na tatwe oraz

Anuluj

Plik: CURAPROFILE

Archiwum WinkA...

mato skomplikowana konfiguracje drukarki .

d) Aby aktywowac profil nalezy wybraé [Active]

General
Settings
Printers
Materials

Duplicate

Profiles

Remove

Printer: Orllo F3D 420260

Default profiles
Coarse
Draft
Extra Coarse
Extra Fast
Extra Fine
Fine
Morrmal
Custom profiles

PLA ORLLOD




3) Ekran gtéwny programu Cura.

PREVIEW MONITOR
4 ORLLO F3D PRO 420 < | ) raBtoum Nylon 9 5 6

R @
i@, .
B Lock Model
i S)

n®

(3

A Objectlist
& CFFFP_knob_for_quarter_inch_bolt_vé

40.0x37.7x12.0 mm @

e T

1) Otwarcie nowego pliku

2) Nazwa drukarki/modelu

3) Wybdr domysinego materiatu i ustawien druku
4) Zaktadka przygotowania projektu

5) Szybki podglad wydruku

6) Monitorowanie wydruku

7) Model 3D do wydruku

8) Przesuniecie modelu

9) Zmiana skali/rozmiaru modelu

10) Obrdét modelu

11) Odbicie modelu
12) Ustawienia modelu
13) Wsparcie blokowe
14) Widok modelu




< | = CREATBOT PLA 0.05mm Fd60% KiOFf =o0On &

Print settings X

Profile CREATBOT PLA v

Quality i ]
Shell

Infill

Material

Speed i}

k=

Travel

Cooling

Support

Build Plate Adhesion

A A A A A A A A A

Bl TSR g G

Dual Extrusion

€ Recommended

I

1) Wybrany materiat/profil

2) Ustawione wypetnienie modelu

3) Ustawienie wsparcia modelu

4) Przyczepno$¢ modelu do platformy
5) Jakos$¢ modelu

6) Sciana modelu

7) Woypetnienie modelu

8) Ustawienia materiatu

9) Szybkos¢ wydruku

10) Ustawienie poruszania

11) Ustawienia chtodzenia modelu

12) Ustawienia wsparcia modelu

13) Ustawienia przyczepno$¢ modelu do platformy
14) Podwdjny wydruk

15) Zalecane ustawienia

16) Ciecie(Slice) modelu do druku




Kiedy model jest gotowy do wydruku, nalezy nacisngé Slice = nastepnie plik zapisaé¢ na nosniku USB =

Save to..

Przyblizony czas wydruku

@ 1 hour 15 minutes o

il 4q - 0.49m

Preview Save to Removable ... s




4) Gotowy plik na nosniku, nalezy umiesci¢ w porcie USB drukarki. Po wigczeniu drukarki
nalezy nacisng¢ ikone [USB] , a nastepnie wybrac plik i zaakceptowad.

KARTA SD/DYSK USB

Plik1.gcode
Plik2.gcode

Kliknij i wybierz
Plik do druku

. Poprzednia strona
. Poprzednie menu

Nastepna strona

Cofnij

Uwaga:

Jezeli nosnik nie jest widoczny w urzadzeniu upewnij sie czy zostat sformatowany przy pomocy

komputera PC i czy ma odpowiedni format pliku. Odpowiednie format pliku to: GCODE, STL, OBJ,
AMF.




USTAWIENIA DRUKOWANIA DLA POSZCZEGOLNYCH FILAMENTOW

FILAMENT Temperatura | Temp. Stotu Rodzaj Petne
Rozpoczecia wypetnienie
druku TAK/NIE

PLA 190-210°C 0/45°C BRAK/RAFT TAK

ABS 190-210°C 90°C BRIM/RAFT NIE

NYLON 240-270°C 100°C/KOMORA | BRIM/RAFT NIE

50°C

HIPS 230-260°C 100°C BRAK/BRIM NIE

PETG 230-260°C 100°C BRAK/BRIM NIE

FLEXIBLE 210-230°C 0/45°C BRAK TAK

wooD 190-220°C 0/45°C BRAK TAK

PC 230-260°C 100°C/KOMORA | BRIM NIE

70°C
PEEK 380-430°C STOL 120°C BRAK NIE
/KOMORA 70°C




MONTAZ KAMERY

1. Przewdd zasilajacy, nalezy wprowadzi¢ w otwor znajdujacy sie w tylnej czesci drukarki.




3. Uchwyt kamery, nalezy przymocowac za pomocg tasmy 3M do obudowy drukarki. Sposéb
oraz miejsce przymocowania przedstawiony zostat na ponizszej fotografii.

4. Ostatnim krokiem jest instalacja kamery na uchwycie zamocowanym we wczesniejszym
punkcie.




Polityka prywatnosci w zakresie oprogramowania i aplikacji udostepnianych przez Orllo.

Ochrona bezpieczenstwa danych osobowych uzytkownika (, klientéw”) jest podstawowa polityka firmy
(zwang dalej ,,0Orllo”). Niniejsza Umowa o Prywatnosci (zwana dalej ,,Umow3g”) ma na celu wyjasnienie, w
jaki sposéb Orllo gromadzi, przechowuje, wykorzystuje i ujawnia (wyfacznie w przypadku oficjalnego
zapytania od witadz Paristwowych) Twoje dane osobowe. Prosimy o uwazne przeczytanie niniejszych
warunkéw przed uzyciem oprogramowania oraz aplikacji udostepnionych przez Orllo.

Orllo szanuje i chroni prawo do prywatnosci wszystkich uzytkownikdéw ustug firmy. Aby zapewni¢ Ci
doktadniejsze i spersonalizowane ustugi, Orllo bedzie wykorzystywadé i ujawnia¢ Twoje dane osobowe
zgodnie z niniejszg Polityka prywatnosci. Orllo bedzie jednak wykorzystywac takie informacje z duza
starannoscig i ostroznoscia. O ile niniejsza Polityka prywatnosci nie stanowi inaczej, Orllo nie ujawni takich
informacji na zewnatrz ani nie udostepni ich osobom trzecim bez Twojej uprzedniej zgody.

|. Zakres stosowania

e Informacje dotyczace rejestracji, ktére przekazujesz Orllo po rejestracji lub aktywacji konta,
umozliwiajg zalogowanie sie do aplikacji.

o Informacje z aplikacji sg przesytane na serwer. Ta sytuacja umozliwia dostep do funkcji kamery i
nie wymaga od uzytkownika tworzenia kont na serwerach DDNS, przekierowania portéw na
routerze oraz ustawiania statego adresu IP dla urzadzenia.

e Aplikacja mobilna wymaga zezwolenia na uzycie aparatu potgczen, lokalizacji, pamieci, mikrofonu
oraz dzwiekdéw. Zezwolenia wymagane sg do prawidtowego dziatania aplikacji oraz dostepu do
funkcji, ktore oferuje produkt dziatajacy na aplikacji.

Il. Wykorzystanie informacji

e Orllo nie bedzie dostarcza¢, sprzedawaé, wynajmowac, udostepnia¢ ani wymienia¢ twoich danych
osobowych z zadnymi niepowigzanymi stronami trzecimi.

e Orllo nie zezwoli zadnej osobie trzeciej na zbieranie, edycje, sprzedaz swoich danych osobowych
lub przekazywanie ich za darmo w jakikolwiek sposob.

lll. Przechowywanie i wymiana informacji

e Informacje i dane o Tobie zebrane przez Orllo bedg przechowywane na zabezpieczonym i
przystosowanym do tego celu serwerze.




Informacja na temat bezpieczenstwa:

1.

10.

11.
12.
13.

Dbatos$é o urzadzenie gwarantuje bezawaryjng prace i zmniejszy ryzyko uszkodzenia urzadzenia.
Trzymaj urzadzenie z dala od nadmiernej wilgoci i ekstremalnych temperatur.

Nie narazaj urzgdzenia na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych lub silnego promieniowania
ultrafioletowego przez dtuzszy czas.

Nie umieszczaj niczego na urzgdzeniu ani nie upuszczaj przedmiotdw na urzadzenie.

Nie upuszczaj urzgdzenia ani nie narazaj go na silne wstrzasy.

Nie narazaj urzadzenia na nagte i silne zmiany temperatury. Moze to spowodowaé kondensacje
wilgoci wewnatrz jednostki, ktdra moze uszkodzi¢ urzadzenie. W przypadku kondensacji wilgoci nalezy
catkowicie wysuszy¢ urzadzenie.

Uwazaj, aby nie siedzie¢ na urzadzeniu, gdy znajduje sie w tylnej kieszeni spodni itp.

Nigdy nie czys¢ urzadzenia przy wigczonym zasilaniu. Uzyj miekkiej, niestrzepigcej sie szmatki
zwilzonej wodg, aby przetrzeé powierzchnie urzadzenia.

Nigdy nie prébuj rozmontowywac, naprawia¢ ani modyfikowac¢ urzadzenia. Demontaz, modyfikacja
lub préba naprawy mogg spowodowad uszkodzenie urzgdzenia, a nawet obrazen ciata lub uszkodzenia
mienia.

Nie przechowywac urzadzenia, jego czesci oraz akcesoriéw w poblizu fatwopalnych cieczy, gazéw ani
materiatéw wybuchowych.

Nie uruchamiaj urzadzenia, jesli przewdd zasilajacy jest uszkodzony.

Nie uruchamiaj urzadzenia, jesli pokrywa obudowy jest zdjeta.

Instaluj urzagdzenie tylko w miejscach zapewniajgcych dobrg wentylacje.




Informacja o systemie zbierania zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego.

1. Zostaw zuzyty sprzet w sklepie, w ktérym kupujesz nowe urzadzenie. Kazdy sklep ma obowigzek
nieodptatnego przyjecia starego sprzetu jesli kupimy w nim nowy sprzet tego samego rodzaju i petnigcy tg
samga funkcje.

2. Zostaw matogabarytowy zuzyty sprzet w duzym markecie bez koniecznosci kupowania nowego. Sklepy
o powierzchni sprzedazy sprzetu przeznaczonego dla gospodarstw domowych wynoszgcej min. 400 m2 sg
zobowigzane do nieodptatnego przyjecia w tej jednostce lub w jej bezposredniej bliskosci zuzytego sprzetu
pochodzacego z gospodarstw domowych, ktérego zaden z zewnetrznych wymiardw nie przekracza 25 cm,
bez koniecznosci zakupu nowego sprzetu przeznaczonego dla gospodarstw domowych.

3. Oddaj zuzyty sprzet elektryczny i elektroniczny w miejscu dostawy. Dystrybutor, dostarczajgc nabywcy
sprzet przeznaczony dla gospodarstw domowych, zobowigzany jest do nieodptatnego odbioru zuzytego
sprzetu pochodzacego z gospodarstw domowych w miejscu dostawy tego sprzetu, o ile zuzyty sprzet jest
tego samego rodzaju i petnit te same funkcje co sprzet dostarczony.

4. Odnies$ zuzyty sprzet do punktu zbierania. Informacje o najblizszej lokalizacji znajdziecie Paristwo na
gminnej stronie internetowej lub tablicy ogtoszen urzedu gminny, a takze na stronie internetowe;j
www.remondis-electro.pl

5. Zostaw sprzet w punkcie serwisowym. Jezeli naprawa sprzetu jest nieoptacalna lub niemozliwa ze
wzgleddw technicznych, serwis jest zobowigzany do nieodptatnego przyjecia tego urzadzenia.

Zebrany w ten sposdb sprzet trafia do specjalistycznych zaktadéw przetwarzania, gdzie w pierwszej
kolejnosci zostang usuniete z niego sktadniki niebezpieczne. Pozostate elementy zostang poddane
procesom odzysku i recyklingu. Kazde urzadzenie zasilane pragdem lub bateriami powinno by¢ oznakowane
symbolem przekreslonego kosza.

Symbol przekreslonego kosza na $mieci umieszczony na sprzecie, opakowaniu lub
dokumentach do niego dofgczonych oznacza, ze produktu nie wolno wyrzucac tagcznie z innymi odpadami.
Obowigzkiem uzytkownika jest przekazanie zuzytego sprzetu do wyznaczonego punktu zbiérki w celu
wiasciwego jego przetworzenia. Oznakowanie informuje jednoczesnie, ze sprzet zostat wprowadzony do
obrotu po dniu 13 sierpnia 2005 r.

1. Nie wolno wyrzucac zuzytego sprzetu facznie z innymi odpadami! Grozg za to kary pieniezne.

2. Odpowiednie postepowanie ze zuzytym sprzetem zapobiega potencjalnym, negatywnym
konsekwencjom dla srodowiska naturalnego i ludzkiego zdrowia.

3. Jednoczesnie oszczedzamy naturalne zasoby naszej Ziemi wykorzystujgc powtdrnie surowce uzyskane z
przetwarzania sprzetu.



http://www.remondis-electro.pl/

