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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.

| 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
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Safety Instructions

This User Manual is provided for your convenience. Please read this instruction manual
thoroughly before using your new printer, as the precautions, information, and tips
contained within can significantly help you avoid the risk of improper product setup and

usage.

Do not place the printer in vibrating or unstable environments, as machine shaking
can affect print quality.

Refrain from touching the nozzle and heated bed during printing to prevent burns
and personal injury.

After printing, use residual nozzle temperature for filament cleaning. Avoid direct
contact with the hot nozzle.

Perform frequent product maintenance, cleaning the printer body with a dry cloth
when powered off to remove dust and residues.

Be cautious of high-speed moving parts to prevent hand injuries.

Ensure children are supervised by adults while using the machine to prevent
personal injury.

Cut off power directly in case of emergencies.

Before levelling, homing, or printing, ensure the proper placement of the golden PEI
on the platform to prevent nozzle collisions and damage.

Properly ground the machine during operation to reduce the risk of electrical shock.
If the machine is not in use for an extended period, turn it off and unplug the power
cord.

Support Information

For any questions or issues not addressed in this manual, please feel free to contact us
directly through our customer support email address: 3dp@elegoo.com. The ELEGOO team
is always available to provide you with quality service.

Additionally, you can find supplemental information for operating your new printer through
the following sources:

The USB Drive: The digital files on this drive include a copy of this manual and all
required software.

The ELEGOO official website: www.elegoo.com, where you can find additional
information regarding equipment operation, contact details, and more.
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Troubleshooting Guide
Stepper Motor Issues on X/Y/Z Axis

Issue: The stepper motor on the X/Y/Z axis is unresponsive or silent when zeroed.

Solution:

e Ensure the stepper motor cable is securely connected. Recheck the wiring.

o Verify proper triggering of the corresponding limit switch. Check for any
interference in the shaft movements and ensure the limit switch wiring is secure.

¢ Resolve rough motion or abnormal noise in the X/Y axis by adjusting the tension of
the timing belt using the rotary knob.

Extrusion Anomalies in Nozzle Head Assembly
Issue: The nozzle head assembly is experiencing extrusion issues.

Solution:

e Check for loose or disconnected extruder stepper motor cables.

e Confirm the firm engagement of the set screw of the extruder gear to the motor
shaft.

e Ensure adequate heat dissipation for the nozzle assembly. Verify temperatures and
check the operation of the cooling fan.

e Address clogged nozzles by heating to 2302C, manually pushing filament, or using
a fine needle to unclog the nozzle tip while heating.

Adhesion and Warping on Build Platform (PEI Sheet)

Issue: Model doesn't adhere to the build platform or shows warping.

Solution:

e Achieve proper adhesion by ensuring the distance from the nozzle to the platform
during the first layer is less than 0.2mm.

e Improve first layer adhesion by setting the build model first layer option in Cura to
[Brim], preventing warping or lifting of model edges.

Misaligned Printed Layers

Issue: Printed layers are misaligned.
Solution:

e Reduce the Printer hot end assembly or Print Speed if it's set too fast.
e Check and adjust the tightness of the belts on the X/Y axis or the synchronizer

pulley.
e Increase the current to the Drive if it's too low.



Issues with Stringing or Ringing in Printed Model
Issue: Severe stringing or ringing in the printed model.

Solution:

e Address insufficient retraction distance by increasing it in Cura before slicing.
e Adjust retraction speed higher if it's too slow in Cura before slicing.
e Enable "Z Hop When Retracted" and set "Z Hop Height" to approximately 0.25mm

during slicing.

¢ Prevent filament stickiness by lowering the printing temperature slightly if it's too

high, affecting print quality.

Specifications

Printer
Printer Type

FMD (Fused Deposition Modelling)

Maximum Build Volume

420%420x480 (mm?)

Print Precision + 0.1mm

Nozzle Diameter 0.4mm

Print Speed 30~500mm/s
Regular Printing Speed 250mm/s
Maximum Acceleration 8000mm/s’
Input Power 100-120V/220-240V; 50/60Hz
Output Power 24V

Machine Size 658x632x740mm
Net Weight 18.1kg
Operating Temperature

Ambient Environment Temperature 5~40°C
Maximum Temperature of Nozzle 300°C

Maximum Temperature of Heated Bed

85°C (ambient environment temperature:
25°C)

Software

Slicer Software Cura
Input File Format STL, OBJ
Output File Format G-code

Interface

USB Drive, LAN (Network), Wi-Fi
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Parts List

Base Unit The Rear Cooling Fan
Gantry Frame Unit Wi-Fi Antenna
Screen Support Block Support Strut

Screen Print Head

Spiral Cable Power Cable

Spool Holder

Spool Holder Arm
Filament Detector

Machine Setup and Installation

For detailed setup and installation guidance, please refer to the instructional video
included in the provided USB Drive. Follow the steps outlined in the video for a
comprehensive understanding of the setup process.

Special Case Adjustments

In certain situations, adjustments may be necessary for specific components of the 3D
printer.

e The Y-axis slider plate is calibrated at the factory, but during transportation, the
machine's pulleys may become loose. If the printing platform feels shaky or loose,
use an open-end wrench to gradually unscrew the hexagonal isolation column
under the platform. Continue unscrewing until the Y-axis slider plate moves
smoothly without any shaking.

e Similarly, if the print head wobbles or becomes loose, adjustments can be made.
Utilize the hexagonal isolation column beneath the print head to address any
instability. Corresponding isolation columns are also present on both sides of the
gantry, allowing adjustments for the pulleys.



Display Screen Operation Introduction

Operation of the Rear Cooling Fan
e From the Home Screen, choose the Print option. Then, select the Fan Icon to adjust
the operational settings of the cooling fan during the printing process.

Note: The Rear Cooling Fan offers three operational modes: Silent (60%), Normal (80%),
and Sport (100%). Please choose a mode that suits your printing needs, as illustrated in
the photos below. The Rear Cooling Fan is turned off in Silent mode.

Print Mode Introduction
e During the printing process, users can modify the printing mode by selecting the
speed icon. The three modes correspond to different speed values, acceleration
values, drive mute thresholds, and percentages of fan speed settings during
printing.

Vibration Pattern Optimization Introduction

e |tis advisable to conduct vibration pattern detection after the initial use or
following machine relocation or part replacement. Users can access the vibration
pattern optimization option within the advanced settings.

e Optimization of the vibration mode is carried out independently on the X-Axis and
Y-Axis. Please refrain from shaking the machine during the testing process and
patiently await completion.

Auto-Levelling Procedure

During the first operation of the machine, it is essential to calibrate the distance between
the platform and the nozzle in levelling mode. This calibration should be approximately the
thickness of a piece of A4 paper.

Caution: The levelling sensor specifically detects the metal platform plate. Substituting
the glass platform for levelling will not result in proper detection, potentially causing the
nozzle to press against the platform. Exercise caution in this regard.

e Power on the printer and select [Level].

e Each axis of the printer will automatically return to the home position. On the
levelling page, insert an A4 paper between the nozzle and the platform. Adjust the
height compensation values using the screen controls to increase or decrease the
distance between the nozzle and the platform. Slide the paper back and forth until
a slight noticeable friction is generated. This completes the center point calibration.
Select the auxiliary levelling option to calibrate the 6 corner points of the platform.
Adjust the hand-twisting nuts under the heated bed, sliding the paper until friction
is detected, and the paper can be pulled out, but not slid under the nozzle. This
completes the auxiliary levelling calibration.
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e After manual auxiliary levelling, select the automatic levelling option from the
menu

e The printer will enter a heating state, heating the nozzle to 140°C and the heated
bed to 60°C. Adjust the heated bed temperature based on the recommended
temperature for the filament in use.

e Once the preset temperature is reached, the 36-point automatic bed calibration will
begin.

e After automatic calibration, perform Z-axis compensation setting.

e Place an A4 paper between the print head and the platform.

e Adjust the compensation value by clicking and gently sliding the A4 paper.

e When the A4 paper can be pulled out but cannot be pushed in, the levelling
process is complete.

e Click the save icon to store the calibration settings.

Model Operation Testing

Print Head Feeding Verification

e Begin by inserting the filament through the filament detection sensor until it
reaches the bottom of the Print Head assembly.

e Navigate to [Prepare] > [Extruder] > [Load] to automatically heat the nozzle to
200°C.

e Once the nozzle reaches 200°C, select the feed option to extrude filament material
from the nozzle.

e Prior to printing, ensure to clean any melted filament off the nozzle and heated
bed.

Note: Filament with varying hardness requires different "spring" strength. Adjust the
extruder's spring strength using an Allen Wrench (within 2.0mm). Turning counter clockwise
increases spring strength. Turning clockwise decreases spring strength.

Printing Functional Test
e Insert the USB Drive into the printer's USB port.
e From the main menu, select [Print] and choose the desired file.
e Once the nozzle and heated bed reach the required temperatures, the X, Y & Z axis
will return to Zero (Home) and commence printing.

Note: While printing the test model, carefully observe the first layer printing and compare it
against the reference figure on the right. In cases A and C, the compensation settings are not
correctly adjusted. Adjust compensation during printing to modify the distance between the
nozzle and the heated bed platform. In case B, where the nozzle and platform are at the ideal
printing distance, printing can proceed without further adjustments.

Caution: The nozzle is too close to the platform, leading to under extrusion. The extrusion
volume and the distance between the nozzle and the heated bed platform are proper with
uniform adhesion. The nozzle is too far from the platform, resulting in insufficient
adhesion. The model may fall off the heated bed platform during printing.
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Adjustment of Nozzle Height While Printing

e While printing and following this fine-tuning procedure for adjusting the nozzle
height, it is crucial to switch the moving distance to smaller increment settings
such as 0.01mm or 0.1mm.

e This precaution is necessary to prevent the nozzle from potentially dragging
excessively along the heated bed platform, which could lead to damage to the
build plate. Additionally, it helps to avoid the filament from "hanging" in the air
during the printing process.

Resume Printing Function

Power Loss Recovery
e Your printer is equipped with features to automatically resume printing after a
sudden power loss or any accidental events (such as switching off the power),
eliminating the need for manual setup. Once power is restored, simply press the
"Resume" option to continue printing.

Note: The PEI metal build plate exhibits better overall adhesion when fully heated. If the
power has been off for an extended period, the model may become easily dislodged. In
such cases, the Resume Printing Function may not be able to continue.

Filament Detection
e The printer's sensor will alert you when filament is not detected. Replace the
filament before continuing an active print to prevent print failure due to insufficient
filament material.

Software Installation

e The included "Slicer" software is a modified version of the Cura Open Source Slicer
publicly available. While any Cura version can be used, we strongly recommend
using the ELEGOO version for maximum tested compatibility with your specific
ELEGOO printer.

Tip: We recommend copying the entire contents of the included USB Drive to your local
computer for convenient access to all files.

Software Installation Steps
e Open the attached USB Drive and go to the path: \Software and Software Drivers
folder \ELEGOOSoftware folder. Double-click on the ELEGOO Cura application to
start the installation process
e Follow the prompts in the installation process specific to your system.
e Finally, select the corresponding ELEGOO printer model, as indicated below, to
complete the settings process.
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Additional Software Usage
Tips:
e Utilize the middle mouse wheel for zooming in and out. Hold down the middle
mouse wheel to reposition the platform on the screen.

e Hold down the right mouse button while moving your mouse to pivot around your
model's viewpoint.

e Click the right mouse button to access a pop-up selection options menu.

Model Settings

¢ When printing multiple models, configure individual slice settings for each specified
model.

Support Structure Interception

e This feature allows you to define an interception region on your model to inhibit the
generation of support material.

Preview Image Function
e G-code files saved in the TFT file format can utilize the printer's preview capabilities
to display a thumbnail image of the model.

Language Selection

e Change the language by accessing Preferences in the top menu bar. After selecting
the desired language, restart the slicing software to apply the changes.

LAN (Network) Printing

e The device supports both Wi-Fi and network cable connection. After successful
connection, check the IP address on the screen. Enter the IP address through the
browser to access the machine.

Note: Ensure that your printer and your local computer are connected to the same network
segment. The network wiring port on the printer must be connected for successful access.

Using Google Chrome on your local computer, enter the IP Address displayed on your
printer's screen (e.g., http://192.168.211.164). Press the "Enter" key to access the
printer's network page.
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Upon successful access to the printer's network interface, you will be presented with the
following screen:

¢ Movement Control: Control the movement of the printer's print head along each
axis and set compensation following the levelling process.

¢ Fan and Output: Control the print head fan and turn lighting on/off.

e Printer Limit: Set the maximum acceleration control of the printer (normally no
need to modify).

¢ Temperature Display: Display the printer's temperature(s) and heating status.
Control preheating of the print head and heated bed temperature.

e Console Display: Show executed G-code commands and allows manual sending
of G-code to the printer.

e Task List: Drag the G-code file from the ELEGOO Cura slicer to the task list for
printing.

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.

¢ 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.
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Vazeny zdkazniku,

Dékujeme vam za zakoupeni naseho produktu. Pfed prvnim pouzitim si prosim peclivé
preCtéte nasledujici pokyny a uschovejte si tento navod k pouziti pro budouci pouziti.
Zvlastni pozornost vénujte bezpecnostnim pokyndm. Pokud maéte k pristroji jakékoli dotazy
nebo pfipominky, obratte se na zakaznickou linku.

< www.alza.cz/kontakt
© +420 225 340 111
Dovozce Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Praha 7, www.alza.cz
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Bezpecnostni pokyny

Tato uzivatelska prirucka je uréena pro vase pohodli. Pred pouzitim nové tiskarny si prosim
dikladné prectéte tento ndvod k pouziti, protoze bezpecnostni opatreni, informace a tipy v
ném obsazené vam mohou vyznamné pomoci vyhnout se riziku nespravného nastaveni a
pouzivani vyrobku.

Tiskarnu neumistujte do vibrujiciho nebo nestabilniho prostredi, protoze otresy
stroje mohou ovlivnit kvalitu tisku.

Béhem tisku se nedotykejte trysky a vyhrivaného l0zka, aby nedoslo k popaleni a
zranéni osob.

Po tisku pouzijte zbytkovou teplotu trysky pro Cisténi viakna. Vyhnéte se pfimému
kontaktu s horkou tryskou.

Provadéjte Castou Udrzbu vyrobku a pfi vypnutém napajeni Cistéte télo tiskarny
suchym hadrikem, abyste odstranili prach a zbytky.

Davejte pozor na rychle se pohybuijici ¢asti, abyste predesli poranéni rukou.
Zajistéte, aby déti byly pfi pouzivani stroje pod dohledem dospélych, aby nedoslo
ke zranéni.

V pfipadé nouze odpojte napajeni primo.

Pfed vyrovnanim, navadénim nebo tiskem zajistéte spravné umisténi zlatého PEIl na
plosing, aby nedoslo ke kolizi trysek a jejich poskozeni.

Béhem provozu stroj radné uzemnéte, abyste snizili riziko Urazu elektrickym
proudem.

Pokud stroj delSi dobu nepouzivate, vypnéte jej a odpojte napajeci kabel.

Informace o podpore

V pripadé jakychkoli dotazl nebo problémd, které nejsou reseny v této prirucce, nas

nevahejte kontaktovat prfimo prostrednictvim e-mailové adresy zakaznické podpory:

3dp@elegoo.com. Tym spole¢nosti ELEGOO je vam vzdy k dispozici, aby vam poskytl
kvalitni sluzby.

Kromé toho mizete najit dopliujici informace k obsluze nové tiskarny v nasledujicich
zdrojich:

Disk USB: Digitalni soubory na tomto disku obsahuji kopii této prirucky a veskery
potrebny software.

Oficidlni webové stranky spole¢nosti ELEGOO: www.elegoo.com, kde najdete dalsi
informace o provozu zafizeni, kontaktni Udaje a dalsi informace.
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Privodce feSenim problému

Problémy s krokovym motorem na ose X/Y/Z
Problém: Krokovy motor na ose X/Y/Z nereaguje nebo je pfi nulovani tichy.

Reseni:

Zkontrolujte, zda je kabel krokového motoru bezpecné pfipojen. Prekontrolujte
zapojeni.

Ovérte spravné spusténi pfislusného koncového spinace. Zkontrolujte, zda
nedochazi k ruseni pohyb( hridele, a ujistéte se, Ze je zapojeni koncového spinace
bezpecné.

Hruby pohyb nebo abnormalni hluk v ose X/Y vyresite nastavenim napnuti
ozubeného remene pomoci otocného knofliku.

Anomalie pri vytlacovani v sestavé hlavy trysky
Problém: U sestavy hlavy trysky dochazi k problémm s vytlacovanim.

Reseni:

Zkontrolujte, zda nejsou uvolnéné nebo odpojené kabely krokového motoru
extrudéru.

Presvéd(te se, zda je stavéci Sroub prevodovky extrudéru pevné spojen s hrideli
motoru.

Zajistéte dostatecny odvod tepla od sestavy trysek. Ovérte teploty a zkontrolujte
¢innost chladiciho ventilatoru.

Ucpané trysky reste zahratim na 230 °C, ru¢nim protlacenim vlakna nebo pomoci
tenké jehly, ktera pri zahfivani uvolni Spicku trysky.

Prilnavost a deformace na stavebni plosiné (PEI félie)
Problém: Model nepfiléha ke stavebni plosiné nebo se deformuje.

Reseni:

Spravné prilnavosti dosahnete tak, Ze vzdalenost mezi tryskou a ploSinou béhem
prvni vrstvy bude mensi nez 0,2 mm.

ZlepSete prilnavost prvni vrstvy nastavenim moznosti sestaveni prvni vrstvy
modelu v programu Cura na hodnotu [Brim], ¢imz zabranite deformaci nebo
zvedani okrajl modelu.
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Spatné zarovnané tisténé vrstvy
Problém: VytiSténé vrstvy jsou Spatné zarovnané.

Reseni:

Snizte sestavu horkého konce tiskarny nebo rychlost tisku, pokud je nastavena
pfilis rychle.

Zkontrolujte a sefidte napnuti femen( na ose X/Y nebo na remenici
synchronizacniho zafizeni.

Pokud je proud do jednotky pfilis nizky, zvyste jej.

Problémy s navlékanim nebo defekt v tisténém modelu
Problém: V tisténém modelu se objevuje vyrazné navlékani nebo defekt.

Reseni:

Nedostatecnou vzdalenost vtazeni feste jejim zvétSenim v programu Cura pred
krajenim.

Pokud je rychlost zatahovani v programu Cura pfiliS pomald, nastavte ji pred
krajenim vyssi.

Povolte "Z Hop When Retracted" a nastavte "Z Hop Height" na pfiblizné 0,25 mm
béhem krajeni.

Pokud je teplota tisku pfiliS vysoka a ovliviuje kvalitu tisku, zabrante slepeni vldkna
mirnym snizenim teploty.

Specifikace

Tiskarna

Typ tiskarny FMD (Fused Deposition Modelling)
Maximalni objem sestaveni 420x420x480 (mm )’
Presnost tisku +0,1 mm

Prumér trysky 0,4 mm

Rychlost tisku 30 ~ 500 mm/s

Rychlost béZného tisku 250 mm/s

Maximalni zrychleni 8000 mm/s’

Vstupni vykon 100-120 V/220-240 V; 50/60 Hz
Vystupni vykon 24V

Velikost stroje 658 x 632 x 740 mm

Cista hmotnost 18,1 kg
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Provozni teplota
Teplota okolniho prostredi 5~40 °C

Maximalni teplota trysky 300 °C

Maximalni teplota vyhFivaného luzka 85 °C (teplota okolniho prostredi: 25 °C)

Software

Software Slicer Cura

Format vstupniho souboru STL, OB]

Format vystupniho souboru Kod G

Rozhrani Jednotka USB, LAN (sit), Wi-Fi

Prehled zarizeni

Drzak civky vldkna ———"1
Detektor vlaken/senzor detekce vléken Loluf Rameno drzaku civky

¢

iy

‘@ Napinac¢ femene osy X

=2

/8 %‘
Al

Zadni chladici ventildtor e~

RozhranitypuC ~

Dotykova obrazovka
Port pro jednotku USB —

19



Port pro jednotku USB

Podpérna vzpéra

TyC osy Z

Krokovy motor v ose X

Spojka

=
Rozhrani portu LAN (sité)

Pfijimac signalu ,
WicFi Krokovy

motor v ose Z
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Montazni jednotka
trysky (hotend)

Platforma pro budovani

Napinac remene osy Y



Zapojeni obvodu

Krokovy Krokovy Krokovy  Krokovy Krokovy
ovladag ovladac ovladag  ovladac ovlada¢ s
osy X osy Y osy Z E-Axis osou E1

@ Bezdotykovy spina¢

Sitovy port
(LAN)

fSomvusoliiy ' - o f] 17 @
AR :

Rozhrani topné

LED hlavice

LED 1

Rozhrani
vyhfivaného lazka 1

Napajeci rozhrani

Port pro

kartu TF
jednotku aru
i usB
Rozhrani Rozhrani
obrazovky typu C
@ Termoelektricky termistor (TH1)
@ Termistor vyhfivaného lizka (TBO)
@ Koncovy spinac osy X
@ Koncovy spina¢ osy Y
@ Detektor viaken (DET1) Model Light
Ventilator zadniho chlazeni / model X .
; VytlaCovaci
ventilatoru (FAN2) Termistor otor
hotendu

Ventilator zakladni desky/chladici
ventilator tepelné prestavky (FAN1)

Q

Bezdotykovy spina¢

Rozhrani akcelerometru X/Y (AC)

Chlazeni

@

pfi tepelné
Topné pfestavce  Model ventilatoru

potrubi FAn
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Seznam dilu

Zakladni jednotka Zadni chladici ventilator
Ramova jednotka portalu Anténa Wi-Fi

Podpdrny blok obrazovky Podpérna vzpéra
Obrazovka Tiskova hlava

Spiralovy kabel Napajeci kabel

Drzak civky

Rameno drzaku civky
Detektor viaken

Nastaveni a instalace stroje

Podrobné pokyny k nastaveni a instalaci naleznete v instruktaznim videu, které je soucasti
dodaného disku USB. Postupujte podle krokd popsanych ve videu, abyste komplexné
pochopili proces nastaveni.

Upravy pro zvlastni pfipady

V urcitych situacich miZe byt nutné provést Upravy konkrétnich soucasti 3D tiskarny.

e Posuvna deska osy Y je kalibrovana ve vyrobé, ale béhem prepravy se mohou
kladky stroje uvolnit. Pokud se vdm zda, Ze se tiskova ploSina chvéje nebo je
uvolnéna, postupné odsroubujte pomoci otevieného kli¢e Sestihranny izola¢ni
sloupek pod ploSinou. Pokracujte v odSroubovani, dokud se posuvna deska osy Y
nebude pohybovat plynule a bez chvéni.

e Podobné Ize provést Upravy, pokud se tiskova hlava vikla nebo uvoliuje. K feseni
pripadné nestability pouzijte Sestihranny izolac¢ni sloupek pod tiskovou hlavou.
Odpovidajici izola¢ni sloupky jsou také na obou stranach portdlu, coz umoziuje
nastaveni kladek.
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Obsluha obrazovky displeje Uvod

Provoz zadniho chladiciho ventilatoru

¢ Na domovské obrazovce vyberte moznost Tisk. Poté vyberte ikonu Fan (Ventilator)
a upravte provozni nastaveni chladiciho ventilatoru béhem tisku.

Poznamka: Zadni chladici ventilator nabizi tfi provozni rezimy: Tichy (60 %), Normalni (80
%) a Sportovni (100 %). Vyberte si prosim rezim, ktery vyhovuje vasim tiskovym
potfebam, jak je zndzornéno na fotografiich nize. V rezimu Tichy je zadni chladici ventilator
vypnuty.

Uvod do rezimu tisku

e Beéhem procesu tisku mohou uzivatelé zménit rezim tisku vybérem ikony rychlosti.
Tti rezimy odpovidaji rliznym hodnotdm rychlosti, hodnotdm zrychleni, prahovym
hodnotam ztlumeni pohonu a procentualnimu nastaveni rychlosti ventilatoru
béhem tisku.

Optimalizace vibraéniho vzoru Uvod

e Po prvnim pouziti nebo po premisténi stroje ¢i vyméné dilu je vhodné provést
detekci vibraci. Uzivatelé maji pfistup k moznosti optimalizace vibra¢niho vzoru v
ramci pokrocilych nastaveni.

e Optimalizace vibra¢niho rezimu se provadi nezavisle na osach X a Y. BE€hem
testovani se zdrzte otresd stroje a trpélivé vyckejte na dokonceni.

Postup automatického vyrovnavani

Pfi prvnim spusténi stroje je nutné kalibrovat vzdalenost mezi ploSinou a tryskou v rezimu
vyrovnavani. Tato kalibrace by méla byt pfiblizné o tloustce listu papiru A4.

Upozornéni: Snimac nivelace detekuje specialné kovovou desku plosiny. Nahrazeni
sklenéné plosiny pro nivelaci nepovede ke spravné detekci, coz mlze zplsobit, Ze tryska
bude tlacit na plosinu. V tomto ohledu dbejte zvySené opatrnosti.

e Zapnéte tiskarnu a vyberte moznost [Uroven].

e Kazda osa tiskarny se automaticky vrati do vychozi polohy. Na vyrovnavaci strance
vlozte mezi trysku a plosinu papir formatu A4. Pomoci ovladacich prvk{ na
obrazovce upravte hodnoty vyrovnani vysky a zvétSete nebo zmensete vzdalenost
mezi tryskou a ploSinou. Posouvejte papir dopredu a dozadu, dokud nevznikne
mirné znatelné treni. Tim je kalibrace stfedového bodu dokoncena. Vybérem
moznosti pomocné nivelace zkalibrujte 6 rohovych bodl plosiny. Nastavte ru¢ni
oto¢né matice pod vyhfivanym IGzkem a posouvejte papir, dokud neni zjisténo treni
a papir Ize vytahnout, ale nelze jej posunout pod trysku. Tim je kalibrace pomocné
nivelace dokoncena.
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e Po ru¢nim vyrovnani pomocnych ploch zvolte v nabidce moznost automatického
vyrovnani.

e Tiskarna prejde do stavu zahfivani, kdy se tryska zahreje na 140 °C a vyhfivané
lGzko na 60 °C. Nastavte teplotu vyhrivaného IGZka podle doporucené teploty pro
pouzivany filament.

e Po dosaZeni nastavené teploty se spusti 36bodova automaticka kalibrace 10zka.

e Po automatické kalibraci provedte nastaveni kompenzace osy Z.

e Mezi tiskovou hlavu a ploSinu umistéte papir formatu A4.

¢ Hodnotu kompenzace nastavite kliknutim a jemnym posunutim papiru A4.

e KdyzZ Ize papir A4 vytahnout, ale nelze jej zasunout, je proces vyrovnani dokoncen.

e Klepnutim na ikonu uloZit ulozte nastaveni kalibrace.

Testovani provozu modelu

Ovéreni podavani tiskové hlavy

e Zacnéte zavadénim vlakna pres snimac detekce vidkna, dokud nedosahne spodni
Casti sestavy tiskové hlavy.

e Prejdéte do nabidky [Prepare] > [Extruder] > [Load], aby se tryska automaticky
zahrala na 200 °C.

e Jakmile teplota trysky dosahne 200 °C, zvolte moznost podavani, abyste z trysky
vytlacili material.

e Pred tiskem se ujistéte, Ze jste z trysky a vyhrivaného Ilzka ocistili roztaveny
filament.

Poznamka: Vldkna s rlznou tvrdosti vyZaduji rliznou silu "pruziny". Nastavte silu pruziny
extrudéru pomoci imbusového klice (v rozmezi 2,0 mm). OtaCenim proti sméru hodinovych
rucicek se sila pruziny zvysuje. Otacenim ve sméru hodinovych ruciek se sila pruziny
snizuje.

Funkcni test tisku
e Vlozte jednotku USB do portu USB tiskarny.
e V hlavni nabidce vyberte moznost [Tisk] a vyberte pozadovany soubor.
e Jakmile tryska a vyhfivané loze dosahnou pozadovanych teplot, osy X, Y a Z se
vrati do nulové polohy (Home) a zahdji se tisk.

Poznamka: Pri tisku zkusebniho modelu pozorné sledujte tisk prvni vrstvy a porovnejte jej
s referencnim obrazkem vpravo. V pripadech A a C neni nastaveni kompenzace spravné
nastaveno. Nastavte kompenzaci béhem tisku, abyste upravili vzdalenost mezi tryskou a
vyhfivanou plosinou loze. V pripadé B, kdy jsou tryska a platforma v idealni tiskové
vzdalenosti, mlze tisk pokracovat bez dalSich Gprav.
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Upozornéni: Tryska je prilis blizko k plosSing, coz vede k nedostatecnému vytlacovani.
Objem vytlac¢ovani a vzdalenost mezi tryskou a vyhrivanou plosinou I8zka jsou pfi
rovnomeérné pfilnavosti spravné. Tryska je pfilis daleko od platformy, coz vede k
nedostatecné prilnavosti. Model mize béhem tisku spadnout z vyhfivané lozné plosiny.

Nastaveni vysky trysky pri tisku
e Pritisku a nasledném postupu jemného doladéni nastaveni vysky trysky je dilezité
prepnout vzdalenost pohybu na mensi nastaveni prirlstku, napriklad 0,01 mm
nebo 0,1 mm.
e Toto opatreni je nezbytné, aby se zabranilo pfipadnému nadmeérnému tahani trysky
po vyhrivané plosiné loZe, coz by mohlo vést k poskozeni stavebni desky. Kromé
toho pomahd zabranit tomu, aby filament béhem tisku "visel" ve vzduchu.

Funkce tisku obnoveni

Obnova pri ztraté napajeni
e Tiskarna je vybavena funkcemi pro automatické obnoveni tisku po nahlé ztraté
napajeni nebo po jakychkoli nahodnych udalostech (napf. vypnuti napajeni), ¢imz
se eliminuje nutnost ru¢niho nastaveni. Po obnoveni napajeni staci stisknout
moznost "Obnovit" a pokracCovat v tisku.

Poznamka: Kovova stavebni deska PEI vykazuje lepsi celkovou pfilnavost, kdyz je piné
zahrata. Pokud bylo napéajeni delsi dobu vypnuté, mdze se model snadno uvolnit. V
takovych pripadech nemusi byt mozné pokracovat v tisku pomoci funkce Resume Printing
(Obnovit tisk).

Detekce viaken
e Senzor tiskarny vas upozorni, kdyz neni detekovano viakno. Pfed pokracovanim v
aktivnim tisku vyménite filament, abyste zabranili selhani tisku z dlvodu
nedostatku filamentového materialu.

Instalace softwaru

e Prilozeny software "Slicer" je upravena verze verejné dostupného softwaru Cura
Open Source Slicer. Ac¢koli Ize pouZit jakoukoli verzi programu Cura, ddrazné
doporucujeme pouzit verzi ELEGOO pro maximalni testovanou kompatibilitu s vasi
konkrétni tiskarnou ELEGOO.

Tip: Doporucujeme zkopirovat cely obsah prilozeného disku USB do mistniho pocitace,
abyste méli pohodIny pristup ke véem soubortm.
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Kroky instalace softwaru

e Otevrete pfilozeny disk USB a prejdéte na cestu: \Slozka Software a softwarové
ovladace \SloZzka ELEGOOSoftware. Dvakrat kliknéte na aplikaci ELEGOO Cura a
spustte instalac¢ni proces.

e Priinstalaci postupujte podle pokynl specifickych pro vas systém.
e Nakonec vyberte odpovidajici model tiskarny ELEGOO, jak je uvedeno nize, a
dokoncete proces nastaveni.

Pouzivani dalsiho softwaru
Tipy:

e Pro priblizeni a oddaleni pouzijte prostredni kolecko mysi. Podrzenim prostfedniho
kolecka mysi zménite polohu ploSiny na obrazovce.

e PodrZenim pravého tlacitka mysi pri pohybu mysi se miZete otacet kolem pohledu
na model.
¢ Kliknutim na pravé tlacCitko mysi otevrete vyskakovaci nabidku moznosti vybéru.

Nastaveni modelu

e Pri tisku vice modeld nakonfigurujte individualni nastaveni rezd pro kazdy zadany
model.

Zachyceni podpiirné struktury

¢ Tato funkce umoznuje definovat na modelu oblast zachyceni, ktera brani
generovani podplrného materialu.

Funkce nahledu obrazku

e Soubory G-kdédu ulozené ve formatu TFT mohou vyuzivat funkce nahledu tiskarny k
zobrazeni miniatury modelu.

Vybér jazyka

e Zménu jazyka provedete v horni listé nabidky Preferences. Po vybéru
pozadovaného jazyka restartujte software pro krajeni, aby se zmény uplatnily.
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Tisk v siti LAN (Network)

e Zafizeni podporuje pfipojeni Wi-Fi i sitovy kabel. Po UspéSném pfipojeni zkontrolujte
IP adresu na obrazovce. Zadejte IP adresu prostrednictvim prohlizece a ziskejte
pristup k zarizeni.

Poznamka: Ujistéte se, ze tiskarna a mistni pocitac jsou pripojeny ke stejnému segmentu
sité. Pro Uspésny pristup musi byt na tiskarné pfipojen port sitového vedeni.

Pomoci prohlize¢e Google Chrome v mistnim pocitaci zadejte IP adresu zobrazenou na
obrazovce tiskarny (napf. http://192.168.211.164). Stisknutim kldvesy "Enter" prejdéte na
sitovou stranku tiskarny.

Po Uspésném pristupu k sitovému rozhrani tiskarny se zobrazi nasledujici obrazovka:

e Ovladani pohybu: Rizeni pohybu tiskové hlavy tiskarny podél kazdé osy a
nastaveni kompenzace po vyrovnani.

e Ventilator a vystup: Ovladani ventilatoru tiskové hlavy a zapnuti/vypnuti
osvétleni.

e Limit tiskarny: Nastaveni maximaini kontroly zrychleni tiskarny (obvykle neni
tfeba ménit).

e Zobrazeni teploty: Zobrazeni teploty tiskarny a stavu ohfevu. Kontrola
predehrevu tiskové hlavy a teploty vyhfivaného loze.

e Displej konzoly: Umoziuje zobrazit provedené prikazy G-kddu a rucni odeslani G-
kédu na tiskarnu.

e Seznam ukoli: Pretahnéte soubor G-k6du ze slicer ELEGOO Cura do seznamu
Uloh pro tisk.
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Zarucni podminky

Na novy vyrobek zakoupeny v prodejni siti Alza.cz se vztahuje zaruka 2 roky. V pripadé
potreby opravy nebo jiného servisu v zaru¢ni dobé se obratte pfimo na prodejce vyrobku,
je nutné predlozit origindIni doklad o koupi s datem nakupu.

Za rozpor se zarucnimi podminkami, pro ktery nelze reklamaci uznat, se
povazuji nasledujici skutec¢nosti:

Pouzivani vyrobku k jinému Gcelu, nez pro ktery je vyrobek urcen, nebo nedodrzovani
pokynd pro Udrzbu, provoz a servis vyrobku.

PosSkozeni vyrobku zivelnou pohromou, zdsahem neopravnéné osoby nebo mechanicky
vinou kupujiciho (napf. pfi prepravé, Cisténi nevhodnymi prostredky apod.).

Pfirozené opotrebeni a starnuti spotfebniho materidlu nebo soucasti béhem pouzivani
(napf. baterii atd.).

Plsobeni nepriznivych vnéjsich vliv{, jako je slunecni zéreni a jiné zareni nebo
elektromagnetické pole, vniknuti kapaliny, vniknuti pfedmétu, prepéti v siti,
elektrostaticky vyboj (véetné blesku), vadné napajeci nebo vstupni napéti a nevhodna
polarita tohoto napéti, chemické procesy, napf. pouzité zdroje atd.

Pokud nékdo provedI Upravy, modifikace, zmény konstrukce nebo adaptace za Gcelem
zmény nebo rozsireni funkci vyrobku oproti zakoupené konstrukci nebo pouziti
neoriginalnich soucasti.
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Vazeny zakaznik,

dakujeme vam za zakUpenie nasho vyrobku. Pred prvym pouzitim si pozorne precitajte
nasledujuce pokyny a uschovajte si tento ndvod na pouzitie pre budice pouzitie. Venujte
osobitnld pozornost bezpecnostnym pokynom. Ak mate akékolvek otazky alebo
pripomienky k zariadeniu, 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
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Bezpecnostné pokyny

Tato pouzivatel'ska prirucka sa poskytuje pre vase pohodlie. Pred pouzitim novej tlaciarne
si dokladne precitajte tento ndvod na obsluhu, pretoze bezpecnostné opatrenia, informacie
a tipy v flom obsiahnuté vam mozu vyrazne pomoct vyhnut sa riziku nespravneho
nastavenia a pouzivania vyrobku.

e Tlaciaren neumiestnujte do vibrujiceho alebo nestabilného prostredia, pretoze
otrasy stroja mézu ovplyvnit kvalitu tlace.

e Pocas tlace sa nedotykajte trysky a vyhrievaného 16zka, aby ste predisli
popaleninam a zraneniam.

e Po tlaci pouzite zvySkovu teplotu trysky na Cistenie vldkna. Vyhnite sa priamemu
kontaktu s horlcou tryskou.

¢ Vykonavajte Castu Udrzbu vyrobku a po vypnuti Cistite telo tlaiarne suchou
handrickou, aby ste odstranili prach a zvysky.

¢ Davaijte pozor na rychlo sa pohybujlce Casti, aby ste predisli poraneniu rak.

e Zabezpeclte, aby deti boli pocas pouzivania stroja pod dohladom dospelych, aby ste
predisli zraneniu.

e V pripade nudze odpojte napdajanie priamo.

e Pred vyrovnavanim, navadzanim alebo tlacou zabezpecte spravne umiestnenie
zlatého PEI na plosine, aby ste zabranili kolizii a poSkodeniu trysky.

e Pocas prevadzky stroj riadne uzemnite, aby ste znizili riziko Urazu elektrickym
prudom.

e Ak zariadenie dIhsi ¢as nepouzivate, vypnite ho a odpojte napajaci kabel.

Informacie o podpore

V pripade akychkolvek otdzok alebo problémov, ktoré nie st uvedené v tejto prirucke, nas
nevahajte kontaktovat priamo prostrednictvom e-mailovej adresy nasej zdkaznickej
podpory: 3dp@elegoo.com. Tim spolo¢nosti ELEGOO je vam vzdy k dispozicii, aby vdm
poskytol kvalitné sluzby.

Okrem toho moézete ndjst doplnujlce informacie o prevadzke novej tladiarne v
nasledujucich zdrojoch:

¢ Disk USB: Digitalne stbory na tomto disku obsahuju képiu tejto prirucky a vSetok
potrebny softvér.

e Oficidlna webova stranka spolo¢nosti ELEGOO: www.elegoo.com, kde najdete dalSie
informacie tykajuce sa prevadzky zariadenia, kontaktné Udaje a dalSie informacie.
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Sprievodca rieSenim problémov

Problémy s krokovym motorom na osi X/Y/Z
Problém: Krokovy motor na osi X/Y/Z pri nulovani nereaguje alebo je tichy.

RieSenie:
e Skontrolujte, Ci je kabel krokového motora bezpecne pripojeny. Prekontrolujte
zapojenie.

e Overte spravne spustenie prislusného koncového spinaca. Skontrolujte, Ci
nedochadza k rusivym pohybom hriadela, a uistite sa, Ze zapojenie koncového
spinaca je bezpecné.

e Hruby pohyb alebo abnormalny hluk v osi X/Y vyrieSte nastavenim napnutia
ozubeného remena pomocou oto¢ného gombika.

Anomalie pri vytlacani v zostave hlavy trysky
Problém: V zostave hlavy trysky sa vyskytuju problémy s vytlacanim.
RieSenie:
e Skontrolujte, i nie su uvolnené alebo odpojené kable krokového motora extrudéra.
e Skontrolujte pevné nasadenie nastavovacej skrutky prevodovky vytlacacieho
zariadenia na hriadel motora.
e Zabezpecte dostatoCny odvod tepla od zostavy dyz. Overte teploty a skontrolujte
¢innost chladiaceho ventilatora.

e Upchaté trysky rieste zahriatim na 230 °C, ru¢nym pretla¢anim vlakna alebo
pouzitim jemnej ihly na uvolnenie hrotu trysky pocas zahrievania.

Prilnavost a deformacie na stavebnej platforme (PEI fdlia)
Problém: Model neprilne k stavebnej platforme alebo sa deformuje.

RieSenie:
e Spravnu prilnavost dosiahnete tak, ze vzdialenost medzi tryskou a ploSinou pocas
prvej vrstvy bude mensia ako 0,2 mm.
e Zlepsite prilnavost prvej vrstvy nastavenim moznosti zostavenia prvej vrstvy
modelu v programe Cura na hodnotu [Brim], ¢im zabranite deformacii alebo
zdvihaniu okrajov modelu.

Nespravne zarovnané vytlacené vrstvy
Problém: Vytlacené vrstvy sU nespravne zarovnané.

RieSenie:
e Ak je nastavena prilis vysoka rychlost, znizte zostavu horiceho konca tlaciarne
alebo rychlost tlace.
e Skontrolujte a nastavte napnutie remenov na osi X/Y alebo na remenici
synchronizatora.
e Ak je prud do jednotky prilis nizky, zvyste ho.
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Problémy s navliekanim alebo zvonenim v tlacenom modeli
Problém: V tlacenom modeli je vyrazné Skripanie alebo zvonenie.

RieSenie:

e Nedostato¢nu vzdialenost vtahovania rieste jej zvacsenim v programe Cura pred

krajanim.

e Ak je rychlost vtahovania v programe Cura prilis pomala, pred krdjanim ju nastavte

na vyssiu.

e Pocas krajania zapnite funkciu "Z Hop When Retracted" a nastavte "Z Hop Height"

na priblizne 0,25 mm.

e Ak je teplota tlaCe priliS vysoka a ovplyvnuje kvalitu tlae, zabrante lepeniu vldkna

miernym znizenim teploty tlace.

Specifikacia

Tlaciaren
Typ tlaciarne

FMD (Fused Deposition Modelling)

Maximalny objem zostavy

420 x 420 x 480 (mm )’

Presnost tlace +0,1 mm

Priemer dyzy 0,4 mm

Rychlost tlace 30 ~ 500 mm/s
Bezna rychlost tlace 250 mm/s
Maximalne zrychlenie 8000 mm/s’
Vstupny vykon 100-120V/220-240V; 50/60Hz
Vystupny vykon 24V

Vel'kost stroja 658 x 632 X 740 mm
Cista hmotnost 18,1 kg
Prevadzkova teplota

Teplota okolitého prostredia 5~40°C

Maximalna teplota trysky 300°C

Maximalna teplota vyhrievaného lozka

85 °C (teplota okolitého prostredia: 25 °C)

Softvér

Softvér Slicer Cura
Format vstupného suboru STL, OBJ
Format vystupného suboru G-kod

Rozhranie

Disk USB, LAN (siet), Wi-Fi
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Prehl'ad zariadeni

Drziak cievky vlakna

Detektor
vlakien/senzor
detekcie vlakien

F Rameno drZiaka cievky

Napinac remena osi X

Zadny chladiaci
ventilator

Rozhranie typuC
Dotykovy displej

Port disku USB —
Port disku USB

Podporna vzpera

TyC osi Z

. Montédzna jednotka
trysky (hotend)

Spojka

Rozhranie portu
LAN (siete)
Prijimac signalu Wi-Fi

Krokovy Napinac
motor v 0si Z remena osi Y
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Zapojenie obvodov

Krokovy Krokovy
ovladac ovladac
osi X osi Y

Port LAN (siet)

LED

LED 1

Port disku
USB
Rozhranie

obrazovky

Termoelektricky termistor (TH1)
Termistor vyhrievaného 16zka (TBO)

Koncovy spina¢ osi X
Koncovy spina¢ osi Y

Detektor viakien (DET1)

Zadny chladiaci ventilator/model
ventilatora (FAN2)

@OeOOE

Ventilator zakladnej dosky/chladiaci
ventilator tepelnej prestavky (FAN1)

® Q

Rozhranie akcelerometra X/Y (AC)

Kro!<ov§/ Krokovy
oviada¢ ovladag s
E-Axis osou E1

@ Bezdotykovy spina¢

foout! 893‘:

s, 4] @
Rozhranie
vykurovacej
hlavice

Vyhrievané

rozhranie postele 1

Rozhranie napéjania

Rozhranie
typu C

Port pre
kartu TF
Model Light
Hotend Vytla€aci motor
termistor
Bezdotykovy spinac
Chladenie pri
tepelnej
Vykurovacie prestavke Model ventilatora
: FAn
potrubie
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Zoznam dielov

Zakladna jednotka
Rédmova jednotka portalu
Blok podpory obrazovky
Obrazovka

Spiralovy kébel

Drziak cievky

Rameno drziaka cievky
Detektor viakien

Nastavenie a instalacia stroja

Zadny chladiaci ventilator
Anténa Wi-Fi

Podporna vzpera

Tlacova hlava

Napajaci kabel

Podrobné pokyny na nastavenie a instaldciu najdete v instruktaznom videu, ktoré je
stucastou dodaného disku USB. Postupujte podla krokov uvedenych vo videu, aby ste

komplexne pochopili proces nastavenia.

Upravy pre zvlastne pripady

V urcitych situdciach mozu byt potrebné Upravy konkrétnych komponentov 3D tlaciarne.

e Posuvna doska osi Y je kalibrovana vo vyrobe, ale pocas prepravy sa mozu kladky
stroja uvolnit. Ak sa vam zd3, Ze sa tlacova platforma trasie alebo je uvolnena,
pomocou otvoreného klG¢a postupne odskrutkujte Sesthranny izolaény stipik pod
platformou. Pokracujte v odskrutkovani, kym sa posuvna doska osi Y nebude

pohybovat hladko bez chvenia.

e Podobne, ak sa tlacova hlava kyve alebo uvolfuje, je mozné vykonat Gpravy. Na
rieSenie pripadnej nestability pouzite Sesthranny izolac¢ny stlpik pod tlacovou
hlavou. Zodpovedajlce izola¢né stlpiky sa nachadzaju aj na oboch stranach

portalu, ¢o umoznuje nastavenie kladiek.
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Obsluha obrazovky displeja Uvod

Prevadzka zadného chladiaceho ventilatora
e Na domovskej obrazovke vyberte moznost Tla¢. Potom vyberte ikonu Fan
(Ventilator), aby ste upravili prevadzkové nastavenia chladiaceho ventiladtora pocas
procesu tlace.
Poznamka: Zadny chladiaci ventilator ponuka tri prevadzkové rezimy: Tichy (60%),
Normalny (80%) a Sportovy (100%). Vyberte si rezim, ktory vyhovuje vasim potrebdm
tlace, ako je znazornené na fotografiach nizsie. V rezime Tichy je zadny chladiaci ventilator
vypnuty.
Uvod do rezimu tlace
e Pocas procesu tlaCe m6zu pouzivatelia upravit rezim tlace vyberom ikony rychlosti.
Tieto tri rezimy zodpovedaju roznym hodnotam rychlosti, hodnotam zrychlenia,
prahovym hodnotam stimenia pohonu a percentudlnym nastaveniam rychlosti
ventildtora pocas tlace.

Optimalizéacia vibraéného vzoru Uvod

e Zistovanie vibracného vzoru sa odporica vykonat po prvom pouziti alebo po
premiestneni stroja alebo vymene suciastky. Pouzivatelia maju pristup k moznosti
optimalizacie vibracného vzoru v rdmci rozsirenych nastaveni.

e Optimalizacia vibra¢ného rezimu sa vykondva nezavisle na osi X a osi Y. Pocas
testovania netraste strojom a trpezlivo pockajte na jeho dokoncenie.

Postup automatického vyrovnavania

Pocas prvej prevadzky stroja je nevyhnutné kalibrovat vzdialenost medzi ploSinou a
tryskou v rezime vyrovnavania. Tato kalibracia by mala byt priblizne na Urovni hrabky listu
papiera A4.

Upozornenie: Snimac vyrovnania snima Specidlne kovovl dosku plosiny. Nahradenie
sklenenej ploSiny na nivelizaciu nebude mat za nasledok spravnu detekciu, ¢o moze
sposobit, ze tryska bude tlacit na ploSinu. V tomto ohlade dbajte na opatrnost.

e Zapnite tlagiarefi a vyberte polozku [Urovef].

e Kazda os tlaCiarne sa automaticky vrati do vychodiskovej polohy. Na vyrovnavace;
strane vlozte medzi trysku a ploSinu papier formatu A4. Pomocou ovladacich
prvkov na obrazovke upravte hodnoty vyrovnania vysky, aby ste zvacsili alebo
zmensili vzdialenost medzi tryskou a ploSinou. PosUvajte papier tam a spat, kym sa
nevytvori mierne znatelné trenie. Tym sa dokonci kalibracia stredového bodu.
Vyberte moznost pomocnej niveldcie na kalibraciu 6 rohovych bodov ploSiny.
Nastavte ru¢né oto¢né matice pod vyhrievanym I6zkom a posuUvajte papier, kym sa
nezisti trenie a papier sa neda vytiahnut, ale posunut pod trysku. Tymto je
kalibréacia pomocného vyrovnavania ukoncena.
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e Po manualnom vyrovnani pomocného pristroja vyberte v ponuke moznost
automatického vyrovnania

e Tlaciaren prejde do stavu zahrievania, pricom sa tryska zahreje na 140 °C a
vyhrievané 16zko na 60 °C. Nastavte teplotu vyhrievaného 16zka na zaklade
odporucanej teploty pre pouzivany filament.

e Po dosiahnuti prednastavenej teploty sa zatne 36-bodova automatickd kalibracia
l6zka.

e Po automatickej kalibracii vykonajte nastavenie kompenzacie osi Z.

e Medzi tlaCovu hlavu a platformu umiestnite papier formatu A4.

e Hodnotu kompenzacie upravite kliknutim a jemnym posunutim papiera A4.

e Ked sa papier A4 da vytiahnut, ale nedd sa zasunut, proces vyrovnavania je
ukonceny.

e Kliknutim na ikonu ulozenia uloZite nastavenia kalibracie.

Testovanie prevadzky modelu

Overenie podavania tlacovej hlavy

e Zacnite vkladanim vldkna cez snimac detekcie vlakna, az kym nedosiahne spodnu
Cast zostavy tlaCovej hlavy.

e Prejdite na polozky [Prepare] (Priprava) > [Extruder] (Extruder) > [Load] (Nacitat),
aby sa tryska automaticky zahriala na 200 °C.

e Ked tryska dosiahne teplotu 200 °C, vyberte moznost podavania, aby ste z trysky
vytlacili vlakno.

e Pred tlacou sa uistite, ze ste z trysky a vyhrievaného 16Zka vycistili roztaveny
filament.

Poznamka: VIdkno s réznou tvrdostou si vyZaduje réznu silu "pruziny". Nastavte silu pruziny
extrudéra pomocou imbusového kl'ica (v rozsahu 2,0 mm). Otacanim proti smeru hodinovych
ruciciek sa zvySuje pevnost pruziny. Ota¢anim v smere hodinovych rucic¢iek

sa sila pruziny znizuje.

Funkcny test tlace
e Vlozte jednotku USB do portu USB tlaciarne.
¢ V hlavnej ponuke vyberte polozku [Tlac] a vyberte pozadovany subor.
e Ked'tryska a vyhrievané 16zko dosiahnu pozadované teploty, osi X, Y a Z sa vratia
do nulovej polohy (Home) a zacne sa tlac.

Poznamka: Pri tla¢i skiSobného modelu pozorne sledujte tlac¢ prvej vrstvy a porovnajte ju s
referen¢nym obrazkom vpravo. V pripadoch A a C nie su nastavenia kompenzacie spravne
nastavené. Nastavte kompenzaciu pocas tlace, aby ste upravili vzdialenost medzi tryskou a
vyhrievanou ploSinou l6zka. V pripade B, ked'su tryska a platforma v idealnej vzdialenosti pre
tla¢, moze tlac pokraCovat bez dalSich Uprav.

Upozornenie: Tryska je prilis blizko k plosine, o vedie k nedostato¢nému vytlac¢aniu. Objem
vytlac€ania a vzdialenost medzi tryskou a vyhrievanou ploSinou sU spravne s rovhomernou
prilnavostou. Tryska je prilis daleko od platformy, ¢o vedie k nedostato¢nej prilnavosti. Model
moze pocas tlace spadnut z platformy vyhrievaného l6zka.
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Nastavenie vysky trysky pocas tlace

e Pritlaci a dodrziavani tohto postupu jemného nastavenia vysky trysky je velmi
doblezité prepinat vzdialenost pohybu na mensie nastavenia prirastkov, napriklad
0,01 mm alebo 0,1 mm.

e Toto opatrenie je potrebné, aby sa zabranilo pripadnému nadmernému tahaniu
trysky po vyhrievanej plosine 16zka, ¢o by mohlo viest k poskodeniu stavebnej
dosky. Okrem toho pomaha zabranit tomu, aby filament pocas procesu tlace "visel"
vo vzduchu.

Funkcia obnovenia tlace

Obnova pri strate napajania
e Vasa tlaciaren je vybavena funkciami na automatické obnovenie tlace po nahlej
strate napdjania alebo akejkolvek ndhodnej udalosti (napriklad vypnuti napajania),
¢im sa eliminuje potreba manudlneho nastavenia. Po obnoveni napajania staci
stlacit moznost "Resume" (Obnovit) a pokracovat v tladi.

Poznamka: Kovova stavebna doska PEI vykazuje lepSiu celkovu prifnavost, ked je Uplne
zahriata. Ak bolo napdjanie dlhSiu dobu vypnuté, model sa méze lahko uvolnit. V takychto
pripadoch nemusi byt mozné pokracovat vo funkcii obnovenia tlace.

Detekcia viaken
e Snimac tlaciarne vas upozorni, ked sa nezisti viakno. Pred pokracovanim v aktivne;j
tlaci vymente vlakno, aby ste predisli zlyhaniu tlace z dovodu nedostatocného
mnozstva materialu.

Instalacia softvéru

e Dodany softvér "Slicer" je upravena verzia verejne dostupného softvéru Cura Open
Source Slicer. Hoci je mozné pouzit akikolvek verziu programu Cura, dorazne
odporuc¢ame pouzit verziu ELEGOO pre maximalnu testovani kompatibilitu s vasou
konkrétnou tlac¢iarfou ELEGOO.

Tip: Odporu¢ame skopirovat cely obsah dodaného disku USB do miestneho pocitaca, aby
ste mali pohodlIny pristup ku vSetkym suborom.
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Kroky instaldcie softvéru

e Otvorte pripojeny disk USB a prejdite na cestu: \Software and Software Drivers
folder \ELEGOOSoftware folder. Dvakrat kliknite na aplikaciu ELEGOO Cura, ¢im
spustite proces instalacie

e V procese instalacie postupujte podla pokynov Specifickych pre vas systém.

e Nakoniec vyberte prislusny model tlaCiarne ELEGOO, ako je uvedené nizsie, a
dokoncite proces nastavenia.

Pouzivanie dalsieho softvéru
Tipy:

¢ Na priblizovanie a oddalovanie pouzivajte stredné koliesko mysi. Podrzte stlacené
stredné koliesko mySi na zmenu polohy platformy na obrazovke.

e Podrzte stlacené pravé tlacidlo mysi a zaroven pohybujte mySou, aby ste sa otacali
okolo uhla pohladu modelu.

¢ Kliknutim na pravé tlacidlo mysi otvorite kontextovld ponuku moznosti vyberu.

Nastavenia modelu

e Pri tlaci viacerych modelov nakonfigurujte individudlne nastavenia rezu pre kazdy
zadany model.

Zachytenie podpornej Struktury

e Tato funkcia umozniuje definovat na modeli oblast zachytdvania, ktora brani
generovaniu podporného materialu.

Funkcia nahl'adu obrazka

e SUbory G-kédu uloZené vo formate TFT mo6zu vyuzivat funkcie nahladu tlaciarne na
zobrazenie miniatdry modelu.

Vyber jazyka

e Jazyk zmenite tak, Zze v hornej liSte ponuky otvorite polozku Predvolby. Po vybere
pozadovaného jazyka reStartujte softvér na krajanie, aby sa zmeny uplatnili.
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Tlac v sieti LAN (Network)

e Zariadenie podporuje pripojenie Wi-Fi aj sietovy kabel. Po UspeSnom pripojeni
skontrolujte IP adresu na obrazovke. Zadajte IP adresu prostrednictvom
prehliadaca, aby ste ziskali pristup k zariadeniu.

Poznamka: Uistite sa, Ze tlaCiaren a miestny pocitac su pripojené k rovnakému sietovému
segmentu. Pre Uspesny pristup musi byt pripojeny port sietovej kabeldze na tlaciarni.

Pomocou prehliada¢a Google Chrome v miestnom pocitaci zadajte IP adresu zobrazenu na
obrazovke tlaciarne (napr. http://192.168.211.164). Stlacenim tlacidla "Enter" vstUpte na
sietovl stranku tlaciarne.

Po Uspesnom pristupe k sietovému rozhraniu tlaciarne sa zobrazi nasledujlca obrazovka:

o Ovladanie pohybu: Ovladajte pohyb tlacovej hlavy tlagiarne pozdiz kazdej osi a
nastavte kompenzaciu po procese vyrovnavania.

e Ventilator a vystup: Ovladajte ventilator tlaCovej hlavy a zapnite/vypnite
osvetlenie.

¢ Limit tlaciarne: Nastavenie maximalnej kontroly zrychlenia tlaciarne (zvycajne
nie je potrebné upravovat).

e Zobrazenie teploty: Zobrazenie teploty tlaciarne a stavu ohrevu. Kontrola
predhrievania tlaCovej hlavy a teploty vyhrievaného [6zZka.

e Displej konzoly: Zobrazenie vykonanych prikazov G-kédu a umoznuje manualne
odoslanie G-kddu do tlaciarne.

e Zoznam uloh: Potiahnite sibor G-kédu z ELEGOO Cura slicer do zoznamu Uloh na
tlac.
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Zarucné podmienky

Na novy vyrobok zakUpeny v predajnej sieti Alza.cz sa vztahuje zaruka 2 roky. V pripade
potreby opravy alebo inych sluzieb pocas zaru¢nej doby sa obratte priamo na predajcu
vyrobku, je potrebné predlozit origindlny doklad o kipe s datumom nakupu.

Za rozpor so zaru¢nymi podmienkami, pre ktory nemozno uznat uplatnent
reklamaciu, sa povazuju nasledujuce skutocnosti:

Pouzivanie vyrobku na iny UcCel, nez na aky je vyrobok urceny alebo nedodrziavanie
pokynov na Udrzbu, prevadzku a servis vyrobku.

PoSkodenie vyrobku Zivelnou pohromou, zasahom neopravnenej osoby alebo
mechanicky vinou kupujuceho (napr. pri preprave, Cisteni nevhodnymi prostriedkami
atd.).

Prirodzené opotrebovanie a starnutie spotrebného materialu alebo komponentov pocas
pouzivania (napr. batérie atd).

Posobenie nepriaznivych vonkajsich vplyvov, ako je sinecné Ziarenie a iné Ziarenie
alebo elektromagnetické polia, vniknutie tekutin, vniknutie predmetov, prepatie v sieti,
elektrostatické vybojové napatie (vratane blesku), chybné napdjacie alebo vstupné
napatie a nevhodna polarita tohto napatia, chemické procesy, ako su pouZzité napdjacie
zdroje atd.

Ak niekto vykonal Upravy, modifikdcie, zmeny dizajnu alebo adaptécie s cielom zmenit
alebo rozsirit funkcie vyrobku v porovnani so zakipenym dizajnom alebo pouzitim
neorigindlnych komponentov.
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Kedves vasarlo,

Kbszonjik, hogy megvasarolta termékilinket. Kérjlk, az elsé hasznalat elétt figyelmesen
olvassa el az aldbbi utasitasokat, és drizze meg ezt a hasznalati Utmutatoét a késébbi
hasznalatra. Forditson kllénos figyelmet a biztonsagi utasitdsokra. Ha barmilyen kérdése
vagy észrevétele van a készllékkel kapcsolatban, kérjik, forduljon az tgyfélvonalhoz.

< www.alza.hu/kapcsolat
© +36-1-701-1111
Importér Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Praga 7, www.alza.cz
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Biztonsagi utasitasok

Ez a felhaszndldi kézikonyv az On kényelmét szolgalja. Kérjlik, hogy Uj nyomtatdja
hasznalata el6tt alaposan olvassa el ezt a hasznalati Gtmutatdt, mivel a benne foglalt
ovintézkedések, informacidk és tippek jelentésen segithetnek elkeriini a termék helytelen
beallitasanak és hasznalatanak kockazatat.

Ne helyezze a nyomtatoét rezg6 vagy instabil kdrnyezetbe, mivel a gép razkddasa
befolydsolhatja a nyomtatas mindségét.

Az égési sériilések és személyi sérlilések elkeriilése érdekében ne érintse meg a
fuvokat és a fltott agyat nyomtatas kozben.

Nyomtatds utdn hasznalja a fuvéka maradék hdmérsékletét a szalak tisztitdsahoz.
Kerllje a forrd flvdkaval vald kdzvetlen érintkezést.

Végezze el a termék gyakori karbantartasat, a nyomtatétestet szaraz ruhaval
tisztitsa meg kikapcsolt allapotban, hogy eltavolitsa a port és a maradvanyokat.
A kézsérilések elkerllése érdekében legyen évatos a nagy sebességgel mozgd
alkatrészekkel.

A személyi sériilések elkerllése érdekében gondoskodjon arrdl, hogy a gyermekek
a gép hasznalata kozben felnéttek felligyelete alatt legyenek.

Vészhelyzet esetén kozvetlenil kapcsolja le az aramot.

Miel6tt kiegyenlit, bedllit vagy nyomtat, gondoskodjon az arany PEI megfeleld
elhelyezésérdl a platformon a flvokak ltkozésének és sérllésének elkeriilése
érdekében.

Az dramiités veszélyének csokkentése érdekében mikddés kdzben megfeleléen
foldelje le a gépet.

Ha a készliléket hosszabb ideig nem hasznalja, kapcsolja ki, és huzza ki a haldzati
kabelt.

Tamogatasi informacidk

A jelen kézikonyvben nem targyalt kérdések vagy problémak esetén kérjlk, forduljon
hozzank kdzvetlenll az tigyfélszolgalati e-mail cimiinkdn keresztil: 3dp@elegoo.com. Az
ELEGOO csapata mindig rendelkezésre all, hogy minéségi szolgaltatast nydjtson Onnek.

Ezenkivll az Uj nyomtaté Gzemeltetésével kapcsolatos kiegészité informacidkat a
kdvetkez0 forrasokbdl szerezhet:

Az USB-meghaijtd: A digitalis fajlok ezen a meghajtén tartalmazzak a jelen
kézikonyv egy példanyat és az 6sszes szlikséges szoftvert.

Az ELEGOO hivatalos honlapja: www.elegoo.com, ahol tovabbi informacidkat talal a
berendezések mikodésével, elérhetdségekkel és egyéb informacidkkal
kapcsolatban.
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Hibaelharitasi utmutato

Lépésmotor problémak az X/Y/Z tengelyen
Probléma: A |éptetémotor az X/Y/Z tengelyen nem reagal vagy néma, amikor nulldzzak.

Megoldas:

e Gy06z4djon meg réla, hogy a Iéptetémotor kabele biztonsagosan csatlakozik. Ellendrizze Gjra a
kabelezést.

e Ellendrizze a megfelel6 végallaskapcsolé megfelelé mlkddésbe 1épését. Ellendrizze, hogy a
tengelymozgasokban nincs-e zavard tényezd, és gydz6djon meg arrdl, hogy a végallaskapcsold
vezetékezése biztonsagos.

¢ Oldja meg az X/Y tengely durva mozgasat vagy rendellenes zajat a vezérmUszij feszességének
a forgatdgomb segitségével torténo beallitasaval.

Extrudalasi rendellenességek a fuvdokafej-szerelvényben
Probléma: A flvodkafej extrudalasi problémakkal kiizd.

Megoldas:

Ellendrizze, hogy az extruder léptetdmotor kabelei nem lazultak-e meg vagy nem csatlakoztak-e ki.
Ellendrizze, hogy az extruder fogaskerék allitécsavarja szilardan be van-e fogatva a motortengelybe.
Biztositsa a megfeleld héelvezetést a flUvokaegység szamara. Ellendrizze a hémérsékleteket és a
hitéventilator mikodését.

Az eltomdbdott favokat 230°C-ra térténd melegitéssel, az izzdszal kézi nyomasaval, vagy egy finom
tdvel a favokacsucs eltomodésének megsziintetésével lehet kezelni, mikdzben melegitjik.

Tapadas és torzulas az épitési platformon (PEI lap)
Probléma: A modell nem tapad az épitési platformhoz, vagy gorbulést mutat.

Megoldas:

¢ A megfeleld tapadast Ugy érje el, hogy az elsé rétegnél a flvdka és a platform kozotti tavolsag
kevesebb, mint 0,2 mm.

e Javitsa az elsé réteg tapadasat a modell els6 rétegének épitése opcié [Brim] bedllitasaval a
Curdban, megakadalyozva a modell éleinek megvetemedését vagy felemelkedését.

Rosszul igazitott nyomtatott rétegek
Probéma: A nyomtatott rétegek rosszul igazodnak egymashoz.

Megoldas:

e Csokkentse a nyomtaté forré végszerelvényét vagy a nyomtatdsi sebességet, ha az tul gyorsra
van beallitva.

e Ellendrizze és allitsa be a szijak feszességét az X/Y tengelyen vagy a szinkronizald csigan.

e Novelje a meghajté aramat, ha az tdl alacsony.
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Problémak a nyomtatott modellben a szalazassal vagy a

csengéssel kapcsolatban

Probléma: Sulyos szdalazas vagy csengés a nyomtatott modellben.

Megoldas:

e Az elégtelen visszahUzasi tavolsagot a Cura programban a szeletelés el6tt ndvelje meg.
¢ Allitsa magasabbra a visszahUzasi sebességet, ha az tul lassu a Curaban a

szeletelés el6tt.

e Engedélyezze a "Z Hop When Retracted" (Z Hop Behuzaskor) opcidt, és a "Z Hop
Height" (Z Hop magassdag) értéket kb. 0,25 mm-re allitsa be szeletelés kdzben.

e Ha tul magas a nyomtatasi hémérséklet, és ez befolyasolja a nyomtatads mindségét,
akkor a nyomtatasi hdmérséklet kismértékl csokkentésével megakadalyozhatja a

szalak ragadasat.

Miszaki adatok

Nyomtato
Nyomtato tipusa

FMD (Fused Deposition Modelling)

Maximadlis épitési térfogat

420%x420%x480 (mm )3

Nyomtatdsi pontossag + 0,1 mm
Fuvodka atmérdje 0.4mm
Nyomtatasi sebesség 30~500mm/s
Rendszeres nyomtatasi sebesség 250mm/s
Maximalis gyorsulas 8000mm/s*
Bemeneti teljesitmény 100-120V/220-240V; 50/60Hz
Kimeneti teljesitmény 24V

Gép mérete 658%x632%x740mm
Netto suly 18.1kg

Uzemi homérséklet

Kornyezeti hdmérséklet 5~40°C

A fuvdéka maximalis hdmérséklete 300°C

A fatott agy maximalis homérséklete

85°C (kornyezeti hdmérséklet: 25°C)

Szoftver

Slicer szoftver Cura
Bemeneti fajlformatum STL, OBJ
Kimeneti fajlformatum G-kod

Interfész

USB-meghajté, LAN (halézat), Wi-Fi
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Eszkoz attekintése
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Aramkorok bekotése
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Alkatrészlista

Alapegység A hatso hitéventilator
Gantry keretegység Wi-Fi antenna
Képernydtartd blokk Tamaszté merevitd
Képernyd Nyomtatéfej

Spiral kabel Tapkabel

Orsotartd

Orsétartd kar
Szalérzékel6

A gép beallitasa és telepitése

A részletes beallitasi és telepitési Utmutatot a mellékelt USB-meghajton talalhatd
oktatévidedban taldlja. A beallitasi folyamat atfogd megértéséhez kovesse a videdban
bemutatott Iépéseket.

Kulonleges esetek kiigazitasai

Bizonyos helyzetekben sziikség lehet a 3D nyomtatd egyes alkatrészeinek beadllitasara.

Az Y-tengely csUszétarcsa gyarilag kalibralva van, de szallitas kézben a gép csigai
meglazulhatnak. Ha a nyomtatasi platformot ingatagnak vagy lazdnak érzi, egy
nyitott végu csbkulccsal fokozatosan csavarja ki a platform alatti hatszoglet
szigeteld oszlopot. Folytassa a csavarozast addig, amig az Y-tengely cslszétanyér
egyenletesen, remegés nélkiil mozog.

Hasonldképpen, ha a nyomtatéfej meginog vagy meglazul, a beallitasok
elvégezhetbk. Hasznalja a nyomtatdfej alatti hatszogletl szigeteld oszlopot az
esetleges instabilitds kezelésére. A portal mindkét oldalan is vannak megfelel6
szigeteld oszlopok, amelyek lehetévé teszik a csigak bedllitasat.
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Képerny6é mikodésének bemutatasa Bevezetés

A hatso hitoventilator mikodése
e A kezdGképernydn valassza a Nyomtatas lehetdséget. Ezutan valassza a Ventilator
ikonra a hdtdventildtor miikodési beallitdsainak beallitdsahoz a nyomtatasi
folyamat soran.

Megjegyzés: A hatsé hitéventilator harom izemmddot kinal: Csendes (60%), Normal
(80%) és Sport (100%). Kérjik, valassza ki a nyomtatasi igényeinek megfeleld
Uzemmaodot, amint azt az aldbbi képek szemléltetik. Csendes lizemméddban a hatsé
hitéventilator ki van kapcsolva.

Nyomtatdsi mad bevezetése
e A nyomtatasi folyamat sorén a felhasznalék a sebesség ikon kivalasztasaval
médosithatjak a nyomtatasi médot. A harom Gzemmadd kilonb6z6
sebességértékeknek, gyorsulasi értékeknek, meghajtd némitasi kiiszobértékeknek
és a ventilator sebességbeallitdsanak szazalékos aranyainak felel meg a nyomtatas
soran.

Vibracidos minta optimalizdlasa Bevezetés

e Célszerl a rezgésmintazat-ellendrzést a kezdeti hasznalat utan vagy a gép
athelyezését vagy alkatrészcserét kovetden elvégezni. A felhasznaldk a
rezgésminta-optimalizalas opcidt a specialis beallitasokon belll érhetik el.

e Arezgési mdd optimalizalasa az X-tengelyen és az Y-tengelyen egymastol
flggetlenll torténik. Kérjlk, hogy a tesztelés sordn ne razza a gépet, és tirelmesen
varja meg a befejezést.

Automatikus kiegyenlitési eljaras

A gép elsé lizembe helyezésekor feltétlenll kalibralni kell a platform és a favoka kozotti
tavolsagot kiegyenlité lzemmaddban. Ennek a kalibradlasnak korilbellll egy Ad-es papirlap
vastagsaganak kell lennie.

Vigyazat! A szintezési érzékel6 kifejezetten a fém platformlemezt érzékeli. Ha az
Uvegplatformot helyettesiti a szintezéshez, az nem eredményez megfelel6 érzékelést, és a
fuvoka esetleg nekinyomddhat a platformnak. Legyen 6vatos ebben az esetben.
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Kapcsolja be a nyomtatét, és valassza a [Szint] lehetdséget.

A nyomtatd minden tengelye automatikusan visszatér a kiindulasi helyzetbe. A
kiegyenlitd lapon helyezzen egy Ad-es papirt a flvéka és a platform kozé. Allitsa be
a magassagkompenzacios értékeket a képernyd vezérléelemeinek segitségével a
fuvoka és a platform kozotti tavolsadg ndveléséhez vagy csokkentéséhez.
CsUsztassa a papirt el6re-hatra, amig enyhe érzékelhetd surlédas nem keletkezik.
Ezzel befejezddik a kdzéppont kalibralas. Valassza a kiegészitd szintezés opcioét a
platform 6 sarokpontjanak kalibralasahoz. Allitsa be a kézi csavardéanyékat a fiitott
agy alatt, cslsztassa a papirt, amig surlddas nem érzékelhetd, és a papir
kihtzhaté, de nem cslszik a flvoka ald. Ezzel befejezbdik a kiegészitd szintezés
kalibralasa.

A kézi kiegészit6 szintezés utan valassza ki az automatikus szintezés opciot a
menibdl.

A nyomtato fltési allapotba kerl, a fvokat 1409C-ra, a flitéagyat pedig 60°C-ra
melegiti. Allitsa be a fiitétt 4gy hémérsékletét a haszndlt szal ajanlott hémérséklete
alapjan.

Az el6re beallitott hdmérséklet elérése utan megkezdddik a 36 pontos automatikus
agykalibralas.

Az automatikus kalibralds utan végezze el a Z-tengely kompenzacié bedllitasat.
Helyezzen egy A4-es papirt a nyomtatdfej és a platform kozé.

Allitsa be a kompenzécids értéket az Ad-es papirra kattintva és 6vatosan
csusztatva.

Amikor az A4-es papir kihizhaté, de nem tolhat6 be, a kiegyenlités befejez6dott.
Kattintson a mentés ikonra a kalibraciés bedllitasok taroldsahoz.

Modell mikodésének tesztelése
Nyomtatofej adagolasanak ellendrzése

Kezdje azzal, hogy a szalakat a szalérzékelbén keresztiil a nyomtatdfej-egység aljara
helyezi.

Navigaljon a [Prepare] > [Extruder] > [Load] menlipontra, hogy a fUvokat
automatikusan 200°C-ra melegitse.

Amint a fUvoka eléri a 200°C-ot, valassza az adagolasi opciét, hogy a fuvokabal
extrudalja a szdlas anyagot.

Nyomtatas el6tt gondoskodjon arrdl, hogy a favékarél és a flitétt agyrol
megtisztitsa az olvadt szalakat.

Megjegyzés: A kiilonb6z6 keménységU szalak kilénbdzd rugderdésséget igényelnek.
Allitsa be az extruder rugderejét egy imbuszkulcs segitségével (2,0 mm-en beliil). Az
déramutatd jarasaval ellentétes iranyban torténd elforgatas noveli a rugberdsséget. Az
6ramutaté jarasaval megegyez6 iranyba torténd elforditds csokkenti a rugderésséget.
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Nyomtatds Funkcionalis teszt
e Helyezze be az USB-meghajtét a nyomtatd USB-portjaba.
e A fOmenlben valassza a [Nyomtatas] lehetdséget, és valassza ki a kivant fajlt.
e Amint a fUvdka és a flitott agy eléri a kivant h6mérsékletet, az X, Y és Z tengely
visszatér a nulldra (Home) és megkezdddik a nyomtatas.

Megjegyzés: A tesztmodell nyomtatdsa kozben gondosan figyelje meg az elsé réteg
nyomtatasat, és hasonlitsa 6ssze a jobb oldali referencia dbraval. Az A és C esetben a
kompenzécids beallitdsok nincsenek megfelelden bedllitva. Allitsa be a kompenzaciét
nyomtatds kdzben, hogy mddositsa a fuvdka és a fitott agy platformja kozotti tavolsagot.
A B esetben, amikor a fUvoka és a platform az idedlis nyomtatasi tavolsagban van, a
nyomtatas tovabbi beallitasok nélkul folytathato.

Vigydzat! A fuvodka tul kézel van a platformhoz, ami alul extrudalast eredményez. Az
extrudalasi térfogat és a flvoka és a flitott agy platformja kdzotti tavolsag megfeleld
egyenletes tapadas mellett. A fivéka tdl messze van a platformtél, ami elégtelen tapadast
eredményez. A modell nyomtatas kozben leeshet a flitoétt agy platformjarol.

A fuvoka magassaganak beadllitasa nyomtatas kozben
¢ Nyomtatds kdzben és a fuvdka magassaganak beallitasara szolgald finombeallitasi
eljdras soran elengedhetetlen, hogy a mozgdsi tavolsagot kisebb
|épcsofokozatokra, példaul 0,01 mm vagy 0,1 mme-re allitsa at.
e Erre az dvintézkedésre azért van sziikség, hogy a fivoka ne hizddjon tilsagosan a
fltott agy platformjan, ami az épitélemez sériiléséhez vezethet. Ezenkivil segit
elkerllni, hogy a szal a nyomtatasi folyamat soran a leveg6ben "légjon".

Folytatas nyomtatasi funkcio

Teljesitményveszteség helyreallitasa
e A nyomtato olyan funkcidkkal van felszerelve, amelyek automatikusan folytatjak a
nyomtatast hirtelen aramkimaradas vagy barmilyen véletlen esemény (példaul az
aramellatas kikapcsolasa) utan, igy nincs sziikség a kézi bedllitdsra. Az dramellatas
helyredllitasa utdan egyszerlien nyomja meg a "Folytatds" opciét a nyomtatas
folytatasahoz.

Megjegyzés: A PEI fémszerkezet(i lemez jobb altaldnos tapadast mutat, ha teljesen fel
van melegitve. Ha a készilék hosszabb ideig nem volt bekapcsolva, a modell kdnnyen
elmozdulhat. llyen esetekben el6fordulhat, hogy a Nyomtatas folytatasa funkcié nem tudja
folytatni a nyomtatast.
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Szalérzékelés
e A nyomtaté érzékeldje figyelmezteti Ont, ha a nyomtatd nem érzékeli a szalakat.
Az aktiv nyomtatas folytatasa el6tt cserélje ki a filamentet, hogy elkerilje a
nyomtatas meghibasodasat a nem elegendd filamentanyag miatt.

Szoftver telepitése

¢ A mellékelt "Slicer" szoftver a nyilvanosan elérheté Cura Open Source Slicer
modositott valtozata. Bar barmelyik Cura verzié hasznalhatd, erésen javasoljuk az
ELEGOO verzié hasznalatat, hogy a lehetd legnagyobb tesztelt kompatibilitast
biztositsuk az adott ELEGOO nyomtatdval.

Tipp: Javasoljuk, hogy a mellékelt USB-meghajté teljes tartalmat masolja at a helyi
szamitdgépére, hogy kényelmesen hozzaférhessen az dsszes fajlhoz.

A szoftver telepitésének lépései
¢ Nyissa meg a csatolt USB-meghaijtot, és |épjen az elérési Utvonalra: \Szoftver és
szoftverilleszt6k mappa \ELEGOOSoftware mappa. Kattintson dupldn az ELEGOO
Cura alkalmazasra a telepitési folyamat elinditasahoz.
e Kovesse a rendszerére jellemz6 telepitési folyamat utasitasait.
e Véqgul valassza ki a megfeleld ELEGOO nyomtaté modellt az aldbbiakban
megadottak szerint, hogy befejezze a bedllitasi folyamatot.

Tovabbi szoftverhasznalat
Tippek:

e Haszndlja a kdzépso6 egérkereket a nagyitashoz és kicsinyitéshez. Tartsa lenyomva
a kozépsé egérkereket a platform képernydn val6 dthelyezéséhez.

e Tartsa lenyomva a jobb egérgombot, mikdzben az egeret mozgatja, hogy
elforduljon a modell néz6épontja kordil.

e Kattintson az egér jobb gombjara a felugré kivalasztasi lehetéségek menii
eléréséhez.

Modell beallitasok

e ToObb modell nyomtatasa esetén konfiguralja az egyes megadott modellek egyedi
szeletelési beallitasait.

Tamogaté struktura elfogasa

e Ez a funkcio lehetévé teszi, hogy a modellen egy elzarasi régiét hatarozzon meg,
amely megakadalyozza a tdmogaté anyag generalasat.
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Kép elénézeti funkcio

e ATFT fajlformatumban mentett G-kdd fajlok a nyomtatd elénézeti funkcidit
hasznalhatjak a modell miniatir képének megjelenitéséhez.

Nyelvvdlasztas

e Anyelvet a fels§ menisorban talalhaté Beallitdsok menipontban valtoztathatja
meg. A kivant nyelv kivalasztasa utan inditsa Ujra a szeletel@szoftvert a valtozasok
alkalmazasahoz.

LAN (haldzati) nyomtatas

e Akészilék tdmogatja a Wi-Fi és a haldzati kabeles csatlakozast is. A sikeres
csatlakozast kovetben ellendrizze az IP-cimet a képernydn. Az IP-cimet a bongészon
keresztlil adja meg a készlilékhez vald hozzaféréshez.

Megjegyzés: Gy6z6djon meg réla, hogy a nyomtato és a helyi szamitégép ugyanahhoz a
halézati szegmenshez csatlakozik. A sikeres hozzaféréshez a nyomtatd halézati
csatlakozoportjanak csatlakoztatva kell lennie.

A helyi szamitdgépen a Google Chrome segitségével adja meg a nyomtatd képernydjén
megjelend IP-cimet (pl. http://192.168.211.164). Nyomja meg az "Enter" billenty(t a
nyomtaté halézati oldalanak eléréséhez.

A nyomtaté haldzati interfészéhez vald sikeres hozzaférés utan a kovetkez6 képerny6
jelenik meg:

e Mozgasiranyitdas: A nyomtaté nyomtatéfejének tengelyenkénti mozgasanak
vezérlése és a kiegyenlitési folyamatot kovetd kompenzacid beallitasa.

e Ventilator és kimenet: A nyomtatdfej ventildtoranak vezérlése és a vilagitas
be/ki kapcsolasa.

¢ Printer Limit: A nyomtaté maximalis gyorsuldasszabdalyozasanak bedllitasa
(dltaldban nem sziikséges mddositani).

o Homérséklet kijelz6: A nyomtaté hémérséklet(ek) és a flités allapotéanak
megjelenitése. A nyomtatdfej elémelegitésének és a flitott gy hdmérsékletének
vezérlése.

e Konzol kijelz6: Megjeleniti a végrehajtott G-kdd parancsokat, és lehetévé teszi a
G-kod kézi killdését a nyomtatora.

¢ Feladatlista: HUzza a G-kdd fajlt az ELEGOO Cura szeleteldbdl a feladatlistaba
nyomtatashoz.
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Jotallasi feltételek

Az Alza.cz értékesitési haldzataban vasarolt Uj termékre 2 év garancia vonatkozik. Ha a
garancidlis idészak alatt javitasra vagy egyéb szolgaltatasra van sziksége, forduljon
kozvetlenll a termék eladdjahoz, a vasarlas datumaval ellatott eredeti vasarlasi
bizonylatot kell bemutatnia.

Az alabbiak a jotallasi feltételekkel valo ellentétnek mindsiilnek, amelyek miatt
az igényelt kovetelés nem ismerheto el:

A terméknek a termék rendeltetésétdl eltérd célra torténd hasznalata, vagy a termék
karbantartasara, Uzemeltetésére és szervizelésére vonatkoz6 utasitasok be nem
tartdsa.

A termék természeti katasztrofa, illetéktelen személy beavatkozasa vagy a vevo
hibdjabdl bekdvetkezett mechanikai sériilése (pl. szallitds, nem megfelelé eszkdzokkel
torténd tisztitas stb. soran).

A fogydeszkozok vagy alkatrészek természetes elhasznalddasa és dregedése a
hasznalat soran (pl. akkumulatorok stb.).

Kdros killsé hatasoknak vald kitettség, példaul napfény és egyéb sugarzas vagy
elektromdagneses mezdk, folyadék behatoldsa, targyak behatoldsa, haldzati
tulfesziltség, elektrosztatikus kisllési fesziltség (beleértve a villdmlast), hibas tap-
vagy bemeneti fesziiltség és e fesziltség nem megfeleld polaritdsa, kémiai
folyamatok, példaul hasznalt tapegységek stb.

Ha valaki a termék funkcidinak megvaltoztatasa vagy bovitése érdekében a megvasarolt
konstrukciéhoz képest mddositasokat, atalakitasokat, valtoztatasokat végzett a
konstrukcidn vagy adaptaciot végzett, vagy nem eredeti alkatrészeket hasznalt.
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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.

<
©

Lieferant

www.alza.de/kontakt

0800 181 45 44

www.alza.at/kontakt

+43 720 815 999

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

Dieses Benutzerhandbuch soll Ihnen die Arbeit erleichtern. Bitte lesen Sie diese
Bedienungsanleitung sorgfaltig durch, bevor Sie Ihren neuen Drucker in Betrieb nehmen,
da die darin enthaltenen VorsichtsmaBnahmen, Informationen und Tipps lhnen helfen
kénnen, das Risiko einer unsachgemafien Einrichtung und Verwendung des Produkts zu
vermeiden.

e Stellen Sie den Drucker nicht in vibrierender oder instabiler Umgebung auf, da
Erschutterungen die Druckqualitat beeintrachtigen konnen.

e BerUhren Sie die Duse und das Heizbett wahrend des Drucks nicht, um
Verbrennungen und Verletzungen zu vermeiden.

e Verwenden Sie nach dem Druck die Resttemperatur der Duse zur
Filamentreinigung. Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit der heilen Duse.

e FuUhren Sie regelmalig eine Produktwartung durch und reinigen Sie das Gehause
des Druckers bei ausgeschaltetem Gerat mit einem trockenen Tuch, um Staub und
Rlckstande zu entfernen.

e Seien Sie vorsichtig mit sich schnell bewegenden Teilen, um Handverletzungen zu
vermeiden.

e Stellen Sie sicher, dass Kinder wahrend der Benutzung der Maschine von
Erwachsenen beaufsichtigt werden, um Verletzungen zu vermeiden.

e Schalten Sie in Notfallen den Strom direkt ab.

Stellen Sie vor dem Nivellieren, Referenzieren oder Drucken sicher, dass das
goldene PEI richtig auf der Plattform platziert ist, um Dusenkollisionen und Schaden
zu vermeiden.

e Erden Sie die Maschine wahrend des Betriebs ordnungsgemafg, um das Risiko eines
Stromschlags zu verringern.

e Wenn das Gerat langere Zeit nicht benutzt wird, schalten Sie es aus und ziehen Sie
den Netzstecker.

Informationen zur Unterstiutzung

Sollten Sie Fragen oder Probleme haben, die in diesem Handbuch nicht behandelt werden,
kénnen Sie sich gerne direkt an unseren Kundensupport wenden: 3dp@elegoo.com. Das
ELEGOO-Team steht Ihnen jederzeit zur Verfugung, um lhnen einen hochwertigen Service
zu bieten.
Daruber hinaus finden Sie in den folgenden Quellen erganzende Informationen zur
Bedienung Ihres neuen Druckers:
e Das USB-Laufwerk: Die digitalen Dateien auf diesem Laufwerk enthalten eine Kopie
dieses Handbuchs und alle erforderliche Software.
e Die offizielle Website von ELEGOO: www.elegoo.com, auf der Sie zusatzliche
Informationen Uber den Betrieb der Gerate, Kontaktinformationen und vieles mehr
finden kénnen.
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Leitfaden zur Fehlerbehebung
Motor-Probleme auf der X/Y/Z-Achse

Problem: Der Schrittmotor an der X/Y/Z-Achse reagiert nicht oder ist still, wenn er auf Null
gestellt wird.

Losung:

e Vergewissern Sie sich, dass das Schrittmotorkabel sicher angeschlossen ist.
Uberpriifen Sie die Verdrahtung erneut.

e Uberpriifen Sie die korrekte Ausldsung des entsprechenden Endschalters. Priifen
Sie, ob die Wellenbewegungen beeintrachtigt werden, und stellen Sie sicher, dass
die Verdrahtung der Endschalter sicher ist.

e Beheben Sie grobe Bewegungen oder abnormale Gerausche in der X/Y-Achse,
indem Sie die Spannung des Zahnriemens mit dem Drehknopf einstellen.

Extrusionsanomalien in der Dusenkopfmontage
Problem: Bei der Dusenkopfbaugruppe gibt es Probleme mit der Extrusion.

Losung:

e Uberpriifen Sie, ob die Kabel des Extruder-Schrittmotors lose oder nicht
angeschlossen sind.

e Vergewissern Sie sich, dass die Stellschraube des Extrudergetriebes fest auf der
Motorwelle sitzt.

e Sorgen Sie fur eine ausreichende Warmeabfuhr fur die Disenbaugruppe.
Uberpriifen Sie die Temperaturen und den Betrieb des Kiihlgeblases.

e Verstopfte Disen kdnnen durch Erhitzen auf 230 C, manuelles Drucken des
Filaments oder mit einer feinen Nadel zum Ldsen der Dusenspitze wahrend des
Erhitzens behoben werden.

Adhasion und Verformung auf der Bauplattform (PEI-Platte)
Problem: Das Modell haftet nicht auf der Bauplattform oder verzieht sich.

Losung:
e Stellen Sie sicher, dass der Abstand zwischen der Dise und der Plattform wahrend
der ersten Schicht weniger als 0,2 mm betragt, um eine gute Haftung zu erreichen.
e Verbessern Sie die Haftung der ersten Schicht, indem Sie die Option "Build Model
First Layer" in Cura auf [Brim] setzen, um ein Verziehen oder Abheben der
Modellkanten zu verhindern.
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Falsch ausgerichtete gedruckte Ebenen
Problem: Gedruckte Ebenen sind falsch ausgerichtet.

Losung:

Verringern Sie die Druckereinheit oder die Druckgeschwindigkeit, wenn sie zu
schnell eingestellt ist.

Prufen und justieren Sie die Spannung der Riemen an der X/Y-Achse oder der
Synchronisationsscheibe.

Erh6éhen Sie den Strom zum Antrieb, wenn er zu niedrig ist.

Probleme mit Ziehen oder Klingeln im gedruckten Modell
Problem: Starkes Ziehen oder Klingeln im gedruckten Modell.

Losung:

Erh6hen Sie den Rickzugsabstand vor dem Schneiden, wenn er nicht ausreicht.
Stellen Sie die Ruckzugsgeschwindigkeit hoher ein, wenn sie vor dem Schneiden zu
langsam ist.

Aktivieren Sie "Z Hop When Retracted" und stellen Sie die "Z Hop Height" wahrend
des Schneidens auf etwa 0,25 mm ein.

Verhindern Sie das Verkleben des Filaments, indem Sie die Drucktemperatur leicht
absenken, falls sie zu hoch ist und die Druckqualitat beeintrachtigt.

Spezifikationen

Drucker

Druckertyp FMD (Fused Deposition Modelling)
Maximale Abmessungen 420%420%480 (mm )°
Prazisionsdruck + 0,1 mm
Dusendurchmesser 0,4 mm
Druckgeschwindigkeit 30~500mm/s

Normale Druckgeschwindigkeit 250mm/s

Maximale Beschleunigung 8000mm/s’
Eingangsleistung 100-120V/220-240V; 50/60Hz
Ausgangsleistung 24V

Abmessungen der Maschine 658%632x740mm
Nettogewicht 18.1kg
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Betriebstemperatur
Umgebungs-Temperatur

5~40°C

Maximale Temperatur der Diise

300°C

Maximale Temperatur der beheizten
Unterlage

85°C (Umgebungstemperatur: 25°C)

Software

Schneide-Software Cura
Format der Eingabedatei STL, OBJ
Format der Ausgabedatei G-Code

Schnittstelle

Gerateubersicht

USB-Laufwerk, LAN (Netzwerk), Wi-Fi

Riemenspanner far

Filamentdetektor/Filamente *@
rkennungssensor
Al
[ m— e
Hinterer Kuhllufter = E‘%

die X-Achse

USB-Laufwerk-—
Anschluss
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USB-Laufwerk-

Filamentspulen-Halter Anschluss

Stutze

Z-Achse Stange —— .

X-Achsen-Schrittmotor

Kupplung _

=4

Spulenhalterarm

Duse (Hotend)
Montageeinheit

Plattform

Schnittstelle
——— Wi-Fi-Signalempfanger
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Stromkreisverdrahtung

X-Achse Y-Achse  Z-Achse  E-Achse AE;'
Motor Motor Motor Motor chse
Motor

Naherungsschalter

LAN (Netzwerk)-
Anschluss

foosvucoly ' WEL (Rl |- @
TBM LIE ;

Schnittstelle

LED Heizkopf

LED 1

Schnittstelle fur
beheizte
Unterlaaen 1

Stromversorgungsschnit
tstelle

TF-Karten-
Anschluss

Laufwerk-

Bildschirm Anschluss — Typ .
Schnittstelle Schnittstelle

Thermistor der Heizeinheit (TH1)
Thermistor fir beheizte Unterlage (TBO)

Endschalter X-Achse
Endschalter Y-Achse

Gliihfaden-Detektor (DET1) Licht

Hinterer Kuhlungslufter/Modelllifter
(FAN2) Thermistor

am Ende

Extrusions-Motor

@OeOOE

Hauptplatinenlifter/Hitzeunterbrechung
Kuhlungslifter (FAN1)

Q

Naherungsschalter

X/Y-Beschleunigungsmesser-
Schnittstelle (AC)

@

Kuhlungslufter

Heizung Ventilator
srohre
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Teile-Liste

Basis-Einheit Gluhfaden-Detektor
Gantry-Rahmeneinheit Hinterer KuhllGfter
Bildschirmhalterungs-Block Wi-Fi-Antenne
Bildschirm StUtzstrebe
Spiralkabel Druckkopf
Spulenhalterung Stromkabel

Spulenhalterarm

Einrichtung und Installation der Maschine

Eine ausfuhrliche Anleitung zur Einrichtung und Installation finden Sie in dem Video, das
auf dem mitgelieferten USB-Stick enthalten ist. Folgen Sie den im Video beschriebenen
Schritten, um ein umfassendes Verstandnis des Einrichtungsprozesses zu erlangen.

Anpassungen

In bestimmten Situationen kdnnen Anpassungen fur bestimmte Komponenten des 3D-
Druckers erforderlich sein.

e Die Gleitplatte der Y-Achse ist werkseitig kalibriert, aber wahrend des Transports
kénnen sich die Riemenscheiben des Gerats lockern. Wenn sich die Druckplattform
wackelig oder locker anflhlt, verwenden Sie einen Maulschlussel, um die
sechseckige Isolationssaule unter der Plattform allmahlich abzuschrauben.
Schrauben Sie die Saule weiter ab, bis sich die Gleitplatte der Y-Achse gleichmaRig
und ohne Wackeln bewegt.

e Auch wenn der Druckkopf wackelt oder sich lockert, kobnnen Anpassungen
vorgenommen werden. Verwenden Sie die sechseckige Isolationssaule unter dem
Druckkopf, um jegliche Instabilitdt zu beheben. Entsprechende Isolationssaulen
befinden sich auch auf beiden Seiten des Portals und ermdglichen die Einstellung
der Riemenscheiben.
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Einfuhrung in die Bedienung des Bildschirms

Betrieb des hinteren Kuhllufters
e Wahlen Sie auf dem Startbildschirm die Option Drucken. Wahlen Sie dann das
Laftersymbol, um die Betriebseinstellungen des Lufters wahrend des
Druckvorgangs anzupassen.

Hinweis: Das hintere Geblase bietet drei Betriebsmodi: Leise (60%), Normal (80%) und
Sport (100%). Bitte wahlen Sie einen Modus, der Ihren Druckanforderungen entspricht, wie
auf den Fotos unten dargestellt. Das hintere Geblase ist im Modus "Leise" ausgeschaltet.

Einfuhrung in den Druckmodus
e Wahrend des Druckvorgangs kann der Benutzer den Druckmodus andern, indem er
das Geschwindigkeitssymbol auswahlit. Die drei Modi entsprechen
unterschiedlichen Geschwindigkeitswerten, Beschleunigungswerten,
Schwellenwerten fur die Stummschaltung des Laufwerks und Prozentsatzen der
Luftergeschwindigkeitseinstellungen wahrend des Drucks.

Optimierung von Mustern - Einfuhrung

e Esistratsam, die Schwingungsmustererkennung nach der ersten Verwendung oder
nach einem Umzug der Maschine oder dem Austausch von Teilen durchzufihren.
Benutzer kénnen die Option zur Schwingungsmusteroptimierung in den erweiterten
Einstellungen aufrufen.

e Die Optimierung des Schwingungsmodus erfolgt unabhangig voneinander auf der
X-Achse und der Y-Achse. Bitte schitteln Sie die Maschine wahrend des
Prafvorgangs nicht und warten Sie geduldig auf den Abschluss.

Auto-Leveling-Verfahren

Bei der ersten Inbetriebnahme der Maschine muss der Abstand zwischen der Plattform und
der DUse im Nivelliermodus unbedingt kalibriert werden. Diese Kalibrierung sollte ungefahr
der Dicke eines A4-Blattes entsprechen.

Achtung! Der Nivellierungssensor erkennt speziell die Metallplattform. Wenn Sie die
Glasplattform fur die Nivellierung verwenden, wird sie nicht richtig erkannt, so dass die
Dlse maglicherweise gegen die Plattform drickt. Seien Sie in dieser Hinsicht vorsichtig.
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Schalten Sie den Drucker ein und wahlen Sie [Level].

Jede Achse des Druckers kehrt automatisch in die Ausgangsposition zurlck. Legen
Sie auf der Nivellierungsseite ein A4-Papier zwischen die Duse und die Plattform.
Stellen Sie die Werte fur den Hohenausgleich Uber die Bildschirmsteuerung ein, um
den Abstand zwischen der Duse und der Plattform zu vergrofRern oder zu
verringern. Schieben Sie das Papier hin und her, bis eine leicht spurbare Reibung
entsteht. Damit ist die Kalibrierung des Mittelpunkts abgeschlossen. Wahlen Sie die
Option Hilfsnivellierung, um die 6 Eckpunkte der Plattform zu kalibrieren. Stellen
Sie die Handmuttern unter dem Heizbett ein und schieben Sie das Papier, bis eine
Reibung festgestellt wird und das Papier herausgezogen, aber nicht unter die Duse
geschoben werden kann. Damit ist die Kalibrierung der Hilfsnivellierung
abgeschlossen.

Wahlen Sie nach der manuellen Hilfsnivellierung die Option automatische
Nivellierung aus dem Menu

Der Drucker geht in den Heizmodus Uber und heizt die Duse auf 140 °C und das
Heizbett auf 60 °C auf. Stellen Sie die Temperatur des Heizbetts auf der Grundlage
der empfohlenen Temperatur flr das verwendete Filament ein.

Sobald die voreingestellte Temperatur erreicht ist, beginnt die automatische 36-
Punkte-Bettkalibrierung.

FUhren Sie nach der automatischen Kalibrierung die Einstellung der Z-Achsen-
Kompensation durch.

Legen Sie ein A4-Papier zwischen den Druckkopf und die Plattform.

Stellen Sie den Kompensationswert ein, indem Sie auf das A4-Papier klicken und es
vorsichtig verschieben.

Wenn sich das A4-Papier herausziehen, aber nicht einschieben lasst, ist der
Nivelliervorgang abgeschlossen.

Klicken Sie auf das Speichersymbol, um die Kalibrierungseinstellungen zu
speichern.

Modellbetriebspriafung
Uberpriifung der Druckkopfzufuhr

FUhren Sie das Filament zunachst durch den Filamenterkennungssensor ein, bis es
den Boden der Druckkopfeinheit erreicht.

Navigieren Sie zu [Vorbereiten] > [Extruder] > [Laden], um die Duse automatisch
auf 200°C aufzuheizen.

Sobald die Duse eine Temperatur von 200°C erreicht hat, wahlen Sie die
Vorschuboption, um Filamentmaterial aus der Duse zu extrudieren.

Reinigen Sie vor dem Drucken die Duse und das Heizbett von geschmolzenem
Filament.

Hinweis: Filament mit unterschiedlicher Harte erfordert eine unterschiedliche "Federstarke".
Stellen Sie die Federstarke des Extruders mit einem Inbusschlissel ein (innerhalb von 2,0 mm).
Durch Drehen gegen den Uhrzeigersinn wird die Federstarke erhéht. Durch Drehen im
Uhrzeigersinn wird die Federstarke verringert.
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Drucken - Funktionstest
e Stecken Sie das USB-Laufwerk in den USB-Anschluss des Druckers.
e Wahlen Sie im Hauptmenu [Drucken] und wahlen Sie die gewunschte Datei.
e Sobald die Duse und das Heizbett die erforderlichen Temperaturen erreicht haben,
kehrt die X-, Y- und Z-Achse zum Nullpunkt zurtick und der Druckvorgang beginnt.

Hinweis: Beobachten Sie wahrend des Druckens des Testmodells sorgfaltig den Druck der
ersten Schicht und vergleichen Sie ihn mit der Referenzabbildung auf der rechten Seite. In
den Fallen A und C sind die Kompensationseinstellungen nicht korrekt eingestellt. Passen
Sie die Kompensation wahrend des Drucks an, um den Abstand zwischen der Duse und der
Heizbettplattform zu andern. In Fall B, wo die Duse und die Plattform den idealen
Druckabstand haben, kann der Druck ohne weitere Anpassungen fortgesetzt werden.

Vorsicht! Die Duse ist zu nahe an der Plattform, was zu einer Unterextrusion fuhrt. Das
Extrusionsvolumen und der Abstand zwischen der Duse und der Heizbettplattform sind bei
gleichmaRiger Verklebung richtig. Die Duse ist zu weit von der Plattform entfernt, was zu
einer unzureichenden Haftung fuhrt. Das Modell kann wahrend des Drucks von der
Plattform des Heizbetts herunterfallen.

Einstellen der Dusenhohe wahrend des Druckens

e Wahrend des Drucks und nach diesem Verfahren zur Feineinstellung der
Dusenhdhe ist es wichtig, den Verfahrweg auf kleinere Schrittweiten wie 0,01 mm
oder 0,1 mm einzustellen.

e Diese VorsichtsmaBnahme ist notwendig, um zu verhindern, dass die Duse
ubermaRig entlang der beheizten Bettplattform schleift, was zu Schaden an der
Bauplatte fihren kdnnte. AuBerdem wird so vermieden, dass das Filament wahrend
des Druckvorgangs in der Luft "hangt".

Druckfunktion fortsetzen

Wiederherstellung bei Stromausfall
e |hr Drucker verfugt Uber Funktionen zur automatischen Wiederaufnahme des
Druckvorgangs nach einem plotzlichen Stromausfall oder einem
unvorhergesehenen Ereignis (z. B. Ausschalten des Stroms), so dass eine manuelle
Einrichtung nicht erforderlich ist. Sobald die Stromversorgung wiederhergestellt ist,
drlcken Sie einfach die Option "Fortsetzen", um den Druckvorgang fortzusetzen.

Hinweis: Die PEI-Metallbauplatte haftet besser, wenn sie vollstandig erhitzt ist. Wenn das
Gerat Uber einen langeren Zeitraum ausgeschaltet war, kann sich das Modell leicht
verschieben. In solchen Fallen kann die Funktion "Druck fortsetzen" maglicherweise nicht
fortgesetzt werden.
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Filament-Detektion
e Der Sensor des Druckers warnt Sie, wenn kein Filament erkannt wird. Tauschen Sie
das Filament aus, bevor Sie einen aktiven Druckvorgang fortsetzen, um einen
Druckausfall aufgrund von unzureichendem Filamentmaterial zu vermeiden.

Installation der Software

e Die mitgelieferte "Slicer"-Software ist eine modifizierte Version des 6ffentlich
verfugbaren Cura Open Source Slicer. Obwohl jede Cura-Version verwendet werden
kann, empfehlen wir dringend, die ELEGOO-Version zu verwenden, um die
maximale getestete Kompatibilitat mit Ihrem spezifischen ELEGOO-Drucker zu
erreichen.

Tipp: Wir empfehlen, den gesamten Inhalt des mitgelieferten USB-Laufwerks auf lhren
lokalen Computer zu kopieren, damit Sie bequem auf alle Dateien zugreifen kdnnen.

Schritte zur Software-Installation
e Offnen Sie das beigefligte USB-Laufwerk und gehen Sie zu dem Pfad: \Software und
Software-Treiber Ordner \ELEGOOSoftware Ordner. Doppelklicken Sie auf die
Anwendung ELEGOO Cura, um den Installationsprozess zu starten
e Befolgen Sie die fur Ihr System spezifischen Anweisungen im Installationsprozess.
e Wahlen Sie abschliefend das entsprechende ELEGOO-Druckermodell aus, um den
Einstellungsprozess abzuschlieRen.

Zusatzliche Software-Nutzung
Tipps:

e Benutzen Sie das mittlere Mausrad zum VergroBern und Verkleinern. Halten Sie das
mittlere Mausrad gedrlckt, um die Plattform auf dem Bildschirm neu zu
positionieren.

e Halten Sie die rechte Maustaste gedrlckt, wahrend Sie die Maus bewegen, um den
Blickwinkel Ihres Modells zu drehen.

e Klicken Sie mit der rechten Maustaste, um ein Pop-up-Menu mit
Auswahlmaglichkeiten aufzurufen.

Modell-Einstellungen

e Wenn Sie mehrere Modelle drucken, konfigurieren Sie individuelle Slice-
Einstellungen fur jedes angegebene Modell.

Abfangen der Stutzstruktur

e Mit dieser Funktion kénnen Sie einen Abfangbereich auf Ihrem Modell definieren,
um die Erzeugung von Stutzmaterial zu verhindern.
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Bildvorschau-Funktion

e Im TFT-Dateiformat gespeicherte G-Code-Dateien konnen die Vorschaufunktionen
des Druckers nutzen, um ein Miniaturbild des Modells anzuzeigen.

Auswahl der Sprache

e Andern Sie die Sprache, indem Sie in der oberen Meniileiste auf "Einstellungen"
zugreifen. Nachdem Sie die gewunschte Sprache ausgewahlt haben, starten Sie die
Slicing-Software neu, um die Anderungen zu Ubernehmen.

LAN (Netzwerk)

e Das Gerat unterstutzt sowohl Wi-Fi- als auch Netzwerkkabel-Verbindungen.
Uberprufen Sie nach erfolgreicher Verbindung die IP-Adresse auf dem Bildschirm.
Geben Sie die IP-Adresse uber den Browser ein, um auf das Gerat zuzugreifen.

Hinweis: Stellen Sie sicher, dass Ihr Drucker und Ihr lokaler Computer an dasselbe
Netzwerksegment angeschlossen sind. Der Netzwerkanschluss des Druckers muss fur
einen erfolgreichen Zugriff angeschlossen sein.

Geben Sie mit Google Chrome auf Ihrem lokalen Computer die IP-Adresse ein, die auf dem
Bildschirm des Druckers angezeigt wird (z. B. http://192.168.211.164). Dricken Sie die
"Enter"-Taste, um die Netzwerkseite des Druckers aufzurufen.

Nach erfolgreichem Zugriff auf die Netzwerkschnittstelle des Druckers wird Ihnen der
folgende Bildschirm angezeigt:

e Bewegungskontrolle: Steuern Sie die Bewegung des Druckkopfes entlang jeder
Achse und stellen Sie den Ausgleich nach dem Nivellierungsprozess ein.

e Lufter und Ausgang: Steuern Sie das Druckkopfgeblase und schalten Sie die
Beleuchtung ein/aus.

e Printer Limit: Legen Sie die maximale Beschleunigungskontrolle des Druckers
fest (normalerweise keine Anderung erforderlich).

e Temperaturanzeige: Anzeige der Temperatur(en) des Druckers und des
Heizstatus. Steuern Sie das Vorheizen des Druckkopfs und die Temperatur des
Heizbetts.

o Konsolenanzeige: Zeigt ausgefuhrte G-Code-Befehle an und ermdglicht das
manuelle Senden von G-Code an den Drucker.

e Aufgabenliste: Ziehen Sie die G-Code-Datei aus dem ELEGOO Cura Slicer zum
Drucken in die Aufgabenliste.
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Garantiebedingungen

Auf ein neues Produkt, das im Vertriebsnetz von Alza gekauft wurde, wird eine Garantie
von 2 Jahren gewahrt. Wenn Sie wahrend der Garantiezeit eine Reparatur oder andere
Dienstleistungen bendétigen, wenden Sie sich direkt an den Produktverkaufer. Sie mussen
den Originalkaufbeleg mit dem Kaufdatum vorlegen.

Als Widerspruch zu den Garantiebedingungen, fiir die der geltend gemachte
Anspruch nicht anerkannt werden kann, gelten:

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

Beschadigung des Produkts durch Naturkatastrophe, Eingriff einer unbefugten Person
oder mechanisch durch Verschulden des Kaufers (z. B. beim Transport, Reinigung mit
unsachgemaRen Mitteln usw.).

Naturlicher Verschleis und Alterung von Verbrauchsmaterialien oder Komponenten
wahrend des Gebrauchs (wie Batterien usw.).

Exposition gegenuber nachteiligen aulBeren Einflussen wie Sonnenlicht und anderen
Strahlungen oder elektromagnetischen Feldern, Eindringen von Flussigkeiten,
Eindringen von Gegenstanden, Netzuberspannung, elektrostatische
Entladungsspannung (einschlieBlich Blitzschlag), fehlerhafte Versorgungs- oder
Eingangsspannung und falsche Polaritat dieser Spannung, chemische Prozesse wie
verwendet Netzteile usw.

Wenn jemand Anderungen, Modifikationen, Konstruktionsdnderungen oder Anpassungen
vorgenommen hat, um die Funktionen des Produkts gegenuber der gekauften Konstruktion
zu andern oder zu erweitern oder nicht originale Komponenten zu verwenden.
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