ﬂg — -ED? ? '

Neptune 4 Plus

User Manual ¢ Uzivatelsky manual ¢
Uzivatel'sky manual « Hasznalati utasitas ¢
Benutzerhandbuch



English 3-14
Cestina 15-26
Slovencina 27 - 38
Magyar 39 -50
Deutsch 51 - 63



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.

e Avoid placing the printer in vibrating or unstable environments, as machine
shaking can impact print quality.

¢ Do not touch the nozzle and heated bed while the printer is in operation to prevent
high-temperature burns and personal injury.

e After printing, utilize the residual nozzle temperature to clean filaments with tools.
Avoid direct contact with the nozzle during cleaning to prevent burns.

e Perform product maintenance frequently. Regularly clean the printer body with a
dry cloth to remove dust and sticky print material when the power is off.

e 3D printers have high-speed moving parts. Exercise caution to avoid getting hands
caught in the machinery.

e Children should be supervised by adults when using the machine to prevent
personal injury.

e In case of an emergency, cut off the power directly.

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:

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

e 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 (X/Y/Z Axis)

Issue: Stepper not moving or making noise when zeroed.

Solution:

e Check for loose stepper cable connections.
o Verify that the corresponding limit switch triggers properly. Ensure no interference
in the corresponding shaft's movement and check for loose limit switch wires.

Nozzle Kit Extrusion Anomaly
Issue: Nozzle kit extrusion issues.

Solution:

e Check for loose extruder stepper cable.

e Confirm that the set screw of the extruder gear is securely locked to the motor
shaft.

e Ensure adequate heat dissipation for the nozzle kit; verify proper functioning of the
cooling fan.

e Forclogged nozzles, heat the nozzle to 230°C, manually squeeze filaments, or use
a fine needle to unclog while warming up.

Model Adhesion and Warping

Issue: Model does not stick to the platform or warps.

Solution:

e Check the first layer printing; if the nozzle-to-platform distance is over 0.2mm,
adjust accordingly.

e Set up build platform attachment in Cura, selecting type as [Brim] to enhance
attachment surface and prevent warping.

Model Misalignment
Issue: Model misalignment.

Solution:

e Reduce travel and print speed if too fast.
e Check belt tension for X/Y axis; ensure the synchronizer pulley is securely tight.
e Increase drive current if it is too low.



Severe Wire Drawing
Issue: Excessive wire drawing.

Solution:

e Increase retraction distance during slicing.
e Adjust retraction speed higher during slicing.
e Enable "Z Hop When Retracted" and set "Z Hop Height" to about 0.25mm during

slicing.

e Reduce printing temperature to prevent filaments from becoming sticky.

Specifications

Printer
Printer Type

FMD (Fused Deposition Modelling)

Maximum Build Volume

320x320%385 (mm?°)

Print Precision + 0.1mm

Nozzle Diameter 0.4mm
Maximum Speed 500mm/s
Regular Printing Speed 250mm/s
Maximum Acceleration 8000mm/s*
Input Power 100-120V/220-240V; 50/60Hz
Output Power 24V

Machine Size 578x533x640mm
Net Weight 14.4kg
Operating Temperature

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

Maximum Temperature of Heated Bed 100°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

Auxiliary Cooling Module Instructions
e Users can adjust the air outlet status of the rear cooling fan during the printing
process by clicking the fan icon.
¢ The fan offers three modes: silent, normal, and sport. Please adjust the fan
mode according to the printing situation, as illustrated in the picture below.

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.

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 automatically returns to the home position. On the levelling
page, place an A4 paper between the nozzle and the platform. Click the
compensation value to adjust the distance between the nozzle and the platform.
Push and pull the A4 paper; when friction is generated, center point calibration is
completed. Click on the auxiliary levelling icon. Calibrate the 6 points of the
platform with the A4 paper by hand-twisting nuts. Push and pull the A4 paper;
when the paper can be pulled out but not pushed in, auxiliary levelling is
completed.

e After auxiliary levelling, enter automatic levelling for automatic calibration.

e The machine enters the heating state: the nozzle is heated to 140°C, the hot bed is
60°C. (Set the hot bed temperature according to consumable requirements for
accurate levelling.)

e After reaching the preset temperature, start the 121-point automatic calibration.

e After levelling is completed, set Z-axis compensation: place an A4 paper between
the nozzle and the printing platform.

e Click the compensation value and push and pull the A4 paper to complete
compensation and levelling when friction is generated.

e Click the save icon to save.
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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.

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

e Once the nozzle reaches 2009C, 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: Consumables with varying hardness demand different spring strength settings. The
extruder's spring strength can be adjusted using an Allen wrench. Turn the wrench
counterclockwise to increase spring strength. Turn the wrench clockwise to decrease
spring strength.

Printing Functional Test
¢ 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.

Adjustment of Nozzle Height While Printing

e During fine-tuning, it is advised to switch the moving distance to 0.01mm or
0.1mm. This precautionary measure helps prevent the nozzle from excessively
extruding onto the platform or filament hanging in the air.
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Resume Printing Function

Power Loss Recovery
¢ In the event of a sudden power outage or accidental power-off, the printer's power
loss recovery function allows you to continue printing without manual setup. Simply
reconnect the printer to the power supply, turn it on, and click "resume" to
continue.

Note: The PEI platform exhibits better adhesion when heated. If the power has been off
for an extended period, the model may dislodge easily, and the resume printing function
may not complete successfully.

Filament Detection
e The filament detection function serves as a reminder to replace filaments before
continuing printing when the model is only partially printed. This effectively
prevents the model from being compromised due to insufficient consumables.

Software Installation

e Our slicing software is a modified version of the Cura open-source slicing software.
This modification ensures a better match with our company's printers, catering to
the specific needs of our customers.

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 provided USB drive and navigate to the path: \ Software and Software
Drivers folder \ ELEGOO Software foyer.
e Double-click the ELEGOO-Cura application for installation.
e Follow the prompts in the installation process to proceed to the next step.
¢ Finally, select the corresponding model from our company as indicated below to
complete the settings.

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.
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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.

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.

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).

e 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.
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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 pokynlim. Pokud mate 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.

e Tiskdrnu neumistujte do vibrujicitho nebo nestabilniho prostredi, protoze otresy
stroje mohou ovlivnit kvalitu tisku.

e Béhem provozu tiskarny se nedotykejte trysky a vyhrivaného Ilzka, aby nedoslo k
popaleni vysokou teplotou a zranéni osob.

e Po tisku vyuzijte zbytkovou teplotu trysky k ¢isténi filamentl pomoci nastrojd.
Béhem cisténi se vyhnéte pfimému kontaktu s tryskou, abyste predesli
popdleninam.

o Casto provadéjte udrzbu vyrobku. Pravidelné ¢&istéte télo tiskarny suchym
hadrikem, abyste odstranili prach a lepkavy tiskovy material, kdyz je tiskarna
vypnuta.

e 3D tiskarny maji vysokorychlostni pohyblivé ¢asti. Dbejte zvySené opatrnosti,
abyste se vyhnuli zachyceni rukou do strojd.

e Déti by mély byt pfi pouzivani stroje pod dohledem dospélych, aby nedoslo ke
zranéni.

e V pfipadé nouze odpojte napajeni primo.

Informace o podpore

V pripadé jakychkoli dotazl nebo problémd, které nejsou reseny v této pfirucce, nas
nevahejte kontaktovat prfimo prostrednictvim e-mailové adresy nasi zakaznické podpory:
3dp@elegoo.com. Tym spole¢nosti ELEGOO je vam vzdy k dispozici, aby vam poskytl
kvalitni sluzby.

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

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

¢ Oficialni 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 (osa X/Y/Z)
Problém: Krokovy ovladac se pfi nulovani nepohybuje nebo vydava hluk.

Reseni:
e Zkontrolujte, zda nejsou uvolnéné spoje krokového kabelu.
e Zkontrolujte, zda se pfislusny koncovy spinac spravné spousti. Zajistéte, aby

nedochdazelo k ruseni pohybu prislusné hridele, a zkontrolujte, zda nejsou uvolnéné
vodice koncového spinace.

Anomalie pri vytlacovani sady trysek
Problém: Problémy s vytlacovanim sady trysek.
Reseni:
e Zkontrolujte, zda neni uvolnény krokovy kabel extrudéru.
e Zkontrolujte, zda je stavéci Sroub prevodovky vytlacovaciho stroje pevné zajistén
na hrideli motoru.
e Zajistéte dostatecny odvod tepla ze soupravy trysek; ovérte spravnou funkci
chladiciho ventilatoru.

e V pripadé ucpanych trysek zahrejte trysku na 230 °C, ru¢né stlacte vlakna nebo
pouzijte tenkou jehlu k uvolnéni ucpanych vidken béhem zahrivani.

Adheze a deformace modelu
Problém: Model nedrzi na ploSiné nebo se deformuje.

Reseni:

e Zkontrolujte tisk prvni vrstvy; pokud je vzdalenost mezi tryskou a ploSinou vétsi
nez 0,2 mm, provedte prislusnou Upravu.

e V programu Cura nastavte upevnéni stavebni ploSiny a vyberte typ [Brim], abyste
zvysili povrch upevnéni a zabranili deformaci.

Nesouosost modelu
Problém: Nesoulad modelu.

Reseni:
e Snizte rychlost pojezdu a tisku, pokud je pfilis vysoka.
e Zkontrolujte napnuti femene osy X/Y; ujistéte se, Ze je femenice synchronizacniho

zafizeni pevné napnuta.
e Pokud je proud pohonu pfilis nizky, zvyste je;.
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Tézké tazeni dratu
Problém: Nadmeérné tazeni dratu.

Reseni:

e ZvétSete vzdalenost zasunuti pfi krajeni.
e Pri krajeni nastavte vyssi rychlost vtahovani.
e Povolte "Z Hop When Retracted" a nastavte "Z Hop Height" na pfiblizné 0,25 mm

béhem krajeni.

e Snizte teplotu tisku, aby se vlakna nelepila.

Specifikace

Tiskdrna
Typ tiskarny

FMD (Fused Deposition Modelling)

Maximalni objem sestaveni

320 x 320 X 385 (mm)°

Presnost tisku + 0,1 mm

Prumér trysky 0,4 mm

Maximalni rychlost 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 578 x 533 x 640 mm
Cista hmotnost 14,4 kg

Provozni teplota

Teplota okolniho prostredi 5~40 °C

Maximalni teplota trysky 300 °C

Maximalni teplota vyhfivaného luzka 100 °C

Software

Software Slicer Cura

Format vstupniho souboru STL, OBJ

Format vystupniho souboru Kéd G

Rozhrani

Jednotka USB, LAN (sit), Wi-Fi
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Prehled zarizeni

VIdknova trubka

F Drzak vldkna

Spinac detektoru zhavicich
vlaken

Napinac femene osy X

Pomocny chladici modul

RozhranitypuC ~
Dotykova obrazovka

Port pro jednotku USB —

Vazaci tyc

Olovéné Srouby T8

Rozhrani portu LAN (sité)

Pfijimac Krokovy Napina¢ femene osy Y
signalu Wi-Fi
motor v ose Z
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Zapojeni obvodu

Krokovy Krokovy Krokovy
ovlada¢ ovlada¢ ovladag
osy X osy Y osy Z

Sitovy port
(LAN)

LED
LED 1

Krokovy Krokovy
ovlada¢ ovladaé s
E-Axis osou E1

fo0mtyr SNy :

Port pro kartu TF

Port pro

jednotku
Rozhrani UsSB Rozhrani
obrazovky typu C

Termoelektricky termistor (TH1)
Termistor vyhfivaného ltzka (TBO)

Koncovy spina¢ osy X
Koncovy spina¢ osy Y

Detektor vidken (DET1)

Ventilator zadniho chlazeni / model
ventilatoru (FAN2)

@OeOOE

Ventilator zakladni desky/chladici
ventilator tepelné prestavky (FAN1)

® Q

Rozhrani akcelerometru X/Y (AC)

Termistor
hotendu

Chlazeni
pfi tepelné
Topné prestavce
potrubi FAn
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Bezdotykovy spina¢

®
@
Rozhrani topné

hlavice

Rozhrani
vyhfivaného lGzka

Napajeci rozhrani

Model Light

VytlaGovaci motor

Bezdotykovy spina¢

Model ventilatoru



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 vikld nebo uvoliuje. K feseni
pripadné nestability pouzijte Sestihranny izolacni sloupek pod tiskovou hlavou.
Odpovidajici izola¢ni sloupky jsou také na obou stranach portdlu, coz umoziuje
nastaveni kladek.

Obsluha obrazovky displeje Uvod

Pokyny k pomocnému chladicimu modulu
e Uzivatelé mohou béhem tisku nastavit stav vystupu vzduchu ze zadniho chladiciho
ventilatoru kliknutim na ikonu ventilatoru.
e Ventilator nabizi tfi rezimy: Tichy, normalini a sportovni. Nastavte rezim
ventilatoru podle situace pfi tisku, jak je znazornéno na obrazku nize.
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Uvod do rezimu tisku

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

Postup automatického vyrovnavani

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

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

Zapnéte tiskarnu a vyberte moznost [Uroven].

Kazda osa tiskarny se automaticky vrati do vychozi polohy. Na vyrovnavaci stranku
umistéte mezi trysku a plosinu papir formatu A4. Klepnutim na hodnotu vyrovnani
nastavte vzdalenost mezi tryskou a ploSinou. Zatlacte a vytahnéte papir A4; kdyz
se vytvofi tfeni, kalibrace stfedového bodu je dokoncena. Kliknéte na ikonu
pomocné nivelace. Kalibrujte 6 bod{ plosiny pomoci papiru A4 ru¢nim otacenim
matic. Zatlacte a vytahnéte papir A4; kdyz Ize papir vytahnout, ale nelze jej zatladit
dovnitf, pomocna nivelace je dokoncena.

Po pomocné nivelaci zadejte automatickou nivelaci pro automatickou kalibraci.
Stroj prejde do stavu ohfevu: tryska je zahfdta na 140 °C, horké loze méa 60 °C.
(Teplotu horkého loZe nastavte podle pozadavkd na spotrebni materidl pro presné
vyrovnani.)

Po dosazeni nastavené teploty spustte 121bodovou automatickou kalibraci.

Po dokonceni vyrovnani nastavte vyrovnani osy Z: mezi trysku a tiskovou ploSinu
vlozte papir formatu A4,

Kliknutim na hodnotu kompenzace a zatlacenim a vytazenim papiru A4 dokoncete
kompenzaci a vyrovnani, kdyZ se vytvofi tfeni.

Kliknutim na ikonu uloZit ulozte.
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Testovani provozu modelu

Ovéreni podavani tiskové hlavy

e ZacCnéte zavadénim vldkna pres snimac detekce vlakna, 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: Spotrebni material s rliznou tvrdosti vyZaduje rlizné nastaveni sily pruziny.
Silu pruziny extrudéru Ize nastavit pomoci imbusového klice. Otocenim klice proti sméru
hodinovych rucicek zvysite silu pruziny. OtoCenim klice ve sméru hodinovych rucicek silu
pruziny snizite.

Funkcni test tisku
e VloZte jednotku USB do portu USB tiskarny.
¢ V hlavni nabidce vyberte moznost [Tisk] a vyberte pozadovany soubor.

e Jakmile tryska a vyhrivané 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 pfipadech A a C neni nastaveni kompenzace spravné
nastaveno. Nastavte kompenzaci béhem tisku, abyste upravili vzdalenost mezi tryskou a
vyhrivanou plosinou lozZe. V pripadé B, kdy jsou tryska a platforma v ideaini tiskové
vzdalenosti, mize tisk pokracovat bez dalsich Gprav.

Upozornéni: Tryska je pfilis blizko k plosiné, coz vede k nedostate¢nému vytlacovani.
Objem vytlac¢ovani a vzdalenost mezi tryskou a vyhrivanou plosinou lzka jsou pfi
rovnomeérné prilnavosti spravné. Tryska je pfilis daleko od platformy, coz vede k
nedostatecné prilnavosti. Model mdze béhem tisku spadnout z platformy vyhrivaného loze.

Nastaveni vysky trysky pfi tisku
e Prijemném doladovani se doporucuje pfepnout vzdalenost pohybu na 0,01 mm
nebo 0,1 mm. Toto preventivni opatfeni pomaha zabranit nadmérnému vytlacovani
trysky na plosku nebo filamentu visicimu ve vzduchu.
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Funkce tisku obnoveni

Obnova pri ztraté napajeni
e V pripadé nahlého vypadku napajeni nebo ndhodného vypnuti umoznuje funkce
obnoveni napdjeni tiskarny pokracovat v tisku bez nutnosti ru¢niho nastaveni. Staci
tiskadrnu znovu pfipojit ke zdroji napajeni, zapnout ji a pokracovat kliknutim na
tlacitko "resume".

Poznamka: Platforma PEI vykazuje lepsi pfilnavost pfi zahrati. Pokud bylo napajeni delsi
dobu vypnuté, mize se model snadno uvolnit a funkce obnoveni tisku se nemusi (spésné
dokoncit.

Detekce vlaken
e Funkce detekce vlaken slouzi jako upozornéni na vymeénu vladken pred
pokracovanim tisku, pokud je model vytistén jen ¢astecné. Tim se Ucinné zabrani
poskozeni modelu z dlivodu nedostatku spotrebniho materialu.

Instalace softwaru

e Nas software pro krajeni je upravenou verzi open-source softwaru Cura pro krajeni.
Tato modifikace zajistuje lepsi soulad s tiskdarnami nasi spole¢nosti a vychazi vstfic
specifickym potrfebam nasich zakaznikd.

Tip: Doporucujeme zkopirovat cely obsah pfilozeného disku USB do mistniho pocitace,
abyste méli pohodIny pristup ke véem souborim.

Kroky instalace softwaru
¢ Otevrete dodany disk USB a prejdéte na cestu: \ Software a ovladace \ ELEGOO
Software foyer.
e Dvakrat kliknéte na aplikaci ELEGOO-Cura pro instalaci.
e Priinstalaci postupujte podle pokyn( a prejdéte k dalsimu kroku.
e Nakonec vyberte odpovidajici model od nasi spole¢nosti, jak je uvedeno nize, a
dokoncete nastaveni.

Pouzivani dalsiho softwaru
Tipy:

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

e Podrzenim pravého tlacitka mysi pfi pohybu mysi se mdzete otacet kolem pohledu
na model.

e Kliknutim na pravé tlacitko mysi otevrete vyskakovaci nabidku moznosti vybéru.

24



Nastaveni modelu
e Pritisku vice modell nakonfigurujte individuaIni nastaveni rez{ 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-kddu ulozené ve formatu TFT mohou vyuzivat funkce nahledu tiskarny k
zobrazeni miniatury modelu.

Tisk v siti LAN (Network)

e Zafizeni podporuje pfipojeni Wi-Fi i sitovy kabel. Po UspésSném pfripojeni zkontrolujte
IP adresu na obrazovce. Pro pristup k zafizeni zadejte IP adresu prostfednictvim
prohlizece.

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

Pomoci prohlizece Google Chrome v mistnim pocitaci zadejte IP adresu zobrazenou na
obrazovce tiskarny (napr. http://192.168.211.164). Stisknutim klavesy "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 ventildtoru tiskové hlavy a zapnuti/vypnuti
osveétleni.

e Limit tiskarny: Nastaveni maximalini kontroly zrychleni tiskarny (obvykle neni
treba meénit).

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

o Displej konzoly: Umoznuje zobrazit provedené prikazy G-kdédu a ru¢ni odeslani G-
kédu na tiskarnu.

e Seznam ukoli: Pretdhnéte soubor G-kddu 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:

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

e Poskozeni vyrobku zZivelnou pohromou, zasahem neopravnéné osoby nebo mechanicky
vinou kupujiciho (napf. pfi prepravé, Cisténi nevhodnymi prostredky apod.).

e Pfirozené opotiebeni a starnuti spotifebniho materidlu nebo soucasti béhem pouzivani
(napf. baterii atd.).

e PUsobeni nepriznivych vnéjsich vlivd, jako je sluneéni zareni 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, napr. pouZzité zdroje atd.

Pokud nékdo provedl! Upravy, modifikace, zmény konstrukce nebo adaptace za Ucelem
zmeény 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 tykajlce sa zariadenia, 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.

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

PoCas prevadzky tlaciarne sa nedotykajte trysky a vyhrievaného I6zka, aby ste
predisli popalenindm spdsobenym vysokou teplotou a zraneniu oséb.

Po tlaci vyuzite zvySkovu teplotu trysky na Cistenie filamentov pomocou nastrojov.
Pocas Cistenia sa vyhnite priamemu kontaktu s tryskou, aby ste predisli
popdleninam.

Casto vykondvajte Gdrzbu vyrobku. Pravidelne Cistite telo tla¢iarne suchou
handrickou, aby ste odstranili prach a lepkavy tlacovy materidl pri vypnutom
napajani.

3D tlaciarne maju vysokorychlostné pohyblivé ¢asti. Dbajte na opatrnost, aby ste
sa vyhli zachyteniu rik do strojov.

Deti by mali byt pri pouzivani stroja pod dohladom dospelych, aby sa prediSlo
zraneniu.

V pripade nidze odpojte napajanie priamo.

Informacie o podpore

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

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

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

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

Problémy s krokovym motorom (os X/Y/Z)
Problém: Krokovy ovladac sa nepohybuje alebo vydava hluk pri nulovani.

RieSenie:

e Skontrolujte, Ci nie st uvolnené pripojenia krokového kabla.

e Skontrolujte, ¢i sa prislusny koncovy spinac spravne spusta. Uistite sa, Ze
nedochadza k ruseniu pohybu prislusného hriadela a skontrolujte, ¢i nie su
uvolnené vodice koncového spinaca.

Anomalia pri vytlacani supravy trysiek
Problém: Problémy s vytldCanim supravy trysiek.

RieSenie:

e Skontrolujte, Ci nie je uvolneny kabel krokového ovladdaca extrudéra.

e Skontrolujte, ¢i je nastavovacia skrutka prevodovky vytlacacieho zariadenia
bezpecne zaistend na hriadeli motora.

e Zabezpecte dostatocny odvod tepla zo sUpravy dyz; overte spravnu funkciu
chladiaceho ventilatora.

e V pripade upchatych trysiek zahrejte trysku na 230 °C, ru¢ne stlacte vldkna alebo
pouzite jemnu ihlu na uvolnenie upchatych vlakien pocas zahrievania.

Adhézia a deformacia modelu
Problém: Model nedrzi na platforme alebo sa deformuje.

RieSenie:

e Skontrolujte tlac¢ prvej vrstvy; ak je vzdialenost medzi tryskou a ploSinou vacsia ako
0,2 mm, vykonajte prislusni Upravu.

e V programe Cura nastavte upevnenie stavebnej plosiny a vyberte typ [Brim], aby
ste zvysili povrch upevnenia a zabranili deformacii.

Nesulad modelu
Problém: Nesulad modelu.

RieSenie:
e Znizte rychlost pohybu a tlace, ak je prilis vysoka.
e Skontrolujte napnutie remena pre os X/Y; uistite sa, ze je synchronizacna remenica

pevne napnuta.
e Ak je prad pohonu prilis nizky, zvyste ho.
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Tazké tahanie drotu
Problém: Nadmerné tahanie drotu.

RieSenie:

e Zvacsite vzdialenost zasunutia pocas krajania.
e Pocas krdjania nastavte vyssiu rychlost zasuvania.
e Pocas krajania zapnite funkciu "Z Hop When Retracted" a nastavte "Z Hop Height"

na priblizne 0,25 mm.

e Znizte teplotu tlace, aby ste zabranili lepeniu viakien.

Specifikacia

Tlaciaren
Typ tlaciarne

FMD (Fused Deposition Modelling)

Maximalny objem zostavy

320 x 320 x 385 (mm )’

Presnost tlace + 0,1 mm

Priemer trysky 0,4 mm

Maximdlna rychlost 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 578 x 533 x 640 mm
Cista hmotnost 14,4 kg
Prevadzkova teplota

Teplota okolitého prostredia 5~40°C

Maximalna teplota dyzy 300°C

Maximdlna teplota vyhrievaného l6zka 100°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

VIdknova rurka

F Drziak vldkna

Spinac detektora
vlakna

Napinac remena osi X

Pomocny chladiaci
modul

Rozhranie typu C
Dotykovy displej
Port disku USB —
Port disku USB

Viazacia ty¢
Olovené skrutky T8

. Suprava trysiek

Platforma na

(siete)
— Prijimac signalu Wi-Fi  Krokovy Napinac
motor v 0si Z remena
osi Y
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Zapojenie obvodov

Krokovy Krokovy
ovladac¢ ovlada¢
osi X osiY

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 hlavnej dosky/chladiaci
ventilator tepelnej prestavky (FAN1)

® Q

Rozhranie akcelerometra X/Y (AC)

Krokovy  Krokovy Krokovy
ovladag ~ ovladac ovladad s
osiZ E-Axis osou E1

@ Bezdotykovy spina¢

-boﬂ(vusa",; ‘e Lo . @

| =2

Rozhranie
vykurovacej
hlavice

Vyhrievané
rozhranie
postele 1

Rozhranie napéjania

Port pre
kartu TF

Rozhranie
typu C

Model Light

Hotend termistor Vytla€aci motor

Bezdotykovy spina¢

Chladenie
pri tepelnej
Vykurovacie prestavke Model ventilatora

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
sUcastou 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 tla¢ova hlava kyve alebo uvolfuje, je mozné vykonat Upravy. 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

Navod k pomocného chladiacemu modulu
e PouZivatelia m6zu nastavit stav vystupu vzduchu zo zadného chladiaceho
ventiladtora pocas procesu tlace kliknutim na ikonu ventilatora.
e Ventilator ponuka tri rezimy: tichy, normalny a Sportovy. Nastavte rezim
ventilatora podla situacie pri tlaci, ako je znazornené na obrazku nizsie.

Uvod do rezimu tlace
e Pocas procesu tla¢e mozu pouzivatelia upravit rezim tlace vyberom ikony rychlosti.
Tieto tri rezimy zodpovedaju roznym hodnotam rychlosti, hodnotdm zrychlenia,
prahovym hodnotam stimenia pohonu a percentualnym nastaveniam rychlosti
ventilatora pocas tlace.

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 drovni hrabky listu
papiera A4.

Upozornenie: Snimac vyrovnania snima Specialne kovovu dosku plosiny. Nahradenie
sklenenej ploSiny na nivelizaciu nebude mat za nasledok spravnu detekciu, co moze
sposobit, ze tryska bude tlacit na plosinu. V tomto ohl'ade dbajte na opatrnost.

e Zapnite tlatiaren a vyberte polozku [Urover].

e Kazda os tlaCiarne sa automaticky vrati do vychodiskovej polohy. Na vyrovnavace;
strane umiestnite medzi trysku a ploSinu papier formatu A4. Kliknutim na hodnotu
vyrovnania nastavte vzdialenost medzi tryskou a ploSinou. Zatlacte a potiahnite
papier A4; ked sa vytvori trenie, kalibracia stredového bodu je dokoncend. Kliknite
na ikonu pomocnej nivelizacie. Kalibrujte 6 bodov ploSiny s papierom A4 ru¢nym
otaCanim matic. Zatlacte a potiahnite papier A4; ked' sa papier da vytiahnut, ale
nedd sa zatlacit, pomocna niveldcia je dokoncena.

e Po pomocnom vyrovnani zadajte automatické vyrovnanie pre automaticku
kalibraciu.

e Stroj prejde do stavu ohrevu: tryska je zahriata na 140 °C, horuce 16zko ma 60 °C.
(Teplotu hortceho lI6zka nastavte podla poZiadaviek na spotrebny material pre
presné vyrovnanie.)

e Po dosiahnuti nastavenej teploty spustite 121-bodovu automatickd kalibraciu.

e Po dokonceni vyrovnania nastavte kompenzaciu osi Z: medzi trysku a tlacovi
platformu umiestnite papier formatu A4.

e Kliknutim na hodnotu kompenzacie a zatlacenim a potiahnutim papiera A4
dokoncite kompenzaciu a vyrovnanie, ked'sa vytvori trenie.

e Kliknutim na ikonu ulozit uloZte.
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Testovanie prevadzky modelu

Overenie podavania tlacovej hlavy

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

e Prejdite na polozky [Prepare] (Priprava) > [Extruder] (Extrider) > [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 vlidkno.

e Pred tlaCou sa uistite, ze ste z trysky a vyhrievaného |6zka vycistili roztaveny
filament.

Poznamka: Spotrebny material s r6znou tvrdostou si vyZzaduje rozne nastavenia sily
pruziny. Pevnost pruziny vytld¢adla mozno nastavit pomocou imbusového kltica. Otocenim
kl'G¢a proti smeru hodinovych ruciciek zvysite silu pruziny. Oto¢enim kl'G¢a v smere
hodinovych ruciciek znizite pevnost pruziny.

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 pozZadované teploty, osi X, Y a Z sa vratia
do nulovej polohy (Home) a za¢ne sa tlac.

Poznamka: Pri tlaci skiSobného modelu pozorne sledujte tla¢ 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 16zka. V pripade B, ked' su tryska a platforma v idealnej
vzdialenosti pre tla¢, moze tla¢ pokracovat bez dalSich Gprav.

Upozornenie: Tryska je prilis blizko k ploSine, ¢o vedie k nedostato¢nému vytlacaniu.
Objem vytlacania a vzdialenost medzi tryskou a vyhrievanou plosinou su spravne s
rovnomernou prilnavostou. Tryska je priliS daleko od platformy, ¢o vedie k nedostatocnej
prilnavosti. Model méze pocas tlace spadnut z platformy vyhrievaného 16zka.

Nastavenie vysky trysky pocas tlace
e Pocas jemného doladovania sa odporuca prepnut vzdialenost pohybu na 0,01 mm
alebo 0,1 mm. Toto preventivne opatrenie pomdaha zabranit nadmernému
vytlacaniu trysky na platformu alebo filamentu visiacemu vo vzduchu.
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Funkcia obnovenia tlace

Obnova pri strate napajania
e V pripade nahleho vypadku prudu alebo ndhodného vypnutia tlaciarne umoznuje
funkcia obnovy po strate napajania pokraCovat v tlaci bez manudalneho
nastavovania. Staci tlaCiaren znova pripojit k zdroju napdjania, zapnut ju a
pokracovat v tlaci kliknutim na tlacidlo "obnovit".

Poznamka: Platforma PEI vykazuje lepSiu prilnavost pri zahriati. Ak bolo napajanie dlhsi
Cas vypnuté, model sa mo6ze I'ahko uvolnit a funkcia obnovenia tlace sa nemusi UspeSne
dokoncit.

Detekcia vliaken
e Funkcia detekcie vlakien slizi ako upozornenie na vymenu vldkien pred
pokracovanim tlaCe, ked'je model vytlaceny len Ciasto¢ne. Tym sa Ucinne zabrani
ohrozeniu modelu z dovodu nedostatku spotrebného materialu.

Instalacia softvéru

e Na&S softvér na krajanie je upravena verzia softvéru Cura s otvorenym zdrojovym
kédom. Tato modifikacia zabezpeluje lepsSiu kompatibilitu s tlaciarnami nase;j
spoloc¢nosti a vyhovuje Specifickym potrebam nasich zakaznikov.

Tip: Odpordcame skopirovat cely obsah dodaného disku USB do miestneho pocitaca, aby
ste mali pohodlIny pristup ku vSetkym suborom.

Kroky instaldcie softvéru
e Otvorte dodany disk USB a prejdite na cestu: \ Software and Software Drivers folder
\ ELEGOO Software foyer.
e Dvakrat kliknite na aplikdciu ELEGOO-Cura na inStalaciu.
e Postupujte podla pokynov v procese inStalacie a prejdite na dalsi krok.
e Nakoniec vyberte prislusny model od nasej spoloCnosti, ako je uvedené nizsie, a
dokoncite nastavenia.

Pouzivanie dalsSieho 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.
e Kliknutim na pravé tlacidlo mysi otvorite kontextovd ponuku moznosti vyberu.

36



Nastavenia modelu

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

Zachytenie podpornej struktury

e Tato funkcia umoznuje definovat na modeli oblast zachytavania, 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.

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 prehliadaca Google Chrome v miestnom pocitaci zadajte IP adresu zobrazenu na
obrazovke tlaciarne (napr. http://192.168.211.164). Stlacenim tlacidla "Enter" vstupte na
sietovu stranku tlaciarne.

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

o Ovladanie pohybu: Ovladajte pohyb tlacovej hlavy tlatiarne 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 l6zka.

o Displej konzoly: Zobrazenie vykonanych prikazov G-kédu a umoziuje manudlne
odoslanie G-kdédu do tlaciarne.

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

37



Zarucné podmienky

Na novy vyrobok zakuUpeny v predajnej sieti Alza.cz sa vztahuje zaruka 2 roky. V pripade
potreby opravy alebo inych sluzieb pocas zarucnej 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 uplatnenu
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.

PosSkodenie vyrobku Zivelnou pohromou, zasahom neopravnenej osoby alebo
mechanicky vinou kupujiceho (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 zZiarenie
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 pouzité napdjacie
zdroje atd.

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

Kbszonjik, hogy megvasarolta terméklnket. Kérjik, az elsd hasznalat el6tt figyelmesen
olvassa el az aldbbi utasitasokat, és drizze meg ezt a hasznalati Utmutatoét a késébbi
hasznalatra. Forditson kilonos figyelmet a biztonsagi utasitdsokra. Ha barmilyen kérdése
vagy észrevétele van a készilékkel kapcsolatban, kérjik, forduljon az ligyfélvonalhoz.

< 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 Gj nyomtatéja
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.

Kerllje, hogy a nyomtatét rezg6 vagy instabil kornyezetbe helyezze, mivel a gép
razkddasa befolyasolhatja a nyomtatas mindségét.

A magas hémérsékletl égési sériilések és személyi sériilések elkeriilése érdekében
ne érintse meg a flvokat és a flitétt agyat a nyomtatdé mikddése kdzben.
Nyomtatds utdn hasznalja a fuvéka maradék hdmérsékletét a szalak szerszamokkal
torténo tisztitasara. Az égési sérllések elkerilése érdekében tisztitas kdzben
kerllje a favékaval vald kdzvetlen érintkezést.

Gyakran végezze el a termék karbantartdsat. Rendszeresen tisztitsa meg a
nyomtatdtestet szdraz ruhaval a por és a ragadds nyomtatasi anyag eltavolitasa
érdekében, amikor a készilék ki van kapcsolva.

A 3D nyomtatdk nagy sebességl mozgd alkatrészekkel rendelkeznek. Legyen
6vatos, hogy elkerilje az ujjak beakadasat a gépbe.

A személyi sériilések elkerllése érdekében a gyermekeket felnétteknek kell
fellgyelnilik a gép hasznalatakor.

Vészhelyzet esetén kozvetlenil kapcsolja ki az aramot.

Tamogatadsi informacidk

A jelen kézikdonyvben nem targyalt kérdésekkel vagy problémakkal forduljon hozzank
kozvetlendl az tgyfélszolgalati e-mail cimiinkdn keresztll: 3dp@elegoo.com. Az ELEGOO
csapata mindig rendelkezésre all, hogy mindségi szolgaltatast nyujtson Onnek.

Ezenkivil az Uj nyomtaté Gzemeltetésével kapcsolatos kiegészitd informacidkat a
kovetkez6 forrasokbdl szerezhet:

Az USB-meghajtd: A digitalis fajlok ezen a meghajton tartalmazzak a kézikdnyv egy
példanyat és az dsszes szlkséges szoftvert.

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

Lépésmotoros problémak (X/Y/Z tengely)

Probléma: Lépegeté nem mozog vagy zajt csap, amikor nullazzak.
Megoldas:

e Ellendrizze, hogy nem laza-e a léptetd kabel csatlakozasa.

e Ellendrizze, hogy a megfelel6 végallaskapcsolé megfeleléen miikddésbe Iép-e.
Gy6z6djon meg arrél, hogy a megfelel6 tengely mozgasa nem zavarja, és
ellendrizze, hogy a végallaskapcsolé vezetékei nem lazultak-e meg.

Fuvokakészlet extrudalasi rendellenesség
Probléma: Fuvokakészlet extrudalasi problémak.

Megoldas:

e Ellendrizze, hogy nem lazult-e meg az extruder léptetd kabel.

e Ellendrizze, hogy az extruder fogaskerék allitécsavarja biztonsagosan rogziil-e a
motortengelyen.

e Biztositsa a fuvdkakészlet megfeleld héelvezetését; ellendrizze a hltdéventilator
megfelel6 mikodését.

e EltomOodott fuvokak esetén melegitse fel a fuvokat 230°C-ra, kézzel nyomja ki a
szalakat, vagy melegités kdzben egy finom tlit hasznaljon a dugulas
megszlintetéséhez.

Modell tapadas és torzulas
Probléma: A modell nem tapad a platformhoz vagy gorbdil.

Megoldas:

e Ellendrizze az elsd réteg nyomtatasat; ha a fuvoka és a nyomtatdplatform kozotti
tavolsag meghaladja a 0,2 mm-t, allitsa be megfelelden.

o Allitsa be a Cura programban az épitési platform régzitését, és vélassza ki a [Brim]
tipust a rogzitési felllet javitadsa és az elhajlas megakadalyozasa érdekében.

Modell elhajlas

Probléma: Modell elrendezési hiba.
Megoldas:

e Ha tul gyors, csokkentse a mozgasi és nyomtatasi sebességet.

e Ellendrizze az X/Y tengely szijfeszességét; gy6z6djon meg arrol, hogy a
szinkronizalé csigakerék biztonsagosan feszes legyen.

¢ Novelje a meghajtéaramot, ha az tul alacsony.
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Sulyos szalhuzas
Probléma: Tulzott szalhuzas.

Megoldas:

e Novelje a visszahUzasi tavolsagot szeletelés kozben.

e Szeletelés kozben allitsa be a visszahlUzasi sebességet magasabbra.

e Engedélyezze a "Z Hop When Retracted" (Z Hop Behlzaskor) opciot, és allitsa be a
"Z Hop Height" (Z Hop magassag) értéket kb. 0,25 mm-re a szeletelés soran.

e Csokkentse a nyomtatasi hdmérsékletet, hogy a szalak ne valjanak ragacsossa.

Miszaki adatok

Nyomtato
Nyomtato tipusa

FMD (Fused Deposition Modelling)

Maximalis épitési térfogat

320%x320%385 (mm )

Nyomtatdsi pontossdg + 0,1 mm
Fuvdka atmérdje 0.4mm
Maximalis sebesség 500mm/s
Rendszeres nyomtatasi sebesség 250mm/s
Maximalis gyorsulds 8000mm/s*
Bemeneti teljesitmény 100-120V/220-240V; 50/60Hz
Kimeneti teljesitmény 24V

Gép mérete 578x533%x640mm
Nettd suly 14.4kg

Uzemi hdmérséklet

Kornyezeti homérséklet 5~40°C

A fuvoka maximalis homérséklete 300°C

A flitott agy maximadlis hémérséklete 100°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

Szélcso

F Szal tartd

Szalérzékeld kapcsold

oo =

X-tengelyes szijfeszitd

Kiegészitd hlitémodul

C-tipusu interfész )
Erintéképernyd
USB meghaijté port

Tamaszto rad

T8 6lomcsavarok

X-tengelyes
|éptetémotor

Csatlakoz6

LAN (hélézati)
port interfész
' Wi-Fijelvevd  7_tengelyes  Y-tengelyes
|éptetémotor szijfeszité
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Aramkorok bekotése

X- Y- E E1-
tengelyes  tengelyes Z-teNGEIYeS tgngelyes tengelyes
léptetd |éptetd léptetd |éptetd |éptetd

@ Kozelségkapcsolo

LAN (halézati)
port

-‘QDW(VUGQ‘H;. " o i . 3 1 @

_ mzﬂﬂﬂ

LED Flt6fej interfész

LED 1

Fatott agy
interfész 1

Tapegység interfész

USB TF kartya
rt
meghaito po
Képerny6 port C-tipusu
interfész interfész
@ Forrofej termisztor (TH1)
@ Fiitétt agy termisztor (TBO)
@ X-tengely végallaskapcsolo
@ Y-tengely végallaskapcsold
(5) Szalérzékels (DETY) Fény modell
A hatso hitéventilator/modellventilator s
(FAN2) Hotend Extrudalé motor
termisztor
@ Alaplapi ventilator/hésziinet Kozelségkapcsolo
hitéventilator (FAN1)
X/Y gyorsulasméré interfész (AC) Hésziinet
Hités FAn
Flités cs6 Modell
ventilator
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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 beallitdsi folyamat atfogd megértéséhez kdvesse a videdban
bemutatott Iépéseket.

Kulonleges esetek kiigazitasai

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

Az Y-tengely csUszétarcsa gyarilag kalibralva van, de szallitas kézben a gép csigai
meglazulhatnak. Ha a nyomtatdsi platformot ingatagnak vagy lazédnak érzi, egy
nyitott végu csékulccsal fokozatosan csavarja ki a platform alatti hatszogletd
szigeteld oszlopot. Folytassa a csavarozast addig, amig az Y-tengely cslszétanyér
egyenletesen, remegés nélkil 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 lehet6évé teszik a csigdk bedllitasat.
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Képerny6é mikodésének bemutatasa

Kiegészit6é hitomodul utasitasok

A felhasznaldok a nyomtatasi folyamat soran a ventilator ikonra kattintva beallithatjak a hatsé
hitéventilator 1égkiflvasi allapotat.

A ventilator harom lizemmaddot kinal: csendes, normal és sport. Kérjik, allitsa be a ventilator
Uzemmddjat a nyomtatasi helyzetnek megfeleléen, ahogy az alabbi képen lathato.

Nyomtatasi mdd bevezetése

A nyomtatasi folyamat soran a felhasznaldk a sebesség ikon kivalasztasaval mddosithatjak a
nyomtatdsi mddot. A harom lzemmaod kiilonb6zé sebességértékeknek, gyorsulasi értékeknek,
meghajtéd némitasi kiiszobértékeknek és a ventilator sebességbeallitasanak szazalékos aranyainak
felel meg a nyomtatds soran.

Automatikus kiegyenlitési eljaras

A gép els6 lizembe helyezésekor feltétlenil kalibralni kell a platform és a flvodka koz6tti tavolsagot
kiegyenlité lzemmaddban. Ennek a kalibralasnak korilbelil egy A4-es papirlap vastagsaganak kell
lennie.

Vigyazat! A szintezési érzékel6 kifejezetten a fém platformlemezt érzékeli. Ha az livegplatformot
helyettesiti a szintezéshez, az nem eredményez megfelelé érzékelést, és a flvoka esetleg
nekinyomdédhat a platformnak. Legyen dvatos ebben az esetben.

e Kapcsolja be a nyomtatot, és vdélassza a [Szint] lehet6séget.

¢ A nyomtaté minden tengelye automatikusan visszatér a kiindulasi helyzetbe. A kiegyenlit6
lapon helyezzen egy A4-es papirt a fUvoka és a platform kozé. Kattintson a kompenzacids
értékre a flvoka és a platform kdzotti tavolsag beallitdsahoz. Nyomja és hlzza az A4-es papirt;
amikor surlédas keletkezik, a kozéppont kalibralasa befejezddott. Kattintson a kiegészité
szintezés ikonra. Kalibralja a platform 6 pontjat az A4-es papirral az anyak kézi csavarasaval.
Nyomja és hlzza az Ad-es papirt; amikor a papir kihizhaté, de nem tolhat6 be, a kiegészité
szintezés befejezddott.

e Akiegészitd szintezés utan Iépjen be az automatikus szintezésbe az automatikus kalibralashoz.

e A gép flitési allapotba kertl: a fvoka 140 °C-ra, a melegagy 60 °C-ra melegszik. (A forréagy
hémérsékletét a pontos szintezéshez szilkséges fogydeszkozigénynek megfelelden allitsa be).

e Az eldre bedllitott h6mérséklet elérése utan inditsa el a 121 pontos automatikus kalibraciot.

e A szintezés befejezése utan dllitsa be a Z-tengely kompenzaciét: helyezzen egy A4-es papirt a
fuvdka és a nyomtatasi platform kozé.

o Kattintson a kompenzacios értékre, és surlédas esetén tolja és hlzza az A4d-es papirt a
kompenzacid és a kiegyenlités befejezéséhez.

e A mentéshez kattintson a mentés ikonra.
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Modell mikodésének tesztelése

Nyomtatodfej adagolasanak ellendrzése

e Kezdje azzal, hogy a szalakat a szalérzékeld érzékel6n keresztil a nyomtatéfej-
egység aljara helyezi.

e Navigaljon a [Prepare] > [Extruder] > [Load] menlipontra, hogy a flavdkat
automatikusan 2002C-ra melegitse.

e Amint a fuvdka eléri a 200°C-ot, valassza az adagolasi opcidt, hogy a favokabdl
extruddlja a szalat.

e Nyomtatas el6tt gondoskodjon arrél, hogy a favékardl és a flitétt agyrol
megtisztitsa az olvadt szalakat.

Megjegyzés: A kiilonb6z6 keménységl fogydeszkdzok kilonbdzd rugderd-beallitasokat
igényelnek. Az extruder rugderdésségét egy imbuszkulccsal lehet bedllitani. A rugéerd
noveléséhez forgassa a kulcsot az dramutaté jarasaval ellentétes irdnyba. A rugéerd
csokkentéséhez forgassa a kulcsot az ramutato jarasaval megegyez6 iranyba.

Nyomtatas Funkcionalis teszt
e Helyezze be az USB-meghajtét a nyomtaté USB-portjaba.
¢ A fémenlben valassza a [Nyomtatas] lehetdséget, és valassza ki a kivant fajlt.
e Amint a fuvdka és a flitott agy eléri a kivant hémérsékletet, az X, Y és Z tengely
visszatér a nullara (Home) és megkezdddik a nyomtatas.

Megjegyzés: A tesztmodell nyomtatdsa kozben gondosan figyelje meg az elsé réteg
nyomtatasat, és hasonlitsa 6ssze a jobb oldali referencia abraval. Az A és C esetben a
kompenzaciés beallitdésok nincsenek megfeleléen beallitva. Allitsa be a kompenzaciot
nyomtatas kdzben, hogy médositsa a fuvdka és a flitott agy platformja kozotti tavolsagot.
A B esetben, amikor a flvdka és a platform az idedlis nyomtatasi tavolsagban van, a
nyomtatas tovabbi beallitdsok nélkul folytathato.

Vigyazat! A favdka 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 tul messze van a platformtél, ami elégtelen tapadast
eredményez. A modell nyomtatdas kozben leeshet a flitott agy platformjardl.

A fuvoka magassaganak beadllitasa nyomtatas kozben

e A finombeadllitas soran ajanlatos a mozgasi tavolsagot 0,01 mm-re vagy 0,1 mm-re
allitani. Ez az 6vintézkedés segit megakadalyozni, hogy a fUvéka tulzottan
extruddljon a platformra vagy a levegbben 16g6 szélakra.
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Folytatas nyomtatasi funkcio

Teljesitményveszteség helyreallitasa
e Hirtelen aramkimaradas vagy véletlen kikapcsolas esetén a nyomtaté
aramkimaradas helyreallitasi funkcidja lehetévé teszi a nyomtatas folytatasat kézi
beallitas nélkil. Egyszerlen csak csatlakoztassa Ujra a nyomtatét a tapegységhez,
kapcsolja be, és a folytatashoz kattintson a "folytatas" gombra.

Megjegyzés: A PEI platform jobb tapadast mutat, ha felmelegitik. Ha a késziilék hosszabb
ideig nem volt bekapcsolva, a modell kénnyen levalhat, és el6fordulhat, hogy a nyomtatds
folytatdsa nem sikertil.

Szalérzékelés
e A szalérzékel6 funkcié emlékeztetdul szolgal a szalak cseréjére a nyomtatds
folytatasa el6tt, ha a modell csak részben van kinyomtatva. Ez hatékonyan
megakadalyozza, hogy a modell a fogydanyagok elégtelensége miatt veszélybe
keraljon.

Szoftver telepitése

e Szeleteldszoftverlink a Cura nyilt forraskoédu szeletel6szoftver mddositott valtozata.
Ez a mddositas biztositja, hogy jobban illeszkedjen vallalatunk nyomtatdihoz, és
megfeleljen lgyfeleink specialis igényeinek.

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

A szoftver telepitésének lépései
e Nyissa meg a mellékelt USB-meghajtét, és navigaljon az elérési Gtvonalra: \
Szoftver és szoftverilleszték mappa \ ELEGOO Software foyer.
¢ Kattintson dupldn az ELEGOO-Cura alkalmazasra a telepitéshez.
e Kovesse a telepitési folyamat sordn megjelend utasitasokat a kdvetkezd Iépéshez.
e Véqll a bedllitdsok befejezéséhez valassza ki a megfelelé modellt céglnktdl az
aldbbiakban megadottak szerint.

Tovabbi szoftverhasznalat
Tippek:

e Haszndlja a kdzépso6 egérkereket a nagyitashoz és kicsinyitéshez. Tartsa lenyomva
a k6zépsoé egérkereket a platform képernydn vald athelyezéséhez.

e Tartsa lenyomva a jobb egérgombot, mikdzben az egeret mozgatja, hogy
elforduljon a modell nézépontja kordl.

e Kattintson az egér jobb gombjara a felugré kivalasztasi lehetéségek meni
eléréséhez.
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Modell beallitasok

e Tobb modell nyomtatésa esetén konfiguralja az egyes megadott modellek egyedi
szeletelési bedllitasait.

Tamogaté struktura elfogasa

e Eza funkcio lehet6évé teszi, hogy a modellen egy elfogasi régiét hatdrozzon meg,
amely megakadalyozza a tdmogatd anyag generdlasat.

Kép elénézeti funkcio

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

LAN (halozati) nyomtatas

o Akészilék tamogatja a Wi-Fi és a haldzati kabeles csatlakozast is. A sikeres
csatlakozast kdvetden ellendrizze az IP-cimet a képernydn. Az IP-cimet a bdngészdn
keresztil adja meg a készllékhez val6 hozzaféréshez.

Megjegyzés: Gy6z6djon meg rdla, hogy a nyomtato és a helyi szamitégép ugyanahhoz a
halézati szegmenshez csatlakozik. A sikeres hozzaféréshez a nyomtaté halézati
csatlakozoéportjdnak csatlakoztatva kell lennie.

A helyi szamitégépen a Google Chrome segitségével adja meg a nyomtatd képernydjén
megjelend IP-cimet (pl. http://192.168.211.164). Nyomja meg az "Enter" billentydit a
nyomtatd haldzati oldaldnak eléréséhez.

A nyomtatd haldzati interfészéhez vald sikeres hozzaférés utan a kdvetkezé képernyd
jelenik meg:

e Mozgasiranyitas: A nyomtaté nyomtatéfejének tengelyenkénti mozgasanak
vezérlése és a kiegyenlitési folyamatot kévetd kompenzacid beallitasa.

o Ventilator és kimenet: A nyomtatéfej ventilatoranak vezérlése és a vilagitas
be/ki kapcsoldsa.

e Printer Limit: A nyomtaté maximalis gyorsuldsszabalyozasanak beallitasa
(altaldaban nem sziikséges maddositani).

e Homeérséklet kijelzo: A nyomtaté hdmérséklet(ek) és a fltés allapotanak
megjelenitése. A nyomtatéfej elémelegitésének és a flitott gy hdmérsékletének
vezérlése.

e Konzol kijelzé: Megjeleniti a végrehajtott G-kéd parancsokat, és lehetdévé teszi a
G-kod kézi kuldését a nyomtatora.

o Feladatlista: Hlzza a G-kdd fajlt az ELEGOO Cura szeletel6bdl 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 szolgaltatdsra van sziksége, forduljon
kdzvetlenll 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 torténé hasznalata, vagy a termék
karbantartasara, Uzemeltetésére és szervizelésére vonatkozo utasitasok be nem
tartdsa.

A termék természeti katasztrofa, illetéktelen személy beavatkozasa vagy a vevd
hibajabdl 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 hatdsoknak 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 feszlltség nem megfelel6 polaritasa, 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 lhren neuen Drucker in Betrieb nehmen,
da die darin enthaltenen VorsichtsmaBnahmen, Informationen und Tipps Ihnen helfen
kénnen, das Risiko einer unsachgemalien Einrichtung und Verwendung des Produkts zu
vermeiden.

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

BerUhren Sie die DUse und das Heizbett nicht, wenn der Drucker in Betrieb ist, um
Verbrennungen durch hohe Temperaturen und Verletzungen zu vermeiden.
Nutzen Sie nach dem Druck die Resttemperatur der Duse, um Filamente mit
Werkzeugen zu reinigen. Vermeiden Sie wahrend der Reinigung den direkten
Kontakt mit der Duse, um Verbrennungen zu vermeiden.

FUhren Sie die Produktwartung regelmaRig durch. Reinigen Sie das
Druckergehause regelmaBig mit einem trockenen Tuch, um Staub und klebriges
Druckmaterial zu entfernen, wenn der Drucker ausgeschaltet ist.

3D-Drucker haben sich mit hoher Geschwindigkeit bewegende Teile. Seien Sie
vorsichtig, damit Sie sich nicht die Hande in den Maschinen einklemmen.

Kinder sollten bei der Benutzung des Gerats von Erwachsenen beaufsichtigt
werden, um Verletzungen zu vermeiden.

Im Notfall schalten Sie den Strom direkt ab.

Informationen zur Unterstutzung

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:

Das USB-Laufwerk: Die digitalen Dateien auf diesem Laufwerk enthalten eine Kopie
dieses Handbuchs und alle erforderliche Software.

Die offizielle Website von ELEGOO: www.elegoo.com, auf der Sie weitere
Informationen Uber den Betrieb der Gerate, Kontaktinformationen und vieles mehr
finden kénnen.
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Leitfaden zur Fehlerbehebung

Motor-Probleme (X/Y/Z-Achse)

Problem: Der Motor bewegt sich nicht oder macht Gerausche beim Nullstellen.
Losung:

e Prufen Sie, ob die Kabelverbindungen nicht locker sind.
Uberpriifen Sie, ob der entsprechende Endschalter richtig ausldst. Stellen Sie
sicher, dass die Bewegung der entsprechenden Welle nicht beeintrachtigt wird, und
prufen Sie, ob die Endschalterdrahte locker sind.

Dusensatz-Extrusions-Probleme
Problem: Probleme bei der Extrusion des Dlisensatzes.

Losung:

Prufen Sie, ob das Schrittmacherkabel des Extruders lose ist.

e Vergewissern Sie sich, dass die Stellschraube des Extrudergetriebes fest mit der
Motorwelle verbunden ist.

e Sorgen Sie fur eine ausreichende Warmeabfuhr fur den DUsensatz; Uberprifen Sie
das ordnungsgemale Funktionieren des Kuhlgeblases.

e Bei verstopften Dusen heizen Sie die Duse auf 230 °C auf, drucken die Filamente
manuell zusammen oder verwenden eine feine Nadel, um die Verstopfung wahrend
des Aufwarmens zu losen.

Modell-Verformung
Problem: Modell haftet nicht auf der Plattform oder verzieht sich.

Losung:

e Prufen Sie den Druck der ersten Schicht; wenn der Abstand zwischen Duse und
Plattform mehr als 0,2 mm betragt, passen Sie ihn entsprechend an.

e Richten Sie die Befestigung der Bauplattform in Cura ein und wahlen Sie den Typ
[Brim], um die Befestigungsflache zu vergroBern und Verformungen zu vermeiden.

Modell-Fehlausrichtung

Problem: Falsche Ausrichtung des Modells.
Losung:

e Verringern Sie die Fahr- und Druckgeschwindigkeit, wenn sie zu hoch ist.

e Prifen Sie die Riemenspannung fur die X/Y-Achse; stellen Sie sicher, dass die
Synchronisationsscheibe fest angezogen ist.

e Erhdhen Sie den Antriebsstrom, wenn er zu niedrig ist.
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UberméBiger Drahtzug
Problem: UberméRiger Drahtzug.

Losung:

e VergroRern Sie den Ruckzugsabstand beim Schneiden.
Stellen Sie die Ruckzugsgeschwindigkeit beim Schneiden hoher ein.

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

e Reduzieren Sie die Drucktemperatur, um zu verhindern, dass die Filamente klebrig

werden.
Spezifikationen
Drucker
Druckertyp FMD (Fused Deposition Modelling)
Maximales Modellvolumen 320%320x%385 (mm )’
Prazisionsdruck + 0,1 mm
Dusendurchmesser 0,4 mm
Maximale Geschwindigkeit 500mm/s
Normale Druckgeschwindigkeit 250mm/s
Maximale Beschleunigung 8000mm/s’
Eingangsleistung 100-120V/220-240V; 50/60Hz
Ausgangsleistung 24V
GroRe der Maschine 578x533x640mm
Nettogewicht 14,4 kg
Betriebstemperatur
Umgebungs-Temperatur 5~40°C
Maximale Temperatur der Diise 300°C
Maximale Temperatur der beheizten 100°C
Unterlage
Software
Schneide-Software Cura
Format der Eingabedatei STL, OBJ
Format der Ausgabedatei G-Code

Schnittstelle

USB-Laufwerk, LAN (Netzwerk), Wi-Fi
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Stromkreisverdrahtung
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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 des Gerats

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
sind auch auf beiden Seiten des Portals vorhanden und erméglichen die Einstellung
der Riemenscheiben.
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Einfuhrung in die Bedienung des Bildschirms

Anweisungen fur das Zusatzkuhlungsmodul
e Der Benutzer kann den Luftauslassstatus des hinteren Lufters wahrend des
Druckvorgangs einstellen, indem er auf das Luftersymbol klickt.
e Der Liifter verfugt tuiber drei Modi: leise, normal und sportlich. Bitte stellen Sie
den Luftermodus entsprechend der Drucksituation ein, wie in der Abbildung unten
dargestellt.

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.

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. Das Ersetzen der
Glasplattform fur die Nivellierung fuhrt nicht zu einer korrekten Erkennung und kann dazu
fuhren, dass die Duse gegen die Plattform drickt. Seien Sie in dieser Hinsicht vorsichtig.

e Schalten Sie den Drucker ein und wahlen Sie [Level].

e Jede Achse des Druckers kehrt automatisch in die Ausgangsposition zurtick. Legen
Sie auf der Nivellierungsseite ein A4-Papier zwischen die Duse und die Plattform.
Klicken Sie auf den Ausgleichswert, um den Abstand zwischen der Duse und der
Plattform einzustellen. Schieben und ziehen Sie das A4-Papier; wenn Reibung
auftritt, ist die Kalibrierung des Mittelpunkts abgeschlossen. Klicken Sie auf das
Symbol fur die Hilfsnivellierung. Kalibrieren Sie die 6 Punkte der Plattform mit dem
A4-Papier, indem Sie die Muttern von Hand verdrehen. Schieben und ziehen Sie das
A4-Papier; wenn sich das Papier herausziehen, aber nicht hineinschieben I3sst, ist
die Hilfsnivellierung abgeschlossen.

e Geben Sie nach der Hilfsnivellierung die automatische Nivellierung fur die
automatische Kalibrierung ein.
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e Die Maschine geht in den Heizzustand Uber: die Dise wird auf 140°C aufgeheizt,
das Heizbett auf 60°C. (Stellen Sie die Temperatur des Heizbetts entsprechend
dem Bedarf an Verbrauchsmaterial fur eine genaue Nivellierung ein).

e Nach Erreichen der voreingestellten Temperatur starten Sie die automatische 121-
Punkte-Kalibrierung.

e Nachdem die Nivellierung abgeschlossen ist, stellen Sie den Z-Achsen-Ausgleich
ein: Legen Sie ein A4-Papier zwischen die Duse und die Druckplattform.

e Klicken Sie auf den Ausgleichswert und schieben und ziehen Sie das A4-Papier, um
den Ausgleich und die Nivellierung abzuschliefen, wenn Reibung entsteht.

e Klicken Sie auf das Speichersymbol, um zu speichern.

Modellbetriebsprifung
Uberpriifung der Druckkopfzufuhr

e Beginnen Sie damit, das Filament durch den Filamenterkennungssensor
einzufuhren, bis es den Boden der Druckkopfeinheit erreicht.

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

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

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

Hinweis: Verbrauchsmaterialien mit unterschiedlicher Harte erfordern unterschiedliche
Einstellungen der Federstarke. Die Federstarke des Extruders kann mit einem
Inbusschlissel eingestellt werden. Drehen Sie den Schlissel gegen den Uhrzeigersinn, um
die Federkraft zu erh6hen. Drehen Sie den Schlissel im Uhrzeigersinn, um die Federkraft
zu verringern.

Drucken Funktionstest
e Stecken Sie das USB-Laufwerk in den USB-Anschluss des Druckers.
e Wahlen Sie im Hauptmenu [Drucken] und wahlen Sie die gewlnschte 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 Dise und der
Heizbettplattform zu andern. In Fall B, wo die Dlse und die Plattform den idealen
Druckabstand haben, kann der Druck ohne weitere Anpassungen fortgesetzt werden.
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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 der Feinabstimmung wird empfohlen, den Bewegungsabstand auf 0,01
mm oder 0,1 mm einzustellen. Diese VorsichtsmalBnahme hilft zu verhindern, dass
die DUse UbermaRig auf die Plattform oder in der Luft hangendes Filament
extrudiert.

Druckfunktion fortsetzen

Wiederherstellung bei Stromausfall
e Im Falle eines plétzlichen Stromausfalls oder eines versehentlichen Abschaltens der
Stromversorgung ermaglicht die Wiederherstellungsfunktion des Druckers die
Fortsetzung des Druckvorgangs ohne manuelle Einstellungen. SchlieSen Sie den
Drucker einfach wieder an das Stromnetz an, schalten Sie ihn ein und klicken Sie
auf "Fortsetzen", um fortzufahren.

Hinweis: Die PEI-Plattform haftet besser, wenn sie erhitzt wird. Wenn das Gerat Uber
einen langeren Zeitraum ausgeschaltet war, kann sich das Modell leicht I6sen, und die
Funktion zur Wiederaufnahme des Druckvorgangs wird maglicherweise nicht erfolgreich
abgeschlossen.

Filament-Detektion
e Die Filamenterkennungsfunktion dient als Erinnerung, Filamente zu ersetzen, bevor
der Druck fortgesetzt wird, wenn das Modell nur teilweise gedruckt ist. Dadurch
wird effektiv verhindert, dass das Modell aufgrund von unzureichenden
Verbrauchsmaterialien beeintrachtigt wird.

Installation der Software

e Unsere Slicing-Software ist eine modifizierte Version der Open-Source-Slicing-
Software Cura. Diese Modifikation sorgt fUr eine bessere Ubereinstimmung mit den
Druckern unseres Unternehmens und erfullt die spezifischen Bedurfnisse unserer
Kunden.

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

¢ Offnen Sie das mitgelieferte USB-Laufwerk und navigieren Sie zu dem Pfad: \
Ordner Software und Softwaretreiber \ ELEGOO Software foyer.

e Doppelklicken Sie zur Installation auf die Anwendung ELEGOO-Cura.
Folgen Sie den Anweisungen des Installationsprozesses, um mit dem nachsten
Schritt fortzufahren.

e Wahlen Sie schlieBlich das entsprechende Modell unseres Unternehmens aus, um
die Einstellungen abzuschlieSen.

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 gedruckt, wahrend Sie die Maus bewegen, um den
Blickwinkel Ihres Modells zu drehen.

e Klicken Sie mit der rechten Maustaste, um ein Pop-up-Mend 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 kdnnen Sie einen Abfangbereich auf lnrem Modell definieren,
um die Erzeugung von Stutzmaterial zu verhindern.

Bildvorschau-Funktion

e Im TFT-Dateiformat gespeicherte G-Code-Dateien kdnnen die Vorschaufunktionen
des Druckers nutzen, um ein Miniaturbild des Modells anzuzeigen.
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LAN (Netzwerk)

e Das Gerat unterstutzt sowohl Wi-Fi- als auch Netzwerkkabel-Verbindungen.
Uberprifen 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 lhr 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). Drucken 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 Drucker-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.

e Konsolenanzeige: Zeigt ausgefuhrte G-Code-Befehle an und ermoglicht 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 fur 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.).

Natdrlicher Verschlei® 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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