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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


http://www.alza.cz/

Note:

e Keep the 3D printer and its accessories out of reach of children.

e Fill the resin tank to at least one-third of its volume, but do not exceed the maximum
fill line.

e Place the printer in a dry environment and protect it from rain and moisture.

e In case of an emergency during use, turn off the power supply to the 3D printer
immediately.

e Use the printer indoors, avoiding direct sunlight and dusty environments.

e Retain the original packaging box for 30 days in case of a return or exchange (only
ELEGOO original packaging will be accepted).

e If a print fails, clean the excess cured resin from the resin tank and replace the resin
to avoid potential damage to the printer.

e Wear a mask and gloves when operating the 3D printer to avoid direct skin contact
with photopolymer resin.

e If the release film in the resin tank is whitened, scratched, or loses elasticity, replace
it promptly to prevent high failure rates in printing.

e Use 95% or higher ethyl alcohol or isopropyl alcohol to clean your model unless using
water-washable resin.

¢ Note that the Mylar tape surrounding the screen is not completely airtight. If resin
drips during use, clean it promptly to prevent resin infiltration and potential screen
damage.

e To maintain the cleanliness, durability, and protective performance of the LCD
screen, replace timely any parts that are aged, damaged, or have corrosive damage,
especially the release film.

e If you encounter any problems with the printer, contact ELEGOO support at
3dp@elegoo.com. Do not disassemble or modify the 3D printer yourself; doing so will
void the warranty and any damage caused will require paid repairs.
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Z Axis 7. Switch
Screw Knob 8. USB Interface
Build Plate 9. Screw Knob
LCD Display Screen 10. Wi-Fi Antenna
Resin Tank 11. USB Air Purifier

Touch Screen
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1. Anti-UV Cover
2. DC Socket

Printing Parameters
System EL3D-4.0
Operation 4.0-inch Capacitive Touch Screen
Slicer Software CHITUBOX & Voxeldance Tango
Connectivity USB Interface & Wi-Fi
Hardware Specifications
Dimensions 227mm (L) x 227mm (W) x 443.5mm (H)
Build Volume 153.36mm (L) x 77.76mm (W) x 165mm (H)
Package Size 605mm (L) x 270mm (W) x 285mm (H)
Gross Weight 8.3Kg
Net Weight 6.5Kg



Printing Specifications

Technology MSLA Stereolithography

Light Source COB + Fresnel Collimating Lens (wavelength 405nm)
XY Resolution 18x18um (8520%x4320)

Z-axis Accuracy 0.02mm

Layer Thickness 0.01-0.2mm

Printing Speed MAX 70mm/H

Power Requirements 100-240V 50/60 Hz 24V 3A

Operation Screen Overview

Main Interface Options

e Print: Access the printing options.
e Tool: Access various tool functions.
e System: Access system settings and information.

Print Menu

e USB File
o Return to the main menu.
o Display the list of files on the USB drive.
o Show the status of the USB drive.
e History Record
o Tap to preview, or long-press to edit.
o View the current print status.
o Check the print time history.
¢ Model Preview
o Preview the selected model.
o Delete the selected model.
o Copy the model to the local storage.
o Start the printing process.



Tool Menu

o Click to stop tje Z-Axis immediately
¢ Manual Control
o Adjust the Z-axis movement distance.
Return the Z-axis to zero.
Move the Z-axis upward.
Move the Z-axis downward.
Stop Z-axis movement.

O O O O

e SetzZ=0
o Confirm to set the Z-axis to zero.
o Cancel the zero setting.
¢ Resin Tank Cleaning
o Decrease exposure time.
o Set the exposure time.
o Start the exposure process.
o Increase exposure time.
e Screen Exposure
o Set the exposure duration.
o Choose the type of exposure (e.g., text, grid, full screen).

System Menu

¢ Language Selection

o Choose a preferred language.
e System Settings

o View machine version details.
Display the machine's IP address.
Toggle the machine's sound on/off.
Format the USB drive or local files.
View printer error logs.

o Access after-sales service information.
e Wi-Fi Settings

o Select an available Wi-Fi network.

o Refresh the list of Wi-Fi networks.

o Check Wi-Fi connection status.
¢ Firmware Upgrade

o Access the firmware upgrade options.

o Note that network upgrade is currently unavailable.

0O O O O



Levelling

Remove the Resin Tank: Lock the screw knob ((6)) of the build plate, and then loosen the
four fixing screws ((1)(2)(3)(®)) on the build plate until it can move freely.

Levelling Card Placement: Insert a levelling card between the build plate and the LCD
screen, then click "Move Z axis to zero". Once the printer stops moving, press the top of the
build plate with one hand, and tighten the four fixing screws ((D(2)(3)(®)) with the other
hand.

Adjust the Levelling Card: Pull the levelling card. If you feel slight resistance, proceed to
step 5. If there is no resistance when pulling out the levelling card, lower the Z-axis by
pressing the "down" button (in steps of 0.1mm) until slight resistance is felt. If the levelling
card cannot move, raise the Z-axis by pressing the "up" button (in steps of 0.1mm) until the
card moves with slight resistance.

Confirm Z-Axis Position: After completing the steps above, return to the previous menu
and click "Set Z=0". A confirmation pop-up will appear; click "Confirm" to set the position.
The current Z-axis position will now be the initial height of the first printing layer.

Manual Z-Axis Adjustment: Return to the "Manual" page and raise the Z-axis by
approximately 100mm using the "up" button.
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Test the LCD Screen: Remove the levelling card, then click the "Tool" - "Exposure" -
"Text" buttons to test the LCD screen and LED light source. If the LCD displays "ELEGOO
TECHNOLOGY www.elegoo.com", the levelling process is complete. Reinstall the resin tank
and prepare for printing.

Test Printing

Model Printing: Plug the USB air purifier into the USB port (Refer to Picture 8). Slowly add
resin to the tank (do not exceed the MAX fill line). Cover the printer and insert the USB drive.
Select the pre-sliced test model and begin printing.

Model Processing: Once printing is complete, wait for the resin on the build plate to stop
dripping. Loosen the screw knob on the build plate to remove it, and use a scraper to
remove the model. The model can be post-processed using ELEGOQ's cleaning and curing
machine.

[Py
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Software Installation and Setup

Install CHITUBOX

Select the appropriate version of the slicing software from the USB flash drive and install it
on your computer.

How to Use CHITUBOX

After installation is complete, run the CHITUBOX software. Click "File-Open File," then open
your 3D model file (type). By left clicking on the model and using the options on the left
menu, you can control and change the viewing angle, size, and position of the model.

Other Operations:

e Long press the left button and drag the model to the desired position.
e Scroll the mouse wheel to zoom in or out on the model.
e Long press the right mouse button to view different perspectives of the model.

CHITUBOX Settings
Machine Configuration Parameters: "Parameter Settings" and select ELEGOO Jupiter SE
as your default printer. (Refer to Picture 15)

Build Volume: There is no need to change the default parameters (Refer to Picture 16). "X"
indicates the maximum print size in the X-axis direction, and so on.

Resin Parameter:

¢ Resin Density: 1.1g/ml
¢ Resin Cost: You can input the actual price of the resin you purchased, allowing the
slicing software to calculate the resin costs for each model you print.

Parameters

e Layer Height: The thickness of each printed layer. The recommended height is
0.05mm, but it can be adjusted from 0.01 to 0.2mm. Increasing the layer thickness
will require longer exposure times.

e Bottom Layer Count: The set humber of initial printing layers. If the number of
bottom layers is n, the exposure time for the first n layers equals the bottom layer
exposure time. The default setting is 2.

e Exposure Time: The exposure duration for regular printing layers. The default
exposure time is 2.5 seconds. The thicker the print layer, the longer the exposure
time needed.

e Bottom Exposure Time: The exposure time for bottom layers. Increasing this time
can improve the bond between the printed model and the printing platform. The
default setting is 32 seconds.

12



e Transition Layer Count: The number of transition layers after the bottom layers
for improved bonding between layers. Except for exposure time, the parameters of
the transition layer are the same as the regular layer.

e Transition Type: Select the transition type for exposure time when transitioning
from bottom layers to normal layers. The default is linear transition.

¢ Rest Time Before Lift: The time between the end of exposure and when the build
platform starts moving away from the exposure surface. The default setting is 0
seconds.

¢ Rest Time After Lift: The time between when the build platform stops moving and
starts to return after lifting. The default setting is 0 seconds.

¢ Rest Time After Retract: The time between when the build platform returns to the
printing surface and starts exposure. The default setting is 0.5 seconds.

e Bottom Lift Distance: The distance the build platform moves away from the
printing surface during the bottom printing process. The default setting is 2-3mm.

o Lifting Distance: The distance the build platform moves away from the printing
surface during regular layer printing. The default setting is 2-3mm.

o Bottom Retract Distance: The distance the build platform retracts during the
bottom printing process. This should not be changed unless necessary.

e Retract Distance: The distance the build platform retracts during regular layer
printing. This should not be changed unless necessary.

e Bottom Lift Speed: The speed at which the build platform moves away from the
printing surface during the bottom printing process. The default setting is
75+230mm/min.

e Lifting Speed: The speed at which the build platform moves away from the printing
surface during regular layer printing. The default setting is 75+230mm/min.

e Bottom Retract Speed: The speed at which the build platform moves close to the
printing surface during the bottom printing process. The default setting is
230+£75mm/min.

e Retract Speed: The speed at which the build platform moves close to the printing
surface during regular layer printing. The default setting is 230£75mm/min.

¢ Matching Resin Mode: The machine is pre-set with three slice parameter modes
that correspond to different printing speeds for resin printing. Depending on the resin
and printing speed requirements, select the appropriate printing mode. The
"Standard Resin_Normal Speed" mode is selected by default.

Save the Model

After setting all parameters, click "Slice." Once completed, click "Save" to export the sliced
file and copy it to the USB drive. Then, insert the USB drive into your printer and start
printing.

13



Wi-Fi Module Instructions

Connect the Wi-Fi Antenna: Ensure the Wi-Fi antenna is connected. Attach the Wi-Fi
antenna by screwing it clockwise into the right port of the machine to connect to the
network.

e Once the Wi-Fi antenna is installed, click "Settings" -> "Wi-Fi" to enable the Wi-Fi
connection. The machine will automatically search for available networks. Select the
Wi-Fi network you want to connect to, enter the password, and click "Confirm" to
connect to Wi-Fi.

Network Sending: Ensure the computer with the slicing software is connected to the same
Wi-Fi network as the printer. After slicing the model, click "Network Sending," and the
software will automatically search for the printer. Select the printer by name and IP address,
click "Send," and the sliced file will be transferred to the printer. You can begin printing once
the transfer is complete.

Firmware Upgrade:

e Local Upgrade: Download the firmware file to a USB drive in advance. After
inserting the USB drive into the printer, click "System" and then "Version Upgrade" to
select "LNW Upgrade." The firmware versions available for upgrade will be displayed.
Click on the firmware to upgrade.

¢ Network Upgrade: Network upgrade is currently unavailable. Please stay tuned for
updates.
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FAQ

Model doesn't stick to the build plate

e The bottom layer exposure time is too short; increase it.
e The model's bottom has minimal contact with the build plate; add more bottom
layers.

Model layer breakage

e The printer is shaking during printing.
e The release liner film is very loose due to prolonged use and needs to be replaced.
e The build plate or resin tank is not properly fastened.

Abnormal Screen Exposure

e If your printer doesn't work, contact us at 3dp@elegoo.com.
e To assist you better, please include your order ID in your email.

Printing Failure

e If the model wasn't fully printed or failed, there might be residual resin left, which
can be filtered out using a funnel when saving the resin back into its sealed bottle.

e If you don't filter out the residues, the build plate may cause damage to the LCD
screen when printing next time.

e (lean the residual resin on the build plate and tank using tissues.

Why do I receive an error message for residue detection when starting a print?

o First, check if the resin tank and build plate are securely fastened. Then, try printing
again. Avoid touching or causing vibrations to the machine during the self-check
process before printing to prevent sensor calibration issues. If the error persists,
clean the resin tank or filter the resin for any tiny foreign objects.
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Why do I get a "resin insufficient or exceeding maximum volume" error when
starting a print?

At the beginning of the print, the mechanical sensor detects the remaining resin in
the tank. Ensure that the resin level is above one-third of the tank volume for smooth
printing. Also, do not exceed the MAX line to avoid leakage. If the required resin
exceeds the current resin level in the tank, a pop-up message will prompt you to
refill. If abnormal errors occur, recalibrate the device through the self-check process.
Avoid touching or vibrating the machine during self-check to prevent sensor
calibration issues.

How to adjust the printing speed

The printer's release speed is fixed, with two modes available: fast and slow.
Regardless of the mode, the first 50 layers are printed at a slower speed to increase
success rates. The actual printing speed per layer depends on the slicing parameters,
such as layer thickness, exposure time, and wait time. Adjusting these parameters
will change the actual printing speed.

What should I do if resin leaks into the machine?

Due to the nature of the tilted release motion, it is impossible to achieve a fully
sealed printing area. To address this, several protective measures are in place. If the
sensor detects resin exceeding the MAX line, printing will stop, and a warning pop-up
will appear. Below the build plate, a small amount of leaked resin can flow without
affecting the machine. However, if significant resin spills occur, disconnect the power
and open the front panel to clean the machine.
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Machine Maintenance

e Do not use sharp or pointy tools to scrape the resin tank, as this may damage the
release liner film.

e Clean the resin tank before changing the resin to another colour.

e Before and after printing, clean the build plate with paper towels or alcohol to ensure
no bumps or burrs are on the build plate.

e Before each printing, inspect the machine's exterior and all mechanical parts for any
damage, defects, or abnormalities.

e Keep the printing environment at 25-30 degrees Celsius when printing and ventilate
the room as much as possible to facilitate heat dissipation and prevent resin odour
buildup.

o If the Z-axis makes friction noise, apply lubricant to the lead screw. Check and apply
lubricant grease every 2-3 months and increase the frequency as the printing
frequency increases.

e If you don't use the printer for the next 48 hours, pour the remaining resin from the
tank back into the resin bottle and seal it well. Use a filter to remove any residue
before refilling.

e Check the release film condition before each printing, and replace it if it is loose,
scratched, or whitened. The release film is a vulnerable part and should be replaced
every 1-2 months, or more frequently if the printing frequency increases.

e Handle the printing platform carefully to avoid damaging the LCD screen. The
screen's service life is about 2000+ hours and will decrease with increased printing
frequency. Ensure regular screen cleaning and unplug the machine promptly after
printing. If screen exposure or service life issues degrade print quality, replace the
screen promptly.
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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.

e 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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EU Declaration of Conformity

This equipment is in compliance with the essential requirements and other relevant
provisions of EU directives.

S

WEEE

This product must not be disposed of as normal household waste in accordance with the EU
Directive on Waste Electrical and Electronic Equipment (WEEE - 2012/19 / EU). Instead, it
shall be returned to the place of purchase or handed over to a public collection point for the
recyclable waste. By ensuring this product is disposed of correctly, you will help prevent
potential negative consequences for the environment and human health, which could
otherwise be caused by inappropriate waste handling of this product. Contact your local
authority or the nearest collection point for further details. Improper disposal of this type of
waste may result in fines in accordance with national regulations.
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Vazeny zakazniku,

Dékujeme vam za zakoupeni naseho produktu. Pred prvnim pouzitim si prosim peclivé
prectéte nasledujici pokyny a uschovejte si tento navod k pouZiti pro budouci pouziti. Zvlastni

pozornost vénujte bezpecnostnim pokynlm. Pokud mate k pfistroji jakékoli dotazy nebo
pripominky, obrat'te 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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Poznamka:

e 3D tiskarnu a jeji prislusenstvi uchovavejte mimo dosah déti.

o Naplnte nadrzku na pryskyrici alespon do jedné tretiny jejiho objemu, ale
neprekracujte hranici maximalniho naplnéni.

e Tiskarnu umistéte do suchého prostredi a chrarite ji pred destém a vlhkosti.

e V pripadé nouze béhem pouzivani okamzité vypnéte napajeni 3D tiskarny.

e Tiskarnu pouzivejte v interiéru, vyhybejte se pfimému slunecnimu zareni a praSnému
prostredi.

e V pripadé vraceni nebo vymény si ponechte originalni obal po dobu 30 dnli
(akceptovan bude pouze originalni obal ELEGOO).

e Pokud se tisk nezdafi, vyCistéte nadrzku na pryskyfici od prebytecné vytvrzené
pryskyfice a pryskyrici vyménite, abyste zabranili moznému poskozeni tiskarny.

e P¥i praci s 3D tiskarnou noste masku a rukavice, abyste zabranili pfimému kontaktu
pokozky s fotopolymerni pryskyrici.

e Pokud je separacni félie v nadrzce na pryskyrici zbélend, poskrabana nebo ztraci
pruznost, neprodlené ji vyménte, abyste predesli vysoké mire selhani pri tisku.

e Pokud nepouzivate vodou omyvatelnou pryskyftici, pouZijte k ¢isténi modelu 95%
nebo vyssi etylalkohol nebo isopropylalkohol.

e VSimnéte si, Ze mylarova paska obklopujici obrazovku neni zcela vzduchotésna.
Pokud béhem pouzivani odkapava pryskyfrice, neprodlené ji vycistéte, abyste zabranili
praniku pryskyfice a pripadnému poskozeni sita.

e Abyste zachovali Cistotu, trvanlivost a ochranny vykon obrazovky LCD, vymérite vcas
vSechny dily, které jsou staré, posSkozené nebo maji korozivni poSkozeni, zejména
uvoliovaci folii.

e Pokud se s tiskarnou vyskytnou jakékoli problémy, kontaktujte podporu spolecnosti
ELEGOO na adrese 3dp@elegoo.com. 3D tiskarnu sami nerozebirejte ani neupravuite;
takovy postup vede ke ztraté zaruky a jakékoli zplsobené poskozeni bude vyzadovat
placenou opravu.
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Balici sezham

Nadrz na pryskyfici Disk USB
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3D tiskarna Mars 4 Ultra

Rukavice Trychtyf
UZivatelska Adaptér Sada nastroji
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Sroubovaci knoflik
Stavebni deska
Displej LCD

Nadrz na pryskyfici
Dotykova obrazovka

23

e 6

Te

7. Prepinac

8. Rozhrani USB

9. Sroubovaci knoflik
10. Anténa Wi-Fi

11. Cisti¢ka vzduchu USB



f‘ ——= 0
|
| ﬂ
| |
| |
| |
‘ \
(2]
1. Kryt proti UV zareni
2. Zasuvka DC
Parametry tisku
Systém EL3D-4.0
Operace 4,0palcovy kapacitni dotykovy displej
Software Slicer CHITUBOX & Voxeldance Tango
Pripojeni Rozhrani USB a Wi-Fi
Specifikace hardwaru
Rozméry 227 mm (D) x 227 mm (S) x 443,5 mm (V)
Objem sestaveni 153,36 mm (D) x 77,76 mm (S) x 165 mm (V)
Velikost baleni 605 mm (D) x 270 mm (S) x 285 mm (V)
Hruba hmotnost 8,3 kg
Cista hmotnost 6,5 kg
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Specifikace tisku

Technologie

Stereolitografie MSLA

Zdroj svétla

COB + Fresnelova kolimujici ¢ocka (vinova délka 405 nm)

Rozliseni XY

18 x 18 pm (8520 x 4320)

Presnost osy Z 0,02 mm
Tloust'ka vrstvy 0,01-0,2 mm
Rychlost tisku MAX 70 mm/H

Pozadavky na napajeni

100-240 V 50/60 Hz 24V 3 A

Prehled provoznich obrazovek

Hlavni moznosti rozhrani

o Vytisknout: Pfistup k moznostem tisku.
e Nastroj: Pristup k rliznym funkcim nastroje.
e Systém: Pristup k systémovym nastavenim a informacim.

Nabidka tisku
e Soubor USB

o Navrat do hlavni nabidky.
o Zobrazeni seznamu soubor( na jednotce USB.
o Zobrazeni stavu jednotky USB.

e Zaznam o historii

o Klepnutim na zobrazite nahled nebo dlouhym stisknutim upravite.
o Zobrazeni aktualniho stavu tisku.
o Zkontrolujte ¢asovou historii tisku.

e Nahled modelu

o Nahled vybraného modelu.

o QOdstranéni vybraného modelu.

o Zkopirujte model do mistniho Glozisté.
o Spust'te proces tisku.

25



Nabidka nastrojti

o Kliknutim okamzité zastavite osu Z
¢ Rucni ovladani
Nastavte vzdalenost pohybu v ose Z.
Vrati osu Z na nulu.
Posunte osu Z nahoru.
Posunte osu Z smérem dold.
Zastaveni pohybu v ose Z.

O O O O O

e Nastavte 2=0
o Potvrdte nastaveni osy Z na nulu.
o ZrusSeni nastaveni nuly.
« Cisténi nadrzi na pryskyfici
o Zkratte dobu expozice.
o Nastavte dobu expozice.
o Spustte proces expozice.
o Prodluzte dobu expozice.
e Expozice na obrazovce
o Nastavte dobu trvani expozice.
o Vyberte typ expozice (napf. text, mrizka, celd obrazovka).

Systémova nabidka

e Vybér jazyka
o Vyberte si preferovany jazyk.
o Nastaveni systému
o Zobrazit podrobnosti o verzi stroje.
Zobrazeni IP adresy pocitace.
Zapnuti/vypnuti zvuku pfistroje.
Naformatujte jednotku USB nebo mistni soubory.
Zobrazeni protokol& o chybach tiskarny.
o Pristup k informacim o poprodejnim servisu.
o Nastaveni Wi-Fi
o Vyberte dostupnou sit’ Wi-Fi.
o Obnovte seznam siti Wi-Fi.
o Zkontrolujte stav pripojeni Wi-Fi.
e Aktualizace firmwaru
o Pristup k moznostem aktualizace firmwaru.
o Upozorfujeme, Ze aktualizace sité neni v soucasné dobé k dispozici.

o O O O
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Vyrovnavani

Vyjméte nadrz na pryskyfici: Uvolnéte ¢tyfi upeviiovaci Srouby ((D(2)(3)®)) na desce,
dokud se nebude moci volné pohybovat.

Umisténi vyrovnavaci karty: Viozte nivelacni kartu mezi konstrukéni desku a LCD displej
a kliknéte na "Move Z axis to zero". Jakmile se tiskarna prestane pohybovat, jednou rukou
pritisknéte horni ¢ast sestavovaci desky a druhou rukou utahnéte Ctyri upeviovaci Srouby

(O@2E®).

Nastavte nivelacni kartu: Vytahnéte nivelacni kartu. Pokud citite mirny odpor, prejdéte ke
kroku 5. Pokud pfi vytahovani nivelacni karty necitite Zadny odpor, snizte osu Z stisknutim
tlacitka "dol@" (v krocich po 0,1 mm), dokud neucitite mirny odpor. Pokud se nivelacni karta
nem{ze pohybovat, zvyste osu Z stisknutim tlacitka "nahoru" (v krocich po 0,1 mm), dokud
se karta nepohne s mirnym odporem.

Potvrzeni polohy osy Z: Po dokonceni vySe uvedenych krokl se vratte do predchozi
nabidky a kliknéte na "Set Z=0". Zobrazi se potvrzovaci okno; kliknutim na "Potvrdit"
nastavte polohu. Aktudlni pozice osy Z bude nyni pocatecni vyskou prvni tiskové vrstvy.

Rucni nastaveni osy Z: Tlacitkem "nahoru" se vratte na stranku "Rucni nastaveni" a
zvednéte osu Z priblizné o 100 mm.
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Otestujte obrazovku LCD: Vyjméte nivelacni kartu a kliknutim na tlacitka "Tool" -
"Exposure" - "Text" otestujte obrazovku LCD a zdroj svétla LED. Pokud se na displeji LCD
zobrazi napis "ELEGOO TECHNOLOGY www.elegoo.com", je proces nivelace dokoncen.
Znovu nainstalujte nadrzku s pryskyfici a pripravte se na tisk.

Zkusebni tisk

Tisk modelu: Zapoite Cisticku vzduchu do portu USB (viz obrazek 8). Do nadrzky pomalu
pridavejte pryskyfici (neprekracujte plnici ¢aru MAX). Zakryijte tiskarnu a vlozte jednotku
USB. Zvolte predem nakrajeny zkuSebni model a zacnéte tisknout.

Zpracovani modelu: Po dokonceni tisku pockejte, az pryskyrice na stavebni desce prestane
kapat. Uvolnéte Sroubovaci knoflik na stavebni desce, abyste ji mohli vyjmout, a pomoci
Skrabky model vyjméte. Model Ize nasledné zpracovat pomoci Cisticiho a vytvrzovaciho stroje
ELEGOO.

[Py
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Instalace a nastaveni softwaru

Instalace CHITUBOX

Z jednotky USB flash vyberte prislusnou verzi softwaru pro krajeni a nainstalujte ji do
pocitace.

Jak pouzivat CHITUBOX

Po dokonceni instalace spustte software CHITUBOX. Klepnéte na "File-Open File" a otevrete
soubor (typ) 3D modelu. Kliknutim levym tlacitkem mysi na model a pomoci moznosti v
levém menu mzete ovladat a ménit Ghel pohledu, velikost a polohu modelu.

Dalsi operace:

e Dlouze stisknéte levé tlacitko a pretahnéte model na pozadované misto.
e Posunutim kolec¢ka mysi mlizete model priblizit nebo oddalit.
e Dlouhym stisknutim pravého tlacitka mysi zobrazite rlizné perspektivy modelu.

Nastaveni CHITUBOX

Parametry konfigurace stroje: "Jako vychozi tiskarnu vyberte ELEGOO Jupiter SE. (Viz
obrazek 15)

Objem sestaveni: Neni tteba ménit vychozi parametry (viz obrazek 16). "X" oznacuje
maximalni velikost tisku ve sméru osy X atd.

Parametr pryskyrice:

o Hustota pryskyrice: 1,1 g/ml

e Naklady na pryskyfici: MiZete zadat skuteCnou cenu zakoupené pryskyfice, coz
umozni softwaru pro krajeni vypocitat naklady na pryskyfici pro kazdy vytisknuty
model.

Parametry

e Vyska vrstvy: Tloustka kazdé tisténé vrstvy. Doporucena vyska je 0,05 mm, ale Ize
ji nastavit v rozmezi 0,01 az 0,2 mm. ZvétSeni tloustky vrstvy bude vyzadovat delsi
dobu expozice.

e Pocet spodnich vrstev: Nastaveny pocet pocCatecnich tiskovych vrstev. Pokud je
pocet spodnich vrstev n, doba expozice pro prvnich n vrstev se rovna dobé expozice
spodni vrstvy. Vychozi nastaveni je 2.

o Doba expozice: Doba expozice pro bézné tiskové vrstvy. Vychozi doba expozice je
2,5 sekundy. Cim siln&jsi je tiskova vrstva, tim delsi je potfebna doba expozice.

o Doba expozice spodnich vrstev: Doba expozice spodnich vrstev. Prodlouzeni této
doby mUze zlepsit vazbu mezi tisSténym modelem a tiskovou platformou. Vychozi
nastaveni je 32 sekund.
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Pocet prechodovych vrstev: Pocet prechodovych vrstev za spodnimi vrstvami pro
lepSi spojeni mezi vrstvami. Kromé doby expozice jsou parametry prechodové vrstvy
stejné jako u bézné vrstvy.

Typ prechodu: Zvolte typ prechodu pro dobu expozice pfi prechodu ze spodnich
vrstev do normalnich vrstev. Vychozi je linedrni prechod.

Doba odpocinku pred zvednutim: Doba mezi koncem expozice a okamzikem, kdy
se stavebni plosina zacne vzdalovat od expozi¢ni plochy. Vychozi nastaveni je 0
sekund.

Doba odpocinku po zvednuti: Doba mezi okamzikem, kdy se stavebni ploSina
prestane pohybovat, a okamzikem, kdy se po zvednuti zac¢ne vracet. Vychozi
nastaveni je 0 sekund.

Doba odpocinku po zasunuti: Doba mezi navratem konstrukcni plosSiny na tiskovy
povrch a zahajenim expozice. Vychozi nastaveni je 0,5 sekundy.

Vzdalenost spodniho zdvihu: Vzdalenost, o kterou se konstrukéni platforma
béhem tisku zespodu vzdaluje od tiskového povrchu. Vychozi nastaveni je 2-3 mm.
Vzdalenost zvedani: Vzdalenost, ve které se konstrukcni plosina vzdaluje od
tiskového povrchu béhem tisku béznych vrstev. Vychozi nastaveni je 2-3 mm.
Vzdalenost zasunuti dna: Vzdalenost, do které se stavebni ploSina zasune béhem
tisku zespodu. Tento Udaj by se nemél ménit, pokud to neni nutné.

Vzdalenost zasunuti: Vzdalenost, do které se stavebni ploSina zasouva pri tisku
béznych vrstev. Tento Udaj by se nemél ménit, pokud to neni nutné.

Rychlost spodniho zdvihu: Rychlost, jakou se konstrukcni platforma béhem
procesu spodniho tisku vzdaluje od tiskového povrchu. Vychozi nastaveni je 75+230
mm/min.

Rychlost zvedani: Rychlost, kterou se konstrukéni platforma vzdaluje od tiskového
povrchu béhem tisku béznych vrstev. Vychozi nastaveni je 75+£230 mm/min.
Rychlost zasouvani spodni casti: Rychlost, kterou se konstrukéni platforma
pohybuje v blizkosti tiskového povrchu béhem procesu tisku spodni ¢asti. Vychozi
nastaveni je 230 £ 75 mm/min.

Rychlost zasouvani: Rychlost, kterou se konstruk¢ni platforma pohybuje v blizkosti
tiskového povrchu béhem tisku béznych vrstev. Vychozi nastaveni je 230 + 75
mm/min.

Odpovidajici rezim pryskyfice: Stroj je prednastaven na tfi rezimy parametr
fezu, které odpovidaji rliznym rychlostem tisku pryskyfice. V zavislosti na pozadavcich
na pryskyfrici a rychlost tisku zvolte odpovidajici rezim tisku. Ve vychozim nastaveni je
zvolen rezim "Standardni pryskyrice_normalni rychlost".
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UloZzeni modelu

Po nastaveni vSech parametrd kliknéte na tlacitko "Slice". Po dokonceni kliknéte na "Ulozit",
¢imz exportujete nakrajeny soubor a zkopirujete jej na jednotku USB. Poté vlozte jednotku
USB do tiskarny a zacnéte tisknout.

Pokyny k modulu Wi-Fi

Pripojeni antény Wi-Fi: Zkontrolujte, zda je pfipojena anténa Wi-Fi. Pfipojte anténu
Wi-Fi tak, ze ji zasSroubujete ve sméru hodinovych ruci¢ek do pravého portu zafizeni a
pripojite se k siti.

e Po instalaci antény Wi-Fi kliknéte na "Nastaveni" -> "Wi-Fi" a povolte pripojeni Wi-Fi.
Zarizeni automaticky vyhleda dostupné sité. Vyberte sit’ Wi-Fi, ke které se chcete
pripojit, zadejte heslo a kliknutim na "Potvrdit" se pripojte k siti Wi-Fi.

Sit'ové odesilani: Zkontrolujte, zda je pocitac se softwarem pro krajeni pripojen ke stejné
siti Wi-Fi jako tiskarna. Po nakrajeni modelu kliknéte na tlacitko "Network Sending" a
software automaticky vyhleda tiskarnu. Vyberte tiskarnu podle nazvu a IP adresy, kliknéte na
"Send" (Odeslat) a nakrajeny soubor se prenese do tiskarny. Po dokonceni prenosu mizete
zacit tisknout.

Aktualizace firmwaru:

e Mistni aktualizace: Stahnéte si soubor firmwaru predem na jednotku USB. Po
vlozeni jednotky USB do tiskarny kliknéte na tlacitko "System" a poté na "Version
Upgrade" a vyberte moznost "LNW Upgrade". Zobrazi se verze firmwaru dostupné
pro upgrade. Klepnéte na firmware, ktery chcete upgradovat.

e Aktualizace sité: Aktualizace sité neni v souCasné dobé k dispozici. ZUstarte prosim
naladéni na aktualizace.
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CASTO KLADENE DOTAZY

Model nepriléha ke stavebni desce

e Doba expozice spodni vrstvy je pfilis kratka; prodluzte ji.
e Spodni ¢ast modelu ma minimalni kontakt se stavebni deskou; pridejte dalsi spodni
vrstvy.

Rozbiti modelové vrstvy

e Tiskarna se béhem tisku trese.

e Uvolnovaci félie je v dlsledku dlouhodobého pouZivani velmi uvolnéna a je treba ji
vymenit.

e Neni spravné pripevnéna stavebni deska nebo nadrzka na pryskyfici.

Abnormalni vystaveni obrazovce

e Pokud tiskarna nefunguje, kontaktujte nds na adrese 3dp@elegoo.com.
e Abychom vam mohli Iépe pomoci, uvedte prosim v e-mailu ID své objednavky.

Selhani tisku

e Pokud model nebyl zcela vytistén nebo se nepodarilo jej vytisknout, mohou v ném
zUstat zbytky pryskyrice, které Ize odfiltrovat pomoci trychtyre pfi ukladani pryskyfice
zpét do uzavrené lahvicky.

e Pokud zbytky neodfiltrujete, mlize pfi pristim tisku dojit k poskozeni obrazovky LCD.

o Vycistéte zbytky pryskyfice na konstrukcni desce a nadrzce pomoci kapesnikd.

Proc se pri spusténi tisku zobrazi chybova zprava o detekci zbytkdi?

» Nejprve zkontrolujte, zda jsou nadrzka na pryskyfici a stavebni deska pevné
pripevnény. Poté zkuste tisknout znovu. BEhem procesu samokontroly pred tiskem se
stroje nedotykejte ani nezplsobujte vibrace, abyste predesli problémdm s kalibraci
snimace. Pokud chyba pretrvava, vycistéte nadrzku na pryskyfici nebo pryskyfici
prefiltrujte, aby se v ni nenachazely drobné cizi predméty.
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Proc se mi pri zahajeni tisku zobrazi chyba "resin insufficient or exceeding
maximum volume"?

o Na zacatku tisku zjisti mechanicky senzor zbyvajici pryskyfici v nadrzi. Pro
bezproblémovy tisk zajistéte, aby hladina pryskyfice byla nad jednou tretinou objemu
nadrze. Rovnéz neprekracujte hranici MAX, aby nedoslo k Uniku. Pokud pozadovana
pryskyfice prekroci aktualni hladinu pryskyfice v nadrzce, zobrazi se vyskakovaci
zprava, ktera vas vyzve k doplnéni. Pokud dojde k abnormalnim chybam,
prekalibruijte zafizeni prostrednictvim procesu samokontroly. BEhem samokontroly se
zafizeni nedotykejte ani s nim nevibrujte, abyste predesli problémlm s kalibraci
snimace.

Jak nastavit rychlost tisku

e Rychlost uvolnéni tiskarny je pevné nastavena a k dispozici jsou dva rezimy: rychly a
pomaly. Bez ohledu na rezim se prvnich 50 vrstev tiskne nizsi rychlosti, aby se zvysila
Uspésnost tisku. Skutecna rychlost tisku jedné vrstvy zavisi na parametrech fezani,
jako je tlousdtka vrstvy, doba osvitu a ¢ekaci doba. Upravou téchto parametrd se
zméni skutecna rychlost tisku.

Co mam délat, kdyz do stroje unikne pryskyrice?

« Vzhledem k povaze naklonéného uvolfiovaciho pohybu neni mozné dosahnout zcela
uzaviené tiskové plochy. K feSeni tohoto problému slouzi nékolik ochrannych
opatreni. Pokud snimac zjisti, ze pryskyfice presahuje hranici MAX, tisk se zastavi a
zobrazi se vystrazné okno. Pod sestavovaci deskou mlize vytéct malé mnozstvi uniklé
pryskyfice, aniz by to mélo vliv na stroj. Pokud vSak dojde k vyraznému Uniku
pryskyfice, odpojte napajeni a otevrete predni panel, abyste stroj vycistili.
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Udrzba stroje

e K oskrabani nadrze na pryskyfici nepouzivejte ostré nebo Spicaté nastroje, protoze by
mohlo dojit k poSkozeni separacni folie.

e Pred vyménou pryskyfice za jinou barvu vycistéte nadrzku na pryskyrici.

e Pred tiskem a po ném ocistéte konstrukéni desku papirovymi utérkami nebo
alkoholem, abyste se ujistili, ze na konstrukéni desce nejsou Zzadné nerovnosti nebo
otrepy.

e Pred kazdym tiskem zkontrolujte vnéjsi povrch stroje a vSechny mechanické c¢asti, zda
nejsou poskozené, vadné nebo abnormalni.

e Pri tisku udrzujte prostredi pfi teploté 25-30 stupil Celsia a mistnost co nejvice
vétrejte, abyste usnadnili odvod tepla a zabranili hromadéni zapachu pryskyfice.

e Pokud osa Z vydava treci hluk, namazte vodici Sroub. Kontrolujte a aplikujte mazaci
tuk kazdé 2 az 3 mésice a frekvenci zvysujte s rostouci frekvenci tisku.

e Pokud tiskarnu nebudete nasledujicich 48 hodin pouzivat, nalijte zbyvajici pryskyrici z
nadrzky zpét do lahvicky s pryskyfici a dobre ji uzaviete. Pred opétovnym naplnénim
odstrante zbytky pomoci filtru.

e Pred kazdym tiskem zkontrolujte stav uvolfiovaci folie a v pfipad€, Ze je uvolnéng,
poskrabana nebo vybélena, ji vyménte. Separacni félie je zranitelna soucast a méla
by se vyménovat kazdé 1-2 mésice, nebo Castéji, pokud se frekvence tisku zvysuje.

e S tiskovou plosinou zachazejte opatrné, aby nedoslo k poskozeni displeje LCD.
Zivotnost obrazovky je priblizné 2000+ hodin a s rostouci frekvenci tisku se snizuje.
Zajistéte pravidelné Cisténi obrazovky a po ukonceni tisku ihned odpojte pristroj ze
sité. Pokud vystaveni obrazovky nebo problémy s Zivotnosti zhorsi kvalitu tisku,
obrazovku neprodlené vymérite.
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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 zarucni dobé se obrat'te pfimo na prodejce vyrobku, je
nutné predlozit originalni doklad o koupi s datem nakupu.

Za rozpor se zarucnimi podminkami, pro ktery nelze reklamaci uznat, se povazuji
nasledujici skutecnosti:

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

Poskozeni vyrobku Zivelnou pohromou, zasahem neopravnéné osoby nebo mechanicky
vinou kupuijiciho (napf. pfi prepraveé, Cisténi nevhodnymi prostredky apod.).

Prirozené opotiebeni a starnuti spotrebniho materidlu nebo soucasti béhem pouzivani
(napr. baterii atd.).

Plsobeni neptiznivych vnéjsSich vlivl, jako je slunecni zafeni a jiné zareni nebo
elektromagnetické pole, vniknuti kapaliny, vniknuti predmétu, 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 provedl Upravy, modifikace, zmény konstrukce nebo adaptace za ucelem
zmény nebo rozsireni funkci vyrobku oproti zakoupené konstrukci nebo pouziti
neoriginalnich soucasti.
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EU prohlaseni o shodé

Toto zafizeni je v souladu se zakladnimi pozadavky a dalSimi prisluSnymi ustanovenimi
smérnic EU.

S

WEEE

Tento vyrobek nesmi byt likvidovan jako bézny domovni odpad v souladu se smérnici EU o
odpadnich elektrickych a elektronickych zafizenich (WEEE - 2012/19 / EU). Misto toho musi
byt vracen na misto nakupu nebo predan na verejné sbérné misto recyklovatelného odpadu.
Tim, Ze zajistite spravnou likvidaci tohoto vyrobku, pomiZete predejit moznym negativnim
disledklm pro Zivotni prostiedi a lidské zdravi, které by jinak mohly byt zplsobeny
nevhodnym nakladanim s odpadem z tohoto vyrobku. Dalsi informace ziskate na mistnim

“vVv7s

za nasledek pokuty v souladu s vnitrostatnimi predpisy.
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Vazeny zakaznik,

Dakujeme vam za zakupenie nasho vyrobku. Pred prvym pouZitim si pozorne preditajte
nasledujuce pokyny a uschovaijte si tento navod na pouzitie pre budlce pouzitie. Venuijte

osobitnl pozornost’ bezpe¢nostnym pokynom. Ak mate akékol'vek otdzky alebo pripomienky
k zariadeniu, obrat'te 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

37



Poznamka:

e 3D tlaciaren a jej prislusenstvo uchovavajte mimo dosahu deti.

e Naplnte nadrz na Zivicu aspon do jednej tretiny jej objemu, ale neprekracuijte
maximalnu hranicu naplnenia.

e Tlaciaren umiestnite do suchého prostredia a chrante ju pred dazd'om a vihkost'ou.

e V pripade nudze pocas pouzivania okamzite vypnite napajanie 3D tlaciarne.

e Tlaciaren pouzivajte v interiéri, vyhybajte sa priamemu sinecnému Ziareniu a
prasnému prostrediu.

e V pripade vratenia alebo vymeny si ponechaijte originalny obal po dobu 30 dni
(akceptované budu len origindlne obaly ELEGOO).

e Ak sa tla¢ nepodari, vycistite prebyto¢nu vytvrdnutu Zivicu z nadrzky na Zivicu a Zivicu
vymente, aby ste zabranili moznému poskodeniu tlaciarne.

e Pri praci s 3D tlaciarfou noste masku a rukavice, aby ste zabranili priamemu kontaktu
pokoZzky s fotopolymérovou Zzivicou.

e Ak je separacna félia v nadrzke na zivicu vybielena, poskriabana alebo straca
pruznost’, okamzite ju vymente, aby ste zabranili vysokej miere poruch pri tlaci.

e Na distenie modelu pouzivajte 95 % alebo vyssi etylalkohol alebo izopropylalkohol,
pokial' nepouzivate Zivicu umyvatel'n( vodou.

e VSimnite si, Ze paska Mylar obklopujlca obrazovku nie je Uplne vzduchotesna. Ak
pocas pouzivania kvapka Zivica, okamzite ju vycistite, aby ste zabranili preniknutiu
Zivice a moznému poskodeniu sita.

e Aby ste zachovali Cistotu, trvanlivost’ a ochranny vykon obrazovky LCD, vcas vymerite
vSetky Casti, ktoré su zostarnuté, poskodené alebo maju korozivne poskodenie, najma
uvolnovaciu foliu.

e Ak sa vyskytnu akékol'vek problémy s tlaciarnou, kontaktujte podporu spolocnosti
ELEGOO na adrese 3dp@elegoo.com. 3D tlaiaren sami nerozoberajte ani
neupravujte; takymto konanim straca platnost’ zaruka a akékol'vek spdsobené
poskodenie si bude vyzadovat’ plateni opravu.
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Obsah balenia
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3D tlaciaref Mars 4 Ultra
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Anténa WiFi Cisti¢ka vzduchu USB Stavebna doska

N&drZ na Zivicu Disk USB Maska
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Rukavice Lievik Zalozné skrutky
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Adaptér Stprava nastrojov Skrabka

39



Prehl'ad zariadeniia

ok =

€
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OsZ 7. Prepinac
Skrutkovaci gombik 8. Rozhranie USB
Stavebna doska 9. Skrutkovaci gombik
Obrazovka LCD 10. Anténa WiFi
N&drz na Zivicu 11. Cisti¢ka vzduchu USB
Dotykovy displej

40



f" ——= 0
|
| ﬂ
| |
| |
| |
‘ \
(2]
1. Kryt proti UV Ziareniu
2. Zasuvka DC
Parametre tlace
Systém EL3D-4.0
Operacia 4,0-palcovy kapacitny dotykovy displej
Softvér Slicer CHITUBOX & Voxeldance Tango
Pripojenie Rozhranie USB a WiFi
Specifikacia hardvéru
Rozmery 227 mm (D) x 227 mm (S) x 443,5 mm (V)
Objem stavby 153,36 mm (D) x 77,76 mm (S) x 165 mm (V)
Vel'’kost’ balenia 605 mm (D) x 270 mm (S) x 285 mm (V)
Hruba hmotnost’ 8,3 kg
Cista hmotnost’ 6,5 kg
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Specifikacia tlace

Technolégia

Stereolitografia MSLA

Zdroj svetla

COB + Fresnelova kolimujtica $o%ovka (vinovéa dizka 405

nm)
RozliSenie XY 18 x 18 pm (8 520 x 4 320)
Presnost’ osi Z 0,02 mm
Hrabka vrstvy 0,01 - 0,2 mm
Rychlost’ tlace MAX 70 mm/H
Poziadavky na 100 — 240 V 50/60 Hz 24V 3 A

napajanie

Prehl'ad prevadzkovych obrazoviek

Moznosti hlavného rozhrania

e Vytlacit': Pristup k moznostiam tlace.
e Nastroj: Pristup k roznym funkciam nastroja.
e Systém: Pristup k systémovym nastaveniam a informaciam.

Ponuka tlace

e Subor USB

O

Navrat do hlavnej ponuky.

o Zobrazenie zoznamu suborov na jednotke USB.
o Zobrazenie stavu jednotky USB.
e Zaznam historie
o Tuknutim na polozku zobrazite nahl'ad alebo dihym stlaéenim upravite.

o
o

Zobrazenie aktualneho stavu tlace.
Skontrolujte ¢asovu histdriu tlace.

¢ Nahl'ad modelu

O

O O O

Zobrazte nahl'ad vybraného modelu.
Odstranenie vybraného modelu.
Skopirujte model do miestneho Uloziska.
Spustite proces tlace.
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Ponuka nastrojov

O

O

O O O O

Kliknutim okamzite zastavite os Z

Manualne ovladanie

Nastavte vzdialenost’ pohybu v osi Z.
Vratte os Z na nulu.

Posurite os Z nahor.

Posunte os Z smerom nadol.
Zastavenie pohybu v osi Z.

e Nastavte 2=0

(©]
(©]

Potvrd'te nastavenie osi Z na nulu.
ZrusSenie nastavenia nuly.

« Cistenie nadrze na Zivicu

@)
@)
@)
@)

Znizte Cas expozicie.
Nastavte Cas expozicie.
Spustite proces expozicie.
Predizte ¢as expozicie.

o Expozicia na obrazovke

@)
@)

Nastavte trvanie expozicie.
Vyberte typ expozicie (napr. text, mriezka, celd obrazovka).

Systémové menu

e Vyber jazyka

©)

Vyberte si preferovany jazyk.

o Nastavenia systému

O

0O O O O

O

Zobrazit’ podrobnosti o verzii stroja.

Zobrazenie IP adresy pocitaca.

Zapnutie/vypnutie zvuku zariadenia.

Naformatujte jednotku USB alebo miestne subory.
Zobrazenie protokolov o chybach tlaciarne.
Pristup k informaciam o popredajnom servise.

e Nastavenia WiFi

o
o
o

Vyberte dostupnu siet’ WiFi.
Obnovte zoznam sieti WiFi.
Skontrolujte stav pripojenia WiFi.

e Aktualizacia firmvéru

(©]
o

Pristup k moznostiam aktualizacie firmvéru.
Upozornujeme, ze aktualizacia siete je momentalne nedostupna.

43



Vyrovnavanie
Odstrante nadrz na Zivicu: Uvolnite Styri upevriovacie skrutky (1)(2)(3)(@)) na stavebnej
doske, kym sa nebude moct’ vol'ne pohybovat'.

leveli ng—ér rd [ELEG&CSD

Umiestnenie vyrovnavacej karty: Vlozte nivelacnu kartu medzi stavebnt dosku a LCD
displej a potom kliknite na ,Move Z axis to zero". Ked' sa tlaCiaren prestane pohybovat,
jednou rukou pritlacte hornl Cast’ stavebnej dosky a druhou rukou utiahnite Styri

upevnovacie skrutky (D2)(3)(®)).

o

(o -
_\_f_’lg (C\@\[.“
I Y

1

/ T=TER=T
leveling %ard |

Nastavte nivelacnd kartu: Vytiahnite nivelacnu kartu. Ak citite mierny odpor, prejdite na
krok 5. Ak pri vytahovani nivelanej karty nenarazite na Ziadny odpor, znizte os Z stlacanim
tlacidla ,,nadol" (v krokoch po 0,1 mm), kym nepocitite mierny odpor. Ak sa nivelacna karta
nemoze pohybovat, zdvihnite os Z stla¢anim tlacidla ,hore" (v krokoch po 0,1 mm), kym sa
karta nebude pohybovat’ s miernym odporom.

Potvrdenie polohy osi Z: Po vykonani vyssSie uvedenych krokov sa vratte do
predchadzajiceho menu a kliknite na ,Set Z=0". Zobrazi sa potvrdzovacie okno; kliknutim na
»Confirm" (Potvrdit’) nastavte polohu. Aktualna poloha osi Z bude teraz pociatocna vyska
prvej tlaCovej vrstvy.

Manualne nastavenie osi Z: Vrat'te sa na stranku ,Manualne" a pomocou tlacidla ,hore"
zdvihnite os Z priblizne o 100 mm.

Otestujte obrazovku LCD: Odstrante nivelacénu kartu, potom kliknite na tlacidla , Tool" —
~Exposure" — , Text" a otestujte obrazovku LCD a zdroj svetla LED. Ak sa na displeji LCD
zobrazi ,,ELEGOO TECHNOLOGY www.elegoo.com”, proces nivelizacie je dokonéeny. Znovu
nainstalujte nadrzku na Zivicu a pripravte sa na tlac.
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Testovacia tlac

Tla¢ modelu: Zapojte Cisticku vzduchu USB do portu USB (pozri obrazok 8). Pomaly
pridavajte zivicu do nadrzky (neprekracujte plniaci riadok MAX). Zakryte tlaciaren a vlozte
jednotku USB. Vyberte vopred nakrajany testovaci model a zacnite tlacit'.

Spracovanie modelu: Po dokonceni tlace pockajte, kym Zivica na stavebnej doske
prestane kvapkat'. Povolte gombik skrutky na stavebnej doske, aby ste ju odstranili, a
pomocou Skrabky vyberte model. Model mozete dodatocne spracovat’ pomocou Cistiaceho a
vytvrdzovacieho zariadenia ELEGOO.

st A ﬁﬂmmmsﬂ
t
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Instalacia a nastavenie softvéru
Instalacia aplikacie CHITUBOX

Viyberte prislusnu verziu softvéru na krajanie z jednotky USB flash a nainstalujte ju do
pocitaca.

Ako pouzivat’ CHITUBOX

Po dokonceni inStalacie spustite softvér CHITUBOX. Kliknite na ,File — Open File" (Sibor —
Otvorit’ stibor) a potom otvorte subor (typ) 3D modelu. Kliknutim I'avym tlac¢idlom mysi na
model a pouzitim moznosti v 'avom menu mozete ovladat’ a menit’ uhol pohl'adu, vel'kost’ a
polohu modelu.

Dalsie operacie:

e Dlho stlacte I'avé tlacidlo a presurite model na pozadované miesto.
e Posutvanim kolieska mysi mézete model pribliZit' alebo oddialit’.
e Dlhym stlacenim pravého tlacidla mysi zobrazite rozne perspektivy modelu.

Nastavenia CHITUBOX
Parametre konfiguracie stroja: Ako predvolenu tlaciaren vyberte ELEGOO Jupiter SE.
(Pozri obrazok 15)

Objem stavby: Nie je potrebné menit’ predvolené parametre (pozri obrazok 16). ,X"
oznacuje maximalnu vel'kost’ tlace v smere osi X atd'.

Parameter zivice:

e Hustota Zivice: 1,1 g/ml
o Naklady na Zivicu: Mozete zadat’ skuto¢nul cenu zakupenej zivice, o umozni
softvéru na rezanie vypocitat’ naklady na zivicu pre kazdy vytlaceny model.

Parametre

e Vyska vrstvy: Hribka kazdej vytlacenej vrstvy. Odporucana vyska je 0,05 mm, ale
mozno ju nastavit’ v rozsahu od 0,01 do 0,2 mm. Zvacsenie hrubky vrstvy si vyzaduje
dihsi Cas expozicie.

e Pocet spodnych vrstiev: Nastaveny pocet pociatocnych tlacovych vrstiev. Ak je
pocet spodnych vrstiev n, ¢as expozicie pre prvych n vrstiev sa rovna ¢asu expozicie
spodnej vrstvy. Predvolené nastavenie je 2.

o Doba expozicie: Doba trvania expozicie pre bezné vrstvy tlace. Predvoleny Cas
expozicie je 2,5 sekundy. Cim hrubsia je vrstva tlace, tym dihsi as expozicie je
potrebny.

« Cas expozicie spodnych vrstiev: Cas expozicie spodnych vrstiev. Zvysenie tohto
¢asu moze zlepsit' vazbu medzi vytlatenym modelom a tlacovou platformou.
Predvolené nastavenie je 32 sekund.
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Pocet prechodovych vrstiev: Pocet prechodovych vrstiev za spodnymi vrstvami na
zlepSenie spojenia medzi vrstvami. Okrem Casu expozicie su parametre prechodovej
vrstvy rovnaké ako pri beznej vrstve.

Typ prechodu: Vyberte typ prechodu pre ¢as expozicie pri prechode zo spodnych
vrstiev do normalnych vrstiev. Predvolené nastavenie je linearny prechod.

Cas odpocinku pred zdvihom: Cas medzi koncom expozicie a okamihom, ked’ sa
stavebna plosina zac¢ne vzdal'ovat’ od povrchu expozicie. Predvolené nastavenie je 0
sekund.

Cas odpocinku po zdvihnuti: Cas, ktory uplynie od chvile, ked’ sa stavebna ploina
prestane pohybovat, do chvile, ked’ sa po zdvihnuti zacne vracat'. Predvolené
nastavenie je 0 sekind.

Cas odpocinku po vysunuti: Cas medzi ndvratom stavebnej plosiny na tlacovy
povrch a zacatim expozicie. Predvolené nastavenie je 0,5 sekundy.

Vzdialenost’ spodného zdvihu: Vzdialenost, v akej sa stavebna plosina vzdal'uje
od tlacového povrchu pocas procesu spodnej tlace. Predvolené nastavenie je 2-3
mm.

Vzdialenost’ zdvihania: Vzdialenost, v akej sa stavebna plosina vzd'al'uje od
tlacového povrchu pocas tlace beznych vrstiev. Predvolené nastavenie je 2-3 mm.
Vzdialenost’ zasiivania dna: Vzdialenost, do ktorej sa stavebna platforma zasunie
pocas procesu tlace spodnej Casti. Tato hodnota by sa nemala menit/, pokial to nie je
nevyhnutné.

Vzdialenost’ zasunutia: Vzdialenost/, do ktorej sa stavebna platforma zaslva pocas
tlace beznych vrstiev. Tato hodnota by sa nemala menit, pokial’ to nie je nevyhnutné.
Rychlost’ spodného zdvihu: Rychlost, akou sa stavebna platforma pocas procesu
spodnej tlace vzdal'uje od tla¢ového povrchu. Predvolené nastavenie je 75 +230
mm/min.

Rychlost’ zdvihania: Rychlost, akou sa stavebna platforma pohybuje od tlacového
povrchu pocas tlace beznych vrstiev. Predvolené nastavenie je 75 £230 mm/min.
Rychlost’ zasiivania spodnej Casti: Rychlost’, akou sa stavebna platforma
pohybuje v blizkosti tlaCového povrchu pocas procesu spodnej tlace. Predvolené
nastavenie je 230 £75 mm/min.

Rychlost’ zasiivania: Rychlost, ktorou sa zostavovacia platforma pohybuje v
blizkosti tlacového povrchu pocas tlace beznych vrstiev. Predvolené nastavenie je 230
+75 mm/min.

Zodpovedajlici rezim Zivice: Stroj je prednastaveny na tri rezimy parametrov rezu,
ktoré zodpovedaju roznym rychlostiam tlace pre tlac Zivice. V zavislosti od
poziadaviek na zivicu a rychlost’ tlace vyberte prislusny rezim tlace. V predvolenom
nastaveni je zvoleny rezim ,Standardnd Zivica_Normalna rychlost™.
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Ulozit’ model

Po nastaveni vSetkych parametrov kliknite na tlacidlo ,Slice". Po dokonceni kliknite na ,Save"
(Ulozit'), aby ste exportovali nakrajany subor a skopirovali ho na jednotku USB. Potom vlozte
jednotku USB do tlaciarne a zacnite tlacit'.

Pokyny k modulu WiFi

Pripojenie antény WiFi: Uistite sa, Ze je pripojena anténa WiFi. Pripojte anténu WiFi jej
zaskrutkovanim v smere hodinovych ruciciek do pravého portu zariadenia na pripojenie k
sieti.

e Po nainstalovani antény WiFi kliknite na polozku ,Nastavenia" —> ,WiFi", ¢im povolite

pripojenie WiFi. Zariadenie automaticky vyhl'ada dostupné siete. Vyberte siet’ WiFi, ku
ktorej sa chcete pripojit/, zadajte heslo a kliknutim na tlacidlo ,Potvrdit™ sa pripojte k
sieti WiFi.

Siet'ové odosielanie: Uistite sa, Ze pocitac so softvérom na krajanie je pripojeny k

rovnakej sieti WiFi ako tlaciaren. Po nakrajani modelu kliknite na ,Network Sending" (Sietové

odoslanie) a softvér automaticky vyhl'ada tlaciaren. Vyberte tladiaren podla nazvu a adresy

IP, kliknite na ,Send" (Odoslat) a nakrajany subor sa prenesie do tlaciarne. Po dokonceni

prenosu mozete zacat’ tlacit'.

Aktualizacia firmvéru:

e Miestna aktualizacia: Subor firmvéru si vopred stiahnite na disk USB. Po vlozeni
jednotky USB do tlaciarne kliknite na ,System" (Systém) a potom na ,Version
Upgrade" (Aktualizacia verzie) a vyberte ,LNW Upgrade" (Aktualizacia LNW). Zobrazia
sa verzie firmvéru dostupné na aktualizaciu. Kliknite na firmvér, ktory chcete
aktualizovat.

o Aktualizacia siete: Aktualizacia siete je momentalne nedostupna. Zostarite naladeni
na aktualizacie.
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CASTO KLADENE OTAZKY

Model sa neprilepi na stavebni dosku

o Cas expozicie spodnej vrstvy je prili§ kratky; predizte ho.
e Spodna ¢ast’ modelu ma minimalny kontakt so stavebnou doskou; pridajte viac
spodnych vrstiev.

Rozbitie modelovej vrstvy

e Tlaciaren sa pocas tlace trasie.

e Uvol'Mhovacia fdlia je v dosledku dlhodobého pouzivania vel'mi uvolnena a je potrebné
ju vymenit'.

e Stavebna doska alebo nadrzka na Zivicu nie je spravne upevnena.

Abnormalne vystavenie obrazovke

e Ak vasa tlaciaren nefunguje, kontaktujte nas na adrese 3dp@elegoo.com.
e Aby sme vam mohli lepsie pomoct, uvedte v e-maile svoje ID objednavky.

Zlyhanie tlace

e Ak model nebol Uplne vytlaCeny alebo sa nepodarilo vytlacit, mézu v iom zostat’
zvysky Zivice, ktoré mozno odfiltrovat’ pomocou lievika pri ukladani Zivice spat’ do
uzavretej flase.

e Ak zvysky neodfiltrujete, mo6ze pri d'alSej tlaci dojst’ k poskodeniu obrazovky LCD.

e Zvysky Zivice na stavebnej doske a nadrzke vycistite pomocou utierok.

Preco sa pri spusteni tlace zobrazi chybové hlasenie o detekcii zvyskov?

« Najprv skontrolujte, ¢i s nadrzka na Zivicu a stavebna doska bezpecne upevnené.
Potom skuste tlacit’ znova. PocCas procesu samokontroly pred tlacou sa vyhybaijte
dotykom alebo vibraciam stroja, aby ste predisli problémom s kalibraciou snimaca. Ak
chyba pretrvava, vycistite nadrz na Zivicu alebo prefiltrujte Zivicu, aby ste v nej
nenasli drobné cudzie predmety.
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Preco sa mi pri spusteni tlace zobrazi chyba ,nedostatok Zivice alebo prekrocenie
maximalneho objemu"?

» Na zaciatku tlace mechanicky snimac zisti zostavajlcu Zivicu v nadrzi. Uistite sa, ze
hladina Zivice je vysSia ako jedna tretina objemu nadrze, aby tla¢ prebiehala hladko.
Taktiez neprekracujte hranicu MAX, aby nedoslo k Uniku. Ak pozadovana Zivica
prekroc¢i aktudlnu hladinu Zivice v nadrzke, zobrazi sa vyskakovacie hlasenie, ktoré
vas vyzve na doplnenie. Ak sa vyskytni abnormalne chyby, zariadenie znovu
nakalibrujte prostrednictvom procesu samokontroly. Po¢as samokontroly sa
zariadenia nedotykajte a nevibrujte nim, aby ste predisli problémom s kalibraciou
snimaca.

Ako nastavit’' rychlost’ tlace

» Rychlost’ uvolfiovania tlaciarne je pevne stanovena a k dispozicii su dva rezimy:
rychly a pomaly. Bez ohl'adu na rezim sa prvych 50 vrstiev tlaci pomalSou rychlost'ou,
aby sa zvysila Uspesnost’. Skutocna rychlost’ tlace na vrstvu zavisi od parametrov
rezania, ako je hribka vrstvy, ¢as expozicie a ¢as ¢akania. Upravou tychto
parametrov sa zmeni skutocna rychlost’ tlace.

€o mam robit’, ak do stroja unikne Zivica?

e Vzhl'adom na povahu nakloneného uvolTiovacieho pohybu nie je mozné dosiahnut/
Uplne uzavretu tlacovu plochu. Na vyrieSenie tohto problému je zavedenych niekolko
ochrannych opatreni. Ak snimac zisti, Ze Zivica prekracuje hranicu MAX, tlac sa zastavi
a zobrazi sa vystrazné okno. Pod stavebnou doskou moze pretekat’ malé mnoZstvo
uniknutej Zivice bez toho, aby to ovplyvnilo stroj. Ak vSak dojde k vyraznému Uniku
Zivice, odpojte napajanie a otvorte predny panel, aby ste stroj vycistili.
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Udrzba stroja

e Na oskrabavanie nadrze na Zivicu nepouzivajte ostré alebo Spicaté nastroje, pretoze
by mohlo dojst’ k poskodeniu uvolfiovacej félie.

e Pred vymenou Zzivice za inl farbu vycistite nadrz na Zivicu.

e Pred tlaCou a po nej ocistite stavebnu dosku papierovymi utierkami alebo alkoholom,
aby ste sa uistili, Ze na stavebnej doske nie su Ziadne nerovnosti alebo otrepy.

e Pred kazdou tlacou skontrolujte vonkajsi vzhl'ad stroja a vSetky mechanické Casti, Ci
nie su poskodené, chybné alebo abnormalne.

e Pri tla¢i udrziavajte prostredie pri teplote 25 — 30 stupriov Celzia a ¢o najviac vetrajte
miestnost’, aby ste ul'ahcili odvadzanie tepla a zabranili hromadeniu zapachu Zivice.

e Ak os Z vydava treci hluk, naneste na vodiacu skrutku mazivo. Kazdé 2 — 3 mesiace
skontrolujte a naneste mazivo a frekvenciu zvysSuijte so zvysujucou sa frekvenciou
tlace.

o Ak tladiaren nebudete nasledujucich 48 hodin pouzivat, nalejte zvysnu Zivicu z
nadrzky spat’ do flase so Zivicou a dobre ju uzavrite. Pred opatovnym naplnenim
pouzite filter na odstranenie zvyskov.

e Pred kazdou tlacou skontrolujte stav uvolfiovacej félie a ak je uvol'nena, poskriabana
alebo vybielena, vymerite ju. Oddel'ovacia folia je zranitelna Cast’ a mala by sa
vymienat’ kazdé 1 — 2 mesiace alebo CastejSie, ak sa frekvencia tlace zvysuje.

e S tlacovou plosinou manipulujte opatrne, aby ste neposkodili obrazovku LCD.
Zivotnost’ obrazovky je priblizne viac ako 2 000 hodin a so zvyujticou sa frekvenciou
tlaCe sa znizuje. Zabezpecte pravidelné Cistenie obrazovky a po tlaci zariadenie
okamZite odpoijte od elektrickej siete. Ak nastavenie obrazovky alebo problémy so
Zivotnost'ou zhorsia kvalitu tlace, obrazovku okamZite vymenite.
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Zarucné podmienky

Na novy vyrobok zakupeny v predajnej sieti Alza.cz sa vzt'ahuje zaruka 2 roky. V pripade
potreby opravy alebo inych sluzieb pocas zaru¢nej doby sa obrat'te priamo na predajcu
vyrobku, je potrebné predlozit’ originalny doklad o kipe s datumom nakupu.

Za rozpor so zarucnymi podmienkami, pre ktory nemozno uznat’ uplatnenu
reklamaciu, sa povazuju nasledujiice skutocnosti:

e Pouzivanie vyrobku na iny Ucel, nez na aky je vyrobok urceny, alebo nedodrziavanie
pokynov na uUdrzbu, prevadzku a servis vyrobku.

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

e Prirodzené opotrebovanie a starnutie spotrebného materialu alebo komponentov pocas
pouZzivania (napr. batérie atd".).

e PoOsobenie nepriaznivych vonkajsich vplyvov, ako je slneCné Ziarenie a iné Ziarenie alebo
elektromagnetické polia, vniknutie tekutin, vniknutie predmetov, prepdtie v sieti,
elektrostatické vybojové napétie (vratane blesku), chybné napajacie alebo vstupné
napatie a nevhodna polarita tohto napatia, chemické procesy, ako su pouzité napajacie
zdroje atd'.

e Ak niekto vykonal Upravy, modifikacie, zmeny dizajnu alebo adaptacie s cielom zmenit’
alebo rozsirit’ funkcie vyrobku v porovnani so zakipenym dizajnom alebo pouZitim
neoriginalnych komponentov.
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Vyhlasenie o zhode EU

Toto zariadenie je v sulade so zakladnymi poziadavkami a d‘alSimi prisluSnymi ustanoveniami
smernic EU.

S

WEEE

Tento vyrobok sa nesmie likvidovat' ako bezny domaci odpad v stlade so smernicou EU o
odpade z elektrickych a elektronickych zariadeni (OEEZ — 2012/19/EU). Namiesto toho sa
musi vratit' na miesto nakupu alebo odovzdat’ na verejnom zbernom mieste recyklovatelného
odpadu. Zabezpecenim spravnej likvidacie tohto vyrobku pomézete predist moznym
negativnym dosledkom pre Zivotné prostredie a l'udské zdravie, ktoré by inak mohlo sposobit’
nevhodné nakladanie s odpadom z tohto vyrobku. DalSie informacie ziskate na miestnom
Urade alebo na najblizSom zbernom mieste. Nespravna likvidacia tohto druhu odpadu moze
mat’ za nasledok pokuty v sulade s vnutrostatnymi predpismi.
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Kedves vasarlo,

Koszonjlik, hogy megvasarolta termékiinket. Kérjik, az els6 hasznalat el6tt figyelmesen
olvassa el az alabbi utasitasokat, és Orizze meg ezt a hasznalati Utmutatot a késobbi
hasznalatra. Forditson kiilonds figyelmet a biztonsagi utasitasokra. Ha barmilyen kérdése
vagy észrevétele van a késziilékkel kapcsolatban, kérjiik, forduljon az tgyfélvonalhoz.

[ www.alza.hu/kapcsolat
© +36-1-701-1111

Importor Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Praga 7, www.alza.cz
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Megjegyzés:

e Tartsa a 3D nyomtatot és tartozékait gyermekek eldl elzarva.

e Toltse fel a gyantatartalyt legalabb a térfogatanak egyharmadaig, de ne Iépje tul a
maximalis toltésvonalat.

e Helyezze a nyomtatdt szaraz helyre, és védje az es6tol és a nedvességtol.

e Vészhelyzet esetén a haszndlat soran azonnal kapcsolja ki a 3D nyomtatd
aramellatasat.

e Hasznalja a nyomtatot zart térben, keriilje a kdzvetlen napfényt és a poros
kdrnyezetet.

e Visszakiildés vagy csere esetén 30 napig Orizze meg az eredeti csomagolddobozt
(csak az ELEGOO eredeti csomagolasat fogadjuk el).

e Ha a nyomtatas nem sikerdll, tisztitsa ki a feleslegesen kikeményedett gyantat a
gyantatartalybdl, és cserélje ki a gyantat, hogy elkeriilje a nyomtatd esetleges
karosodasat.

e A 3D nyomtaté miikodtetésekor viseljen maszkot és keszty(it, hogy elkeriilje a
fotopolimer gyantaval valé kozvetlen bérkontaktust.

e Ha a gyantatartalyban 1évé levalasztd félia kifehéredik, megkarcolddik vagy veszit a
rugalmassagabdl, azonnal cserélje ki, hogy megel6zze a magas nyomtatasi
hibaaranyt.

e Hasznaljon legalabb 95%-os etil-alkoholt vagy izopropil-alkoholt a modell
tisztitdsahoz, kivéve, ha vizzel lemoshatd gyantat hasznal.

e Vegye figyelembe, hogy a képerny6t koriilvevé mylar szalag nem teljesen Iégmentes.
Ha hasznalat kozben gyanta csdpdg, azonnal tisztitsa meg, hogy megakadalyozza a
gyanta beszivargasat és a képerny6 esetleges karosodasat.

o Az LCD-képernyod tisztasaganak, tartossaganak és védelmi teljesitményének
megOrzése érdekében idében cserélje ki az eléregedett, sériilt vagy korrodald
karosodast szenvedett alkatrészeket, kiilonosen a levalasztd foliat.

e Ha barmilyen probléma mertiil fel a nyomtatéval kapcsolatban, forduljon az ELEGOO
ligyfélszolgalatahoz a 3dp@elegoo.com cimen. Ne szedje szét vagy modositsa sajat
maga a 3D nyomtatot; ez a garancia érvényét veszti, és az okozott karokat fizetos
javitassal kell majd kijavitani.
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1. Anti-UV fedél
2. DC aljzat

Nyomtatasi paraméterek
Rendszer EL3D-4.0
Miivelet 4,0 hivelykes kapacitiv érintoképernyd
Slicer szoftver CHITUBOX & Voxeldance Tango
Csatlakozasi lehetdség USB interfész és Wi-Fi
Hardveres specifikaciok
Méretek 227 mm (hosszusag) x 227 mm (szélesség) x 443,5 mm (magassag)
Epitési 153,36 mm (hosszUsag) x 77,76 mm (szélesség) x 165 mm
térfogat (magassaqg)
Csomag 605mm (hosszuisag) x 270mm (szélesség) x 285mm (magassaqg)
mérete
Brutto tomeg 8.3Kg
Netto suly 6.5Kg
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Nyomtatasi specifikaciok

Technoldgia MSLA sztereolitografia

Fényforras COB + Fresnel kollimalé lencse (hulldamhossz
405nm)

XY felbontas 18x18um (8520x4320)

Z-tengely pontossag 0.02mm

Rétegvastagsag 0.01-0.2mm

Nyomtatasi sebesség MAX 70mm/H

Teljesitménykovetelmények  100-240V 50/60 Hz 24V 3A

Miikodési képernyo attekintése

FO interfész beallitasok

o Nyomtatas: Hozzaférés a nyomtatasi lehetdségekhez.
o Eszko6z: Hozzaférés a kilonbozo eszkozfunkciokhoz.
¢ Rendszer: Rendszerbeallitasok és informaciok elérése.

Nyomtatas menii

« USB fajl
o Vissza a fémenlibe.
o Az USB-meghaijtdn Iévo fajlok listajanak megjelenitése.
o Az USB-meghaijtd allapotanak megjelenitése.
e El6zmények
o Erintse meg az elénézethez, vagy nyomja meg hosszan a szerkesztéshez.
o Az aktualis nyomtatasi allapot megtekintése.
o Ellendrizze a nyomtatasi id6 el6zményeit.
e Modell elonézet
o A kivalasztott modell el6nézete.
o A kivalasztott modell torlése.
o Masolja a modellt a helyi taroldba.
o Inditsa el a nyomtatasi folyamatot.
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Eszko6z meni

o Kattintson a Z-tengely azonnali ledllitdsahoz
Kézi vezérlés
o Allitsa be a Z-tengely mozgasi tavolsagat.

o A Z-tengelyt nullara allitja vissza.

o Mozgassa a Z tengelyt felfelé.

o Mozgassa a Z tengelyt lefelé.

o A Z-tengely mozgasanak ledllitasa.
Z=0

o ErOsitse meg a Z-tengely nullara allitasat.
o Tordlje a nulla beallitasat.
Gyanta tartaly tisztitasa
o Csokkentse az expozicids idot.
o Allitsa be az expozicids id6t.
o Inditsa el az expozicids folyamatot.
o Novelje az expozicids idot.
Képernyo expozicio
o Allitsa be az expozici6 idStartamat.
o Valassza ki az expozicié tipusat (pl. széveg, racs, teljes képernyo).

Rendszer menii

Nyelvvalasztas
o Valassza ki a kivant nyelvet.
Rendszerbeallitasok
A gépverzié részleteinek megtekintése.
A gép IP-cimének megjelenitése.
A gép hangjanak be- és kikapcsolasa.
Formazza az USB-meghajtét vagy a helyi fajlokat.
Nyomtatd hibanaplok megtekintése.
o Hozzéférés az értékesités utani szervizinformacidkhoz.
Wi-Fi beallitasok
o Valasszon ki egy elérhetd Wi-Fi haldzatot.
o Frissitse a Wi-Fi haldzatok listajat.
o Ellendrizze a Wi-Fi kapcsolat allapotat.
Firmware frissités
o Hozzéaférés a firmware frissitési lehetéségekhez.
o Vegye figyelembe, hogy a haldzati frissités jelenleg nem érheto el.

O O O O O
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Szintezés

Vegye ki a gyantatartalyt: Zarja be az épit6lemez csavargombjat ((6), majd lazitsa meg
az épitélemez négy rogzitGecsavarjat ((1)2)3)4), amig az szabadon mozoghat.

leveling cﬂrd ELE@CD

Szintlépési kartya elhelyezése: Z tengely nullara allitasa: Helyezzen be egy szintez6lapot
az épitélemez és az LCD-képerny6 kézé, majd kattintson a "Z tengely nullara allitasa"
gombra. Amint a nyomtatd megall a mozgasban, egyik kezével nyomja meg az épitélemez
tetejét, a masik kezével pedig hlizza meg a négy rogzitéesavart (1(2)3)4).

ard ‘

Allitsa be a kiegyenlitd kartyat: Hizza ki a kiegyenlité kartyat. Ha enyhe ellendllast érez,
folytassa az 5. lépéssel. Ha a szintez6 kartya kihdzasakor nem érez ellenallast, akkor a "le"
gomb megnyomasaval (0,1 mm-es |épésekben) csdkkentse a Z tengelyt, amig enyhe
ellendllast nem érez. Ha a szintez0 kartya nem mozdul, emelje a Z-tengelyt a "fel" gomb
megnyomasaval (0,1 mm-es |épésekben), amig a kartya enyhe ellendllassal mozog.

Z-tengely pozicio megerositése: A fenti |[épések elvégzése utan térjen vissza az el6z6
meniibe, és kattintson a "Set Z=0" gombra. Megjelenik egy felugré megerositd ablak;
kattintson a "Megerdsités" gombra a pozicié bedllitdsahoz. Az aktualis Z-tengely pozicid
mostantdl az elsd nyomtatasi réteg kezdeti magassaga lesz.
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Kézi Z tengelybeallitas: Térjen vissza a "Kézi" oldalra, és a "fel" gomb segitségével emelje
meg a Z-tengelyt korilbeltl 100 mm-rel.

Az LCD képernyo tesztelése: Vegye ki a szintezd kartyat, majd kattintson az "Eszk6z" -
"Expozicid" - "Szoveg" gombokra az LCD képerny6 és a LED fényforras teszteléséhez. Ha az
LCD kijelz6n az "ELEGOO TECHNOLOGY www.elegoo.com" felirat jelenik meg, a szintezési
folyamat befejez6dott. Helyezze vissza a gyantatartalyt, és késziiljon fel a nyomtatasra.

Tesztnyomtatas

Modell nyomtatas: Csatlakoztassa az USB-légtisztitét az USB-porthoz (lasd a 8. képet).
Lassan adagolja a gyantat a tartalyba (ne Iépje tdl a MAX t6ltésvonalat). Fedje le a
nyomtatot, és helyezze be az USB-meghaijtét. Valassza ki az el6re felszeletelt tesztmodellt, és
kezdje el a nyomtatast.

Modellfeldolgozas: A nyomtatas befejezése utan varjon, amig a gyanta az épitélemezen
megsziinik csepegni. Lazitsa meg az épit6lemezen lévd csavaros gombot a lemez
eltavolitasahoz, és egy kaparo segitségével tavolitsa el a modellt. A modell az ELEGOO
tisztitd és kikeményitd gépével utdlagosan feldolgozhato.
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Szoftver telepitése és beallitasa

CHITUBOX telepitése

Valassza ki a szeletelGszoftver megfelel6 verzidjat az USB flash meghajtordl, és telepitse azt a
szamitdgépére.

Hogyan kell hasznalni a CHITUBOX-ot

A telepités befejezése utan futtassa a CHITUBOX szoftvert. Kattintson a "File-Open File" (Fajl
megnyitasa) gombra, majd nyissa meg a 3D modell fajljat (tipusat). A modellre bal egérgombbal
kattintva és a bal oldali meniiben talalhat6 opcidk segitségével szabalyozhatja és mddosithatja a
modell nézési sz6gét, méretét és pozicidjat.

Egyéb miiveletek:

e Nyomja meg hosszan a bal gombot, és hiizza a modellt a kivant pozicidba.

e Az egérkerék gorgetésével nagyithatja vagy kicsinyitheti a modellt.

e A modell killénbdzd perspektivainak megtekintéséhez nyomja meg hosszan az egér jobb
gombijat.

CHITUBOX beallitasok

A gép konfiguracios paraméterei: "Jupiter SE-t valassza ki alapértelmezett nyomtatdnak.
(Lasd a 15. képet)

Epitési mennyiség: Az alapértelmezett paramétereket nem kell megvaltoztatni (lasd a 16.
képet). Az "X" az X tengely irdanyaban a maximalis nyomtatasi méretet jelzi, és igy tovabb.

Gyanta paraméter:

e Gyanta siiriiség: 1,1 g/ml
e Gyantakoltség: Beirhatja a megvasarolt gyanta tényleges arat, igy a szeletel6 szoftver
kiszamithatja a gyantakoltségeket minden egyes nyomtatott modellhez.

Paraméterek

o Rétegmagassag: Az egyes nyomtatott rétegek vastagsaga. Az ajanlott magassag 0,05
mm, de 0,01 és 0,2 mm kozott allithatd. A rétegvastagsag novelése hosszabb expozicids
id6t igényel.

e Also rétegek szama: A bedllitott kezdeti nyomtatasi rétegek szama. Ha az also rétegek
szama n, akkor az elsd n réteg expozicios ideje megegyezik az alsé réteg expozicids
idejével. Az alapértelmezett beallitas 2.

o Expozicids ido: A normal nyomtatasi rétegek expozicids idotartama. Az alapértelmezett
expozicios id6 2,5 masodperc. Minél vastagabb a nyomtatasi réteg, annal hosszabb
expozicios idére van sziikség.

e Alsod expozicios id6: Az also rétegek expozicios ideje. Ennek az idonek a novelése
javithatja a nyomtatott modell és a nyomtatasi platform kodzotti kotést. Az alapértelmezett
bedllitas 32 masodperc.
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Atmeneti rétegek szama: A rétegek kozotti jobb kotés érdekében az alsd rétegek
utani atmeneti rétegek szama. Az expozicios id6 kivételével az atmeneti réteg
paraméterei megegyeznek a normal rétegével.

Atmenet tipusa: Valassza ki az 4tmenet tipusat az expozicids id6hoz az alsd rétegekrdl
a normal rétegekre vald atmenetkor. Az alapértelmezett a linearis atmenet.

Pihenoido emelés el6tt: Az expozicid vége és az expozicios fellilettdl vald eltavolodas
kozott eltelt id6. Az alapértelmezett bedllitds 0 masodperc.

Pihend6ido az emelés utan: Az az id6, amely eltelt akdzott, hogy az épitési platform
megall és elkezd visszatérni az emelés utan. Az alapértelmezett beallitds 0 masodperc.
Visszahlzas utani pihenoido: Az az id6, amely eltelt ak6z6tt, hogy az épitdplatform
visszatér a nyomtatasi felliletre és megkezdddik az expozicid. Az alapértelmezett beallitas
0,5 masodperc.

Alsé emelési tavolsag: Az alsdé nyomtatasi folyamat soran az épitési platform
eltavolodik a nyomtatasi felllettdl. Az alapértelmezett beallitas 2-3 mm.

Emelési tavolsag: Az épitOplatform a nyomtatasi fellilettdl valo eltavolodasa a normal
rétegnyomtatas soran. Az alapértelmezett beallitas 2-3 mm.

Also6 behuzasi tavolsag: Az épitplatform visszahlzodasi tavolsaga az alsé nyomtatasi
folyamat soran. Ezt nem szabad megvaltoztatni, hacsak nem sziikséges.

Visszahtzasi tavolsag: Az épitéplatform visszahlizodasi tavolsaga a normal
rétegnyomtatas soran. Ezt nem szabad megvaltoztatni, hacsak nem sziikséges.
Bottom Lift Speed: Az a sebesség, amellyel az épitOplatform az alsd nyomtatasi
folyamat soran eltavolodik a nyomtatasi felllettdl. Az alapértelmezett beallitas 75+230
mm/perc.

Emelési sebesség: Az a sebesség, amellyel az épitOplatform eltavolodik a nyomtatasi
felllettdl a szabalyos rétegnyomtatas soran. Az alapértelmezett beallitdas 75+230
mm/perc.

Alsé visszahlizasi sebesség: Az a sebesség, amellyel az épitOplatform az alsd
nyomtatasi folyamat soran a nyomtatasi fellilethez kozelit. Az alapértelmezett beallitas
230+75 mm/perc.

Visszah(izasi sebesség: Az a sebesség, amellyel az épitOplatform a normal
rétegnyomtatas soran a nyomtatasi felllethez kozelit. Az alapértelmezett beallitas
230+75 mm/perc.

Megfelel6 gyanta mod: A gép elbre be van allitva harom szeletparaméter
lzemmoddal, amelyek megfelelnek a kiilonbdzd nyomtatasi sebességeknek a
gyantanyomtatashoz. A gyantatol és a nyomtatasi sebességre vonatkozo
kovetelményektdl fliggben valassza ki a megfeleld nyomtatasi modot. Alapértelmezés
szerint a "Standard Resin_Normal Speed" lizemmdd van kivalasztva.
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A modell mentése

Az 6sszes paraméter beallitasa utan kattintson a "Szeletelés" gombra. Ha elkésziilt, kattintson a
"Mentés" gombra a szeletelt fajl exportalasahoz és az USB-meghajtdra masolasahoz. Ezutan
helyezze be az USB-meghaijtdt a nyomtatdba, és kezdje el a nyomtatast.

Wi-Fi modul utasitasok

Csatlakoztassa a Wi-Fi antennat: Gy6z6djon meg réla, hogy a Wi-Fi antenna csatlakoztatva
van. Csatlakoztassa a Wi-Fi antennat az éramutatd jarasaval megegyez6 iranyba csavarva a
késziilék jobb oldali portjaba a halézathoz vald csatlakozashoz.
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e A Wi-Fi antenna telepitése utan kattintson a "Beallitasok" -> "Wi-Fi" gombra a Wi-Fi
kapcsolat engedélyezéséhez. A gép automatikusan keresni fogja az elérhet6 haldzatokat.
Valassza ki a csatlakozni kivant Wi-Fi halézatot, adja meg a jelsz6t, majd kattintson a
"Megerdsités" gombra a Wi-Fi halézathoz vald csatlakozashoz.

Haloézati kiildés: Gy6zddjon meg rdla, hogy a szeleteldszoftvert tartalmazé szamitdgép
ugyanahhoz a Wi-Fi haldzathoz van csatlakoztatva, mint a nyomtatd. A modell szeletelése utan
kattintson a "Halozati killdés" gombra, és a szoftver automatikusan megkeresi a nyomtatét.
Valassza ki a nyomtatét a név és az IP-cim alapjan, kattintson a "Send" (Kildés) gombra, és a
szeletelt fajl atkeriil a nyomtatdra. Az atvitel befejezése utan megkezdheti a nyomtatast.

Firmware frissités:

o Helyi frissités: ElGzetesen toltse le a firmware-fajlt egy USB-meghajtora. Miutan
behelyezte az USB-meghaijtét a nyomtatoba, kattintson a "Rendszer", majd a
"Verzidfrissités" gombra, és valassza ki az "LNW frissités" lehetdséget. Megjelennek a
frissitésre rendelkezésre alld firmware-verziok. Kattintson a frissitendd firmware-re.

o Halozati frissités: A haldzati frissités jelenleg nem érhetd el. Kérjiik, maradjon vellink a
frissitésekért.

65



GYIK

A modell nem tapad az épitélemezhez

e Az also réteg expozicids ideje tul révid; ndvelje meg.
e A modell alja minimalisan érintkezik az épit6lemezzel; adjon hozza tobb alsé réteget.

Modell réteg torése

e A nyomtatd razkodik nyomtatas kozben.

o Az eltavolito félia a hosszan tartd hasznalat miatt nagyon meglazult, és ki kell
cserélni.

e Az épitélemez vagy a gyantatartaly nincs megfelelden rogzitve.

Rendellenes képernyo expozicio

e Ha a nyomtatdja nem m(ikddik, forduljon hozzank a 3dp@elegoo.com e-mail cimen.
e A jobb segitségnyuijtas érdekében kérjiik, adja meg e-mailjében a megrendelés
azonositéjat.

Nyomtatasi hiba

e Ha a modell nem volt teljesen kinyomtatva, vagy nem sikertilt, akkor maradhat
gyantamaradék, amelyet egy tolcsér segitségével kisz(irhet, amikor a gyantat
visszateszi a lezart Givegbe.

e Ha nem sz(iri ki @ maradvanyokat, a kdvetkezé nyomtataskor az épitélemez
karosithatja az LCD-képerny6ét.

e Tisztitsa meg az épit6lemezen és a tartalyon lévé gyantamaradékot zsebkenddvel.

Miért kapok hibaiizenetet a nyomtatas inditasakor a maradékok felismerésérol?

o ElGszor is ellendrizze, hogy a gyantatartaly és az épitdlemez biztonsagosan rogzitve
van-e. Ezutan prébalja meg Ujra a nyomtatast. A nyomtatas el6tti 6nellenérzés soran
keriilje el a gép megérintését vagy rezgések okozasat, hogy elkeriilje az érzékeld
kalibracids problémakat. Ha a hiba tovabbra is fennall, tisztitsa meg a gyantatartalyt,
vagy szlirje meg a gyantat az esetleges apro idegen targyaktol.
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Miért jelenik meg a "gyanta nem elegendé vagy tullépte a maximalis
mennyiséget" hiba a nyomtatas inditasakor?

A nyomtatas kezdetén a mechanikus érzékeld érzékeli a tartalyban maradt gyantat. A
zokkendmentes nyomtatas érdekében gy6z6djon meg arrdl, hogy a gyanta szintje a
tartaly térfogatanak egyharmada felett van. A szivargas elkeriilése érdekében ne
lépje tdl a MAX vonalat sem. Ha a sziikséges gyanta mennyisége meghaladja a
tartalyban Iévo aktualis gyantaszintet, egy felugrd lizenet kéri az utantoltést. Ha
rendellenes hibak Iépnek fel, kalibralja Gjra a késziiléket az 6nellendrzési folyamaton

keresztiil. Keriilje a gép megérintését vagy rezgetését az onellenbrzés soran, hogy
elkertilje az érzékel6 kalibracids problémakat.

A nyomtatasi sebesség beallitasa

A nyomtatd kioldasi sebessége rogzitett, két izemmaod all rendelkezésre: gyors és
lassu. Az Gizemmddtol fiiggetleniil az els6 50 réteget lassabb sebességgel nyomtatja
ki, hogy novelje a sikerességi aranyt. A tényleges rétegenkénti nyomtatasi sebesség a
szeletelési paraméterektdl fiigg, példaul a rétegvastagsagtol, az expozicids id6tol és a
varakozasi idotdl. Ezeknek a paramétereknek a beallitdsa megvaltoztatja a tényleges
nyomtatasi sebességet.

Mit kell tennem, ha gyanta szivarog a gépbe?

A ferde kioldé mozgas jellegébdl adoddan nem lehet teljesen zart nyomtatasi
teriletet elérni. Ennek megoldasara szdmos védGintézkedés van érvényben. Ha az
érzékel6 a MAX vonalat meghaladd gyantat észlel, a nyomtatas leall, és egy
figyelmeztetd felugrd ablak jelenik meg. Az épitélemez alatt kis mennyiségii
kiszivargott gyanta folyhat anélkiil, hogy a gépet befolyasolna. Ha azonban jelent6s
mennyiségl gyanta kifolyik, valassza le a tapellatast, és nyissa ki az el6lapot a gép
tisztitasahoz.
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Gépkarbantartas

e Ne haszndljon éles vagy hegyes szerszamokat a gyantatartaly lekaparasahoz, mert ez
karosithatja a levalasztd bélésfoliat.

e Tisztitsa meg a gyantatartalyt, miel6tt a gyantat mas szinlire cseréli.

e A nyomtatas el6tt és utan tisztitsa meg a beépitési lemezt papirtoriével vagy
alkohollal, hogy a beépitési lemezen ne legyenek dudorok vagy gorongyok.

e Minden nyomtatas el6tt ellendrizze a gép kiilsejét és minden mechanikus alkatrészét,
hogy nincs-e rajta sériilés, hiba vagy rendellenesség.

o Nyomtatas kozben tartsa a nyomtatasi kdrnyezetet 25-30 Celsius-fokon, és a lehetd
legnagyobb mértékben szelloztesse a helyiséget, hogy megkonnyitse a hdelvezetést
és megakadalyozza a gyanta szaganak kialakulasat.

e Ha a Z-tengely surlddasi zajt ad, kenje meg a vezérldcsavart kendanyaggal.
EllenGrizze és kenje a kendzsirt 2-3 havonta, és ndvelje a gyakorisagot a nyomtatasi
gyakorisag ndvekedésével.

e Ha a kdvetkezd 48 6raban nem hasznalja a nyomtatdt, dntse vissza a tartalybdl
megmaradt gyantat a gyantas tivegbe, és jol zarja le. Ujratoltés eltt sziirdvel
tavolitsa el a maradékot.

e Minden nyomtatas el6tt ellendrizze a kioldofdlia allapotat, és cserélje ki, ha laza,
karcos vagy kifehéredett. A levalasztd fdlia sériilékeny alkatrész, ezért 1-2 havonta,
vagy a nyomtatasi gyakorisag ndvekedése esetén gyakrabban kell cserélni.

 Ovatosan kezelje a nyomtatasi platformot, hogy elkeriilje az LCD-képernyd sériilését.
A képernyd élettartama koriilbelll 2000+ 6ra, és a nyomtatasi gyakorisag
novekedésével csokken. Gondoskodjon a képernyd rendszeres tisztitasardl, és
nyomtatas utan azonnal hiizza ki a késziiléket a hal6zatbol. Ha a képernyd
expozicidja vagy az élettartammal kapcsolatos problémak rontjak a nyomtatas
minGségét, haladéktalanul cserélje ki a képernyot.
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Jotallasi feltételek

Az Alza.cz értékesitési haldzataban vasarolt Uj termékre 2 év garancia vonatkozik. Ha a
garanciaid0 alatt javitasra vagy egyéb szolgaltatasra van sziiksége, forduljon kdzvetlendl a
termék eladdjahoz, a vasarlas datumaval ellatott eredeti vasarlasi bizonylatot kell
bemutatnia.

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

A terméknek a termék rendeltetésétol eltérd célra torténd hasznalata, vagy a termék
karbantartasara, Gzemeltetésére és szervizelésére vonatkozd utasitasok be nem tartasa.
A termék természeti katasztrofa, illetéktelen személy beavatkozasa vagy a vevé hibajabdl
bekovetkezett mechanikai sériilése (pl. szallitdas, nem megfeleld eszkdzokkel torténd
tisztitas stb. soran).

A fogydeszkozok vagy alkatrészek természetes elhasznalddasa és 6regedése a hasznalat
soran (pl. akkumulatorok stb.).

Karos kiilsd hatasoknak valo kitettség, példaul napfény és egyéb sugarzas vagy
elektromagneses mezdk, folyadék behatolasa, targyak behatolasa, haldzati tilfesziiltség,
elektrosztatikus kisiilési fesziiltség (beleértve a villamlast), hibas tap- vagy bemeneti
fesziiltség és e fesziiltség nem megfeleld polaritasa, kémiai folyamatok, példaul hasznalt
tapegységek stb.

Ha valaki a termék funkcidinak megvaltoztatasa vagy bovitése érdekében a megvasarolt
konstrukcidéhoz képest mddositasokat, atalakitasokat, valtoztatasokat végzett a
konstrukcién vagy adaptaciot végzett, vagy nem eredeti alkatrészeket hasznalt.
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EU-megfeleloségi nyilatkozat

Ez a berendezés megfelel az alapvetd kovetelményeknek és az uniods iranyelvek egyéb
vonatkozd rendelkezéseinek.

S

WEEE

Ez a termék nem artalmatlanithatd normal haztartasi hulladékként az elektromos és
elektronikus berendezések hulladékairdl sz6l6 uniods iranyelvvel (WEEE - 2012/19 / EU)
dsszhangban. Ehelyett vissza kell juttatni a vasarlas helyére, vagy at kell adni az
Ujrahasznosithato hulladékok nyilvanos gy(ijtohelyén. Azzal, hogy gondoskodik a termék
megfeleld artalmatlanitasardl, segit megel6zni a kdrnyezetre és az emberi egészségre
gyakorolt esetleges negativ kovetkezményeket, amelyeket egyébként a termék nem
megfeleld hulladékkezelése okozhatna. Tovabbi részletekért forduljon a helyi hatésaghoz
vagy a legkozelebbi gy(ijtdponthoz. Az ilyen tipusi hulladék nem megfelel6 artalmatlanitasa
a nemzeti elGirasoknak megfeleléen pénzbirsagot vonhat maga utan.
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Sehr geehrter Kunde,

vielen Dank flir 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.

e
©

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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Anmerkungen:

e Bewahren Sie den 3D-Drucker und sein Zubehor auBerhalb der Reichweite von
Kindern auf.

e Fillen Sie den Harzbehalter mindestens bis zu einem Drittel seines Volumens, aber
nicht Uber die maximale Filllinie hinaus.

e Stellen Sie den Drucker an einem trockenen Ort auf und schiitzen Sie ihn vor Regen
und Feuchtigkeit.

e Im Falle eines Notfalls wahrend der Benutzung schalten Sie die Stromversorgung des
3D-Druckers sofort ab.

e Verwenden Sie den Drucker in Innenrdumen und vermeiden Sie direkte
Sonneneinstrahlung und staubige Umgebungen.

e Bewahren Sie im Falle einer Rlickgabe oder eines Umtauschs die Originalverpackung
30 Tage lang auf (nur ELEGOO-Originalverpackungen werden akzeptiert).

e Wenn ein Druck fehlschlagt, reinigen Sie den Harzbehalter von Gberschiissigem
gehartetem Harz und tauschen Sie das Harz aus, um eine mdgliche Beschadigung des
Druckers zu vermeiden.

e Tragen Sie bei der Bedienung des 3D-Druckers eine Maske und Handschuhe, um
direkten Hautkontakt mit dem Photopolymerharz zu vermeiden.

e Wenn die Trennfolie im Harzbehalter weiB wird, zerkratzt ist oder an Elastizitat
verliert, muss sie umgehend ausgetauscht werden, um hohe Ausfallraten beim
Drucken zu vermeiden.

e Verwenden Sie 95 % oder mehr Ethylalkohol oder Isopropylalkohol zum Reinigen
Thres Modells, es sei denn, Sie verwenden wasserauswaschbares Harz.

e Beachten Sie, dass das Mylar-Band, das das Sieb umgibt, nicht vollstandig luftdicht
ist. Wenn Harz wahrend der Verwendung tropft, reinigen Sie es umgehend, um ein
Eindringen von Harz und eine mdgliche Beschadigung des Siebs zu verhindern.

e Um die Sauberkeit, Haltbarkeit und Schutzleistung des LCD-Bildschirms zu erhalten,
sollten Sie alle Teile, die gealtert oder beschadigt sind oder Korrosionsschaden
aufweisen, rechtzeitig austauschen, insbesondere die Trennfolie.

e Sollten Sie Probleme mit dem Drucker haben, wenden Sie sich an den ELEGOO-
Support unter 3dp@elegoo.com. Nehmen Sie den 3D-Drucker nicht selbst
auseinander und modifizieren Sie ihn nicht; dadurch wird die Garantie ungiiltig und
verursachte Schaden missen bezahlt werden.
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Packungsinhalt

ﬂ] =
: 2 s

Wi-Fi-Antenne USB-Luftreiniger Platte
ELESCD .
Harz Tank USB-Stick Maske
\EOW)
Mars 4 Ultra 3D-Drucker Handschuhe Trichter Backup-Schrauben
Benutzerhandbuch Adapter Werkzeugsatz Abstreifer
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Gerateiibersicht

(3

€3

(3)

(4]

(5

(6

(8]
1. Z-Achse 7. Schalter
2. Schraube Knopf 8. USB-Schnittstelle
3. Platte 9. Schraube
4. LCD-Bildschirm 10. Wi-Fi-Antenne
5. Harz-Tank 11. USB-Luftreiniger
6. Touchscreen
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1. Anti-UV-Abdeckung 2. DC-Steckdose
Parameter
System EL3D-4.0
Operation 4,0-Zoll kapazitiver Touchscreen

Schneideplotter-Software = CHITUBOX & Voxeldance Tango

Konnektivitat USB-Schnittstelle & Wi-Fi

Hardware-Spezifikationen

Abmessungen 227mm (L) x 227mm (B) x 443,5mm (H)
Abmessungen 153,36 mm (L) x 77,76 mm (B) x 165 mm (H)
aufgebaut

PackungsgroBe 605mm (L) x 270mm (B) x 285mm (H)
Bruttogewicht 8.3Kg

Nettogewicht 6.5Kg
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Druckspezifikationen

Technologie MSLA Stereolithographie

Lichtquelle COB + Fresnel-Kollimationslinse (Wellenldnge 405nm)
XY-Auflosung 18x18um (8520x4320)

Z-Achse-Genauigkeit 0,02 mm

Schichtdicke 0,01-0,2 mm

Druckgeschwindigkeit MAX 70mm/H

Leistungsanforderungen 100-240V 50/60 Hz 24V 3A

Betriebsbildschirm

Hauptschnittstelle

e Drucken: Zugriff auf die Druckoptionen.
e Werkzeug: Zugriff auf verschiedene Werkzeugfunktionen.
e System: Zugriff auf Systemeinstellungen und Informationen.

Druck-Schnittstelle

e USB-Datei
o Zurlick zum Hauptmend.
o Zeigt die Liste der Dateien auf dem USB-Laufwerk an.
o Zeigt den Status des USB-Laufwerks an.
e Geschichte
o Tippen Sie auf , um eine Vorschau anzuzeigen, oder driicken Sie lange auf ,
um zu bearbeiten.
o Zeigt den aktuellen Druckstatus an.
o Uberpriifen Sie den Druckzeitverlauf.
e Modell-Vorschau
o Vorschau des ausgewahlten Modells.
o Ldschen Sie das ausgewahlte Modell.
o Kopieren Sie das Modell in den lokalen Speicher.
o Starten Sie den Druckvorgang.
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Werkzeuge

o Klicken Sie auf , um die Z-Achse sofort anzuhalten.
Manuelle Steuerung

o Stellen Sie den Bewegungsabstand der Z-Achse ein.
Setzt die Z-Achse auf Null.

O

o Bewegen Sie die Z-Achse nach oben.

o Bewegen Sie die Z-Achse nach unten.

o Stoppt die Bewegung der Z-Achse.
Z=0 setzen

o Bestatigen Sie, um die Z-Achse auf Null zu setzen.
o Heben Sie die Nullstellung auf.
Reinigung von Harztanks
o Verringern Sie die Belichtungszeit.
o Stellen Sie die Belichtungszeit ein.
o Starten Sie den Belichtungsprozess.
o Erhdhen Sie die Belichtungszeit.
Bildschirm-Belichtung
o Stellen Sie die Belichtungsdauer ein.
o Wahlen Sie die Art der Belichtung (z. B. Text, Gitter, Vollbild).

System

Auswahl der Sprache

o Wahlen Sie eine bevorzugte Sprache.
System-Einstellungen

o Details zur Maschinenversion anzeigen.
Zeigt die IP-Adresse des Gerats an.
Schalten Sie den Ton des Gerdts ein/aus.
Formatieren Sie das USB-Laufwerk oder lokale Dateien.
Drucker-Fehlerprotokolle anzeigen.

o Zugang zu Informationen iber den Kundendienst.
Wi-Fi-Einstellungen

o Wabhlen Sie ein verfligbares Wi-Fi-Netzwerk aus.

o Aktualisieren Sie die Liste der Wi-Fi-Netzwerke.

o Prifen Sie den Status der Wi-Fi-Verbindung.
Firmware-Upgrade

o Rufen Sie die Optionen fir die Firmware-Aktualisierung auf.

o Beachten Sie, dass das Netzwerk-Upgrade derzeit nicht verfiigbar ist.

O
O
O
O
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Nivellierung

Entfernen Sie den Harztank: Verriegeln Sie den Schraubenknopf (®) der Bauplatte, und

I6sen Sie dann die vier Befestigungsschrauben (0@ ® @) an der Bauplatte, bis sie sich frei
bewegen lasst.

leveling cr

Platzierung der Nivellierkarte: Legen Sie eine Nivellierkarte zwischen die Bauplatte und
den LCD-Bildschirm und klicken Sie dann auf "Z-Achse auf Null stellen". Sobald sich der
Drucker nicht mehr bewegt, driicken Sie mit einer Hand auf die Oberseite der Bauplatte und

ziehen Sie mit der anderen Hand die vier Befestigungsschrauben (D@ ®@®) an.

J

Nivellierkarte einstellen: Zichen Sie an der Nivellierkarte. Wenn Sie einen leichten
Widerstand sptiren, fahren Sie mit Schritt 5 fort. Wenn beim Herausziehen der Nivellierkarte
kein Widerstand splirbar ist, senken Sie die Z-Achse durch Driicken der Taste "Ab" (in
Schritten von 0,1 mm), bis Sie einen leichten Widerstand sptiren. Wenn sich die
Nivellierkarte nicht bewegen lasst, heben Sie die Z-Achse durch Drlicken der Taste "Auf" (in
Schritten von 0,1 mm) an, bis sich die Karte mit leichtem Widerstand bewegt.
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Position der Z-Achse bestdtigen: Nachdem Sie die obigen Schritte ausgefiihrt haben,
kehren Sie zum vorherigen Meni zurlick und klicken Sie auf "Z=0 einstellen". Es erscheint
ein Bestatigungs-Pop-up; klicken Sie auf "Bestatigen"”, um die Position festzulegen. Die
aktuelle Position der Z-Achse ist nun die Anfangshohe der ersten Druckebene.

Manuelle Einstellung der Z-Achse: Kehren Sie zur Seite "Manuell" zurlick und heben Sie
die Z-Achse mit der Taste "Auf" um etwa 100 mm an.

LCD-Bildschirm testen: Entfernen Sie die Nivellierkarte und klicken Sie dann auf die
Schaltflachen "Werkzeug" - "Belichtung" - "Text", um den LCD-Bildschirm und die LED-
Lichtquelle zu testen. Wenn auf dem LCD-Bildschirm "ELEGOO TECHNOLOGY
www.elegoo.com" angezeigt wird, ist der Nivellierungsvorgang abgeschlossen. Setzen Sie
den Harzbehalter wieder ein und bereiten Sie sich auf den Druck vor.

Testdruck

Modell drucken: SchlieBen Sie den USB-Luftreiniger an den USB-Anschluss an (siehe
Abbildung 8). Fiillen Sie langsam Harz in den Tank ein (die MAX-Filllinie darf nicht
Uberschritten werden). Decken Sie den Drucker ab und stecken Sie das USB-Laufwerk ein.
Wahlen Sie das vorgeschnittene Testmodell und beginnen Sie mit dem Druck.
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Verarbeitung des Modells: Warten Sie nach Abschluss des Druckvorgangs, bis das Harz
auf der Bauplatte nicht mehr tropft. Losen Sie den Schraubknopf an der Bauplatte, um sie zu
entfernen, und verwenden Sie einen Schaber, um das Modell zu entfernen. Das Modell kann
mit dem Reinigungs- und Aushartungsgerat von ELEGOO nachbearbeitet werden.

TASEOg ﬂmmﬂw‘—
|

=

Installation und Einrichtung der Software

CHITUBOX installieren

Wahlen Sie die entsprechende Version der Slicing-Software vom USB-Flash-Laufwerk aus und
installieren Sie sie auf Ihrem Computer.

CHITUBOX verwenden

Starten Sie nach Abschluss der Installation die CHITUBOX-Software. Klicken Sie auf "Datei -
Datei 6ffnen" und 6ffnen Sie dann Ihre 3D-Modelldatei (Typ). Wenn Sie mit der linken
Maustaste auf das Modell klicken und die Optionen im linken Menu verwenden, kénnen Sie
den Blickwinkel, die GroBe und die Position des Modells steuern und andern.

Andere Moglichkeiten:

e Driicken Sie lange auf die linke Taste und ziehen Sie das Modell an die gewiinschte
Position.
Bewegen Sie das Mausrad, um das Modell zu vergroBern oder zu verkleinern.
Driicken Sie lange auf die rechte Maustaste, um verschiedene Perspektiven des
Modells anzuzeigen.
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CHITUBOX-Einstellungen
Parameter der Geratekonfiguration: "Parametereinstellungen” und wahlen Sie ELEGOO
Jupiter SE als Ihren Standarddrucker aus. (Siehe Abbildung 15)

Bauvolumen: Es besteht keine Notwendigkeit, die Standardparameter zu andern (siehe
Abbildung 16). "X" gibt die maximale DruckgrdBe in Richtung der X-Achse an, und so weiter.

Harz-Parameter:

e Harz-Dichte: 1,1g/ml

e Harzkosten: Sie kdnnen den tatsachlichen Preis des von Ihnen gekauften Harzes
eingeben, so dass die Slicing-Software die Harzkosten fiir jedes Modell, das Sie
drucken, berechnen kann.

Parameter

e Schichthohe: Die Dicke der einzelnen gedruckten Schichten. Die empfohlene Hohe
betragt 0,05 mm, sie kann jedoch von 0,01 bis 0,2 mm eingestellt werden. Eine
Erhdéhung der Schichtdicke erfordert Iangere Belichtungszeiten.

e Anzahl der unteren Ebenen: Die eingestellte Anzahl der ersten Druckschichten.
Wenn die Anzahl der unteren Schichten n ist, ist die Belichtungszeit fiir die ersten n
Schichten gleich der Belichtungszeit der unteren Schicht. Die Standardeinstellung ist
2.

e Belichtungszeit: Die Belichtungsdauer fiir reguldre Druckebenen. Die
Standardbelichtungszeit betragt 2,5 Sekunden. Je dicker die Druckschicht ist, desto
langer muss die Belichtungszeit sein.

e Bottom Exposure Time: Die Belichtungszeit fur die unteren Schichten. Eine
Erhdéhung dieser Zeit kann die Verbindung zwischen dem gedruckten Modell und der
Druckplattform verbessern. Die Standardeinstellung ist 32 Sekunden.

e Anzahl der Ubergangsschichten: Die Anzahl der Ubergangsschichten nach den
unteren Schichten zur Verbesserung des Verbundes zwischen den Schichten. Mit
Ausnahme der Belichtungszeit sind die Parameter der Ubergangsschicht die gleichen
wie die der regularen Schicht.

e Ubergangstyp: Wihlen Sie den Ubergangstyp fiir die Belichtungszeit beim
Ubergang von unteren Ebenen zu normalen Ebenen. Die Standardeinstellung ist
linearer Ubergang.

e Ruhezeit vor dem Abheben: Die Zeit zwischen dem Ende der Belichtung und dem
Zeitpunkt, an dem die Bauplattform beginnt, sich von der Belichtungsflache zu
entfernen. Die Standardeinstellung ist 0 Sekunden.

e Ruhezeit nach dem Heben: Die Zeit, die vergeht, bis sich die Bauplattform nach
dem Heben nicht mehr bewegt und zuriickfahrt. Die Standardeinstellung ist 0
Sekunden.
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¢ Ruhezeit nach dem Zuriickziehen: Die Zeit zwischen der Riickkehr der
Bauplattform auf die Druckoberfldche und dem Beginn der Belichtung. Die
Standardeinstellung ist 0,5 Sekunden.

e Unterer Hubabstand: Der Abstand, um den sich die Bauplattform wahrend des
unteren Druckvorgangs von der Druckoberflache entfernt. Die Standardeinstellung ist
2-3 mm.

e Hebeabstand: Der Abstand, um den sich die Bauplattform wahrend des Drucks
regularer Schichten von der Druckoberfldche entfernt. Die Standardeinstellung ist 2-3
mm.

e Unterer Riickzugsabstand: Der Abstand, um den sich die Bauplattform wahrend
des Druckvorgangs von unten zurtickzieht. Diese Einstellung sollte nur bei Bedarf
geandert werden.

e Riickzugsabstand: Der Abstand, um den sich die Bauplattform wahrend des
reguldren Schichtdrucks zurlickzieht. Dieser Wert sollte nur bei Bedarf geandert
werden.

e Bottom Lift Speed: Die Geschwindigkeit, mit der sich die Bauplattform wahrend des
unteren Druckvorgangs von der Druckoberflache wegbewegt. Die Standardeinstellung
ist 75+£230mm/min.

e Abhebegeschwindigkeit: Die Geschwindigkeit, mit der sich die Bauplattform
wahrend des regularen Schichtdrucks von der Druckoberflache entfernt. Die
Standardeinstellung ist 75£230mm/min.

e Bottom Retract Speed: Die Geschwindigkeit, mit der sich die Bauplattform
wahrend des unteren Druckvorgangs nahe an die Druckoberflache bewegt. Die
Standardeinstellung ist 230£75mm/min.

e Riickzugsgeschwindigkeit: Die Geschwindigkeit, mit der sich die Bauplattform
wahrend des regularen Schichtdrucks nahe an die Druckoberflache bewegt. Die
Standardeinstellung ist 230£75mm/min.

e Passender Harzmodus: Das Gerat ist mit drei Schnittparameter-Modi
voreingestellt, die unterschiedlichen Druckgeschwindigkeiten fiir den Harzdruck
entsprechen. Wahlen Sie je nach Harz und Druckgeschwindigkeitsanforderungen den
entsprechenden Druckmodus. StandardmaBig ist der Modus "Standard Resin_Normal
Speed" ausgewahlt.

Modell speicher

Nachdem Sie alle Parameter eingestellt haben, klicken Sie auf "Schneiden". Klicken Sie
abschlieBend auf "Speichern", um die geschnittene Datei zu exportieren und auf das USB-
Laufwerk zu kopieren. Stecken Sie dann das USB-Laufwerk in Ihren Drucker und beginnen
Sie mit dem Druck.
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Wi-Fi-Modul - Ahweisungen

AnschlieBen der Wi-Fi-Antenne: Stellen Sie sicher, dass die Wi-Fi-Antenne angeschlossen
ist. Befestigen Sie die Wi-Fi-Antenne, indem Sie sie im Uhrzeigersinn in den rechten
Anschluss des Gerats schrauben, um eine Verbindung zum Netzwerk herzustellen.

{a’)« ((
v

e Sobald die Wi-Fi-Antenne installiert ist, klicken Sie auf "Einstellungen" -> "Wi-Fi", um
die Wi-Fi-Verbindung zu aktivieren. Das Gerdt sucht automatisch nach verfiigbaren
Netzwerken. Wahlen Sie das Wi-Fi-Netzwerk aus, mit dem Sie eine Verbindung
herstellen mdchten, geben Sie das Passwort ein und klicken Sie auf "Bestatigen”, um
eine Verbindung zum Wi-Fi herzustellen.

Senden iiber das Netzwerk: Vergewissern Sie sich, dass der Computer mit der Slicing-
Software mit demselben Wi-Fi-Netzwerk verbunden ist wie der Drucker. Klicken Sie nach
dem Schneiden des Modells auf "Network Sending", und die Software sucht automatisch
nach dem Drucker. Wahlen Sie den Drucker anhand des Namens und der IP-Adresse aus,
klicken Sie auf "Senden", und die geschnittene Datei wird an den Drucker Ubertragen. Sie
kénnen mit dem Drucken beginnen, sobald die Ubertragung abgeschlossen ist.

Firmware-Upgrade:

o Lokales Upgrade: Laden Sie die Firmware-Datei im Voraus auf ein USB-Laufwerk
herunter. Nachdem Sie das USB-Laufwerk in den Drucker gesteckt haben, klicken Sie
auf "System" und dann auf "Versions-Upgrade", um "LNW-Upgrade" auszuwahlen.
Die zum Upgrade verfiigbaren Firmware-Versionen werden angezeigt. Klicken Sie auf
die zu aktualisierende Firmware.

¢ Netzwerk-Upgrade: Das Netzwerk-Upgrade ist derzeit nicht verfiigbar. Bitte
bleiben Sie dran fiir Updates.
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FAQ

Das Modell klebt nicht auf der Bauplatte

e Die Belichtungszeit der unteren Schicht ist zu kurz; erhéhen Sie sie.
e Der Boden des Modells hat nur minimalen Kontakt mit der Bauplatte; fligen Sie
weitere Bodenschichten hinzu.

Modellierung des Schichtbruchs

e Der Drucker wackelt wahrend des Drucks.
e Die Trennfolie ist durch den langen Gebrauch sehr locker und muss ersetzt werden.
e Die Bauplatte oder der Harzbehalter ist nicht richtig befestigt.

Abnormale Bildschirmbelichtung

e Wenn Ihr Drucker nicht funktioniert, kontaktieren Sie uns unter 3dp@elegoo.com.
e Um Ihnen besser helfen zu kénnen, geben Sie bitte Ihre Bestell-ID in Ihrer E-Mail an.

Fehlerhaftes Drucken

e Wenn das Modell nicht vollstandig gedruckt wurde oder gescheitert ist, kdnnen
Harzreste zuriickbleiben, die mit einem Trichter herausgefiltert werden kdnnen, wenn
das Harz in die versiegelte Flasche zurlickgebracht wird.

e Wenn Sie die Riickstande nicht herausfiltern, kann die Bauplatte beim nachsten Druck
den LCD-Bildschirm beschadigen.

e Reinigen Sie die Harzreste auf der Bauplatte und dem Tank mit Ttchern.

Warum erhalte ich beim Starten eines Druckvorgangs eine Fehlermeldung zur
Riickstandserkennung?

e Prifen Sie zunachst, ob der Harzbehalter und die Bauplatte sicher befestigt sind.
Versuchen Sie dann erneut zu drucken. Vermeiden Sie es, das Gerat wahrend der
Selbstpriifung vor dem Druck zu beriihren oder zu erschiittern, um Probleme bei der
Sensorkalibrierung zu vermeiden. Wenn der Fehler weiterhin besteht, reinigen Sie
den Harzbehalter oder filtern Sie das Harz nach kleinen Fremdké&rpern.
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Warum erhalte ich beim Starten eines Drucks die Fehlermeldung "Harz nicht
ausreichend oder maximales Volumen iiberschritten"?

e Zu Beginn des Druckvorgangs erkennt der mechanische Sensor den verbleibenden
Harzstand im Tank. Stellen Sie sicher, dass der Harzstand tber einem Drittel des
Tankvolumens liegt, um einen reibungslosen Druck zu gewéhrleisten. Uberschreiten
Sie auch nicht die MAX-Linie, um Leckagen zu vermeiden. Wenn die benétigte
Harzmenge den aktuellen Fillstand im Tank lbersteigt, werden Sie durch eine
Popup-Meldung zum Nachfiillen aufgefordert. Wenn abnormale Fehler auftreten,
kalibrieren Sie das Gerat durch den Selbsttest neu. Vermeiden Sie es, das Gerat
wahrend des Selbsttests zu beriihren oder zu vibrieren, um Probleme bei der
Sensorkalibrierung zu vermeiden.

So stellen Sie die Druckgeschwindigkeit ein

e Die Auslosegeschwindigkeit des Druckers ist festgelegt, wobei zwei Modi zur
Verfiigung stehen: schnell und langsam. Unabhangig vom Modus werden die ersten
50 Schichten mit einer langsameren Geschwindigkeit gedruckt, um die Erfolgsquote
zu erhdhen. Die tatsachliche Druckgeschwindigkeit pro Schicht hdangt von den Slicing-
Parametern ab, wie Schichtdicke, Belichtungszeit und Wartezeit. Wenn Sie diese
Parameter anpassen, andert sich die tatsachliche Druckgeschwindigkeit.

Was ist zu tun, wenn Harz in die Maschine eindringt?

e Aufgrund der Art der gekippten Auslésebewegung ist es unmdglich, einen vollsténdig
geschlossenen Druckbereich zu erreichen. Um dies zu verhindern, sind mehrere
SchutzmaBnahmen vorgesehen. Wenn der Sensor feststellt, dass das Harz die MAX-
Linie Uberschreitet, wird der Druckvorgang gestoppt, und es erscheint ein Warn-
Popup. Unterhalb der Bauplatte kann eine kleine Menge Harz austreten, ohne das
Gerat zu beeintrachtigen. Sollte jedoch eine groBere Menge Harz austreten, trennen
Sie das Gerat von der Stromversorgung und 6ffnen Sie die Frontplatte, um das Gerat
Zu reinigen.

85



Wartung

e Verwenden Sie keine scharfen oder spitzen Werkzeuge zum Abkratzen des
Harzbehdlters, da dies die Trennfolie beschadigen kénnte.

Reinigen Sie den Harzbehalter, bevor Sie das Harz durch eine andere Farbe ersetzen.
Reinigen Sie die Bauplatte vor und nach dem Druck mit Papierttichern oder Alkohol,
um sicherzustellen, dass sich keine Unebenheiten oder Grate auf der Bauplatte
befinden.

e Uberpriifen Sie vor jedem Druckvorgang das AuBere des Geréts und alle
mechanischen Teile auf Schaden, Defekte oder Anomalien.

e Halten Sie die Druckumgebung bei 25-30 Grad Celsius und liften Sie den Raum so
gut wie mdglich, um die Warmeabfuhr zu erleichtern und die Bildung von Harzgeruch
zu verhindern.

e Wenn die Z-Achse Reibungsgerdusche verursacht, tragen Sie Schmiermittel auf die
Leitspindel auf. Priifen und schmieren Sie alle 2-3 Monate und erhdhen Sie die
Haufigkeit, wenn die Druckfrequenz steigt.

e Wenn Sie den Drucker in den nachsten 48 Stunden nicht benutzen, gieBen Sie das
restliche Harz aus dem Behalter zurtick in die Harzflasche und verschlieBen Sie sie
gut. Verwenden Sie einen Filter, um Riickstande vor dem Nachflillen zu entfernen.

e Priifen Sie den Zustand der Trennfolie vor jedem Druck und ersetzen Sie sie, wenn
sie lose, zerkratzt oder weif3 geworden ist. Die Trennfolie ist ein empfindliches Teil
und sollte alle 1-2 Monate ausgetauscht werden, oder haufiger, wenn die
Druckhaufigkeit zunimmt.

e Behandeln Sie die Druckplattform vorsichtig, um eine Beschadigung des LCD-
Bildschirms zu vermeiden. Die Lebensdauer des Bildschirms betragt etwa 2000+
Stunden und nimmt mit zunehmender Druckhaufigkeit ab. Achten Sie auf eine
regelmaBige Reinigung des Bildschirms und trennen Sie das Gerat nach dem Drucken
unverzliglich vom Stromnetz. Wenn die Druckqualitat durch die Exposition des
Bildschirms oder die Lebensdauer beeintrachtigt wird, tauschen Sie den Bildschirm
umgehend aus.
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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 bendtigen, wenden Sie sich direkt an den Produktverkdufer. Sie missen
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 fiir einen anderen Zweck als den, fiir den das Produkt
bestimmt ist, oder Nichtbeachtung der Anweisungen flir 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
unsachgemaBen Mitteln usw.).

Natirlicher VerschleiB und Alterung von Verbrauchsmaterialien oder Komponenten
wahrend des Gebrauchs (wie Batterien usw.).

Exposition gegentiber nachteiligen duBeren Einfllissen wie Sonnenlicht und anderen
Strahlungen oder elektromagnetischen Feldern, Eindringen von Flissigkeiten, Eindringen
von Gegenstanden, Netziiberspannung, 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 gegeniiber der gekauften
Konstruktion zu andern oder zu erweitern oder nicht originale Komponenten zu
verwenden.
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EU-Konformitatserklarung

Dieses Gerat entspricht den grundlegenden Anforderungen und anderen relevanten
Bestimmungen der EU-Richtlinien.

C¢€

WEEE

Dieses Produkt darf gemaB der EU-Richtlinie (iber Elektro- und Elektronik-Altgerate (WEEE -
2012/19 / EU) nicht tGber den normalen Hausmiill entsorgt werden. Stattdessen muss es an
den Ort des Kaufs zurlickgebracht oder bei einer 6ffentlichen Sammelstelle fiir
wiederverwertbare Abfalle abgegeben werden. Indem Sie sicherstellen, dass dieses Produkt
ordnungsgemal entsorgt wird, tragen Sie dazu bei, mdgliche negative Folgen fiir die Umwelt
und die menschliche Gesundheit zu vermeiden, die andernfalls durch eine unsachgemaBe
Abfallbehandlung dieses Produkts verursacht werden kénnten. Wenden Sie sich an Ihre
Ortliche Behoérde oder an die nachstgelegene Sammelstelle, um weitere Informationen zu
erhalten. Die unsachgemaBe Entsorgung dieser Art von Abfall kann gemaB den nationalen
Vorschriften zu Geldstrafen flihren.
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