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Dear customer,

Thank you for purchasing our product. Please read the following instructions carefully before
first use and keep this user manual for future reference. Pay particular attention to the
safety instructions. If you have any questions or comments about the device, please contact
the customer line.

| www.alza.co.uk/kontakt
© +44 (0)203 514 4411

Importer Alza.cz a.s., Jankovcova 1522/53, HoleSovice, 170 00 Praha 7, www.alza.cz
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Note:

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

¢ Avoid touching the nozzle and heated bed while the printer is operating to prevent
burns and injury.

e After printing, utilize the residual heat of the nozzle to clean off filament remnants
with tools. Do not touch the nozzle directly to avoid burns.

e Regularly maintain the printer by cleaning it with a dry cloth to remove dust and
sticky print materials when the printer is powered off.

e Be cautious around high-speed moving parts in 3D printers to prevent injury.

e Always supervise children when they are near the printer to avoid accidents.

e In an emergency, immediately cut off the power to the printer.

e Before leveling, homing, or printing, ensure that the golden PEI sheet is correctly
placed on the platform. Improper placement may result in nozzle collisions, causing

damage.

e Grounding the machine during operation is essential to reduce the risk of electrical
shock.

e If the printer will not be used for an extended period, turn it off and unplug the
power cord.

Troubleshooting Guide

A Stepper Motor of the X/Y/Z Axis Is Not Moving or Is Making a Noise When
"Zeroed"

e The stepper motor cable might be loose. Recheck the wiring connections.

e The corresponding limit switch might not be triggering properly. Ensure there is no
interference in the movement of the corresponding shafts, and check that the limit
switch wiring is secure.

e Aloose timing belt can cause rough motion or abnormal noise in the X/Y axis.
Resolve this by adjusting the belt tension using the rotary knob.

Nozzle Head Assembly Is Exhibiting Extrusion Anomalies

e Check if the extruder stepper motor cable is disconnected or loose.

e Ensure the set screw of the extruder gear is firmly engaged with the motor shaft.

e Check if the nozzle assembly is adequately cooled. Verify temperatures and check
cooling fan operation.

e For clogged nozzles, heat the nozzle to 230°C and manually push the filament to
remove the clog, or use a fine needle to clear the nozzle while it is heating up.



Model Does Not Adhere to the Build Platform (PEI Sheet) or Is Showing Warping

Proper first-layer adhesion is crucial. If the distance from the nozzle to the platform
exceeds 0.2mm, print adhesion may be reduced.

Consider using the "Brim" option in Cura to improve first-layer adhesion. This can
also help reduce edge warping or lifting of the model from the build platform.

Model Shows Signs of Misaligned Printed Layers

The printer's travel speed or print speed might be too high. Reduce the print speed.
The belts on the X/Y axis might be too loose, or the synchronizer pulley is not
securely tightened. Check these components.

The drive current may be too low.

Severe Issues in Printed Model of "Stringing" or "Ringing"

Insufficient retraction distance can cause these issues. Increase the retraction
distance in Cura before slicing.

If retraction speed is too slow, you may need to set it higher in Cura before slicing.
Enable "Z Hop When Retracted" and adjust the "Z Hop Height" to approximately
0.25mm when slicing your model.

A high printing temperature can cause filaments to become sticky and stringy,
leading to poor print quality. Lowering the temperature slightly can help.

Printer Specifications

Printer Type FDM (Fused Deposition Modeling)
Maximum Build Volume 320 x 320 x 385 mm3

Print Precision +0.1 mm

Nozzle Diameter 0.4 mm

Print Speed 30 ~ 500 mm/s

Regular Printing Speed 250 mm/s

Maximum Acceleration 12000 mm/s?



Operating Temperature Specifications

Ambient Environment Temperature 5°C ~ 40°C
Maximum Temperature of Nozzle 300°C
Maximum Temperature of Heated Bed 100°C
Software Specifications

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

Interface

Power Supply Specifications
Input Power

USB Drive, LAN (Network), Wi-Fi

100-120V / 220-240V; 50/60Hz

Output Power

Physical Specifications
Machine Size

24V

578 x 533 x 640 mm

Net Weight

14.4 kg
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Machine Setup & Installation

e Please refer to the included USB Drive for a setup and installation instructional video.

e From the rear, attach the printer head assembly using two PM3 x 14 screws to affix
the printer head through the holes of the cable strain-relief bracket and two PM3 x 8
screws to affix the underside of the printer head.

e Using four HM5*45 screws, affix the base to the frame of the machine, as shown in

the diagram.
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e Install the printing platform and secure it with three PM4*20 screws, ensuring
stability.
e Release the left and right protective corners of the socket to install the flat cable.

Note: The installation direction.

03

o Install the filament detection sensor and secure it with two PM4*18 screws.

¢ When installing the cable clamp, ensure that you first organize the cables and bundle
them together before fully securing the clamp. Make sure to leave enough slack so
the hotend can move freely in all directions—side to side, and up and down.

e Attach the support bars using PM48 screws and washers (FW M518*1). Ensure both
bars are securely fastened.
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Secure the Z-axis rail with four PM4*50 screws.
Connect the filament detection sensor, X-axis stepper motor, and Z-axis stepper

motor as illustrated. Ensure the power supply voltage selector is set correctly to 115V
or 230V, depending on your region.
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Supplementary Introduction
Special Case

e The Y-axis slider plate is adjusted at the factory, but the machine's pulleys may
become loose during transportation. If the printing platform is shaky or loose, you
can use an open-end wrench to slowly unscrew the hexagonal isolation column under
the platform until the Y-axis slider plate slides smoothly without shaking.

e Similarly, you can adjust the hexagonal isolation column underneath the printhead if
it wobbles or becomes loose. There are also corresponding isolation columns for the
pulleys on both sides of the gantry that can be adjusted.

G-code File

Left & Right Page
Keys

Language Selection
Wi-Fi Connection
Lighting Control

Fan Control

Motor Unlock

Filament Detctor Control
Machine Information
Advanced Settings

mm

Home Screen

Print Files

Temperature
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Setup Screen
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Display Screen Operation Introduction

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

Note: The Rear Cooling Fan has three operational modes: Silent (60%), Normal (80%), and
Sport (100%). Please choose the mode that best suits your printing needs, as shown in the
images below.
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The Rear Cooling Fan is turned off when
selecting the Silent mode

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

14



Vibration Pattern Optimization Introduction
e It is recommended to perform vibration pattern detection after the first use, when
the machine is moved, or after replacing parts. Users can select the Vibration Pattern
Optimization option in the advanced settings.
e Vibration mode optimization is conducted on the X-Axis and Y-Axis respectively. Do
not shake the machine during testing, and wait patiently for the process to complete.

Auto-Levelling Procedure

e When first running the machine, the distance between the platform and the nozzle
needs to be calibrated in levelling mode. This distance should be approximately the
thickness of a piece of A4 paper.

¢ When the printer is powered on, select [Level].

e Each axis of the printer will automatically return to the home position. After entering
the levelling page, place a sheet of A4 paper between the nozzle and the platform,
and adjust the height compensation values using the screen controls to increase or
decrease the distance between the nozzle and the platform (P2). Slide the paper back
and forth several times until a slight friction is felt. This completes the centre point
calibration.

e Next, select the auxiliary levelling option [ ] to calibrate the six corner points of
the platform using the same sheet of paper by adjusting the hand-twisting nuts found
under the heated bed. Slide the paper again until friction is felt and the paper can be
pulled out easily but with slight resistance. This completes the auxiliary levelling
calibration.
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After completing the manual auxiliary levelling process, select the automatic levelling
option from the menu. The printer will begin the automatic calibration process [I 1.
The printer will enter a heating state during automatic calibration as the nozzle is
heated to 140°C and the heated bed to 60°C (adjust these temperatures according to
the filament being used).

After reaching the preset temperature, the 36-point automatic bed calibration will
begin.

Upon completion, perform the Z-axis compensation setting by placing an A4 paper
between the print head and the platform. Adjust the compensation value by clicking
and gently sliding the A4 paper. When the paper can be pulled out with slight
resistance, the levelling is complete.

Click the save icon to store your settings [ 1.

Warning: The levelling sensor only detects the metal platform plate. For example, replacing
the glass platform for levelling will not produce the intended effect, causing the nozzle to
press against the platform.

A4 Paper

Model (Operation) Testing

Printhead Feeding Verification

Note:

First, insert the filament through the filament detection sensor and into the bottom of
the printhead assembly.

Choose [Prepare] > [Extruder] > [Load] (the nozzle temperature will automatically
heat to 200°C).

Once the nozzle reaches 200°C, choose the feed option to extrude filament from the
nozzle.

Clean any melted filament off the nozzle and heated bed before printing.

Filaments with different hardness levels have varying requirements for "spring"

strength. The spring strength of the extruder can be adjusted with an Allen wrench (within
2.0mm). Turning counter-clockwise increases the spring strength, while turning clockwise
decreases it.
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Printing Functional Test
e Insert the USB drive into the printer’s USB port.
e Choose [Print] from the main menu and select the desired file.
¢ When the nozzle and heated bed reach the required temperatures, the X, Y & Z axes
will return to Zero (Home), and printing will begin.

Note: When printing the test model, observe the first layer carefully and compare it with the
figures on the right. In cases A and C, the compensation settings are not properly adjusted.
You can make adjustments during printing to fine-tune the distance between the nozzle and
the heated bed platform. In case B, the nozzle and platform are at the ideal distance,
producing uniform adhesion.

—e— o s o o o s
—— o — —
e o o

Normal Extrusion State Rotating the button counter-clockwise:
Increases the extrusion force, meaning the filament
is pushed out of the nozzle with more force.

Rotating the button clockwise: Decreases the
extrusion force, resulting in less force with which
the filament is pushed out of the nozzle.

—————————————
—— - ———
N o o —
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Nozzle Height and Extrusion Quality:

e A: The nozzle is too close to the platform, resulting in under extrusion.

e B: The extrusion volume and distance between the nozzle and the heated bed
platform are properly set, resulting in uniform adhesion.

e C: The nozzle is too far from the platform, causing insufficient adhesion. This may
lead to the model falling off the heated bed platform during printing.

Adjustment of Nozzle Height While Printing
e During the printing process, you can adjust the nozzle height by selecting the
"Settings" icon from the
e This will take you to the "Adjust" where you can make precise adjustments to the Z-
offset in increments of 0.01mm, 0.1mm, or Imm.

—

G
Speed \__ Adjust _

Note: While printing and following this procedure for fine-tuning the nozzle height, please
ensure that you switch the movement distance to the smaller increment settings of 0.01mm
or 0.1mm to prevent the nozzle from potentially dragging excessively along the heated bed
platform. This could cause damage to the build plate or result in the filament "hanging" in
the air.

Resume Printing Function

Power Loss Recovery
e Your printer has the capability to resume printing following a sudden interruption or
loss of power (such as an outage) or any accidental events (like "switching off" the
power). This function does not need to be set manually.
e Once power has been restored to the printer, simply press the "Resume" option to
continue printing.

Note: The PEI metal build plate has better overall adhesion when it is fully heated. If the
power has been "Off" for too long, the model may easily become dislodged or fall off the PEI
plate very easily. In such an event, the Resume Printing function will not be able to continue.
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Filament Detection
e When the sensor detects that filament is not present, this function will inform you to
replace the filament before continuing an active print, in order to prevent a print
failure due to insufficient filament material.

Software Installation

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

e The included "Slicer" software program is a modified version of the Cura Open Source
Slicer software that is publicly available. While you can always use any version of
Cura, we strongly urge you to use the ELEGOO version of Cura to ensure maximum
tested compatibility with your specific ELEGOO printer.

Software Installation Procedure
e Open the attached USB Drive and navigate to the path: \Software and Software
Drivers folder\ELEGOO Software folder and "double-click on the ELEGOO Cura
application to begin the installation process.
e Continue by following the prompts in the installation process specific to your system.
e Finally, select the corresponding ELEGOO printer model as shown below to complete
the settings process.

= e e

Ultimaker Account Add a printer

LI

19



Instructions for Software Usage

Other Software Usage Tips:
e Use the middle mouse wheel to zoom the viewpoint (in and out) and hold down the
middle mouse wheel to move the platform position on the screen.
e Press and hold the right mouse button while moving your mouse to pivot around your
model’s viewpoint.
e Clicking the right mouse button will bring up a pop-up selection options menu.

Model Settings:

e When printing multiple models, you can configure individual slice settings for the
specified model.

Support Structure Interception:
e This feature enables you to define an intercept region on your model to inhibit the
generation of support material.

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

Language Selection:
e You can change the language by accessing the Preferences in the top menu bar.
Once you have selected the desired language, you will need to restart the slicing
software to apply the changes.

Move

Zoom
“"Rotate

Mirror image
Model'setting

Support structure
interception

& support

(@ 1 hour 7 minutes (i)

Wil 10g - 3.48m Save as TFT file
Saveto File A Language Slection

Preview Image Function
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LAN (Network) Printing

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

Note: Your Printer and Your Local Computer can only be connected to the LAN (Network)
over the same network segment. You should ensure that the network wiring port on the
Printer is connected; otherwise, access will fail.

e Connect the LAN (Network) interface on your printer to your network router or
switch.

e Alternatively, connect via Wi-Fi by selecting the Wi-Fi network from the printer’s
display and entering the network password.

i o # LAN (Network)
Interface

Google

Wi-Fi Connection

Note: Using Google Chrome (on your local computer), you can enter the IP Address listed
on your Printer’s Display to access the Printer directly (e.g., http://192.168.211.164). After
entering this address, press the "Enter" key to access the Printer’s Network page.

Movement Temperature
Control |8 Display
Console
Displa
Fans and play
Output
Printer
Limit Task List
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e Note: Upon the successful access of the Printer’s Network Interface, you will be
presented with the following screen.

¢ Movement Control: Provides the ability to control the movement of the printer’s
printhead along each axis of control and set compensation following the leveling
process.

¢ Fans and Output: Provides the ability to control the printhead Fan and to turn
Lighting (on/off).

e Printer Limit: Sets the maximum acceleration control of the printer; normally,
there’s no need to modify.

¢ Temperature Display: Displays the Printer’s temperature(s) and heating status.
This also provides controls for the preheating of the printhead temperature as well as
the heated bed temperature.

e Console Display: Shows G-code commands executed and allows for manual G-code
to be sent to Printer.

e Task List: You can drag the G-code file of the ELEGOO Cura slicer to the task list
here for Printing.

Mainboard Circuit Wiring Diagram

X-Axis Y-Axis Z-Axis E-Axis E1-Axis
Stepper Stepper Stepper Stepper  Stepper
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LED

—————
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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.

C€

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. Pfed prvnim pouzitim si prosim peclivé
prectéte nasledujici pokyny a uschovejte si tento navod k pouZiti pro budouci pouziti. Zvlastni

pozornost vénujte bezpecnostnim pokynlim. Pokud mate k 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 Tiskarnu neumist'ujte do vibrujiciho nebo nestabilniho prostredi, protoze pohyb stroje
mdZe ovlivnit kvalitu tisku.

e Béhem provozu tiskarny se nedotykejte trysky a vyhfivaného 18zka, abyste predesli
popaleni a zranéni.

e Po skonceni tisku vyuZijte zbytkové teplo trysky k ocisténi zbytkd filamentu pomoci
nastrojl. Nedotykejte se trysky pfimo, abyste se nepopalili.

e Tiskarnu pravidelné udrzujte tak, ze ji pfi vypnuté tiskarné Cistite suchym hadrikem,
abyste odstranili prach a lepkavé tiskové materialy.

e Bud'te opatrni v blizkosti vysokorychlostnich pohyblivych ¢asti 3D tiskaren, abyste
predesli zranéni.

e VZzdy dohlizejte na déti v blizkosti tiskarny, abyste predesli nehodam.

e V pripadé nouze okamZzité odpojte napajeni tiskarny.

e Pred vyrovnanim, navadénim nebo tiskem se ujistéte, Ze je zlaty PEI list spravné
umistén na plosiné. Nespravné umisténi mlze vést ke kolizi trysek a jejich poskozeni.

e Uzemnéni stroje béhem provozu je nezbytné pro snizeni rizika Urazu elektrickym
proudem.

e Pokud tiskarnu nebudete delSi dobu pouzivat, vypnéte ji a odpojte napajeci kabel.

Priivodce resenim problémi
Krokovy motor osy X/Y/Z se nepohybuje nebo pfi nulovani vydava hluk

e Kabel krokového motoru mize byt uvolnény. Prekontrolujte zapojeni kabeldze.

e Prislusny koncovy spinac se nemusi spravné spoustét. Ujistéte se, ze nedochazi k
ruSeni pohybu prislusnych hrideli, a zkontrolujte, zda je zapojeni koncového spinace
bezpecné.

e Uvolnény rozvodovy femen mlze zplsobit hruby pohyb nebo abnormaini hluk v ose
X/Y. Vyreste to nastavenim napnuti femene pomoci otocného knofliku.

Sestava hlavy trysky vykazuje anomalie pri vytlacovani

e Zkontrolujte, zda neni odpojen nebo uvolnén kabel krokového motoru extrudéru.

o Ujistéte se, ze je stavéci Sroub prevodovky extrudéru pevné spojen s hrideli motoru.

e Zkontrolujte, zda je sestava trysek dostatecné chlazena. Ovérte teploty a zkontroluijte
¢innost chladiciho ventilatoru.

e V pripadé ucpanych trysek zahrejte trysku na 230 °C a ruc¢né zatlacte na viakno,
abyste odstranili ucpavku, nebo pouzijte tenkou jehlu k vycisténi trysky béhem jejiho
zahrivani.
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Model nepriléha ke stavebni plosiné (PEI folie) nebo se deformuje

e Spravna prilnavost prvni vrstvy je zasadni. Pokud je vzdalenost mezi tryskou a
ploSinou vétsi nez 0,2 mm, miZe dojit ke sniZeni pFilnavosti tisku.

e Zvazte pouziti moznosti "Brim" v aplikaci Cura pro zlepSeni prilnavosti prvni vrstvy. To
mdze také pomoci omezit deformace okrajli nebo zvedani modelu z konstrukéni
platformy.

Model vykazuje znamky Spatné zarovnanych tisténych vrstev

e Rychlost pohybu nebo tisku tiskarny mize byt pfilis vysoka. Snizte rychlost tisku.

o Remeny na ose X/Y mohou byt pfili§ volné nebo Femenice synchronizatoru neni
pevné utazena. Zkontrolujte tyto soucasti.

e Hnaci proud mdze byt prilis nizky.

Zavazné problémy v tisténém modelu "Stringing" nebo "Ringing"

e Tyto problémy mize zplsobit nedostatecna vzdalenost vtazeni. Pred krajenim
zvétSete vtahovaci vzdalenost v programu Cura.

e Pokud je rychlost zatahovani priliS pomala, bude mozna nutné ji pred krajenim
nastavit v aplikaci Cura vyssi.

e Povolte funkci "Z Hop When Retracted" a pfi kradjeni modelu nastavte "Z Hop Height"
na priblizné 0,25 mm.

e Vysoka teplota tisku mlze zplsobit, Ze viakna budou lepkava a vlaknita, coz povede
ke zhorseni kvality tisku. Mirné sniZeni teploty mize pomoci.

Specifikace tiskarny

Typ tiskarny FDM (Fused Deposition Modeling)
Maximalni objem sestaveni 320 x 320 x 385 mm3

Presnost tisku + 0,1 mm

Pramér trysky 0,4 mm

Rychlost tisku 30 ~ 500 mm/s

Rychlost bézného tisku 250 mm/s

Maximalni zrychleni 12000 mm/s2
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Specifikace provozni teploty

Teplota okolniho prostredi 5°C ~ 40 °C
Maximalni teplota trysky 300 °C
Maximalni teplota vyhfivaného ltizka 100 °C
Specifikace softwaru

Software Slicer Cura
Format vstupniho souboru STL, OBJ
Format vystupniho souboru Kéd G

Rozhrani

Specifikace napajeciho zdroje
Vstupni vykon

Jednotka USB, LAN (sit’), Wi-Fi

100-120 V / 220-240 V; 50/60 Hz

Vystupni vykon

Fyzické specifikace
Velikost stroje

24V

578 x 533 x 640 mm

Cista hmotnost

29
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Prehled zarizeni

Drzak civky vlakna _[_
Detektor vlaken/senzor Rameno drzaku civky
detekce vlaken

A E— Y

BALAS KNA BAVERD

Napinac femene osy X

L0

Zadni chladici ventilator

Rozhrani typu C , x
typ Rozhrani portu LAN (site)

Dotykova
obrazovka

Port pro jednotku USB . PFijimac signalu Wi-Fi

Podpérna vzpéra

TyC osy Z ———*—

Montdazni jednotka trysky (hotel)

Spojka

Krokovy motor v ose Z

Napinac femene osy Y
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Balici seznam

Podptrny blok
obrazovky

Detektor
vlaken

h —)
Obrazovka Spiralovy
kabel
2 = )
9 -
Zadni chladici Anténa
ventilator Wi-Fi
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Ramova jednotka
portalu

Rameno
drzaku civky

Drzak civky

Podpérna
vzpéra

Napajeci
kabel

Tiskova hlava



Spojovaci material

(7 )

(HM5x45) 4x

Om (PM4x50) 3x
Omm (PM4x20) 5x

(PM4x18) 2x
(PM3x14) 3x
(PM4x8) 3x

(HM4xM3x3) 1x
(PM3x8) 2x
(FW M53x18x1) 2x ) .

of 57879

Nastroje

/ \
=

4 é ull

e
bm

3D tiskarna ELEGOO

mer @

(15/20/25/30/40)
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Nastaveni a instalace stroje

e Na prilozeném disku USB naleznete instruktazni video o nastaveni a instalaci.

e Ze zadni strany pripevnéte sestavu hlavy tiskarny pomoci dvou Sroubl PM3 x 14 k
upevnéni hlavy tiskarny pres otvory drzaku pro odlehceni tahu kabelu a dvou Sroubd
PM3 x 8 k upevnéni spodni strany hlavy tiskarny.

e Pomoci Ctyf Sroubll HM5*45 pripevnéte zakladnu k ramu stroje, jak je znazornéno na

obrazku.

12

@ (o
@ (M

(PM3x8) 2x
(PM3x14) 3x

02

ol

Bui ja oN2 sivEEs
®,
I

@:}m (HM5x45) 4x
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¢ Nainstalujte tiskovou platformu a zajistéte ji tfemi Srouby PM4*20, aby byla stabilni.
¢ Uvolnéte levy a pravy ochranny roh zasuvky a nainstalujte plochy kabel.

Poznamka: Smér instalace.

{0 (PM4x20) 3x ’ _‘

o Nainstalujte snimac detekce vidkna a zajistéte jej dvéma Srouby PM4*18.

o Pri instalaci kabelové svorky dbejte na to, abyste kabely nejprve usporadali a svazali
dohromady, a teprve potom svorku zcela zajistili. Dbejte na to, abyste ponechali
dostatecnou vdli, aby se horky konec mohl volné pohybovat ve vSech smérech - ze
strany na stranu a nahoru a dold.

e Pomoci Sroubl PM48 a podloZek (FW M518*1) pripevnéte podpérné tyce. Ujistéte se,
Ze jsou obé tyce pevné pripevnény.
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m 2
{mn  (PM4x18) 2x

—= 5\
===\

b =g = (M (PM4x8) 1x

[T (HM4xM3x3) 1x

Zajistéte liStu osy Z Ctyfmi Srouby PM4*50.
Pripojte snimac detekce vlakna, krokovy motor v ose X a krokovy motor v ose Z podle
obrazku. Ujistéte se, ze je voli¢ napajeciho napéti spravné nastaven na 115 V nebo

230 V v zavislosti na regionu.

09

Om (PM4x50) 3x

35

11

/
1 \
(D (PM4x20) 2x \@Q\‘g) o

@ (FW M5x18x1) 2x ‘\#

L Senzor detekce vldkna

g % ‘“_'/
Krokovy motor v ose X

W
\

1
/
7’




Doplnujici vod
Zvlastni pripad

e Posuvna deska osy Y je sefizena z vyroby, ale femenice stroje se mohou béhem
prepravy uvolnit. Pokud se tiskova ploSina chvéje nebo je uvolnéna, mlzete pomoci
otevreného klice pomalu vySroubovat Sestihranny izolacni sloupek pod plosinou,
dokud se posuvna deska osy Y nebude posouvat hladce a bez chvéni.

e Podobné mizete nastavit Sestihranny izolacni sloupek pod tiskovou hlavou, pokud se
vikla nebo uvoliiuje. Na obou stranach portalu jsou také odpovidajici izolacni sloupky
pro kladky, které Ize nastavit.

Vzdalenost pohybu
Nastavte Y=0
Nastavte X=0
Dom( V3echny osy
Nastavte Z=0
Odblokovani motoru

Soubor s kédem G

Uvodni obrazovka

Klavesy levé a NEPTUNEAMAX =

pravé strany

Pohyb, teplota,
vybér extrudéru

Tiskové soubory

Prepinac Urovni
(36/121bodd)
Vybér jazyka Zobrazeni teploty

Pripojeni Wi-Fi

Rizeni osvétleni

Ovladani ventilatoru
Odblokovani motoru
Kontrola detektoru viaken
Informace o stroji
Rozsifena nastaveni

Nastaveni kompenzace

Zobrazeni teploty 36bodovy displej Urovné

mm

Obrazovka Vyrovnani tiskarny
nastaveni
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Obsluha obrazovky displeje Uvod

Provoz zadniho chladiciho ventilatoru
¢ Na domovské obrazovce vyberte moznost "Tisk".
e Poté vyberte ikonu Ventildtor a upravte nastaveni chladiciho ventilatoru béhem tisku.

Poznamka: Zadni chladici ventilator ma tfi provozni rezimy: Tichy (60 %), Normalni
(80 %) a Sportovni (100 %). Zvolte prosim rezim, ktery nejlépe vyhovuje vasim tiskovym
potfebam, jak je znazornéno na obrazcich nize.

- " fl" /
) g ////,mf”/,///fmn////ummf//’”mm{m TSy,

Pfi vybéru tichého rezimu je zadni chladici
ventilator vypnuty.

Uvod do rezimu tisku
e Béhem tisku mohou uzivatelé upravit rezim tisku kliknutim na ikonu Rychlost.
e T¥i rezimy odpovidaji riiznym hodnotam rychlosti, nastaveni zrychleni, prahlm
ztlumeni pohonu a procentlim otacek ventilatoru béhem tisku.
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Optimalizace vibracniho vzoru Uvod
Doporucujeme provést detekci vibraci po prvnim pouZiti, pfi premisténi stroje nebo po
vyméneé dild. UZivatelé mohou v pokrocilych nastavenich vybrat moZnost Optimalizace

vibracniho vzoru.
Optimalizace vibracniho rezimu se provadi na ose X a ose Y. Béhem testovani strojem

netreste a trpélivé vyckejte na dokonceni procesu.

Postup automatického vyrovnavani

Pri prvnim spusténi stroje je treba v rezimu vyrovnavani zkalibrovat vzdalenost mezi
ploSinou a tryskou. Tato vzdalenost by méla odpovidat priblizné tloust'ce listu papiru
A4.

Kdy? je tiskarna zapnutd, vyberte moznost [Uroveri].

Kazda osa tiskarny se automaticky vrati do vychozi polohy. Po zadani vyrovnavaci
stranky vloZte mezi trysku a ploSinu list papiru A4 a pomoci ovladacich prvkd na
obrazovce upravte hodnoty vyrovnani vysky tak, abyste zvétsili nebo zmensili
vzdalenost mezi tryskou a ploSinou (P2). Posouvejte papir nékolikrat tam a zpét,
dokud neucitite mirné treni. Tim je kalibrace stfedového bodu dokoncena.

Poté zvolte moznost pomocné nivelace [ ] a zkalibrujte Sest rohovych bod( plosiny
pomoci stejného listu papiru nastavenim rucnich otocnych matic, které se nachazeji
pod vyhfivanym |Gzkem. Papir opét posouvejte, dokud neni citit tfeni a papir Ize
snadno, ale s mirnym odporem vytahnout. Tim je kalibrace pomocné nivelace
dokoncena.
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Po dokonceni procesu rucniho vyrovnani pomocnych ploch vyberte v nabidce moZznost
automatického vyrovnani. Tiskarna zahaji proces automatické kalibrace (.

Béhem automatické kalibrace se tiskarna dostane do stavu zahfivani, kdy se tryska
zahreje na 140 °C a vyhrivané 18Zko na 60 °C (tyto teploty nastavte podle pouZitého
filamentu).

Po dosazeni nastavené teploty se spusti 36bodova automaticka kalibrace I&zka.

Po dokonceni provedte nastaveni kompenzace osy Z vlozenim papiru A4 mezi
tiskovou hlavu a plosinu. Hodnotu kompenzace nastavte kliknutim a jemnym
posunutim papiru A4. Jakmile Ize papir s mirnym odporem vytahnout, je vyrovnani
dokonceno.

Kliknutim na ikonu ulozeni ulozite sva nastaveni [ ].

Varovani: Snimac nivelace detekuje pouze kovovou desku plosiny. Napfiklad vyména
sklenéné plosiny pro nivelaci nezplsobi zamysleny efekt, protoze tryska bude tlacit na
ploSinu.

Papir A4

Testovani modelu (provozu)

Ovéreni podavani tiskové hlavy

Nejprve vlozte vlakno pres senzor detekce vlakna do spodni Casti sestavy tiskoveé
hlavy.

Zvolte [Prepare] > [Extruder] > [Load] (teplota trysky se automaticky zahreje na 200
°C).

Jakmile tryska dosahne teploty 200 °C, zvolte moznost podavani, abyste z trysky
vytladili filament.

Pred tiskem ocistéte trysku a vyhfivané lizko od roztaveného viakna.

Poznamka: Vlakna s rliznymi stupni tvrdosti maji rlizné pozadavky na pevnost "pruziny".
Pevnost pruziny extrudéru Ize nastavit pomoci imbusového klice (v rozmezi 2,0 mm).
Otacenim proti sméru hodinovych rucicek se sila pruziny zvysuje, zatimco otacenim ve sméru
hodinovych rucicek se snizuje.
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Funkcni test tisku
¢ Vlozte jednotku USB do portu USB tiskarny.
e V hlavni nabidce zvolte moznost [Tisk] a vyberte pozadovany soubor.
e Jakmile tryska a vyhrivané loze dosahnou pozadovanych teplot, osy X, Y a Z se vrati
do nulové polohy (Home) a tisk zacne.

Poznamka: Pri tisku zkusebniho modelu pozorné sleduijte prvni vrstvu a porovnejte ji s daji
vpravo. V pfipadech A a C neni nastaveni kompenzace spravné nastaveno. Nastaveni mlzete
provést béhem tisku, abyste doladili vzdalenost mezi tryskou a vyhfivanou plosinou loze. V
pripadé B jsou tryska a ploSina v idedlni vzdalenosti, coz vytvari rovhomérnou prilnavost.

— i ——

—_—e e o o s e s o s
—— o —
e

Normalni stav vytlacovani Otacenim tlacitka proti sméru hodinovych rucicek:
Tocenim tlacitka se zvysuje vytlaCovaci sila, coz znamena, ze
filament je vytlaCovan z trysky vétsi silou.

Otacenim tlacitka ve sméru hodinovych rucicek: Tlacitko
se otaci smérem nahoru, ¢imz se snizuje vytlaCovaci sila a
filament je vytlaCovan z trysky mensi silou.

—————————————
— e - e o —

N o o —
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Vyska trysky a kvalita vytlacovani:

e A: Tryska je prilis blizko platformy, coz vede k nedostatecnému vytlacovani.

e B: Vytlacovany objem a vzdalenost mezi tryskou a vyhfivanou ploSinou loze jsou
spravné nastaveny, coz vede k rovnomérné pfilnavosti.

e C: Tryska je prilis daleko od plosiny, coz zplsobuje nedostatecnou pfilnavost. To
mdZe vést k padu modelu z vyhtivané lozné ploSiny béhem tisku.

Nastaveni vysky trysky pri tisku
e Béhem tisku miZete nastavit vysku trysky vybérem ikony "Nastaveni" na obrazovce.
e Dostanete se do nabidky "Adjust", kde miZete provést pfesné nastaveni posunu Z v
krocich po 0,01 mm, 0,1 mm nebo 1 mm.

Modell.gcode

ELEGCO

25% 17 h24 min
X[?77] Y[115]

+D) 17h24min

Poznamka: P¥i tisku a pfi tomto postupu jemného nastaveni vysky trysky dbejte na to,
abyste prepnuli vzdalenost pohybu na mensi nastaveni priristku 0,01 mm nebo 0,1 mm,
abyste zabranili pripadnému nadmérnému tahani trysky po vyhrivané plosiné loze. To by
mohlo zpUsobit poskozeni konstrukcni desky nebo vést k "viseni" filamentu ve vzduchu.

Funkce tisku obnoveni

Obnova pri ztraté napajeni
e Vase tiskarna je schopna obnovit tisk po nahlém preruseni nebo ztraté napajeni
(napf. vypadku) nebo po jakékoli nahodné udalosti (napf. "vypnuti" napajeni). Tuto
funkci neni treba nastavovat rucné.
e Po obnoveni napajeni tiskarny jednoduse stisknéte moznost "Resume" a pokracujte v
tisku.

Poznamka: Kovova stavebni deska PEI ma lepsi celkovou prilnavost, kdyz je piné zahrata.
Pokud je napajeni pfilis dlouho "vypnuté", mdze se model snadno uvolnit nebo z PEI desky
velmi snadno spadnout. V takovém pripadé nebude mozné pokracovat ve funkci obnoveni
tisku.
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Detekce viaken
e Kdyz senzor zjisti, Ze neni k dispozici filament, tato funkce vas bude informovat,
abyste pred pokracovanim v aktivnim tisku vyménili filament, a zabranili tak selhani
tisku z d@vodu nedostatku materialu.

Instalace softwaru

TIP: Doporucujeme zkopirovat cely obsah prilozeného disku USB do mistniho pocitace,
abyste méli snadnéjsi pristup ke vsem jeho souboriim.

o Prilozeny softwarovy program "Slicer" je upravenou verzi verejné dostupného
softwaru Cura Open Source Slicer. Ackoli mizete vzdy pouzit jakoukoli verzi
programu Cura, dfrazné vam doporucujeme pouzit verzi programu Cura spolecnosti
ELEGOO, abyste zajistili maximalni testovanou kompatibilitu s vasi konkrétni tiskarnou
ELEGOO.

Postup instalace softwaru
e Otevrete pripojeny disk USB a prejdéte na cestu: \Slozka Software a softwarové
ovladace\Slozka Software ELEGOO a "poklepanim na aplikaci ELEGOO Cura spust'te
instalacni proces.
e Pokracujte podle pokynl v procesu instalace specifickych pro vas systém.
e Nakonec vyberte odpovidajici model tiskarny ELEGOO, jak je uvedeno nize, a
dokoncete proces nastaveni.

— N\ O\

Ultimaker Account Add a printer

printer found over your nstvark
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Pokyny pro pouzivani softwaru

Dalsi tipy pro pouzivani softwaru:
e Pomoci prostfedniho kolecka mysi mizete zvétsit pohled (priblizit nebo oddalit) a
podrzenim prostiedniho koletka mysi mlzete posunout pozici plosiny na obrazovce.
e Stisknutim a podrZenim pravého tlacitka mysi pfi pohybu mysi se mizete otacet
kolem pohledu na model.
e Kliknutim na pravé tlacitko mysi se zobrazi vyskakovaci nabidka moznosti vybéru.

Nastaveni modelu:
« Pri tisku vice modelll mdZete nakonfigurovat jednotliva nastaveni fez{ pro zadany
model.

Zachyceni podpiirné struktury:
o Tato funkce umoznuje definovat na modelu oblast preruseni, ktera brani generovani
podptirného materialu.

Funkce nahledu obrazku:
e Soubory G-kddu ulozené ve formatu TFT mohou vyuzivat funkce nahledu tiskarny k
zobrazeni miniatury modelu.

Vybeér jazyka:
o Jazyk miZete zménit v nabidce Pfedvolby v horni listé. Po vybéru pozadovaného
jazyka je treba restartovat software pro krajeni, aby se zmény uplatnily.

FiLe Biit Yiw Settings Tgtunsions Profurenoes Ky
ELEGQO Cura PREVIEW
B eiecoonerTune 1 GenericPLA - Tio

Import model = profies 7 00 015

Move

Zoom
"“Rotate

Mirror image

Model'setting

Support structure
intérception

uuuuuuuu

R

02N

@

@ 1 hour 7 minutes (i ]
Wl 10g - 3.48m Save as TFT file

Save to File N Language Slection

Preview Image Function
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Tisk v siti LAN (Network)

Zarizeni podporuje pripojeni Wi-Fi a sitovy kabel. Po UspéSném pripojeni zkontrolujte IP
adresu na obrazovce a zadejte IP adresu prostrednictvim prohlizece pro pfistup k zafizeni.

Poznamka: Tiskarna a mistni pocita¢ mohou byt pfipojeny k siti LAN (Network) pouze pres
stejny segment sité. Méli byste se uijistit, Ze je na Tiskarné pripojen port sitového vedeni,
jinak se pristup nezdafi.

e Pripojte rozhrani LAN (sit") na tiskarné k sitovému smérovaci nebo prepinadi.
e Pripadné se pripojte prostrednictvim sité Wi-Fi tak, Ze na displeji tiskarny vyberete sit’
Wi-Fi a zadate heslo sité.

—R
EU B Rozhrani LAN
) (sit)

Google

Pripojeni Wi-Fi

Poznamka: Pomoci prohlizece Google Chrome (v mistnim pocitaci) mdzete zadat IP adresu
uvedenou na displeji tiskarny a ziskat tak primy pristup k tiskarné (napr.
http://192.168.211.164). Po zadani této adresy stisknéte klavesu "Enter" pro pristup na
sitovou stranku Tiskarny.

: ' Zobrazeni teplot
Rizeni pohybu B obrazeni teploty

Displej konzoly
Ventilatory a vystup

Limit tiskarny

Seznam Ukold
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e Poznamka: Po Uspésném pristupu k sitovému rozhrani tiskarny se zobrazi
nasledujici obrazovka.

e Ovladani pohybu: Umoziuije Fidit pohyb tiskové hlavy tiskarny podél kazdé fidici
osy a nastavit kompenzaci po procesu vyrovnani.

e Ventilatory a vystupy: Umoznuje ovladat ventilator tiskové hlavy a zapinat
osvétleni (zapnout/vypnout).

o Limit tiskarny: Nastavuje maximalni kontrolu zrychleni tiskarny; obvykle neni tfreba
nic ménit.

e Zobrazeni teploty: Zobrazuje teplotu (teploty) tiskarny a stav ohrevu. Poskytuje
také ovladaci prvky pro predehrev teploty tiskové hlavy i teploty vyhfivaného loze.

o Displej konzoly: Zobrazuje provedené prikazy G-kédu a umoznuje rucni odeslani G-
kdédu do tiskarny.

e Seznam ukolti: Zde mlzete pretahnout soubor G-kddu nastroje ELEGOO Cura slicer
do seznamu uloh pro tisk.

Schéma zapojeni zakladni desky

Krokovy  Krokovy Krokovy Krokovy ~— Krokovy
ovlada¢  ovlada¢ ovladaé ovladag ©viadacs
osy X osyY osyZ  E-Axis OSOuEl

@ Bezdotykovy spinac

Portsllté '.... R - J - "":. Y
LAN (Net ) » = f
work)

TEM L8 5

Rozhrani topné

LED .
hlavice

LED 1

‘ ~HE | Rozhrani vyhfivaného
\ A7 £ l6Zka 1

Napdjeci rozhrani

~ Portpro  kartu TF
Rozhrani jednotku  Rozhrani
obrazovky usB typu C
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PN AN

............

Modelové svétlo

Termistor hotendu = VytlaCovaci motor

== Bezdotykovy spinac

Chladici ventilator

pro preruseni tepla
Topné Model
potrubi ventilatoru

Termistor na konci (TH1)

Vyhfivané 10zko (TBO)

Koncovy spinac osy X

Koncovy spinac osy Y

Detektor vlaken (DET1)

Zadni chlazeni/Modelové chlazeni (FAN2)

Ventilator chlazeni hlavni desky/teplotniho zlomu (FAN1)
Rozhrani akcelerometru X/Y(AC)
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Zarucni podminky

Na novy vyrobek zakoupeny v prodejni siti Alza.cz se vztahuje zaruka 2 roky. V pripadé
potfeby 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 Ucelu, nez pro ktery je vyrobek urcen, nebo nedodrzovani
pokynd 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 opottebeni a starnuti spotrebniho materidlu nebo soucasti béhem pouzivani
(napr. baterii atd.).

Plsobeni nepfiznivych vnéjsich vlivd, jako je slunecni zareni 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 proved! 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 pfisluSnymi ustanovenimi
smérnic EU.

C€

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
dUsledk@m pro Zivotni prostredi a lidské zdravi, které by jinak mohly byt zplsobeny
nevhodnym nakladanim s odpadem z tohoto vyrobku. Dalsi informace ziskate na mistnim

svVvs

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
nasledujlce pokyny a uschovaijte si tento navod na pouzitie pre budlce pouzitie. Venuijte
osobitnu pozornost’ bezpe¢nostnym pokynom. Ak mate akékol'vek otazky 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
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Poznamka:

o Tlaciaren neumiestiujte do vibrujlceho alebo nestabilného prostredia, pretoze pohyb
stroja mo6ze ovplyvnit’ kvalitu tlace.

e Pocas prevadzky tlaCiarne sa nedotykajte dyzy a vyhrievaného 16zka, aby ste predisli
popalenindam a zraneniam.

e Po tladi vyuzite zvyskové teplo dyzy na vycistenie zvyskov filamentu pomocou
nastrojov. Nedotykajte sa priamo dyzy, aby ste sa vyhli popaleninam.

e Tlaciaren pravidelne udrziavajte Cistenim suchou handrickou, aby ste odstranili prach
a lepkavé tlacové materidly, ked' je tlaciaren vypnuta.

e Bud'te opatrni v blizkosti vysokorychlostnych pohyblivych Casti 3D tladiarni, aby ste
predisli zraneniam.

e Vzdy dohliadajte na deti, ked’ su v blizkosti tlaciarne, aby ste predisli nehodam.

e V pripade nidze okamZite odpojte napajanie tlaciarne.

e Pred vyrovnanim, navadzanim alebo tlacou sa uistite, Ze je zlaty PEI list spravne
umiestneny na platforme. Nespravne umiestnenie méze mat’ za nasledok koliziu dyz a
sposobit” ich poskodenie.

e Uzemnenie stroja pocas prevadzky je nevyhnutné na znizenie rizika Urazu elektrickym
pradom.

e Ak tlaciaren nebudete dihsi ¢as pouzivat, vypnite ju a odpojte napajaci kabel.

Prirucka na riesenie problémov
Krokovy motor osi X/Y/Z sa nepohybuje alebo vydava hluk pri ,nulovani”

o Kabel krokového motora moze byt uvolneny. Prekontrolujte zapojenie kablov.

e Prislusny koncovy spinac sa nemusi spustat’ spravne. Uistite sa, ze nedochadza k
ruseniu pohybu prislusnych hriadel'ov, a skontroluijte, i je zapojenie koncového
spinaca bezpecné.

e Uvol'neny rozvodovy remen moze sposobit’ drsny pohyb alebo abnormalny hluk v osi
X/Y. Vyrieste to nastavenim napnutia remena pomocou oto¢ného gombika.

Zostava hlavy dyzy vykazuje anomalie pri vytlacani

e Skontrolujte, i nie je odpojeny alebo uvol'neny kabel krokového motora extrudéra.

o Uistite sa, ze je nastavovacia skrutka prevodovky vytlacacieho zariadenia pevne
spojena s hriadelom motora.

e Skontrolujte, ¢i je zostava dyzy dostatoCne chladend. Overte teploty a skontrolujte
¢innost’ chladiaceho ventilatora.

e V pripade upchatych dyz zahrejte dyzu na 230 °C a rucne zatlacte vlakno, aby ste
odstranili upchatie, alebo pouzite jemnu ihlu na vycistenie dyzy pocas jej zahrievania.
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Model nepril'ne k stavebnej platforme (PEI list) alebo sa deformuje

Spravna prilnavost’ prvej vrstvy je rozhodujlca. Ak je vzdialenost’ medzi dyzou a
Zvazte pouzitie moznosti ,Brim" v programe Cura na zlepSenie pril'navosti prvej
vrstvy. MOze to tiez pomoct’ znizit' deformaciu okrajov alebo zdvihnutie modelu z
platformy na zostavovanie.

Model vykazuje znamky nespravneho zarovnania vytlacenych vrstiev

Rychlost’ pohybu tlaciarne alebo rychlost’ tlace mo6ze byt prilis vysoka. Znizte rychlost’
tlace.

Pasy na osi X/Y mozu byt priliS vol'né alebo remenica synchronizatora nie je pevne
dotiahnuta. Skontrolujte tieto komponenty.

Pohonny priud moéze byt prilis nizky.

Zavazné problémy v tlacenom modeli ,Stringing" alebo "Ringing"

Tieto problémy moze sposobovat’ nedostatocna vzdialenost’ zasunutia. Pred krajanim
Ak je rychlost’ vtahovania priliS pomala, mozno ju budete musiet’ pred krajanim
nastavit' v programe Cura na vyssiu hodnotu.

Povolte funkciu ,Z Hop When Retracted" a nastavte ,Z Hop Height" na priblizne 0,25
mm pri rezani modelu.

Vysoka teplota tlace moze spbsobit’, ze vlakna budu lepkavé a viaknité, ¢o povedie k
zhorseniu kvality tlace. Mierne znizenie teploty m6ze pomoct’.

Specifikacia tla¢iarne

Typ tlaciarne FDM (Fused Deposition Modeling)
Maximalny objem zostavy 320 x 320 x 385 mm3
Presnost’ tlace +0,1 mm

Priemer dyzy 0,4 mm

Rychlost’ tlace 30 ~ 500 mm/s

Bezna rychlost’ tlace 250 mm/s

Maximalne zrychlenie 12 000 mm/s2
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Specifikacia prevadzkovej teploty

Teplota okolitého prostredia 5°C~40-°C
Maximalna teplota dyzy 300 °C
Maximalna teplota vyhrievaného 16zka 100 °C

Specifikacia softvéru

Softvér Slicer Cura

Format vstupného suboru STL, OBJ

Format vystupného stiboru G-kod

Rozhranie Disk USB, LAN (siet"), WiFi

Specifikacia napajacieho zdroja
Vstupny vykon 100 — 120 V/220 — 240 V; 50/60 Hz

Vystupny vykon 24V

Fyzicka Specifikacia
Vel'’kost' stroja 578 x 533 x 640 mm

Cista hmotnost’ 14,4 kg
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Prehl’'ad zariadenia

Drziak cievky vlakna _[_

Detektor vlakien/senzor Rameno drziaka cievky
detekcie vlakien

A —

BALAS KNA BAVERD

Napinac remena osi X

L0

Zadny chladiaci ventilator

Rozhranie typu C
P Dotykovy Rozhranie portu LAN (siete)

Port disku USB displej

Prijimac signalu WiFi

Podporna vzpera

TyC osi Z ———*—

Montdazna jednotka dyzy (hotel)

Spojka
Vybudovanie platformy

Krokovy motor v osi Z

Napinac remena osi Y
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Obsah balenia

Podporny blok
obrazovky

Detektor
vlakien

u:‘ HoH s )
(Ll |
Ramova jednotka
portalu
Obrazovka Spiralovy Drziak cievky Rameno
kabel drZiaka cievky
i
— 3 = i
W b 3
Zadny Anténa WiFi  Podpornd  Tjagova hlava Napajaci
chladiaci vzpera kabel
ventilator
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Spojovaci material
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Nastavenie a instalacia stroja

o Instruktazne video s nastavenim a insStalaciou najdete na prilozenom disku USB.

e Zozadu pripevnite zostavu hlavy tlaciarne pomocou dvoch skrutiek PM3 x 14 na
upevnenie hlavy tlaciarne cez otvory drziaka na odl'ahcenie tahu kabla a dvoch
skrutiek PM3 x 8 na upevnenie spodnej Casti hlavy tlaciarne.

e Pomocou Styroch skrutiek HM5 x 45 pripevnite zakladriu k rdmu stroja, ako je
znazornené na obrazku.

12

@ (o
@ (M

(PM3 x 8) 2x
(PM3 x 14) 3x
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¢ Nainstalujte tlacovu platformu a zaistite ju tromi skrutkami PM4 x 20, ¢im

zabezpecite stabilitu.
e Uvolnite lavy a pravy ochranny roh zasuvky, aby ste mohli nainstalovat’ plochy kabel.

Poznamka: Smer instalacie.

(O  (PM4 x 20) 3x ’

03

¢ Nainstalujte snimac detekcie vlakna a zaistite ho dvoma skrutkami PM4 x 18.

e Pri instalacii kablovej svorky dbajte na to, aby ste kable najprv usporiadali a zviazali
do zvazku a az potom svorku Uplne upevnili. Dbajte na to, aby ste ponechali
dostatocnu vol'u, aby sa hotend mohol vol'ne pohybovat’ vo vSetkych smeroch — zo

strany na stranu a nahor a nadol.
e Pomocou skrutiek PM48 a podloziek (FW M518 x 1) pripevnite nosné tyce. Uistite sa,

Ze su obe tyCe bezpecne upevnené.
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m 2
o  (PM4 x 18) 2x

[ (HM4xM3 x 3) 1x

(FW M5
2X

Upevnite listu osi Z Styrmi skrutkami PM4 x 50.
Pripojte snimac detekcie vlakna, krokovy motor v osi X a krokovy motor v osi Z podla
obrazka. Skontrolujte, ¢i je voli¢ napajacieho napatia spravne nastaveny na 115V

alebo 230 V v zavislosti od vasho regidnu.
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Om (PM4 x 50) 3x
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Doplnujuci uvod

Specialny pripad

e Posuvna doska osi Y je nastavena vo vyrobe, ale remenice stroja sa mézu pocas
prepravy uvolnit. Ak sa tlacova platforma trasie alebo je uvolnena, mozete pomocou
otvoreného kl'i¢a pomaly odskrutkovat’ $esthranny izolacny stipik pod platformou,
kym sa posuvna doska osi Y nebude posuvat’ hladko bez trasenia.

e Podobne moZete nastavit’ Sesthranny izolacny stipik pod tlatovou hlavou, ak sa kyve
alebo uvolfuje. Na oboch stranach portalu sa nachadzaju aj zodpovedajlce izolacné

stipiky pre kladky, ktoré mozno nastavit'.

Vzdialenost’ pohybu

Nastavit' Y=0
Nastavte X=0

Domov Vsetky osi

Nastavte Z=0
Odblokovanie

motora
Pohyb, teplota,
vyber extrudéra

Subor G-kodu

Domovska
obrazovka
Klavesy l'avej a

pravej strany

Subory na tlac

Prepinac Urovni
(36/121bodov)
Vyber jazyka Zobrazenie teploty

Pripojenie WiFi

Ovladanie osvetlenia
Ovladanie ventilatora
QOdblokovanie motora

Kontrola oddel'ovaca vlakien
Informacie o stroji
Rozsirené nastavenia

Nastavenia kompenzacie

36-bodovy displej

Zobrazenie teploty >
urovne

mm

Obrazovka Vyrovnanie
nastavenia tlaciarne
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Prevadzka obrazovky Uvod

Prevadzka zadného chladiaceho ventilatora
¢ Na domovskej obrazovke vyberte moznost’ , Tlac".
e Potom vyberte ikonu Fan (Ventilator), aby ste upravili nastavenia chladiaceho
ventiladtora pocas procesu tlace.

Poznamka: Zadny chladiaci ventildtor ma tri prevadzkové rezimy: Tichy (60 %), Normalny
(80 %) a Sportovy (100 %). Vyberte si rezim, ktory najlepsSie vyhovuje vasim potrebam
tlace, ako je znazornené na obrazkoch nizSie.

= (g A
y, "‘-”Hl/IHIINﬂﬂ!’HIIl//llff,m/(/IUHW/””,‘”W"H’W—WWWWQ:"/

Pri vybere tichého reZimu je zadny
chladiaci ventilator vypnuty.

Uvod do rezimu tlace
e Pocas procesu tlate mbzu pouzivatelia upravit’ rezim tlace kliknutim na ikonu

Rychlost.

e Tieto tri rezimy zodpovedaju roznym hodnotam rychlosti, nastaveniam zrychlenia,
prahovym hodnotam stimenia pohonu a percentualnym hodnotam rychlosti
ventildtora pocas tlace.

ELEGCO

2% 24
X[(?727]  Y[115]

Y — t__L.}“wZ:J

60



Optimalizacia vibracného vzoru Uvod

Zist'ovanie vibracného vzoru sa odporuca vykonat’ po prvom poufziti, pri premiestneni
stroja alebo po vymene dielov. Pouzivatelia mozu v rozSirenych nastaveniach vybrat’
moznost’ Optimalizacia vibracného vzoru.

Optimalizacia vibra¢ného rezimu sa vykonava na osi X a osi Y. Pocas testovania
strojom netraste a trpezlivo pockajte na dokoncenie procesu.

Postup automatického vyrovnavania

Pri prvom spusteni stroja je potrebné v rezime vyrovnavania kalibrovat’ vzdialenost’
medzi ploSinou a dyzou. Tato vzdialenost’ by mala byt priblizne rovnaka ako hrubka
listu papiera A4.

Ked' je tlatiarefi zapnutd, vyberte polozku [Uroveri].

Kazda os tlaciarne sa automaticky vrati do vychodiskovej polohy. Po zadani
vyrovnavacej stranky vlozte medzi dyzu a ploSinu list papiera A4 a pomocou
ovladacich prvkov na obrazovke upravte hodnoty kompenzacie vysky, aby ste zvacsili
alebo zmensili vzdialenost’ medzi dyzou a ploSinou (P2). Papier niekol'’kokrat
posuvajte tam a spat’, kym nepocitite mierne trenie. Tym sa dokonci kalibracia
stredového bodu.

Potom vyberte moznost’ pomocnej nivelacie [ ] a kalibrujte Sest’ rohovych bodov
ploSiny pomocou toho istého listu papiera nastavenim rucne otacanych matic, ktoré
sa nachadzaju pod vyhrievanym |6zkom. Papier opat’ posuvajte, kym nepocitite trenie
a papier sa neda I'ahko, ale s miernym odporom vytiahnut'. Tymto je kalibracia
pomocnej nivelacie ukoncena.
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e Po dokonceni procesu manualneho vyrovnavania pomocného povrchu vyberte z
ponuky moznost’ automatického vyrovnavania. Tlaciaren zacne proces automatickej
kalibracie [H 1.

o Tlaciaren sa pocas automatickej kalibracie dostane do stavu zahrievania, ked’ sa dyza
zahreje na 140 °C a vyhrievané 16zko na 60 °C (tieto teploty upravte podla pouzitého
filamentu).

e Po dosiahnuti nastavenej teploty sa zacne 36-bodova automaticka kalibracia 16zka.

e Po dokonceni vykonaijte nastavenie kompenzacie osi Z umiestnenim papiera A4 medzi
tlaovu hlavu a platformu. Hodnotu kompenzacie nastavte kliknutim a jemnym
posunutim papiera A4. Ked' je mozné papier vytiahnut' s miernym odporom,
vyrovnanie je dokoncené.

e Kliknutim na ikonu uloZenia ulozite svoje nastavenia [ ]

Varovanie: Snimac vyrovnania snima iba kovovu dosku ploSiny. Napriklad vymena sklenenej
plosiny na nivelizaciu neprinesie zamyslany Gcinok, pretoze sposobi, ze dyza bude tlacit’ na
ploSinu.

NEPTUNE 4 MAX

&

o (&)

Papier A4

Testovanie modelu (prevadzky)

Overenie podavania tlacovej hlavy

e Najprv viozte vlakno cez snimac detekcie vlakna a do spodnej Casti zostavy tlacovej
hlavy.

e Vyberte polozku [Priprava] > [Extrdder] > [Nacitat] (teplota dyzy sa automaticky
zahreje na 200 °C).

e Ked' dyza dosiahne teplotu 200 °C, vyberte moznost’ podavania, aby ste z dyzy
vytladili viakno.

e Pred tlacou ocistite dyzu a vyhrievané 16zko od roztaveného vlakna.

Poznamka: Vldkna s roznymi stupfiami tvrdosti maju r6zne poziadavky na pevnost’
»pruziny". Pevnost’ pruziny extrudéra mozno nastavit’ pomocou imbusového kl'G¢a (v rozsahu
2,0 mm). Otacanim proti smeru hodinovych ruciciek sa sila pruZiny zvySuje, otaCanim v
smere hodinovych ruciCiek sa znizuje.
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Funkcny test tlace
e Vlozte jednotku USB do portu USB tladiarne.
e V hlavnej ponuke vyberte polozku [Tlac] a vyberte poZzadovany subor.
e Ked' dyza a vyhrievané 16zko dosiahnu pozadované teploty, osi X, Y a Z sa vratia do
nulovej polohy (Home) a zacne sa tlac.

Poznamka: Pri tlaci skiSobného modelu pozorne sledujte prva vrstvu a porovnaite ju s
Udajmi vpravo. V pripadoch A a C nie su nastavenia kompenzacie spravne nastavené.
Nastavenia moZete vykonat’ pocas tlace, aby ste doladili vzdialenost’ medzi dyzou a
vyhrievanou plosinou l6Zka. V pripade B su dyza a platforma v idealnej vzdialenosti, ¢im sa
vytvara rovnomerna prilnavost’.

—e— o s o o o s
—— o — —
e o o

Normalny stav vytlacania Otacanie tlacidla proti smeru hodinovych
ruciciek: Vlakno je vytlacané z dyzy vacsou silou.

Otacanie tlacidla v smere hodinovych
ruciciek: Tlacidlom sa zniZuje vytlacacia sila, ¢o
vedie k mensgj sile, ktorou sa vldkno vytlaca z dyzy.

—————————————
— e e w— w— w— w—————

N o o —
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Vyska dyzy a kvalita vytlacania:

e A: Dyza je prilis blizko k plosSine, ¢o spdsobuje nedostatocné vytlacanie.

e B: Objem vytlacania a vzdialenost’ medzi dyzou a vyhrievanou plosinou l6Zka su
spravne nastavené, ¢o vedie k rovnomernej prilnavosti.

e C: Dyza je prilis d'aleko od platformy, ¢o sposobuje nedostatocnu pril'navost. To
moZze viest’ k padu modelu z vyhrievanej platformy pocas tlace.

Nastavenie vysky dyzy pocas tlace
e Pocas procesu tlate mobzete upravit’ vysku dyzy vyberom ikony ,Nastavenia" na
obrazovke
e Dostanete sa do Casti ,Adjust”" (Nastavenie), kde mozete vykonat' presné nastavenie
posunu Z v krokoch po 0,01 mm, 0,1 mm alebo 1 mm.

Adjust

Z-offset

ELEGCO

25% 17 h24 min

X[227] Y[115) ec (¥ Speed adaptive mode
+D) 17h24min 0.2 G- LED

O 2007200 . 60/60
= it [ 192.168.3.164
(7) 100% Jv 100%

2 0.023mavs 9 100%

Poznamka: Pocas tlace a pri dodrziavani tohto postupu jemného nastavenia vysky dyzy sa
uistite, ze ste prepli vzdialenost’ pohybu na mensie nastavenia prirastku 0,01 mm alebo 0,1
mm, aby ste zabranili pripadnému nadmernému t'ahaniu dyzy po vyhrievanej plosine 16zka.
To by mohlo spbsobit’ poskodenie stavebnej dosky alebo sposobit, Ze filament bude ,visiet"
vo vzduchu.

Funkcia obnovenia tlace

Obnova pri strate napajania
e Vasa tlaciaren je schopna obnovit’ tla¢ po nahlom preruseni alebo strate napajania
(napriklad vypadku) alebo po akychkol'vek nahodnych udalostiach (napriklad po
»vypnuti" napajania). Tuto funkciu nie je potrebné nastavovat’ rucne.
e Po obnoveni napajania tlaciarne jednoducho stlacte moznost’ ,,Obnovit™ a pokracujte
v tlaci.

Poznamka: Kovova stavebna doska PEI ma lepsiu celkovu prilnavost’, ked' je Uplne
zahriata. Ak bol vykon prili§ dlho ,vypnuty", model sa mo6ze I'ahko uvol'nit’ alebo vel'mi 'ahko
spadnut’ z PEI dosky. V takom pripade nebude mozné pokracovat’ vo funkcii Resume Printing
(Obnovit’ tlac).
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Detekcia vlakna
e Ked' snimac zisti, Ze filament nie je pritomny, tato funkcia vas bude informovat’ o
vymene filamentu pred pokracovanim v aktivnej tlaci, aby sa zabranilo zlyhaniu tlace
z dovodu nedostato¢ného mnozstva filamentu.

Instalacia softvéru

TIP: Odporucame skopirovat’ cely obsah dodaného disku USB do miestneho pocitaca, aby
ste mali Iahsi pristup ku vSetkym jeho stiborom.

e Prilozeny softvérovy program ,Slicer" je upravena verzia softvéru Cura Open Source
Slicer, ktory je verejne dostupny. Hoci mozete vzdy pouzivat’ akukol'vek verziu
programu Cura, dorazne vas Ziadame, aby ste pouzivali verziu programu Cura od
spoloc¢nosti ELEGOO, ¢im sa zabezpeci maximalna testovana kompatibilita s vasou
konkrétnou tlaciarnou ELEGOO.

Postup instalacie softvéru
e Otvorte pripojeny disk USB a prejdite na cestu: \Softvér a ovladace softvéru\Priecinok
so softvérom ELEGOO a dvakrat kliknite na aplikaciu ELEGOO Cura, aby sa zacal
proces instalacie.
e Pokracujte podl'a pokynov v procese instalacie Specifickych pre vas systém.
e Nakoniec vyberte prislusny model tlaciarne ELEGOO, ako je znazornené nizSie, a
dokoncite proces nastavenia.

A " Y

Ultimaker Account Add a printer

TN} e

¥ ELEGOO
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Pokyny na pouzivanie softvéru

Dalsie tipy na pouzivanie softvéru:
e Pomocou stredného kolieska mysi mbzete zvacsit’ pohl'ad (pribliZit’ alebo oddialit) a
podrzanim stredného kolieska mysi mozete posuvat’ polohu plosiny na obrazovke.
e Stlacenim a podrzanim pravého tlacidla mysi pri pohybe mysSou sa méZete otacat’
okolo uhla pohl'adu modelu.
e Kliknutim na pravé tlacidlo mysi sa zobrazi vyskakovacia ponuka moznosti vyberu.

Nastavenia modelu:
o Pri tlaci viacerych modelov mozete nakonfigurovat' jednotlivé nastavenia rezov pre
zadany model.

Zachytenie podpornej struktuary:
o Tato funkcia umoziuje definovat’ na modeli oblast’ zasahov, ktora brani generovaniu
podporného materialu.

Funkcia nahl'adu obrazka:
e SUbory G-kdédu ulozené vo formate TFT mézu vyuzivat’ funkcie nahl'adu tlaciarne na
zobrazenie miniatiry modelu.

Vyber jazyka:
o Jazyk mbzete zmenit’ v ponuke Preferences v hornej liste ponuky. Po vybere
pozadovaného jazyka budete musiet’ reStartovat’ softvér na krajanie, aby sa zmeny
uplatnili.

File Bdit Viev Settings Extensions Preferences
ELEGCQO Cura PREVIEW
ar

Import model = profies 7 005 015

ELEGOONEPTUNE 4 WAX ¢ eneric PLA = Fine-02mm d15% &lon +on #

Move

Zoom
“""Rotate

Mirror image
Model'setting

Support structure
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Tlac v sieti LAN (Network)

Zariadenie podporuje pripojenie WiFi a sietovy kabel. Po UspeSnom pripojeni skontrolujte IP
adresu na obrazovke a zadajte IP adresu prostrednictvom prehliadaca, aby ste ziskali pristup
k zariadeniu.

Poznamka: Vasa tladiaren a vas miestny pocita¢ mézu byt’ pripojené k sieti LAN (Network)
len cez rovnaky sietovy segment. Mali by ste sa uistit/, ze port sietového vedenia na Tlaciarni
je pripojeny; inak pristup zlyha.

e Pripojte rozhranie LAN (siet") na tlaciarni k sietovému smerovacu alebo prepinacu.
e Pripadne sa pripojte cez WiFi vyberom siete WiFi na displeji tlaCiarne a zadanim
sietového hesla.

Google

Pripojenie WiFi

Poznamka: Pomocou prehliada¢a Google Chrome (v miestnom pocitaci) mozete zadat' IP
adresu uvedenu na displeji tlaciarne a ziskat’ priamy pristup k tlaciarni (napr.
http://192.168.211.164). Po zadani tejto adresy stlacte tlacidlo ,Enter", ¢im ziskate pristup
na sietovu stranku tlaciarne.

Ovladanie
pohybu

Zobrazenie
teploty

Displej

L konzoly
Ventilatory a

vystup
Limit
tlaciarne Zoznam Uloh
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e Poznamka: Po Uspesnom pristupe k sietovému rozhraniu tlaciarne sa zobrazi
nasledujlca obrazovka.

o Ovladanie pohybu: Umozfiuje kontrolovat’ pohyb tladovej hlavy tladiarne pozdiz
kazdej riadiacej osi a nastavit’ kompenzaciu po procese vyrovnania.

e Ventilatory a vystupy: Umoznuje ovladat’ ventilator tlacovej hlavy a zapinat/
osvetlenie (zapnutie/vypnutie).

¢ Limit tlaciarne: Nastavuje maximalnu kontrolu zrychlenia tlaciarne; za normalnych
okolnosti ju nie je potrebné upravovat'.

e Zobrazenie teploty: Zobrazuje teplotu(-y) tlaciarne a stav ohrevu. Poskytuje tiez
ovladacie prvky pre predhrievanie teploty tlacovej hlavy, ako aj teploty vyhrievaného
l6zka.

o Displej konzoly: Zobrazuje vykonané prikazy G-kodu a umoznuje ruc¢né odoslanie
G-kodu do tlaciarne.

e Zoznam uloh: Subor G-kddu programu ELEGOO Cura slicer mézete pretiahnut’ do
zoznamu Uloh a vytlacit’ ho tu.

Schéma zapojenia hlavnej dosky

Krokovy Krokovy Krokovy Krokovy  Krokovy
ovladac osi ovladac osiovladac osiovladac E- ovladac s
Bezkontaktny
spinac

Port LAN
(siet'ova
praca)

Aee D
TEM L8 >

H ‘,MH Tilete ' : ' @

QDTSN
=tz

Rozhranie

LED ; ; ;
vyhrievacej hlavice
LED 1
‘ Vyhrievané
....... P 7 € rozhranie 16zka 1
Rozhranie
napajania

Port na
kartu TF

Port disku
Rozhranie uUSB Rozhranie
obrazovky typu C
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PN AN

............

Model Light

Hotend termistor — Vytlacaci motor

== Bezdotykovy spinac

Chladiaci

ventilator Heat
Vyhrievacie Break Model

potrubie ventilatora

Hotend termistor (TH1)

Vyhrievané 16zko Thermistor(TB0)

Koncovy spinac osi X

Koncovy spinac osi Y

Detektor vlakien (DET1)

Zadné chladenie Ventilator/Modelfan (FAN2)

Hlavny ventilator/chladiaci ventilator HeatBreak (FAN1)
X/Y AccelerometerInterface(AC)
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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’ uplatnena
reklamaciu, sa povazuji nasledujice skutocnosti:

e Pouzivanie vyrobku na iny Ucel, nez na aky je vyrobok urceny, alebo nedodrziavanie
pokynov na Udrzbu, 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
pouzivania (napr. batérie atd'.).

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

e Ak niekto vykonal Upravy, modifikacie, zmeny dizajnu alebo adaptécie s cielom zmenit’
alebo rozsirit’ funkcie vyrobku v porovnani so zakupenym 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.

C€

WEEE

Tento vyrobok sa nesmie likvidovat’ ako beZzny domovy 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 pomdzete predist’ moznym
negativnym dosledkom pre Zivotné prostredie a l'udské zdravie, ktoré by inak mohlo spdsobit’
nevhodné nakladanie s odpadom z tohto vyrobku. DalSie informécie ziskate na miestnom
Urade alebo na najblizSom zbernom mieste. Nespravna likvidacia tohto druhu odpadu moze
mat’ za nasledok pokuty v sulade s vnatroStatnymi predpismi.

71



Kedves vasarlo,

K6szonjlk, hogy megvasarolta termékiinket. Kérjiik, az els6 hasznalat el6tt figyelmesen
olvassa el az alabbi utasitasokat, és Orizze meg ezt a hasznalati Utmutatot a késobbi
hasznalatra. Forditson kiilonos 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:

Ne helyezze a nyomtatot rezgd vagy instabil kdrnyezetbe, mivel a gép mozgasa
befolyasolhatja a nyomtatas mindségét.

Az égési sériilések és a sériilések elkeriilése érdekében a nyomtaté miikddése kozben
ne érintse meg a flvokat és a fitétt agyat.

Nyomtatds utan hasznalja ki a fuvdka maradék hojét a szalmaradvanyok
szerszamokkal torténd eltavolitasara. Az égési sériilések elkeriilése érdekében ne
érintse meg kozvetlenil a fuvokat.

Rendszeresen karbantartja a nyomtatét Ggy, hogy szaraz ruhaval megtisztitja a portdl
és a ragadds nyomtatasi anyagoktdl, amikor a nyomtatd ki van kapcsolva.

A sériilések elkeriilése érdekében legyen dvatos a 3D nyomtatdk nagy sebességgel
mozg6 alkatrészei koriil.

A balesetek elkeriilése érdekében mindig felligyelje a gyermekeket, amikor a
nyomtato kozelében tartdzkodnak.

Vészhelyzetben azonnal kapcsolja le a nyomtatd aramellatasat.

A szintezés, az alaphelyzetbe allitas vagy a nyomtatas el6tt gy6z6djon meg arrdl,
hogy az arany PEI lap megfelel6en helyezkedik el a platformon. A helytelen
elhelyezés fuvokak ltkdzéséhez vezethet, ami sériilést okozhat.

A gép foldelése miikddés kdzben elengedhetetlen az dramiités veszélyének
csokkentése érdekében.

Ha a nyomtatdt hosszabb ideig nem hasznalja, kapcsolja ki, és huizza ki a tapkabelt.

Hibaelharitasi utmutato

Az X/Y/Z tengely léptetomotorja nem mozog vagy zajt ad, amikor "nullara
allitja".

Lehet, hogy a léptetémotor kabele meglazult. Ellendrizze Ujra a kabelezés
csatlakozasait.

El6fordulhat, hogy a megfelel6 végallaskapcsold nem miikddik megfelelGen.
Gy06z6djon meg arrdl, hogy a megfelel6 tengelyek mozgasaban nincs zavaro tényezd,
és ellendrizze, hogy a végallaskapcsold vezetékezése biztonsagos.

A laza vezérmszij durva mozgast vagy rendellenes zajt okozhat az X/Y tengelyen.
Oldja meg ezt a problémat a szij feszességének a forgatdgomb segitségével torténd
beadllitasaval.
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A favokafej-szerelvény extrudalasi rendellenességeket mutat

Ellendrizze, hogy az extruder Iéptetdmotor kabele nincs-e kihGzva vagy laza-e.
Gy6z6djon meg arrdl, hogy az extruder fogaskerék allitdcsavarija szilardan be van-e
fogva a motortengelybe.

Ellendrizze, hogy a fuvokaegység megfeleléen hlitott-e. Ellendrizze a hOmérsékleteket
és a ht6éventilator mikodését.

Eltomdadott fuvokak esetén melegitse fel a favokat 230°C-ra, és kézzel nyomja meg a
szalat a dugulas eltavolitasahoz, vagy hasznaljon egy finom tit a fvoka tisztitasahoz,
amig az melegszik.

A modell nem tapad az épitési platformhoz (PEI lap) vagy torzulast mutat

Az elsd réteg megfeleld tapadasa kulcsfontossagu. Ha a favoka és a platform kozotti
tavolsag meghaladja a 0,2 mm-t, a nyomtatasi tapadas csokkenhet.

Fontolja meg a "Brim" opcié hasznalatat a Curaban az els6 réteg tapadasanak
javitasa érdekében. Ez szintén segithet csdkkenteni az élek torzuldsat vagy a modell
kiemelkedését az épitési platformrol.

A modell a nyomtatott rétegek elferdiilésének jeleit mutatja

A nyomtatd haladasi vagy nyomtatasi sebessége tul magas lehet. Csokkentse a
nyomtatasi sebességet.

Az X/Y tengelyen |év0 szijak tul lazak lehetnek, vagy a szinkronizald csiga nincs
biztonsagosan meghuzva. Ellendrizze ezeket az alkatrészeket.

A meghajtéaram tul alacsony lehet.

Sulyos problémak a nyomtatott modellben a "Stringing" vagy a "Ringing"
esetében

A nem megfelel behlzasi tavolsag okozhatja ezeket a problémakat. A szeletelés
el6tt névelje a visszahuzasi tavolsagot a Curaban.

Ha a behlzasi sebesség tul lassu, akkor a szeletelés el6tt a Curaban magasabbra kell
allitani.

Engedélyezze a "Z Hop When Retracted" (Z ugralas behlzva) opcidt, és allitsa be a "Z
Hop Height" (Z ugrasi magassag) értéket korilbelil 0,25 mm-re a modell
szeletelésekor.

A magas nyomtatasi hémérséklet miatt a szalak ragadodsak és szalasak lehetnek, ami
rossz nyomtatasi mindséget eredményezhet. A hdmérséklet kismérték(i csokkentése
segithet.
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Nyomtato specifikacioi

Nyomtato tipusa

FDM (Fused Deposition
Modeling)

Maximalis épitési térfogat

320 x 320 x 385 mm3

Nyomtatasi pontossag +0,1 mm
Favoka atméroje 0,4 mm

Nyomtatasi sebesség

30 ~ 500 mm/s

Rendszeres nyomtatasi sebesség

250 mm/s

Maximalis gyorsulas

12000 mm/s?

Miikodési homeérsékleti specifikaciok

Kornyezeti kornyezet homérséklete 5°C ~ 40°C
A fiivoka maximalis homérséklete 300°C

A flitott agy maximalis hdmérséklete 100°C
Szoftver specifikaciok

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

Interfész

Tapegység specifikaciok
Bemeneti teljesitmény

USB-meghajtd, LAN (halézat), Wi-Fi

100-120V / 220-240V; 50/60Hz

Kimeneti teljesitmény

Fizikai specifikaciok
Gép mérete

24V

578 x 533 x 640 mm

Netto suly
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Eszkoz attekintése

Szal orsotartd _[_

Szalérzékeld Orsotartd kar
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Csavarok
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A gép beallitasa és telepitése

rrrrr

oktatovideoért.

e Hatulrdl régzitse a nyomtatdfej-egységet két PM3 x 14-es csavarral a nyomtatéfej
rogzitéséhez a kabelfesziiltség-mentesitd tartd furatain keresztiil, valamint két PM3 x
8-as csavarral a nyomtatofej alsd részének rogzitéséhez.

e Négy HM5*45 csavarral rogzitse az alapot a gép keretéhez az abran lathaté médon.

12

@ (o (pM3x8) 2x
@ (mm  (PM3x14)3x

@:}m (HM5x45) 4x
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e Helyezze be a nyomtatasi platformot, és rogzitse harom PM4*20 csavarral, biztositva
a stabilitast.
e A lapos kabel beszereléséhez engedje el a foglalat bal és jobb oldali véddsarkat.

Megjegyzés: A beszerelési irany.

(T (PM4x20) 3x ’

03

e Szerelje be a szal-érzékel6t, és rogzitse két PM4*18 csavarral.

o A kabelbilincs felszerelésekor tigyeljen arra, hogy a bilincs teljes rogzitése elott
elészor rendezze a kdbeleket, és kétegelje 6ssze Sket. Ugyeljen arra, hogy elegendd
lazasagot hagyjon, hogy a hotend minden iranyban szabadon mozoghasson - oldalra,
fel és le.

e ROgzitse a tartérudakat PM48 csavarokkal és alatétekkel (FW M518*1). Gy6z6djon
meg rola, hogy mindkét rud biztonsagosan régzitve van.
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m 2.5
{mn  (PM4x18) 2x

[T (HM4xM3x3) 1x

e Oﬁg (PM4x20) 2x \@Q\‘é iy

(FW M5x18x1) 2x *

-

e ROgzitse a Z tengelysint négy PM4*50-es csavarral.
o Csatlakoztassa a szal-érzékel6t, az X-tengelyes léptetdmotort és a Z-tengelyes

|éptetdmotort az dabranak megfeleléen. Gy6z6djon meg rdla, hogy a tapellatas
fesziiltségvalasztd kapcsoldja helyesen van bedllitva 115V vagy 230V-ra, a régiotol

fliggden.

09

@jjjm (PM4x50) 3x
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Kiegészito bevezetés
Kiilonleges eset

e Az Y-tengely csuszotarcsa gyarilag be van allitva, de a gép szijtarcsai szallitas kdzben
meglazulhatnak. Ha a nyomtatasi platform remeg vagy laza, akkor egy nyitott vég(i
csavarkulccsal lassan csavarja ki a platform alatti hatszoglet(i szigetel6 oszlopot, amig
az Y-tengely csUszétanyér siman, remegés nélkiil csuszik.

e Hasonloképpen bedllithatja a nyomtatdfej alatti hatszoglet( szigetel6 oszlopot, ha az
meginog vagy meglazul. A portal mindkét oldalan Iévd csigakhoz is vannak megfeleld
szigeteld oszlopok, amelyek szintén beallithatok.

Mozgd tavolsag

Y=0
G-kad fajl X=0 i
Kezddlap

Kezdbképernyo 7-0 Minden tengely

Motor feloldasa

Bal és jobb oldali

-~ Mozgas,

oldalbillentytik ool
R , hémérséklet,
Nyomtatasi fajlok Nyomtato extruder
elokészitése kivalasztasa

Szintlépcs6
valto(36/121pont)
Nyelvvalasztas Homérséklet kijelz6

Wi-Fi kapcsolat

Vilagitasvezérlés
Ventilator vezérlés

Motor feloldasa

Filament Detektor vezérlés
Gépinformacio

Specialis beallitasok

Kompenzacids beallitdsok

36 pontos szintjelz6

HOomérséklet kijelz6 A
kijelz6

mm

Bedllitasi képerny6 Nyomtatd
kiegyenlitése
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Képernyo miitkodésének bemutatasa Bevezetés

A hatso hiitoventilator miikodése
e A kezdb6képernyOn valassza a "Nyomtatas" lehetOséget.
e Ezutan valassza a Ventilator ikont a h(itGventilator beallitdsainak nyomtatas kdzbeni
modositasahoz.

Megjegyzés: A hatso hlitoventilator harom tizemmdddal rendelkezik: Csendes (60%),
Normal (80%) és Sport (100%). Kérjlik, valassza ki a nyomtatasi igényeinek leginkabb
megfelel6 izemmaddot, amint az az alabbi képeken lathato.

|

B AT
—— =

b » B Z i
| < Sy
) g2

N o &

A hatsd hiitéventilator kikapcsol, ha a
Csendes (izemmddot valasztja.

Nyomtatasi mod bevezetése
e A nyomtatasi folyamat soran a felhasznaldok a Sebesség ikonra kattintva allithatjak be
a nyomtatasi modot.
e A hdrom lizemmadd kiilonbdz6é sebességértékeknek, gyorsitasi beallitasoknak,
meghajté némitasi kiiszobértékeknek és a ventilator sebességének szazalékos
értékének felel meg nyomtatas kdzben.

ELEGCO

5%

X[(?727]  Y[115]
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Vibracios minta optimalizalasa Bevezetés
e Javasoljuk, hogy a rezgésmintak érzékelését az els6 hasznalat utan, a gép
mozgatasakor vagy az alkatrészek cseréje utan végezze el. A felhasznaldk a specialis
beadllitasoknal kivalaszthatjak a Vibracios minta optimalizalasa opcidt.
e A rezgési mdd optimalizaldsa az X-tengelyen és az Y-tengelyen torténik. Ne rdzza a
gépet a vizsgalat soran, és varjon tiirelmesen a folyamat befejezésére.

Automatikus kiegyenlitési eljaras

e A gép elsd inditasakor az emelvény és a fuvoka kdzotti tavolsagot kalibralni kell a
kiegyenlité izemmaodban. Ennek a tavolsagnak korilbeliil egy A4-es papirlap
vastagsaganak kell lennie.

e Ha a nyomtatd be van kapcsolva, valassza a [Szint] lehetOséget.

e A nyomtaté minden tengelye automatikusan visszatér a kiindulasi helyzetbe. A
kiegyenlitd oldalra vald belépést kovetden helyezzen egy A4-es papirlapot a fuvdka és
a platform kozé, és a képernyd vezérldinek segitségével allitsa be a
magassagkompenzacios értékeket a fuvoka és a platform kdzotti tavolsag novelésére
vagy csokkentésére (P2). Cslsztassa a papirt tobbszor elre-hatra, amig enyhe
surlédast nem érez. Ezzel befejezédik a kdzéppont kalibralasa.

e Ezutan valassza a kiegészitd szintezési opciot [ ], hogy a fiitott agy alatt talalhato
kézi csavardanyak beallitdsaval ugyanazon papirlap segitségével kalibralja a platform
hat sarokpontjat. Csusztassa Ujra a papirt, amig surlédas nem érezhetd, és a papir
kénnyen, de enyhe ellendllassal kihlizhatd. Ezzel befejezddik a segédszintl szintezés
kalibralasa.
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A kézi kiegészit6 szintezés befejezése utan valassza ki a meniibol az automatikus
szintezés opcidt. A nyomtatdé megkezdi az automatikus kalibralasi folyamatot [ .
A nyomtatd az automatikus kalibralas soran f(itési allapotba kertil, amikor a flvdka
140°C-ra, a flit6agy pedig 60°C-ra melegszik (ezeket a hdmérsékleteket a hasznalt
szalnak megfelelden allitsa be).

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

Befejezés utan végezze el a Z-tengely kompenzacid bedllitasat ugy, hogy egy A4-es
papirt helyez a nyomtatéfej és a platform kozé. Allitsa be a kompenzacids értéket az
A4-es papir kattintasaval és dvatos csusztatasaval. Amikor a papir enyhe ellenallassal
kihtizhato, a kiegyenlités befejez6dott.

Kattintson a mentés ikonra a beallitasok tarolasahoz [ ]

Figyelmeztetés: A szintezési érzékell csak a fém platformlemezt érzékeli. Példaul az
Uvegplatform kiegyenlitésre torténé cseréje nem fogja elérni a kivant hatast, mivel a flvoka
a platéhoz nyomadik.

A4-es papir

Modell (miikodeés) tesztelése

Nyomtatofej adagolasanak ellenorzése

ElGszor is helyezze be a szalakat a szalérzékel6n keresztiil a nyomtatofej-egység
aljaba.

Valassza a [Prepare] > [Extruder] > [Load] (a fuvoka hdmérséklete automatikusan
200°C-ra melegszik).

Amint a favoka eléri a 200°C-ot, valassza az adagolasi opcidt a szalak fuvokabdl
torténd extrudalasahoz.

Nyomtatas el6tt tisztitsa meg a fuvokat és a flitott agyat az olvadt szalaktdl.

Megjegyzés: A kiilonboz6 keménységli szalaknak eltérd rugdszilardsagi kovetelményei
vannak. Az extruder rugéereje egy imbuszkulccsal allithaté (2,0 mm-en beliil). Az dramutato
jarasaval ellentétes iranyba torténd elforgatas noveli a rugderdsséget, mig az dramutatd
jarasaval ellentétes iranyba torténd elforgatas csokkenti azt.
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Nyomtatas Funkcionalis teszt
e Helyezze be az USB-meghaijtdt a nyomtatd USB-portjaba.
e Valassza a [Nyomtatas] lehetdséget a fomeniiben, és valassza ki a kivant fajlt.
e Amikor a favoka és a f(itott agy eléri a kivant hdomérsékletet, az X, Y és Z tengelyek
visszatérnek a nulldra (Home), és a nyomtatas megkezdddik.

Megjegyzés: A tesztmodell nyomtatasakor alaposan figyelje meg az elso réteget, és
hasonlitsa 6ssze a jobb oldali dbrakkal. Az A és C esetben a kompenzacids beallitasok
nincsenek megfeleléen beallitva. A fuvdka és a f(itétt agy platformja kozotti tavolsag
finomhangolasahoz a nyomtatas kdzben is végezhet bedllitasokat. A B esetben a fuvoka és a
platform idealis tavolsagban van, ami egyenletes tapadast eredményez.

—e— o s o o o s
—— o — —
e o o

Normal extrudalasi allapot A gomb elforgatasa az 6ramutat6 jarasaval ellentétes
iranyban: Noveli az extrudalasi erét, azaz a szal nagyobb
erével nyomodik ki a fuvokabdl.

A gomb elforgatasa az 6ramutato jarasaval megegyezo
iranyban: Csokkenti az extrudalasi er6t, ami azt eredményezi,
hogy a szal kisebb er6vel nyomaédik ki a fuvokabdl.
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Favokamagassag és extrudalasi mindség:

e V: Aflvoka tul kdzel van a platformhoz, ami alul extrudalast eredményez.

e B: Az extrudalasi térfogat és a flvoka és a flitott agy platformja kozotti tavolsag
megfeleléen van beallitva, ami egyenletes tapadast eredményez.

e C: A flvoka tul messze van a platformtol, ami elégtelen tapadast okoz. Ez ahhoz
vezethet, hogy a modell nyomtatas kézben leesik a fiitott agy platformjarol.

A fivoka magassaganak beallitasa nyomtatas kézben
e A nyomtatasi folyamat soran a fuvdka magassagat a "Beallitasok" ikon kivalasztasaval
allithatja be a nyomtatasi folyamat soran.
e Ez a"Adjust" (Beallitas) meniipontba vezet, ahol 0,01 mm, 0,1 mm vagy 1 mm-es
|épésekben pontosan bedllithatja a Z-eltolédast.

Adjust

Z-offset

X[227] Y[115) ec (¥ Speed adaptive mode
+D) 17h24min 5 LED
O 2007200 & 60/80
() 100% v 100%
2 0.023mavs 9 100%

[=] 192.168.3.164

Megjegyzés: Nyomtatas kdzben és a fuvdka magassaganak finombeallitadsara szolgald
eljaras soran gyeljen arra, hogy a mozgasi tavolsagot a kisebb, 0,01 mm vagy 0,1 mm-es
|épcsofokozatokra allitsa at, hogy a fivdka ne hizddjon tllsagosan a fiitétt agy platformjan.
Ez karosithatja az épitélemezt, vagy a szdlak "l6gasat" eredményezheti a levegdben.

Folytatas nyomtatasi funkcio

Teljesitményveszteség helyreallitasa
e A nyomtatd képes a nyomtatas folytatasara hirtelen megszakadas vagy
aramkimaradas (példaul aramsziinet) vagy barmilyen véletlen esemény (példaul az
aramellatas "kikapcsolasa") utan. Ezt a funkciét nem kell manualisan beallitani.
e Miutan a nyomtatd aramellatasa helyreadllt, a nyomtatas folytatasahoz egyszerlien
nyomja meg a "Folytatas" lehetdséget.

Megjegyzés: A PEI fém épitdlemez jobban tapad, ha teljesen fel van melegitve. Ha tul
sokaig volt "kikapcsolva", a modell konnyen elmozdulhat vagy nagyon kdnnyen leeshet a PEI
lemezrdl. Ilyen esetben a Resume Printing (Folytatas nyomtatas) funkcidé nem lesz képes
folytatni a nyomtatast.
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Szal érzékelése
o Ha az érzékeld azt érzékeli, hogy nincs jelen a szal, ez a funkcio tajékoztatja Ont,
hogy az aktiv nyomtatas folytatasa el6tt cserélje ki a szalat, hogy megeldzze a
nyomtatas meghibasodasat a nem elegendd szalanyag miatt.

Szoftver telepitése

TIPP: Javasoljuk, hogy a mellékelt USB-meghaijtd teljes tartalmat masolja at a helyi
szamitogépére, hogy kdnnyebben hozzaférjen az 6sszes fajlhoz.

o A mellékelt "Slicer" szoftver a Cura Open Source Slicer szoftver mddositott valtozata,
amely nyilvanosan elérhet6. Bar a Cura barmelyik verzidjat hasznalhatja, er6sen
javasoljuk, hogy a Cura ELEGOO verzidjat hasznalja, hogy biztositsa a maximalis
tesztelt kompatibilitast az adott ELEGOO nyomtatdval.

Szoftvertelepitési eljaras
¢ Nyissa meg a csatlakoztatott USB-meghajtét, és navigaljon az elérési Utvonalra:
\Szoftver és szoftverillesztok mappa\ELEGOO Software mappa és "kattintson duplan
az ELEGOO Cura alkalmazasra a telepitési folyamat megkezdéséhez".
o Folytassa a telepitési folyamatot a rendszerére jellemzd utasitasok kdvetésével.
e Végiil valassza ki a megfelel6 ELEGOO nyomtatd modellt az alabbiakban lathatd
modon a bedllitdsok befejezéséhez.

= e e

Ultimaker Account Add a printer
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Szoftverhasznalati utasitasok

Egyeb szoftverhasznalati tippek:

A kozéps6 egérkerékkel nagyithatja a nézépontot (ki-be), és a kdzépsd egérkerék
lenyomva tartdsaval mozgathatja a platform pozicidjat a képernyén.

e Az egér jobb gombjanak lenyomasaval és nyomva tartasaval az egér mozgatasa
koézben elforgathatja a modell nézépontjat.

e Az egér jobb gombjara kattintva megjelenik egy felugré kivalasztasi mend.

Modellbeallitasok:

o Tobb modell nyomtatasakor a megadott modellhez egyedi szeletelési beallitasokat is
konfiguralhat.

Tamogato struktura elfogasa:

o Ez a funkcid lehet6vé teszi, hogy a modellen egy megszakitasi teriiletet hatarozzon
meg, amely megakadalyozza a tartdanyag generalasat.

Kép elonézeti funkcio:
e A TFT fajlformatumban mentett G-kdd fajlok a nyomtatd elonézeti funkcidit
hasznalhatjak a modell miniatir képének megjelenitéséhez.

Nyelvvalasztas:
e A nyelvet a felsd meniisorban talalhatd Beallitdsok meniipontban valtoztathatja meg.
Miutan kivalasztotta a kivant nyelvet, Ujra kell inditania a szeleteldszoftvert a
valtozasok alkalmazasahoz.

Move

Zoom

“"Rotate |
Mirror image
Model'setting

Support structure
interception

&

(@ 1 hour 7 minutes (i)

Wil 10g - 3.48m Save as TFT file
Saveto File A Language Slection

Preview Image Function
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LAN (halozati) nyomtatas

A késziilék tamogatja a Wi-Fi és a halozati kabeles csatlakozast. A sikeres csatlakozas utan
ellendrizze a képerny6n az IP-cimet, és a bongészon keresztiil adja meg az IP-cimet a gép
eléréséhez.

Megjegyzés: A nyomtatd és a helyi szamitdgép csak ugyanazon a haldzati szegmensen
keresztiil csatlakozhat a LAN (halézat) halézathoz. Biztositania kell, hogy a Nyomtatd haldzati
csatlakozo portja csatlakoztatva legyen; ellenkezo esetben a hozzaférés meghidsul.

o Csatlakoztassa a nyomtatd LAN (haldzati) interfészét a haldzati routerhez vagy

kapcsoldhoz.
e Alternativ megoldasként csatlakozhat Wi-Fi-n keresztil is, ha a nyomtato kijelz6jén
kivalasztja a Wi-Fi haldzatot, és megadja a haldzati jelszot.

) i LAN (haldzati)

interfész

=

Google

Wi-Fi kapcsolat

Megjegyzés: A Google Chrome segitségével (a helyi szamitdgépen) a nyomtatd kijelz6jén
szereplO IP-cimet megadva kozvetleniil elérheti a nyomtatot (pl. http://192.168.211.164). A
cim megadasa utan nyomja meg az "Enter" billenty(it a nyomtaté haldzati oldalanak
eléréséhez.

HOmérséklet
kijelzé

Mozgasvezé
riés B

Konzol kijelz6

Ventilatorok és
kimenet

Nyomtatd

limit Feladatlista
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o Megjegyzés: A nyomtatd haldzati interfészéhez vald sikeres hozzaférés utan a
kovetkez6 képernyd jelenik meg.

e Mozgasiranyitas: Lehetové teszi a nyomtatd nyomtatdfej mozgasanak vezérlését az
egyes vezérlési tengelyek mentén, és a kiegyenlitési folyamatot kovetd kompenzacid
beallitasat.

o Ventilatorok és kimenet: LehetGséget biztosit a nyomtatofej ventilatoranak
vezérlésére és a vilagitas bekapcsolasara (be/ki).

e Printer Limit: A nyomtaté maximalis gyorsuldsszabalyozasat allitja be; altalaban
nincs szilkség maddositasra.

o Homérséklet kijelz6: Megjeleniti a nyomtatd hdmérsékletét (hdmérsékleteit) és a
flités allapotat. Ez a nyomtatdfej hémérsékletének elomelegitésére, valamint a flitott
agy hémérsékletének vezérlésére is szolgal.

e Konzol kijelz6: Megjeleniti a végrehajtott G-kdd parancsokat, és lehetévé teszi a
kézi G-kdd nyomtatdra torténd kiildését.

¢ Feladatlista: Itt hizhatja az ELEGOO Cura szeletel6 G-kdd fajljat a feladatlistaba a
nyomtatashoz.

Alaplapi aramkor kapcsolasi rajz

X- Y-  Z-tengelye& tengelyes El-
tengelyes tengelyes léptet6  Iéptet6  tengelyes
léptetd léptetd Kozelség kapcsold

LAN (haldzati
munka) port
M e aese 8l — O
M 118 il il 2
w
LED F(itofej interfész

LED 1

Flitott agy

interfész 1

Tapegység

interfész

USB TF kartya
. " . . port
Képernyd ~ meghajtd  C-tipust
interfész port interfész
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............

Modell Light

Hotend termisztor = Extrudalé motor

= Kdzelségkapcsolo

hdtéventilator

Flités cs6 Modell
ventilat

Hotend termisztor (TH1)

Fltott agyThermistor(TB0)

X -A tengely végallaskapcsolo

Y-tengely végallaskapcsold

Szalérzékeld (DET1)

A hatso h(ités ventilator/Modell ventiladtor (FAN2)
Fokésziilék ventilator/h6toro-hiitd ventilator (FAN1)
X/Y gyorsulasméré-interfész(AC)
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Jotallasi feltételek

Az Alza.cz értékesitési haldzataban vasarolt Uj termékre 2 év garancia vonatkozik. Ha a
garancialis id6szak alatt javitasra vagy egyéb szolgaltatasra van sziiksége, forduljon
kozvetlendl a termék eladdjahoz, a vasarlas datumaval ellatott eredeti vasarlasi bizonylatot
kell bemutatnia.

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

A terméknek a termék rendeltetésétol eltéro célra torténd hasznalata, vagy a termék
karbantartasara, (izemeltetésére és szervizelésére vonatkozd utasitasok be nem tartasa.
A termék természeti katasztrdfa, illetéktelen személy beavatkozasa vagy a vevé hibajabdl
bekovetkezett mechanikai sériilése (pl. szallitds, 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 tulfesziiltség,
elektrosztatikus kistilési fesziiltség (beleértve a villdamlast), hibas tap- vagy bemeneti
fesziiltség és e fesziiltség nem megfeleld polaritasa, kémiai folyamatok, példaul hasznalt
tapegységek stb.

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

Ez a berendezés megfelel az alapvetd kovetelményeknek és az unids irdnyelvek egyéb
vonatkozd rendelkezéseinek.

C€

WEEE

Ezt a terméket nem szabad normal haztartasi hulladékként artalmatlanitani az elektromos és
elektronikus berendezések hulladékairdl sz616 unids irdnyelvnek (WEEE - 2012/19 / EU)
megfelelGen. Ehelyett vissza kell juttatni a vasarlas helyére, vagy at kell adni az
Ujrahasznosithatd hulladékok nyilvanos gy(ijtohelyén. Azzal, hogy gondoskodik a termék
megfelel6 artalmatlanitasardl, segit megeldzni a kdrnyezetre és az emberi egészségre
gyakorolt esetleges negativ kdvetkezményeket, amelyeket egyébként a termék nem
megfeleld hulladékkezelése okozhatna. Tovabbi részletekért forduljon a helyi hatdsaghoz
vagy a legkozelebbi gy(ijtohelyhez. Az ilyen tipust hulladék nem megfelel6 artalmatlanitasa a
nemzeti elGirdasoknak megfeleléen pénzbirsagot vonhat maga utan.
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Sehr geehrter Kunde,

vielen Dank fiir den Kauf unseres Produkts. Bitte lesen Sie die folgenden Anweisungen vor
dem ersten Gebrauch sorgfaltig durch und bewahren Sie diese Bedienungsanleitung zum

spateren Nachschlagen auf. Beachten Sie insbesondere die Sicherheitshinweise. Wenn Sie
Fragen oder Kommentare zum Gerat haben, wenden Sie sich bitte an den Kundenservice.

|
©

Lieferant

www.alza.de/kontakt

0800 181 45 44

www.alza.at/kontakt

+43 720 815 999

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

Stellen Sie den Drucker nicht in vibrierenden oder instabilen Umgebungen auf, da
Bewegungen des Gerats die Druckqualitat beeintrachtigen kénnen.

Vermeiden Sie es, die Diise und das Heizbett zu bertihren, wenn der Drucker in
Betrieb ist, um Verbrennungen und Verletzungen zu vermeiden.

Nutzen Sie nach dem Druck die Restwarme der Dlise, um Filamentreste mit
Werkzeugen zu entfernen. Beriihren Sie die Dlse nicht direkt, um Verbrennungen zu
vermeiden.

Warten Sie den Drucker regelmaBig, indem Sie ihn bei ausgeschaltetem Gerat mit
einem trockenen Tuch reinigen, um Staub und klebrige Druckmaterialien zu
entfernen.

Seien Sie in der Nahe von sich schnell bewegenden Teilen in 3D-Druckern vorsichtig,
um Verletzungen zu vermeiden.

Beaufsichtigen Sie Kinder immer, wenn sie sich in der Nahe des Druckers aufhalten,
um Unfélle zu vermeiden.

Schalten Sie im Notfall sofort die Stromversorgung des Druckers aus.

Vergewissern Sie sich vor dem Nivellieren, Referenzieren oder Drucken, dass die
goldene PEI-Platte korrekt auf der Plattform platziert ist. Eine unsachgemaBe
Platzierung kann zu Dusenkollisionen und damit zu Schaden flihren.

Die Erdung der Maschine wahrend des Betriebs ist unerlasslich, um das Risiko eines
Stromschlags zu verringern.

Wenn der Drucker Uber einen langeren Zeitraum nicht benutzt wird, schalten Sie ihn
aus und ziehen Sie den Netzstecker.

Leitfaden zur Fehlerbehebung

Ein Schrittmotor der X/Y/Z-Achse bewegt sich nicht oder macht beim
"Nullstellen" Gerdausche

Das Kabel des Schrittmotors ist méglicherweise lose. Prifen Sie die Kabelanschlisse
erneut.

Der entsprechende Endschalter 16st mdglicherweise nicht richtig aus. Vergewissern
Sie sich, dass die Bewegung der entsprechenden Wellen nicht beeintrachtigt wird,
und prtifen Sie, ob die Verdrahtung der Endschalter sicher ist.

Ein lockerer Zahnriemen kann eine raue Bewegung oder abnormale Gerausche in der
X/Y-Achse verursachen. Beheben Sie dieses Problem, indem Sie die Riemenspannung
mit dem Drehknopf einstellen.
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Diisenkopfbaugruppe weist Extrusionsanomalien auf

Priifen Sie, ob das Kabel des Extruder-Schrittmotors abgeklemmt oder lose ist.
Stellen Sie sicher, dass die Stellschraube des Extrudergetriebes fest mit der
Motorwelle verbunden ist.

Priifen Sie, ob die Diisenbaugruppe ausreichend gekiihlt ist. Uberpriifen Sie die
Temperaturen und den Betrieb des Kiihlgeblases.

Bei verstopften Diisen erhitzen Sie die Dise auf 230 °C und driicken das Filament
manuell, um die Verstopfung zu beseitigen, oder verwenden Sie eine feine Nadel, um
die Duse zu reinigen, wahrend sie erhitzt wird.

Das Modell haftet nicht auf der Bauplattform (PEI-Platte) oder weist
Verformungen auf

Die korrekte Haftung der ersten Schicht ist entscheidend. Wenn der Abstand von der
Dise zur Plattform mehr als 0,2 mm betragt, kann die Druckhaftung verringert sein.
Erwagen Sie die Verwendung der "Brim"-Option in Cura, um die Haftung der ersten
Schicht zu verbessern. Dies kann auch dazu beitragen, das Verziehen der Kanten
oder das Abheben des Modells von der Bauplattform zu reduzieren.

Modell zeigt Anzeichen fiir falsch ausgerichtete gedruckte Schichten

Die Verfahrgeschwindigkeit oder Druckgeschwindigkeit des Druckers ist
moglicherweise zu hoch. Reduzieren Sie die Druckgeschwindigkeit.

Die Riemen an der X/Y-Achse sind mdglicherweise zu locker, oder die
Synchronscheibe ist nicht fest genug angezogen. Uberpriifen Sie diese Komponenten.
Der Antriebsstrom ist méglicherweise zu niedrig.

Schwerwiegende Probleme beim gedruckten Modell von "Stringing" oder
"Ringing"

Ein unzureichender Retraktionsabstand kann diese Probleme verursachen. Erhéhen
Sie den Retraktionsabstand in Cura vor dem Schneiden.

Wenn die Rlickzugsgeschwindigkeit zu langsam ist, missen Sie sie in Cura vor dem
Schneiden eventuell héher einstellen.

Aktivieren Sie "Z Hop When Retracted" und stellen Sie die "Z Hop Height" beim
Schneiden Ihres Modells auf ca. 0,25 mm ein.

Eine hohe Drucktemperatur kann dazu fiihren, dass Filamente klebrig und stréhnig
werden, was zu einer schlechten Druckqualitat flihrt. Ein leichtes Absenken der
Temperatur kann Abhilfe schaffen.
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Drucker-Spezifikationen

Druckertyp FDM (Fused Deposition Modeling)
Maximale Abmessungen 320 x 320 x 385 mm3
Druckgenauigkeit +0,1 mm

Diisendurchmesser 0,4 mm
Druckgeschwindigkeit 30 ~ 500 mm/s

Reguldre Druckgeschwindigkeit 250 mm/s

Maximale Beschleunigung 12000 mm/s2

Spezifikationen zur Betriebstemperatur

Umgebungs-Temperatur 5°C ~ 40°C
Maximale Temperatur der Diise 300°C
Maximale Temperatur des beheizten 100°C
Bettes

Software-Spezifikationen

Schneideplotter-Software Cura

Format der Eingabedatei STL, OBJ

Format der Ausgabedatei G-Code

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

Spezifikationen der Stromversorgung
Eingangsleistung 100-120V / 220-240V; 50/60Hz

Ausgangsleistung 24V

Spezifikationen des Gerates
GroBe der Maschine 578 x 533 x 640 mm

Nettogewicht 14,4 kg
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Geratetiibersicht
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Packungsinhalt
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Befestigungselemente

/@m (HM5x45) 4x R 2

(PM4x50) 3x

(P (PMax18) 2x
(o (PM3x14) 3x
(o (PM4x8) 3x
D:[m (HM4xM3x3) 1x
(o (PM3x8) 2x
@ (FW M53x18x1) 2x

A

ELEGOO 3D-Drucker

\

ﬂ?ﬂ

(15/20/25/30/40)
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Einrichtung und Installation

e Auf dem mitgelieferten USB-Laufwerk finden Sie ein Video mit Anleitungen zur
Einrichtung und Installation.

e Befestigen Sie die Druckkopfbaugruppe von der Riickseite aus mit zwei Schrauben
PM3 x 14, um den Druckkopf durch die Locher der Kabelzugentlastungshalterung zu
befestigen, und zwei Schrauben PM3 x 8, um die Unterseite des Druckkopfs zu
befestigen.

e Befestigen Sie den Sockel mit vier Schrauben HM5*45 am Rahmen des Gerats, wie in
der Abbildung gezeigt.

12

@ (mw (PM3x8) 2x

@ (mm  (PM3x14) 3x

102



e Installieren Sie die Druckplattform und sichern Sie sie mit drei PM4*20-Schrauben,
um die Stabilitdt zu gewahrleisten.

e Ldsen Sie die linken und rechten Schutzecken der Buchse, um das Flachbandkabel zu
installieren.

Hinweis: Die Einbaurichtung.

{mmw  (PM4x20) 3x ’

N2
Us

e Installieren Sie den Filamenterkennungssensor und befestigen Sie ihn mit zwei
Schrauben PM4*18.

e Achten Sie bei der Installation der Kabelklemme darauf, dass Sie die Kabel zunachst
ordnen und biindeln, bevor Sie die Klemme vollsténdig befestigen. Achten Sie darauf,
genligend Spielraum zu lassen, damit sich das Hotend in alle Richtungen frei
bewegen kann - von einer Seite zur anderen sowie nach oben und unten.

e Befestigen Sie die Haltestangen mit Schrauben und Unterlegscheiben PM48 (FW
M518*1). Stellen Sie sicher, dass beide Stangen sicher befestigt sind.
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e Befestigen Sie die Z-Achsen-Schiene mit vier Schrauben PM4*50.

e SchlieBen Sie den Filamenterkennungssensor, den X-Achsen-Schrittmotor und den Z-
Achsen-Schrittmotor wie abgebildet an. Vergewissern Sie sich, dass der
Spannungswahler fir die Stromversorgung je nach Region korrekt auf 115 V oder
230 V eingestellt ist.

Sensor fur d|e

X- Achsen- Cl rlttmotl

) L!
Z-Achsen-Schrittmot

(PM4x50) 3x
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Einleitung

Besonderer Fall

Die Gleitplatte der Y-Achse ist werkseitig eingestellt, aber die Riemenscheiben des
Gerats kénnen sich wahrend des Transports I6sen. Wenn die Druckplattform wackelt
oder locker ist, kdnnen Sie mit einem Maulschliissel die sechseckige Isolationssaule
unter der Plattform langsam herausschrauben, bis die Y-Achsen-Gleitplatte
reibungslos und ohne Wackeln gleitet.

In dhnlicher Weise kénnen Sie die sechseckige Isolationssaule unter dem Druckkopf
einstellen, wenn sie wackelt oder locker wird. Auch fiir die Umlenkrollen auf beiden
Seiten des Portals gibt es entsprechende Isolationssaulen, die eingestellt werden
kénnen.
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Einfithrung in die Bedienung des Bildschirms

Bewegte

Entfernung
Y=0 setzen

X=0 setzen
Startseite Alle

AchF€Btzen

Motor entriegeln

G-Code Datei
Startbildschirm

Linke und rechte

Seitentasten Bewegung,

Temperatur,
Extruder Auswahl

Dateien drucken

Leveling
Toggle(36/121Punkte)

Temperatur-Anzeige

||||||||

Auswahl der Sprache =
Wi-Fi-Verbindung——&
Beleuchtungssteuerung B

Liiftersteuerung ‘

Motor entriegeln_____ &%

Filament Detctor Steuerung— &
Informationen zur Maschine——
Erweiterte Einstellungen

Kompensationseinstellungen

Temperatur-Anzeige 36-Punkt-Niveauanzeige

Setup-Bildschirm Drucker-Nivellierung

Einfihrung in die Bedienung des Bildschirms

Betrieb des hinteren Kiihlliifters
e Wahlen Sie auf dem Startbildschirm die Option "Drucken".
e Wahlen Sie dann das Symbol Lifter, um die Einstellungen fir den Lifter wahrend des
Druckvorgangs anzupassen.

Hinweis: Das hintere Geblase hat drei Betriebsmodi: Leise (60%), Normal (80%) und Sport
(100%). Bitte wahlen Sie den Modus, der am besten zu Ihren Druckanforderungen passt,
wie in den Abbildungen unten gezeigt.

i ﬁ)?“éTM:ﬂ“‘b;T”,:{ﬂT
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Das hintere Geblase ist ausgeschaltet,
wenn der Modus "Leise" ausgewahlt ist.
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Einfiihrung in den Druckmodus
e Wahrend des Druckvorgangs kann der Benutzer den Druckmodus durch Klicken auf
das Symbol Geschwindigkeit anpassen.
e Die drei Modi entsprechen unterschiedlichen Geschwindigkeitswerten,
Beschleunigungseinstellungen, Schwellenwerten fir die Stummschaltung des Antriebs
und Prozentsatzen der Liftergeschwindigkeit wahrend des Drucks.

Optimierung von Schwingungsmustern

e Es wird empfohlen, die Schwingungsmustererkennung nach der ersten Verwendung,
nach einem Umzug der Maschine oder nach dem Austausch von Teilen
durchzufiihren. Der Benutzer kann die Option Schwingungsmusteroptimierung in den
erweiterten Einstellungen auswahlen.

e Die Optimierung des Vibrationsmodus wird auf der X-Achse bzw. der Y-Achse
durchgefiihrt. Schitteln Sie die Maschine wahrend der Priifung nicht und warten Sie
geduldig, bis der Vorgang abgeschlossen ist.
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Auto-Leveling-Verfahren

Wenn Sie die Maschine zum ersten Mal in Betrieb nehmen, muss der Abstand
zwischen der Plattform und der Dise im Nivelliermodus kalibriert werden. Dieser
Abstand sollte ungefahr der Dicke eines A4-Papiers entsprechen.

Wenn der Drucker eingeschaltet ist, wahlen Sie [Level].

Jede Achse des Druckers kehrt automatisch in die Ausgangsposition zurick. Legen
Sie nach dem Aufrufen der Nivellierungsseite ein Blatt A4-Papier zwischen die Dise
und die Plattform und stellen Sie die Werte flir den Hohenausgleich tber die
Bildschirmsteuerung ein, um den Abstand zwischen Diise und Plattform zu
vergréBern oder zu verkleinern (P2). Schieben Sie das Papier mehrmals hin und her,
bis Sie eine leichte Reibung spiiren. Damit ist die Kalibrierung des Mittelpunkts
abgeschlossen.

Wahlen Sie als nachstes die Option Hilfsnivellierung [ ], um die sechs Eckpunkte
der Plattform mit demselben Blatt Papier zu kalibrieren, indem Sie die Handmuttern
unter dem Heizbett einstellen. Schieben Sie das Papier erneut, bis Sie eine Reibung
spuren und das Papier leicht, aber mit leichtem Widerstand, herausziehen kénnen.
Damit ist die Kalibrierung der Hilfsnivellierung abgeschlossen.

Wahlen Sie nach Abschluss der manuellen Hilfsnivellierung die Option automatische
Nivellierung aus dem Menu. Der Drucker beginnt mit dem automatischen
Kalibrierungsprozess [ﬂ 1.

Der Drucker geht wahrend der automatischen Kalibrierung in einen Heizzustand (ber,
in dem die Duise auf 140°C und das Heizbett auf 60°C aufgeheizt werden (passen Sie
diese Temperaturen an das verwendete Filament an).

Nach Erreichen der voreingestellten Temperatur beginnt die automatische 36-Punkte-
Bettkalibrierung.

Flihren Sie anschlieBend die Einstellung des Z-Achsen-Ausgleichs durch, indem Sie
ein A4-Papier zwischen dem Druckkopf und der Plattform platzieren. Stellen Sie den
Kompensationswert ein, indem Sie auf das A4-Papier klicken und es vorsichtig
verschieben. Wenn das Papier mit leichtem Widerstand herausgezogen werden kann,
ist die Nivellierung abgeschlossen.

Klicken Sie auf das Speichersymbol, um Ihre Einstellungen zu speichern [ 1.

Achtung! Der Nivellierungssensor erkennt nur die Metallplatte der Plattform. Wenn Sie zum
Beispiel die Glasplattform fiir die Nivellierung austauschen, hat dies nicht den gewiinschten
Effekt, da die Dlse gegen die Plattform driickt.

A4-Papier
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Modell (Betrieb) Priifung

Uberpriifung der Druckkopfzufuhr

e Flhren Sie zunachst das Filament durch den Filamenterkennungssensor und in die
Unterseite der Druckkopfeinheit ein.

e Wahlen Sie [Vorbereiten] > [Extruder] > [Laden] (die Dlisentemperatur wird
automatisch auf 200°C aufgeheizt).

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

e Reinigen Sie die Dlse und das Heizbett vor dem Druck von geschmolzenem Filament.

Hinweis: Filamente mit unterschiedlichen Hartegraden haben unterschiedliche
Anforderungen an die "Federstarke". Die Federstarke des Extruders kann mit einem
Inbusschliissel eingestellt werden (innerhalb von 2,0 mm). Durch Drehen gegen den
Uhrzeigersinn erhdht sich die Federstarke, durch Drehen im Uhrzeigersinn verringert sie sich.

Drucken - Funktionstest
e Stecken Sie das USB-Laufwerk in den USB-Anschluss des Druckers.
e Wahlen Sie [Drucken] im Hauptmen( und wahlen Sie die gewtinschte Datei aus.
e Wenn die Dise und das Heizbett die erforderlichen Temperaturen erreicht haben,
kehren die X-, Y- und Z-Achsen auf den Nullpunkt zurlick, und der Druckvorgang
beginnt.

Hinweis: Beobachten Sie beim Drucken des Testmodells sorgfaltig die erste Schicht und
vergleichen Sie sie mit den Zahlen auf der rechten Seite. In den Fallen A und C sind die
Kompensationseinstellungen nicht richtig eingestellt. Sie kénnen wahrend des Drucks
Anpassungen vornehmen, um den Abstand zwischen der Diise und der Heizbettplattform fein
abzustimmen. In Fall B haben die Diise und die Plattform den idealen Abstand, so dass eine
gleichmaBige Verklebung erreicht wird.
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Normaler Drehen Sie den Knopf gegen den Uhrzeigersinn:
Extrusionszustand Erhoht die Extrusionskraft, d. h. das Filament wird mit mehr
Kraft aus der Diise gedriickt.

Drehen Sie den Knopf im Uhrzeigersinn: Verringert die
Extrusionskraft, was dazu fiihrt, dass das Filament mit
weniger Kraft aus der Diise gedriickt wird.
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Diisenhohe und Extrusionsqualitat:

e A: Die Dise ist zu nahe an der Plattform, was zu einer Unterextrusion flhrt.

e B: Das Extrusionsvolumen und der Abstand zwischen der Duise und der
Heizbettplattform sind richtig eingestellt, was zu einer gleichmaBigen Haftung fihrt.

e C: Die Duse ist zu weit von der Plattform entfernt, was zu unzureichender Haftung
fuhrt. Dies kann dazu flihren, dass das Modell wahrend des Drucks von der Plattform
des Heizbetts fallt.
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Einstellen der Dusenhohe wahrend des Druckens
e Wahrend des Druckvorgangs kdnnen Sie die Dlisenhdhe anpassen, indem Sie das
Symbol "Einstellungen" aus dem Fenster
e Dadurch gelangen Sie zu "Anpassen", wo Sie den Z-Versatz in Schritten von 0,01
mm, 0,1 mm oder 1 mm prazise einstellen kénnen.

(%) Speed adaptive mode

- LED

[= 192.168.3.164

Hinweis: Achten Sie beim Drucken und bei diesem Verfahren zur Feineinstellung der
Diisenhdhe darauf, dass Sie die Bewegungsdistanz auf die kleinere Schrittweite von 0,01 mm
oder 0,1 mm einstellen, um zu verhindern, dass die Diise mdglicherweise (ibermaBig entlang
der Heizbettplattform schleift. Dies kdnnte die Bauplatte beschadigen oder dazu fiihren, dass
das Filament in der Luft "hangt".

Druckfunktion fortsetzen

Wiederherstellung bei Stromausfall
e Thr Drucker ist in der Lage, den Druckvorgang nach einer plétzlichen Unterbrechung
oder einem Verlust der Stromversorgung (z. B. einem Stromausfall) oder nach einem
zufélligen Ereignis (z. B. "Ausschalten" der Stromversorgung) wieder aufzunehmen.
Diese Funktion muss nicht manuell eingestellt werden.
e Sobald die Stromversorgung des Druckers wiederhergestellt ist, driicken Sie einfach
die Option "Fortsetzen", um den Druckvorgang fortzusetzen.

Hinweis: Die PEI-Metallbauplatte haftet insgesamt besser, wenn sie vollsténdig erhitzt ist.
Wenn das Gerat zu lange ausgeschaltet war, kann sich das Modell leicht I6sen oder von der
PEI-Platte fallen. In einem solchen Fall kann die Funktion "Druck fortsetzen" nicht fortgesetzt
werden.

Filament-Detektion
e Wenn der Sensor feststellt, dass kein Filament vorhanden ist, informiert Sie diese
Funktion, dass Sie das Filament austauschen missen, bevor Sie einen aktiven
Druckvorgang fortsetzen, um einen Druckfehler aufgrund von unzureichendem
Filamentmaterial zu vermeiden.

111



Installation der Software

TIPP: Wir empfehlen, den gesamten Inhalt des mitgelieferten USB-Laufwerks auf Ihren
lokalen Computer zu kopieren, um den Zugriff auf alle Dateien zu erleichtern.

e Das mitgelieferte "Slicer"-Softwareprogramm ist eine modifizierte Version der
offentlich zuganglichen Cura Open Source Slicer-Software. Sie kénnen zwar jede
beliebige Version von Cura verwenden, aber wir raten Ihnen dringend, die ELEGOO-
Version von Cura zu verwenden, um die maximale getestete Kompatibilitdt mit Ihrem
spezifischen ELEGOO-Drucker zu gewahrleisten.

Ablauf der Software-Installation

e Offnen Sie das beigefiigte USB-Laufwerk und navigieren Sie zu dem Pfad: \Software-
und Softwaretreiber-Ordner\ELEGOO Software-Ordner und "doppelklicken Sie auf die
Anwendung ELEGOO Cura, um den Installationsprozess zu starten.

e Fahren Sie fort, indem Sie die fir Ihr System spezifischen Anweisungen im
Installationsprozess befolgen.

e Wahlen Sie schlieBlich das entsprechende ELEGOO-Druckermodell aus, um den
Einstellungsprozess abzuschlieBen.

Ultimaker Account Add a printer

— N N

tor Eownd srer your network
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Anweisungen zur Verwendung der Software

Weitere Tipps zur Software-Nutzung:

e Verwenden Sie das mittlere Mausrad, um den Blickwinkel zu vergréBern und zu
verkleinern, und halten Sie das mittlere Mausrad gedriickt, um die Position der
Plattform auf dem Bildschirm zu verschieben.

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

e Wenn Sie mit der rechten Maustaste klicken, wird ein Popup-Menu mit
Auswahlmdglichkeiten angezeigt.

Modell-Einstellungen:
e Wenn Sie mehrere Modelle drucken, kénnen Sie fir das angegebene Modell
individuelle Slice-Einstellungen konfigurieren.

Abfangen der Stiitzstruktur:
e Mit dieser Funktion kénnen Sie einen Abfangbereich auf IThrem Modell definieren, um
die Erzeugung von Stitzmaterial zu verhindern.

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

Auswahl der Sprache:
e Sie kénnen die Sprache andern, indem Sie in der oberen Meniileiste auf die
Einstellungen zugreifen. Wenn Sie die gewilinschte Sprache ausgewahlt haben,
miissen Sie die Slicing-Software neu starten, um die Anderungen zu ibernehmen.
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LAN (Netzwerk) Drucken

Das Gerat unterstlitzt Wi-Fi- und Netzwerkkabelverbindungen. Nachdem die Verbindung
erfolgreich hergestellt wurde, liberpriifen Sie die IP-Adresse auf dem Bildschirm und geben
Sie die IP-Adresse (iber den Browser ein, um auf das Gerat zuzugreifen.

Hinweis: Ihr Drucker und Ihr lokaler Computer kbénnen nur tGber das gleiche
Netzwerksegment mit dem LAN (Netzwerk) verbunden werden. Vergewissern Sie sich, dass
der Netzwerkanschluss des Druckers angeschlossen ist; andernfalls wird der Zugriff
fehlschlagen.

e Verbinden Sie die LAN (Netzwerk)-Schnittstelle Ihres Druckers mit Ihrem Netzwerk-
Router oder Switch.

e Alternativ kdnnen Sie eine Verbindung liber Wi-Fi herstellen, indem Sie das Wi-Fi-
Netzwerk auf dem Display des Druckers auswahlen und das Netzwerkpasswort
eingeben.

LAN (Netzwerk)

o

Schnittstelle

L=3>

—

Google

WLAN-Verbindung

Hinweis: Mit Google Chrome (auf Ihrem lokalen Computer) kénnen Sie die auf dem Display
des Druckers angegebene IP-Adresse eingeben, um direkt auf den Drucker zuzugreifen (z. B.
http://192.168.211.164). Driicken Sie nach der Eingabe dieser Adresse die "Enter"-Taste, um
die Netzwerkseite des Druckers aufzurufen.

Bewegungs- Temperatur-
Kontrolle | .
. Anzeige
Konsolenanzeige

Ventilatoren und
Leistung

Drucker
Limit .
Aufgabenliste
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e Hinweis: Nach dem erfolgreichen Zugriff auf die Netzwerkschnittstelle des Druckers
wird der folgende Bildschirm angezeigt.

e Bewegungskontrolle: Ermoglicht die Steuerung der Bewegung des Druckkopfes
entlang jeder Steuerungsachse und die Einstellung des Ausgleichs nach dem
Nivellierungsprozess.

e Liifter und Ausgabe: Ermdglicht die Steuerung des Druckkopfgebldses und das
Einschalten der Beleuchtung (ein/aus).

e Drucker Limit: Legt die maximale Beschleunigungskontrolle des Druckers fest;
normalerweise ist eine Anderung nicht erforderlich.

e Temperaturanzeige: Zeigt die Temperatur(en) und den Heizstatus des Druckers
an. Hier kdnnen Sie auch die Vorwarmung der Druckkopftemperatur und die
Temperatur des Heizbetts steuern.

o Konsolenanzeige: Zeigt ausgefiihrte G-Code-Befehle an und erméglicht das Senden
von manuellem G-Code an den Drucker.

e Aufgabenliste: Hier kdnnen Sie die G-Code-Datei des ELEGOO Cura Slicers zum
Drucken in die Aufgabenliste ziehen.

Mainboard-Schaltkreis Schaltplan
X-Achse Y-Achse Z-Achse E-Achse El-Achse
Stepper Stepper Stepper Stepper  Stepper

@ Naherungsschalter

LAN (Netzwerk)
Anschluss

®
@

Schnittstelle Heizkopf

Schnittstelle fir
beheizte Betten 1

Stromversorgung

TF-Karten-Anschluss

Bildschirm Laufwerk-  USB-C
Schnittstelle  Anschluss
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PN AN

Thermistor am Ende

Warmepause
Kihlgeblase

Heizungsrohre Modell
Ventilator

Thermistor am Ende (TH1)

Beheiztes Bett - Thermistor(TBO0)

X -Achsendschalter

Endschalter Y-Achse

Glihfaden-Detektor (DET1)
Hinterkihlungslifter/Modelllifter(FAN2)
Hauptbordliifter/Hitzepause/Kiihlgeblase(FAN1)
X/Y-BeschleunigungsmesserSchnittstelle(AC)
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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 Verschlei 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 gegentiber 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, mégliche negative Folgen flr 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 Behorde 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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