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1. Before you start

Thank you for purchasing an ELEGOQO product.

After receiving the product, please check that the printer is intact and that all
accessories are included. If anything is damaged or missing, contact your seller or
ELEGOO (3dp@elegoo.com) without delay. Every printer undergoes strict printing
tests before it leaves the factory, so there may be some slight scratches on it when
you receive it. This is normal and does not affect its use.

1.1.

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

Fill the resin tank to at least 1/3 of its volume, but do not exceed the MAX
line.

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

In an emergency during use, switch off the power supply of the 3D printer
first.

Use the printer indoors and avoid direct sunlight and dusty environments.

If a print fails, clean the excess cured resin out of the resin tank and replace
the resin; otherwise the printer may be damaged.

When operating the 3D printer, wear a mask and gloves to avoid direct skin
contact with the photopolymer resin.

If the release film in the resin tank is whitened, scratched or has lost its
elasticity, prints will fail frequently. Replace the release film in time.

Wash your models in 95% (or stronger) ethyl alcohol or isopropyl alcohol,
unless you are using water-washable resin.

If you have any problems with the printer, contact ELEGOO at
3dpQ@elegoo.com. Do not disassemble or modify the printer yourself.
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2. Packing list

§

%U% Build plate Resin tank USB flash drive
3 .
N
N
N Mask Gloves Funnel
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Saturn 4 3D printer Spare screws User manual Power adapter
Tool kit Scraper

Figure 1: Contents of the package
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3. Printer introduction

3.1. Front view

Lo
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Figure 2: Front view

Z axis ® Handle
Build plate @ LCD screen
Resin tank ® Screw knob

Touch screen
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3.2. Rear view
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Figure 3: Rear view
@ Anti-UV cover @® USB port
©® Power switch @ DC power socket

e Extension port

The extension port connects peripherals such as a mini heater and other compatible
printer accessories.
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4. Technical specifications

Printing parameters

System EL3D-3.0.1

Operation 3.5-inch resistive touch screen

Slicer software Voxeldance Tango and CHITUBOX
Connectivity USB

Hardware

Dimensions 327.4 (L) x 329.2 (W) x 548 (H) mm

Build volume
Package size

218.88 (L) x 122.88 (W) x 220 (H) mm
620 (L) x 400 (W) x 400 (H) mm

Gross weight 16.5 kg

Net weight 13.5 kg

Printing

Technology MSLA stereolithography

Light source

XY resolution
Z-axis accuracy
Layer thickness
Printing speed

Power requirements

COB light source + Fresnel collimating lens (wavelength
405 nm)

19 x 24 pm (11520 x 5120)

0.02 mm

0.01-0.2 mm

max. 70 mm/h

100-240 V, 50/60 Hz; 24 V, 6 A

5. Device self-check

On startup, the printer runs a self-check of its key hardware components, so that a
hardware fault does not cause a failed print. Use the error prompts on the printer
to troubleshoot it. Do not touch the printer during the self-check (see Figure 4).

<{  Device self-test

Release film

usage count: IR

Status of LCD
screen connection

Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light
source

LED temperature
detection

Mechanical sensor

Re-detection

Accumulated release film usage

Check the device prompts for the
printer status

Figure 4: Device self-check page

When the accumulated use of the release film approaches 60,000 cycles, the
printer reminds you to replace the release film. After replacing it, tap the refresh
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button on the device self-check page to reset the counter (see Figure 5).

Tool { Deviceself-test

Release film
3 usage count:
‘I
* Status of LCD
Device

Tool Setti screen connection
00! ettings ¥
seifitest Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light
source

LED temperature
detection

Mechanical sensor

Figure 5: Resetting the release film counter

6. Test printing

Insert the build plate into the connecting block and press the handle down to secure
the build plate to the connecting block. The build plate levels itself and is ready to
use straight out of the box.

6.1. Printing a model

Slowly pour resin into the resin tank: the level must be at least 1/3 of the tank
volume and must not exceed the MAX line. The printer runs a self-check before
printing; do not touch it during the self-check. Close the anti-UV cover and select
the sliced test model for printing.

6.2. Model processing

When printing is complete, wait until resin stops dripping from the build plate. Then
lift the handle, take out the build plate and remove the model with the scraper. You
can post-process the model with an ELEGOO washing and curing station.
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7. Software installation and setup

The USB flash drive contains the Voxeldance Tango and CHITUBOX slicers; the
printer works with either. Voxeldance Tango is used as the example below.

7.1. Installing Voxeldance Tango

Install it from the USB flash drive, or download the right version from the Voxeldance
website (https://www.voxeldance.com/Tango) and install it on your computer.

7.2. Using Voxeldance Tango

1. When the installation is complete, start the software and select Activate your
license — Activate with printer hardware code (see Figure 7). On the printer, tap
Settings — Information to see the printer’s ID (see Figure 6). Enter this 10-digit
ID in the Printer Hardware Code field of the software, fill in the other details
and complete the activation.

2. Click File — Open File and select your 3D model file (.stl). Left-click the model
and use the options in the menu above to change the view, size and position
of the model.

Infomation

4 Sound @ o

EL3D-3.0.1

XXXXXXXXXX

Figure 6: The printer ID on the Information screen
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E’ Voxeldance Tango 2 ﬁ Voxeldance Tango

Enter your license and information Enter your license and information

eeeeeeee

Figure 7: Activating Voxeldance Tango

Other operations:

1) Hold down the left mouse button and drag the model to where you want it.
2) Turn the mouse wheel to zoom in or out.

3) Hold down the right mouse button to view the model from different angles.

7.3. Voxeldance Tango settings

7.3.1. Selecting the printer

Click Platform Definitions and select ELEGOO Saturn 4 as the default printer (see
Figure 8).

Figure 8: Selecting the printer (left) and the build volume (right)

7.3.2. Build volume

You do not need to change the default values (see Figure 8, right). X is the maximum
print size along the X axis, and so on.

7.3.3. Resin parameters
See Figure 9.
Resin density (Resin Density): 1.1 g/ml

Resin cost (Resin Cost): enter the price you paid for the resin, and the slicer
calculates the resin cost of each model you print.
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Figure 9: Resin and print parameters

7.3.4. Print parameters

See Figure 9.

Layer height (Layer Height): the thickness of each printed layer. The recom-
mended value is 0.05 mm; you can set 0.01-0.2 mm. The thicker the layer, the
longer the exposure each layer needs.

Bottom layer count (Bottom Layer Count): the number of initial layers. If it
is n, the first n layers are exposed for the bottom exposure time. Default: 5
layers.

Exposure time (Exposure Time): the exposure time of the normal layers.
Default: 2.5 seconds. The thicker the layer, the longer the time.

Transition layer count (Transition Layer Count): the number of transition
layers after the bottom layers, for tighter bonding between layers. Apart
from the exposure time, the transition layers use the same parameters as the
normal layers.

Bottom exposure time (Bottom Exposure Time): the exposure time of the
bottom layers. A moderately longer bottom exposure helps the model stick to
the build plate. Default: 35 seconds.

Wait after cure (Wait After Cure): the time between the end of the exposure
and the moment the build plate starts to move away from the exposure surface.
Default: 0 seconds.

Wait before cure (Wait Before Cure): the time between the build plate coming
to rest on the printing surface and the start of the exposure. Default: 0.5
seconds.

Wait after lift (Wait After Lift): the time between the build plate coming to rest
after the lift and the start of its return. Default: 0 seconds.

Bottom wait after cure (Bottom Wait After Cure): the same as wait after
cure, for the bottom layers. Default: 0 seconds.

Bottom wait before cure (Bottom Wait Before Cure): the same as wait be-
fore cure, for the bottom layers. Default: 0.5 seconds.

10
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Bottom wait after lift (Bottom Wait After Lift): the same as wait after lift,
for the bottom layers. Default: 0 seconds.

Bottom lift distance (Bottom Lift Distance): how far the build plate moves
away from the printing surface after each bottom layer. Default: 344 mm.

Lifting distance (Lifting Distance): how far the build plate moves away from
the printing surface after each normal layer. Default: 344 mm.

Bottom retract distance (Bottom Retract Distance): the return distance of
the build plate for the bottom layers. Do not change it unless necessary.

Retract distance (Retract Distance): the return distance of the build plate for
the normal layers. Do not change it unless necessary.

Bottom lift speed (Bottom Lift Speed): the speed at which the build plate
moves away from the printing surface after each bottom layer. Default: 654180
mm /min.

Lifting speed (Lifting Speed): the speed at which the build plate moves away
from the printing surface after each normal layer. Default: 604180 mm /min.

Bottom retract speed (Bottom Retract Speed): the speed at which the build
plate returns to the printing surface for the bottom layers. Default: 180+65
mm /min.

Retract speed (Retract Speed): the speed at which the build plate returns to
the printing surface for the normal layers. Default: 180465 mm/min.

Parameter mode (Parameter mode): static mode by default: the printer prints
with the parameters set in the slicer. You can also choose high-speed
mode or smooth mode, in which the printer adjusts the printing parameters
dynamically to the complexity of the model, for better print quality and speed.

Note: The printing parameters in this manual are for reference only. In practice, contact
ELEGOO technical support to confirm the parameters for your printer model and your
resin (including its type and colour).

8. FAQ

8.1. The model does not stick to the build plate

e The bottom exposure time is too short: increase it.

e The bottom of the model has very little contact with the build plate: add
more bottom layers.

8.2. Model layers break apart
e The printer is shaking during printing.

e The release film has become very loose after long use and needs to be replaced.

11
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e The build plate or the resin tank is not fastened.

8.3. Abnormal screen exposure

If the printer does not work properly, contact your seller or ELEGOO
(3dp@elegoo.com). To help us solve the problem quickly, include your order
number in the e-mail.

8.4. Failed print

If a model was not printed completely or the print failed, residues may remain in the
resin. Filter them out with the funnel when you pour the remaining resin back into
its sealed bottle. If you do not filter out the residues, the build plate may damage
the LCD screen on the next print. Clean resin residues off the build plate and the
tank with paper towels.

8.5. Why do I get a residue detection error when I start a
print?

First check that the resin tank and the build plate are properly secured, then try
printing again. Do not touch or shake the printer during the self-check before
printing, so that the sensor calibration is not disturbed. If the error persists, clean
the resin tank or filter the resin to remove small foreign objects.

29

8.6. Why do I get a “resin insufficient” or “maximum volume

exceeded” error when I start a print?

At the start of a print, a mechanical sensor measures the resin in the tank. For
smooth printing, the resin level must be above one third of the tank volume, and it
must not exceed the MAX line, to prevent leaks. If the model needs more resin than
the tank currently holds, a pop-up asks you to add resin. If you get errors that do
not make sense, recalibrate the printer by running the self-check. Do not touch or
shake the printer during the self-check, so that the sensor calibration is not affected.

8.7. How do I adjust the printing speed?

The release speed of the printer is fixed, with two modes: fast and slow. In either
mode, the first 50 layers are always printed more slowly, for a higher success rate.
The actual printing speed per layer also depends on the slicing parameters, such as
the layer thickness, the exposure time and the wait times. Changing them changes
the actual printing speed.

8.8. What should I do if resin leaks into the printer?

Because the printer separates the layers by tilting, the printing area cannot be
completely sealed. Several protective measures deal with this. When the sensor

12
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detects resin above the MAX line, the print stops and a warning pop-up appears.
Below the build plate there is a groove that takes a small amount of leaked resin
without affecting the printer. If a large amount of resin spills, disconnect the power
at once and open the front panel of the printer to clean it.

9. Maintenance

e Do not scrape the resin tank with sharp or pointed tools, so that you do not
damage the release film.

e (lean the resin tank before you change to a resin of another colour.

e Before and after printing, clean the build plate with paper towels or alcohol
and make sure there are no bumps or burrs on it.

e Before each print, check the outside of the printer and all mechanical parts for
visible damage, defects or anything unusual.

e Keep the room at 25-30 °C while printing, and ventilate it as much as possible,
so that the printer can shed its heat and the resin odour can escape.

e If the Z axis keeps making a rubbing noise, apply a little lubricant to the lead
screw. Check and lubricate it at least every 2-3 months, and more often the
more you print.

e If you will not use the printer in the next 48 hours, pour the remaining resin
from the resin tank back into the resin bottle and close it tightly. Filter out
any residues.

e The release film is a wear part. Replace it regularly when the printer prompts
you to, to keep the print success rate high.

e Take care when removing the build plate, so that you do not damage the LCD
screen. The screen lasts about 2,000 hours or more, less the more you print.
Clean the screen every day and unplug the printer when printing is finished.
If the screen shows exposure problems, or its ageing seriously affects print
quality, replace it in time.

13
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10. Service and support

If you have a problem with the printer, contact the seller you bought it from, or
ELEGOO technical support at 3dp@elegoo.com (https://www.elegoo.com).

10.1. Manufacturer

ELEGOO

101, No. 30 Dahe Industrial Park, Guancheng Community, Guanhu Street,
Longhua District, Shenzhen, China

Tel.: 486 755 21005141

E-mail: 3dp@elegoo.com

https://www.elegoo.com

Distributor

Sunnysoft s.r.o.
Kovanecka 2390/1a

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.cz

14
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Bedienungsanleitung

1. Vor der Inbetriebnahme

Vielen Dank, dass Sie sich fiir ein Produkt von ELEGOO entschieden haben.
Priifen Sie nach dem Erhalt, ob der Drucker unbeschidigt und das Zubehor
vollstandig ist. Falls etwas beschédigt ist oder fehlt, wenden Sie sich umgehend an
Thren Héandler oder an ELEGOO (3dp@elegoo.com). Jeder Drucker durchlauft vor
dem Verlassen des Werks strenge Drucktests. Daher kénnen beim Erhalt leichte
Kratzer vorhanden sein. Das ist normal und beeintrachtigt die Verwendung nicht.

1.1.

Sicherheitshinweise

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

Fiillen Sie die Harzwanne mindestens zu 1/3 ihres Volumens, iiberschreiten Sie
aber nicht die MAX-Markierung.

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

Schalten Sie im Notfall wihrend des Betriebs zuerst die Stromversorgung des
3D-Druckers aus.

Verwenden Sie den Drucker nur in Innenrdumen und vermeiden Sie direktes
Sonnenlicht und staubige Umgebungen.

Wenn ein Druck fehlschléagt, entfernen Sie das iiberschiissige ausgehértete Harz
aus der Harzwanne und tauschen Sie das Harz aus. Andernfalls kann der
Drucker beschédigt werden.

Tragen Sie bei der Arbeit mit dem 3D-Drucker eine Maske und Handschuhe,
um direkten Hautkontakt mit dem Photopolymerharz zu vermeiden.

Ist die Trennfolie in der Harzwanne weillich verfarbt, zerkratzt oder nicht mehr
elastisch, schlagen Drucke haufig fehl. Tauschen Sie die Trennfolie rechtzeitig
aus.

Reinigen Sie Thre Modelle mit Ethanol oder Isopropanol mit mindestens 95 %,
sofern Sie kein wasserwaschbares Harz verwenden.

Wenden Sie sich bei Problemen mit dem Drucker an ELEGOO unter
3dpQelegoo.com. Zerlegen oder verandern Sie den Drucker nicht selbst.
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2. Lieferumfang

T8

W Druckplattform Harzwanne USB-Stick
S :
N
N ﬁ
§
N Maske Handschuhe Trichter
5
@
: ©
N
J J
3D-Drucker Saturn 4 Ersatzschrauben Bedie.nungs- Netzteil
anleitung
Werkzeugset Spachtel

Abbildung 1: Inhalt der Verpackung
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3. Ubersicht iiber den Drucker

3.1. Vorderansicht

L ——=p
‘

@ 00 O

J
y
/@

Abbildung 2: Vorderansicht

@ Z-Achse @® Hebel
©® Druckplattform @® LCD-Bildschirm
©® Harzwanne (® Rindelschraube
@ Touchscreen

4
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3.2. Riuckansicht

o °
2]
(3]
o
Abbildung 3: Riickansicht
@ UV-Schutzhaube @® USB-Anschluss
© Netzschalter @ DC-Netzbuchse

©® Erweiterungsanschluss

Am Erweiterungsanschluss lassen sich Peripheriegerdte wie eine Mini-Heizung und
anderes kompatibles Druckerzubehor anschliefien.

22
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4. Technische Daten

Druckparameter

System EL3D-3.0.1

Bedienung resistiver 3,5-Zoll-Touchscreen
Slicer-Software Voxeldance Tango und CHITUBOX
Konnektivitat USB

Hardware

Abmessungen 327,4 (L) x 329,2 (B) x 548 (H) mm
Bauraum 218,88 (L) x 122,88 (B) x 220 (H) mm
Verpackungsmafse 620 (L) x 400 (B) x 400 (H) mm
Bruttogewicht 16,5 kg

Nettogewicht 13,5 kg

Druck

Technologie MSLA-Stereolithografie

Lichtquelle COB-Lichtquelle + Fresnel-Kollimatorlinse (Wellenlén-

XY-Auflosung

Genauigkeit der Z-Achse

Schichtdicke

Druckgeschwindigkeit

Stromversorgung

ge 405 nm)

19 x 24 um (11520 x 5120)
0,02 mm

0,01-0,2 mm

max. 70 mm/h

100-240 V, 50/60 Hz; 24 V, 6 A

5. Selbsttest des Gerats

Beim Einschalten fiithrt der Drucker einen Selbsttest der wichtigsten Hardwarekom-
ponenten durch, damit ein Hardwarefehler nicht zu einem fehlgeschlagenen Druck
fithrt. Nutzen Sie die Fehlermeldungen am Drucker zur Fehlersuche. Beriihren Sie
den Drucker wihrend des Selbsttests nicht (siche Abbildung 4).

Release film
usage count:

< Deviceself-test
®

37651

Status of LCD
screen connection

Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light
source

LED temperature
detection

Mechanical sensor

Erneut priifen

Bisherige Nutzung der Trennfolie

Hinweise des Gerats zum Druckersta-
tus beachten

Abbildung 4: Seite ,Selbsttest des Gerats'

Wenn sich die bisherige Nutzung der Trennfolie 60.000 Zyklen nahert, erinnert

6
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Sie der Drucker daran, die Trennfolie auszutauschen. Tippen Sie nach dem
Austausch auf der Selbsttest-Seite auf die Aktualisieren-Schaltfliche, um den Zéhler
zuriickzusetzen (siche Abbildung 5).

<{  Deviceself-test

Tool

Release film
usage count:

Status of LCD
screen connection

Tool Settings

self-test Status of the motor

Status of the fan

) Status of LED light
‘ [ | Print source
L LED temperature
detection

Mechanical sensor

Abbildung 5: Zuriicksetzen des Trennfolienzéhlers

6. Testdruck

Setzen Sie die Druckplattform in den Verbindungsblock ein und driicken Sie
den Hebel nach unten, um die Druckplattform am Verbindungsblock zu fixieren.
Die Druckplattform nivelliert sich selbst und ist direkt nach dem Auspacken
einsatzbereit.

6.1. Ein Modell drucken

Giefsen Sie das Harz langsam in die Harzwanne: Der Fiillstand muss mindestens 1/3
des Wannenvolumens betragen und darf die MAX-Markierung nicht iiberschreiten.
Vor dem Druck fithrt der Drucker einen Selbsttest durch; beriihren Sie ihn
wahrenddessen nicht. Schliefen Sie die UV-Schutzhaube und wéhlen Sie das geslicte
Testmodell zum Drucken aus.

6.2. Nachbearbeitung des Modells

Warten Sie nach Abschluss des Drucks, bis kein Harz mehr von der Druckplattform
tropft. Heben Sie dann den Hebel an, nehmen Sie die Druckplattform heraus und
16sen Sie das Modell mit dem Spachtel ab. Zur Nachbearbeitung des Modells kénnen
Sie eine Wasch- und Hértestation von ELEGOO verwenden.

24
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7. Installation und Einrichtung der Software

Auf dem USB-Stick befinden sich die Slicer Voxeldance Tango und CHITUBOX; der
Drucker funktioniert mit beiden. Im Folgenden wird Voxeldance Tango als Beispiel
verwendet.

7.1. Voxeldance Tango installieren

Installieren Sie die Software vom USB-Stick oder laden Sie die passende Version von
der Website von Voxeldance herunter (https://www.voxeldance.com/Tango) und
installieren Sie sie auf Ihrem Computer.

7.2. Voxeldance Tango verwenden

1. Starten Sie nach der Installation die Software und wéhlen Sie Activate your
license — Activate with printer hardware code (siehe Abbildung 7). Tippen Sie am
Drucker auf Settings — Information, um die ID des Druckers anzuzeigen (siehe
Abbildung 6). Geben Sie diese 10-stellige ID in das Feld Printer Hardware Code
der Software ein, fiillen Sie die iibrigen Angaben aus und schlieken Sie die
Aktivierung ab.

2. Klicken Sie auf File — Open File und wéhlen Sie Ihre 3D-Modelldatei (.stl) aus.
Klicken Sie mit der linken Maustaste auf das Modell und dndern Sie mit den
Optionen im Menii oben Ansicht, Grofe und Position des Modells.
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Infomation

4 Sound @ o

EL3D-3.0.1

XXXXXXXXXX

Abbildung 6: Die Drucker-ID auf dem Bildschirm ,Information®

x B § Voxeldance Tango
I § Voxeldance Tango l, Voxeldance Tango I g

Enter your license and information Enter your license and information

W e

vith an account. (Subscription)

Abbildung 7: Aktivierung von Voxeldance Tango

Weitere Bedienung:

1) Halten Sie die linke Maustaste gedriickt und ziehen Sie das Modell an die
gewiinschte Position.

2) Drehen Sie das Mausrad, um die Ansicht zu vergrofern oder zu verkleinern.

3) Halten Sie die rechte Maustaste gedriickt, um das Modell aus verschiedenen
Blickwinkeln zu betrachten.
7.3. Einstellungen in Voxeldance Tango

7.3.1. Drucker auswahlen

Klicken Sie auf Platform Definitions und wéhlen Sie ELEGOO Saturn 4 als
Standarddrucker aus (siche Abbildung 8).

26
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Abbildung 8: Auswahl des Druckers (links) und Bauraum (rechts)

7.3.2. Bauraum

Die Standardwerte miissen nicht gendert werden (siehe Abbildung 8, rechts). X ist
die maximale Druckgrofie entlang der X-Achse usw.

7.3.3. Harzparameter
Siehe Abbildung 9.
Harzdichte (Resin Density): 1,1 g/ml

Harzkosten (Resin Cost): Geben Sie den Preis ein, den Sie fiir das Harz bezahlt
haben; der Slicer berechnet dann die Harzkosten jedes gedruckten Modells.

Abbildung 9: Harz- und Druckparameter

7.3.4. Druckparameter

Siehe Abbildung 9.

Schichthéhe (Layer Height): die Dicke jeder gedruckten Schicht. Empfohlen sind
0,05 mm; einstellbar sind 0,01-0,2 mm. Je dicker die Schicht, desto langer muss
jede Schicht belichtet werden.

Anzahl der Bodenschichten (Bottom Layer Count): die Anzahl der ersten
Schichten. Betrégt sie n, werden die ersten n Schichten mit der Belichtungszeit
der Bodenschichten belichtet. Standard: 5 Schichten.

10
27



Bedienungsanleitung

Belichtungszeit (Exposure Time): die Belichtungszeit der normalen Schichten.
Standard: 2,5 Sekunden. Je dicker die Schicht, desto langer die Zeit.

Anzahl der Ubergangsschichten (Transition Layer Count): die Anzahl der
Ubergangsschichten nach den Bodenschichten fiir eine festere Verbindung
zwischen den Schichten. Abgesehen von der Belichtungszeit verwenden die
Ubergangsschichten dieselben Parameter wie die normalen Schichten.

Belichtungszeit der Bodenschichten (Bottom Exposure Time): die
Belichtungszeit der Bodenschichten. Eine etwas ldngere Belichtung der
Bodenschichten verbessert die Haftung des Modells an der Druckplattform.
Standard: 35 Sekunden.

Wartezeit nach dem Belichten (Wait After Cure): die Zeit zwischen dem En-
de der Belichtung und dem Moment, in dem sich die Druckplattform von der
Belichtungsfliche wegbewegt. Standard: 0 Sekunden.

Wartezeit vor dem Belichten (Wait Before Cure): die Zeit zwischen dem
Stillstand der Druckplattform auf der Druckfliche und dem Beginn der
Belichtung. Standard: 0,5 Sekunden.

Wartezeit nach dem Anheben (Wait After Lift): die Zeit zwischen dem Still-
stand der Druckplattform nach dem Anheben und dem Beginn ihrer
Riickbewegung. Standard: 0 Sekunden.

Wartezeit nach dem Belichten (Boden) (Bottom Wait After Cure): wie
Wartezeit nach dem Belichten, fiir die Bodenschichten. Standard: 0 Sekunden.

Wartezeit vor dem Belichten (Boden) (Bottom Wait Before Cure): wie
Wartezeit vor dem Belichten, fiir die Bodenschichten. Standard: 0,5 Sekunden.

Wartezeit nach dem Anheben (Boden) (Bottom Wait After Lift): wie
Wartezeit nach dem Anheben, fiir die Bodenschichten. Standard: 0 Sekunden.

Hubhohe der Bodenschichten (Bottom Lift Distance): wie weit sich die
Druckplattform nach jeder Bodenschicht von der Druckfliche entfernt.
Standard: 3+4 mm.

Hubhohe (Lifting Distance): wie weit sich die Druckplattform nach jeder norma-
len Schicht von der Druckflache entfernt. Standard: 3+4 mm.

Riickzugsweg der Bodenschichten (Bottom Retract Distance): der
Riickweg der Druckplattform bei den Bodenschichten. Nur bei Bedarf
andern.

Riickzugsweg (Retract Distance): der Riickweg der Druckplattform bei den
normalen Schichten. Nur bei Bedarf &ndern.

Hubgeschwindigkeit der Bodenschichten (Bottom Lift Speed): die
Geschwindigkeit, mit der sich die Druckplattform nach jeder Bodenschicht
von der Druckflache entfernt. Standard: 654180 mm/min.
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Hubgeschwindigkeit (Lifting Speed): die Geschwindigkeit, mit der sich die
Druckplattform nach jeder normalen Schicht von der Druckfliche entfernt.
Standard: 604180 mm /min.

Riickzugsgeschwindigkeit der Bodenschichten (Bottom Retract Speed):
die Geschwindigkeit, mit der die Druckplattform bei den Bodenschichten zur
Druckflache zurtickkehrt. Standard: 180+65 mm /min.

Riickzugsgeschwindigkeit (Retract Speed): die Geschwindigkeit, mit der die
Druckplattform bei den normalen Schichten zur Druckfliche zuriickkehrt.
Standard: 180465 mm /min.

Parametermodus (Parameter mode): standardméfig der statische Modus: Der
Drucker druckt mit den im Slicer eingestellten Parametern. Sie konnen auch
den Hochgeschwindigkeitsmodus oder den Glattungsmodus wihlen; dann passt
der Drucker die Druckparameter dynamisch an die Komplexitat des Modells
an, um Druckqualitdt und Geschwindigkeit zu verbessern.

Hinweis: Die Druckparameter in dieser Anleitung dienen nur als Richtwerte. Wenden
Sie sich in der Praxis an den technischen Support von ELEGOO, um die Parameter fiir
Ihr Druckermodell und Thr Harz (einschlieflich Typ und Farbe) abzustimmen.

8. Haufige Fragen

8.1. Das Modell haftet nicht an der Druckplattform

e Die Belichtungszeit der Bodenschichten ist zu kurz: Erhéhen Sie sie.

e Die Unterseite des Modells hat nur sehr wenig Kontakt mit der Druckplatt-
form: Fiigen Sie weitere Bodenschichten hinzu.

8.2. Die Schichten des Modells reifden auseinander
e Der Drucker wackelt wahrend des Drucks.

e Die Trennfolie ist nach langer Nutzung zu locker geworden und muss
ausgetauscht werden.

e Die Druckplattform oder die Harzwanne ist nicht befestigt.

8.3. Fehlerhafte Belichtung des Bildschirms

Funktioniert der Drucker nicht richtig, wenden Sie sich an Ihren Héndler oder an
ELEGOO (3dp@elegoo.com). Damit das Problem schnell gelost werden kann, geben
Sie in der E-Mail Thre Bestellnummer an.

8.4. Fehlgeschlagener Druck

Wurde ein Modell nicht vollstdndig gedruckt oder ist der Druck fehlgeschlagen,
kénnen Riickstdnde im Harz verbleiben. Filtern Sie diese mit dem Trichter heraus,
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wenn Sie das restliche Harz in seine verschlossene Flasche zuriickgieften. Werden die
Riickstande nicht herausgefiltert, kann die Druckplattform beim néchsten Druck den
LCD-Bildschirm beschidigen. Entfernen Sie Harzreste von der Druckplattform und
aus der Wanne mit Papiertiichern.

8.5. Warum erhalte ich beim Druckstart eine Fehlermeldung
zur Riickstandserkennung?

Priifen Sie zuerst, ob Harzwanne und Druckplattform richtig befestigt sind, und
versuchen Sie dann erneut zu drucken. Beriihren oder erschiittern Sie den Drucker
wahrend des Selbsttests vor dem Druck nicht, damit die Kalibrierung des Sensors
nicht gestort wird. Bleibt der Fehler bestehen, reinigen Sie die Harzwanne oder filtern
Sie das Harz, um kleine Fremdkorper zu entfernen.

8.6. Warum erhalte ich beim Druckstart die Fehlermeldung
»,zu wenig Harz* oder ,maximales Volumen
iiberschritten‘?

Zu Beginn eines Drucks misst ein mechanischer Sensor die Harzmenge in der
Wanne. Fiir einen reibungslosen Druck muss der Fiillstand iiber einem Drittel des
Wannenvolumens liegen und darf die MAX-Markierung nicht iiberschreiten, damit
nichts auslduft. Benotigt das Modell mehr Harz, als sich gerade in der Wanne
befindet, werden Sie in einer Meldung aufgefordert, Harz nachzufiillen. Erhalten
Sie unplausible Fehlermeldungen, kalibrieren Sie den Drucker neu, indem Sie den
Selbsttest ausfithren. Beriihren oder erschiittern Sie den Drucker wéhrend des
Selbsttests nicht, damit die Kalibrierung des Sensors nicht beeintrachtigt wird.

8.7. Wie stelle ich die Druckgeschwindigkeit ein?

Die Ablosegeschwindigkeit des Druckers ist fest vorgegeben; es gibt zwei Modi:
schnell und langsam. In beiden Modi werden die ersten 50 Schichten immer
langsamer gedruckt, um die Erfolgsquote zu erhchen. Die tatséchliche Druckge-
schwindigkeit pro Schicht héngt aufserdem von den Slicing-Parametern ab, etwa von
Schichtdicke, Belichtungszeit und Wartezeiten. Wenn Sie diese dndern, dndert sich
auch die tatsiachliche Druckgeschwindigkeit.

8.8. Was tun, wenn Harz in den Drucker auslauft?

Da der Drucker die Schichten durch Kippen ablost, ldsst sich der Druckbereich
nicht vollstdndig abdichten. Dafiir gibt es mehrere Schutzmafnahmen. Erkennt der
Sensor Harz oberhalb der MAX-Markierung, wird der Druck angehalten und eine
Warnmeldung angezeigt. Unter der Druckplattform befindet sich eine Rinne, die eine
kleine Menge ausgelaufenes Harz aufnimmt, ohne den Drucker zu beeintréichtigen.
Lauft eine grofere Menge Harz aus, trennen Sie den Drucker sofort vom Strom und
6ffnen Sie zur Reinigung die vordere Abdeckung des Druckers.
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9. Wartung

Kratzen Sie die Harzwanne nicht mit scharfen oder spitzen Werkzeugen aus,
damit die Trennfolie nicht beschadigt wird.

Reinigen Sie die Harzwanne, bevor Sie zu einem Harz in einer anderen Farbe
wechseln.

Reinigen Sie die Druckplattform vor und nach dem Drucken mit Papiertiichern
oder Alkohol und achten Sie darauf, dass sich keine Unebenheiten oder Grate
darauf befinden.

Priifen Sie vor jedem Druck das Gehéuse des Druckers und alle mechanischen
Teile auf sichtbare Schaden, Méangel oder Auffalligkeiten.

Halten Sie die Raumtemperatur beim Drucken bei 25-30 °C und liiften Sie den
Raum so gut wie moglich, damit der Drucker seine Warme abgeben und der
Harzgeruch entweichen kann.

Macht die Z-Achse anhaltend Reibgerdusche, tragen Sie etwas Schmiermittel
auf die Gewindespindel auf. Priifen und schmieren Sie sie mindestens alle 2-3
Monate, und je héufiger Sie drucken, desto 6fter.

Wenn Sie den Drucker in den néchsten 48 Stunden nicht verwenden, gielen
Sie das restliche Harz aus der Harzwanne zuriick in die Harzflasche und
verschlieffen Sie sie gut. Filtern Sie dabei etwaige Riickstdnde heraus.

Die Trennfolie ist ein Verschleifsteil. Tauschen Sie sie regelméfiig aus, wenn der
Drucker Sie dazu auffordert, damit die Druckerfolgsquote hoch bleibt.

Nehmen Sie die Druckplattform vorsichtig heraus, damit der LCD-Bildschirm
nicht beschédigt wird. Der Bildschirm hélt etwa 2.000 Stunden oder langer, bei
haufigem Drucken entsprechend kiirzer. Reinigen Sie den Bildschirm téglich
und ziehen Sie nach dem Drucken den Netzstecker. Zeigt der Bildschirm
Belichtungsprobleme oder beeintrachtigt seine Alterung die Druckqualitét
deutlich, tauschen Sie ihn rechtzeitig aus.
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10. Service und Support

Wenden Sie sich bei Problemen mit dem Drucker an den Héndler, bei dem
Sie ihn gekauft haben, oder an den technischen Support von ELEGOO unter
3dpQelegoo.com (https://www.elegoo.com).

10.1. Hersteller

ELEGOO

101, No. 30 Dahe Industrial Park, Guancheng Community, Guanhu Street,
Longhua District, Shenzhen, China

Tel.: +86 755 21005141

E-mail: 3dpQelegoo.com

https://www.elegoo.com

Distributor

Sunnysoft s.r.o.
Kovanecka 2390/1a

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.eu
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1. Nez zacCnete

Dékujeme, Ze jste si zakoupili vyrobek znacky ELEGOO.

Po prevzeti vyrobku zkontrolujte, zda je tiskdrna neposkozena a zda je
prislusenstvi kompletni. Pokud je néco poskozené nebo chybi, obratte se bez prodleni
na prodejce nebo na ELEGOO (3dp@elegoo.com). Kazda tiskarna pred opusténim
vyrobniho zavodu prochézi prisnymi zkuSebnimi tisky, proto na ni muiZzete najit
drobné skrabance. Je to normalni a na pouzivani tiskarny to nema vliv.

1.1.

Bezpecnostni upozornéni
Uchovavejte 3D tiskarnu a jeji prislusenstvi mimo dosah déti.

Vanicku na pryskytici napliite alespoii do 1/3 jejiho objemu, rysku MAX vsak
nepiekracujte.

Tiskarnu umistéte do suchého prostiedi a chrante ji pred destém a vlhkosti.
V nouzové situaci béhem provozu nejprve vypnéte napajeni 3D tiskarny.
Tiskarnu pouzivejte v interiéru, mimo piimé slunecni svétlo a prasné prostredi.

Pokud se tisk nezdafi, odstrante z vanicky prebyte¢nou vytvrzenou pryskyftici
a pryskyftici vyménte; jinak muze dojit k poskozeni tiskarny.

Pri praci s 3D tiskdrnou pouzivejte ochrannou masku a rukavice, aby
fotopolymerni pryskyiice nepiisla do prfimého kontaktu s pokozkou.

Pokud je separa¢ni félie ve vanicce zbélené, poskrabana nebo ztratila pruznost,
tisky budou ¢asto selhavat. Separacni folii véas vymeénte.

Modely omyvejte v 95 % (nebo silnéjsim) etanolu ¢i izopropylalkoholu, pokud
nepouzivate pryskyftici omyvatelnou vodou.

Mate-li s tiskdrnou jakykoli problém, obratte se na ELEGOO na adrese
3dpQelegoo.com. Tiskdrnu sami nerozebirejte ani neupravujte.
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2. Obsah baleni

§

W Tiskova Vanicka na USB flash disk
N 1 platforma pryskyfici
\ ﬁ
X Ochranna maska Rukavice Trychtyf
5
:
N E©
J J
3D tiskarna Saturn 4 Nahradni srouby Uzivatelska Napajeci adaptér
prirucka
Sada naradi Skrabka

Obrazek 1: Obsah baleni
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3. Popis tiskarny

3.1. Pohled zepredu

@ 00 O

Obrazek 2: Pohled zepiedu

@ Osaz ® Paitka

© Tiskova platforma @ 1CD displej

6 Vanicka na pryskyfici @ Sroub s ryhovanou hlavou
ﬂ Dotykovy displej
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3.2. Pohled zezadu

o o
(2]
(3]
(4]
Obrazek 3: Pohled zezadu
@ Kryt s UV filtrem @® Port USB
€© Vypinac @ Napajeci konektor DC

© Rozsitujici port
K rozsifujicimu portu lze pripojit periferie, napfiklad mini ohfiva¢ a dalsi
kompatibilni piisluSenstvi tiskarny.
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4. Technické parametry

Parametry tisku

Systém EL3D-3.0.1

Ovladani 3,5palcovy odporovy dotykovy displej
Slicer Voxeldance Tango a CHITUBOX
Pripojeni USB

Hardware

Rozméry 3274 (D) x 329,2 (S) x 548 (V) mm

Tiskovy prostor
Rozméry baleni
Hmotnost brutto
Hmotnost netto

~

218,88 (D) x 122,88 (S) x 220 (V) mm
620 (D) x 400 (S) x 400 (V) mm
16,5 kg

13,5 kg

Tisk

Technologie
Svételny zdroj

Rozliseni XY
Ptesnost osy Z
Tloustka vrstvy
Rychlost tisku
Napajeni

MSLA stereolitografie

COB zdroj svétla + Fresnelova kolimacni ¢ocka (vlnova
délka 405 nm)

19 x 24 pm (11520 x 5120)

0,02 mm

0,01-0,2 mm

max. 70 mm/h

100-240 V, 50/60 Hz; 24 V, 6 A

5. Autotest zarizeni

Po zapnuti tiskdrna provede autotest klicovych hardwarovych soucasti, aby zavada
hardwaru nezpusobila nezdarfeny tisk. Pii Teseni problému postupujte podle
chybovych hlaseni na displeji tiskarny. Béhem autotestu se tiskarny nedotykejte (viz

obrézek 4).

< Deviceself-test

Release film

usage count: St @

Status of LCD
screen connection

Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light
source

LED temperature
detection

Mechanical sensor

Nova kontrola

Celkové vyuziti separacni folie

Stav tiskarny zjistite z hlaseni na
displeji

Obrazek 4: Stranka autotestu zarizeni

Kdyz se celkové vyuziti separacni folie blizi 60 000 cyklim, tiskdrna vas upozorni,

6
39



Uzivatelska prirucka

ze je tifeba folii vymeénit. Po vyméné klepnéte na strance autotestu na tlacitko
obnoveni, tim pocitadlo vynulujete (viz obrazek 5).

Tool {  Device self-test

Release film
3 @ usage count:
‘I
‘ Status of LCD
Device

Tool Setti screen connection
00 ettings #
seif-test Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light
source

LED temperature
detection

Mechanical sensor

Obrazek 5: Vynulovani poditadla separa¢ni folie

6. ZkusSebni tisk

Nasad'te tiskovou platformu do spojovaciho bloku a zatla¢enim packy dolu ji v bloku
zajistéte. Tiskova platforma se vyrovnava sama a je pripravena k pouziti hned po
vybaleni.

6.1. Tisk modelu

Pomalu nalijte pryskyfici do vanicky: hladina musi dosahovat alespon 1/3 objemu
vanicky a nesmi presihnout rysku MAX. Pfed tiskem tiskdrna provede autotest;
béhem néj se ji nedotykejte. Zaviete kryt s UV filtrem a vyberte naslicovany zkusebni
model k tisku.

6.2. Zpracovani modelu

Po dokoncenti tisku pockejte, az z tiskové platformy prestane kapat pryskyfice. Potom
zvednéte packu, vyjméte tiskovou platformu a model sejméte Skrabkou. K dalsimu
zpracovani modelu muzete pouzit myci a vytvrzovaci stanici ELEGOO.
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7. Instalace a nastaveni softwaru

Na USB flash disku najdete slicery Voxeldance Tango a CHITUBOX; tiskarna
pracuje s obéma. Jako priklad je déale popsan Voxeldance Tango.

7.1. Instalace programu Voxeldance Tango

Nainstalujte jej z USB flash disku, nebo si spravnou verzi stdhnéte z webu
Voxeldance (https://www.voxeldance.com/Tango) a nainstalujte ji do pocitace.

7.2. Pouziti programu Voxeldance Tango

1. Po dokonceni instalace spustte program a zvolte Activate your license — Activate
with printer hardware code (viz obréazek 7). Na tiskarné klepnéte na Settings —
Information, zobrazi se ID tiskarny (viz obréazek 6). Toto desetimistné ID zadejte
do pole Printer Hardware Code v programu, vypliite ostatni udaje a aktivaci
dokoncete.

2. Kliknéte na File — Open File a vyberte soubor svého 3D modelu (.stl). Kliknéte
na model levym tla¢itkem a pomoci voleb v horni nabidce ménte pohled,
velikost a polohu modelu.

Infomation

4 Sound @ o

EL3D-3.0.1

XXXXXXXXXX

Obrazek 6: ID tiskarny na obrazovce Information
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x - Voxeldance Tango
g Voxeldance Tango E] Voxeldance Tango ﬁ a

Enter your license and information Enter your license and information

Obrazek 7: Aktivace programu Voxeldance Tango
Dalsi ovladani:
1) Podrzte levé tlacitko mysi a pretdhnéte model na pozadované misto.

2) Koleckem mysi model priblizujete a oddalujete.

3) Podrzenim pravého tla¢itka mysi si model prohlédnete z riznych uhli.

7.3. Nastaveni programu Voxeldance Tango

7.3.1. Vybér tiskarny

Kliknéte na Platform Definitions a jako vychozi tiskdrnu vyberte ELEGOO Saturn 4
(viz obrazek 8).

Obrazek 8: Vybér tiskarny (vlevo) a tiskovy prostor (vpravo)

7.3.2. Tiskovy prostor

Vychozi hodnoty neni tfeba ménit (viz obrazek 8 vpravo). X udavéa nejvétsi rozmér
tisku ve sméru osy X atd.

7.3.3. Parametry pryskyftice
Viz obrézek 9.
Hustota pryskytice (Resin Density): 1,1 g/ml

Cena pryskyftice (Resin Cost): zadejte cenu, za kterou jste pryskyfici koupili, a
slicer vypocita naklady na pryskyftici u kazdého vytisténého modelu.
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Obrazek 9: Parametry pryskyf¥ice a tisku

7.3.4. Parametry tisku

Viz obréazek 9.

Vyska vrstvy (Layer Height): tloustka kazdé tisténé¢ vrstvy. Doporucend hod-
nota je 0,05 mm, nastavit 1ze 0,01-0,2 mm. Cim silnéjsi vrstva, tim delsi osvit
potiebuje.

Pocet spodnich vrstev (Bottom Layer Count): pocet tvodnich vrstev. Je-li
jich n, prvnich n vrstev se osviti po dobu osvitu spodnich vrstev. Vychozi
hodnota: 5 vrstev.

Doba osvitu (Exposure Time): doba osvitu béznych vrstev. Vychozi hodnota:
2,5 sekundy. Cim silnéjsi vrstva, tim delsi doba.

Pocet prechodovych vrstev (Transition Layer Count): pocet piechodovych
vrstev za spodnimi vrstvami, které zajisti pevnéjsi spojeni vrstev. Kromé
doby osvitu maji prechodové vrstvy stejné parametry jako bézné vrstvy.

Doba osvitu spodnich vrstev (Bottom Exposure Time): doba osvitu spod-
nich vrstev. Priméfené delsi osvit spodnich vrstev zlepsi prilnuti modelu k
tiskové platformeé. Vychozi hodnota: 35 sekund.

Cekani po osvitu (Wait After Cure): doba mezi koncem osvitu a okamzikem,

kdy se tiskova platforma zac¢ne vzdalovat od osvitové plochy. Vychozi hodnota:
0 sekund.

Cekani pred osvitem (Wait Before Cure): doba mezi zastavenim tiskové plat-
formy na tiskové plose a zacatkem osvitu. Vychozi hodnota: 0,5 sekundy.

Cekani po zdvihu (Wait After Lift): doba mezi zastavenim tiskové platformy po
zdvihu a zacatkem jejiho navratu. Vychozi hodnota: 0 sekund.

Cekani po osvitu spodnich vrstev (Bottom Wait After Cure): toté jako ce-
kdni po osvitu, pro spodni vrstvy. Vychozi hodnota: 0 sekund.

Cekani pred osvitem spodnich vrstev (Bottom Wait Before Cure): toté
jako cekani pred osvitem, pro spodni vrstvy. Vychozi hodnota: 0,5 sekundy.

Cekani po zdvihu spodnich vrstev (Bottom Wait After Lift): totéz jako ce-
kdni po zdvihu, pro spodni vrstvy. Vychozi hodnota: 0 sekund.
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Zdvih u spodnich vrstev (Bottom Lift Distance): o kolik se tiskova platforma
po kazdé spodni vrstveé vzdali od tiskové plochy. Vychozi hodnota: 344 mm.

Zdvih (Lifting Distance): o kolik se tiskova platforma po kazdé bézné vrstvé
vzdali od tiskové plochy. Vychozi hodnota: 3+4 mm.

Vzdalenost navratu u spodnich vrstev (Bottom Retract Distance): draha
navratu tiskové platformy u spodnich vrstev. Bez nutnosti ji neménte.

Vzdalenost navratu (Retract Distance): draha néavratu tiskové platformy u
béznych vrstev. Bez nutnosti ji neménte.

Rychlost zdvihu u spodnich vrstev (Bottom Lift Speed): rychlost, jakou se
tiskova platforma po kazdé spodni vrstvé vzdaluje od tiskové plochy. Vychozi
hodnota: 654180 mm /min.

Rychlost zdvihu (Lifting Speed): rychlost, jakou se tiskova platforma po kazdé
bézné vrstvé vzdaluje od tiskové plochy. Vychozi hodnota: 604180 mm /min.

Rychlost navratu u spodnich vrstev (Bottom Retract Speed): rychlost, ja-
kou se tiskova platforma u spodnich vrstev vraci k tiskové plose. Vychozi
hodnota: 180465 mm/min.

Rychlost navratu (Retract Speed): rychlost, jakou se tiskova platforma u béz-
nych vrstev vraci k tiskové plose. Vychozi hodnota: 180+65 mm /min.

Rezim parametra (Parameter mode): ve vychozim statickém rezimu tiskne tis-
karna s parametry nastavenymi ve sliceru. Zvolit miazete také vysokorychlostni
nebo plynuly rezim, v nichz tiskarna parametry tisku pribézné prizptisobuje
slozitosti modelu, aby zlepsila kvalitu i rychlost tisku.

Poznamka: Parametry tisku uvedené v této prirucce jsou pouze orientacni. V praxi si
parametry pro svij model tiskdrny a svou pryskyfici (véetné jejiho typu a barvy) ovéite
u technické podpory ELEGOO.

8. Casté dotazy

8.1. Model nedrzi na tiskové platformeé
e Doba osvitu spodnich vrstev je prilis kratka: prodluzte ji.

e Spodni ¢ast modelu se dotyka tiskové platformy jen malou plochou: pridejte
spodni vrstvy.

8.2. Vrstvy modelu se rozpadaji
e Tiskarna se béhem tisku chvéje.
e Separacni folie se dlouhym pouzivanim pfilis uvolnila a je tfeba ji vyménit.

e Tiskova platforma nebo vanicka na pryskyfici neni upevnéné.
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8.3. Displej neosvécuje spravné

Pokud tiskdrna nepracuje spravné, obratte se na prodejce nebo na ELEGOO
(3dp@elegoo.com). Abychom mohli problém rychle vyfesit, uvedte v e-mailu ¢islo
objednavky.

8.4. Nezdareny tisk

Pokud se model nevytiskl cely nebo se tisk nezdaril, mohou v pryskyftici zlistat
zbytky. PTi prelévani zbyvajici pryskyftice zpét do uzaviratelné lahve je odfiltrujte
trychtyrem. Pokud zbytky neodfiltrujete, muze tiskova platforma pfi dalsim tisku
poskodit LCD displej. Zbytky pryskyfice z tiskové platformy a vanicky setfete
papirovymi utérkami.

8.5. Proc¢ se pri spusténi tisku zobrazi chyba detekce zbytkt?

Nejprve zkontrolujte, zda jsou vanicka na pryskytici a tiskova platforma spravné
upevnéné, a zkuste tisk spustit znovu. Béhem autotestu pted tiskem se tiskarny
nedotykejte a netreste s ni, aby se nenarusSila kalibrace snimace. Pokud chyba
pretrvava, vycistéte vanicku nebo pryskyrici prefiltrujte a odstrante drobné cizi
télesa.

8.6. Proc se pri spusténi tisku zobrazi chyba ,nedostatek
pryskyrtice® nebo ,prekrocen maximalni objem*?

Na zacatku tisku zméfi mechanicky snima¢ mnozstvi pryskyfice ve vanicce. Pro
plynuly tisk musi hladina pryskyftice sahat nad jednu tretinu objemu vanicky a
nesmi presdhnout rysku MAX, aby pryskyfice nevytekla. Pokud model potfebuje
vice pryskyTice, nez je ve vanicce, vyzve vas upozornéni k doplnéni. Pokud se objevuji
nesmyslné chyby, prekalibrujte tiskdrnu spusténim autotestu. Béhem autotestu se
tiskarny nedotykejte a netfeste s ni, aby nebyla ovlivnéna kalibrace snimace.

8.7. Jak upravit rychlost tisku?

Rychlost odlepovani je pevné dand a ma dva rezimy: rychly a pomaly. V obou
rezimech se prvnich 50 vrstev vzdy tiskne pomaleji, aby byla tspésnost tisku vySssi.
Skutec¢na rychlost tisku jedné vrstvy zéavisi také na parametrech slicovani, napriklad
na tloustce vrstvy, dobé osvitu a prodlevich. Jejich zménou se zméni skutecna
rychlost tisku.

8.8. Co délat, kdyz pryskytice vytece do tiskdrny?

Protoze tiskarna odlepuje vrstvy naklonem, nelze tiskovy prostor zcela utésnit. Proto
mé tiskdrna nékolik ochrannych opatieni. Kdyz snimac zjisti pryskyfici nad ryskou
MAX, tisk se zastavi a zobrazi se varovani. Pod tiskovou platformou je drazka,
kterd pojme malé mnozstvi vyteklé pryskytice, aniz by to tiskarné uskodilo. Pokud
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se vylije vétsi mnozstvi pryskytice, ihned odpojte napajeni a oteviete predni panel
tiskarny, abyste ji mohli vy¢istit.

9. Udrzba

e Vanicku na pryskyfici neskrabejte ostrymi ani $picatymi néastroji, abyste
neposkodili separa¢ni folii.

e Pted pfechodem na pryskyfici jiné barvy vanicku vycistéte.

e Pied tiskem i po ném ocistéte tiskovou platformu papirovymi utérkami nebo
lihem a zkontrolujte, Ze na ni nejsou nerovnosti ani otiepy.

e Pied kazdym tiskem zkontrolujte vnéjsek tiskarny a vSechny mechanické ¢ésti,
zda nejsou viditelné poskozené, vadné nebo jinak neobvyklé.

e Pii tisku udrzujte v mistnosti teplotu 25-30°C a co nejvice vétrejte, aby
tiskdrna mohla odvadét teplo a zapach pryskyfice se rozptylil.

e Pokud osa Z stile vydava zvuky tfeni, naneste na trapézovy sroub trochu
maziva. Mazani kontrolujte a obnovujte nejméné kazdé 2-3 meésice, pri
Castéjsim tisku castéji.

e Pokud tiskdrnu v pristich 48 hodinadch nebudete pouzivat, slijte zbyvajici
pryskytici z vanicky zpét do lahve a pevné ji uzaviete. Piipadné zbytky
odfiltrujte.

e Separacni folie je spotiebni dil. Vymeénujte ji pravidelné podle vyzev tiskarny,
aby tisk ztistal spolehlivy.

e Pii vyjiméni tiskové platformy déavejte pozor, abyste neposkodili LCD disple;j.
Zivotnost displeje je asi 2000 hodin nebo vice a s ¢etnosti tisku klesa. Displej
denné cistéte a po dokonceni tisku tiskarnu odpojte ze sité. Pokud displej
neosvécuje spravné nebo jeho opotiebeni vyrazné zhorsuje kvalitu tisku, vcas
jej vymeénte.
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10. Servis a podpora

Mate-li s tiskarnou problém, obratte se na prodejce, u kterého jste ji koupili, nebo na
technickou podporu ELEGOO na adrese 3dp@elegoo.com (https://www.elegoo.
com).

10.1. Vyrobce

ELEGOO

101, No. 30 Dahe Industrial Park, Guancheng Community, Guanhu Street,
Longhua District, Shenzhen, China

Tel.: +86 755 21005141

E-mail: 3dpQelegoo.com

https://www.elegoo.com

Distributor

Sunnysoft s.r.o.
Kovanecka 2390/1a

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.cz
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1. Skoér ako zacCnete

Dakujeme, 7e ste si kupili vyrobok znacky ELEGOO.

Po prevzati vyrobku skontrolujte, ¢i je tla¢iaren neposkodené a ¢i je prislusenstvo
kompletné. Ak je nieco poskodené alebo chyba, bez odkladu sa obratte na predajcu
alebo na ELEGOO (3dp@elegoo.com). Kazda tla¢iaren pred odoslanim z vyrobného
zéavodu prechadza prisnymi skisobnymi tlacami, preto na nej moézete najst drobné
skrabance. Je to normélne a na pouzivanie tlac¢iarne to nema vplyv.

1.1.

Bezpecnostné upozornenia
3D tlaciaren a jej prislusenstvo uchovavajte mimo dosahu deti.

Vani¢ku na Zzivicu naplite aspon do 1/3 jej objemu, rysku MAX vsak
neprekracujte.

Tla¢iaren umiestnite do suchého prostredia a chraite ju pred dazdom a
vlhkostou.

V nidzovej situacii pocas prevadzky najprv vypnite napajanie 3D tlaciarne.

Tlaciaren pouzivajte v interiéri, mimo priameho slne¢ného svetla a prasného
prostredia.

Ak sa tla¢ nepodari, odstrante z vanicky prebytocni vytvrdend zivicu a zivicu
vymeite; inak sa tlac¢iaren moze poskodit.

Pri praci s 3D tla¢iarnou pouzivajte ochranni masku a rukavice, aby
fotopolymérna zivica neprisla do priameho kontaktu s pokozkou.

Ak je separacna folia vo vanicke zbelené, poskriabana alebo stratila pruznost,
tla¢ bude ¢asto zlyhavat. Separacni foliu véas vymente.

Modely umyvajte v 95% (alebo silnejsom) etanole ¢ izopropylalkohole, ak
nepouZzivate zivicu umyvatelna vodou.

Ak mate s tla¢iarnou akykolvek problém, obratte sa na ELEGOO na adrese
3dp@elegoo.com. Tlac¢iaren sami nerozoberajte ani neupravujte.

20



Pouzivatel'ska prirucka

2. Obsah balenia

§

W Tlacova Vanicka USB kla¢
N 1 platforma na Zivicu
\
§ j
N Ochranna maska Rukavice Lievik
=
@
: ©
N
J J
3D tlaciareh Saturn 4 Nahradné Pouzivatel'ska Napajaci adaptér
skrutky prirucka
Saprava naradia Skrabka

Obrazok 1: Obsah balenia
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3. Popis tlaciarne

3.1. Pohl'ad spredu

@ 00 O

Obrazok 2: Pohlad spredu

O O0sz ® Paitka

©® Tlacova platforma @ 1CD displej

©® Vanicka na zivicu (@ Skrutka s ryhovanou hlavou
0 Dotykovy displej
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3.2. Pohl'ad zozadu

o o

(2]

(3]

(4]

Obrazok 3: Pohlad zozadu
@ Kryt s UV filtrom @® Port USB
Vypina¢ Napajaci konektor DC

© v

©® Rozirujuci port
K rozgirujucemu portu mozete pripojit periférie, napriklad mini ohrieva¢ a dalsie
kompatibilné prislusenstvo tlac¢iarne.
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4. Technické parametre

Parametre tlacde

Systém EL3D-3.0.1

Ovladanie 3,5-palcovy odporovy dotykovy displej

Slicer Voxeldance Tango a CHITUBOX

Pripojenie USB

Hardvér

Rozmery 3274 (D) x 329,2 (S) x 548 (V) mm

Tlacovy priestor 218,88 (D) x 122,88 (S) x 220 (V) mm

Rozmery balenia 620 (D) x 400 (S) x 400 (V) mm

Hmotnost brutto 16,5 kg

Hmotnost netto 13,5 kg

Tlac

Technologia MSLA stereolitografia

Svetelny zdroj COB zdroj svetla + Fresnelova kolimacné SoSovka
(vInova dlzka 405 nm)

Rozlisenie XY 19 x 24 pm (11520 x 5120)

Presnost osi Z 0,02 mm

Hrabka vrstvy 0,01-0,2 mm

Rychlost tlace max. 70 mm/h

Napajanie 100-240 V, 50/60 Hz; 24 V, 6 A

5. Autotest zariadenia

Po zapnuti tlaciaren vykona autotest kli¢ovych hardvérovych sucasti, aby porucha
hardvéru nespoésobila neuspesna tla¢. Pri rieSeni problémov postupujte podla
chybovych hlaseni na displeji tlac¢iarne. Pocas autotestu sa tlac¢iarne nedotykajte
(pozri obrazok 4).

< Deviceself-test Nova kontrola

Release film

usage count: 37651 @ Celkové vyuzitie separacnej folie

Status of LCD
screen connection

Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light
source

LED temperature
detection

Stav tlaciarne zistite z hlaseni na
displeji

Mechanical sensor
Obrazok 4: Stranka autotestu zariadenia
Ked sa celkové vyuZitie separacnej folie blizi k 60000 cyklom, tlaciaren vas
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upozorni, ze foliu treba vymenit. Po vymene tuknite na stranke autotestu na tlacidlo
obnovenia, ¢im pocitadlo vynulujete (pozri obrazok 5).

Tool {  Device self-test

Status of LCD
screen connection

Release film
K @ usage count:
‘I
‘ Device

Tool Settings
self-test Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light
source

LED temperature
detection

Mechanical sensor

Obrazok 5: Vynulovanie pocitadla separacnej folie

6. SkusSobna tlac

Nasad'te tlacoviu platformu do spojovacieho bloku a zatla¢enim packy nadol ju v
bloku zaistite. Tlacova platforma sa vyrovnava sama a je pripravena na pouZitie
hned po vybaleni.

6.1. Tla¢ modelu

Pomaly nalejte zivicu do vanicky: hladina musi dosahovat aspon 1/3 objemu vanicky
a nesmie prekroc¢it rysku MAX. Pred tlacou tlac¢iaren vykona autotest; pocas neho
sa jej nedotykajte. Zatvorte kryt s UV filtrom a vyberte naslicovany sktisobny model
na tlac.

6.2. Spracovanie modelu

Po dokonceni tlace pockajte, kym z tlacovej platformy prestane kvapkat Zivica.
Potom zdvihnite péacku, vyberte tlacova platformu a model zlozte skrabkou.
Na dalsie spracovanie modelu moéZete pouzit umyvaciu a vytvrdzovaciu stanicu

ELEGOO.
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7. InStalacia a nastavenie softvéru

Na USB kl'uci najdete slicery Voxeldance Tango a CHITUBOX; tlac¢iaren pracuje s
oboma. Ako priklad je dalej opisany Voxeldance Tango.

7.1. InsStalacia programu Voxeldance Tango

Nainstalujte ho z USB kl'ac¢a alebo si spravnu verziu stiahnite z webu Voxeldance
(https://www.voxeldance.com/Tango) a nainstalujte ju do pocitaca.

7.2. Pouzivanie programu Voxeldance Tango

1. Po dokonceni inStalacie spustite program a zvolte Activate your license —
Activate with printer hardware code (pozri obrazok 7). Na tlaciarni tuknite
na Settings — Information, zobrazi sa ID tlaciarne (pozri obrazok 6). Toto
desatmiestne ID zadajte do pola Printer Hardware Code v programe, vypliite
ostatné udaje a aktiviaciu dokoncite.

2. Kliknite na File — Open File a vyberte subor svojho 3D modelu (.stl). Kliknite
na model Tavym tla¢idlom a pomocou volieb v hornej ponuke meinite pohlad,
velkost a polohu modelu.

Infomation

4 Sound @ o

EL3D-3.0.1

XXXXXXXXXX

Obrazok 6: ID tla¢iarne na obrazovke Information
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x - Voxeldance Tango
g Voxeldance Tango E] Voxeldance Tango ﬁ a

Enter your license and information Enter your license and information

Obrazok 7: Aktivacia programu Voxeldance Tango
Dalsie ovladanie:
1) Podrzte lTavé tla¢idlo mysi a presuiite model na pozadované miesto.
2) Kolieskom mysi model priblizujete a oddalujete.

3) Podrzanim pravého tlacidla mysi si model prezriete z roznych uhlov.

7.3. Nastavenie programu Voxeldance Tango

7.3.1. Vyber tlaciarne

Kliknite na Platform Definitions a ako predvolenu tlaciaren vyberte ELEGOO Saturn
4 (pozri obréazok 8).

Obrazok 8: Vyber tlaciarne (vlavo) a tlacovy priestor (vpravo)

7.3.2. Tlacovy priestor

Predvolené hodnoty netreba menit (pozri obrazok 8 vpravo). X udéava najvacsi
rozmer tlac¢e v smere osi X atd.

7.3.3. Parametre Zivice
Pozri obrazok 9.
Hustota Zivice (Resin Density): 1,1 g/ml

Cena zivice (Resin Cost): zadajte cenu, za ktora ste zivicu kupili, a slicer
vypocita naklady na Zivicu pri kazdom vytlacenom modeli.
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Obrazok 9: Parametre Zivice a tlace

7.3.4. Parametre tlace

Pozri obrazok 9.

Vyska vrstvy (Layer Height): hribka kazdej tlacenej vrstvy. Odportc¢ana hod-
nota je 0,05 mm, nastavit mozno 0,01-0,2 mm. Cim hrubsia vrstva, tym dlhsi
osvit potrebuje.

Pocet spodnych vrstiev (Bottom Layer Count): pocet tvodnych vrstiev. Ak
ich je n, prvych n vrstiev sa osvieti pocas Casu osvitu spodnych vrstiev.
Predvolena hodnota: 5 vrstiev.

Cas osvitu (Exposure Time): ¢as osvitu beznych vrstiev. Predvolend hodnota:
2,5 sekundy. Cim hrubsia vrstva, tym dlhsi cas.

Pocet prechodovych vrstiev (Transition Layer Count): pocet prechodovych
vrstiev za spodnymi vrstvami, ktoré zaistia pevnejsie spojenie vrstiev. Okrem
¢asu osvitu maju prechodové vrstvy rovnaké parametre ako bezné vrstvy.

Cas osvitu spodnych vrstiev (Bottom Exposure Time): ¢as osvitu spodnych
vrstiev. Primerane dlhsi osvit spodnych vrstiev zlepsi prilnutie modelu k
tlacovej platforme. Predvolend hodnota: 35 sekund.

Cakanie po osvite (Wait After Cure): ¢as medzi koncom osvitu a okamihom,
ked sa tlacova platforma zacne vzdalovat od osvitovej plochy. Predvolena
hodnota: 0 sekind.

Cakanie pred osvitom (Wait Before Cure): ¢as medzi zastavenim tlacovej
platformy na tlacovej ploche a zaciatkom osvitu. Predvolend hodnota: 0,5
sekundy.

Cakanie po zdvihu (Wait After Lift): ¢as medzi zastavenim tlacovej platformy
po zdvihu a zaciatkom jej navratu. Predvolena hodnota: 0 sekind.

Cakanie po osvite spodnych vrstiev (Bottom Wait After Cure): to isté ako
cakanie po osvite, pre spodné vrstvy. Predvolend hodnota: 0 sektnd.

Cakanie pred osvitom spodnych vrstiev (Bottom Wait Before Cure): to
isté ako cakanie pred osvitom, pre spodné vrstvy. Predvolena hodnota: 0,5
sekundy.

10
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Cakanie po zdvihu spodnych vrstiev (Bottom Wait After Lift): to isté ako
cakanie po zdvihu, pre spodné vrstvy. Predvolena hodnota: 0 sektund.

Zdvih pri spodnych vrstvach (Bottom Lift Distance): o kolko sa tlacova
platforma po kazdej spodnej vrstve vzdiali od tlacovej plochy. Predvolena
hodnota: 3+4 mm.

Zdvih (Lifting Distance): o kolko sa tla¢ova platforma po kazdej beznej vrstve
vzdiali od tlacovej plochy. Predvolena hodnota: 3+4 mm.

Vzdialenost navratu pri spodnych vrstviach (Bottom Retract Distance):
draha néavratu tlacovej platformy pri spodnych vrstvach. Bez potreby ju
nemeite.

Vzdialenost navratu (Retract Distance): driha navratu tlacovej platformy pri
beznych vrstvach. Bez potreby ju nemeiite.

Rychlost zdvihu pri spodnych vrstvach (Bottom Lift Speed): rychlost,
ktorou sa tlacova platforma po kazdej spodnej vrstve vzdaluje od tlacovej
plochy. Predvolena hodnota: 65+180 mm/min.

Rychlost zdvihu (Lifting Speed): rychlost, ktorou sa tlacova platforma po
kazdej beznej vrstve vzdaluje od tlacovej plochy. Predvolena hodnota: 60-+180
mm /min.

Rychlost navratu pri spodnych vrstvach (Bottom Retract Speed):
rychlost, ktorou sa tlacova platforma pri spodnych vrstvach vracia k
tlacovej ploche. Predvolena hodnota: 18065 mm /min.

Rychlost navratu (Retract Speed): rychlost, ktorou sa tlacova platforma pri
beznych vrstvach vracia k tlacovej ploche. Predvolend hodnota: 180465
mm /min.

Rezim parametrov (Parameter mode): v predvolenom statickom rezime tlaci
tla¢iaren s parametrami nastavenymi v sliceri. Zvolit mozete aj vysokorych-
lostny alebo plynuly rezim, v ktorych tla¢iaren parametre tlace priebezne
prisposobuje zlozitosti modelu, aby zlepSila kvalitu aj rychlost tlace.

Poznamka: Parametre tlace uvedené v tejto prirucke st iba orienta¢né. V praxi si
parametre pre svoj model tlaciarne a svoju zivicu (vratane jej typu a farby) overte v
technickej podpore ELEGOO.

8. Casté otazky

8.1. Model nedrzi na tlacovej platforme

e Cas osvitu spodnych vrstiev je prilis kratky: predizte ho.

e Spodna cast modelu sa dotyka tlacovej platformy len malou plochou: pridajte
spodné vrstvy.

11
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8.2. Vrstvy modelu sa rozpadavaji
e Tlaciaren sa pocas tlace chveje.
e Separacné folia sa dlhym pouzivanim prili§ uvolnila a treba ju vymenit.

e Tlacova platforma alebo vanicka na Zivicu nie je upevnena.

8.3. Displej neosvecuje spravne

Ak tlaciaren nepracuje spravne, obratte sa na predajcu alebo na ELEGOO
(3dp@elegoo.com). Aby bolo mozné problém rychlo vyriesit, uvedte v e-maile ¢islo
objednavky.

8.4. Netuispesna tlac

Ak sa model nevytlacil cely alebo sa tla¢ nepodarila, mozu v zivici zostat zvysky.
Pri prelievani zvysnej Zivice spat do uzatvaratelnej fTase ich odfiltrujte lievikom. Ak
zvysky neodfiltrujete, tlacova platforma moze pri dalsej tlac¢i poskodit LCD disple;.
Zvysky zivice z tlacovej platformy a vanicky utrite papierovymi utierkami.

8.5. Preco sa pri spusteni tlace zobrazi chyba detekcie
zvyskov?

Najprv skontrolujte, ¢i st vanicka na zivicu a tlacova platforma spravne upevnené,
a skiuste tla¢ spustit znova. Pocas autotestu pred tlacou sa tlac¢iarne nedotykajte a
netraste nou, aby sa nenarusila kalibracia snimaca. Ak chyba pretrvava, vycistite
vanicku alebo zivicu prefiltrujte a odstrante drobné cudzie telesa.

8.6. Preco sa pri spusteni tlace zobrazi chyba ,jnedostatok
zivice* alebo ,prekroceny maximalny objem*“?

Na zaciatku tlace odmeria mechanicky snima¢ mnozstvo zZivice vo vanicke. Na
plynula tla¢ musi hladina Zivice siahat nad jednu tretinu objemu vani¢ky a nesmie
prekrocit rysku MAX, aby Zivica nevytiekla. Ak model potrebuje viac Zivice, ako je
vo vanicke, upozornenie vas vyzve na doplnenie. Ak sa objavuju nezmyselné chyby,
prekalibrujte tlaciaren spustenim autotestu. Poc¢as autotestu sa tlac¢iarne nedotykajte
a netraste nou, aby kalibrécia snimaca nebola ovplyvnena.

8.7. Ako upravit rychlost tlace?

Rychlost odlepovania je pevne dana a ma dva rezimy: rychly a pomaly. V oboch
rezimoch sa prvych 50 vrstiev vzdy tla¢i pomalsie, aby bola tspesnost tlace vyssia.
Skuto¢na rychlost tlace jednej vrstvy zavisi aj od parametrov slicovania, napriklad
od hribky vrstvy, ¢asu osvitu a pauz. Ich zmenou sa zmeni skuto¢néa rychlost tlace.

12
60



Pouzivatel'ska prirucka

8.8. Co robit, ked Zivica vytecie do tlaciarne?

Kedze tlaciaren odlepuje vrstvy naklonenim, tlacovy priestor nemozno uplne utesnit.
Preto ma tlac¢iaren niekol’ko ochrannych opatreni. Ked snimac zisti Zivicu nad ryskou
MAX, tla¢ sa zastavi a zobrazi sa varovanie. Pod tlacovou platformou je drazka,
ktora zachyti malé mnozZstvo vytecenej zivice bez toho, aby to tlaciarni uskodilo. Ak
sa vyleje vacsie mnoZzstvo Zivice, ihned odpojte napajanie a otvorte predny panel
tlaciarne, aby ste ju mohli vycistit.

9. Udrzba

e Vanicku na zivicu neSkrabte ostrymi ani Spicatymi nastrojmi, aby ste
neposkodili separacni foliu.

e Pred prechodom na Zivicu inej farby vanicku vycistite.

e Pred tlacou aj po nej ocistite tlacovi platformu papierovymi utierkami alebo
liechom a skontrolujte, Ze na nej nie st nerovnosti ani otrepy.

e Pred kazdou tlacou skontrolujte vonkajsok tlaciarne a vSetky mechanické casti,
¢i nie su viditelne poskodené, chybné alebo inak neobvyklé.

e Pri tlaci udrziavajte v miestnosti teplotu 25-30°C a ¢o najviac vetrajte, aby
tla¢iaren mohla odvadzat teplo a zapach Zivice sa rozptylil.

e Ak os Z stile vydava zvuky trenia, naneste na trapézovi skrutku trochu
maziva. Mazanie kontrolujte a obnovujte najmenej kazdé 2-3 mesiace, pri
CastejSej tlaci castejsie.

e Ak tlaciaren v najblizsich 48 hodinach nebudete pouzivat, zlejte zvy$nu zivicu
z vanicky spéat do fTaSe a pevne ju uzavrite. Pripadné zvysky odfiltrujte.

e Separané folia je spotrebny diel. Vymienajte ju pravidelne podla vyziev
tlaciarne, aby tla¢ zostala spolahliva.

e Pri vyberani tlacovej platformy davajte pozor, aby ste neposkodili LCD displej.
Zivotnost displeja je priblizne 2 000 hodin alebo viac a s ¢astostou tlace klesa.
Displej denne ¢istite a po dokonceni tlace tlaciaren odpojte zo siete. Ak disple;j
neosvecuje spravne alebo jeho opotrebenie vyrazne zhorsuje kvalitu tlace, vcas
ho vymeite.
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10. Servis a podpora

Ak mate s tlac¢iarnou problém, obratte sa na predajcu, u ktorého ste ju kupili, alebo
na technicka podporu ELEGOO na adrese 3dp@elegoo.com (https://wuw.elegoo.
com).

10.1. Vyrobca

ELEGOO

101, No. 30 Dahe Industrial Park, Guancheng Community, Guanhu Street,
Longhua District, Shenzhen, China

Tel.: +86 755 21005141

E-mail: 3dpQelegoo.com

https://www.elegoo.com

Distributor

Sunnysoft s.r.o.
Kovanecka 2390/1a

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.sk
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1. Zanim zaczniesz

Dziekujemy za zakup produktu ELEGOO.

Po otrzymaniu produktu sprawdz, czy drukarka jest nieuszkodzona i czy zestaw
zawiera wszystkie akcesoria. Jesli cos jest uszkodzone lub czego$ brakuje, niezwtocz-
nie skontaktuj sie ze sprzedawca lub z firma ELEGOO (3dp@elegoo.com). Kazda
drukarka przed opuszczeniem fabryki przechodzi rygorystyczne testy drukowania,
dlatego po otrzymaniu moga by¢ na niej widoczne drobne rysy. Jest to normalne i
nie wpltywa na jej uzytkowanie.

1.1.

Zasady bezpieczenstwa
Drukarke 3D i jej akcesoria przechowuj w miejscu niedostepnym dla dzieci.

Napelnij wanienke na zywice co najmniej do 1/3 jej objetosci, ale nie
przekraczaj oznaczenia MAX.

Ustaw drukarke w suchym miejscu i chron ja przed deszczem i wilgocig.

W razie sytuacji awaryjnej podczas pracy najpierw wytacz zasilanie drukarki
3D.

Uzywaj drukarki wytacznie w pomieszczeniach, z dala od bezposredniego
Swiatta stonecznego i kurzu.

Jesli wydruk sie nie powiedzie, usun z wanienki nadmiar utwardzonej zywicy
1 wymien zywice; w przeciwnym razie drukarka moze ulec uszkodzeniu.

Podczas pracy z drukarka 3D no$ maske i rekawice, aby unikna¢ bezposred-
niego kontaktu skory z zywica fotopolimerows.

Jesli folia FEP w wanience jest zmatowiata, porysowana lub stracita elastycz-
no$¢, wydruki bedg czesto nieudane. Wymieniaj folie FEP w odpowiednim
czasie.

Modele myj alkoholem etylowym lub izopropylowym o stezeniu co najmniej
95 %, chyba ze uzywasz zywicy zmywalnej woda.

W razie problemoéw z drukarka skontaktuj sie z firma ELEGOO pod adresem
3dpQ@elegoo.com. Nie rozbieraj ani nie modyfikuj drukarki samodzielnie.
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2. Zawartos$¢ opakowania

§

W Platforma Wanienka Pamie¢ USB
§ Y robocza na zywice
N
§ j
N Maska Rekawice Lejek
-
@
: ©
N
J J
Drukarka 3D Saturn 4 Zapasowe $ruby Instrukq"a Zasilacz
obstugi
Zestaw narzedzi Skrobak

Rysunek 1: Zawartosé opakowania
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3. Budowa drukarki

3.1. Widok z przodu

Lo

@ 00 O

Rysunek 2: Widok z przodu

087 @® Diwignia
Platforma robocza @® FEkran LCD
Wanienka na zywice O Pokrgtlo

Ekran dotykowy
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3.2. Widok z tytu

o °
2]
(3]
o
Rysunek 3: Widok z tytu
@ Pokrywa z filtrem UV @® Port USB
© Wiacznik zasilania @ CGniazdo zasilania DC

© Port rozszerzen

Do portu rozszerzeri mozna podtaczy¢ urzadzenia peryferyjne, takie jak mini grzatka
i inne zgodne akcesoria do drukarki.
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4. Dane techniczne

Parametry drukowania

System EL3D-3.0.1

Obstuga rezystancyjny ekran dotykowy 3,5 cala

Oprogramowanie (slicer)  Voxeldance Tango i CHITUBOX

Lacznosé USB

Sprzet

Wymiary 327,4 (dt.) x 329,2 (szer.) x 548 (wys.) mm

Obszar roboczy 218,88 (dl.) x 122,88 (szer.) x 220 (wys.) mm

Wymiary opakowania 620 (dt.) x 400 (szer.) x 400 (wys.) mm

Masa brutto 16,5 kg

Masa netto 13,5 kg

Drukowanie

Technologia stereolitografia MSLA

Zrodlo swiatta zrodlo $wiatlta COB + soczewka kolimacyjna Fresnela
(dtugosé fali 405 nm)

Rozdzielczos¢ XY 19 x 24 pm (11520 x 5120)

Doktadnosé osi Z 0,02 mm

Grubosé¢ warstwy 0,01-0,2 mm

Predkosé drukowania maks. 70 mm/h

Zasilanie 100240 V, 50/60 Hz; 24 V, 6 A

5. Autotest urzadzenia

Po wtlaczeniu drukarka przeprowadza autotest najwazniejszych podzespotéw, aby
usterka sprzetu nie spowodowala nieudanego wydruku. W razie problemoéow kieruj
sie komunikatami o btedach wyéwietlanymi przez drukarke. Nie dotykaj drukarki
podczas autotestu (patrz rysunek 4).

< Deviceself-test Ponowne sprawdzenie

Release film
usage count:

37651 @ Laczne zuzycie folii FEP

Status of LCD
screen connection

Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light
source

LED temperature
detection

Sprawdz komunikaty urzadzenia o
stanie drukarki

Mechanical sensor

Rysunek 4: Strona autotestu urzadzenia

Gdy taczne zuzycie folii FEP zbliza sie do 60000 cykli, drukarka przypomina
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o jej wymianie. Po wymianie dotknij przycisku odswiezania na stronie autotestu
urzadzenia, aby wyzerowaé licznik (patrz rysunek 5).

Tool {  Device self-test

Release film
3 @ usage count:
‘I
‘ Status of LCD
Device

Tool Setti screen connection
00 ettings #
seif-test Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light
source

LED temperature
detection

Mechanical sensor

Rysunek 5: Zerowanie licznika folii FEP

6. Wydruk testowy

W16z platforme robocza do bloku mocujacego i docisnij dzwignie, aby zablokowaé
platforme w bloku. Platforma poziomuje sie samoczynnie i jest gotowa do pracy
zaraz po wyjeciu z pudetka.

Dzwignia

6.1. Drukowanie modelu

Powoli wlej zywice do wanienki: jej poziom musi wynosi¢ co najmniej 1/3 objetosci
wanienki i nie moze przekraczaé¢ oznaczenia MAX. Przed drukowaniem drukarka
przeprowadza autotest; nie dotykaj jej w tym czasie. Zamknij pokrywe z filtrem UV
1 wybierz do druku pociety model testowy.

6.2. Obroébka modelu

Po zakonczeniu drukowania poczekaj, az zywica przestanie kapaé¢ z platformy
roboczej. Nastepnie podnie$ dzwignie, wyjmij platforme i zdejmij model skrobakiem.
Do obrébki konicowej modelu mozesz uzy¢ stacji do mycia i utwardzania ELEGOO.
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7. Instalacja i konfiguracja oprogramowania

Na pamieci USB znajduja sie slicery Voxeldance Tango i CHITUBOX; drukarka
wspotpracuje z kazdym z nich. Ponizej jako przykltad opisano program Voxeldance
Tango.

7.1. Instalacja programu Voxeldance Tango

Zainstaluj program z pamieci USB albo pobierz odpowiednig wersje ze strony
Voxeldance (https://www.voxeldance.com/Tango) i zainstaluj ja na komputerze.

7.2. Korzystanie z programu Voxeldance Tango

1. Po zakonczeniu instalacji uruchom program i wybierz Activate your license —
Activate with printer hardware code (patrz rysunek 7). Na drukarce dotknij
Settings — Information, aby wyswietli¢ ID drukarki (patrz rysunek 6). Wpisz
ten 10-cyfrowy identyfikator w polu Printer Hardware Code programu, uzupetnij
pozostate dane i dokoricz aktywacje.

2. Kliknij File — Open File i wybierz plik modelu 3D (.stl). Kliknij model lewym
przyciskiem myszy i za pomoca opcji w menu u gory zmien widok, rozmiar i
polozenie modelu.

Infomation

4 Sound @ o

EL3D-3.0.1

XXXXXXXXXX

Rysunek 6: Identyfikator drukarki na ekranie ,Information”
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x - Voxeldance Tango
g Voxeldance Tango E] Voxeldance Tango ﬁ a

Enter your license and information Enter your license and information

Rysunek 7: Aktywacja programu Voxeldance Tango

Inne operacje:
1) Przytrzymaj lewy przycisk myszy i przeciagnij model w wybrane miejsce.
2) Obracaj kotkiem myszy, aby powiekszy¢ lub pomniejszy¢ widok.

3) Przytrzymaj prawy przycisk myszy, aby obejrze¢ model z réznych stron.

7.3. Ustawienia programu Voxeldance Tango

7.3.1. Wybér drukarki

Kliknij Platform Definitions i wybierz ELEGOO Saturn 4 jako drukarke domyg$lng
(patrz rysunek 8).

Rysunek 8: Wybor drukarki (z lewej) i obszar roboczy (z prawej)

7.3.2. Obszar roboczy

Wartosci domyslnych nie trzeba zmienia¢ (patrz rysunek 8, z prawej). X oznacza
maksymalny rozmiar wydruku wzdtuz osi X itd.

7.3.3. Parametry zywicy
Patrz rysunek 9.
Gestosé zywicy (Resin Density): 1,1 g/ml

Koszt zywicy (Resin Cost): wpisz cene, jaka zaptacono za zywice, a slicer obliczy
koszt zywicy dla kazdego drukowanego modelu.
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Rysunek 9: Parametry zywicy i drukowania

7.3.4. Parametry drukowania

Patrz rysunek 9.

Wysokos$é warstwy (Layer Height): grubosé¢ kazdej drukowanej warstwy. Zale-
cana warto$¢ to 0,05 mm; mozna ustawié¢ 0,01-0,2 mm. Im grubsza warstwa,
tym dtuzej trzeba ja naswietlaé.

Liczba warstw dolnych (Bottom Layer Count): liczba pierwszych warstw. Je-
sli wynosi n, pierwsze n warstw jest naswietlanych przez czas naswietlania
warstw dolnych. Domyslnie: 5 warstw.

Czas naswietlania (Exposure Time): czas naswietlania zwyktych warstw. Do-
my$lnie: 2,5 sekundy. Im grubsza warstwa, tym dtuzszy czas.

Liczba warstw przejSciowych (Transition Layer Count): liczba warstw przej-
Sciowych po warstwach dolnych, zapewniajacych mocniejsze potaczenie miedzy
warstwami. Z wyjatkiem czasu naswietlania warstwy przejéciowe maja te same
parametry co zwykle warstwy.

Czas na$wietlania warstw dolnych (Bottom Exposure Time): czas
naswietlania warstw dolnych. Nieco dhtuzsze naswietlanie warstw dolnych
poprawia przyczepno$¢ modelu do platformy roboczej. Domyé$lnie: 35 sekund.

Oczekiwanie po naswietleniu (Wait After Cure): czas od zakoriczenia naswie-
tlania do chwili, gdy platforma zaczyna oddala¢ si¢ od powierzchni naswietla-
nia. Domyslnie: 0 sekund.

Oczekiwanie przed naswietleniem (Wait Before Cure): czas od zatrzymania
sie platformy na powierzchni drukowania do rozpoczecia naswietlania. Do-
my$lnie: 0,5 sekundy.

Oczekiwanie po podniesieniu (Wait After Lift): czas od zatrzymania si¢ plat-
formy po podniesieniu do rozpoczecia jej powrotu. Domyslnie: 0 sekund.

Dolne oczekiwanie po naswietleniu (Bottom Wait After Cure): jak oczeki-
wanie po naswietleniu, dla warstw dolnych. Domy$lnie: 0 sekund.

Dolne oczekiwanie przed naswietleniem (Bottom Wait Before Cure): jak
oczekiwanie przed naswietleniem, dla warstw dolnych. Domys$lnie: 0,5 sekundy.
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Dolne oczekiwanie po podniesieniu (Bottom Wait After Lift): jak
oczekiwanie po podniesieniu, dla warstw dolnych. Domyélnie: 0 sekund.

Wysoko$é podnoszenia warstw dolnych (Bottom Lift Distance): odlegtosé,
na jaka platforma oddala sie od powierzchni drukowania po kazdej warstwie
dolnej. Domy$lnie: 3+4 mm.

Wysoko$é podnoszenia (Lifting Distance): odleglosé, na jaka platforma oddala
sie od powierzchni drukowania po kazdej zwyktej warstwie. Domy$lnie: 3-+4
mm.

Droga powrotu warstw dolnych (Bottom Retract Distance): droga powrotu
platformy przy warstwach dolnych. Nie zmieniaj jej bez potrzeby.

Droga powrotu (Retract Distance): droga powrotu platformy przy zwyktych
warstwach. Nie zmieniaj jej bez potrzeby.

Predkosé¢ podnoszenia warstw dolnych (Bottom Lift Speed): predkosé, =z
jaka platforma oddala si¢ od powierzchni drukowania po kazdej warstwie
dolnej. Domyélnie: 65+180 mm /min.

Predkos¢ podnoszenia (Lifting Speed): predkosé¢, z jaka platforma oddala sie
od powierzchni drukowania po kazdej zwyktej warstwie. Domyslnie: 60+180
mm /min.

Predkos¢ powrotu warstw dolnych (Bottom Retract Speed): predkosé, =z
jaka platforma wraca do powierzchni drukowania przy warstwach dolnych.
Domyslnie: 180+65 mm /min.

Predkos¢ powrotu (Retract Speed): predkosé, z jaka platforma wraca do po-
wierzchni drukowania przy zwyklych warstwach. Domyslnie: 180465 mm /min.

Tryb parametrow (Parameter mode): domyslnie tryb statyczny: drukarka dru-
kuje z parametrami ustawionymi w slicerze. Mozesz tez wybra¢ tryb szybki
lub tryb plynny, w ktéorym drukarka dynamicznie dostosowuje parametry
drukowania do zlozonosci modelu, aby poprawié¢ jakosé i szybkosé¢ druku.

Uwaga: Parametry drukowania podane w tej instrukcji maja charakter orientacyjny.
W praktyce skontaktuj sie z pomocg techniczng ELEGOO, aby ustali¢ parametry dla
swojego modelu drukarki i uzywanej zywicy (z uwzglednieniem jej rodzaju i koloru).

8. Najczesciej zadawane pytania

8.1. Model nie przywiera do platformy roboczej
e (Czas naswietlania warstw dolnych jest zbyt krotki: wydtuz go.

e Sp6d modelu ma bardzo mata powierzchnie styku z platforma robocza: dodaj
wiecej warstw dolnych.
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8.2. Warstwy modelu rozwarstwiaja sie
e Drukarka drga podczas drukowania.
e Folia FEP po dlugim uzytkowaniu stata sie bardzo luzna i wymaga wymiany.

e Platforma robocza lub wanienka na zywice nie jest zamocowana.

8.3. Nieprawidlowe naswietlanie ekranu

Jesli drukarka nie dziala prawidlowo, skontaktuj sie ze sprzedawca lub z firma
ELEGOO (3dp@elegoo.com). Aby problem mogt zostaé szybko rozwiazany, podaj
w wiadomosci numer zamoéwienia.

8.4. Nieudany wydruk

Jesli model nie zostal wydrukowany w cato$ci lub wydruk sie nie powiodl, w
zywicy moga pozostaé¢ zanieczyszczenia. Odfiltruj je lejkiem, przelewajac pozostata
zywice z powrotem do szczelnie zamykanej butelki. Jesli zanieczyszczenia nie zostang
odfiltrowane, platforma robocza moze przy nastepnym wydruku uszkodzi¢ ekran
LCD. Resztki zywicy z platformy i wanienki usun recznikami papierowymi.

8.5. Dlaczego przy rozpoczeciu drukowania pojawia sie blad
wykrycia pozostaltosci?

Najpierw sprawdz, czy wanienka na zywice i platforma robocza sa prawidtowo
zamocowane, a nastepnie sprobuj wydrukowaé¢ ponownie. Nie dotykaj ani nie
potrzasaj drukarka podczas autotestu przed drukowaniem, aby nie zaktéci¢ kalibracji
czujnika. Jesli btad sie powtarza, wyczys¢ wanienke lub przefiltruj zywice, aby
usunaé drobne ciata obce.

8.6. Dlaczego przy rozpoczeciu drukowania pojawia sie blad
»za malo zywicy” lub ,przekroczono maksymalng
objetosé”?

Na poczatku wydruku mechaniczny czujnik mierzy ilos¢ zywicy w wanience. Aby
drukowanie przebiegalo plynnie, poziom zywicy musi przekraczaé¢ jedna trzeciag
objetosci wanienki i nie moze przekraczaé¢ oznaczenia MAX, aby zywica sie nie
wylata. Jesli model wymaga wiecej zywicy, niz aktualnie znajduje si¢ w wanience,
pojawi sie komunikat z prosba o jej uzupehienie. Jesli pojawiaja sie niezrozumiate
btedy, ponownie skalibruj drukarke, uruchamiajac autotest. Nie dotykaj ani nie
potrzasaj drukarka podczas autotestu, aby nie wplyna¢ na kalibracje czujnika.

8.7. Jak zmieni¢ predkosé¢ drukowania?

Predkos¢ odrywania warstw jest stata; dostepne sa dwa tryby: szybki i wolny. W
kazdym z nich pierwsze 50 warstw jest zawsze drukowanych wolniej, aby zwiekszyé
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skutecznos¢ wydruku. Rzeczywista predkosé drukowania jednej warstwy zalezy
tez od parametréw ciecia, takich jak grubo$é¢ warstwy, czas naswietlania i czasy
oczekiwania. Ich zmiana zmienia rzeczywista predkosé¢ drukowania.

8.8.

Co zrobié, gdy zywica wycieknie do wnetrza drukarki?

Poniewaz drukarka oddziela warstwy przez przechylanie, obszaru drukowania nie da
sie catkowicie uszczelni¢. Stuzy temu kilka zabezpieczen. Gdy czujnik wykryje zywice
powyzej oznaczenia MAX, drukowanie zostaje zatrzymane i pojawia sie ostrzezenie.
Pod platforma robocza znajduje sie rowek, ktory przyjmuje niewielka ilos¢ wyciektej
zywicy bez szkody dla drukarki. Jesli wycieknie wicksza ilo$¢ zywicy, natychmiast
odtacz zasilanie i otworz przedni panel drukarki, aby ja wyczyscic.

9. Konserwacja

Nie skrob wanienki na zywice ostrymi ani spiczastymi narzedziami, aby nie
uszkodzi¢ folii FEP.

Przed zmiang zywicy na zywice w innym kolorze wyczy$¢ wanienke.

Przed drukowaniem i po nim czys¢ platforme robocza recznikami papierowymi
lub alkoholem i upewnij sie, ze nie ma na niej nieréwnosci ani zadziorow.

Przed kazdym wydrukiem sprawdz obudowe drukarki i wszystkie czesci
mechaniczne pod katem widocznych uszkodzeri, wad lub nieprawidtowosci.

Podczas drukowania utrzymuj w pomieszczeniu temperature 25-30°C i jak
najlepiej je wietrz, aby drukarka mogta oddawaé ciepto, a zapach zywicy sie
ulatnial.

Jesli o Z stale wydaje odgtosy tarcia, nat6z troche smaru na srube pociagows.
Sprawdzaj ja i smaruj co najmniej co 2-3 miesigce, a tym czesciej, im wiecej
drukujesz.

Jesli nie zamierzasz uzywac¢ drukarki w ciggu najblizszych 48 godzin, przele;
pozostata zywice z wanienki z powrotem do butelki i szczelnie ja zamknij.
Odfiltruj ewentualne zanieczyszczenia.

Folia FEP jest czescia eksploatacyjng. Wymieniaj ja regularnie, gdy drukarka
o tym przypomni, aby zachowa¢ wysoka skuteczno$é¢ drukowania.

Ostroznie wyjmuj platforme robocza, aby nie uszkodzié¢ ekranu LCD. Ekran
wytrzymuje okoto 2000 godzin lub wiecej, a przy intensywnym drukowaniu
krocej. Czysé ekran codziennie i po zakonczeniu drukowania odtaczaj drukarke
od zasilania. Jesli ekran naswietla nieprawidtowo lub jego zuzycie wyraznie
pogarsza jako$é wydrukow, wymien go w odpowiednim czasie.
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10. Serwis i pomoc techniczna

W razie probleméw z drukarka skontaktuj sie ze sprzedawca, u ktorego ja kupiono,
lub z pomoca techniczng ELEGOO pod adresem 3dp@elegoo.com (https://www.
elegoo.com).

10.1. Producent

ELEGOO

101, No. 30 Dahe Industrial Park, Guancheng Community, Guanhu Street,
Longhua District, Shenzhen, China

Tel.: +86 755 21005141

E-mail: 3dpQelegoo.com

https://www.elegoo.com

Dystrybutor

Sunnysoft s.r.o.
Kovanecka 2390/1a

190 00, Praha 9 - Liben
www.sunnysoft.pl
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1. Miel6tt elkezdené

Ko6szonjiik, hogy ELEGOO terméket vasarolt.

A termék atvétele utén ellendrizze, hogy a nyomtato sértetlen-e, és hianytalanok-
e a tartozékok. Ha valami sériilt vagy hianyzik, haladéktalanul forduljon az
eladohoz vagy az ELEGOO-hoz (3dp@elegoo.com). Minden nyomtaté szigoru
probanyomtatasokon esik at, miel6tt elhagyja a gyarat, ezért el6fordulhatnak rajta
apr6 karcolasok. Ez normalis, és nem befolyasolja a hasznalatot.

1.1.

Biztonsagi tudnivalok

A 3D nyomtatot és tartozékait tartsa gyermekektdl elzarva.

A gyantatartalyt legalabb a térfogata 1/3-4ig toltse fel, de a MAX jelzést ne
lépje tul.

A nyomtatot szaraz helyen tartsa, és 6vja az es6tol és a nedvességtol.

Ha hasznélat kozben vészhelyzet all el6, el6szor kapcsolja ki a 3D nyomtato
tapellatasat.

A nyomtatot beltérben hasznalja, kozvetlen napfénytdl és poros kornyezettsl
tavol.

Ha a nyomtatids nem sikeriil, tavolitsa el a gyantatartalybol a felesleges
kikeményedett gyantat, és cserélje ki a gyantat, kiilonben a nyomtato
megsériilhet.

A 3D nyomtatd kezelésekor viseljen védémaszkot és kesztytt, hogy a
fotopolimer gyanta ne érintkezzen kozvetleniil a bérével.

Ha a gyantatartaly levalasztd foliaja kifehéredett, karcos vagy elvesztette
rugalmassagat, a nyomtatasok gyakran sikertelenek lesznek. Cserélje ki id6ben
a levalaszto foliat.

A modelleket 95 %-0s (vagy toményebb) etil-alkoholban vagy izopropil-
alkoholban mossa, kivéve, ha vizzel moshaté gyantat hasznal.

Ha barmilyen probléméaja van a nyomtatéval, forduljon az ELEGOO-hoz a
3dp@Qelegoo.com cimen. A nyomtatot ne szerelje szét és ne alakitsa at sajat
maga.
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2. A csomag tartalma

Nyomtato- Gyantatartaly USB pendrive
platform

N

=\
22277
77770 <

Véddmaszk Kesztyii Tolcsér
-
@
: ©
N
J J
Saturn 4 3D nyomtaté Tartalék Felhasznaloi Hal6zati adapter
csavarok kézikdnyv
Szerszamkészlet Kaparé

1. dbra. A csomag tartalma
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3. A nyomtato részei

3.1. Elolnézet

Q@ 00 ©

2. abra. Elolnézet

o 7 tengely e Kar
© Nyomtatoplatform O 1LCD-kijelz6
6 Gyantatartaly @ Recés fejii csavar
0 Erint6képernyd
4



Felhasznaloi kézikonyv

3.2. Hatulnézet

o °
2]
(3]
o
3. Abra. Hatulnézet
@ UV-sziirGs feddl ® USB-port
©®© Fokapcsolo O DC tapcsatlakozo

© Bovitsport
A bévitéportra periféridk csatlakoztathatok, példaul mini flitSegység és méas
kompatibilis nyomtatotartozék.
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4. Miiszaki adatok

Nyomtatasi paraméterek

Rendszer EL3D-3.0.1

Kezelés 3,5 hiivelykes rezisztiv érint6képernys
SzeletelGprogram Voxeldance Tango és CHITUBOX
Csatlakozas USB

Hardver

Meéretek 327,4 (H) x 329,2 (Sz) x 548 (M) mm

Nyomtatasi térfogat
Csomagolas mérete

218,88 (H) x 122,88 (Sz) x 220 (M) mm
620 (H) x 400 (Sz) x 400 (M) mm

Brutt6 tomeg 16,5 kg

Nett6 tomeg 13,5 kg

Nyomtatas

Technologia MSLA sztereolitografia

Fényforras COB fényforras + Fresnel-kollimétorlencse (hullam-

XY felbontas

7 tengely pontossaga

Rétegvastagsag

Nyomtatasi sebesség

Téapellatas

hossz: 405 nm)

19 x 24 um (11520 x 5120)
0,02 mm

0,01-0,2 mm

max. 70 mm/o6ra

100-240 V, 50/60 Hz; 24 V, 6 A

(H = hosszusag, Sz = szélesség, M = magassag)

5. Onteszt

Bekapcsolaskor a nyomtato onteszttel ellenérzi a legfontosabb hardverelemeket, hogy
egy hardverhiba ne okozzon sikertelen nyomtatast. A hibaelharitashoz kovesse
a nyomtatd kijelz6jén megjelend hibalizeneteket. Az Onteszt alatt ne érjen a
nyomtatohoz (lasd a 4. abrat).

< Device self-test

Release film
usage count:

Status of LCD
screen connection

Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light
source

LED temperature
detection

Mechanical sensor

37651 @

Ujraellendrzés

A levalaszt6 folia Osszesitett hasznalata

A nyomtato allapotat a kijelzén
megjelend lizenetek mutatjak

4. Abra. Az onteszt oldala
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Amikor a levalasztd folia Osszesitett hasznalata megkozeliti a 60000 ciklust, a
nyomtato figyelmeztet a folia cseréjére. A csere utan az onteszt oldalan koppintson
a frissités gombra a szamlalé nullazasédhoz (lasd a 5. abrat).

Tool < Deviceselftest

Release film
@ usage count:
&
* Status of LCD
: Device

Tool Sett screen connection
[e]e] ettings ¥
self-test Status of the motor

Status of the fan

) Status of LED light
‘.» | Print source

LED temperature
detection

Mechanical sensor

5. abra. A levalasztofolia-szamlalo nullazasa

6. Probanyomtatas

Helyezze a nyomtatoplatformot a csatlakozoblokkba, majd a kar lenyoméséval
rogzitse benne. A nyomtatoplatform Onszintezd, igy kicsomagolas utan azonnal
hasznalhato.

6.1. A modell nyomtatasa

Lassan Ontse a gyantat a gyantatartalyba: a szintje érje el legalabb a tartaly
térfogatanak 1/3-at, de ne haladja meg a MAX jelzést. Nyomtatas el6tt a nyomtato
ontesztet végez; ez alatt ne érjen hozza. Zarja le az UV-szilirGs fedelet, és valassza
ki a szeletelt probamodellt a nyomtatashoz.

6.2. A modell utékezelése

A nyomtatas befejezése utan varja meg, amig a gyanta méar nem csOpog a
nyomtatoplatformrol. Ezutén emelje fel a kart, vegye ki a nyomtatoplatformot,
és a kapardval tévolitsa el a modellt. A modell utokezeléséhez ELEGOO moso- és
utokezels allomést hasznalhat.
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7. A szoftver telepitése és beallitasa

Az USB pendrive-on a Voxeldance Tango és a CHITUBOX szeletel6program
talalhato; a nyomtaté mindkettével miikodik. Az alabbiakban a Voxeldance Tango
példajan mutatjuk be a hasznalatot.

7.1. A Voxeldance Tango telepitése

Telepitse a programot az USB pendrive-rol, vagy toltse le a megfelels verziot
a Voxeldance weboldalardl (https://www.voxeldance.com/Tango), és telepitse a
szamitogépére.

7.2. A Voxeldance Tango hasznalata

1. A telepités utan inditsa el a programot, és valassza az Activate your license —
Activate with printer hardware code lehetGséget (lasd a 7. abrat). A nyomtaton
koppintson a Settings — Information meniipontra, ekkor megjelenik a nyomtato
azonositoja (ID, lasd a 6. abrat). Irja be ezt a 10 jegyii azonositot a program
Printer Hardware Code mezdjébe, toltse ki a tobbi adatot, és fejezze be az
aktivalast.

2. Kattintson a File — Open File meniipontra, és valassza ki a 3D modell fajljat
(.stl). Bal egérgombbal kattintson a modellre, és a fels6 menii lehetGségeivel
modositsa a nézetet, a modell méretét és helyzetét.
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Infomation

4 Sound @ o

EL3D-3.0.1

XXXXXXXXXX

6. Abra. A nyomtatd azonositéja az Information képernyén

x ; §J Voxeldance Tango
I § Voxeldance Tango L. VAT E 9
R . - R Enter your license and information Enter your license and information
rave a local w.ce&/ activate your Voreldance Tango. Liense® Printer device code®
- -

E E-mail dustry
theUltimateversionfor’s | Aerospace rosp
company*  Coun ry

Company* Country*

7. abra. A Voxeldance Tango aktivalasa

Tovabbi miiveletek:

1) A bal egérgombot lenyomva tartva htuzza a modellt a kivant helyre.
2) Az egérgorgovel nagyithat és kicsinyithet.

3) A jobb egérgombot lenyomva tartva kilonbozé szogekbdl nézheti meg a
modellt.
7.3. A Voxeldance Tango beallitasai

7.3.1. A nyomtaté kivalasztasa

Kattintson a Platform Definitions lehet&ségre, és alapértelmezett nyomtatoként
valassza az ELEGOO Saturn 4 tipust (lasd a 8. dbrat).
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8. abra. A nyomtato kivalasztasa (balra) és a nyomtatasi térfogat (jobbra)

7.3.2. Nyomtatasi térfogat

Az alapértékeket nem kell modositani (lasd a 8. abra jobb oldalat). Az X az X
tengely iranyaban nyomtathato legnagyobb méret, és igy tovabb.

7.3.3. Gyantaparaméterek
Léasd a 9. abrat.
Gyanta stirtisége (Resin Density): 1,1 g/ml

Gyanta ara (Resin Cost): adja meg, mennyit fizetett a gyantaért, és a szeletels-
program kiszamitja minden kinyomtatott modell gyantakoltségét.

9. dbra. Gyanta- és nyomtatési paraméterek

7.3.4. Nyomtatasi paraméterek

Lasd a 9. abrat.

Rétegvastagsag (Layer Height): az egyes nyomtatott rétegek vastagsiga. Az
ajanlott érték 0,05 mm, de 0,01-0,2 mm kozott allithaté. Minél vastagabb
a réteg, annal hosszabb megvilagitast igényel.

Alsoé rétegek szama (Bottom Layer Count): a kezdd rétegek széma. Ha ez n,
az els6 n réteget az also rétegek megvilagitasi idejével vilagitja meg a nyomtato.
Alapérték: 5 réteg.
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Megyvilagitasi id6 (Exposure Time): a normal rétegek megvilagitasi ideje. Alap-
érték: 2,5 mésodperc. Minél vastagabb a réteg, annal hosszabb az idé.

Atmeneti rétegek szama (Transition Layer Count): az alsé rétegek utani at-
meneti rétegek szama, amelyek szorosabb kotést biztositanak a rétegek kozott.
A megvilagitasi id6t kivéve az atmeneti rétegek paraméterei megegyeznek a
normal rétegekével.

Also rétegek megvilagitasi ideje (Bottom Exposure Time): az also rétegek
megvilagitasi ideje. A kissé hosszabb megvilagitas javitja a modell tapadésat
a nyomtatoplatformon. Alapérték: 35 masodperc.

Varakozas megvilagitas utan (Wait After Cure): a megvilagitas vége és ako-

zott eltelt id6, hogy a nyomtatéplatform elindul a megvilagitasi felilettsl.
Alapérték: 0 masodperc.

Varakozas megvilagitas elott (Wait Before Cure): a nyomtatoplatform
nyomtatasi feliileten valé megallasa és a megvilagitas kezdete kozott eltelt
id6. Alapérték: 0,5 mésodperc.

Varakozas emelés utan (Wait After Lift): a nyomtatoplatform emelés uténi
megéllasa és visszatérésének kezdete kozott eltelt id6. Alapérték: 0 masodperc.

Also rétegek: varakozas megvilagitas utan (Bottom Wait After Cure):
ugyanaz, mint a vdrakozds meqguildgitdas utdn, az also6 rétegekre. Alapérték: 0
masodperc.

Also rétegek: varakozas megvilagitas el6tt (Bottom Wait Before Cure):
ugyanaz, mint a wvdrakozds mequildgitds eldtt, az als6 rétegekre. Alapérték:
0,5 masodperc.

Also rétegek: varakozas emelés utan (Bottom Wait After Lift): ugyanaz,
mint a vdrakozds emelés utdn, az alsoé rétegekre. Alapérték: 0 masodperc.

Emelési tavolsag (also rétegek) (Bottom Lift Distance): mennyire tavolodik
el a nyomtatoplatform a nyomtatasi feliillettél minden alsé réteg utan.
Alapérték: 3-+4 mm.

Emelési tavolsag (Lifting Distance): mennyire tavolodik el a nyomtatoplatform
a nyomtatési felillett6l minden normal réteg utdn. Alapérték: 3+4 mm.

Visszatérési tavolsag (also rétegek) (Bottom Retract Distance): a nyomta-
toplatform visszatérési utja az als6 rétegeknél. Ha nem sziikséges, ne
modositsa.

/////

Visszatérési tavolsag (Retract Distance): a nyomtatoplatform visszatérési utja
a normal rétegeknél. Ha nem sziikséges, ne médositsa.

Emelési sebesség (also rétegek) (Bottom Lift Speed): az a sebesség, amellyel
a nyomtatoplatform minden also6 réteg utan eltavolodik a nyomtatési feliilettsl.
Alapérték: 65+180 mm/perc.
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Emelési sebesség (Lifting Speed): az a sebesség, amellyel a nyomtatoplatform
minden normél réteg utan eltavolodik a nyomtatasi feliilett6l. Alapérték:
60-+180 mm/perc.

Visszatérési sebesség (also rétegek) (Bottom Retract Speed): az a
sebesség, amellyel a nyomtatoplatform az alsé rétegeknél visszatér a
nyomtatasi feliillethez. Alapérték: 180465 mm /perc.

Visszatérési sebesség (Retract Speed): az a sebesség, amellyel a nyomtatoplat-
form a normaél rétegeknél visszatér a nyomtatasi felillethez. Alapérték: 180-+65
mm / perc.

Paraméter-iizemmoéd (Parameter mode): alapértelmezés — szerint  statikus
lizemmod: a nyomtatd a szeletel6programban beéllitott paraméterekkel
nyomtat. Valaszthat nagy sebességli vagy sima lizemmodot is, amelyben a
nyomtaté a modell Osszetettségéhez igazitja a nyomtatési paramétereket a
jobb mindség és sebesség érdekében.

Megjegyzés: Az ebben a kézikonyvben szerepl§ nyomtatasi paraméterek csak
tajékoztato jellegtiek. A gyakorlatban a nyomtatotipusdhoz és a hasznalt gyantéhoz
(annak tipusédhoz és szinéhez) ill6 paramétereket egyeztesse az ELEGOO miiszaki
tamogatéasaval.

8. Gyakori kérdések

8.1. A modell nem tapad a nyomtatéplatformra
o Az also rétegek megvilagitasi ideje tul rovid: novelje meg.

e A modell alja csak kis feliileten érintkezik a nyomtatoplatformmal: adjon hozza
tobb also réteget.

8.2. A modell rétegei szétvalnak
e A nyomtaté nyomtatas kozben razkodik.

o A levalaszt6 folia a hosszi hasznalat miatt tulsdgosan meglazult, ki kell
cserélni.

¢ A nyomtatoplatform vagy a gyantatartaly nincs rogzitve.

8.3. A kijelz6 nem megfelelGen vilagit

Ha a nyomtaté nem miikodik megfelelGen, forduljon az eladéhoz vagy az ELEGOO-
hoz (3dp@elegoo.com). A gyors segitség érdekében adja meg az e-mailben a
rendelése szamaét.
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8.4. Sikertelen nyomtatas

Ha a modell nem nyomtatoédott ki teljesen, vagy a nyomtatds nem sikeriilt, a
gyantaban maradvanyok maradhatnak. Amikor a maradék gyantit visszadnti a
zarhatd palackjaba, sztrje ki 6ket a tolcsérrel. Ha nem sziiri ki a maradvanyokat,
a nyomtatoplatform a kévetkezd nyomtataskor megrongélhatja az LCD-kijelz6t. A
nyomtatoplatformon és a tartalyban maradt gyantat papirtorlével torolje le.

8.5. Miért kapok maradvanyérzékelési hibat a nyomtatas
inditasakor?

ElGszor ellendrizze, hogy a gyantatartaly és a nyomtatoplatform megfelelGen rogzitve
van-e, majd probalja Gjra a nyomtatést. A nyomtatas el6tti onteszt alatt ne érjen
a nyomtatohoz, és ne razza meg, nehogy megzavarja az érzékels kalibrélasat. Ha a
hiba tovabbra is fennall, tisztitsa meg a gyantatartalyt, vagy sziirje 4t a gyantét,
hogy eltavolitsa az apr6 idegen targyakat.

8.6. Miért kapok ,kevés a gyanta” vagy ,tullépte a maximalis
mennyiséget” hibat a nyomtatas inditasakor?

A nyomtatas elején egy mechanikus érzékel6 méri a tartalyban 1évé gyanta
mennyiségét. A zavartalan nyomtatashoz a gyanta szintjének a tartaly térfogatanak
egyharmada felett kell lennie, és nem haladhatja meg a MAX jelzést, hogy ne folyjon
ki. Ha a modellhez tobb gyanta kell, mint amennyi a tartalyban van, felugré tizenet
kéri a gyanta utantoltését. Ha indokolatlan hibatizeneteket kap, kalibralja tjra a
nyomtatot az onteszt lefuttatasaval. Az Onteszt alatt ne érjen a nyomtatohoz, és ne
rdzza meg, hogy az érzékel§ kalibralasa ne torzuljon.

8.7. Hogyan allithatom be a nyomtatasi sebességet?

A levalasztés sebessége rogzitett, két tizemmoddal: gyors és lassi. Mindkét moédban
az els6 50 réteget a nyomtatd mindig lassabban nyomtatja a nagyobb sikerarany
érdekében. Egy réteg tényleges nyomtatasi sebessége a szeletelési paraméterektél
is fiigg, példaul a rétegvastagsagtol, a megvilagitasi id6tsl és a varakozasi idSktal.
Ezek modositasaval a tényleges nyomtatasi sebesség is megvaltozik.

8.8. Mi a teendd, ha gyanta folyik a nyomtatéba?

Mivel a nyomtato a rétegeket billentéssel valasztja le, a nyomtatési tér nem zarhato
le teljesen. Ezért a nyomtato tobb védelmi megoldassal rendelkezik. Ha az érzékeld
a MAX jelzés feletti gyantat észlel, a nyomtatas ledll, és figyelmeztets iizenet jelenik
meg. A nyomtatoplatform alatt egy horony talalhato, amely a kifolyt kis mennyiségti
gyantat felfogja anélkiil, hogy a nyomtatonak artana. Ha nagyobb mennyiségii
gyanta omlik ki, azonnal huzza ki a tapkabelt, és nyissa ki a nyomtato elSlapjat
a tisztitashoz.

13
91



Felhasznaloi kézikonyv

9. Karbantartas

e A gyantatartalyt ne kaparja éles vagy hegyes eszkozzel, nehogy megsértse a
levalaszto foliat.

e Miel6tt méas szinl gyantéara valt, tisztitsa meg a gyantatartalyt.

e Nyomtatés el6tt és utan tisztitsa meg a nyomtatoplatformot papirtorlével vagy
alkohollal, és ellendrizze, hogy nincsenek-e rajta egyenetlenségek vagy sorja.

e Minden nyomtatés el6tt ellenérizze a nyomtato kiilsejét és minden mechanikus
alkatrészét, hogy nincs-e rajtuk lathato sériilés, hiba vagy rendellenesség.

e Nyomtatds kozben tartsa a helyiség hémérsékletét 25-30°C kozott, és
szell6ztessen minél tobbet, hogy a nyomtaté héje és a gyanta szaga
tavozhasson.

e Ha a Z tengely folyamatosan sturlod6 hangot ad, kenjen egy kevés kenGanyagot
a menetes orsora. Legalabb 2-3 havonta ellenérizze és kenje meg, gyakori
nyomtatas esetén stirtibben.

e Ha a kovetkezd 48 6raban nem hasznélja a nyomtatot, ontse vissza a maradék
gyantat a tartalybol a palackba, és zéarja le jol. Az esetleges maradvanyokat
szirje ki.

e A levalaszto folia kopoalkatrész. A meghizhatd nyomtatés érdekében cserélje
rendszeresen, a nyomtato figyelmeztetései szerint.

¢ A nyomtatdplatform kivételekor vigyazzon, nehogy megsértse az LCD-kijelzét.
A Kkijelz§ élettartama koriilbeliill 2000 6ra vagy tobb, és a nyomtatas
gyakorisdgaval csokken. Naponta tisztitsa a kijelz6t, és a nyomtatas befejezése
utdn huzza ki a nyomtatot a konnektorbol. Ha a kijelz6 nem megfelelGen
vilagit, vagy elhasznalodasa jelentGsen rontja a nyomtatasi mingséget, idében
cserélje ki.
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10. Szerviz és tamogatas

Ha probléméaja van a nyomtatoval, forduljon az eladohoz, akitsl vaséarolta, vagy az
ELEGOO miiszaki tamogatasahoz a 3dp@elegoo.com cimen (https://wuw.elegoo.
com).

10.1. Gyartoé

ELEGOO

101, No. 30 Dahe Industrial Park, Guancheng Community, Guanhu Street,
Longhua District, Shenzhen, China

Tel.: +86 755 21005141

E-mail: 3dp@elegoo.com

https://www.elegoo.com

Forgalmazo

Sunnysoft s.r.o.
Kovanecka 2390/1a

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.hu
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ELEGQCO

ELEGOO Saturn 4

Imprimanta 3D

Ghid de utilizare
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Ghid de utilizare

Cuprins

1 Inainte de a incepe

2  Continutul pachetului

3  Prezentarea imprimantei

4  Specificatii tehnice

5  Autotestul dispozitivului

6 Imprimarea de test

7 Instalarea si configurarea software-ului
8 Intrebiri frecvente

9 Intretinere

10 Service si asistenta
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1. Inainte de a incepe

Va multumim ca ati achizitionat un produs ELEGOO.

Dupa primirea produsului, verificati daca imprimanta este intacta si daca toate
accesoriile sunt incluse. Daca ceva este deteriorat sau lipseste, contactati fara
intarziere vanzatorul sau ELEGOO (3dp@elegoo.com). Fiecare imprimanta trece
prin teste de imprimare stricte inainte de a parasi fabrica, asa ca la primire pot
exista mici zgarieturi. Acest lucru este normal si nu afecteaza utilizarea.

1.1.

Instructiuni de siguranta
Nu lasati imprimanta 3D si accesoriile ei la indeméana copiilor.

Umpleti cuva de rasina cel putin pana la 1/3 din volum, dar nu depasiti linia
MAX.

Asezati imprimanta intr-un loc uscat si protejati-o de ploaie si umezeala.

In caz de urgenta in timpul utilizarii, opriti mai intai alimentarea imprimantei

3D.

Folositi imprimanta in interior si evitati lumina directa a soarelui si mediile
cu praf.

Daca o imprimare esueaza, indepartati din cuva rasina intarita in exces si
inlocuiti rasina; in caz contrar, imprimanta se poate deteriora.

Cand lucrati cu imprimanta 3D, purtati masca si manusi pentru a evita
contactul direct al pielii cu rasina fotopolimerica.

Daca folia de separare din cuva s-a albit, este zgariata sau si-a pierdut
elasticitatea, imprimarile vor esua frecvent. Inlocuiti folia de separare la timp.

Spalati modelele in alcool etilic sau alcool izopropilic de 95% (sau mai
concentrat), cu exceptia cazului in care folositi rasina lavabila cu apa.

Daca aveti probleme cu imprimanta, contactati ELEGOO la 3dp@elegoo.com.
Nu demontati si nu modificati imprimanta pe cont propriu.
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2. Continutul pachetului

§

W Platform3 de Cuva de rasing Unitate
N Y imprimare flash USB
\
N =D ﬁ
Q
§
X Masc3 M3nusi Palnie
-
@
: ©
N
J J
Imprimant3 Suruburi Manual de Adaptor de
3D Saturn 4 de rezerva utilizare alimentare
Set de scule Raclets

Figura 1: Continutul pachetului
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3. Prezentarea imprimantei

3.1. Vedere din fata

@ 00 O

Figura 2: Vedere din fata

O AxaZ @® Parghie

@ Platforma de imprimare @® FEcran LCD

©® Cuva de rasina @ Surub cu cap moletat
@ Ecran tactil
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3.2. Vedere din spate

o °
2]
(3]
o
Figura 3: Vedere din spate
@ Capac cu filtru UV @® Port USB
© Comutator de alimentare @ Mufi de alimentare DC

© Port de extensie

La portul de extensie se conecteaza periferice precum un mini incalzitor si alte
accesorii compatibile ale imprimantei.
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4. Specificatii tehnice

Parametri de imprimare

Sistem EL3D-3.0.1

Operare ecran tactil rezistiv de 3,5 inchi
Software de feliere Voxeldance Tango si CHITUBOX
Conectivitate USB

Hardware

Dimensiuni 3274 x 329,2 x 548 mm (L x 1 x 1)

218,88 x 122,88 x 220 mm (L x 1 x 1)
620 x 400 x 400 mm (L x 1 x 1)

Volum de imprimare
Dimensiunile ambalajului

Greutate bruta 16,5 kg

Greutate neta 13,5 kg

Imprimare

Tehnologie stereolitografie MSLA

sursd de lumind COB -+ lentila de colimare Fresnel
(lungime de und& 405 nm)
19 x 24 pm (11520 x 5120)

Sursa de luming

Rezolutie XY

Precizie pe axa 7Z
Grosimea stratului
Viteza de imprimare

0,02 mm
0,01-0,2 mm
max. 70 mm/h

Alimentare 100-240 V, 50/60 Hz; 24 V, 6 A

5. Autotestul dispozitivului

La pornire, imprimanta efectueaza un autotest al componentelor hardware
principale, pentru ca o defectiune hardware sa nu duca la o imprimare esuata.
Folositi mesajele de eroare afisate de imprimanta pentru depanare. Nu atingeti
imprimanta in timpul autotestului (vezi figura 4).

Redetectare

< Deviceself-test

Release film

usage count: St @

Utilizarea cumulati a foliei de separare

Status of LCD
screen connection

Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light
source

LED temperature
detection

Verificati mesajele dispozitivului
privind starea imprimantei

Mechanical sensor

Figura 4: Pagina de autotest a dispozitivului

Cand utilizarea cumulata a foliei de separare se apropie de 60000 de cicluri,
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imprimanta vd aminteste sa inlocuiti folia de separare. Dupa inlocuire, atingeti
butonul de reimprospatare de pe pagina de autotest pentru a reseta contorul (vezi
figura 5).

Tool < Deviceselftest

Release film
@ usage count:
&
* Status of LCD
: Device

Tool Sett screen connection
[e]e] ettings ¥
self-test Status of the motor

Status of the fan

) Status of LED light
‘.» | Print source

LED temperature
detection

Mechanical sensor

Figura 5: Resetarea contorului foliei de separare

6. Imprimarea de test
Introduceti platforma de imprimare in blocul de conectare si apasati parghia in jos

pentru a fixa platforma de blocul de conectare. Platforma de imprimare se niveleaza
singura si este gata de utilizare direct din cutie.

Parghie

6.1. Imprimarea unui model

Turnati incet rasina in cuva: nivelul trebuie sa fie de cel putin 1/3 din volumul
cuvei si nu trebuie sa depaseasca linia MAX. Inainte de imprimare, imprimanta
efectueazi un autotest; nu o atingeti in timpul acestuia. Inchideti capacul cu filtru
UV si selectati pentru imprimare modelul de test feliat.

6.2. Prelucrarea modelului

Dupa terminarea imprimarii, asteptati pana cand rasina nu mai picurd de pe
platforma de imprimare. Apoi ridicati parghia, scoateti platforma si desprindeti
modelul cu racleta. Pentru post-procesarea modelului puteti folosi o statie de spalare
si intarire ELEGOO.
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7. Instalarea si configurarea software-ului

Unitatea flash USB contine programele de feliere Voxeldance Tango si CHITUBOX;
imprimanta functioneaza cu oricare dintre ele. Mai jos este folosit ca exemplu
Voxeldance Tango.

7.1. Instalarea Voxeldance Tango

Instalati programul de pe unitatea flash USB sau descarcati versiunea potrivita
de pe site-ul Voxeldance (https://www.voxeldance.com/Tango) si instalati-o pe
computer.

7.2. Utilizarea Voxeldance Tango

1. Dupé terminarea instalarii, porniti programul si selectati Activate your license
— Activate with printer hardware code (vezi figura 7). Pe imprimantd, atingeti
Settings — Information pentru a vedea ID-ul imprimantei (vezi figura 6).
Introduceti acest ID de 10 cifre in campul Printer Hardware Code al
programului, completati celelalte date si finalizati activarea.

2. Faceti clic pe File — Open File si selectati fisierul modelului 3D (.stl). Faceti
clic stanga pe model si folositi optiunile din meniul de sus pentru a modifica
vizualizarea, dimensiunea si pozitia modelului.
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Infomation

4 Sound @ o

EL3D-3.0.1

XXXXXXXXXX

V2,3 **rkxrk5190

Figura 6: ID-ul imprimantei pe ecranul Information

; §J Voxeldance Tango
I § Voxeldance Tango L. VAT E 9
R . - R Enter your license and information Enter your license and information
rave a local w.ce&/m» vate your Voreldance Tango. i Pinter device code!
3 l E-mail Indust
= icense? You can use the Ultimate version for 15 Aerospace = Aerospace
Company* Country* Company* Country*

Figura 7: Activarea Voxeldance Tango

Alte operatii:
1) Tineti apasat butonul stang al mouse-ului si trageti modelul in pozitia dorita.
2) Rotiti rotita mouse-ului pentru a mari sau micsora.

3) Tineti apasat butonul drept al mouse-ului pentru a vedea modelul din diferite
unghiuri.
7.3. Setarile Voxeldance Tango

7.3.1. Selectarea imprimantei

Faceti clic pe Platform Definitions si selectati ELEGOO Saturn 4 ca imprimanta
implicita (vezi figura 8).
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Figura 8: Selectarea imprimantei (stanga) si volumul de imprimare (dreapta)

7.3.2. Volumul de imprimare

Nu este necesar sa modificati valorile implicite (vezi figura 8, dreapta). X reprezinta
dimensiunea maxima de imprimare pe axa X si asa mai departe.

7.3.3. Parametrii rasinii

Vezi figura 9.
Densitatea rasinii (Resin Density): 1,1 g/ml

Costul rasinii (Resin Cost): introduceti pretul platit pentru rasina, iar progra-
mul de feliere calculeaza costul rasinii pentru fiecare model imprimat.

Figura 9: Parametrii rasinii si de imprimare

7.3.4. Parametrii de imprimare

Vezi figura 9.

Inaltimea stratului (Layer Height): grosimea fiecarui strat imprimat. Valoarea
recomandata este 0,05 mm; puteti seta 0,01-0,2 mm. Cu cat stratul este mai
gros, cu atat fiecare strat necesita o expunere mai lunga.

Numarul straturilor de baza (Bottom Layer Count): numarul straturilor
initiale. Daca este n, primele n straturi sunt expuse pe durata timpului de
expunere a bazei. Implicit: 5 straturi.

10
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Timp de expunere (Exposure Time): timpul de expunere al straturilor nor-
male. Implicit: 2,5 secunde. Cu cat stratul este mai gros, cu atat timpul
este mai lung.

Numarul straturilor de tranzitie (Transition Layer Count): numaérul stratu-
rilor de tranzitie de dupa straturile de baza, pentru o legatura mai stransa
intre straturi. In afard de timpul de expunere, straturile de tranzitie folosesc
aceiasi parametri ca straturile normale.

Timp de expunere a bazei (Bottom Exposure Time): timpul de expunere al
straturilor de baza. O expunere a bazei ceva mai lunga ajuta modelul sa adere
la platforma de imprimare. Implicit: 35 de secunde.

Asteptare dupa intarire (Wait After Cure): timpul dintre sfarsitul expunerii si
momentul in care platforma de imprimare incepe sa se indeparteze de suprafata
de expunere. Implicit: 0 secunde.

Asteptare inainte de intarire (Wait Before Cure): timpul dintre oprirea plat-
formei pe suprafata de imprimare si inceputul expunerii. Implicit: 0,5 secunde.

Asteptare dupa ridicare (Wait After Lift): timpul dintre oprirea platformei
dupa ridicare si inceputul revenirii ei. Implicit: 0 secunde.

Asteptare dupa intarire, baza (Bottom Wait After Cure): la fel ca
asteptarea dupd intarire, pentru straturile de baza. Implicit: 0 secunde.

Asteptare inainte de intarire, baza (Bottom Wait Before Cure): la fel ca
asteptarea inainte de intarire, pentru straturile de baza. Implicit: 0,5 secunde.

Asteptare dupa ridicare, bazi (Bottom Wait After Lift): la fel ca asteptarea
dupa ridicare, pentru straturile de baza. Implicit: 0 secunde.

Distanta de ridicare a bazei (Bottom Lift Distance): cat de mult se indepar-
teaza platforma de suprafata de imprimare dupa fiecare strat de baza. Implicit:
3-+4 mm.

Distanta de ridicare (Lifting Distance): cit de mult se indeparteaza platforma
de suprafata de imprimare dupa fiecare strat normal. Implicit: 34+4 mm.

Distanta de retragere a bazei (Bottom Retract Distance): distanta de reve-
nire a platformei pentru straturile de baza. Nu o modificati decat daca este
necesar.

Distanta de retragere (Retract Distance): distanta de revenire a platformei
pentru straturile normale. Nu o modificati decat daca este necesar.

Viteza de ridicare a bazei (Bottom Lift Speed): viteza cu care platforma se
indeparteaza de suprafata de imprimare dupa fiecare strat de baza. Implicit:
65+180 mm/min.

Viteza de ridicare (Lifting Speed): viteza cu care platforma se indepéarteaza de
suprafata de imprimare dupa fiecare strat normal. Implicit: 60-+180 mm /min.

11
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Viteza de retragere a bazei (Bottom Retract Speed): viteza cu care
platforma revine la suprafata de imprimare pentru straturile de baza.
Implicit: 180+65 mm /min.

Viteza de retragere (Retract Speed): viteza cu care platforma revine la
suprafata de imprimare pentru straturile normale.  Implicit: 180+65
mm /min.

Mod parametri (Parameter mode): implicit modul static: imprimanta imprima
cu parametrii setati in programul de feliere. Puteti alege si modul de viteza
mare sau modul fin, in care imprimanta ajusteaza dinamic parametrii de
imprimare in functie de complexitatea modelului, pentru o calitate si o viteza
de imprimare mai bune.

Nota: Parametrii de imprimare din acest manual au doar caracter orientativ. In practica,
contactati asistenta tehnica ELEGOQO pentru a confirma parametrii potriviti modelului
de imprimanta si rasinii folosite (inclusiv tipul si culoarea acesteia).

8. Intrebari frecvente

8.1. Modelul nu adera la platforma de imprimare
e Timpul de expunere a bazei este prea scurt: mariti-l.

e Baza modelului are un contact foarte mic cu platforma de imprimare: adaugati
mai multe straturi de baza.

8.2. Straturile modelului se separa
e Imprimanta vibreaza in timpul imprimarii.

e Folia de separare s-a slabit foarte mult dupa o utilizare indelungata si trebuie
inlocuita.

e Platforma de imprimare sau cuva de rasina nu este fixata.

8.3. Expunere anormala a ecranului

Daca imprimanta nu functioneaza corect, contactati vanzatorul sau ELEGOO
(3dp@elegoo.com). Pentru a rezolva problema rapid, includeti in e-mail numéarul
comenzii.

8.4. Imprimare esuata

Daca un model nu a fost imprimat complet sau imprimarea a esuat, in rasina pot
ramane resturi. Filtrati-le cu palnia cand turnati rasina ramasa inapoi in sticla
el inchisa. Daca nu filtrati resturile, la urmatoarea imprimare platforma poate
deteriora ecranul LCD. Curatati resturile de rasina de pe platforma de imprimare si
din cuva cu prosoape de hartie.

12
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8.5. De ce apare o eroare de detectare a resturilor cand
pornesc o imprimare?

Verificati mai intai daca cuva de rasina si platforma de imprimare sunt bine fixate,
apoi incercati din nou sa imprimati. Nu atingeti si nu zdruncinati imprimanta in
timpul autotestului dinaintea imprimarii, ca sa nu perturbati calibrarea senzorului.
Daca eroarea persista, curatati cuva de rasina sau filtrati rasina pentru a indeparta
micile corpuri straine.

8.6. De ce apare eroarea ,rasina insuficientd” sau ,yolum
maxim depasit” cand pornesc o imprimare?

La inceputul imprimarii, un senzor mecanic masoara rasina din cuva. Pentru o
imprimare fard probleme, nivelul rasinii trebuie sa fie peste o treime din volumul
cuvei si nu trebuie sa depaseasca linia MAX, pentru a preveni scurgerile. Daca
modelul are nevoie de mai multa rasina decat contine in acel moment cuva, un mesaj
pop-up va cere sa adaugati rasina. Daca primiti erori care nu au sens, recalibrati
imprimanta ruland autotestul. Nu atingeti si nu zdruncinati imprimanta in timpul
autotestului, pentru a nu afecta calibrarea senzorului.

8.7. Cum pot regla viteza de imprimare?

Viteza de desprindere a imprimantei este fixa, cu doua moduri: rapid si lent. In
ambele moduri, primele 50 de straturi se imprima intotdeauna mai lent, pentru o
rata de reusita mai mare. Viteza reald de imprimare pe strat depinde si de parametrii
de feliere, cum ar fi grosimea stratului, timpul de expunere si timpii de asteptare.
Modificarea lor schimba viteza reala de imprimare.

8.8. Ce trebuie sa fac daca rasina se scurge in imprimanta?

Deoarece imprimanta separa straturile prin inclinare, zona de imprimare nu poate fi
etansata complet. Mai multe masuri de protectie rezolva acest lucru. Cand senzorul
detecteaza rasind deasupra liniei MAX, imprimarea se opreste si apare un mesaj de
avertizare. Sub platforma de imprimare exista un canal care preia o cantitate mica
de rasina scursa fara a afecta imprimanta. Daca se varsa o cantitate mare de rasina,
deconectati imediat alimentarea si deschideti panoul frontal al imprimantei pentru
a o curata.

A
9. Intretinere
e Nu razuiti cuva de rasina cu unelte ascutite sau cu varf, ca sa nu deteriorati
folia de separare.
e Curatati cuva de rasina inainte de a trece la o rasina de alta culoare.
e [nainte si dupa imprimare, curatati platforma de imprimare cu prosoape de

hartie sau alcool si asigurati-va ca nu are denivelari sau bavuri.
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e I[nainte de fiecare imprimare, verificati exteriorul imprimantei si toate piesele
mecanice pentru deteriorari vizibile, defecte sau orice lucru neobisnuit.

e In timpul imprimarii, mentineti in incapere o temperatura de 25-30°C si
aerisiti cat mai mult, pentru ca imprimanta sa isi poata disipa caldura, iar
mirosul de rasina sa se poata elimina.

e Daca axa Z produce in continuu un zgomot de frecare, aplicati putin lubrifiant
pe surubul conducator. Verificati si lubrifiati-1 cel putin o data la 2-3 luni si
mai des cu cat imprimati mai mult.

e Daca nu veti folosi imprimanta in urmatoarele 48 de ore, turnati rasina ramasa
din cuva inapoi in sticla de rasina si inchideti-o bine. Filtrati eventualele

resturi.

e Folia de separare este o piesa de uzura. Inlocuiti-o regulat atunci
cand imprimanta va solicitd, pentru a mentine ridicata rata de reusita a
imprimarilor.

e Aveti grija cand scoateti platforma de imprimare, ca sa nu deteriorati ecranul
LCD. Ecranul rezista aproximativ 2000 de ore sau mai mult, mai putin cu cat
imprimati mai mult. Curatati ecranul zilnic si scoateti imprimanta din priza
dupa terminarea imprimarii. Daca ecranul prezintd probleme de expunere sau
imbatranirea lui afecteaza serios calitatea imprimarii, inlocuiti-1 la timp.

10. Service si asistenta

Daca aveti o problema cu imprimanta, contactati vanzatorul de la care ati cumparat-
o sau asistenta tehnicd ELEGOO la 3dp@elegoo.com (https://www.elegoo.com).

10.1. Producator

ELEGOO

101, No. 30 Dahe Industrial Park, Guancheng Community, Guanhu Street,
Longhua District, Shenzhen, China

Tel.: 486 755 21005141

E-mail: 3dp@elegoo.com

https://www.elegoo.com

Distribuitor

Sunnysoft s.r.o.
Kovanecka 2390/1a

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.ro
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Navodila za uporabo

1. Pred zacetkom

Zahvaljujemo se vam za nakup izdelka ELEGOO.

Ko prejmete izdelek, preverite, ali je tiskalnik neposkodovan in ali je priloZena
vsa dodatna oprema. Ce je kaj poskodovano ali manjka, se nemudoma obrnite na
prodajalca ali na ELEGOO (3dp@elegoo.com). Vsak tiskalnik pred odhodom iz
tovarne opravi stroge preizkuse tiskanja, zato so ob prejemu na njem lahko manjse
praske. To je obi¢ajno in ne vpliva na uporabo.

1.1.
.
°

Varnostna opozorila

3D-tiskalnik in njegovo dodatno opremo hranite zunaj dosega otrok.

Kad za smolo napolnite vsaj do 1/3 prostornine, vendar ne ¢ez oznako MAX.
Tiskalnik postavite na suho mesto in ga zascitite pred dezjem in vlago.

V nujnem primeru med uporabo najprej izklopite napajanje 3D-tiskalnika.

Tiskalnik uporabljajte v zaprtih prostorih ter se izogibajte neposredni soné¢ni
svetlobi in praSnemu okolju.

Ce tiskanje ne uspe, iz kadi odstranite odve¢no strjeno smolo in zamenjajte
smolo, sicer se lahko tiskalnik poskoduje.

Pri delu s 3D-tiskalnikom nosite masko in rokavice, da preprec¢ite neposreden
stik koze s fotopolimerno smolo.

Ce je loc¢ilna folija v kadi pobelela, opraskana ali je izgubila proznost, bo
tiskanje pogosto spodletelo. Locilno folijo pravocasno zamenjajte.

Modele perite v 95-odstotnem (ali mocnejSem) etilnem ali izopropilnem
alkoholu, razen ¢e uporabljate smolo, ki se pere z vodo.

Ce imate s tiskalnikom kakrsne koli tezave, se obrnite na ELEGOO na
3dpQelegoo.com. Tiskalnika ne razstavljajte in ne spreminjajte sami.
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2. Vsebina paketa

§

W Tiskalna plosca Kad za smolo Pomnilniski
N 1 kljuéek USB
\
'% -, ﬁ?
<
X Maska Rokavice Lijak
5
@
: ©
N
J J
3D-tiskalnik Saturn 4 Rezervni vijaki Navodila Napajalnik
za uporabo
Komplet orodja Strgalo

Slika 1: Vsebina paketa
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3. Predstavitev tiskalnika

3.1. Pogled od spredaj

@ 00 O

Slika 2: Pogled od spredaj

O O0sz ® Rodica
Tiskalna plosca Zaslon LCD
(3} p
©® Kad za smolo ® Vijak z narebri¢eno glavo
@ Zaslon na dotik
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3.2. Pogled od zadaj

o o
(2]
(3]
(4]
Slika 3: Pogled od zadaj
@ Pokrov z UV-filtrom @® Vrata USB
@ Stikalo za vklop @ Napajalna vticnica DC

© Ragsiritveni prikljucek
Na razsiritveni prikljucek se prikljuc¢ijo zunanje naprave, na primer mini grelnik in
druga zdruzljiva dodatna oprema tiskalnika.
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4. Tehnic¢ni podatki

Parametri tiskanja

Sistem
Upravljanje

Rezalnik (slicer)

Povezljivost

EL3D-3.0.1

3,5-pal¢ni uporovni zaslon na dotik
Voxeldance Tango in CHITUBOX

USB

Strojna oprema

Mere

Prostornina tiskanja

Mere embalaze

3274 x 329,2 x 548 mm (D x S x V)
218,88 x 122,88 x 220 mm (D x S x V)
620 x 400 x 400 mm (D x S x V)

Bruto teza 16,5 kg

Neto teza 13,5 kg

Tiskanje

Tehnologija stereolitografija MSLA

Svetlobni vir

Loc¢ljivost XY

Natancénost osi Z

Debelina plasti
Hitrost tiskanja
Napajanje

svetlobni vir COB + Fresnelova kolimacijska leca
(valovna dolzina 405 nm)
19 x 24 pm (11520 x 5120)

0,02 mm
0,01-0,2 mm

najve¢ 70 mm/h

100-240 V, 50/60 Hz; 24 V, 6 A

5. Samodejni preizkus naprave

Ob vklopu tiskalnik opravi samodejni preizkus kljuénih strojnih komponent, da
okvara strojne opreme ne povzroci neuspelega tiskanja. Pri odpravljanju tezav si

pomagajte s sporocili o napakah na tiskalniku.

tiskalnika ne dotikajte (glejte sliko 4).

<{  Device self-test

Release film
usage count:

Status of LCD
screen connection

Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light
source

LED temperature
detection

Mechanical sensor

37651 @

Ponovno zaznavanje

Med samodejnim preizkusom se

Skupna uporaba locilne folije

Stanje tiskalnika preverite v obvestilih

naprave

Slika 4: Stran samodejnega preizkusa naprave

Ko se skupna uporaba locilne folije pribliza 60 000 ciklom, vas tiskalnik opomni,
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da jo zamenjate. Po zamenjavi tapnite gumb za osvezitev na strani samodejnega
preizkusa, da ponastavite Stevec (glejte sliko 5).

< Device self-test

Tool

Release film
usage count:

Status of LCD
screen connection

ol Y It

Tool Settings

self-test Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light
source

LED temperature
detection

Mechanical sensor

Slika 5: Ponastavitev Stevca loc¢ilne folije

6. Preizkusno tiskanje

Tiskalno plos¢o vstavite v povezovalni blok in pritisnite ro¢ico navzdol, da plosco
pritrdite na povezovalni blok. Tiskalna ploS¢a se izravna sama in je pripravljena za
uporabo takoj po razpakiranju.

6.1. Tiskanje modela

Pocasi nalijte smolo v kad: raven mora biti vsaj 1/3 prostornine kadi in ne sme
preseci oznake MAX. Tiskalnik pred tiskanjem opravi samodejni preizkus; med njim
se ga ne dotikajte. Zaprite pokrov z UV-filtrom in za tiskanje izberite razrezan
preizkusni model.

6.2. Obdelava modela

Ko je tiskanje konc¢ano, pocakajte, da smola preneha kapljati s tiskalne plosée. Nato
dvignite rocico, odstranite tiskalno plosco in snemite model s strgalom. Model lahko
naknadno obdelate s postajo za pranje in strjevanje ELEGOO.

116



Navodila za uporabo

7. Namestitev in nastavitev programske opreme

Pomnilniski klju¢ek USB vsebuje rezalnika Voxeldance Tango in CHITUBOX;
tiskalnik deluje z obema. V nadaljevanju je kot primer uporabljen Voxeldance Tango.

7.1. Namestitev programa Voxeldance Tango

Program namestite s pomnilniskega kljucka USB ali pa ustrezno razli¢ico prenesite s
spletnega mesta Voxeldance (https://www.voxeldance.com/Tango) in jo namestite
v racunalnik.

7.2. Uporaba programa Voxeldance Tango

1. Ko je namestitev kon¢ana, zaZenite program in izberite Activate your license
— Activate with printer hardware code (glejte sliko 7). Na tiskalniku tapnite
Settings — Information, da se prikaze ID tiskalnika (glejte sliko 6). To 10-mestno
identifikacijsko Stevilko vnesite v polje Printer Hardware Code v programu,
izpolnite Se druge podatke in dokoncajte aktivacijo.

2. Kliknite File — Open File in izberite datoteko 3D-modela (.stl). Kliknite model
z levo tipko in z moznostmi v zgornjem meniju spremenite pogled, velikost in
polozaj modela.

Infomation

4 Sound @ o

EL3D-3.0.1

XXXXXXXXXX

Slika 6: ID tiskalnika na zaslonu Information
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x - Voxeldance Tango
g Voxeldance Tango E] Voxeldance Tango ﬁ a

Enter your license and information Enter your license and information

Slika 7: Aktivacija programa Voxeldance Tango

Druga opravila:
1) Pridrzite levo tipko miske in povlecite model na Zeleno mesto.
2) Z vrtenjem kolesca miske povecate ali pomanjsate pogled.

3) Pridrzite desno tipko miske, da si model ogledate z razli¢nih zornih kotov.

7.3. Nastavitve programa Voxeldance Tango

7.3.1. Izbira tiskalnika

Kliknite Platform Definitions in izberite ELEGOO Saturn 4 kot privzeti tiskalnik
(glejte sliko 8).

Slika 8: Izbira tiskalnika (levo) in prostornina tiskanja (desno)

7.3.2. Prostornina tiskanja

Privzetih vrednosti ni treba spreminjati (glejte sliko 8, desno). X pomeni najvecjo
velikost tiskanja v smeri osi X in tako napre;j.

7.3.3. Parametri smole

Glejte sliko 9.
Gostota smole (Resin Density): 1,1 g/ml

Cena smole (Resin Cost): vnesite ceno, ki ste jo placali za smolo, in rezalnik bo
izracunal strosek smole za vsak natisnjen model.
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Slika 9: Parametri smole in tiskanja

7.3.4. Parametri tiskanja
Glejte sliko 9.

ViSina plasti (Layer Height): debelina vsake natisnjene plasti.  Priporoc¢ena
vrednost je 0,05 mm; nastavite lahko 0,01-0,2 mm. Debelejsa kot je plast,
daljso osvetlitev potrebuje.

Stevilo spodnjih plasti (Bottom Layer Count): Stevilo zacetnih plasti. Ce je
n, se prvih n plasti osvetljuje s ¢asom osvetlitve spodnjih plasti. Privzeto: 5
plasti.

Cas osvetlitve (Exposure Time): ¢as osvetlitve obi¢ajnih plasti. Privzeto: 2,5
sekunde. Debelejsa kot je plast, daljsi je cas.

Stevilo prehodnih plasti (Transition Layer Count): 3tevilo prehodnih plasti
po spodnjih plasteh za trdnejSo povezavo med plastmi. Razen ¢asa osvetlitve
imajo prehodne plasti enake parametre kot obic¢ajne plasti.

Cas osvetlitve spodnjih plasti (Bottom Exposure Time): ¢as osvetlitve spo-
dnjih plasti. Nekoliko daljsa osvetlitev spodnjih plasti pomaga, da se model
bolje oprime tiskalne plosce. Privzeto: 35 sekund.

Cakanje po strjevanju (Wait After Cure): ¢as med koncem osvetlitve in tre-
nutkom, ko se tiskalna plosca zacne odmikati od osvetljevalne povrsine.
Privzeto: 0 sekund.

Cakanje pred strjevanjem (Wait Before Cure): ¢as med tem, ko se tiskalna
plos¢a ustavi na tiskalni povrSini, in zacetkom osvetlitve. Privzeto: 0,5
sekunde.

Cakanje po dvigu (Wait After Lift): ¢as med tem, ko se tiskalna plos¢a po dvigu
ustavi, in zacetkom njenega vracanja. Privzeto: 0 sekund.

Cakanje po strjevanju, spodnje plasti (Bottom Wait After Cure): enako
kot cakanje po strjevanju, za spodnje plasti. Privzeto: 0 sekund.

Cakanje pred strjevanjem, spodnje plasti (Bottom Wait Before Cure):
enako kot cakanje pred strjevanjem, za spodnje plasti. Privzeto: 0,5 sekunde.
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Cakanje po dvigu, spodnje plasti (Bottom Wait After Lift): enako kot ca-
kange po dvigu, za spodnje plasti. Privzeto: 0 sekund.

Razdalja dviga spodnjih plasti (Bottom Lift Distance): za koliko se tiskalna
plos¢a odmakne od tiskalne povrSine po vsaki spodnji plasti. Privzeto: 3+4
mim.

Razdalja dviga (Lifting Distance): za koliko se tiskalna plos¢a odmakne od
tiskalne povrsine po vsaki obicajni plasti. Privzeto: 3+4 mm.

Razdalja vracanja spodnjih plasti (Bottom Retract Distance): razdalja
vracanja tiskalne plosce pri spodnjih plasteh. Spreminjajte jo le, ¢e je nujno.

Razdalja vracanja (Retract Distance): razdalja vracanja tiskalne plosc¢e pri
obi¢ajnih plasteh. Spreminjajte jo le, ¢e je nujno.

Hitrost dviga spodnjih plasti (Bottom Lift Speed): hitrost, s katero se ti-
skalna plosc¢a odmika od tiskalne povrsine po vsaki spodnji plasti. Privzeto:
65+180 mm/min.

Hitrost dviga (Lifting Speed): hitrost, s katero se tiskalna plos¢a odmika od
tiskalne povrsine po vsaki obic¢ajni plasti. Privzeto: 604180 mm /min.

Hitrost vra¢anja spodnjih plasti (Bottom Retract Speed): hitrost, s katero
se tiskalna plosca vraca k tiskalni povrSini pri spodnjih plasteh. Privzeto:
180465 mm /min.

Hitrost vracanja (Retract Speed): hitrost, s katero se tiskalna plos¢a vraca k
tiskalni povrsini pri obi¢ajnih plasteh. Privzeto: 180465 mm /min.

Nacin parametrov (Parameter mode): privzeto staticni nacin: tiskalnik tiska s
parametri, nastavljenimi v rezalniku. Izberete lahko tudi hitri ali gladki nacin,
v katerem tiskalnik parametre tiskanja sproti prilagaja zahtevnosti modela, kar
izboljsa kakovost in hitrost tiskanja.

Opomba: Parametri tiskanja v teh navodilih so zgolj orientacijski. V praksi se za
potrditev parametrov za vas model tiskalnika in vaso smolo (vkljuéno z njeno vrsto in
barvo) obrnite na tehni¢no podporo ELEGOO.

8. Pogosta vprasanja

8.1. Model se ne oprime tiskalne plosce

e Cas osvetlitve spodnjih plasti je prekratek: podaljsajte ga.

e Spodnji del modela ima premajhen stik s tiskalno plosco: dodajte ve¢ spodnjih
plasti.

8.2. Plasti modela se loc¢ujejo

e Tiskalnik se med tiskanjem trese.

11
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e Locilna folija se je po dolgotrajni uporabi moc¢no zrahljala in jo je treba
zamenjati.

e Tiskalna plosca ali kad za smolo ni pritrjena.

8.3. Nepravilna osvetlitev zaslona

Ce tiskalnik ne deluje pravilno, se obrnite na prodajalca ali na ELEGOO
(3dp@elegoo.com). Da bomo tezavo lahko hitro resili, v e-postno sporocilo navedite
stevilko narocila.

8.4. Neuspelo tiskanje

Ce model ni bil natisnjen v celoti ali tiskanje ni uspelo, lahko v smoli ostanejo
ostanki. Ko preostalo smolo vlivate nazaj v zaprto steklenico, jih precedite skozi
lijak. Ce ostankov ne odstranite, lahko tiskalna ploca pri naslednjem tiskanju
poskoduje zaslon LCD. Ostanke smole s tiskalne plos¢e in iz kadi odcistite s
papirnatimi brisac¢ami.

8.5. Zakaj se ob zacCetku tiskanja prikaze napaka pri
zaznavanju ostankov?

Najprej preverite, ali sta kad za smolo in tiskalna plos¢a dobro pritrjeni, nato
poskusite tiskati znova. Med samodejnim preizkusom pred tiskanjem se tiskalnika
ne dotikajte in ga ne tresite, da ne motite umerjanja senzorja. Ce napaka ostane,
ocistite kad za smolo ali precedite smolo, da odstranite majhne tujke.

8.6. Zakaj se ob zacetku tiskanja prikaZe napaka ,,premalo
smole“ ali ,,presezZena najvecja prostornina‘“?

Na zacetku tiskanja mehanski senzor izmeri smolo v kadi. Za nemoteno tiskanje
mora biti raven smole nad tretjino prostornine kadi in ne sme preseci oznake MAX,
da ne pride do puscanja. Ce model potrebuje ve¢ smole, kot je je trenutno v kadi, vas
pojavno okno pozove, da smolo dolijete. Ce se pojavljajo napake, ki nimajo smisla,
tiskalnik ponovno umerite z zagonom samodejnega preizkusa. Med samodejnim
preizkusom se tiskalnika ne dotikajte in ga ne tresite, da ne vplivate na umerjanje
senzorja.

8.7. Kako nastavim hitrost tiskanja?

Hitrost odlepljanja je pri tiskalniku nespremenljiva, na voljo pa sta dva nacina:
hitri in pocasni. V obeh nacinih se prvih 50 plasti vedno natisne pocasneje, da je
uspesnost ve¢ja. Dejanska hitrost tiskanja na plast je odvisna tudi od parametrov
rezanja, kot so debelina plasti, ¢as osvetlitve in ¢asi ¢akanja. Ce jih spremenite, se
spremeni tudi dejanska hitrost tiskanja.

12
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8.8. Kaj naj storim, ¢e smola iztece v tiskalnik?

Ker tiskalnik plasti lo¢i z nagibanjem, tiskalnega prostora ni mogoc¢e popolnoma
zatesniti. Za to poskrbi ve¢ zascitnih ukrepov. Ko senzor zazna smolo nad oznako
MAX, se tiskanje ustavi in prikaze se opozorilno okno. Pod tiskalno plosco je utor, ki
sprejme majhno koli¢ino iztekle smole, ne da bi to vplivalo na tiskalnik. Ce se razlije
vecja koli¢ina smole, takoj izklopite napajanje in odprite sprednjo plosco tiskalnika,
da ga odistite.

9. Vzdrzevanje

e Kadi za smolo ne strgajte z ostrimi ali konic¢astimi orodji, da ne poskodujete
locilne folije.

e Preden zamenjate smolo z drugo barvo, o¢istite kad za smolo.

e Pred tiskanjem in po njem ocistite tiskalno plosco s papirnatimi brisacami ali
alkoholom in se prepric¢ajte, da na njej ni izboklin ali ostrih robov.

e Pred vsakim tiskanjem preverite zunanjost tiskalnika in vse mehanske dele, ali
so vidno poskodovani, okvarjeni ali kaj drugace nenavadni.

e Med tiskanjem naj bo temperatura v prostoru 25-30 °C, prostor pa ¢im bolj
zracite, da tiskalnik lahko odvaja toploto in da vonj smole izhlapi.

e Ce os Z ves ¢as oddaja zvok drgnjenja, na vodilni vijak nanesite malo maziva.
Mazanje preverite in ponovite vsaj vsake 2—3 mesece, in pogosteje, ¢im vec
tiskate.

e Ce tiskalnika v naslednjih 48 urah ne boste uporabljali, preostalo smolo iz
kadi vlijte nazaj v steklenico za smolo in jo dobro zaprite. Morebitne ostanke
precedite.

e Locilna folija je obrabni del. Redno jo menjajte, ko vas tiskalnik na to opozori,
da ostane uspesnost tiskanja visoka.

e Pri odstranjevanju tiskalne plosce bodite previdni, da ne poskodujete zaslona
LCD. Zaslon zdrzi priblizno 2000 ur ali ve¢, manj, ¢im vec tiskate. Zaslon
¢istite vsak dan in po koncu tiskanja tiskalnik izkljucite iz omrezja. Ce se
na zaslonu pojavijo tezave z osvetlitvijo ali njegova obraba resno vpliva na
kakovost tiskanja, ga pravocasno zamenjajte.

13
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10. Servis in podpora

Ce imate s tiskalnikom tezave, se obrnite na prodajalca, pri katerem ste ga kupili, ali
na tehni¢no podporo ELEGOO na 3dp@elegoo.com (https://www.elegoo.com).

10.1. Proizvajalec

ELEGOO

101, No. 30 Dahe Industrial Park, Guancheng Community, Guanhu Street,
Longhua District, Shenzhen, China

Tel.: +86 755 21005141

E-mail: 3dp@elegoo.com

https://www.elegoo.com

Distributer

Sunnysoft s.r.o.
Kovanecka 2390/1a

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.si
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Cbabpixanue

1 IMpean na 3anounere

2 CbabpxaHue HA ONMIAKOBKATA

3 Onucanue HA MpUHTEPA

4 TexHMYECKHN XapaKTePUCTUKHU

5 CaMonpoBepka Ha yCTPOICTBOTO

6  IlpoOen meuar

7 HNucTanupaHe u HACTPOIKa HA copTyepa
8 YecTo 3a1aBaHU BHIIPOCH

9 Texnnuyecko 00cay:KBaHE

10 CepBu3 1 NOAAPBKKA
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PwKoBO/ICTBO 32 MOTpEeOUTENS

1. IIpeau na 3anovHere

bnaronapum Bu, ue 3akynuxre npoaykt Ha ELEGOO.

Cnen momyuyaBaHe Ha NPOJIYKTa MPOBEPETE Aalld NPUHTEPHT € HEBPEIUM U Aalu
BCUYKH IIPUHAJIEKHOCTH ca HaJuIle. AKO HEIlO € OBPEJCHO WM JINIICBA, HE3a0aBHO ce
cBbpxkere ¢ nponasada win ¢ ELEGOO (3dp@elegoo.com). Bceku npuntep npemuHaBa
CTPOTH TECTOBE 3a Ieyar, Ipeu Aa HarrycHe (padpukara, 3aToBa MpH M0JIydYaBaHe 110 HEro
MOK€ J1a UMa JIEKH JPACKOTHHU. ToBa € HOPMAJIHO U HE BJIMsE Ha U3MOJI3BAHETO MY.

1.1. Yka3zanus 3a 0€30IMaCHOCT

» CopxpansBaiite 3D nmpuHTEpa ¥ NMPUHAJICKHOCTUTE MY Ha MSICTO, HEJOCTHITHO 3a
Jera.

» HameiiHeTe BaHara 3a cMoJIa IoHe 10 1/3 oT 06eMa 11, HO He HaIBHIIIABANTE JINHUATA
MAX.

* TlocraBeTe IIPUHTEPA HA CYX0 MACTO U I'O ITa3€TE OT ABXK/ U BJIara.

* Ilpu cremen ciy4aii mo Bpeme Ha paboTa MbPBO U3KIIOYETE 3aXpaHBaHeTo Ha 3D
MIPUHTEPA.

» Usnom3Baiite mpuHTEpa Ha 3aKPUTO M HM30SATBAiiTe MpsiKa CIHHUEBA CBETIMHA U
IIpalllHa cpeaa.

* AKO OTIIEUaTBAaHETO € HCYCIICIIHO, ITOYUCTCTC M3JIMIIHATA BTBbPACHA CMOJIa OT
BaHAaTa U CMCHECTC CMOJIaTa,; B IIPOTHBCH cnyqaﬁ IIPUHTCPBHT MOKE a CC IIOBPCIAU.

* IIpu pabora ¢ 3D mpuHTEepa HOCETEe Macka U PHKABHUIM, 33 Ja U30ETHETE MK
KOHTaKT Ha KoJkKaTa ¢ OTONOIMMEpHATa CMOJIA.

* AKO pa3IenuTenHoTo (oMo BbB BaHATa € MMOOEISII0, HaJJPAaCKaHO WU € 3aryOnIio
eIACTUYHOCTTA CH, OTIIEYaTBAHETO YECTO I1Ie € HeycremHo. CMeHsiiTe pa3aenuren-
HOTO (OO HaBpEME.

» M3muBaiiTe MOJEINUTE B €THWIIOB WIIM U30IPOIMIIOB aJIKOXO0J ¢ KOHUEeHTpauus 95 %
(MM MO-BUCOKA), OCBEH aKO HE U3II0JI3BAaTEe CMOJIA, KOSATO C€ U3MHUBA C BOJA.

* Ako uMmare npobiiemu ¢ npuHTepa, cBbpxkete ce ¢ ELEGOO na 3dp@elegoo.com.
He pasrno6siBaiiTe 1 He IPOMEHSIITEe TPUHTEPA CAMHU.
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PBKOBOACTBO 3a HOTpe6I/ITeJ'I$I

2. Cpabpi:kaHUe HA ONMIAKOBKATAa

MeyaTHa
nnardopma

N

— N\
727%%
TITIITIN N

Macka

2O

PesepBHU
BMHTOBE

Komnnekt
WHCTPYMEHTU

s

J

3D npuHTep Saturn 4

&

BaHa 3a cmona USB dnaw
namet
PbkaBuum dyHus
PvkoBoacTeo 3axpaHBaLy
3a nortpeburens apanTtep

i

WnaTtyna

®urypa 1: CpabpxaHie Ha ONaKOBKaTa
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3. Onucanue HA NPUHTEPA

3.1. U3ruen ornpen

o
(2]
o
° o
(5]
7]
®urypa 2: Uzrnen otnpen
© Ocz ® Jlocr
€ Ileuarna mardopma O LCD expan
©® Banasacmoma () Bunr c nabpasaena rasa
0 CeH3opeH ekpaH
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3.2. U3ruen or3an

o °
2]
(3]
(4]
®@urypa 3: Usrnen ot3azg
o Kamak ¢ UV ¢untsp 9 USB nopt
e 3axpaHBan K04 0 DC 3axpanBario rHe310

© Pasmmpurenen nopr

KbM pasmupurenHusi mopT ce CBbp3BaT NepU(epHU YCTPONCTBA, HANpUMEpP MUHHU
Harpesarel ¥ Ipyru CbBMECTHUMH IIPUHAJUIEKHOCTH 3a IIPUHTEpA.
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4. TexHUYEeCKH XapPAKTEPUCTHUKHU

ITapameTpu Ha meuara

Cucrema EL3D-3.0.1

VYipasienue 3,5-MHYOB PE3UCTUBEH CEH30PEH EKPaH
Cnaiicep Voxeldance Tango u CHITUBOX
Cebp3aHocT USB

Xapayep

Pazmepu 327,4 x 329,2 x 548 mm (/] x I1I x B)

PaGoren o6em
Pasmepu Ha onakoBkara

218,88 x 122,88 x 220 mm (J] x I1I x B)
620 x 400 x 400 mm (JI x I1I x B)

Termno 6pyTo 16,5 kg

Termo Heto 13,5 kg

Meuar

TexHonorus MSLA crepeonutorpadus

CBeTIIMHEH U3TOYHHK

Pezomonus XY
TounocT no oc Z
JleGennHa Ha ciost
CkopocT Ha revar
3axpaHBaHe

COB cBeTIMHEH U3TOYHUK + KoMMupalla jieta Ha @penen
(mpmxuHa Ha BbIHATa 405 nm)

19 x 24 um (11520 x 5120)

0,02 mm

0,01-0,2 mm

makc. 70 mm/h

100-240 V, 50/60 Hz; 24 V, 6 A

5. CamonpoBepka Ha yCTPOMCTBOTO

IIpu BKiIrOUBaHE NPUHTEPHT U3BBPILIBA CAMOIIPOBEPKA HA OCHOBHUTE XaplyepHU KOMIIO-
HEHTH, 32 J1a HE JI0BE/IE XapyepHa HEU3IIPABHOCT JI0 HEYCIIEIIEH MeYar. 3a OTCTPaHsIBaHE
Ha nIpobieMu M3MON3BaiiTe ChOOLIEHMSTA 3a Ipelllka Ha npuHTepa. He noxocpaiite
MIPUHTEPA 110 BpEME Ha caMompoBepKaTa (BHxKTe Gurypa 4).

< Device self-test O

Release film

usage count: 37651 @

Status of LCD
screen connection

Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light
source

LED temperature
detection

Mechanical sensor

IToBrOpHa MpoBepka
Harpynano nsnonssane Ha
Pa3IenuTeNnHOTO (OO

IIpoBepere choOIIEHUATA HA
YCTPOHCTBOTO 32 CHCTOSHUETO Ha
TIpUHTEpa

®urypa 4: Ctpanuiia 3a cCaMOIIPOBEPKA HA YCTPOHUCTBOTO
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Koraro HarpymnanoTo u3nona3BaHe Ha pa3neauTesHoTo (oraro Habmku 60 000 nuKb-
Ja, MPUHTEPHT BH HAIOMHS J1a cMeHuTe ¢oiroto. Cien cMsHaTa JOKocHeTe OyToHa 3a
OIIpECHsIBaHE Ha CTPAHUIIATa 32 CAMOITPOBEPKA, 3a 1a Hyupare Oposiua (BrkTe ¢purypa S).

Tool < Device self-test

Status of LCD
screen connection

Release film
P usage count:
‘ Device’

Tool Settings self-test

Status of the motor

Status of the fan

< Status of LED light
‘ ‘ Print source
!

LED temperature
detection

Mechanical sensor

®urypa 5: Hynupane Ha Oposiua Ha pa3IeNuTeITHOTO (OO

6. IlpoOen meuar

[TocTaBeTe neuarHara niargopMa B CBbp3Balllvs OJOK M HaTHCHETE JOCTa HaJOoIy, 3a
Jla 3aKpenure riargopmMara KbM cBbp3Baiius 0nok. [leyarnara minargopma ce HuBenupa
cama M € TOTOBa 3a yrnoTpebda BefHara cliefl pa3ormakoBaHe.

6.1. OTneuarBane Ha MoJeJl

baBHo HanelTe cMosa BbB BaHaTa: HUBOTO TPsIOBa Aa € mone 1/3 ot oOeMa Ha BaHaTa U HE
OuBa na Hagpumasa quHuATa MAX. [Ipeau nedar npuHTEPHT U3BHPIIBA CAMOIIPOBEPKA;
HE TO JOKOCBaiiTe Mo Bpeme Ha Hes. 3arBopere kamaka ¢ UV ¢uarep u usbepere
Hapsi3aHUS TECTOB MOJEN 3a Teyar.

6.2. OopadoTka Ha Moaesa

Cren xpas Ha revyara M3YakaiTe cMoiara Ja CIpe Ja Karle OT reyarHara Iuiardopma.
Cren ToBa MOBAMTHETE JIOCTA, U3BaJIeTe IUIaTGopMaTa U OTJeNeTe Mojielia ¢ IImnaryJara.
3a mocnenBama o0paboOTKa Ha MOZeTIa MOXKETe Ja M3I0I3BaTe CTaHLUS 32 U3MHBAaHE U
BTBbpAsiBaHe ELEGOO.
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7. UHcTaIMpaHe U HACTPOIKa Ha codTyepa

USB ¢nam namerta cpabpika ciaiicepure Voxeldance Tango u CHITUBOX; npuHTepBbT
pabotu ¢ Bceku ot Tiax. [lo-momy kato nmpumep e usnonsan Voxeldance Tango.

7.1. Nucranupane Ha Voxeldance Tango

Wucranupaiite nporpamara or USB ¢ramm namerTa Wi n3TerieTe MoXoAsIara Bepcus
ot caifta Ha Voxeldance (https://www.voxeldance.com/Tango) u s ”HCTaJIMpaiTe Ha
KOMITIOTBA.

7.2. Pabora ¢ Voxeldance Tango

1. Cren kpas Ha WHCTajalMsATa CTapTHpaiite mporpamara u usbdepere Activate
your license — Activate with printer hardware code (Bmwxre ¢urypa 7). Ha
npunTepa gokocuete Settings — Information, 3a ma Bumure ID ma mpunTepa
(BmwkTe ¢durypa 6). Beeenere to3u 10-mudpen uaenrudpukarop B moaero Printer
Hardware Code na mporpamara, MombJHETe OCTaHAIUTE AAHHH U 3aBbPIIETE
AKTUBUPAHETO.

2. Illpakuere Bopxy File — Open File u usbepere daitna na 3D momena (.stl).
[IpakHere ¢ aeBUs OYyTOH BHPXY MOJIENA U U3IOI3BANUTE OIIMUTE B TOPHOTO MEHIO,
3a J1a IPOMEHUTE U3IVIie/a, pa3Mepa U MOJIOKCHUETO Ha MOjIeIa.
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Infomation

4> Sound @ o

EL3D-3.0.1

XUXXXXXXXKX

®durypa 6: ID Ha npuHTepa Ha ekpaHa Information

I Voxeldance Tango x I Voxeldance Tango - | Voxeldance Tango
Enter your license and information Enter your license and information
B e !
04 o Voxeldance Tango with an account (Subscription) F -» stNan First Name* Last Name*

Vou can use the Ultimate version for 15 Aerospace

®urypa 7: AxkruBupane Ha Voxeldance Tango

Jpyru nencrsus:

1) 3anpwxre neBus OyTOH Ha MHINKATA U TUTh3HETE MOJIEa Ha KEITAHOTO MSICTO.
2) 3aBbpTeTe KOJENIETO Ha MUIIIKATa, 3a /1a YBEJIUYUTE WU HaMaJIUTe U3IJie/a.

3) 3aapwxTe necHUs OyTOH Ha MUIIIKATA, 32 J1a pa3IieiaTe MOJielia OT pa3InyHU bIJIH.

7.3. Hacrpoiiku Ha Voxeldance Tango

7.3.1. 300p Ha npuHTEp

lpakuere Bppxy Platform Definitions n u36epere ELEGOO Saturn 4 xato npuHTep 110
nonpaszoupane (BuxTe gurypa 8).
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®@urypa 8: U300p Ha npuHTep (BISBO) U padoTeH obeM (BISCHO)

7.3.2. PadoreHn o0em

He e HeoOxomumo &1a MpoOMEHsSITE CTOWHOCTHTE MO Tojapa3Oupane (Bmwkrte durypa 8,
BISICHO). X € MaKCUMAaJIHUAT pa3Mep Ha eyart 1o octa X  T.H.

7.3.3. IlapameTpu Ha cMoJ1aTa

Bwxte durypa 9.
InsTHOCT Ha cmoaata (Resin Density): 1,1 g/ml

Ilena na cmoaara (Resin Cost): BoBezere 1ieHara, KOSTO CTE IUIATHIIM 3@ CMOJIaTa, U
crlaiicepbT M3UMCISABA Pa3X0/la Ha CMOJIA 3a BCEKU OTIeYaTaH MOJEN.

®urypa 9: [lapameTpu Ha cMoJaTa U Ha riedara

7.3.4. IlapameTpu Ha neyara

Buxre ¢purypa 9.

Bucouuna na ciosi (Layer Height): neGenunara na Bceku otneyaran cioit. IIpernops-
yutenHara ctorHoct € 0,05 mm; Moxere ga 3aganere 0,01-0,2 mm. Konkoto mo-
neben € CIOST, TOJIKOBA MO-IBJIT0 EKCIIOHUPAHE € HYXKHO 332 BCEKH CIIOM.

Bpoii nonau cioese (Bottom Layer Count): Gpost Ha Hadaigaute cioeBe. AKo € n,
IIBPBUTE N CJI0S C€ EKCITOHMPAT C BPEMETO Ha eKCIIOHUPaHEe Ha ToHHUTE cioese. [1o
nozpazoupane: 5 ciosl.
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Bpeme Ha excnionnpane (Exposure Time): BpemeTo Ha eKCIOHMpPaHE HA HOPMAITHUTE
cioese. [1o monpazbupane: 2,5 cexynau. Koakoro mo-medern € CosT, TOIKOBa Mo-
IIBJITO € BPEMETO.

Bpoii npexonnu cioese (Transition Layer Count): Opost Ha mnpexogHHTe ClIOEBE
clie]l JIOJHHUTE CIIOEBE 3a MO-3[paBa Bpb3Kka MexIy cioeBeTe. C M3KIIOYCHUE HA
BPEMETO Ha EKCIIOHUPAHE MPEXOIHUTE CIIOCBE M3IMOJ3BAT CHIIUTE ApaMeTPU KaTo
HOPMAaJTHUTE.

Bpeme Ha excrionupaHe Ha joJHuTe cjioeBe (Bottom Exposure Time): Bpemero
Ha €KCIOHMpaHE Ha JOJIHUTE CII0OEBE. YMEPEHO IO-IBITOTO EKCIIOHHpaHe Ha
JOJIHUTE CIIOEBE TOMara Ha Mojeja Ja 3alelHe 3a redyarHara mardopma. Io
nozapasoupane: 35 CEKyH/IH.

N3uaxBane caen srebpasBane (Wait After Cure): Bpemero Mexay Kpas Ha €KCIIO-
HHPAHETO U MOMEHTA, B KOWTO MedyaTrHara miatdopma 3amousa ga ce OTiajicdyaBa
OT MOBBPXHOCTTA Ha ekcrioHupane. [1o moapasbupane: 0 CeKyHIH.

N3uaxBane npenu BTBhpasisane (Wait Before Cure): Bpemero Mexay crupaHeTo
Ha TuiaTGopMara BbPXY Me4aTHaTa MOBBPXHOCT M HAYajJOTO HA €KCIIOHHUPAHETO.
ITo moapazoupane: 0,5 ceKyHIu.

M3uakBane caen nosaurane (Wait After Lift): Bpemero mexny cnupanero Ha muiar-
¢dbopmara cieq MOBAMTAaHETO M HAdyajloTo Ha BpbiaHero u. [lo mompazbupane: 0
CEKYH/IH.

M3uakBaHe cijieq BTBbpAsiBaHe, 10,1HH cjioee (Bottom Wait After Cure): comioro
KaToO u34axKeanemo cied 8mevposisane, 3a AONHUTE cioese. [lo moapazbupane: 0
CEKyH/IU.

N3uakBaHe npeau BTBLpAsiBaHe, K0.1HH cjioeBe (Bottom Wait Before Cure):
CBhIIOTO KaATO U3UaAKB8aHemo npe@u 6m8’bp()ﬂ@aH€, 3a OOJHHUTE CJIOCBCE. HO
noapazoupane: 0,5 cexkyHau.

H3zuakBane ciex mopaurane, 1oann ciaoese (Bottom Wait After Lift): crmoro xaro
uzyaxkearemo cied nogoueawre, 3a 1oaHuTe cnoese. [1o moapazbupane: 0 cekyHIu.

Pa3crosinne Ha moBaurane 3a aojnute ciaoese (Bottom Lift Distance): na konko
ce oTjasiedaBa IuiatgopMara OT MevaTHaTa MOBBPXHOCT CJIE] BCEKH JIOJICH CIIOM.
ITo moapazoupane: 3+4 mm.

Pascrosinue Ha nosaurane (Lifting Distance): na kosko ce otnasneyasa mardpopmara
OT MevyaTHaTa MOBbPXHOCT CJIe/l BCeKr HopMasieH cioi. [To monpazbupane: 3+4 mm.

Pa3cTosinne Ha BpbIaHe 3a poHuTe cjioeBe (Bottom Retract Distance):
pa3CTOSIHMETO Ha BpbIlaHe Ha Mardpopmara MpH AOJHUTE cioeBe. He ro
MPOMEHSHTE, OCBEH aKo HE € HeOOXOIUMO.

Pa3crosinne Ha BpbnaHe (Retract Distance): pascrosiHuero Ha BpblllaHe Ha IUIaT-
dbopmara npu HopMaHUTE cioeBe. He ro npoMeHsiiTe, 0CBEH ako He € HeOOXOAUMO.

Ckopoct Ha noBaurane 3a gqoauute cioese (Bottom Lift Speed): cxopocrra, ¢ kos-
To aryopmara ce oTjaiedaBa OT eYaTHaTa MOBbPXHOCT CJIE/ BCEKH JIOJICH CIIOH.
ITo moapazoupane: 65+180 mm/min.
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Ckopoct Ha nosaurane (Lifting Speed): cxopocrra, ¢ kosTo mnardopmara ce oTaa-
Jie4aBa OT [leyarHara MOBbPXHOCT ClIe]l BCEKH HopMasieH ciioii. ITo nmoxpas6upane:
60+180 mm/min.

Ckopoct Ha BpbIaHe 3a goHuTe cjioeBe (Bottom Retract Speed): ckopocrra, ¢
KOATO HJ’IaT(l)OpMaTa CC Bpbllla KbM II€HaTHATA MOBBPXHOCT IIPU JOJHUTE CIIOCBC.
ITo mogpazoupane: 180+65 mm/min.

Ckopocr Ha Bppimane (Retract Speed): ckopocrra, ¢ kosTo mardopmara ce Bpbliia
KbM I€4aTHaTa MOBBPXHOCT MPH HOpManHuTe cioese. [lo moapazoupane: 180+65
mm/min.

Pe:xxum Ha mapamerpute (Parameter mode): nmo noapazOupane cTaTHUeH PEXKHUM:
IIPUHTEPHT €4ara ¢ MmapaMeTpure, 3aJaZieHu B ciaiicepa. Moxere na muzbepere
U BHCOKOCKOPOCTEH WJIHM IUIAaBEH PEXUM, MPH KOUTO MPHUHTEPHT JAUHAMUYHO
ajlanTUpa MapaMeTpuTe Ha Iedyara KbM CIOKHOCTTa Ha Mojena 3a Mo-700po
KaueCTBO M M10-BUCOKA CKOPOCT Ha Ieyar.

3a0enexka: [lapamerpute Ha meyaT B TOBa PHKOBOJCTBO Ca CaMO OpUEHTHPOBbUHU. Ha mpak-
THKa Ce€ CBBbPXKETE C TeXHUYecKara noajpwxka Ha ELEGOO, 3a 1a noTBbpMTE IapaMeTpUTE 3a
Ballls MOZEJ IPUHTEP U Balara cMoJia (BKIIOUUTEIHO BUA U LIBETA I1).

8. Uecro 3a1aBaHu BBIIPOCHU

8.1. MogeabT He 3aJIenBa 32 Ne4YaTHaTa miaargpopma
® BpeMCTO Ha CKCIIOHHUPAHC HAa JOJTHHUTE CJIOCBE € TBBPAC KPATKO: YBEIUYCTE I'O.

» JlonmHara 4acT Ha MOJieJla UMa TBBPJAEC MaIbK KOHTAaKT C TNeyarHarta roiardopma:
nobaBeTe Olle TOJIHU CIIOEBE.

8.2. CiioeBeTe HA MojIeJIa ce pa3aeyasT

* [IpuHTEpBT CE KJIaTH IO BPEME Ha Ieyar.

* Pazgenurennoro onmo € cuiaHO pa3xyiabeHo Ciiel MPOIBIDKUTENHA yIoTpeda u
TpsiOBa J1a ce CMCHH.

e Ileuarnara rmaT(bopMa HJIM BaHAaTa 3a CMOJIa HE Ca 3aKPCIICHU.

8.3. HenpaBH/IHO €KCIIOHMPAHE HA eKPaHa

AKO TpHHTEPBHT HE pabOTH MPaBHIHO, CBbpXkeTe ce ¢ mpoaaBada wm ¢ ELEGOO
(3dp@elegoo.com). 3a 1a MoXkeM J1a pelIuM mpoodieMa Obp30, TOCOYETE B UMEIIa HOMepa
Ha TIOpbYKaTa.

8.4. Heycnemen nmeuar

Axo JaacH MOJCJI HC € OTIICYAaTaH MH30AJI0 WM IIEHYaTbT € HCYCIICHICH, B CMOJIATa
MOXE Aa OCTaHaT OCTaTblHU. HpCI_IeI[CTC I'm 1Ipe3 (I)YHI/IHTa, KOrato BpbUIATC OCTaHAJIaTa
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cMoJia B 3aTBOpeHara 1 OyTuika. AKO HE MpeLeInTe OCTaThIUTE, IPH CIAEABALIUS IIeUaT
mwiardgopmara Moxe aa nopeau LCD ekpana. Ilouncrere ocrarbuuTe OT CMOia OT
neyatHara miar@opMa 1 BaHaTa ¢ XapTUEHH KbpPIIH.

8.5. 3amo npu craprupaHe Ha me4yara ce NMOSABABA IPelIKa 3a
OTKPHUTH OCTATHUM?

[IspBO MpoBepeTe Aanu BaHaTa 3a CMOJa M NedaTHara rmiaardopma ca 100pe 3aKpeneHu,
CJIe/] KOETO ONMMUTANTE J1a meyarare OTHOBO. He MokocBaiiTe M He pa3kiialainTe mpuHTepa
[0 BpeMe Ha caMOIpoBepKara IMpeau IedaT, 3a Ja He HapylluTe KanuOpupaHETo Ha
ceH3opa. AKO rpelrkata HpoabKaBa, MOYHCTETE BaHaTa 3a CMOJia WM MpereneTe
CMOJIaTa, 3a Ja OTCTPaHUTE MAJIKU Yy>KIU YACTHUIH.

8.6. 3amo npu crapTupaHe Ha Me4yara ce NOABSABA rPelIKa
»HETOCTATHYHO CMO0JIA* WJIN ,, HAABUIIIEH MaKCUMAaJIeH 00eM*?

B Hauanoro Ha neyara MEXaHUYEH CEH30p U3MEPBA CMOJIaTa BbB BaHaTa. 3a 0e31polineMeH
neyat HUBOTO Ha cMoJjara Tps0Ba J1a € HaJ e€[Ha TpeTa OT oOeMa Ha BaHaTa U He OMBa Jja
Ha/BuIIaBa JuHUATa MAX, 32 ]a HAMa U3THYaHe. AKO MOJIETBT U3UCKBA [TOBEYE CMOJIa,
OTKOJIKOTO UMa B MOMCHTA BbB BaHaTa, U3CKa4dalio CLO6H.I€HI/IG BHU IIOJKaHBa Ja JOJCCTC
cMoJia. AKO MMoTy4yaBaTe Ipeliku, KOUTO HAMAT CMHUCHII, KaIMOpUpaiTe OTHOBO IPUHTEPA,
KaTo CTapTHpaTe camonpoBepkara. He okocBaiite 1 He pa3kiialmanTe MpUHTEPA 110 BpEMe
Ha caMOIIPOBEPKara, 3a Jja He MOBJIKsAETEe Ha KAIMOPUPAHETO HA CEH30pA.

8.7. Kak na peryjiupaM CKOpOCTTA HA me4ar?

CkopocTTa Ha OTNeJIsTHE Ha MpUHTEpa € PUKCHpaHa M UMa JBa PEKUMa: Obp3 U OaBEH.
N B gBara pexxuma mbpBuTe 50 Cll0si BUHArd ce OTIeYarBaT Mo-0aBHO 3a MO-BHCOKA
ycrneBaeMocCT. [leficTBUTeNHaTa CKOPOCT Ha Ie4aT Ha CJIOH 3aBUCH U OT MapamMeTpuTe
Ha Haps3BaHe, Karo jeOeluHaTa Ha CJOsl, BpeMETO Ha E€KCIOHUpaHE M BpeMeHaTa Ha
HN34YaKBaHE. HpOMSIHaTa UM MMPOMCHA HGﬁCTBHTeHHaTa CKOPOCT Ha IIc4ar.

8.8. KakBo na nanpassi, ako cM0J1a U3Te4e B IPUHTEpPA?

Tbii KaTo IPUHTEPHT OT/IENS CIIOEBETE Ype3 HAKIIaHSIHE, 30HAaTa 3a Ievar He MOXe J1a Ob/e
HaIThJIHO X€PMETHU3MpaHa. 3a TOBA C€ IPHKAT HAKOJIKO 3alllUTHU MepKu. Korato ceH30pbT
OTKpuEe cMmoisia Haj JimHUATa MAX, neyarpT ClHpa U C€ MOABSBA NPEAYNPEIUTEITHO
crobmienue. [lon mewarnara muatrdopMa MMa yied, KOWTO MOEMa MaJKO KOJIUYECTBO
U3TeKJIa cMoJa, 6e3 ToBa Jja 3acerte NpuHTepa. AKO ce pasiiee royisiMo KOJTM4eCTBO CMOJIa,
He3a0aBHO M3KJIIOUETE 3aXPaHBAHETO U OTBOpETE MpeIHHs MaHell Ha MPUHTEPa, 3a Ja To
MOYHCTHUTE.
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9. TexHu4ecko o0cIy:KBaHe

* He u3cThpraaiiTe BaHaTa 3a CMOJIa C OCTPH HIIU 3a0CTPEHU HHCTPYMEHTH, 32 J1a He
MOBPEIUTE PA3EIUTEIHOTO (HOIHO.

* IlTouucrere BaHara 3a CMOJ1a, IMpeau aa NpEMHUHETEC KbM CMOJIa C IpYyT LBAT.

* Ilpeau u crnex meyar MOYMCTETE MEYaTHATA IUIATGOPMA C XapTUEHH KBbPIU WIH
aJIKOXOJI M C€ yBepeTe, Ye M0 Hesl HsIMa HEPaBHOCTH WK pbOOBe.

* [Ipenu Bcexu medar npoBepsiBAWTE BBHIIHATA YacT HA NPUHTEPA U BCUUKH MeXa-
HUYHU YaCcTH 32 BUIAUMHU NOBPEAH, 1e(HEKTH UM HEeIllo HeoOuJaitHo.

» [lo BpeMe Ha mewar noaabpkaiTe B momemieHueto Temmeparypa 25-30°C u
ro IpPOBETPSIBAMTE KOJKOTO MOXKE IIOBEYE, 3@ Ja MOXKE INPHUHTEPHT Ja OTBEXKa
TOIUIMHATA U MUPHU3MaTa Ha CMOJIa J1a CE pas3ceiiBa.

* AKO ocTa Z TOCTOSIHHO H3/laBa 3BYK OT TpHEHE, HAHECETE€ MAaJIKO CMa3Ka BbPXY
xomoBus BUHT. [IpoBepsiBaiiTe U cMasBaiiTe MOHE BEAHBXK Ha 2—3 Mecela u Io-
YeCTO, KOJIKOTO IIOBEUE Mevarare.

* AKo HfIMa J1a U3M0J3BaTe IPUHTEpa IIpe3 caeaBaluTe 48 yaca, BbPHETE OCTaHaIaTa
CMONa OT BaHara B OyTWJKara 3a cMoja M s 3arBopere ILIbTHO. Ilpenenere
€BEHTYaJHUTE OCTaThIIH.

® Pa3):[eJ'II/ITCJ'IHOTO (I)OJ'II/IO € H3HOCBalla C€ 4acT. CMmensiiTe To pPE€AOBHO, KOIato
MNPUHTCPBHT BU MMOAKAHU, 3a 1da OCTAHC YCIICBACMOCTTA HaA I1€YaTra BUCOKaA.

* Buumagaiite npu u3BaXkJaHe Ha medaTHara riardopma, 3a 1a e nospeautre LCD
exkpaHa. Expanbr m3nppxka okono 2000 yaca wim moBede, a KOJKOTO IOBEYE
neyaraTe, TOJKOBa Mo-Maiko. [louncTBaiiTe ekpaHa BCEKM JEH M H3KIIIOYBANTE
IpUHTEpa OT KOHTAKTa Clie/l Kpas Ha medyara. AKO €KpaHbT IOKa3Ba MpolsieMu ¢
€KCIIOHUPAHETO WJIM CTapEeHETO My CEpUO3HO BjOlIaBa KadeCTBOTO Ha Iedara,
CMEHETE I'0 HaBpEME.
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10. CepBu3 ¥ nmoaapbKKa

Axo umare npo6iem ¢ pUHTEPa, CBbPHKETE Ce C MPojiaBaya, OT KOTOTO CT€ IO 3aKyIWIIN,
wii ¢ texHuueckara nomapwikka Ha ELEGOO na 3dp@elegoo.com (https://www.
elegoo.com).

10.1. IIpousBoauTe.

ELEGOO

101, No. 30 Dahe Industrial Park, Guancheng Community, Guanhu Street,
Longhua District, Shenzhen, China

Tel.: +86 755 21005141

E-mail: 3dp@elegoo.com

https://www.elegoo.com

Huctpubytop
Sunnysoft s.r.o.
Kovanecka 2390/1a
190 00, Praha 9 - Liben
www.sunnysoft.bg
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