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3D tiskarna

Obrazky jsou pouze ilustragni. Skute¢né produkéni produkty se mohou lisit od obrazkd
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1. Neumistujte tiskdrnu do vibracniho nebo jiného nestabilniho prostfedi, protoZe otfesy stroje ovlivni tisk

kvalitni.

2. Nedotykejte se trysky a vyhrivaného lGzka, kdyzZ tiskarna pracuje, abyste predesli popaleni vysokou teplotou a osobnimu kontaktu
zranéni.

3. Po tisku vyuzijte zbytkovou teplotu trysky a vycistéte vidkna na trysce

s pomoci nastrojd. BEéhem Cisténi se nedotykejte pfimo trysky rukama, aby nedoslo k popaleni.

4. Udrzbu produktu provadéjte ¢asto a pravidelné &istéte télo tiskarny suchym hadfikem, abyste setfeli prach a prach

lepkavy tiskovy material v situaci vypnuti.

5. Pohyblivé ¢asti os X a Y stroje jsou sloZeny z optickych os, které je tfeba mazat

pravidelné, aby byl pohyb plynuly.

6. 3D tiskarny obsahuji vysokorychlostni pohyblivé ¢asti, takze davejte pozor, abyste si nepfiskFipli ruce.

7. Déti musi byt pfi pouzivani stroje pod dohledem dospélych, aby nedoslo ke zranéni.

8.V pripadé nouze vypnéte napajeni pfimo.

9. PFed vyrovnanim, navadénim nebo tiskem se ujistéte, Ze je zlaty list PEI spravné umistén na platformé. Neschopnost udélat
tak mdazZe dojit ke kolizi trysky s magnetickou folii, coZ zplsobi poskozeni jak trysky, tak magnetické félie.

10. BEhem provozu je nezbytné stroj uzemnit. Zafizeni, kterd nejsou uzemnéna nebo nespravné uzemnéna

nevyhnutelné zvysuje riziko Urazu elektrickym proudem.

11. Pokud stroj nebudete delSi dobu pouZivat, vypnéte jej a odpojte napajeci kabel.



Privodce reSenim problému

Krokovy motor osy X/Y/Z se pfi, nulovani” nepohybuje ani nevydava hluk

Kabel krokového motoru muze byt uvolnény. Zkontrolujte znovu pfipojeni kabelaze.
Odpovidajici koncovy spina¢ nemusi spravné spoustét, zkontrolujte, zda nedochazi k ruseni pohybu
odpovidajicich hrideli a ujistéte se, Ze kabeldZ koncového spinace neni uvolnéna.

Uvolnény rozvodovy femen muze zpUsobit hruby pohyb nebo abnormalini hluk v ose X/Y. D4 se to vyresit Upravou napéti
rozvodovy femen pomoci oto¢ného knofliku.
Sestava hlavy trysky vykazuje anomalie vytlacovani

Zkontrolujte, zda neni kabel krokového motoru extrudéru uvolnény nebo odpojeny.

Zkontrolujte, zda je stavéci Sroub pfevodovky extrudéru pevné spojen s h¥ideli motoru.  Odvod
tepla sestavou trysky nemusi byt dostatec¢ny, ovérte teploty a zkontrolujte provoz chladiciho ventildtoru. U ucpanych trysek zkuste trysku
nejprve zahFat na 230°C a zatlacit na vldkno rukou, abyste odstranili pfipadné ucpéni, nebo pouZzijte
jemnou jehlou pro uvolnéni ucpané Spicky trysky béhem zahfivani.
Model se nelepi na stavebni platformu (PEI list) nebo vykazuje deformaci

Kli¢ k tomu, zda model muZe pfilnout (pFilnout) ke stavebni desce, je z velké ¢asti zaloZen na tisku prvni vrstvy. Kdyz
tisk prvni vrstvy, pokud je vzdalenost od trysky k platformé vétsi nez 0,2 mm, vazné snizi pfilnavost tisku

Zkuste nastavit moznost prvni vrstvy sestaveni modelu v Cura na [Brim], abyste zlepSili pFilnavost prvni vrstvy, méla by se také pouzit ke snizeni
jakékoli pfipady, kdy se okraje vytisténého modelu deformuji nebo se zvednou ze stavebni platformy.
Model vykazuje znamky nespravné zarovnanych tiSténych vrstev

Rychlost pohybu sestavy horkého konce tiskarny nebo Rychlost tisku je nastavena pfilis rychle. Zkuste prosim sniZit rychlost tisku

Remeny osy X/Y mohou byt pfili§ volné nebo synchroniza¢ni kladka nenf pevné zajisténa. Zkontrolujte tyto sou¢asti.  Proud do jednotky
muze byt pfilis nizky.
Zavazné problémy v tiSténém modelu, Navlékani” nebo , Zvonéni”

Nedostatecna vzdalenost zatazeni zpUsobuje problémy, zvyste vzdalenost zatazeni v Cura pred krajenim. V. mnoha
pfipadech, pokud je rychlost zatahovani pfilis pomald, mozna budete muset nastavit vy33i rychlost zatahovani v Cura pred krajenim.  PFi krajeni
modelu zaskrtnéte policko , Z Hop When Retracted” a nastavte , Z Hop Height" na pfiblizné 0,25 mm. Teplota tisku m0zZe byt pfilis vysoka,
coz mlze zpUsobit, Ze néktera vldkna budou lepkava a vlaknita.
Pokud je teplota tisku pfilis vysoka, mize to zpUsobit, Ze se vlakno stane pfilis tekutym a lepkavym, coZ ma za nasledek Spatnou kvalitu 3D tisku.
V tomto pfipadé mizZe pomoci mirné sniZeni teploty tisku.



Schémata strojnich soucasti

s

Filamentova civka
Drzak —F Q
A Rameno drzaku civky
VIdkno i
Detektor/vlakno '-’_' B
Detekéni senzor BLEGO Natasovéni =
Kladka
; Ty osy Z
Al
®
. 5, 4 Sestava trysk
Limit osy X o\ = )/ P’\?S ?sxli( Stepper v ose X (Hot d)y d
Pfepinat &V apina Motor T Tenf— oten d).
] O Jednotka
-]
spojka Stavét
| - | OsaY
= | m—m— T 1 E? "y ®Jl Stepper °
RozhranitypuC — Motor
Port USB disku Dotykové obrazovka Vypinac
| Osaz Pas osy Y
LAN (sit) Stepper Napinak

Motor



01

Podpora obrazovky Obrazovka
Blok

Zakladni jednotka

ELERCO

2 ®
=g [
&y

@

Portalova ramova jednotka

[

Spiralovy kabel  Drzak civky —Drzak civky
Paze

03

04 05

06 07

Detektor vldken

08

Zadni ¢ast
Chladici ventilator

09

il

=l
kova hlava Napajeci kabel

10

11

Seznam baleni

Spojovaci material
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Vy3e uvedené prisludenstvi podléha skute¢nym produktim a obrazky jsou pouze orientaéni.
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Nastaveni a instalace stroje

Informace o nastaveni naleznete v pfiloZzené jednotce USB
instruktazni video k instalaci.

Zepredu pripevnéte zbyvajici dva Srouby PM3 x 8, které chcete pripevnit
Ze zadni strany pfipojte sestavu tiskové hlavy pomoci dvou PM3 x 16 spodni strané tiskové hlavy.

Srouby pro pripevnéni tiskové hlavy skrz otvory v drzaku kabelového odlehceni
a dva Srouby PM3 x 8 pro pfipevnéni spodni strany
Tiskova hlava. z
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Uvod do ovladéni obrazovky displeje

Zobrazeni souboru G-kédu

Klavesy levé a pravé stranky

Vybér jazyka
PFednastavena teplota

Ovladani osvétleni
Ovladani ventilatoru

Odblokovani motoru
Ovladani detektoru vldken

Obnovit vychozi nastaveni
Informace o stroji

Pokrocilé nastaveni

Folder

Modell.gcode

Model2 gcode
Model3.gcode

Modeld.gcode

C)

Tisk soubor(

Settings

Obrazovka nastavenf
—

Domovskéa obrazovka
—

NEPTUNE 4 PRO
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Level

® 1000 O 2007200
@ 1000 ¥ 60/60

@ 1000 [ 60/60

Zobrazeni teploty

Pripravte tiskarnu

00imm  0.1mm

Zoffset

Vyrovnani tiskarny

Pohybliva vzdalenost

Nastavte Y=0
Nastavte X=0

Domti V3echny osy
Nastavte Z=0

Odblokovéni motoru

Pohyb, Teplota, Extrudér
Vybér

Pfepinac vyrovnani (36/121 bodu)

Zobrazeni teploty

Nastaveni kompenzace

36bodovy displej irovné



Uvod do ovladani obrazovky displeje

Provoz zadniho ventilatoru chlazeni:

Na domovské obrazovce vyberte moznost Tisk. Poté vyberte ikonu ventilatoru, abyste mohli upravit chladici ventilator
provozni nastaveni béhem procesu tisku.

POZNAMKA: Zadni chladici ventilator mé tfi provozni rezimy: Tichy (60 %), Normalni (80 %) a Sport (100 %). Prosim
vyberte rezim vhodny pro vase tiskové potreby, jak je zndzornéno na fotografiich nize.

NEPTUNE 4 PRO

-
—e
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Fan mode

“ 2
B <

Settings Level

® 1000 O 2007200
® 1000 % 60/60

® 1000 [@ 60/60

PFi volbé tichého rezimu se zadni chladici ventilator vypne
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Postu p automatického VerVﬂ avani 1 V&imnéte si, Ze pouze snimac¢ nivelace
1 detekuje kovovou desku ploginy,

1 o . v v,
o P vox ¢ . e . . v - ) 1 napfiklad nahradi sklenénou plosinu
PFi prvnim spusténi stroje musi byt vzdalenost mezi plosinou a tryskou potfebna Y8 o vyrovnani neprodukuje detekci

byt kalibrovan v reZimu nivelace, coZ je priblizné tloustka kusu papiru A4. | Kdyz je tiskarna zapnutd, vyberte  Level .|Kazd4 osa : efekt, ktery Zpﬂsobf, Ze tryska stlaci
1

| C R ———_

tiskarny se automaticky vréti do vychozi polohy, po vstupu na \\platformu.

vyrovnavaci stranku umistéte mezi trysku a ploinu list papiru A4 a upravte hodnoty kompenzace vysky pomoci ovladacich prvkid na obrazovce pro zvétSeni nebo zmenseni vzdalenosti mezi trysku a pIatformL.J
(P2) a posuiite list papiru tam a zpét
nékolikrat, dokud nevznikne nepatrné mnoZzstvi znatelného tfeni. V tomto okamziku bude kalibrace stfedového bodu dokoncena. Dale vyberte moZnost pomocného vyrovnani
[ 1, pro kalibraci 4 rohovych bodu plo3iny pomoci stejného listu papiru nastavenim ruénich matic pod vyh¥ivanym ltizkem a opétovnym posunutim
papir, dokud nebude zji$téno tfeni a papir bude mozné vytahnout, ale ne zasunout pod trysku. Tim se dokon¢i pomocna nivelacni kalibrace.

| Po dokonceni vyse uvedeného ru¢niho pomocného vyrovnavani vyberte z nabidky moZnost automatického vyrovnani a vase tiskarna zahaji proces automatické kalibrace.
[ 1

| Va3e tiskarna prejde do stavu zahfivani béhem procesu automatické kalibrace, protoZe tryska se zahfeje na 140 °C a vyhfivana podlozka na 60 °C (Upravte vyhfivanou podlozku
teplota na doporucenou teplotu vldkna, které hodlate poufzit k zajisténi pfesnych hodnot vyrovnéni) .

| Po dosaZeni pfednastavené teploty spustte 36bodovou automatickou kalibraci I(izka. | Po dokonéenti

provedte nastaveni kompenzace osy Z: Mezi tiskovou hlavu a platformu vloZte papir formatu A4. Upravte hodnotu kompenzace kliknutim a jemné posurite

Papir A4. Kdyz Ize papir A4 vytahnout, ale nelze jej zasunout, je vyrovnani dokonceno.

| Pro uloZeni kliknéte na ikonu uloZeni.[

NEPTUNE 4 PRO

Click the icon to assist leveling
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Testovani modelu (provozu).

Ovéreni podavani tiskové hlavy

1. Nejprve vloZte vldkno skrz snimac detekce vldkna a do
spodni Casti sestavy tiskové hlavy.

2. Vyberte [Pfipravit] > [Extruder] > [Nacist] (teplota trysky
se automaticky zahreje na 200°C.

3. Poté, co tryska dosahne 200°C, vyberte moznost podavani pro vytlaceni
material vlidkna z trysky.

e n - - -
R o ] et i i’

| | Otocenim tlaitka proti sméru hodinovych rucicek: The
’ 5 . o oo - S \ Normalni stav acovani vytlatovaci sila se zvy3uje, co? znamend, ze
| POZNAMKA: Vlakno s rGiznou tvrdosti méa rtizné pozadavky na, pruzinu 1 vyt viakno je vytlagovano z trysky vétsi silou.

|

|

|

1 sfla. Silu pruZiny extrudéru Ize nastavit pomoci imbusového kli¢e (do 2,0 mm). PFi Otaceni knofliku ve sméru hodinovjch ruticek: Sila

1 Ix 4 . « . ., viy . . .. vytlatovani klesa, coZ ma za nasledek sniZeni sily,
otaceni proti sméru hodinovych rucicek je sila pruziny kterou je vlakno vytlacovano z trysky.

vzdélenosti a
mUZe pokracovat v tisku bez dalsich tprav.

—————————————————————————————————— - I__-_--______--__-_________\
Funkéni test tisku: .~ R [ prs e N
1. VloZte jednotku USB do portu USB tiskarny. H o objem avadalenost i e V1 )
2. Z hlavni nabidky zvolte [Tisk] a vyberte poZadovany soubor. I T mezitnkou - nedostatecné. Mode 0l X
3. Kdyz tryska a vthl’van(? [oie dosahnou pozadovaného | néstupisia p‘aim,mlcpspmm E;‘f;g;’i’;?;hze;yhmd”éhql : :
teploty, osa X, Y a Z se vrati na nulu (Home) a : pod vytiaZovanim. ;i?{llfi!l’f“ tisk. 1, I
zatit tisknout. . ' ! |
g R P <
:, POZNAMKA: PFi tisku testovaciho modelu sledujte tisk prvni vrstvy a \I : : : :
I porovnejte s obrazkem vpravo. V pfipadech A a | ! 1 1
: C, nastaveni kompenzace neni spravné nastaveno. Béhem tisku muZete 1 : : 1 :
| provést Upravy kompenzace a upravit tak vzdalenost mezi tryskou a : | | ! — \
: vyhFivanou podloZkou. V pFipadé B jsou tryska a platforma v idealni tiskové | / l\ C !
1
| I




Nastaveni vysky trysky béhem tisku

Adjust

POZNAMKA: B&hem tisku a provadéni tohoto postupu pro
jemné doladéni vysky trysky se ujistéte, Ze jste prepnuli
vzdalenost pohybu na mensi nastaveni pfirGstku 0,01 mm
nebo 0,1 mm, abyste zabranili moZznému nadmérnému tazeni
trysky po vyhrivané podloZce (coZ mdze zpUsobit poskozeni
konstrukéni desky) nebo zabranit tomu, aby vlakno ,, viselo” ve
vzduchu.

X727 Y[115)

<D 17h24min

O 200/200

Funkce obnoveni tisku

Obnova po vypadku napajeni: 1. VaSe tiskarna ma funkce pro pokracovaniv tisku po nahlém preruseni nebo ztraté napajeni
(vypadek) nebo jakékoli

nahodné udalosti (neboli, vypnuti” napajeni) a tuto funkci neni nutné nastavovat ru¢né. .

2. Po obnoveni napajeni tiskarny jednoduse stisknéte moznost, Obnovit” a pokracujte v tisku.

POZNAMKA: Kovova stavebni deska PEI mé lepsi celkovou prilnavost, kdy? je plné& zahfata. Pokud bylo napajeni vypnuto pfilis dlouho, model se
muZe snadno uvolnit nebo velmi snadno spadnout z PEI desky. V takovém pfipadé nebude funkce obnoveni tisku moci pokracovat.

Detekce filamentu

Kdyz senzor detekuje, Ze filament neni pfitomen, tato funkce vas bude informovat o vyméné filamentu pred pokracovanim v
aktivnim tisku, aby se predeslo selhani tisku v disledku nedostate¢ného materiélu filamentu.
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Instalace softwaru

TIP: Doporucujeme zkopirovat cely obsah prilozeného USB disku do mistniho pocitace pro snazsi pristup ke viem jeho soubortim.

PriloZeny softwarovy program ,, Slicer” je upravena verze softwaru Cura Open Source Slicer, ktery je verejné dostupny.

I kdyz mUzete vzdy pouZivat jakoukoli verzi Cura, dlrazné vas vyzyvame, abyste pouZivali verzi ELEGOO Cura, abyste zajistili
maximalni testovand kompatibilita s vasi konkrétni tiskdrnou ELEGOO.

Postup instalace softwaru:

1. Otevrete pripojeny USB disk a prejdéte do cesty: \Software and Software Drivers folder \ELEGOO

SloZzka Software a,, dvojitym kliknutim na aplikaci ELEGOO Cura spustte proces instalace.

2. Pokracujte podle vyzev v procesu instalace specifického pro vas systém.

3. Nakonec vyberte odpovidajici model tiskarny ELEGOO, jak je uvedeno nize, abyste dokoncili proces nastaveni.

Ultimaker Account \ / Add a printer / ] \
Add a printer

Add a networked printer v
Add a networked printer <
There iz no printer found over your network
Refresh Add printer by IP Add cloud piifit@roubleshoot Add a non-networked printer v
9 > custom
A2 i B privte < N ELEGOO NEPTUNE4PRO
v ELEGOO
Ok KV 0 onreEEa 30 priking O ELEGOO NEPTUNE Manufacturer  ELEGOO
) h Q ELEGOO NEPTUNE 2 Profile author ELEGOO
- Customize your experience with more print profiles and plugins 8 Et;ggg z:;ﬁzig _ Printer name | ELEGOO NEPTUNE4 PRO
- Stay flexible by syncing your setup and loading it anywhere 8 Et;ggg :E';ﬁ:;; z;‘és
- Increase efficiency with a remote workflow on Ultimaker printers Q ELEGOO NEPTUNE 4
@ ELEGOO NEPTUNE 4 PRO
Q ELEGOO NEPTUNE X
sty
Create account
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Pokyny pro pouziti softwaru

File Edit View Settings Extensions Preferences Help

ELEGQO Cura

PREVIEW

MONITOR

PREPARE

[mr ® ceecooNEPTUNEAPRO ¢ Generic PLA

/I\ \

Importovat model \

(o) |
\

0
= S = Hybatse |
il oo
é“’_ ZvétSeni |

<

?2} Lock Model \

<— Totitse y
< Zrcadlov;‘gébraz
it é £/

/ 7
Nastayeni/modelu

Zacr}_y'lééhirhqsné. =f
koristrukce/

= Fine-02mm 23 15%
Print settings

= Profiles ") 006 015

Default

02 02 03 04 06

O—O—8—0—0—0—0

Funkce nahledu obrazku

B3 1nfill (%) _ e e e
) 20 40 60 80 100
Gradual infill
&l Support
+ Adhesion
Custom >
= Preferences ==
General

Defudts

Interface

Language: | Enclizh
utsch

Opening and saving files
Use  single instance of Cura

E

br these changes to bave effect

Vybér jazyka
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Dal3i tipy pro poufZiti softwaru:

1. PouZijte prostredni kole¢ko mysi pro

priblizeni pohledu (pfiblizeni a oddaleni) a podrzenim
prostfedniho kolecka mysi posunite polohu platformy
obrazovku.

2. Stisknéte a podrzte pravé tlacitko mysi a

pohybujte mysi, abyste se otocili kolem

pohledu vaSeho modelu.

3. Klepnutim pravym tlacitkem mysi zobrazite
vyskakovaci nabidku moZznosti vybéru.

Nastaveni modelu

P¥i tisku vice model( miZzete nakonfigurovat
individualni nastaveni fez( pro zadany model.

Zachyceni podpUrné struktury: Tato

funkce vam umoznuje definovat oblast zachyceni
na vaSem modelu, aby se zabranilo vytvareni
podplrného materialu.

Funkce nahledu obrazku:

Soubory G-code uloZené ve formatu souboru
TFT mohou vyuZivat moznosti nadhledu

tiskarny k zobrazeni miniatury modelu.

Vybér jazyka: Jazyk mlzete

zménit v nabidce Predvolby v horni liSté nabidek.
Jakmile vyberete poZadovany jazyk, budete
muset restartovat software pro krajeni, aby

se zmény uplatnily.



LAN (sitovy) tisk

Po pripojeni tiskarny k siti (pomoci sitového kabelu v portu LAN) zapnéte tiskarnu a zkontrolujte pfifazenou adresu IP pomoci informaci na

obrazovce. Pro pristup k této IP adrese prostfednictvim mistni sité se doporucuje pouZzivat na mistnim pocitaci Google Chrome.

POZNAMKA: Vasi tiskarnu a vas mistni pocitac Ize pFipojit k siti LAN (sit) pouze prostfednictvim stejného segmentu sit&.

Méli byste se uijistit, Ze port sitové kabelazZe na tiskarné je pripojen, jinak se pfistup nezdafi.

About Machine

NEPTUNE 4 PRO :

LAN (sit)
Rozhrani

POZNAMKA: Pomoci prohliZete Google Chrome (na mistnim po¢itaci) mGZete zadat adresu IP uvedenou na displeji tiskarny a ziskat
primy pfistup k tiskarné (napf. http://192.168.211.164). Po zadani této adresy stisknéte klavesu , Enter” pro pFistup na stranku sité

tiskarny
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POZNAMKA: Po Gisp&8ném pfistupu k sitovému rozhrani tiskarny se zobrazi nasledujici obrazovka.

Hnuti Zobrazeni teploty

Rizenf
Displej konzoly

Ventildtory a vystup

Limit tiskarny
Seznam Ukoll

Ovladani pohybu: Poskytuje moZnost ovlddat pohyb tiskové hlavy tiskarny podél kazdé osy

ovladéni a Ize nastavit kompenzaci po procesu vyrovnani.

Ventilator a vystup: UmozZiuje ovlddat ventilator tiskové hlavy a zapinat/vypinat osvétleni.

Omezenf tiskarny: Nastavuje maximalni ovladani zrychleni tiskarny, obvykle neni potfeba upravovat.
Zobrazenfi teploty: Zobrazuje teplotu (y) tiskarny a stav ohfevu. To také poskytuje ovladaci prvky pro

predehrivéani teploty tiskové hlavy i teploty vyhfivaného loZe.

Displej konzoly: Zobrazuje provedené prikazy G-kédu a umoZiiuje ru¢ni odeslani G-kédu do tiskarny.

Seznam Ukolt: Soubor G-code sliceru ELEGOO Cura mizete pretahnout do seznamu ukol0 zde pro tisk. 16
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Schéma zapojeni obvodu zakladni desky
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Oficialni stranky ELEGOO: \

FC CE CF\ RoHS



