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Oznameni:

e UdrZujte 3D tiskarnu a jeji pfislusenstvi mimo dosah déti.

® Naplite nadrzku na pryskyfici alespor do 1/3 jejiho objemu, ale neprekracujte polohu rysky MAX.
® Umistéte tiskarnu v suchém prostredi a chrarite ji pfed deStém a vihkosti.

® Pokud se béhem pouzivani dostanete do nouzové situace, nejprve vypnéte napajeni 3D tiskarny.
® Pouzivejte tiskarnu v uzavienych prostorach a vyhnéte se pfimému slune¢nimu zéreni a praSnému prostredi.

® Uschovejte prosim originalni obalovou krabici po dobu 30 dnd pro vraceni/vyménu (akceptovany jsou pouze
originalni obalové krabice ELEGOO).

® K myti modelu pouZijte 95% (nebo vy3si) etylalkohol nebo isopropylalkohol, pokud nepouzivate vodou
omyvatelnou pryskyfici.

® Pokud se tisk nezdafi, musite vycistit prebyte¢nou vytvrzenou pryskyfici v nadrzi na pryskyfici a vyménit pryskyfici,
jinak mize dojit k po3kozeni tiskarny.

® PFi préci s 3D tiskarnou pouZzivejte masku a rukavice, abyste zabranili pfimému kontaktu pokozky s
fotopolymerni pryskyfici.

e Kdyz pouzivate 3D tiskarnu poprvé, pred tiskem vyrovnejte stavebni platformu podle ndvodu pro vyrovnavani.
® Pokud je uvolfiovaci félie v nadrzi s pryskyrici zbélend, poskrabana nebo nema Zadnou elasticitu, je mira selhani
tisku vysoka, vymérite uvolfiovaci folii v¢as.

® Mate-li jakékoli problémy s tiskarnou, kontaktujte nas na adrese 3dp@elegoo.com. Nerozebirejte ani
neupravujte 3D tiskarny ELEGOO sami, jinak zanika zaruka.
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Nivelace m

1. Vyjméte nadrzku s pryskyfici, zajistéte Sroubovaci knoflik
( 9 ) montazni desky a poté uvolnéte 2
upeviovaci rouby ( o e ) konstrukéni desky az do

stavebni deska se mize volné pohybovat. (Viz obrazek 1)

(obrazek 1)

0.10mm = 1.00mm 10.00mm
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(Obrazek 2) (obrézek 3)

2. Umistéte nivelacni kartu mezi stavebni desku a LCD obrazovku a kliknéte na "Pfesunout osu Z na nulu"
(Viz obrazek 2). Jakmile se tiskarna zastavi, stisknéte jednou rukou horni ¢ast montézni desky a

zajistéte upevnovaci Srouby ( o Q) druhou rukou. (Viz obrazek 3)




Nivelace N

3. Vytahnéte vyrovnavaci kartu. Pokud b&hem tohoto procesu zjistite mirny odpor, mizete jit

primo na krok 5. (Pozndmka: Pokud pfi vytahovani vyrovnavaci karty nekladete zadny odpor, kliknéte prosim
tlacitko "dol(" osy Z (v krocich po 0,1 mm), dokud nepocitite mirny odpor k vytazeni vyrovnani

Kartu. Pokud kladete pfilis velky odpor nebo se nivela¢ni karta nem(iZze pohnout, kliknéte na tlacitko osy Z

»nahoru” (v krocich po 0,1 mm), dokud nebude citit mirny odpor pfi vytahovani nivelacni karty. (Viz obrazek 4)

2
1.00mm 10.00mm 0.10mm 1.00mm 10.00mm
i
(obrazek 4)
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[UELUEN Exposure
This reset the Z-zero position,
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Tank clean
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(Obréazek 5)
4. Po dokonceni vyse uvedenych operaci se vratte do predchozi nabidky a kliknéte na ,Nastavit Z=0", poté a
v rozhrani se objevi potvrzovaci vyskakovaci okno, kliknéte na "Potvrdit" pro dokonceni nastaveni.
V tomto okamZiku je aktualni poloha osy Z resetovana na novou pocatecni vySku prvni tiskové vrstvy.

(Viz obrazek 5)
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0.10mm = 1.00mm  10.00mm

Q N 3 5. Kliknéte zpét na stranku "Manual" a kliknéte
tlacitko "nahoru" osy Z pro zvednuti osy Z o
urcitou vzdalenost. (asi 100 mm)

(Viz obrazek 6)

(Obrazek 6)

Exposure

=}

System Print

. & F

Tank clean

h

(Obrazek 7)

6. Odeberte vyrovnavaci kartu a kliknutim na tlacitka ,Nastroj” - ,Expozice” - ,Dal3i" otestujte LCD
obrazovka a LED svételny zdroj. Pokud LCD mdZe zobrazovat ,ELEGOO TECHNOLOGY www.elegoo.com”,
pak 3D tiskarna funguje perfektné. V tomto okamZiku je vyrovnani dokonceno, nainstalujte nadrz na pryskyfici

a pripraven k tisku. (Viz obrazek 7)




ZkuSebni tisk B

1. Tisk modelu

Zapojte USB cisti¢ku vzduchu do USB portu

(Viz obrazek 8), poté pomalu pridavejte pryskyfici
nadrz na pryskyfici (neprekracujte vySku c¢ary MAX).
Zakryjte tiskarnu a vlozte disk U

do tiskarny a vyberte predem nakréjeny test

model pro tisk.

L (Obrazek 8)
2. Zpracovani modelu

Po dokonceni tisku pockejte, dokud pryskyfice na stavebni desce neprestane kapat, a poté se uvolnéte
Sroubovacim knoflikem stavebni desky jej vyjméte a sejméte model pomoci Skrabky. MGZe$ pouZit

Cistici a vytvrzovaci stroj ELEGOO pro nasledné zpracovani modelu. (Viz obrazek 9)

(Obrazek 9)




Instalace a nastaveni softwaru n

Tiskarna muZe nainstalovat a pouzivat software Chitu Box a Voxeldance Tango na kréjeni na USB flash disku, zde
uvadime jako priklad Chitu Box.
1. Nainstalujte Chitu Box

Vyberte spravnou verzi softwaru pro fezani na USB flash disku a nainstalujte jej do pocitace.

2. Jak pouzivat Chitu Box

Po dokonceni instalace spustte software Chitu Box. Kliknéte na "Soubor-Otevfit soubor" a poté oteviete soubor
3D modelu (typ .stl). Kliknutim levym tlacitkem mysi na model a pomoci moznosti v levé nabidce miiZete ovladat a
meénit Ghel pohledu, velikost a polohu modelu.

Dalsi operace:

1) Dlouze stisknéte levé tlacitko a pretdhnéte model do poZadované pozice.

2) Otacejte koleckem mysi pro pfiblizeni nebo oddaleni modelu.

3) Dlouhym stisknutim pravého tlacitka mysi zobrazite réizné perspektivy modelu.

3. Nastaveni Chitu Box
3.1 Parametry konfigurace stroje
Kliknéte na "Nastaveni parametr(" a jako vychozi tiskarnu vyberte ELEGOO SATURN 3. (Viz obréazek 10)

Please choose your machine: s RN AN
resn oo Geate Adanced

ELEGOO SATURN 3 Name: ELEGOO SATURN 3 Machine Type:  ELEGOO SATURN 3
Resolution: X:[ nsm 3 px Mirror: omor v |
ELEGOO MARS C v:(om Im
< Y ELEGOO MARS PRO Lock Ratio w
} ELEGOO SATURN sie X:[ 2w 2 mm
2:[ 2000 2| mm

W

Build Area Offset:

3.2 Sestaveni svazku (Obrazek 10) (Obréazek 11)

Nemusite ménit vychozi parametry (viz Obrazek 11) a X oznacuje maximalni velikost tisku ve sméru osy X a tak dale.




Instalace a nastaveni softwaru

3.3 Parametr pryskyfice (viz obrazek 12)
Hustota pryskyfice: 1,1 g/ml
Cena pryskyfice: MUZete zadat skute¢nou cenu pryskyfice, kterou jste si zakoupili, a software pro fezani muze vypoditat
naklady na pryskyrici pro kazdy model, ktery tisknete.
(] o Yals @ ) sanans “JB 2 @C @Bl
Mchine pein i ot Asanced Machine e Caote o
Resin Type: ol Layer Height [om0 | mm BotomuftDistance: | 30w | + [ 420 | mm
Resin Density: 10 3] g/ml Bottom Layer Count: 2 Lifting Distance: 300 |+ a0 | mm
ResinCost w3 )/~ Exposur Time: 52 |5 Bottom RetractDitance <[ Jmm
Bottom Exposure Time: [0 )]s Retract istance: Go Jo [0 Jmm
Transition Layer Count: (e Bottom Lift Speed: o0 | & e0mw0 | mm/min
Transivon Tpe: v Liting Spee on | & [mwo | mmvmia
Transition Time Decrement 0 s BottomRetactSpeed: | 10000 | & [ 500 | mav/min
Waitng Mode During Printing: | v Retact Speed: o ] &[0 | mrvmin
et Time sfore Ut o s
Rest Time Aftr e [omo s
Rest Time At Rtract: s
3.4 Parametry (viz obrazek 12) (Obrazek 12)
Vyska vrstvy: Tloustka kazdé vytisténé vrstvy, doporucena vyska je 0,05 mm, ale mlZete ji nastavit od 0,01 do 0,2 mm.
Cim vy33i tloustku nastavite, tim deli doba expozice bude vyZadovana pro kazdou vrstvu.
Pocet spodnich vrstev: Nastaveny pocet pocatecnich tiskovych vrstev. Pokud je pocet spodnich vrstev n, expozi¢ni ¢as
prvnich n vrstev je expozi¢ni ¢as spodni vrstvy. Vychozi nastaveni je 2.
Doba expozice: Doba expozice pro normalni tiskové vrstvy. Vychozi doba expozice je 2,5 s, ¢im silnéjsi je nastaveni tiskové

vrstvy, tim del3f je doba potrebna.

Spodni doba expozice: Nastaveni doby expozice spodni vrstvy. Spravné prodlouzeni doby expozice spodni vrstvy mize
pomoci zvysit pevnost vazby mezi tist&énym modelem a tiskovou platformou a vychozi nastaveni je 35 s.

Pocet prechodovych vrstev: Pocet prechodovych vrstev po spodnich vrstvach pro tésnéjsi spojeni mezi vrstvami. Kromé doby
expozice jsou ostatni parametry prechodové vrstvy stejné jako u normalni vrstvy.




Instalace a nastaveni softwaru m

Typ prechodu: Nastavte typ prechodu doby expozice pfi pfechodu ze spodnich vrstev do normélnich vrstev, vychozi je
line&rni prechod.

Doba odpotinku pred zvednutim: Casovy rozdil mezi koncem expozice a zatatkem stavebni plo3iny, ktera se vzdaluje od
povrchu expozice, vychozi nastaveni je 0 sekund.

Doba odpotinku po zvednuti: Casovy rozdil mezi stavéci ploginou se za¢ne zastavit a zaéne se vracet po zvednuti stavebni
plosiny, vychozi nastaveni je 0 sekund.

Doba odpocinku po zatazeni: Poté, co se stavebni platforma pfesune na tiskovou plochu, ¢asovy rozdil mezi tim, kdy se
stavebni platforma zacne stat nehybnou a zacne byt vystavena, je vychozi nastaveni 0,5 sekundy.
Vzdalenost spodniho zdvihu: BEhem procesu spodniho tisku, vzdalenost, o kterou se sestavovaci platforma pokazdé

vzdali od tiskové plochy, vychozi nastaveni je 3+4 mm.

Zvedaci vzdalenost: V normalnim procesu tisku vrstvy, vzdalenost, o kterou se sestavovaci platforma pokazdé vzdali od
tiskové plochy, vychozi nastaveni je 3+4 mm.

Vzdalenost zatazeni zespodu: BEhem procesu tisku zespodu vzdalenost zatazeni sestavovaci platformy nemérite, pokud
to neni nutné.

Vzdalenost zataZeni: Pfi béZném procesu tisku vrstvy nemérite vzdalenost zatazeni sestavovaci platformy, pokud to nenf
nutné.

Rychlost spodniho zdvihu: Béhem procesu spodniho tisku je rychlost pohybu sestavovaci platformy pokazdé pry¢ od
tiskového povrchu, vychozi nastaveni je 65+180 mm/min.

Rychlost zvedani: Pfi normalnim procesu tisku vrstvy se rychlost pohybu sestavovaci platformy pokazdé vzdaluje od
tiskového povrchu; vychozi nastaveni je 65+180 mm/min.

Rychlost spodniho zataZeni: BEhem procesu spodniho tisku je rychlost pohybu sestavovaci platformy blizko tiskovému povrchu;
vychozi nastaveni je 180+65 mm/min.

Rychlost zatazeni: PFi normalnim tisku ve vrstvach je rychlost pohybu sestavovaci platformy blizko tiskovému povrchu; vychozi
nastaveni je 180+65 mm/min.
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4. UloZte model
Po nastaveni viech parametrt kliknéte na "Slice" a jakmile je to hotovo, kliknéte na "Save" pro export

nakrajeného souboru a jeho zkopirovani na U Disk; poté vlioZte U disk do tiskarny a za¢néte tisknout. (Viz obrazek 13)

7z B

(Obréazek 13)




Udrzba stroje

® NepouZivejte ostré nebo Spicaté nastroje ke Skrabani nadrzky s pryskyfici, aby nedoslo k poskozeni flie snimatelné
folie.

® Pred zménou pryskyfice na jinou barvu vycistéte nadrz s pryskyfici.

® Pred a po tisku ocistéte montazni desku papirovymi ubrousky nebo alkoholem, abyste zajistili, Ze na montazni desce
nejsou zadné hrbolky nebo otrepy.

Pred kazdym tiskem denné kontrolujte vnéjsi povrch stroje a vSechny mechanické ¢asti, zda nevykazuiji zjevné
poskozeni, vady nebo abnormality.

Snazte se pfi tisku udrZovat tiskové prostredi na 25-30 stupnich Celsia a co nejvice vétrejte tiskarnu, abyste usnadnili
odvod tepla stroje a odparovani zdpachu pryskyfice.

® Pokud osa Z stale vydava treci hluk, pFidejte do vodiciho Sroubu trochu maziva. Zkontrolujte a nanasejte mazaci tuk

alespon kazdé 2-3 mésice a zvySujte frekvenci nanaseni s rostouci frekvenci tisku.

Pokud tiskarnu béhem nésledujicich 48 hodin nepouZijete, nalijte zbyvajici pryskyfici z nadrzky s pryskyfici zpét do
lahvicky s pryskyrici a dobre ji uzaviete. Pokud jsou néjaké zbytky, pouzijte k jejich filtrovani filtr.

Pred kazdym tiskem zkontrolujte stav uvolfiovaci félie a sledujte, zda je uvolfiovaci félie uvolnénd, zda na povrchu

nejsou Skrabance nebo silné zbéleni, a pokud ano, vcas ji vymérite. Uvoliovaci félie je zranitelna ¢ast, vyménte ji prosim

alespori jednou za 1-2 mésice a zvyste frekvenci vymény s rostouci frekvenci tisku.

PFi odstrafiovani tiskové platformy budte opatrni, aby nedoslo k poSkozeni obrazovky LCD.

Zivotnost sita je cca 2000+ hodin a bude klesat se zvy3uijici se frekvenci tisku. Udé&lejte dobrou praci p¥i kazdodennim
Cisténi obrazovky a po tisku vcas odpojte zafizeni.

Pokud dojde k problému s expozici obrazovky nebo Zivotnost vazné ovlivnila kvalitu tisku, vymérite obrazovku vcas.
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