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Uzivatelsky manual




Dékujeme, Ze jste si zakoupili produkty znacky ELEGOO. V3

Po obdrzeni produktu potvrdte, zda je zafizeni nepoSkozené a zda je kompletni pFisluSenstvi.

Pokud je néjaké poskozeni nebo chybi, kontaktujte nas prosim vcas na 3dp@elegoo.com. (Aby byla zajisténa vykonnost
kazdého produktu, bude kazdy produkt pred opusténim tovarny podroben pfisnym tiskovym testdm. Po obdrzeni
produktu se mohou objevit drobné 3krabance, coZ je normalni, mizete si byt jisti, Ze jej pouzijete.)




Oznameni:

*Uchovavejte 3D tiskarnu a jeji prislusenstvi mimo dosah déti.

*Naplite nadrzku pryskyfice alespori do 1/3 jejiho objemu, ale nepfekracujte polohu rysky MAX.
*Umistéte tiskarnu v suchém prostredi a chrarite ji pred destém a vihkosti.

*Pokud se béhem pouZivani dostanete do nouzové situace, nejprve vypnéte napdjeni 3D tiskarny.
*Pouzivejte tiskarnu v uzavienych prostorach a vyhnéte se pfimému slunecnimu zafenf a prasnému prostredi.

*Uchovejte prosim originalni obalovou krabici po dobu 30 dnt pro vraceni/vyménu (akceptujeme pouze originalni obalové
krabice ELEGOO).

*Pokud se tisk nezdafi, musite vycistit pfebytecnou vytvrzenou pryskyfici v nadrzi s pryskyfici a vymeénit pryskyfici, jinak maze
dojit k poskozeni tiskarny.

+P¥i préaci s 3D tiskarnou pouZivejte masku a rukavice, abyste zabranili pfimému kontaktu pokoZzky s fotopolymerni
pryskyfici.

*Pokud je uvolfiovaci félie v nadrzce s pryskyfici zbélena, poskrabana nebo neni elastickd, je mira selhani tisku vysoka, vymérite
uvolfovaci folii véas.

*K myti modelu pouZivejte 95% (nebo vyssi) etylalkohol nebo isopropylalkohol, pokud nepouZzivate vodu
omyvatelna pryskyfice.

*Pokud méate né&jaké problémy s tiskarnou, kontaktujte ns na adrese 3dp@elegoo.com. Nerozebirejte ani neupravujte 3D
tiskarny ELEGOO svépomoci, jinak vyprsi zaruka a Skody zplsobené osobnimi provoznimi chybami je tFeba zaplatit za opravu.
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Uvod do tiskéarny
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Nadrz na pryskyfici

Rukojet’

Sroubovaci knoflik

Stavéci deska

Dotykova obrazovka

Displej LCD
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Anti-UV kryt Rozhrani USB Prepinac

Rozsifujici port (pFipojuje periferni zafizeni, jako je mini ohfivac
a dal3i kompatibilni pFislusenstvi tiskarny)

DC zasuvka




Technické specifikace 3D tiskarny
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Parametr tisku

*Systém: EL3D-3.0.1 +Provoz:
3,5palcovy odporovy dotykovy displej «Slicer Software:
Voxeldance Tango & CHITUBOX *Konektivita: Rozhrani USB

Specifikace tisku

*Technologie: MSLA Stereolithography *Svételny zdroj:
Svételny zdroj COB + Fresnelova kolima¢ni ¢ocka (vinova
délka 405nm) «RozliSeni XY: 19*24um (11520*5120)
+PFesnost v ose Z: 0,02 mm «Tloustka vrstvy: 0,01-0 .
Rychlost (Max): 70 mm/h «Pozadavky

na napéjeni: 100-240V 50/60 Hz 24V 6A

*Rozmér: 327,4 mm (D) * 329,2 mm (5) * 548 mm (V) * Objem: 218,88
mm (L) * 122,88 mm (5) * 220 mm (V) *Velikost baleni: 620 mm (L) * 400 mm
($)*400mm(V) *Hruba hmotnost: 16,5 kg +Cista hmotnost: 13,5 kg




Samokontrola zarizeni
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Poznamka: Po spusténi tiskarna provede samokontrolu klicovych hardwarovych komponent, aby se zabrénilo jakémukoli
selhani tisku v disledku selhani hardwaru. Chcete-li vyfesit problém s tiskarnou, podivejte se na vyzvy k chybé na zafizeni.
Nedotykejte se tiskarny béhem procesu samokontroly. (Viz obrazek 1)
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Opétovna detekce

Akumulovana spotfeba uvoliovaci félie

Zkontrolujte vyzvy zafizeni na stav tiskarny

(obrazek 1)

Kdyz se akumulované vyuziti uvolfiovaci félie blizi 60 000krat, zafizeni vyda upozornéni, abyste uvolfiovaci félii okamzité
vymeénili. Klepnutim na tlacitko obnoveni na strance samokontroly zafizeni ru¢né resetujete pocitadlo. (Viz obrazek 2)
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Zkugebni tisk 06

®
e M
Po vloZeni stavebni desky do spojovaciho bloku zatlacte na rukojet, abyste pfipevnili stavebni desku ke spojovacimu
bloku (stavebni deska je schopna samonivelace a je pfipravena k pouZziti ihned po vybaleni z krabice).
Rukojet’
- J

1. Tisk modelu

Pomalu pFidavejte pryskyfici do nadrze na pryskyfici (hladina pryskyfice neni mensi nez 1/3 objemu nadrZe a nepfesahuje rysku MAX.

Zafizeni pred tiskem provede samokontrolu a béhem tisku se zafizeni nedotykejte samokontrola). Zakryjte anti-UV kryt tiskarny a poté vyberte
testovaci model pro tisk.

2. Zpracovani modelu
Po dokonceni tisku pockejte, az pryskyFice na konstrukcni desce prestane kapat, poté zvednéte rukojet, abyste vyjmuli konstrukéni desku, a
pomoci skrabky sejméte model. K naslednému zpracovani modelu mudzete pouZzit &istici a vytvrzovaci stroj ELEGOO.

-




Instalace a nastaveni softwaru

@
Tiskarna muZze nainstalovat a pouZzivat fezaci software Voxeldance Tango nebo CHITUBOX na USB flash disku, jako pfiklad Ize
uvést Voxeldance Tango.

a N
Infomation
1. Nainstalujte Voxeldance Tango
Vyberte si z USB flash disku nebo prejdéte na oficialni webovou stranku Voxeldance
(www.voxeldance.com/Tango), stahnéte si spravnou verzi softwaru pro krajeni a ¢ Sound @ o
nainstalujte ji do pocitace.
EL3D-3.0.1

2. Jak pouzivat Voxeldance Tango
2.1 Po dokonceni instalace spustte software a zvolte "Aktivovat licenci" - XXXXXXXXXX
"Aktivovat pomoci hardwarového kédu tiskarny" (viz Obrazek 4); Stisknéte
"Nastaveni" - "Informace" na obrazovce pro zobrazeni "ID" stroje (viz Obrazek 3) V2,344 HeRaRa5120
a vypliite 10mistné "ID" do sloupce "Hardwarovy kéd tiskarny" v softwaru a
vypliite ostatni relevantni informace k dokonceni aktivace softwaru.

P

(Obrazek 3)
4 N
E Voxeldance Tango x (3 voxeldance Tango [£3 voxeldance Tango
e Enter your license and information Enter your license and information
: _— —_— Emaie ncustny
S —— Rerospace hercspace
Company* County: Company* country
(obrazek 4)

. J

2.2 Kliknéte na "File-Open File" a vyberte sv(j vlastni soubor 3D modelu (typ .stl). Kliknutim levym tla¢itkem my3i na model a pouzitim
moznosti ve vy3e uvedené nabidce muZete ovlddat a ménit Ghel pohledu, velikost a polohu modelu.
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]

Dal3i operace: 1) Dlouze
stisknéte levé tlacitko a pretdhnéte model do pozadované pozice.
2) Otacejte kole¢kem mysi pro pribliZzeni nebo oddaleni modelu.
3) Dlouhym stisknutim pravého tla&itka mysi zobrazite rizné perspektivy modelu.
3. Nastaveni Voxeldance Tango 3.1
Kliknéte na "Platform Definitions" a vyberte ELEGOO Saturn 4 jako vychozi tiskarnu (viz obrazek 5)
s a N

# Select a machine to add

€£600 SATURN 4
elsG00 saTURN 4
Create Custom Parameters AddMachine || Cancel
(Obrazek 5) (Obréazek 6)

\ J

3.2 Build Volume

Nemusite ménit vychozi parametry (viz Obrazek 6) a X oznacuje maximalni velikost tisku ve sméru osy X a tak dale.
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3.3 Parametr pryskyfice (viz obrazek 7)

Hustota pryskyfice: 1,1 g/ml

Cena pryskyrice: MUzZete zadat skute¢nou cenu pryskyfice, kterou jste si zakoupili, a software pro fezani méze vypocitat naklady na
pryskyfici pro kazdy model, ktery tisknete.

(Obrazek 7)
3.4 Parametry (viz obrazek 7)
Vyika vrstvy: Tloustka kazdé vyti§téné vrstvy, doporucena vyska je 0,05 mm, ale miiZete ji nastavit od 0,01 do 0,2 mm. Cim vy33i tloustku
nastavite, tim delsi doba expozice bude vyZadovana pro kazdou vrstvu.
Bottom Layer Count: Nastaveni poctu pocatecnich tiskovych vrstev. Pokud je pocet spodnich vrstev n, expozi¢ni ¢as prvnich n
vrstev je expozi¢ni ¢as spodni vrstvy. Vychozi nastaveni je 5 vrstev.
Doba expozice: Doba expozice pro normalni tiskové vrstvy. Vychozi doba expozice je 2,5 sekundy a ¢im siln&jsi je nastaveni tiskové
vrstvy, tim déle to bude trvat.
Pocet prechodovych vrstev: Pocet prechodovych vrstev po spodnich vrstvach pro tésnéjsi spojeni mezi vrstvami. Kromé doby expozice
jsou ostatni parametry pfechodovych vrstev stejné jako u normalnich vrstev.
Spodni doba expozice: Nastaveni doby expozice spodni vrstvy. Spravné prodlouzeni doby expozice na spodni strané mlze pomoci zvysit
prilnavost mezi tisténym modelem a tiskovou platformou a vychozi nastaveni je 35 sekund.
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Wait After Cure: Casovy rozdil mezi koncem expozice a za¢atkem montazni platformy, nez opusti povrch expozice, vychozi nastaveni je

0 sekund.

Cekejte pred vytvrzenim: Poté, co se stavebni platforma pFesune na tiskovou plochu, ¢asovy rozdil mezi tim, kdy se stavebni platforma stane
nehybnou, a zahajenim expozice, vychozi nastaveni je 0,5 sekundy.

Cekat po zvednuti: Po zvednuti tiskové platformy se ¢asovy rozdil mezi tiskovou platformou zagne stat a zacne se vracet, vychozi nastaveni
je 0 sekund.

Spodni cekaci doba po vytvrzeni: Pfi tisku spodni vrstvy je Casovy rozdil mezi koncem expozice a zacatkem tiskové platformy mimo expozi¢ni
povrch, vychozi hodnota je 0 sekund.

Spodni cekani pred vytvrzenim: Pi tisku spodnf vrstvy je ¢asovy rozdil mezi tim, kdy tiskova platforma zacne stat po presunuti na tiskovou
plochu a za¢ne osvit, vychozi hodnota je 0,5 sekundy.

Cekani na dno po zvednuti: PFi tisku spodni vrstvy je €asovy rozdil mezi tim, kdy tiskova platforma zagne stat po zvednuti a za¢ne se

vracet, vychozi hodnota je 0 sekund.

Vzdélenost spodniho zdvihu: BEhem procesu spodniho tisku, vzdalenost, kterou sestavovaci platforma pokazdé opusti tiskovy povrch,
vychozi nastaveni je 3+4 mm.

Zvedaci vzdalenost: Pfi normalnim procesu tisku vrstvy, vzdalenost, kterou sestavovaci platforma pokazdé opusti tiskovou plochu, vychozi
nastaveni je 3+4 mm.

Vzdalenost zataZeni zespodu: B€hem procesu tisku zespodu vzdalenost zataZzeni sestavovaci platformy nemérite, pokud to neni nutné.

Vzdalenost zatazeni: PFi béZném procesu tisku vrstvy neménte vzdalenost zataZeni sestavovaci platformy, pokud to neni nutné.

Rychlost spodniho zdvihu: BEhem 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 60+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.

Rezim parametr(: Vychozi staticky rezim. Tiskarna bude tisknout podle parametr(i nastavenych v softwaru pro fezani. Mlzete si také
vybrat vysokorychlostni reZim nebo plynuly rezim. Tiskarna dynamicky upravi parametry tisku podle sloZitosti modelu, aby zlepsila
kvalitu tisku a rychlost tisku.

Poznamka: Parametry tisku uvedené v této pfirucce jsou pouze orientacni. Ve skutecnych aplikacich se prosim obratte na oficialni poprodejni
technickou podporu, abyste potvrdili parametry zaloZzené na komplexnich faktorech, jako je model stroje a pryskyfice (véetné typu a barvy),
kterou jednotlivec pouZziva.
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1. Model se nelepi na konstrukéni desku
Doba expozice spodni vrstvy je pfili$ kratka, pridejte prosim vice casu.

Spodni ¢ast modelu ma velmi maly kontakt s konstrukéni deskou a pridejte dalsi spodni vrstvy.

2. Rozbiti modelové vrstvy
Tiskarna se b&hem tisku tfese.
Uvoliovaci félie je v diisledku dlouhodobého pouZivani velmi uvolnénd a je tfeba ji vyménit.

Stavebni deska nebo nadrz na pryskyfici nejsou upevnény.

3. Abnormalni expozice na obrazovce
Pokud vase tiskarna nefunguje, kontaktujte nas na adrese 3dp@elegoo.com.

a abychom vam mohli Iépe pomoci a vyresit problémy, pridejte do e-mailu své ID objednavky.

4. Selhani tisku

Pokud model nebyl zcela vytistén nebo selhal, mohou v pryskyfici zistat néjaké zbytky,

kterou Ize odfiltrovat pomoci néalevky, kdyz zbytek pryskyrice uloZite zpét do jeji uzaviené lahvicky.
Pokud zbytky neodfiltrujete, stavebni deska mize pfi tisku poskodit obrazovku LCD

pristé.

Pokud jde o zbytkovou pryskyfici na stavebni desce a nadrzi, mizete je vycistit a setfit pomoci ubrousku.

5. Pro¢ se mi pfi zahajeni tisku zobrazuje chybova zprava pro detekci zbytkd
Nejprve zkontrolujte, zda jsou nadrZ na pryskyfici a stavebni deska spravné zajistény. Potom zkuste tisknout znovu. Béhem procesu
samokontroly pfed tiskem se nedotykejte zafizeni a nevystavuijte jej vibracim, abyste predesli problém(m s kalibraci snimace. Pokud

chyba pretrvava, vycistéte nadrz na pryskyfici nebo filtrujte pryskyfici, zda neobsahuje drobné cizi predméty.
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6. Proc se pfi zah4jeni tisku zobrazuje chyba v mnoZstvi pryskyrice, kterd je nedostatecna nebo prekracuje maximalni objem

Na zacétku tisku mechanicky senzor detekuje zbyvajici pryskyfici v nadrzi. Aby byl zajistén hladky tisk, musi byt hladina pryskyfice nad jednou

tfetinou objemu nadrze. Kromé toho by hladina pryskyrice neméla prekrocit rysku MAX, aby se zabranilo Gniku. Pokud poZadované mnozstvi
pryskyfice pro model prekroci aktudlni hladinu pryskyfice v nadrzi, vyskakovaci okno vyzve k doplnéni pryskyfice. Pokud narazite na abnormalni
chyby, prekalibrujte zafizeni pomoci procesu samokontroly. Pamatujte, Ze se béhem samokontroly nesmite dotykat stroje ani nevibrovat, aby nedoslo

k ovlivnéni kalibrace snimace.

7. Jak upravit rychlost tisku
Rychlost uvolnéni tiskarny je pevna, k dispozici jsou dva reZimy: rychly a pomaly. Bez ohledu na reZim se vSak prvnich 50 vrstev vzdy tiskne
pomaleji, aby byla zajisténa vy33i ispésnost. Skutecna rychlost tisku na vrstvu také zavisi na nastaveni parametr( kréjent, jako je tloustka

vrstvy, doba expozice a doba ¢ekani. Zména téchto parametrti zméni skute¢nou rychlost tisku.

8. Co mam délat, kdyZ pryskyFice vytece do stroje

Vzhledem k povaze naklonéného uvoliiovaciho pohybu neni mozné dosédhnout zcela utésnéné tiskové plochy. Abychom to vyresili, zavedli jsme
nékolik ochrannych opatreni. Kdyz senzor detekuje pryskyfici prekracujici ¢aru MAX, tisk se zastavi a objevi se vyskakovaci okno jako varovani.
Pod konstrukéni deskou je dréazka, do které muze proudit malé mnoZstvi uniklé pryskyfice, aniz by to ovlivnilo stroj. Pokud v3ak dojde k rozliti

znacného mnoZstvi pryskyfice, okamZité odpojte napéjeni a oteviete pfedni panel stroje pro cisténi.
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*NepouZivejte ostré nebo Spicaté nastroje ke Skrabani nadrze s pryskyfici, aby nedoslo k poskozeni félie snimatelné félie.
*Pred vyménou pryskyfice na jinou barvu vycistéte nadrz s pryskyrici.

+PFed a po tisku o€istéte montazni desku papirovymi utérkami nebo alkoholem, abyste zajistili, Ze na montazni desce nejsou Zadné hrbolky nebo ottepy.

+Pred kazdym tiskem denné kontrolujte vné&jsi povrch zafizeni a vSechny mechanické ¢asti, zda nevykazuji zjevné poskozeni, vady nebo abnormality.

+P¥i tisku se snaZte udrZovat tiskové prostiedi na 25-30 stupnich Celsia a co nejvice vétrejte tiskarnu, abyste usnadnili odvod tepla ze stroje a odparovani

zapachu pryskyfice.

*Pokud osa Z stéle vydava tieci hluk, pfidejte do vodiciho Sroubu néjaké mazivo. Zkontrolujte a nanasejte mazaci tuk alespoii kazdé 2-3 mésice a zvySujte
frekvenci nanaseni se zvy3uijici se frekvenci tisku.

+Pokud tiskarnu béhem nasledujicich 48 hodin nepoutzijete, nalijte zbyvajici pryskyfici z nadrzky s pryskyfici zpét do lahvicky s pryskyfici a dobre ji uzaviete.
Pokud jsou né&jaké zbytky, pouZijte k jejich filtrovani filtr.

+Uvolfiovaci félie je opotrebitelna sou¢ast, vyménuijte ji prosim pravideln& podle pokyni zafizeni, abyste zajistili Gsp&snost tisku.

«PFi vyjimani tiskové platformy budte opatrni, aby nedoslo k poskozeni obrazovky LCD. Zivotnost sita je cca 2000+ hodin a bude klesat se zvy3ujici se

frekvenci tisku. Udélejte dobrou préci pfi kazdodennim Cisténi obrazovky a po tisku véas odpojte zafizeni. Pokud dojde k problému s expozici obrazovky

nebo Zivotnost vazné ovlivnila kvalitu tisku, vymérite obrazovku vcas.
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+Od data ndkupu mé tiskdrna ELEGOO narok na 1 rok bezplatného zarucniho servisu, s vyjimkou spotiebniho materialu LCD obrazovky a uvolfiovaci
folie.

*Na obrazovku LCD se vztahuje 6mési¢ni bezplatny zaruéni servis.

+ Bezplatna zaruka NEZAHRNUJE problémy zptisobené vlastni demontaZi a nespravnym pouzivanim a opotiebenim krytu stroje atd.

Distributor
Sunnysofts.r.o.
Kovanecka 2390/1a
Praha 9, Ceska republika

www.sunnysoft.cz




