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ELEGOO H1 HT Filament Dryer
User Guide

1. Thank You for Choosing ELEGOO

Upon receiving your product, please check that the device is in good condition and
that all accessories are included. If you encounter any issues during installation,
operation or maintenance, please contact the ELEGOO after-sales team through
the official support page: https://www.elegoo.com/pages/contact-support (we
recommend copying the link and opening it in your browser).

Note: To ensure optimal performance, every ELEGOO product undergoes rig-
orous quality testing before shipment. Minor surface scratches may be visible upon
delivery; this is normal and does not affect functionality.

2. Safety Precautions

e This product is intended for indoor use only and should be kept away from
damp or humid environments. Do not use the device if the power cord or
socket is damaged or wet.

e Always use a properly grounded outlet. Unplug the device when it is not in
use for an extended period.
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This product generates high temperatures during operation. Risk of burns.
Do not place the product within reach of children, and keep children and pets
away from the device while it is running.

Only use packaged desiccants that meet the specified requirements. Do not
use unpackaged bulk desiccants or water-soluble salt-based desiccants.

If a fault occurs, immediately turn off and unplug the device, then contact
customer service.

Precautions for Use

Place the device on a stable, level surface during operation. Leave at least 10
cm of clearance behind the unit for proper ventilation of heat and moisture,
do not block the air inlet or the moisture vent, and keep the device away from
flammable materials.

This device is designed exclusively for drying 3D printing filament. Do not
use it to dry any other items.

Regularly clean any debris inside the drying chamber to prevent blockage of
the air vents and valves.

When using the custom drying mode, always follow the filament manufac-
turer’s recommended drying temperature. Exceeding this temperature may
damage your filament.

When using a reusable spool, do not exceed the maximum temperature indi-
cated on the spool by its manufacturer, as higher temperatures may damage
the spool.

After drying, the chamber can keep filament dry for a short period. For the
best printing results, use the filament soon after drying. For long-term storage,
seal the filament in a moisture-proof bag or use a dedicated storage box.
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4. Technical Specifications

Drying parameters

Drying temperature 45-85 °C (113-185 °F)
Drying time 0.5-12 h
Built-in filament presets 11 + custom mode

Electrical requirements

Input voltage AC 100-240 V, 50/60 Hz
Rated power 150 W at 220 V, 130 W at 110 V
Energy consumption approx. 0.386 kWh (85 °C for 8 h, 220 V, 25

°C ambient)

Product specifications

Dimensions 280 x 256 x 126 mm

Net weight 1.55 kg

Touchscreen 3.5-inch colour touchscreen
Operating temperature 5-40 °C (41-104 °F)
Maximum operating noise approx. 36 dB

Supported filament and spools

Filament diameter 1.75 mm (2.85 mm and 3.0 mm are not sup-
ported)

Spool width 50-68 mm

Spool diameter up to 200 mm (standard 1 kg spools)

Advanced features

Rotating drying Supported

Lid open detection Supported

Large 2 kg or 3 kg spools and loose filament without a spool do not fit the
chamber or rotate correctly. Do not use them.

5. Parts List

Filament dryer Desiccant x 2 Power cord
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PTFE tube Pneumatic fitting User manual

After unboxing, check that all accessories are included. Keep the original pack-
aging for future transport or storage.

6. Component Introduction

Top Lid Rear Filament Moisture Top Filament Desiccant
Latch Outlet Vent Outlet Compartment

! Bottom [ Power Cord Rear Filament
Air Inlet Connector Outlet*

Top filament outlet:
For TPU or fibre-reinforced filaments

Rear filament outlet:
For PLA, PETG, ABS, ASA, PET, PC, etc.

* For first-time use, attach the pneumatic fitting to the rear filament outlet and
firmly insert the PTFE tube.

6.1. Which filament outlet to use

The rear of the device has two filament outlets:
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e Top filament outlet — for TPU and other flexible filaments and for fibre-
reinforced rigid filaments such as PA-CF. It provides a path with less bending.

e Rear filament outlet — for PLA, PETG, ABS and other common standard
filaments.

If feeding resistance becomes excessive, check the spool orientation, the bending of
the PTFE tube and whether the filament is stuck.

7. Feature Guide

7.1. Home screen

Current Temperature

[ Home [EET I PR Current Humidity

Drying Settings [EEEEEEEEEE: o SetTemp

80T

Filament

System Settings PC

] [}
Filament Type Selection [EEEE T - [ Pause |

The home screen shows the chamber temperature and relative humidity. Their
colour indicates the current level:

Temperature green below 47 °C, yellow 48-62 °C, red 63 °C and above
Humidity low 0-30 % RH, medium 31-50 % RH, high above 50 %
RH

The chamber humidity gradually decreases during drying. It is only a guide to
the drying status: whether the filament itself is dry also depends on the filament
type, its initial moisture content and the drying time.

7.2. Filament type selection

{ Return

PLA PAHT-CF

TPU

Custom

ASA

PP
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Select your filament type to use its preset drying temperature and time, or choose
Custom to set your own drying temperature and duration.

Filament Temperature Time
PLA 55 °C 8h
PETG 65 °C 8h
TPU, ABS 70 °C 8h
ASA, PET, PP, PC, PA, PAHT-CF, PVA 80 °C 8h

Different brands and formulations of the same filament type may tolerate differ-
ent temperatures. Choose the drying parameters in this order of priority: first the
parameters given by the filament manufacturer, then the matching preset on the H1
HT, and finally a custom setting within the range the filament allows.

7.3. Drying settings

< Return

Temperature

Drying Time

1

Custom Drying

Rotating Drying
Secure the end of the
filament as shown to
Lid Open Detection \ prevent tangling.

e m

Q© Tips

Lid is open. Drying paused.
Please close the lid to resume.

smmm——————--——--_-_-8

Resume

Custom drying mode: lets you set the drying temperature (45-85 °C) and dura-
tion (0.5-12 h) manually.

Warning: Before adjusting the temperature, always check and follow the drying
temperature recommended by the manufacturer of your filament or reusable spool,
to prevent filament clumping or spool deformation caused by excessive heat.
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Rotating drying: When this feature is enabled, the spool periodically rotates
during drying, so that every part of the spool passes through the heated airflow
and is heated more evenly. Rotating drying is generally recommended. Before you
enable it, make sure the spool rotates freely, the filament is not tangled and the end
of the filament is secured as shown on the screen.

Warning: When drying filament that is already loaded into the printer, be sure
to turn off the rotating drying function.

Lid open detection: When this feature is enabled and the lid is opened during
drying, the operation automatically pauses or does not start. Closing the lid resumes
it. For the best drying performance, always make sure the lid is securely closed and
avoid opening it frequently — heat and dry air escape each time, which lengthens
the drying.

8. Operating Instructions

8.1. Step 1: Preparation

1. Place the device on a stable, level surface.

2. Place one compatible desiccant pack in the desiccant compartment.

3. Secure the end of the filament, then put the spool on the two support rollers
in the chamber and close the lid.

4. Gently turn the spool by hand to check that it rotates normally, is not notice-
ably tilted and that the filament is not tangled or stuck.

5. Connect the power cord to the device and to a grounded outlet.
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8.2. Step 2: Start drying

80¢C 80t © 104

= Set Temp

3 Set Temp Time
80%c & 80¢c @ 8:00

Filament

1 Filament
PG > | ) - ]

Select the filament type or use custom settings. Tap Start and wait for the cycle
to complete.

8.3. Step 3: After drying

Filament: PC

Drying Duration: 8h00min

Confirm

When drying is complete, the screen shows a notification and the device beeps.
Once the filament has cooled, insert it into the corresponding outlet (make sure the
filament feeds in the direction shown). Then feed the filament through the PTFE
tube into your printer’s filament inlet and start printing.

3.1 Connect to the filament runout 3.2 Connect to the CANVAS
sensor inlet. multicolour system inlet.

8.4. Installing the PTFE tube

1. Screw the pneumatic fitting into the filament outlet.
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2. Insert the PTFE tube into the pneumatic fitting and make sure it is fully
inserted.

3. Guide the filament from inside the chamber through the filament outlet.

4. Continue feeding the filament through the PTFE tube.

Install the PTFE tube before inserting the filament — it makes feeding easier.

8.5. Connecting to a printer

The basic connection is: H1 HT filament outlet — PTFE tube — printer filament
inlet (or filament runout sensor). After connecting, pull the filament by hand or
run a feeding test to make sure the filament moves smoothly, the PTFE tube is not
sharply bent and the spool rotates normally.

A multicolour system that accepts external filament through a PTFE tube can
be connected the same way; actual compatibility depends on the feeding design of
that system. Keep any exposed section of filament between the dryer and the printer
as short as possible, because it picks up moisture quickly in a humid room.

The recommended workflow is dry first, then print. If you feed filament
to the printer directly from the H1 HT, turn off rotating drying, make sure the
drying temperature is within the range the filament allows, and watch for tangling
or feeding resistance. If feeding problems or print failures occur, return to the dry-
first workflow.

9. Desiccant and Storage

e Use packaged silica-gel desiccant and place it in the desiccant compartment.
Do not use water-soluble salt-based desiccants such as calcium chloride: they
can turn liquid after absorbing moisture and contaminate or damage the de-
vice.

e With colour-changing silica gel, check the colour indicator. When the des-
iccant is saturated, regenerate or replace it according to its manufacturer’s
instructions.

e After drying, the air valves close automatically. Together with the desiccant
this slows down moisture uptake, so the filament can stay in the dryer for a
short time. It is not a long-term storage box: store filament you will not use
soon in a vacuum bag or another airtight container with desiccant.

e Print as soon as possible after drying. Moisture-sensitive materials such as PA
and PVA should be resealed immediately after use.
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10. FAQ

Q: Does the H1 HT need to be connected to a printer?

A: No. It is an independent drying device and only needs power. After drying,
mount the spool on the printer or guide the filament to the printer through the
outlet and PTFE tube.

Q: How can I tell that filament has absorbed moisture?
A: Typical signs are popping or crackling at the nozzle, bubbles in the extruded
filament, rough or pitted surfaces, more stringing, unstable extrusion and filament
that has become brittle. If several of these appear at once, dry the filament before
printing again.

Q: How do I know the filament is dry?
A: Consider together: the recommended drying time has elapsed, the chamber hu-
midity has dropped and stabilised, and popping, bubbles and stringing have disap-
peared in a test print. Severely damp filament may be dried longer, as long as the
temperature and total time stay within the range the material allows.

Q: Does newly opened filament need drying?
A: Usually not, if the vacuum packaging was intact. Dry it if the packaging was
damaged, the filament was stored or transported in a humid environment, it shows
moisture symptoms when printing, or it is a very moisture-sensitive material such

as PA or PVA.

Q: What should I watch for with carbon- or glass-fibre-reinforced fil-
ament?
A: Use the drying parameters from the filament manufacturer, with the PAHT-CF
preset as a reference. Print soon after drying, reseal the rest of the spool promptly,
and feed it through the top filament outlet to reduce bending.

Q: Can severely damp filament be fully restored by drying?
A: Not always. Drying removes absorbed moisture and resolves most moisture-
related print problems, but material that has degraded from prolonged exposure
may not regain its original properties.

Q: Does the H1 HT keep a history of drying runs?
A: No. Select a preset or set custom values again for each new drying task.

11. Disposal

Do not dispose of this product with household waste. At the end of its life, hand the
device over to a collection point for the recycling of electrical and electronic equip-
ment (Directive 2012/19/EU on waste electrical and electronic equipment, WEEE).

Distributor

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.cz
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ELEGOO H1 HT Filamenttrockner
Bedienungsanleitung

1. Vielen Dank, dass Sie sich fiir ELEGOO entschie-
den haben

Bitte priifen Sie nach Erhalt des Produkts, ob das Gerét in einwandfreiem Zustand
ist und alle Zubehorteile vollstédndig sind. Sollten bei Installation, Betrieb oder War-
tung Probleme auftreten, wenden Sie sich bitte an das ELEGOO-Kundendienstteam.
Die offizielle Support-Seite lautet:
https://www.elegoo.com/pages/contact-support (wir empfehlen, den Link zu
kopieren und in Threm Browser zu 6ffnen).

Hinweis: Um eine optimale Leistung zu gewéhrleisten, wird jedes ELEGOO-
Produkt vor dem Versand einer strengen Qualitatspriifung unterzogen. Bei der Lie-
ferung konnen leichte Kratzer an der Oberfliche sichtbar sein; dies ist normal und
beeintrachtigt die Funktion nicht.

2. Sicherheitshinweise

e Dieses Produkt ist ausschlieflich fiir den Gebrauch in Innenrdumen bestimmt
und von feuchten Umgebungen fernzuhalten. Verwenden Sie das Gerat nicht,
wenn das Netzkabel oder die Steckdose beschédigt oder nass ist.
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e Verwenden Sie stets eine ordnungsgeméls geerdete Steckdose. Trennen Sie das
Gerét vom Netz, wenn es langere Zeit nicht benutzt wird.

e Dieses Produkt erzeugt im Betrieb hohe Temperaturen. Verbrennungsgefahr.
Stellen Sie das Produkt nicht in Reichweite von Kindern auf und halten Sie
Kinder und Haustiere vom Gerét fern, solange es in Betrieb ist.

e Verwenden Sie nur verpackte Trockenmittel, die den vorgegebenen Anforde-
rungen entsprechen. Verwenden Sie keine losen, unverpackten Trockenmittel
und keine wasserloslichen Trockenmittel auf Salzbasis.

e Schalten Sie das Gerét bei einer Storung sofort aus, ziehen Sie den Netzstecker
und wenden Sie sich an den Kundendienst.

3. Hinweise zur Verwendung

e Stellen Sie das Gerdt wahrend des Betriebs auf eine stabile, ebene Fléche.
Lassen Sie hinter dem Gerét mindestens 10 cm Abstand, damit Warme und
Feuchtigkeit ausreichend abgefiihrt werden, decken Sie den Lufteinlass und
den Feuchtigkeitsauslass nicht ab und halten Sie das Gerdt von brennbaren
Materialien fern.

e Dieses Gerat ist ausschlieflich zum Trocknen von 3D-Druckfilament bestimmyt.
Trocknen Sie damit keine anderen Gegenstéande.

e Entfernen Sie regelméfig Verschmutzungen aus der Trockenkammer, damit
Luftéffnungen und Ventile nicht verstopfen.

e Halten Sie sich im benutzerdefinierten Trocknungsmodus stets an die vom Fila-
menthersteller empfohlene Trocknungstemperatur. Eine Uberschreitung dieser
Temperatur kann das Filament beschédigen.

e Uberschreiten Sie bei Verwendung einer wiederverwendbaren Spule nicht die
vom Spulenhersteller angegebene Hochsttemperatur, da hohere Temperaturen
die Spule beschadigen kénnen.

e Nach dem Trocknen kann die Kammer das Filament fiir kurze Zeit trocken
halten. Fiir beste Druckergebnisse verwenden Sie das Filament bald nach dem
Trocknen. Zur langerfristigen Lagerung verschliefsen Sie das Filament in einem
feuchtigkeitsdichten Beutel oder verwenden Sie eine spezielle Aufbewahrungs-
box.



Bedienungsanleitung

4. Technische Daten

Trocknungsparameter

Trocknungstemperatur
Trocknungsdauer
Integrierte
Voreinstellungen

Filament-

45-85 °C (113-185 °F)
0,5-12 h
11 + benutzerdefinierter Modus

Elektrische Anforderungen

Eingangsspannung AC 100-240 V, 50/60 Hz

Nennleistung 150 W bei 220 V, 130 W bei 110 V

Energieverbrauch ca. 0,386 kWh (85 °C fiir 8 h, 220 V, 25 °C
Umgebungstemperatur)

Produktdaten

Abmessungen 280 x 256 x 126 mm

Nettogewicht 1,55 kg

Touchscreen 3,5-Zoll-Farb-Touchscreen

Betriebstemperatur 5-40 °C (41-104 °F)

Maximales Betriebsgerausch

ca. 36 dB

Unterstiitzte Filamente und Spulen

Filamentdurchmesser

Spulenbreite
Spulendurchmesser

1,75 mm (2,85 mm und 3,0 mm werden nicht
unterstiitzt)

50-68 mm

bis 200 mm (Standardspulen mit 1 kg)

Erweiterte Funktionen

Rotationstrocknung
Deckel-offen-Erkennung

Unterstiitzt
Unterstiitzt

Grofle Spulen mit 2 kg oder 3 kg sowie loses Filament ohne Spule passen nicht
in die Kammer bzw. drehen sich nicht richtig. Verwenden Sie diese nicht.

5. Lieferumfang

Filamenttrockner

Trockenmittel x 2

Netzkabel
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PTFE-Schlauch Pneumatikanschluss Bedienungsanleitung

Priifen Sie nach dem Auspacken, ob alle Zubehorteile vorhanden sind. Bewahren
Sie die Originalverpackung fiir einen spéteren Transport oder die Lagerung auf.

6. Komponenteniibersicht

i R
verriegelung f| auslass hinten auslass auslass oben fach

Touchscreen

Oberer Filamentauslass: B P VS R - Drehrichtung
Fiir TPU oder faserverstirkte Filameg:(e‘ Filamentzufuhr

Hinterer Filamentauslass:
Fiir PLA, PETG, ABS, ASA, PET, PC usw.

* Bringen Sie vor der ersten Verwendung den Pneumatikanschluss am hinteren Fi-
lamentauslass an und stecken Sie den PTFE-Schlauch fest ein.

6.1. Welchen Filamentauslass verwenden?

Auf der Riickseite des Gerats befinden sich zwei Filamentauslésse:
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e Oberer Filamentauslass — fiir TPU und andere flexible Filamente sowie fiir
faserverstarkte steife Filamente wie PA-CF. Er bietet einen Weg mit geringerer
Biegung.

¢ Hinterer Filamentauslass — fiir PLA, PETG, ABS und andere géngige Stan-
dardfilamente.

Wird der Zufuhrwiderstand zu grof, priifen Sie die Ausrichtung der Spule, die Bie-
gung des PTFE-Schlauchs und ob das Filament festsitzt.

7. Funktionsiibersicht

7.1. Startbildschirm

Aktuelle Temperatur

" %
Stx?:t- ________________ @ 10/ oocEEEE Aktuelle Feuchte
seite
O - i = SetTemp Time
einstellungen W& soc ? © 8:00
o Dystem- PC
einstellungen ® 2
(] 1

] |}
Filamentauswah| JEEEEEEEEEEEE T EE -

Der Startbildschirm zeigt die Temperatur und die relative Luftfeuchtigkeit in der
Kammer an. Ihre Farbe gibt den aktuellen Bereich an:

Temperatur griin unter 47 °C, gelb 48-62 °C, rot ab 63 °C
Luftfeuchtigkeit niedrig 0-30 % rF, mittel 31-50 % rF, hoch iiber 50 % rF

Die Luftfeuchtigkeit in der Kammer sinkt wiahrend des Trocknens allméhlich. Sie
dient nur als Anhaltspunkt fiir den Trocknungsfortschritt: Ob das Filament selbst
trocken ist, hingt auch vom Filamenttyp, seinem anfanglichen Feuchtigkeitsgehalt
und der Trocknungsdauer ab.
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7.2. Auswahl des Filamenttyps

PAHT-CF

Custom

Wihlen Sie Thren Filamenttyp, um dessen voreingestellte Trocknungstemperatur
und -dauer zu verwenden, oder wahlen Sie Custom, um Trocknungstemperatur
und -dauer selbst festzulegen.

Filament Temperatur Dauer
PLA 55 °C 8 h
PETG 65 °C 8 h
TPU, ABS 70 °C 8 h
ASA, PET, PP, PC, PA, PAHT-CF, PVA 80 °C 8 h

Verschiedene Marken und Rezepturen desselben Filamenttyps konnen unter-
schiedliche Temperaturen vertragen. Wahlen Sie die Trocknungsparameter in fol-
gender Rangfolge: zuerst die Angaben des Filamentherstellers, dann die passende
Voreinstellung des H1 HT und schlieklich eine benutzerdefinierte Einstellung inner-
halb des fiir das Filament zulédssigen Bereichs.
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7.3. Trocknungseinstellungen

< Return

Temperature i
Drying Time =

!

Custom Drying

Rotating Drying
Secure the end of the
filament as shown to
Lid Open Detection prevent tangling.

il m

@ Tips

Lid is open. Drying paused.
Please close the lid to resume.

et L O 0000EE0

Finish Resume

L retc 2 1

Benutzerdefinierter Trocknungsmodus: erméglicht die manuelle Einstellung
von Trocknungstemperatur (45-85 °C) und -dauer (0,5-12 h).

Warnung: Priifen Sie vor dem Anpassen der Temperatur stets die vom Herstel-
ler Thres Filaments bzw. Threr wiederverwendbaren Spule empfohlene Trocknung-
stemperatur und halten Sie sich daran, um ein Verklumpen des Filaments oder eine
Verformung der Spule durch zu hohe Hitze zu vermeiden.

Rotationstrocknung: Ist diese Funktion aktiviert, dreht sich die Spule wahrend
des Trocknens in regelméfigen Absténden, sodass jeder Teil der Spule den warmen
Luftstrom durchlauft und gleichméfiger erwarmt wird. Die Rotationstrocknung wird
allgemein empfohlen. Vergewissern Sie sich vor dem Aktivieren, dass sich die Spule
frei dreht, das Filament nicht verheddert ist und das Filamentende wie auf dem
Bildschirm gezeigt gesichert ist.

Warnung: Schalten Sie die Rotationstrocknung unbedingt aus, wenn Sie Fila-
ment trocknen, das bereits in den Drucker eingelegt ist.

Deckel-offen-Erkennung: Ist diese Funktion aktiviert und wird der Deckel
wahrend des Trocknens geoffnet, wird der Vorgang automatisch angehalten bzw.
nicht gestartet. Nach dem Schliefsen des Deckels wird er fortgesetzt. Fiir die beste
Trocknungsleistung achten Sie stets darauf, dass der Deckel fest geschlossen ist, und
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offnen Sie ihn nicht unnotig oft — jedes Mal entweichen Warme und trockene Luft,
wodurch sich die Trocknung verléngert.

8. Bedienung

8.1. Schritt 1: Vorbereitung

=

\-E'ii

<t

D
Riegel driicken Filamentende
und loslassen sichern

1. Stellen Sie das Gerét auf eine stabile, ebene Flache.
2. Legen Sie ein geeignetes Trockenmittelpdckchen in das Trockenmittelfach.

3. Sichern Sie das Filamentende, setzen Sie die Spule auf die beiden Stiitzrollen
in der Kammer und schliefen Sie den Deckel.

4. Drehen Sie die Spule vorsichtig von Hand, um zu priifen, ob sie sich normal
dreht, nicht merklich schief sitzt und das Filament nicht verheddert ist oder
klemmt.

5. Schliefsen Sie das Netzkabel an das Gerdt und an eine geerdete Steckdose an.

8.2. Schritt 2: Trocknung starten

80c © 10#

80¢ @ 10 &

= Set Temp Time = SetTemp Time
80 G @ 5o W@ soc ® &5

Filament R |
PC 2 n| ’

Filament
D= "

Wihlen Sie den Filamenttyp oder verwenden Sie benutzerdefinierte Einstellungen.
Tippen Sie auf Start und warten Sie, bis der Vorgang abgeschlossen ist.
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8.3. Schritt 3: Nach dem Trocknen

Filament: PC
Drying Duration: 8h00min

Confirm

Ist die Trocknung abgeschlossen, zeigt der Bildschirm eine Meldung an und das
Gerat gibt einen Signalton aus. Fiihren Sie das Filament nach dem Abkiihlen in den
entsprechenden Auslass ein (achten Sie darauf, dass es in der gezeigten Richtung
zugefithrt wird). Fiihren Sie das Filament anschlieflend durch den PTFE-Schlauch
zum Filamenteinlass Thres Druckers und starten Sie den Druck.

3.1 Anschluss an den Einlass des 3.2 Anschluss an den Einlass des
Filamentsensors. CANVAS-Mehrfarbensystems.

8.4. PTFE-Schlauch montieren

1. Schrauben Sie den Pneumatikanschluss in den Filamentauslass.

2. Stecken Sie den PTFE-Schlauch in den Pneumatikanschluss und achten Sie
darauf, dass er vollstdndig eingesteckt ist.

3. Fihren Sie das Filament von der Kammer aus durch den Filamentauslass.

4. Schieben Sie das Filament weiter durch den PTFE-Schlauch.

Montieren Sie den PTFE-Schlauch, bevor Sie das Filament einfiihren — das erleich-
tert die Zufuhr.

8.5. Anschluss an einen Drucker

Die grundlegende Verbindung lautet: Filamentauslass des H1 HT — PTFE-Schlauch
— Filamenteinlass des Druckers (bzw. Filamentsensor). Zichen Sie nach dem An-

9
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schliefen das Filament von Hand nach oder fiihren Sie einen Zufuhrtest durch, um si-
cherzustellen, dass sich das Filament leichtgéingig bewegt, der PTFE-Schlauch nicht
stark geknickt ist und sich die Spule normal dreht.

Ein Mehrfarbensystem, das externes Filament iiber einen PTFE-Schlauch auf-
nimmt, lasst sich auf die gleiche Weise anschliefen; die tatsdchliche Kompatibilitat
héngt von der Zufuhrkonstruktion des jeweiligen Systems ab. Halten Sie freiliegende
Filamentabschnitte zwischen Trockner und Drucker so kurz wie moglich, da sie in
einem feuchten Raum schnell Feuchtigkeit aufnehmen.

Der empfohlene Ablauf lautet erst trocknen, dann drucken. Wenn Sie das
Filament direkt aus dem H1 HT in den Drucker einziehen, schalten Sie die Rota-
tionstrocknung aus, stellen Sie sicher, dass die Trocknungstemperatur im fiir das
Filament zuldssigen Bereich liegt, und achten Sie auf Verhedderungen oder Zufuhr-
widerstand. Treten Zufuhrprobleme oder Fehldrucke auf, kehren Sie zum Ablauf
.erst trocknen, dann drucken zuriick.

9. Trockenmittel und Lagerung

e Verwenden Sie verpacktes Silikagel-Trockenmittel und legen Sie es in das Tro-
ckenmittelfach. Verwenden Sie keine wasserloslichen Trockenmittel auf Salzba-
sis wie Calciumchlorid: Sie kénnen sich nach der Feuchtigkeitsaufnahme ver-
fliissigen und das Gerat verunreinigen oder beschadigen.

e Achten Sie bei Silikagel mit Farbumschlag auf die Farbanzeige. Ist das Tro-
ckenmittel geséttigt, regenerieren oder ersetzen Sie es geméf den Anweisungen
des Herstellers.

e Nach dem Trocknen schliefen sich die Luftventile automatisch. Zusammen
mit dem Trockenmittel verlangsamt dies die Feuchtigkeitsaufnahme, sodass
das Filament kurze Zeit im Trockner verbleiben kann. Der Trockner ist jedoch
keine Box zur Langzeitlagerung: Bewahren Sie Filament, das Sie nicht bald
verwenden, in einem Vakuumbeutel oder einem anderen luftdichten Behélter
mit Trockenmittel auf.

e Drucken Sie nach dem Trocknen so bald wie moglich. Feuchtigkeitsempfindli-
che Materialien wie PA und PVA sollten nach der Verwendung sofort wieder
luftdicht verschlossen werden.

10. Haufig gestellte Fragen

F: Muss der H1 HT an einen Drucker angeschlossen werden?

A: Nein. Er ist ein eigenstédndiges Trocknungsgerdt und benétigt lediglich Strom.
Setzen Sie die Spule nach dem Trocknen auf den Drucker oder fiihren Sie das Fila-
ment iiber den Auslass und den PTFE-Schlauch zum Drucker.

F: Woran erkenne ich, dass Filament Feuchtigkeit aufgenommen hat?
A: Typische Anzeichen sind Knallen oder Knistern an der Diise, Blédschen im extru-
dierten Filament, raue oder narbige Oberflichen, verstarktes Fadenziehen, ungleich-
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mékige Extrusion und spréde gewordenes Filament. Treten mehrere dieser Anzeichen
gleichzeitig auf, trocknen Sie das Filament, bevor Sie erneut drucken.

F: Woran erkenne ich, dass das Filament trocken ist?
A: Berticksichtigen Sie mehrere Faktoren zusammen: Die empfohlene Trocknungs-
dauer ist abgelaufen, die Luftfeuchtigkeit in der Kammer ist gesunken und hat sich
stabilisiert, und Knallen, Bldschen und Fadenziehen treten bei einem Testdruck nicht
mehr auf. Stark durchfeuchtetes Filament kann linger getrocknet werden, sofern
Temperatur und Gesamtdauer im fiir das Material zuléssigen Bereich bleiben.

F: Muss frisch geoffnetes Filament getrocknet werden?
A: In der Regel nicht, wenn die Vakuumverpackung unbeschédigt war. Trocknen
Sie es, wenn die Verpackung beschédigt war, das Filament in feuchter Umgebung
gelagert oder transportiert wurde, beim Drucken Feuchtigkeitssymptome zeigt oder
es sich um ein sehr feuchtigkeitsempfindliches Material wie PA oder PVA handelt.

F: Was ist bei kohle- oder glasfaserverstiarktem Filament zu beachten?
A: Verwenden Sie die Trocknungsparameter des Filamentherstellers und orientieren
Sie sich an der Voreinstellung fiir PAHT-CF. Drucken Sie bald nach dem Trocknen,
verschlieffen Sie den Rest der Spule umgehend wieder und fiihren Sie das Filament
iiber den oberen Filamentauslass zu, um Biegungen zu verringern.

F: Lasst sich stark durchfeuchtetes Filament durch Trocknen vollstéan-
dig wiederherstellen?
A: Nicht immer. Das Trocknen entfernt aufgenommene Feuchtigkeit und behebt
die meisten feuchtigkeitsbedingten Druckprobleme, Material, das sich durch lange
Feuchtigkeitseinwirkung zersetzt hat, erlangt seine urspriinglichen Eigenschaften je-
doch unter Umstédnden nicht zuriick.

F: Speichert der H1 HT einen Verlauf der Trocknungsvorginge?
A: Nein. Wahlen Sie fiir jeden neuen Trocknungsvorgang erneut eine Voreinstellung
oder legen Sie benutzerdefinierte Werte fest.

11. Entsorgung

Entsorgen Sie dieses Produkt nicht iiber den Hausmiill. Geben Sie das Gerédt am
Ende seiner Lebensdauer an einer Sammelstelle fiir das Recycling von Elektro-
und Elektronikgerdten ab (Richtlinie 2012/19/EU iiber Elektro- und Elektronik-
Altgerdte, WEEE).

Distributor

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.eu
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Uzivatelska prirucka

IELEGCQO

Susicka filamentu ELEGOO H1 HT
Uzivatelska prirucka

1. Dékujeme, Ze jste si vybrali ELEGOO

Po prevzeti vyrobku zkontrolujte, zda je zafizeni v porddku a zda baleni obsahuje
veskeré prislusenstvi. Pokud pfi instalaci, provozu nebo tudrzbé narazite na jaky-
koli problém, obratte se na poprodejni servis ELEGOO prostirednictvim oficidlni
stranky podpory: https://www.elegoo.com/pages/contact-support (doporucu-
jeme odkaz zkopirovat a oteviit v prohlizeci).

Poznamka: Aby byl zajistén optimalni vykon, prochézi kazdy vyrobek ELE-
GOO pred expedici dikladnou kontrolou kvality. Pfi dodani mohou byt patrné
drobné povrchové skrabance; jde o bézny jev, ktery nema vliv na funkénost.

2. Bezpecnostni opatreni

e Tento vyrobek je uréen pouze pro pouziti v interiéru a nesmi byt vystaven vlh-
kému prostredi. Zafizeni nepouzivejte, pokud je napéjeci kabel nebo zasuvka
poskozend ¢i mokra.

e Vzdy pouzivejte fadné uzemnénou zasuvku. Pokud zafizeni delsi dobu nepou-
zivate, odpojte ho ze sité.
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e Vyrobek se béhem provozu zahfiva na vysoké teploty. Nebezpec¢i popaleni.
Neumistujte vyrobek na dosah déti a nedovolte détem ani zviratim priblizit
se k zafizeni, je-li v provozu.

e Pouzivejte pouze balena vysousedla, ktera spliuji stanovené pozadavky. Nepo-
uzivejte volné sypana vysousSedla ani vysouSedla na bazi ve vodé rozpustnych
soli.

e Dojde-li k poruse, zafizeni okamzité vypnéte, odpojte ze sité a obratte se na
zakaznicky servis.

3. Pokyny k pouzivani

e Béhem provozu umistéte zafizeni na stabilni a rovny povrch. Za zarizenim
ponechte alesponn 10 ¢m volného prostoru pro fadny odvod tepla a vlhkosti,
nezakryvejte privod vzduchu ani odvod vlhkosti a udrzujte zafizeni mimo do-
sah horlavych materiali.

e Toto zafizeni je urceno vyhradné k suseni filamentu pro 3D tisk. Nepouzivejte
ho k suSeni jinych predmétii.

e Pravidelné odstranujte necistoty z vnitiku susici komory, aby nedoslo k ucpani
vétracich otvord a ventili.

e Pri pouziti vlastniho rezimu suseni vzdy dodrzujte teplotu suseni doporuc¢enou
vyrobcem filamentu. Pfekroceni této teploty muze filament poskodit.

e Pri pouziti opakované pouzitelné civky nepiekracujte maximéalni teplotu, kte-
rou na civce uvadi jeji vyrobce; vyssi teplota muze civku poskodit.

e Po dokonceni suseni dokdze komora udrzet filament suchy po kratkou dobu.
Nejlepsich vysledku tisku dosdhnete, pokud filament pouzijete brzy po vysu-
Seni. K dlouhodobému skladovéani filament uzaviete do sac¢ku odolného proti
vlhkosti nebo pouzijte specidlni tlozny box.
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4. Technické parametry

Parametry suseni

Teplota suseni
Doba suseni
Ptedvolby filamenti

45-85 °C (113185 °F)
0,5-12 h

11 + vlastni rezim

Elektrické parametry

Vstupni napéti
Jmenovity prikon
Spotieba energie

AC 100-240 V, 50/60 Hz

150 W pii 220 V, 130 W pii 110 V

cca 0,386 kWh (85 °C po dobu 8 h, 220 V,
okolni teplota 25 °C)

Parametry vyrobku

Rozmeéry

Cista hmotnost
Dotykovy displej
Provozni teplota
Maximalni provozni hluk

280 x 256 x 126 mm

1,55 kg

3,5palcovy barevny dotykovy displej
5-40 °C (41-104 °F)

cca 36 dB

Podporované filamenty a civky

Primeér filamentu

Sitka civky
Prameér civky

1,75 mm (2,85 mm a 3,0 mm nejsou podporo-
vany)

50-68 mm

az 200 mm (standardni 1kg civky)

Pokrodilé funkce

Susen{ s otacenim
Detekece otevieného vika

Podporovano
Podporovano

Velké 2kg nebo 3kg civky a volny filament bez civky se do komory nevejdou nebo
se v ni nebudou spravné otacet. Nepouzivejte je.

5. Obsah baleni

Susicka filamentu Vysousedlo x 2 Napajeci kabel
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/ \@ ELE(é 3
© i

PTFE trubicka Pneumaticka spojka Uzivatelska piirucka

Po vybaleni zkontrolujte, zda baleni obsahuje veskeré piislusenstvi. Originalni
obal si uschovejte pro budouci pfepravu nebo skladovani.

6. Popis soucasti

Zapadka Zadni vystup Odvod Horni vystup Piihradka na
vika filamentu vlhkosti filamentu vysousedlo

;

Horni vystup filamentu:
Pro TPU nebo vlakny vyztuZené filamenty

Zadni vystup filamentu:
Pro PLA, PETG, ABS, ASA, PET, PC atd.

* Pfi prvnim pouziti nasadte pneumatickou spojku na zadni vystup filamentu a
pevné do ni zasunte PTFE trubicku.

6.1. Ktery vystup filamentu pouzit

Na zadni strané zafizeni jsou dva vystupy filamentu:
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e Horni vystup filamentu — pro TPU a dalsi flexibilni filamenty a pro tuhé
filamenty vyztuzené vlakny, naptfiklad PA-CF. Filament jim prochazi s mensim
ohybem.

e Zadni vystup filamentu — pro PLA, PETG, ABS a dalsi bézné standardni
filamenty.

Pokud je odpor pti podavani prilis velky, zkontrolujte orientaci civky, ohyb PTFE
trubicky a zda se filament nezasekl.

7. Popis funkci

7.1. Domovska obrazovka

Aktualni teplota

[ Domii [ Aktualni vlhkost

Nastaveni suSeni Bl il 2 SetTemp
N

80T

Filament

Nastaveni systému PC

) ]
Vybér typu filamentu JEEEEEEEEEEPEE d

Domovska obrazovka zobrazuje teplotu a relativni vlhkost v komote. Jejich barva
udava aktualni droven:

Teplota zelena pod 47 °C, zluta 48-62 °C, ¢ervena od 63 °C vyse
Vlhkost nizka 0-30 % RV, stfedni 31-50 % RV, vysoka nad 50 %
RV

Vlhkost v komote béhem suseni postupné klesa. Slouzi vsak pouze jako orientac¢ni
ukazatel stavu suSeni: zda je suchy i samotny filament, zavisi také na jeho typu,
pocatecni vlhkosti a dobé suseni.
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7.2. Vybér typu filamentu

PAHT-CF

Custom

Vyberte typ filamentu a pouzijte jeho predvolenou teplotu a dobu suseni, nebo zvolte

Custom a nastavte vlastni teplotu a dobu suSeni.

Filament Teplota Doba
PLA 55 °C 8 h
PETG 65 °C 8 h
TPU, ABS 70 °C 8 h
ASA, PET, PP, PC, PA, PAHT-CF, PVA 80 °C 8 h

Riizné znacky a slozeni téhoz typu filamentu mohou snéset rizné teploty. Pa-
rametry suseni volte v tomto poradi priorit: nejprve parametry uvedené vyrobcem
filamentu, poté odpovidajici predvolbu na H1 HT a nakonec vlastni nastaveni v

rozsahu, ktery filament snese.
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7.3. Nastaveni suSeni

< Return

Temperature i

Drying Time

' Custom Drying

Rotating Drying
Secure the end of the
I filament as shown to
Lid Open Detection i L prevent tangling.

il m

L]

@ Tips

Lid is open. Drying paused.
Please close the lid to resume.

et L O 0000EE0

Finish Resume

L retc / 1

Vlastni rezim suSeni: umoziiuje ru¢né nastavit teplotu suseni (45-85 °C) a dobu
suseni (0,5-12 h).

Varovani: Pred upravou teploty vzdy zkontrolujte a dodrzujte teplotu suSeni
doporucenou vyrobcem vaSeho filamentu nebo opakované pouzitelné civky, abyste
zabranili slepeni filamentu nebo deformaci civky vlivem nadmérné teploty.

Suseni s otac¢enim: Je-li tato funkce zapnuté, civka se béhem suSeni pravi-
delné otaci, takze kazdé jeji ¢ast prochazi proudem ohidtého vzduchu a prohiiva
se rovnomérnéji. Suseni s otdfenim se obecné doporucuje. Pied jeho zapnutim se
ujistéte, ze se civka volné otaci, filament neni zamotany a jeho konec je zajistény
podle zobrazeni na displeji.

Varovani: Pii suseni filamentu, ktery je jiz zaveden do tiskarny, suSeni s otace-
nim vzdy vypnéte.

Detekce otevieného vika: Je-li tato funkce zapnuté a viko se béhem suSeni
otevie, suSeni se automaticky pozastavi nebo se nespusti. Po zavieni vika bude
pokracovat. Pro nejlepsi uc¢innost suSeni vzdy dbejte na to, aby bylo viko pevné
zaviené, a neotevirejte ho ¢asto — pri kazdém otevieni unika teplo a suchy vzduch,
coz suseni prodluzuje.
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8. Navod k obsluze

8.1. Krok 1: Priprava

\ -
Stisknéte a Zajistéte konec
uvolnéte zapadku filamentu

1. Umistéte zarizeni na stabilni a rovny povrch.
2. Vlozte jeden kompatibilni sacek vysousedla do pfihradky na vysousedlo.

3. Zajistéte konec filamentu, poté polozte civku na dva podpurné valecky v ko-
moie a zaviete viko.

4. Jemné otocte civkou rukou a zkontrolujte, zda se ota¢i normélné, neni znatelné
naklonéné a filament neni zamotany ani zaseknuty.

5. Pripojte napajeci kabel k zafizeni a k uzemnéné zasuvce.

8.2. Krok 2: Spusténi suSeni

8oc © 10%

80c @ 10 &4

= Set Temp Time 3 Set Temp Time
80% 2 O 500 2 @ goc (O

Filament
D "

Filament
PC ? ’

Vyberte typ filamentu nebo pouzijte vlastni nastaveni. Klepnéte na Start a pockejte
na dokonceni cyklu.
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8.3. Krok 3: Po susSeni

Filament: PC
Drying Duration: 8h00min

Confirm

Po dokonceni suseni zobrazi displej oznameni a zafizeni pipne. Jakmile filament vy-
chladne, zaved'te ho do prislusného vystupu (dbejte na to, aby byl filament podévan
ve vyznaceném sméru). Poté vedte filament PTFE trubickou ke vstupu filamentu
tiskdrny a spustte tisk.

3.1 Pripojeni ke vstupu senzoru konce 3.2 Pripojeni ke vstupu vicebarevného
filamentu. systému CANVAS.

8.4. Instalace PTFE trubicky

1. ZaSroubujte pneumatickou spojku do vystupu filamentu.

2. Zasunte PTFE trubicku do pneumatické spojky a ujistéte se, Ze je zasunuta
az na doraz.

3. Vedte filament zevnitt komory skrz vystup filamentu.

4. Pokracujte v podavani filamentu skrz PTFE trubicku.

PTFE trubicku nainstalujte pred zavedenim filamentu — podévani je pak snazsi.

8.5. Pripojeni k tiskarné

Zékladni zapojeni je: vystup filamentu H1 HT — PTFE trubicka — vstup fila-
mentu tiskarny (nebo senzor konce filamentu). Po pfipojeni zatéhnéte za filament
rukou nebo provedte test podévani a ovéite, Ze se filament pohybuje plynule, PTFE
trubicka neni ostfe ohnuté a civka se otac¢i normalné.
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Stejnym zptsobem lze pfipojit i vicebarevny systém, ktery pfijimé externi fi-
lament pres PTFE trubicku; skutecna kompatibilita zavisi na konstrukci podavani
daného systému. Usek filamentu volné vedeny mezi sugickou a tiskdrnou udrzujte co
nejkratsi, protoze ve vlhké mistnosti rychle nasava vlhkost.

Doporuceny postup je nejprve susit, poté tisknout. Pokud podavate filament
do tiskarny ptimo z H1 HT, vypnéte suSeni s otacenim, ujistéte se, Ze je teplota suseni
v rozsahu, ktery filament snese, a sledujte, zda nedochézi k zamotani nebo odporu
pri podéavani. Objevi-li se problémy s podavanim nebo selze tisk, vratte se k postupu
,hejprve susit, poté tisknout".

9. VysousSedlo a skladovani

e Pouzivejte balené silikagelové vysousedlo a vlozte ho do prihradky na vysou-
Sedlo. Nepouzivejte vysousedla na bazi ve vodé rozpustnych soli, jako je chlorid

vapenaty: po nasati vlhkosti mohou zkapalnét a zafizeni znecistit nebo posko-
dit.

e U silikagelu méniciho barvu sledujte barevny indikator. Jakmile je vysouSedlo
nasycené, regenerujte ho nebo vymeénte podle pokynu jeho vyrobce.

e Po dokonceni suseni se vzduchové ventily automaticky zaviou. Spolu s vysou-
Sedlem to zpomaluje nasavani vlhkosti, takze filament muze v susicce kratkou
dobu ziistat. Nejde vSak o box pro dlouhodobé skladovani: filament, ktery
nebudete brzy pouzivat, ulozte do vakuového sacku nebo jiné vzduchotésné
nadoby s vysousedlem.

e Po vysuseni tisknéte co nejdrive. Materialy citlivé na vlhkost, jako jsou PA a
PVA, po pouziti ihned znovu uzaviete.

10. Casto kladené otazky

Otazka: Musi byt H1 HT pripojena k tiskarné?

Odpovéd: Ne. Jde o samostatné susici zafizeni, které potFebuje pouze napajeni. Po
vysuSeni nasadte civku na tiskdrnu nebo ved'te filament do tiskdrny pres vystup a
PTFE trubicku.

Otazka: Jak poznam, ze filament nasal vlhkost?
Odpovéd: Typickymi priznaky jsou praskani nebo lupani u trysky, bublinky ve vy-
tlaceném filamentu, drsny nebo dirkovany povrch, vice vlaken (stringing), nestabilni
extruze a zkiehly filament. Pokud se objevi nékolik téchto priznaku soucasné, fila-
ment pred dalsim tiskem vysuste.

Otazka: Jak poznam, zZe je filament suchy?
Odpovéd: Posuzujte vSe spolecné: uplynula doporucena doba suSeni, vlhkost v ko-
mote klesla a ustalila se a pri zkusebnim tisku zmizelo praskani, bublinky i vldkna.
Silné navlhly filament lze susit déle, pokud teplota i celkova doba ztstanou v rozsahu,
ktery materil snese.
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Otazka: Potfebuje nové otevieny filament suseni?
Odpovéd: Obvykle ne, pokud bylo vakuové baleni neporusené. Vysuste ho, pokud
bylo baleni poskozené, filament byl skladovan nebo prepravovan ve vihkém prostiedi,
pii tisku vykazuje pfiznaky vlhkosti nebo jde o material velmi citlivy na vlhkost,

jako je PA nebo PVA.

Otazka: Na co si dat pozor u filamentu vyztuzeného uhlikovymi nebo
sklenénymi vlakny?
Odpoveéd: Pouzijte parametry suSeni od vyrobce filamentu a jako voditko predvolbu
PAHT-CF. Tisknéte brzy po vysuseni, zbytek civky neprodlené znovu uzaviete a
filament podavejte hornim vystupem filamentu, aby se méné ohybal.

Otazka: Lze silné€ navlhly filament suSenim plné obnovit?
Odpoveéd: Ne vzdy. SuSeni odstrani nasatou vlhkost a vyresi vétSinu problémi s
tiskem zptisobenych vlhkosti, ale materidl degradovany dlouhodobym pilisobenim
vlhkosti nemusi ziskat zpét své ptivodni vlastnosti.

Otazka: Uklada H1 HT historii suseni?
Odpovéd: Ne. Pro kazdé nové suSeni zvolte pfedvolbu nebo znovu nastavte vlastni
hodnoty.

11. Likvidace

Tento vyrobek nevyhazujte do smésného komunélniho odpadu. Po skonceni Zivot-
nosti odevzdejte zafizeni na sbérném misté pro recyklaci elektrickych a elektro-
nickych zafizeni (smérnice 2012/19/EU o odpadnich elektrickych a elektronickych
zatizenich, OEEZ).

Distributor

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.cz
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IELEGCQO

ELEGOO H1 HT Susicka filamentu
Pouzivatel'ska prirucka

1. Dakujeme, Ze ste si vybrali ELEGOO

Po prevzati vyrobku skontrolujte, ¢i je zariadenie v dobrom stave a ¢i balenie obsa-
huje v8etko prislusenstvo. Ak pocas instalacie, prevadzky alebo udrzby narazite na
akykolvek problém, obratte sa na popredajny tim ELEGOQO prostrednictvom ofi-
cidlnej stranky podpory: https://www.elegoo.com/pages/contact-support (od-
poruc¢ame odkaz skopirovat a otvorit ho v prehliadaéi).

Poznamka: Na zaistenie optimélneho vykonu prechadza kazdy vyrobok ELE-
GOO pred expediciou dokladnymi kontrolami kvality. Pri dodani mo6zu byt na po-
vrchu viditelné drobné skrabance; je to normalne a neméa to vplyv na funkénost.

2. Bezpecnostné upozornenia

e Tento vyrobok je urceny len na pouzitie vo vnitornych priestoroch a nesmie
byt vystaveny vlhkému prostrediu. Zariadenie nepouzivajte, ak je napajaci
kabel alebo zasuvka poskodena alebo mokra.

e Vidy pouzivajte riadne uzemnenu zasuvku. Ak zariadenie dlhsi ¢as nepouzi-
vate, odpojte ho zo siete.
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e Vyrobok pocas prevadzky vytvara vysoké teploty. Hrozi nebezpecenstvo po-
palenia. Neumiestiiujte vyrobok na dosah deti a pocas chodu zariadenia udr-
ziavajte deti a doméace zvierata mimo jeho dosahu.

e Pouzivajte iba balené vysusadla, ktoré spliaju stanovené poziadavky. Nepo-
uzivajte volne sypané vysuSadla ani vysusadla na béaze vo vode rozpustnych
soli.

e Ak dojde k poruche, zariadenie okamzite vypnite, odpojte ho zo siete a kon-
taktujte zakaznicky servis.

3. Upozornenia na pouzivanie

e Pocas prevadzky umiestnite zariadenie na stabilny, rovny povrch. Za zaria-
denim ponechajte asponn 10 cm volného priestoru na spravny odvod tepla a
vlhkosti, nezakryvajte privod vzduchu ani odvod vlhkosti a udrziavajte zaria-
denie mimo horlavych materialov.

e Toto zariadenie je urcené vyhradne na suSenie filamentu pre 3D tla¢. Nepou-
zivajte ho na susSenie ziadnych inych predmetov.

e Pravidelne odstranujte necistoty zo susiacej komory, aby nedoslo k upchatiu
vetracich otvorov a ventilov.

e Pri pouzivani vlastného rezimu susenia vzdy dodrziavajte teplotu susenia od-
porucant vyrobcom filamentu. Prekrocenie tejto teploty moze filament posko-
dit.

e Pri pouzivani opakovane pouZzitelnej cievky neprekracujte maximélnu teplotu,
ktorti na cievke uvadza jej vyrobca, pretoze vyssie teploty moézu cievku posko-
dit.

e Po suseni dokaze komora udrzat filament suchy este kratky ¢as. Na dosiahnutie
najlepsich vysledkov tlace pouzite filament ¢oskoro po vysuSeni. Na dlhodobé
skladovanie filament uzavrite do vrecka odolného proti vlhkosti alebo pouzite
Specidlny ulozny box.
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4. Technické parametre

Parametre suSenia

Teplota susenia
Doba susenia
Vstavané predvolby filamentov

45-85 °C (113-185 °F)
0,5-12 h
11 + vlastny rezim

Elektrické poziadavky

Vstupné napétie
Menovity prikon
Spotreba energie

AC 100-240 V, 50/60 Hz

150 W pri 220 V, 130 W pri 110 V

cca 0,386 kWh (85 °C pocas 8 h, 220 V, okolita
teplota 25 °C)

Parametre vyrobku

Rozmery

Cista hmotnost

Dotykovy displej

Prevadzkova teplota

Maximaélna prevadzkova hlu¢nost

280 x 256 x 126 mm

1,55 kg

3,5-palcovy farebny dotykovy displej
5-40 °C (41-104 °F)

cca 36 dB

Podporované filamenty a cievky

Priemer filamentu

Sirka cievky
Priemer cievky

1,75 mm (2,85 mm a 3,0 mm nie si podporo-
vaneé)

50-68 mm

az 200 mm (Standardné 1 kg cievky)

Pokrocdilé funkcie

Rotacné susenie
Detekcia otvoreného veka

Podporované
Podporovana

Velké 2 kg alebo 3 kg cievky a volny filament bez cievky sa do komory nezmestia
alebo sa v nej nebudu spravne otacat. Nepouzivajte ich.

5. Obsah balenia

Susicka filamentu

Vysusadlo x 2 Napajaci kabel
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PTFE trubicka Pneumaticka spojka Pouzivatel'sk4 prirucka

Po vybaleni skontrolujte, ¢i balenie obsahuje vSetko prislusenstvo. Povodny obal
si uschovajte na budicu prepravu alebo skladovanie.

6. Popis stcasti

Zapadka Zadny vystup Odvod Horny vystup Priestor na
veka filamentu vlhkosti filamentu vysusadlo

Horny vystup filamentu:

Zadny vystup filamentu:

Pre PLA, PETG, ABS, ASA, PET, PC atd.

* Pri prvom pouziti nasad'te pneumatickt spojku na zadny vystup filamentu a pevne
do nej zasunite PTFE trubicku.

6.1. Ktory vystup filamentu pouzit

Na zadnej strane zariadenia st dva vystupy filamentu:

4
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e Horny vystup filamentu — pre TPU a iné flexibilné filamenty a pre vlaknami
vystuzené tuhé filamenty, ako je PA-CF. Pontka dréhu s mensim ohybom.

e Zadny vystup filamentu — pre PLA, PETG, ABS a dalsie bezné standardné
filamenty.

Ak je odpor pri podéavani prili§ velky, skontrolujte orientaciu cievky, ohyb PTFE
trubicky a ¢i sa filament niekde nezasekol.

7. Prehl'ad funkecii

7.1. Domovska obrazovka

Aktualna teplota

---------------- T (0 10rH OockEEEE Aktuilna vlhkost

Nastavenia suSenia Aialalelaleiadely = o SetTemp
:

80t

Filament

Nastavenia systému EEEEEEEED PC

)
Vyber typu filamentu R g Start [ Pauza ]

Domovska obrazovka zobrazuje teplotu a relativnu vlhkost v komore. Ich farba udava
aktudlnu droven:

Teplota zelend pod 47 °C, zlta 4862 °C, ¢ervena od 63 °C
Vlhkost nizka 0-30 % RH, stredna 31-50 % RH, vysoka nad 50 %
RH

Vlhkost v komore pocas suSenia postupne klesa. Sluzi len ako orientacny ukazo-
vatel stavu suSenia: to, ¢ je samotny filament suchy, zavisi aj od typu filamentu,
jeho pociatoc¢nej vlhkosti a doby susSenia.

7.2. Vyber typu filamentu

{ Return

PLA PAHT-CF

TPU

Custom

ASA

PP
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Vyberte typ filamentu, aby sa pouzila jeho prednastavené teplota a doba suSenia,
alebo zvolte Custom a nastavte si vlastnu teplotu a dobu suSenia.

Filament Teplota Cas
PLA 55 °C 8 h
PETG 65 °C 8 h
TPU, ABS 70 °C 8 h
ASA, PET, PP, PC, PA, PAHT-CF, PVA 80 °C 8 h

Roézne znacky a zlozenia toho istého typu filamentu mézu znésat rozdielne tep-
loty. Parametre suSenia vyberajte v tomto poradi priority: najprv parametre uvedené
vyrobcom filamentu, potom zodpovedajticu predvolbu na H1 HT a nakoniec vlastné
nastavenie v rozsahu, ktory filament pripusta.

7.3. Nastavenia suSenia

<{  Return

Temperature -
Drying Time =

L

Custom Drying

Rotating Drying
: Secure the end of the
filament as shown to
Lid Open Detection \ prevent tangling.

Q© Tips

Lid is open. Drying paused.
Please close the lid to resume.

P e e OO000EE0

Finish Resume

L rete z L

Vlastny rezim suSenia: umoziuje ru¢ne nastavit teplotu susenia (45-85 °C) a
dobu susenia (0,5-12 h).

Varovanie: Pred tpravou teploty vzdy overte a dodrzte teplotu suSenia odpor-
uc¢anu vyrobcom vasho filamentu alebo opakovane pouzitelnej cievky, aby nadmerné
teplo nesposobilo zlepenie filamentu alebo deformaciu cievky.
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Rota¢né susenie: Ked je tato funkcia zapnutd, cievka sa pocas suSenia pravi-
delne otaca, takze kazda jej ¢ast prechadza pridom ohriateho vzduchu a ohrieva sa
rovnomernejsie. Rota¢né suSenie sa vo vSeobecnosti odporuca. Pred jeho zapnutim
sa uistite, Ze sa cievka volne otaca, filament nie je zamotany a koniec filamentu je
zaisteny tak, ako je znédzornené na obrazovke.

Varovanie: Pri suSeni filamentu, ktory je uz zavedeny do tla¢iarne, funkciu
rotacného susenia nezabudnite vypnit.

Detekcia otvoreného veka: Ked je tato funkcia zapnuta a veko sa pocas suse-
nia otvori, prevadzka sa automaticky pozastavi alebo sa nespusti. Po zatvoreni veka
pokracuje. Na dosiahnutie najlepsieho vysledku suSenia sa vzdy uistite, Ze je veko
bezpecne zatvorené, a vyhybajte sa jeho castému otvaraniu — pri kazdom otvoreni
unika teplo a suchy vzduch, ¢im sa suSenie predlzuje.

8. NAavod na obsluhu

8.1. Krok 1: Priprava

Stlacte a Zaistite koniec
uvol'nite zapadku filamentu

1. Umiestnite zariadenie na stabilny, rovny povrch.
2. Do priestoru na vysusadlo vlozte jedno kompatibilné balenie vysisadla.

3. Zaistite koniec filamentu, potom polozte cievku na dva podperné valéeky v
komore a zatvorte veko.

4. Jemne otocte cievkou rukou a skontrolujte, ¢i sa normalne otaca, nie je vyrazne
naklonend a filament nie je zamotany ani zaseknuty.

5. Pripojte napajaci kabel k zariadeniu a k uzemnenej zasuvke.
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8.2. Krok 2: Spustenie susSenia

80c © 10 80t © 104

= Set Temp Time 3 Set Temp Time
80 ) O a0 @ 80c ® s

Filament 1
PC 7 n| ’

Filament
D "

Vyberte typ filamentu alebo pouzite vlastné nastavenia. Tuknite na Start a po-
ckajte, kym sa cyklus dokondi.

8.3. Krok 3: Po suSeni

Filament: PC

Drying Duration: 8h00min

Confirm

Po dokonc¢eni suSenia sa na obrazovke zobrazi oznamenie a zariadenie pipne. Ked
filament vychladne, zaved'te ho do prislugného vystupu (dbajte na to, aby sa filament
podaval v znazornenom smere). Potom ho prevedte cez PTFE trubicku do vstupu
filamentu vasej tlac¢iarne a spustite tlac.

L=

3.1 Pripojenie k vstupu snimaca 3.2 Pripojenie k vstupu viacfarebného
dochédzajtceho filamentu. systému CANVAS.

8.4. Instalacia PTFE trubicky

1. Naskrutkujte pneumaticka spojku do vystupu filamentu.
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2. Zasunte PTFE trubicku do pneumatickej spojky a uistite sa, Ze je zasunuté
uplne.

3. Prevedte filament zvnutra komory cez vystup filamentu.

4. Pokracujte v podavani filamentu cez PTFE trubicku.

PTFE trubicku nainstalujte pred zavedenim filamentu — podavanie je potom jedno-
duchsie.

8.5. Pripojenie k tlac¢iarni

Zékladné zapojenie je: vystup filamentu H1 HT — PTFE trubicka — vstup fila-
mentu tlaciarne (alebo snima¢ dochédzajuceho filamentu). Po pripojeni filament
povytiahnite rukou alebo spustite test podavania a uistite sa, Ze sa filament postva
plynulo, PTFE trubicka nie je ostro zalomena a cievka sa otaca normalne.

Rovnakym spésobom mozno pripojit aj viacfarebny systém, ktory prijima ex-
terny filament cez PTFE trubicku; skuto¢néd kompatibilita zavisi od konstrukcie
podéavania daného systému. Akykolvek nechraneny tusek filamentu medzi susickou a
tlaciarnou udrzujte ¢o najkratsi, pretoze vo vlhkej miestnosti rychlo nabera vlhkost.

Odportcéany postup je najprv susit, potom tlacit. Ak podéavate filament do
tlac¢iarne priamo z H1 HT, vypnite rotacné susSenie, uistite sa, ze teplota suSenia
je v rozsahu, ktory filament pripusta, a sledujte, ¢i sa filament nezamotéva alebo
nekladie odpor pri podavani. Ak sa vyskytna problémy s podavanim alebo zlyha
tlac¢, vratte sa k postupu najprv susit, potom tlacit.

9. Vysusadlo a skladovanie

e Pouzivajte balené silikagélové vysusadlo a vlozte ho do priestoru na vysusadlo.
Nepouzivajte vysusadla na baze vo vode rozpustnych soli, ako je chlorid vape-
naty: po nasati vlhkosti mozu skvapalniet a znecistit alebo poskodit zariadenie.

e Pri farbu meniacom silikagéli sledujte farebny indikator. Ked je vysusadlo
nasytené, regenerujte ho alebo vymente podla pokynov jeho vyrobcu.

e Po suSeni sa vzduchové ventily automaticky zatvoria. Spolu s vystasadlom to
spomaluje naberanie vlhkosti, takZe filament moZe zostat v suSicke kratky
¢as. Nejde v8ak o box na dlhodobé skladovanie: filament, ktory v blizkej dobe
nepouzijete, skladujte vo vikuovom vrecku alebo inej vzduchotesnej nadobe s
vystsadlom.

e Po suSeni tlac¢te ¢o najskor. Materialy citlivé na vlhkost, ako st PA a PVA, po
pouziti ihned znova uzavrite.
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10. Casté otazky

Ot.: Musi byt H1 HT pripojena k tlaciarni?
Odp.: Nie. Ide o samostatné susiace zariadenie, ktoré potrebuje iba napajanie. Po

suSeni nasad'te cievku na tlac¢iaren alebo prevedte filament do tlaciarne cez vystup
a PTFE trubicku.

Ot.: Ako zistim, Ze filament nasal vlhkost?
Odp.: Typickymi znakmi st praskanie alebo pukanie v tryske, bubliny vo vytla¢enom
filamente, drsny alebo jamkovity povrch, viac vlakien (stringing), nestabilné extruzia
a filament, ktory skrehol. Ak sa naraz objavi viacero z tychto znakov, filament pred
dalsou tlacou vysuste.

Ot.: Ako zistim, zZe je filament suchy?
Odp.: Posud'te v8etko spolo¢ne: uplynula odportacani doba susenia, vlhkost v komore
klesla a ustalila sa a pri skuSobnej tlaci zmizlo praskanie, bubliny aj vlakna. Velmi
vlhky filament mozno su$it dlhsie, pokial teplota a celkovy ¢as zostani v rozsahu,
ktory material pripusta.

Ot.: Treba susit novo otvoreny filament?
Odp.: Zvycajne nie, ak bolo vakuové balenie neporusené. Vysuste ho, ak bolo balenie
poskodené, filament bol skladovany alebo prepravovany vo vlhkom prostredi, pri tlaci
vykazuje priznaky vlhkosti alebo ide o material velmi citlivy na vlhkost, ako je PA
alebo PVA.

Ot.: Na ¢o si dat pozor pri filamente vystuZenom uhlikovymi alebo
sklenenymi vlaknami?
Odp.: Pouzite parametre suSenia od vyrobcu filamentu, s predvolbou PAHT-CF ako
referenciou. Tlac¢te ¢oskoro po vysusSeni, zvySok cievky bezodkladne znova uzavrite
a filament podéavajte cez horny vystup filamentu, aby sa menej ohybal.

Ot.: Da sa vel'mi vlhky filament susenim dplne obnovit?
Odp.: Nie vzdy. SuSenie odstrani absorbovanu vlhkost a vyriesi va¢§inu problémov s
tlacou sposobenych vlhkostou, no material, ktory sa dlhodobym vystavenim vlhkosti
degradoval, nemusi znovu ziskat svoje povodné vlastnosti.

Ot.: Uchovava H1 HT histériu suSeni?
Odp.: Nie. Pri kazdom novom suseni vyberte predvolbu alebo znova nastavte vlastné
hodnoty.

11. Likvidacia

Tento vyrobok nevyhadzujte spolu s domovym odpadom. Na konci Zivotnosti odo-
vzdajte zariadenie na zbernom mieste uré¢enom na recyklaciu elektrickych a elektro-
nickych zariadeni (smernica 2012/19/EU o odpade z elektrickych a elektronickych
zariadeni, OEEZ).
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Distributor

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

190 00, Praha 9 - Liben
www.sunnysoft.sk
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Instrukcja obstugi

IELEGCQO

Suszarka do filamentu ELEGOO H1 HT
Instrukcja obslugi

1. Dziekujemy za wyboér produktu ELEGOO

Po otrzymaniu produktu sprawdz, czy urzadzenie jest w dobrym stanie i czy w ze-
stawie znajduja sie wszystkie akcesoria. Jesli podczas instalacji, uzytkowania lub
konserwacji wystapia jakiekolwiek problemy, skontaktuj sie z dzialem obstugi po-
sprzedazowej ELEGOO za posrednictwem oficjalnej strony wsparcia: https://www.
elegoo.com/pages/contact-support (zalecamy skopiowanie linku i otwarcie go w
przegladarce).

Uwaga: Aby zapewni¢ optymalne dzialanie, kazdy produkt ELEGOQO przed
wysylka przechodzi rygorystyczne testy jakosci. Przy dostawie moga by¢ widoczne
drobne rysy na powierzchni; jest to normalne i nie wptywa na dziatanie urzadzenia.

2. Srodki ostroznosci

e Produkt jest przeznaczony wylacznie do uzytku w pomieszczeniach i nalezy
go chroni¢ przed wilgocia i zawilgoconym otoczeniem. Nie uzywaj urzadzenia,
jesli przewod zasilajacy lub gniazdo sa uszkodzone lub mokre.

e Zawsze korzystaj z prawidlowo uziemionego gniazda. Odtacz urzadzenie od
zasilania, jesli nie bedzie uzywane przez dtuzszy czas.
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Podczas pracy produkt wytwarza wysoka temperature. Ryzyko poparzenia.
Nie umieszczaj produktu w zasiegu dzieci i trzymaj dzieci oraz zwierz¢ta z
dala od pracujacego urzadzenia.

Uzywaj wytacznie pochtaniaczy wilgoci w opakowaniach, spetiajacych okre-
slone wymagania. Nie stosuj nieopakowanych pochtaniaczy luzem ani rozpusz-
czalnych w wodzie pochtaniaczy na bazie soli.

W przypadku usterki natychmiast wytacz urzadzenie, odlacz je od zasilania i
skontaktuj sie z obstuga klienta.

3. Zalecenia dotyczace uzytkowania

Podczas pracy ustaw urzadzenie na stabilnej, poziomej powierzchni. Pozostaw
co najmniej 10 cm wolnej przestrzeni za urzadzeniem, aby zapewni¢ prawi-
dlowe odprowadzanie ciepta i wilgoci, nie zastaniaj wlotu powietrza ani wylotu
wilgoci i trzymaj urzadzenie z dala od materiatow tatwopalnych.

Urzadzenie jest przeznaczone wylacznie do suszenia filamentu do druku 3D.
Nie uzywaj go do suszenia innych przedmiotow.

Regularnie usuwaj zanieczyszczenia z wnetrza komory suszenia, aby nie dopu-
Sci¢ do zatkania otworéw wentylacyjnych i zaworow.

W niestandardowym trybie suszenia zawsze przestrzegaj temperatury susze-
nia zalecanej przez producenta filamentu. Jej przekroczenie moze uszkodzi¢
filament.

W przypadku szpuli wielokrotnego uzytku nie przekraczaj maksymalnej tem-
peratury podanej na szpuli przez jej producenta, poniewaz wyzsza temperatura
moze ja uszkodzié.

Po wysuszeniu komora moze przez krotki czas utrzymywac filament w stanie
suchym. Aby uzyska¢ najlepsze wyniki druku, uzyj filamentu wkrotce po wy-
suszeniu. Do dtugotrwatego przechowywania zamknij filament w torbie chro-
nigcej przed wilgociag lub uzyj specjalnego pojemnika do przechowywania.
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4. Dane techniczne

Parametry suszenia

Temperatura suszenia

Czas suszenia

Whbudowane ustawienia dla fila-
mentow

45-85 °C (113-185 °F)
0,5-12 h
11 + tryb niestandardowy

Parametry elektryczne

Napiecie wejsciowe
Moc znamionowa
Zuzycie energii

AC 100-240 V, 50/60 Hz
150 W przy 220 V, 130 W przy 110 V

ok. 0,386 kWh (85 °C przez 8 h, 220 V, tem-

peratura otoczenia 25 °C)

Specyfikacja produktu

Wymiary

Masa netto

Ekran dotykowy

Temperatura pracy

Maksymalny poziom hatasu pod-
czas pracy

280 x 256 x 126 mm

1,55 kg

kolorowy ekran dotykowy 3.5 cala
5-40 °C (41-104 °F)

ok. 36 dB

Obslugiwane filamenty i szpule

Srednica filamentu

Szerokos¢ szpuli
Srednica szpuli

1,75 mm (2,85 mm i 3,0 mm nie sa obstugi-

wane)
50-68 mm
do 200 mm (standardowe szpule 1 kg)

Funkcje zaawansowane

Suszenie z obracaniem
Wykrywanie otwarcia pokrywy

Tak
Tak

Duze szpule 2 kg lub 3 kg oraz filament luzem bez szpuli nie mieszcza sie w

komorze lub nie obracaja si¢ prawidlowo. Nie uzywaj ich.

5. Zawartos$é¢ zestawu

Suszarka do filamentu

Pochtaniacz wilgoci x 2

Przewod zasilajacy
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Rurka PTFE Ztaczka pneumatyczna Instrukcja obstugi

Po rozpakowaniu sprawdz, czy w zestawie znajduja sie wszystkie akcesoria. Za-
chowaj oryginalne opakowanie do przysztego transportu lub przechowywania.

6. Budowa urzadzenia

Zatrzask Tylne wyjscie Wylot Schowek na
pokrywy filamentu wilgoci filamentu pochtlaniacz

Ekran Do o [ Gniazdo Tylne wyjscie
powietrza zasilania filamentu*

dotykowy

Gorne wyjscie filamentu:
Do TPU lub filamentéw z wléknami

Kierunek obrotu
przy podawaniu

Tylne wyjscie filamentu:

Do PLA, PETG, ABS, ASA, PET, PC itp.

* Przed pierwszym uzyciem przykre¢ ztaczke pneumatyczna do tylnego wyjscia fila-
mentu i mocno wsuni rurke PTFE.

6.1. Ktérego wyjscia filamentu uzyé

Z tytu urzadzenia znajduja sie dwa wyjscia filamentu:

4
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e Gorne wyjscie filamentu — do TPU i innych filamentéw elastycznych oraz do
sztywnych filamentéw wzmacnianych wioknami, takich jak PA-CF. Zapewnia
Sciezke o mniejszym zagieciu.

e Tylne wyjscie filamentu — do PLA, PETG, ABS i innych popularnych
filamentow standardowych.

Jesli opor podcezas podawania stanie sie zbyt duzy, sprawdz utozenie szpuli, zagiecie
rurki PTFE oraz to, czy filament si¢ nie zaciat.

7. Opis funkcji

7.1. Ekran gléwny

Aktualna temperatura

---------------- Aktualna wilgotnosé

Ustawienia suszenia glEEEEEE 0= o SetTemp
5

80¢c

Filament

Ustawienia systemu PC

] ]
Wybér rodzaju filamentu R ——— -

Ekran gltowny pokazuje temperature i wilgotnosé¢ wzgledna w komorze. Ich kolor
wskazuje aktualny poziom:

Temperatura zielony ponizej 47 °C, z6tty 4862 °C, czerwony od 63 °C
Wilgotnosé niska 0-30 % RH, érednia 31-50 % RH, wysoka powyzej
50% RH

Wilgotnosé w komorze stopniowo spada podczas suszenia. Stanowi ona jedynie
orientacyjny wskaznik postepu suszenia: to, czy sam filament jest suchy, zalezy row-
niez od rodzaju filamentu, jego poczatkowej wilgotnosci oraz czasu suszenia.
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7.2. Wybér rodzaju filamentu

PAHT-CF

Custom

Wybierz rodzaj filamentu, aby uzy¢ zaprogramowanej dla niego temperatury i czasu
suszenia, lub wybierz Custom, aby samodzielnie ustawi¢ temperature i czas susze-
nia.

Filament Temperatura Czas
PLA 55 °C 8h
PETG 65 °C 8 h
TPU, ABS 70 °C 8 h
ASA, PET, PP, PC, PA, PAHT-CF, PVA 80 °C 8h

Roézne marki i odmiany tego samego rodzaju filamentu moga znosic¢ rézne tempe-
ratury. Parametry suszenia dobieraj w nastepujacej kolejnosci: najpierw parametry
podane przez producenta filamentu, nastepnie odpowiednie ustawienie wstepne w H1
HT, a na koncu ustawienie niestandardowe w zakresie dopuszczalnym dla danego
filamentu.
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7.3. Ustawienia suszenia

< Return

Temperature i

Drying Time

Custom Drying

Rotating Drying
Secure the end of the
I filament as shown to
Lid Open Detection i L prevent tangling.

il m

@ Tips

Lid is open. Drying paused.
Please close the lid to resume.

et L O 0000EE0

Finish Resume

L retc / 1

Niestandardowy tryb suszenia: umozliwia reczne ustawienie temperatury susze-
nia (45-85 °C) i czasu jego trwania (0,5-12 h).

Ostrzezenie: Przed zmiana temperatury zawsze sprawdz i stosuj temperature
suszenia zalecana przez producenta filamentu lub szpuli wielokrotnego uzytku, aby
zapobiec zlepianiu sie filamentu lub odksztalceniu szpuli na skutek nadmiernego
ciepta.

Suszenie z obracaniem: Gdy ta funkcja jest wlaczona, szpula podczas su-
szenia okresowo sie obraca, dzieki czemu kazda jej czes¢ przechodzi przez strumien
ogrzanego powietrza i jest nagrzewana bardziej rownomiernie. Suszenie z obraca-
niem jest zasadniczo zalecane. Przed jego wlaczeniem upewnij sie, ze szpula obraca
sie swobodnie, filament nie jest splatany, a jego koniec jest zabezpieczony w sposob
pokazany na ekranie.

Ostrzezenie: Podczas suszenia filamentu, ktory jest juz zatadowany do drukarki,
koniecznie wytacz funkcje suszenia z obracaniem.

Wykrywanie otwarcia pokrywy: Gdy ta funkcja jest wlgczona, a pokrywa
zostanie otwarta podczas suszenia, praca automatycznie zostaje wstrzymana lub
sie nie rozpoczyna. Zamkniecie pokrywy wznawia suszenie. Aby uzyskaé¢ najlepsza
skutecznosé suszenia, zawsze upewniaj sie, ze pokrywa jest szczelnie zamknieta, i
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unikaj jej czestego otwierania — za kazdym razem uchodzi ciepto i suche powietrze,
co wydhuza suszenie.

8. Instrukcja uzytkowania

8.1. Krok 1: Przygotowanie

1. Ustaw urzadzenie na stabilnej, poziomej powierzchni.

2. Umies¢ jedno kompatybilne opakowanie pochtaniacza wilgoci w schowku na
pochtaniacz.

3. Zabezpiecz koniec filamentu, a nastepnie poléz szpule na dwoch rolkach pod-
porowych w komorze i zamknij pokrywe.

4. Delikatnie obré¢ szpule reka, aby sprawdzié, czy obraca sie normalnie, nie jest
wyraznie przechylona, a filament nie jest splatany ani zakleszczony.

5. Podlacz przewodd zasilajacy do urzadzenia i do uziemionego gniazda.

8.2. Krok 2: Rozpoczecie suszenia

80c © 10#

80¢ @ 10 &

= Set Temp Time = SetTemp Time
80 G @ 5o W@ soc ® &5

Filament R |
PC 2 ’

Filament
D= "

Wybierz rodzaj filamentu lub uzyj ustawien niestandardowych. Dotknij Start i po-
czekaj na zakonczenie cyklu.
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8.3. Krok 3: Po wysuszeniu

Filament: PC

Drying Duration: 8h00min

Confirm

Po zakonczeniu suszenia na ekranie pojawia sie powiadomienie, a urzadzenie emituje
sygnatl dzwiekowy. Gdy filament ostygnie, wprowadz go do odpowiedniego wyjscia
(upewnij sie, ze filament jest podawany w pokazanym kierunku). Nastepnie popro-
wadz filament przez rurke PTFE do wlotu filamentu drukarki i rozpocznij drukowa-
nie.

3.1 Podtaczenie do wlotu czujnika 3.2 Podtaczenie do wlotu systemu
konica filamentu. wielokolorowego CANVAS.

8.4. Montaz rurki PTFE

1. Wkre¢ ztaczke pneumatyczna w wyjscie filamentu.

2. Wsun rurke PTFE do ztaczki pneumatycznej i upewnij sie, ze jest wsunieta
do korca.

3. Przeprowadz filament z wnetrza komory przez wyjscie filamentu.

4. Kontynuuj podawanie filamentu przez rurke PTFE.

Zamontuj rurke PTFE przed wprowadzeniem filamentu — utatwia to podawanie.

8.5. Podlaczanie do drukarki

Podstawowe polaczenie wyglada nastepujaco: wyjscie filamentu H1 HT — rurka
PTFE — wlot filamentu drukarki (lub czujnik korica filamentu). Po podlaczeniu
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pociagnij filament recznie lub wykonaj test podawania, aby upewnié¢ sie, ze fila-
ment przesuwa sie ptynnie, rurka PTFE nie jest ostro zagicta, a szpula obraca sie
normalnie.

System wielokolorowy, ktory przyjmuje zewnetrzny filament przez rurke PTFE,
mozna podlaczyé w ten sam sposob; faktyczna kompatybilnoéé zalezy od konstrukeji
uktadu podawania tego systemu. Odstoniety odcinek filamentu miedzy suszarka a
drukarka powinien by¢ jak najkrotszy, poniewaz w wilgotnym pomieszczeniu szybko
pochtania wilgoé.

Zalecany sposob pracy to najpierw suszenie, potem druk. Jesli podajesz
filament do drukarki bezposrednio z H1 HT, wylacz suszenie z obracaniem, upewnij
sie, ze temperatura suszenia miesci si¢ w zakresie dopuszczalnym dla filamentu, i
zwracaj uwage na splatanie lub opér podczas podawania. W razie probleméw z
podawaniem lub nieudanych wydrukéw wroé do trybu ,najpierw suszenie, potem

druk”.

9. Pochtaniacz wilgoci i przechowywanie

e Uzywaj pochtaniacza z zelu krzemionkowego w opakowaniu i umie$¢ go w
schowku na pochtaniacz. Nie stosuj rozpuszczalnych w wodzie pochtaniaczy
na bazie soli, takich jak chlorek wapnia: po wchlonieciu wilgoci mogg przejsé
w stan ciekly i zanieczy$ci¢ lub uszkodzi¢ urzadzenie.

e W przypadku zelu krzemionkowego zmieniajacego kolor sprawdzaj wskaznik
barwny. Gdy pochtaniacz jest nasycony, zregeneruj go lub wymien zgodnie z
instrukcjami jego producenta.

e Po zakoriczeniu suszenia zawory powietrza zamykaja sie automatycznie. Wraz z
pochtaniaczem spowalnia to wchtanianie wilgoci, dzieki czemu filament moze
przez krotki czas pozostaé w suszarce. Nie jest to jednak pojemnik do dhu-
gotrwalego przechowywania: filament, ktérego nie bedziesz wkrotce uzywac,
przechowuj w worku prézniowym lub innym szczelnym pojemniku z pochta-
niaczem wilgoci.

e Drukuj jak najszybciej po wysuszeniu. Materiaty wrazliwe na wilgo¢, takie jak
PA i PVA, nalezy ponownie szczelnie zamknaé¢ zaraz po uzyciu.

10. Czesto zadawane pytania

P: Czy H1 HT musi byé podlaczona do drukarki?

O: Nie. Jest to niezalezne urzgdzenie do suszenia, ktére wymaga jedynie zasilania.
Po wysuszeniu zamontuj szpule na drukarce lub poprowadz filament do drukarki
przez wyjscie i rurke PTFE.

P: Jak rozpoznaé, ze filament wchlonal wilgoé?
O: Typowe objawy to strzelanie lub trzaskanie przy dyszy, pecherzyki w wytta-
czanym filamencie, chropowata lub dziurawa powierzchnia, wiecej nitkowania, nie-

10
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stabilna ekstruzja oraz filament, ktory stal sie kruchy. Jesli kilka z tych objawéw
wystepuje jednoczesnie, wysusz filament przed ponownym drukowaniem.

P: Skad mam wiedzieé, ze filament jest suchy?
O: Wez pod uwage tacznie: uptynal zalecany czas suszenia, wilgotnos¢ w komorze
spadta i ustabilizowata sie, a w wydruku testowym zniknely strzelanie, pecherzyki
i nitkowanie. Silnie zawilgocony filament mozna suszy¢ dtuzej, o ile temperatura i
taczny czas mieszcza sie w zakresie dopuszczalnym dla danego materiatu.

P: Czy $wiezo otwarty filament wymaga suszenia?
O: Zwykle nie, jesli opakowanie prézniowe byto nienaruszone. Wysusz go, jesli opa-
kowanie byto uszkodzone, filament byt przechowywany lub transportowany w wilgot-
nym otoczeniu, wykazuje objawy zawilgocenia podczas druku albo jest materiatem
bardzo wrazliwym na wilgoé¢, takim jak PA lub PVA.

P: Na co zwrdcié uwage w przypadku filamentu wzmacnianego wlok-
nem weglowym lub szklanym?
O: Stosuj parametry suszenia podane przez producenta filamentu, a jako punkt od-
niesienia ustawienie wstepne PAHT-CF. Drukuj wkrotce po wysuszeniu, niezwtocz-
nie szczelnie zamknij reszte szpuli i podawaj filament przez gorne wyjscie filamentu,
aby ograniczy¢ jego zaginanie.

P: Czy suszenie moze w pelni przywréci¢ wlasciwosci silnie zawilgo-
conego filamentu?
O: Nie zawsze. Suszenie usuwa wchlonieta wilgoé¢ i rozwiazuje wiekszo$¢ problemow
z drukiem wynikajacych z zawilgocenia, ale material, ktory ulegt degradacji wskutek
dhugotrwatej ekspozycji, moze nie odzyskac¢ pierwotnych wlasciwosci.

P: Czy H1 HT zapisuje historie cykli suszenia?
O: Nie. Dla kazdego nowego zadania suszenia wybierz ustawienie wstepne lub po-
nownie wprowadz wartosci niestandardowe.

11. Utylizacja

Nie wyrzucaj tego produktu razem z odpadami domowymi. Po zakonczeniu okresu
eksploatacji przekaz urzadzenie do punktu zbidrki zajmujacego sie recyklingiem
sprzetu elektrycznego i elektronicznego (dyrektywa 2012/19/UE w sprawie zuzy-
tego sprzetu elektrycznego i elektronicznego, WEEE).

Dystrybutor

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.pl
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IELEGCQO

ELEGOO H1 HT filamentszarito
Felhasznalo6i kézikonyv

1. Koszonjiik, hogy az ELEGOO-t valasztotta

A termék atvételekor ellendrizze, hogy a késziilék jo allapotban van-e, és hogy min-
den tartozé¢k megvan-e. Ha a telepités, a hasznélat vagy a karbantartas soran bar-
milyen probléméba {itkozik, forduljon az ELEGOO iigyfélszolgélatahoz a hivatalos
tamogatasi oldalon: https://www.elegoo.com/pages/contact-support (javasol-
juk, hogy maésolja ki a linket, és nyissa meg a bongészdjében).

Megjegyzés: Az optimélis miikodés érdekében minden ELEGOO termék szigo-
1t mindségellendrzésen esik at a kiszallitas el6tt. Atvételkor apro feliileti karcolasok
el6fordulhatnak; ez normalis, és nem befolyasolja a miikodést.

2. Biztonsagi elSirasok

e A termék kizarolag beltéri hasznalatra késziilt; tartsa tavol nedves vagy paras
kornyezettsl. Ne hasznalja a késziiléket, ha a tapkabel vagy a konnektor sériilt
vagy nedves.

e Mindig megfelelgen foldelt konnektort hasznéljon. Ha a késziiléket hosszabb
ideig nem hasznalja, huzza ki a hal6zatbol.



Felhasznaloi kézikonyv

e A termék miikodés kozben magas homeérsékletet termel. Egési sériilés veszélye!
Ne helyezze a terméket gyermekek altal elérhets helyre, és miikodés kozben
tartsa tavol téle a gyermekeket és a haziallatokat.

e Csak az el6irt kovetelményeknek megfelels, csomagolt szaritéanyagot hasz-
naljon. Ne hasznéljon csomagolatlan, émlesztett szaritéanyagot vagy vizben
oldodo, s6 alapu szaritéanyagot.

e Meghibasodas esetén azonnal kapcsolja ki a késziiléket, hiizza ki a hal6zatbol,
majd forduljon az iigyfélszolgélathoz.

3. Hasznalati 6vintézkedések

e Miikddés kozben a késziiléket stabil, vizszintes feliiletre helyezze. A megfelels
hé- és paraelvezetés érdekében hagyjon legalabb 10 cm szabad helyet a késziilék
mogott, ne takarja el a levegGbeszivo és a parakivezetd nyilast, és tartsa tavol
a késziiléket gyulékony anyagoktol.

o A késziilék kizardlag 3D-nyomtatasi filamentek széaritasara késziilt. Ne hasz-
nalja mas targyak szaritasara.

e Rendszeresen tavolitsa el a szaritokamraban lévé szennyezddéseket, hogy a
szell6zényilasok és a szelepek ne tomddjenek el.

e Egyéni szaritasi mod hasznalatakor mindig tartsa be a filament gyartoja altal
javasolt szaritasi hémérsékletet. Ennek tillépése karosithatja a filamentet.

e Ujrahasznalhato orso esetén ne lépje til az orso gyartoja altal az orson feltiin-
tetett maximéalis hémérsékletet, mert a magasabb hémérséklet karosithatja az
orsot.

e Szaritas utdn a kamra rovid ideig szarazon tudja tartani a filamentet. A leg-
jobb nyomtatési eredmény érdekében a filamentet a szaritds utan miel6bb hasz-
nalja fel. Hosszu tava tarolashoz zarja a filamentet nedvességéllo tasakba, vagy
hasznaljon erre szolgal6 tarolodobozt.
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4. Miiszaki adatok

Szaritasi paraméterek

Szaritasi hémérséklet
Szaritési 1ds
Beépitett filament-elGbeallitasok

45-85 °C (113-185 °F)
0,5-12 h
11 + egyéni mod

Elektromos kévetelmények

Bemeneti fesziiltség
Névleges teljesitmény

AC 100-240 V, 50/60 Hz
150 W 220 V-on, 130 W 110 V-on

Energiafogyasztas kb. 0,386 kWh (85 °C, 8 h, 220 V, 25 °C kor-
nyezeti hdmérséklet)

Termékjellemzsk

Meéretek 280 x 256 x 126 mm

Netto tomeg 1,55 kg

Erintéképernyd 3,5 hiivelykes szines érint6képernyd

Uzemi hémérséklet
Maximalis iizemi zajszint

5-40 °C (41-104 °F)
kb. 36 dB

Tamogatott filamentek és orsék

Filamentatmérs
Orsoszélesség
Ors6atmeérs

1,75 mm (a 2,85 mm és a 3,0 mm nem tamo-
gatott)

50-68 mm

legfeljebb 200 mm (szabvanyos 1 kg-os orsok)

Specialis funkcidk

Forgatéasos szaritas
Fedélnyitéas-érzékelés

Tamogatott
Téamogatott

A nagy, 2 vagy 3 kg-os orsok, valamint az orso nélkiili, laza filament nem fér el
a kamraban, illetve nem forog megfelelGen. Ezeket ne hasznélja.

5. A csomag tartalma

Filamentszarito

Szaritbanyag x 2

Téapkabel
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PTFE cs6 Pneumatikus csatlakozo Felhasznaloi kézikonyv

Kicsomagolés utan ellendrizze, hogy minden tartozék megvan-e. Az eredeti cso-
magolast érizze meg a késGbbi szallitashoz vagy tarolashoz.

6. A készulék részei

Fels6 Hatso6 filament- Para- Felsé filament- Szaritéanyag-
fedélzar kimenet kivezetés kimenet rekesz

Also

ErintSképernys | 1égbeszivo

([

Fels6 filamentkimenet:
TPU és szalerdsitési filamentekhez

Adagolas
forgasiranya

Hatso filamentkimenet: PLA, PETG,
ABS, ASA, PET, PC stb. filamentekhez

* Els6 hasznalatkor csavarja a pneumatikus csatlakozot a hatso filamentkimenetbe,
és hatarozottan dugja bele a PTFE csovet.

6.1. Melyik filamentkimenetet hasznéalja
A késziilék hatoldalan két filamentkimenet talalhato:
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e Fels6 filamentkimenet — TPU-hoz és més rugalmas filamentekhez, valamint
szalerGsitést merev filamentekhez, példaul PA-CF-hez. Kevésbé hajlitott ada-
golési utat biztosit.

e Hatso filamentkimenet — PLA, PETG, ABS és mas elterjedt, szabvanyos
filamentekhez.

Ha az adagolasi ellenallas til nagy, ellenérizze az orsé tajolasat, a PTFE cs6 hajli-
tasat, és azt, hogy nem akadt-e el a filament.

7. Funkcidismertetd

7.1. Kezd&éképernyd

Aktualis hémeérséklet

Kezddlap R OOcERE Aktualis paratartalom

Szaritasi beall. Ik o SetTemp
&

80t

Filament

Rendszerbeall. IR Rdtlddy PC

1)
Filamenttipus kivalasztisa iy S

A kezdGképerny6 a kamra hémeérsékletét és relativ paratartalmat mutatja. Sziniik
az aktualis szintet jelzi:

Hoémeérséklet 47 °C alatt zold, 48-62 °C kozott sarga, 63 *C-tol piros
Paratartalom alacsony: 0-30% RH, kozepes: 31-50% RH, magas:

50 % RH felett

A kamra péaratartalma a szaritas soran fokozatosan csokken. Ez csak tdjékoztatod
jellegii a szaritas allapotardl: az, hogy maga a filament szaraz-e, a filament tipuséatol,
a kezdeti nedvességtartalmatol és a szaritéasi id6tol is fligg.
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7.2. Filamenttipus kivalasztasa

PAHT-CF

Custom

Valassza ki a filament tipusat az el6re beéllitott szaritasi hGmérséklet és id6 hasz-
nalatahoz, vagy vélassza a Custom lehetGséget, ha sajat szaritasi hdmérsékletet és
idétartamot szeretne beallitani.

Filament Hoémeérséklet 1ds
PLA 55 °C 8 h
PETG 65 °C 8 h
TPU, ABS 70 °C 8 h
ASA, PET, PP, PC, PA, PAHT-CF, PVA 80 °C 8 h

Ugyanannak a filamenttipusnak a kiilénb6z6 markai és 0sszetételei eltéré hGmér-
sékletet viselhetnek el. A szaritasi paramétereket a kovetkezd sorrendben vélassza
meg: elsGsorban a filament gyartoja altal megadott paraméterek, ezutan a H1 HT
megfelels el6beéllitasa, végiil egy, a filament altal megengedett tartomanyon beliili
egyéni beallitas.
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7.3. Szaritasi bedllitdsok

< Return

Temperature i

Drying Time =

Custom Drying

Rotating Drying
Secure the end of the
filament as shown to
Lid Open Detection \ prevent tangling.

il m

@ Tips

Lid is open. Drying paused.
Please close the lid to resume.

et L O 0000EE0

Finish Resume

L retc 2 1

Egyéni szaritasi mod: lehet6vé teszi a szaritasi hémérseklet (45-85 °C) és az
idétartam (0,5-12 h) kézi beallitasat.

Figyelmeztetés: A hémérséklet modositasa el6tt mindig ellendrizze és tartsa be
a filament vagy az tjrahasznalhato orsé gyartoja altal javasolt szaritasi hémeérsékle-
tet, hogy elkeriilje a tulzott hé okozta filamentosszetapadast vagy orsédeforméciot.

Forgatasos szaritas: Ha ez a funkcio be van kapcsolva, az orso a szaritas soran
idénként elfordul, igy az orsé minden része athalad a meleg légaramon, és egyenle-
tesebben melegszik fel. A forgatasos szaritas altalaban ajanlott. Bekapcsolasa eltt
gy6z6djon meg arrol, hogy az ors6 szabadon forog, a filament nincs 6sszegabalyodva,
és a filament vége a képernyén lathaté moédon régzitve van.

Figyelmeztetés: Ha a nyomtatoba mar befiizott filamentet szarit, feltétleniil
kapcsolja ki a forgatasos szaritas funkciot.

Fedélnyitas-érzékelés: Ha ez a funkcié be van kapcsolva, és a fedelet szaritas
kozben kinyitjak, a miivelet automatikusan sziinetel, illetve el sem indul. A fedél
lecsukasakor folytatodik. A legjobb szaritési teljesitmény érdekében mindig tigyeljen
arra, hogy a fedél szorosan zarva legyen, és ne nyitogassa gyakran — minden nyitaskor
meleg és szaraz levegs tavozik, ami meghosszabbitja a szaritést.
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8. Hasznalati atmutato

8.1. 1. 1épés: Elckészités

\ -
Nyomja meg és Rogzitse a
engedje el a zarat filament végét

1. Helyezze a késziiléket stabil, vizszintes feliiletre.
2. Helyezzen egy kompatibilis szaritéanyag-csomagot a szaritéanyag-rekeszbe.

3. Rogzitse a filament végét, majd helyezze az orsét a kamraban 1évé két tarto-
gorgdre, és csukja le a fedelet.

4. Kézzel dvatosan forgassa meg az orsot, és ellendrizze, hogy rendesen forog-e,
nem dél-e meg észrevehetden, és hogy a filament nincs-e 0sszegabalyodva vagy
beakadva.

5. Csatlakoztassa a tapkabelt a késziilékhez és egy foldelt konnektorhoz.

8.2. 2. lépés: A szaritas inditasa

g8oc O 10%

goc (O 10%

= SetTemp Time
1@ 80c ® 8:00

= Set Temp Time
80 O e

Filament |
PC 2 ’

Filament
D> "

Vélassza ki a filament tipusat, vagy hasznéljon egyéni beéallitasokat. Koppintson a
Start gombra, és varja meg, amig a ciklus befejezédik.
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8.3. 3. lépés: Szaritas utan

Filament: PC

Drying Duration: 8h00min

Confirm

A szaritas végén a képernyén értesités jelenik meg, és a késziilék hangjelzést ad.
Miutan a filament lehtlt, vezesse be a megfelel6 kimenetbe (ligyeljen arra, hogy a
filament az dbréan lathato iranyban haladjon). Ezutan vezesse a filamentet a PTFE
csovon keresztiil a nyomtaté filamentbemenetébe, és inditsa el a nyomtatast.

—. \ D

3.1 Csatlakoztatas a 3.2 Csatlakoztatas a CANVAS
filamentfogyas-érzékels bemenetéhez. tObbszind rendszer bemenetéhez.

8.4. A PTFE csoO felszerelése

1. Csavarja be a pneumatikus csatlakozot a filamentkimenetbe.

2. Dugja be a PTFE csovet a pneumatikus csatlakozoba, és gy6z6djon meg arrol,
hogy iitkozésig be van tolva.

3. Vezesse ki a filamentet a kamra belsejébdl a filamentkimeneten keresztiil.

4. Tolja tovabb a filamentet a PTFE csovon keresztiil.

A PTFE csovet a filament beftizése el6tt szerelje fel — igy kénnyebb az adagolas.

8.5. Csatlakoztatas nyomtatéhoz

Az alapvet$ csatlakoztatas: H1 HT filamentkimenet — PTFE ¢s6 — a nyomtato
filamentbemenete (vagy filamentfogyas-érzékelGje). Csatlakoztatas utdn hizza meg
kézzel a filamentet, vagy végezzen adagolasi probat, hogy meggy6z&djon arrol, hogy
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a filament akadalytalanul halad, a PTFE cs6 nincs élesen megtorve, és az orso
rendesen forog.

Az a tobbszini rendszer, amely PTFE csovon keresztiil fogad kiilsé filamentet,
ugyanigy csatlakoztathato; a tényleges kompatibilitds az adott rendszer adagolasi
kialakitasatol fiigg. A szarité és a nyomtatod kozotti szabadon futé filamentszakasz
legyen a lehets legrovidebb, mert paras helyiségben gyorsan nedvességet vesz fel.

Az ajanlott munkamenet: el6bb szaritas, aztdn nyomtatas. Ha a filamentet
kozvetlentil a H1 HT-bdl adagolja a nyomtatéba, kapcesolja ki a forgatésos szaritast,
gy6z6djon meg arrél, hogy a szaritasi hémérséklet a filament altal megengedett tar-
toményon beliil van, és figyeljen az 6sszegabalyodésra vagy az adagolasi ellenallasra.
Adagolési problémak vagy sikertelen nyomtatasok esetén térjen vissza az el6bb sza-
ritd, aztan nyomtaté munkamenethez.

9. Szaritéanyag és tarolas

e Csomagolt szilikagél szaritéanyagot hasznaljon, és helyezze a szaritéanyag-
rekeszbe. Ne hasznaljon vizben old6do, so6 alapu szaritoanyagot (példaul
kalcium-kloridot), mert a nedvesség megkotése utan elfolydsodhat, és szennye-
z6dést vagy kart okozhat a késziilékben.

e Szinvaltos szilikagél esetén figyelje a szinjelzést. Ha a szaritéanyag telit6dott,
regeneralja vagy cserélje ki a gyartoja utasitasai szerint.

e Szaritds utan a légszelepek automatikusan bezarédnak. A szaritéanyaggal
egyiitt ez lassitja a nedvességfelvételt, igy a filament rovid ideig a szaritoban
maradhat. A késziilék azonban nem hosszu tavi tarolodoboz: a hamarosan fel
nem hasznalt filamentet vikuumtasakban vagy més, szaritéanyagot tartalmazo
légmentesen zarodo taroloban tarolja.

e Szaritas utan a lehets leghamarabb nyomtasson. A nedvességre érzékeny anya-
gokat, példaul a PA-t és a PVA-t hasznélat utan azonnal zarja vissza.

10. Gyakran ismételt kérdések

K: Csatlakoztatni kell a H1 HT-t a nyomtatéhoz?

V: Nem. Onallé szaritokeésziilék, amelynek csak aramellatasra van sziiksége. Szarités
utan helyezze az orsét a nyomtatora, vagy vezesse a filamentet a kimeneten és a
PTFE csovon keresztiil a nyomtatohoz.

K: Honnan tudhatom, hogy a filament nedvességet vett fel?
V: Jellemzb jelek: pattogés vagy sercegés a fuvokanal, buborékok az extrudalt fila-
mentben, érdes vagy lyukacsos feliilet, erGsebb szalhtizas, egyenetlen extrudélas és
rideggé valt filament. Ha ezek koziil egyszerre tobb is jelentkezik, nyomtatés el6tt
széaritsa ki a filamentet.

K: Honnan tudom, hogy a filament szaraz?

///////
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paratartalma lecsokkent és stabilizalédott, és egy probanyomtatéasnal megsziint a
pattogas, a buborékosodas és a szalhtizas. Az erésen nedves filament tovabb is sza-
rithatd, amig a hdmérséklet és a teljes id6 az anyag altal megengedett tartomanyon
beliil marad.

K: Szaritani kell az ijjonnan kibontott filamentet?
V: Altalaban nem, ha a vakuumcsomagolas ép volt. Szaritsa ki, ha a csomagolas
sériilt volt, a filamentet paras kornyezetben taroltak vagy szallitottak, nyomtatas-
kor nedvességre utald jeleket mutat, vagy ha nagyon nedvességérzékeny anyagrol,
példaul PA-rol vagy PVA-rol van szo.

K: Mire kell figyelni szén- vagy iivegszallal erdsitett filament esetén?
V: A filament gyartoja altal megadott szaritasi paramétereket hasznélja, tajékoz-
tatasként a PAHT-CF el6beallitassal. Szaritas utan miel6bb nyomtasson, az orséon
maradt filamentet gyorsan zarja vissza, és a hajlitas csokkentése érdekében a fels
filamentkimeneten keresztiil adagolja.

K: Teljesen helyreallithat6 szaritassal az er6sen nedves filament?
V: Nem mindig. A szaritas eltavolitja a megkdtott nedvességet, és a nedvességgel
Osszefiiged nyomtatasi problémak tobbségét megsziinteti, de a hosszan tartéd kitett-
ség miatt degradalédott anyag nem feltétleniil nyeri vissza eredeti tulajdonsagait.

K: Tarolja a H1 HT a korabbi szaritasok el6zményeit?
V: Nem. Minden 1j széritési feladathoz valasszon ismét elgbeallitast, vagy adja meg
ljra az egyéni értékeket.

11. Artalmatlanitas

Ezt a terméket ne dobja a héaztartasi hulladék kozé. Elettartama végén adja le
a késziiléket az elektromos és elektronikus berendezések tjrahasznositasara szol-
galo gytjtéhelyen (az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl szolo

2012/19/EU iranyelv, WEEE).

Forgalmazo

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

190 00, Praha 9 - Liben
www.sunnysoft.hu
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IELEGCQO

Uscator de filament ELEGOO H1 HT
Ghid de utilizare

1. Va multumim ca ati ales ELEGOO

La primirea produsului, verificati daca dispozitivul este in stare buna si daca toate
accesoriile sunt incluse. Daca intampinati probleme la instalare, utilizare sau intre-
tinere, contactati echipa de asistenta post-vanzare ELEGOO prin pagina oficiala de
asistentd: https://www.elegoo.com/pages/contact-support (va recomandam sa
copiati linkul si s il deschideti in browser).

Nota: Pentru a asigura performante optime, fiecare produs ELEGOO este supus
unor teste riguroase de calitate inainte de expediere. La livrare pot fi vizibile mici
zgarieturi pe suprafata; acest lucru este normal si nu afecteaza functionarea.

2. Masuri de siguranta

e Acest produs este destinat exclusiv utilizarii in interior si trebuie tinut departe
de medii umede. Nu utilizati dispozitivul daca cablul de alimentare sau priza
sunt deteriorate ori ude.

e Folositi intotdeauna o priza cu impamaéantare corespunzatoare. Scoateti dispo-
zitivul din priza atunci cand nu il utilizati o perioada indelungata.
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e In timpul functionarii, produsul atinge temperaturi ridicate. Pericol de arsuri.
Nu lasati produsul la indemana copiilor si tineti copiii si animalele de companie
departe de dispozitiv cat timp acesta functioneaza.

e Folositi numai desicanti ambalati care indeplinesc cerintele specificate. Nu
folositi desicanti vrac neambalati sau desicanti pe baza de saruri solubile in
apa.

e Daca apare o defectiune, opriti imediat dispozitivul, scoateti-l din priza si
contactati serviciul clienti.

3. Precautii de utilizare

e In timpul functionarii, asezati dispozitivul pe o suprafati stabild si plana.
Lasati cel putin 10 cm de spatiu liber in spatele aparatului pentru evacuarea
corectd a caldurii si a umiditatii, nu blocati admisia de aer sau orificiul de
evacuare a umiditatii si tineti dispozitivul departe de materiale inflamabile.

e Acest dispozitiv este conceput exclusiv pentru uscarea filamentului de impri-
mare 3D. Nu il folositi pentru uscarea altor obiecte.

e Curatati periodic eventualele resturi din camera de uscare, pentru a preveni
blocarea orificiilor de aerisire si a supapelor.

e Cand folositi modul de uscare personalizat, respectati intotdeauna tempera-
tura de uscare recomandata de producatorul filamentului. Depasirea acestei
temperaturi poate deteriora filamentul.

e Cand folositi o bobina reutilizabila, nu depasiti temperatura maxima indi-
cata pe bobina de producatorul acesteia, deoarece temperaturile mai mari pot
deteriora bobina.

e Dupa uscare, camera poate mentine filamentul uscat pentru scurt timp. Pen-
tru cele mai bune rezultate la imprimare, folositi filamentul la scurt timp dupa
uscare. Pentru depozitare pe termen lung, sigilati filamentul intr-o punga re-
zistenta la umiditate sau folositi o cutie de depozitare dedicata.
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4. Specificatii tehnice

Parametri de uscare

Temperaturad de uscare 45-85 °C (113-185 °F)
Durata de uscare 0,5-12 h
Presetari de filament integrate 11 + mod personalizat

Cerinte electrice

Tensiune de intrare AC 100-240 V, 50/60 Hz
Putere nominala 150 W la 220 V, 130 W la 110 V
Consum de energie aprox. 0,386 kWh (85 °C timp de 8 h, 220 V,

temperatura ambianta 25 °C)

Specificatii produs

Dimensiuni 280 x 256 x 126 mm
Greutate neta 1,55 kg

Ecran tactil ecran tactil color de 3,5 inchi
Temperatura de functionare 5-40 °C (41-104 °F)

Zgomot maxim in functionare aprox. 36 dB

Filamente si bobine compatibile

Diametrul filamentului 1,75 mm (2,85 mm si 3,0 mm nu sunt accep-
tate)

Latimea bobinei 50-68 mm

Diametrul bobinei pand la 200 mm (bobine standard de 1 kg)

Functii avansate

Uscare cu rotatie Da

Detectarea capacului deschis Da

Bobinele mari de 2 kg sau 3 kg si filamentul liber, fara bobina, nu incap in camera
sau nu se rotesc corect. Nu le folositi.

5. Lista componentelor

Uscator de filament Desicant x 2 Cablu de alimentare
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/ \@ ELE(é 3
© i

Tub PTFE Racord pneumatic Manual de utilizare

Dupa despachetare, verificati daca toate accesoriile sunt incluse. Pastrati amba-
lajul original pentru transport sau depozitare ulterioara.

6. Prezentarea componentelor

Inchizitor Iesire spate Evacuare Iesire sus Compartiment
capac filament umiditate filament desicant

Ecran tactil erioar3

Iesire superioari filament: o A Sensul de rotatie
Pentru TPU sau filamente ranforsate ‘c% fibre ! la alimentare

Iesire spate filament:

Pentru PLA, PETG, ABS, ASA, PET, PC etc. [N

* La prima utilizare, montati racordul pneumatic pe iesirea din spate a filamentului
si introduceti ferm tubul PTFE.

6.1. Ce iesire de filament sa folositi

Partea din spate a dispozitivului are doua iesiri pentru filament:

4
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e lesirea superioara a filamentului — pentru TPU si alte filamente flexibile,
precum si pentru filamente rigide ranforsate cu fibre, cum ar fi PA-CF. Ofera
un traseu cu mai putine curburi.

e lesirea din spate a filamentului — pentru PLA, PETG, ABS si alte fila-
mente standard uzuale.

Daca rezistenta la alimentare devine excesiva, verificati orientarea bobinei, curbura
tubului PTFE si daca filamentul nu s-a blocat.

7. Ghidul functiilor

7.1. Ecranul principal

Temperatura curenta

---------------- Umiditate curenta

Setari uscare 2. SetTemp
£

80T

Filament

PC

Selectare tip filament [T -

Ecranul principal afiseaza temperatura si umiditatea relativa din camerd. Culoarea
lor indica nivelul curent:

Temperatura verde sub 47 °C, galben 48-62 °C, rosu de la 63 °C in sus
Umiditate scazutd 0-30 % RH, medie 31-50 % RH, ridicata peste
50 % RH

Umiditatea din camera scade treptat in timpul uscarii. Ea ofera doar o indicatie
privind stadiul uscarii: daca filamentul propriu-zis este uscat depinde si de tipul
filamentului, de umiditatea sa initiala si de durata uscarii.
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7.2. Selectarea tipului de filament

PAHT-CF

Custom

Selectati tipul de filament pentru a folosi temperatura si durata de uscare presetate
sau alegeti Custom pentru a seta propria temperatura si durata de uscare.

Filament Temperatura Durata
PLA 55 °C 8 h
PETG 65 °C 8 h
TPU, ABS 70 °C 8 h
ASA, PET, PP, PC, PA, PAHT-CF, PVA 80 °C 8 h

Diferitele marci si formulari ale aceluiasi tip de filament pot tolera temperaturi
diferite. Alegeti parametrii de uscare in urmatoarea ordine de prioritate: mai intai
parametrii indicati de producatorul filamentului, apoi presetarea corespunzatoare
de pe H1 HT si, in final, o setare personalizata in intervalul permis de filament.
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7.3. Setari de uscare

< Return

Temperature i

Drying Time

Custom Drying

Rotating Drying
Secure the end of the
I filament as shown to
Lid Open Detection i L prevent tangling.

il m

@ Tips

Lid is open. Drying paused.
Please close the lid to resume.

et L O 0000EE0

Finish Resume

L retc / 1

Mod de uscare personalizat: va permite sa setati manual temperatura de uscare
(45-85 °C) si durata (0,5-12 h).

Avertisment: Inainte de a regla temperatura, verificati si respectati intotdeauna
temperatura de uscare recomandata de producatorul filamentului sau al bobinei
reutilizabile, pentru a preveni aglomerarea filamentului sau deformarea bobinei din
cauza caldurii excesive.

Uscare cu rotatie: Cand aceasta functie este activata, bobina se roteste peri-
odic in timpul uscarii, astfel incat fiecare portiune a bobinei trece prin fluxul de aer
cald si se incalzegte mai uniform. Uscarea cu rotatie este in general recomandata.
Inainte de a o activa, asigurati-vd ci bobina se roteste liber, ca filamentul nu este
incalcit si ca capatul filamentului este fixat aga cum se arata pe ecran.

Avertisment: Cand uscati filament deja incarcat in imprimanta, asigurati-va
ca ati dezactivat functia de uscare cu rotatie.

Detectarea capacului deschis: Cand aceasta functie este activata si capacul
este deschis in timpul uscarii, operatiunea se intrerupe automat sau nu porneste.
Inchiderea capacului o reia. Pentru cea mai bun performanti de uscare, asigurati-
va intotdeauna ca capacul este bine inchis si evitati deschiderea lui frecventa — de
fiecare data iese caldura si aer uscat, ceea ce prelungeste uscarea.
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8. Instructiuni de utilizare

8.1. Pasul 1: Pregatirea

Apasati si Fixati capatul
eliberati inchizatorul filamentului

1. Asezati dispozitivul pe o suprafata stabila gi plana.
2. Puneti un pachet de desicant compatibil in compartimentul pentru desicant.

3. Fixati capatul filamentului, apoi agezati bobina pe cele doué role de sustinere
din camera si inchideti capacul.

4. Rotiti usor bobina cu méana pentru a verifica daca se roteste normal, daca nu
este vizibil inclinata si daca filamentul nu este incalcit sau blocat.

5. Conectati cablul de alimentare la dispozitiv si la o priza cu impaméantare.

8.2. Pasul 2: Pornirea uscarii

8oc © 10%

80c @ 10 &4

= Set Temp Time 3 Set Temp Time
80% 2 O 500 2 @ goc (O

Filament
D "

Filament
PC ? ’

Selectati tipul de filament sau folositi setarile personalizate. Atingeti Start si ag-
teptati finalizarea ciclului.
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8.3. Pasul 3: Dupa uscare

Filament: PC

Drying Duration: 8h00min

Confirm

La finalizarea uscarii, pe ecran apare o notificare si dispozitivul emite un semnal so-
nor. Dupd ce filamentul s-a racit, introduceti-1 in iesirea corespunzatoare (asigurati-
va ca filamentul este alimentat in sensul indicat). Apoi treceti filamentul prin tubul
PTFE péana la intrarea de filament a imprimantei si incepeti imprimarea.

—. \ D

3.1 Conectare la intrarea senzorului de 3.2 Conectare la intrarea sistemului
epuizare a filamentului. multicolor CANVAS.

8.4. Montarea tubului PTFE

1. Insurubati racordul pneumatic in iesirea de filament.

2. Introduceti tubul PTFE in racordul pneumatic si asigurati-va ca este introdus
complet.

3. Ghidati filamentul din interiorul camerei prin iegirea de filament.

4. Continuati sa impingeti filamentul prin tubul PTFE.

Montati tubul PTFE inainte de a introduce filamentul — astfel alimentarea este mai
usoara.
8.5. Conectarea la o imprimanta

Conexiunea de baza este: iegirea de filament a H1 HT — tubul PTFE — intrarea de
filament a imprimantei (sau senzorul de epuizare a filamentului). Dupa conectare,
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trageti filamentul cu méana sau efectuati un test de alimentare pentru a va asigura
ca filamentul se deplaseaza lin, ca tubul PTFE nu este indoit brusc si ca bobina se
roteste normal.

Un sistem multicolor care accepta filament extern printr-un tub PTFE poate fi
conectat in acelagi mod; compatibilitatea efectiva depinde de modul de alimentare al
sistemului respectiv. Pastrati cAt mai scurta orice portiune de filament expusa intre
uscator si imprimanta, deoarece aceasta absoarbe rapid umiditatea intr-o incapere
umeda.

Fluxul de lucru recomandat este mai intai uscarea, apoi imprimarea. Daca
alimentati imprimanta cu filament direct din H1 HT, dezactivati uscarea cu rotatie,
asigurati-va ca temperatura de uscare se incadreaza in intervalul permis de filament
si urmariti daca apar incalciri sau rezistenta la alimentare. Daca apar probleme de
alimentare sau imprimari esuate, reveniti la fluxul de lucru cu uscare prealabila.

9. Desicant si depozitare

e Folositi desicant ambalat pe baza de silicagel si puneti-l in compartimentul
pentru desicant. Nu folositi desicanti pe baza de saruri solubile in apa, cum ar
fi clorura de calciu: dupa absorbtia umiditatii se pot lichefia si pot contamina
sau deteriora dispozitivul.

e In cazul silicagelului cu indicator de culoare, verificati culoarea indicatorului.
Cand desicantul este saturat, regenerati-l sau inlocuiti-1 conform instructiuni-
lor producatorului sau.

e Dupi uscare, supapele de aer se inchid automat. Impreuni cu desicantul, acest
lucru incetineste absorbtia umiditatii, astfel incat filamentul poate raméane in
usciator pentru scurt timp. Acesta nu este o cutie de depozitare pe termen
lung: pastrati filamentul pe care nu il veti folosi curand intr-o punga vidata
sau intr-un alt recipient etans cu desicant.

e Imprimati cat mai curand posibil dupa uscare. Materialele sensibile la umidi-
tate, precum PA gi PVA, trebuie resigilate imediat dupa utilizare.

10. Intrebiri frecvente

I: Trebuie H1 HT conectat la o imprimanti?

R: Nu. Este un dispozitiv de uscare independent si are nevoie doar de alimentare
electrica. Dupa uscare, montati bobina pe imprimanta sau ghidati filamentul spre
imprimanta prin iegire si tubul PTFE.

I: Cum imi dau seama ci filamentul a absorbit umiditate?
R: Semnele tipice sunt pocnituri sau trosnituri la duza, bule in filamentul extrudat,
suprafete aspre sau cu pori, mai multe fire (stringing), extrudare instabila si filament
devenit casant. Daca apar mai multe dintre aceste semne simultan, uscati filamentul
inainte de a imprima din nou.
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I: Cum stiu ci filamentul este uscat?
R: Luati in considerare impreuna: a trecut durata de uscare recomandata, umidita-
tea din camera a scazut si s-a stabilizat, iar pocniturile, bulele si firele au disparut
la o imprimare de test. Filamentul foarte umed poate fi uscat mai mult timp, cu
conditia ca temperatura si durata totala sa raméana in intervalul permis de material.

I: Filamentul proaspit desficut trebuie uscat?
R: De obicei nu, daca ambalajul vidat era intact. Uscati-l daca ambalajul era
deteriorat, daca filamentul a fost depozitat sau transportat intr-un mediu umed,
daca prezinta simptome de umiditate la imprimare sau daca este un material foarte
sensibil la umiditate, precum PA sau PVA.

I: La ce trebuie si fiu atent in cazul filamentului ranforsat cu fibra de
carbon sau de sticla?
R: Folositi parametrii de uscare indicati de producatorul filamentului, cu presetarea
PAHT-CF ca referinta. Imprimati la scurt timp dupa uscare, resigilati prompt
restul bobinei si alimentati-l1 prin iesirea superioara a filamentului pentru a reduce
curburile.

I: Poate filamentul foarte umed si fie restabilit complet prin uscare?
R: Nu intotdeauna. Uscarea elimina umiditatea absorbita si rezolva majoritatea
problemelor de imprimare cauzate de umiditate, insa un material degradat in urma
expunerii indelungate s-ar putea sa nu isi recapete proprietéatile initiale.

I: Pastreaza H1 HT un istoric al ciclurilor de uscare?
R: Nu. Pentru fiecare noua sarcina de uscare, selectati din nou o presetare sau setati
din nou valori personalizate.

11. Eliminarea ca deseu

Nu aruncati acest produs impreuna cu degeurile menajere. La sfargitul duratei de
viata, predati dispozitivul la un punct de colectare pentru reciclarea echipamente-
lor electrice si electronice (Directiva 2012/19/UE privind deseurile de echipamente
electrice si electronice, DEEE).

Distribuitor

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.ro
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Navodila za uporabo

IELEGCQO

Susilnik filamenta ELEGOO H1 HT
Navodila za uporabo

1. Hvala, ker ste izbrali ELEGOO

Ob prejemu izdelka preverite, ali je naprava v brezhibnem stanju in ali je prilozena
vsa dodatna oprema. Ce pri namestitvi, uporabi ali vzdrzevanju naletite na tezave,
se obrnite na poprodajno sluzbo ELEGOOQO prek uradne strani za podporo: https:
//www .elegoo.com/pages/contact-support (priporo¢amo, da povezavo kopirate
in jo odprete v brskalniku).

Opomba: Za zagotovitev optimalnega delovanja vsak izdelek ELEGOO pred
odpremo prestane strogo preverjanje kakovosti. Ob dostavi so lahko na povrsini
vidne manjse praske; to je obi¢ajno in ne vpliva na delovanje.

2. Varnostni ukrepi

e Izdelek je namenjen samo uporabi v zaprtih prostorih in ga ne smete izpo-
stavljati vlagi ali vlaznemu okolju. Naprave ne uporabljajte, ¢e sta napajalni
kabel ali vti¢nica poskodovana ali mokra.

e Vedno uporabljajte pravilno ozemljeno vti¢nico. Kadar naprave dlje ¢asa ne
uporabljate, jo izkljucite iz elektri¢nega omrezja.
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e Izdelek se med delovanjem moc¢no segreje. Nevarnost opeklin. Izdelka ne
postavljajte na dosegu otrok, med delovanjem naprave pa otroke in hisne lju-
bljencke drzite stran od nje.

e Uporabljajte samo pakirana susSilna sredstva, ki ustrezajo predpisanim zahte-
vam. Ne uporabljajte nepakiranih razsutih susilnih sredstev ali susilnih sred-
stev na osnovi vodotopnih soli.

e Ce pride do okvare, napravo tako j izklopite in izkljucite iz elektri¢nega omrezja
ter se obrnite na sluzbo za stranke.

3. Previdnostni ukrepi pri uporabi

e Med delovanjem naj naprava stoji na stabilni, ravni podlagi. Za napravo pu-
stite vsaj 10 cm prostora za ustrezno odvajanje toplote in vlage, ne zakrivajte
dovoda zraka in odvoda vlage, napravo pa postavite stran od vnetljivih mate-
rialov.

e Naprava je namenjena izkljuéno suSenju filamenta za 3D-tiskanje. Z njo ne
suSite nicesar drugega.

e Redno odstranjujte necistoce iz susilne komore, da se zrac¢ne odprtine in ventili
ne zamasijo.

e Pri uporabi nac¢ina suSenja po meri vedno upostevajte temperaturo susenja, ki
jo priporoca proizvajalec filamenta. Visja temperatura lahko filament posko-
duje.

e Pri uporabi tuljave za veckratno uporabo ne presezite najvisje temperature, ki
jo je na tuljavi navedel njen proizvajalec, saj lahko visje temperature tuljavo
poskodujejo.

e Po susenju komora filament Se kratek ¢as ohranja suh. Za najboljSe rezultate
tiskanja filament uporabite kmalu po suSenju. Za dolgotrajno shranjevanje
filament zaprite v vrecko, ki ne prepusca vlage, ali uporabite namensko skatlo
za shranjevanje.
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4. Tehnic¢ni podatki

Parametri suSenja

Temperatura suSenja 45-85 °C (113-185 °F)
Cas susenja 0,5-12 h

Vnaprej nastavljeni programi za fi- 11 + nacin po meri
lamente

Elektri¢ne zahteve

Vhodna napetost AC 100240 V, 50/60 Hz
Nazivna moc¢ 150 W pri 220 V, 130 W pri 110 V
Poraba energije pribl. 0,386 kWh (85 °C za 8 h, 220 V, tempe-

ratura okolice 25 °C)

Podatki o izdelku

Mere 280 x 256 x 126 mm

Neto teza 1,55 kg

Zaslon na dotik 3,5-paléni barvni zaslon na dotik
Delovna temperatura 5-40 °C (41-104 °F)

Najve¢ja raven hrupa med delova- pribl. 36 dB

njem

Podprti filamenti in tuljave

Premer filamenta 1,75 mm (2,85 mm in 3,0 mm nista podprta)
Sirina tuljave 50-68 mm
Premer tuljave do 200 mm (standardne 1-kg tuljave)

Napredne funkcije

SuSenje z vrtenjem Podprto
Zaznavanje odprtega pokrova Podprto

Velike 2- ali 3-kg tuljave in ohlapen filament brez tuljave ne pridejo v komoro ali
se ne vrtijo pravilno. Ne uporabljajte jih.

5. Seznam delov

Susilnik filamenta Susilno sredstvo x 2 Napajalni kabel
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/ \@ ELE(é 3
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Cevka PTFE Pnevmatski prikljucek Navodila za uporabo

Po odpakiranju preverite, ali je priloZena vsa dodatna oprema. Originalno em-
balazo shranite za morebitni prevoz ali shranjevanje.

6. Opis sestavnih delov

Zapah Zadnji izhod
pokrova filamenta

Zgornji izhod filamenta:
Za TPU ali filamente, ojad¢ane z vlakni

Zadnji izhod filamenta:

Za PLA, PETG, ABS, ASA, PET, PC ipd.

* Pred prvo uporabo pnevmatski prikljuc¢ek namestite na zadnji izhod filamenta in
vanj trdno vstavite cevko PTFE.

6.1. Kateri izhod filamenta uporabiti

Na zadnji strani naprave sta dva izhoda filamenta:

4
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e Zgornji izhod filamenta — za TPU in druge prozne filamente ter za toge
filamente, ojacane z vlakni, kot je PA-CF. Pot filamenta je pri njem manj
ukrivljena.

e Zadnji izhod filamenta — za PLA, PETG, ABS in druge obicajne standardne
filamente.

Ce je upor pri podajanju prevelik, preverite usmerjenost tuljave, ukrivljenost cevke
PTFE in ali se filament ni zataknil.

7. Vodnik po funkcijah

7.1. Zacetni zaslon

Trenutna temperatura

------------------- Trenutna vlaznost

Nastavitve suSenja EEEEEETEE: = . SetTemp
5

80¢c

Filament

Sistemske nastavitve sl PC

]
Izbira vrste filamenta JEEEEEEEEE T o [ Zazeni | [ Premor |

Zacetni zaslon prikazuje temperaturo in relativno vlaznost v komori. Njuna barva
oznacuje trenutno raven:

Temperatura zelena pod 47 °C, rumena 4862 °C, rdeca 63 °C in vec
Vlaznost nizka 0-30 % RH, srednja 31-50 % RH, visoka nad 50 %
RH

Vlaznost v komori se med suSenjem postopoma zmanjsuje. Je le okvirni poka-
zatelj stanja suSenja: ali je sam filament suh, je odvisno tudi od vrste filamenta,
njegove zacetne vsebnosti vlage in ¢asa susenja.
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7.2. Izbira vrste filamenta

PAHT-CF

Custom

Izberite vrsto filamenta, da uporabite njeno vnaprej nastavljeno temperaturo in cas
susSenja, ali izberite Custom in sami nastavite temperaturo in trajanje susenja.

Filament Temperatura Cas
PLA 55 °C 8 h
PETG 65 °C 8 h
TPU, ABS 70 °C 8 h
ASA, PET, PP, PC, PA, PAHT-CF, PVA 80 °C 8 h

Razli¢ne znamke in sestave iste vrste filamenta lahko prenesejo razli¢ne tempe-
rature. Parametre suSenja izbirajte po tem vrstnem redu: najprej parametri, ki jih
navaja proizvajalec filamenta, nato ustrezni vnaprej nastavljeni program na napravi
H1 HT in nazadnje nastavitev po meri v razponu, ki ga filament dopusca.
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7.3. Nastavitve suSenja

< Return

Temperature i

Drying Time =

Custom Drying

Rotating Drying
Secure the end of the
filament as shown to
Lid Open Detection \ prevent tangling.

il m

@ Tips

Lid is open. Drying paused.
Please close the lid to resume.

et L O 0000EE0

Finish Resume

L retc 2 1

Nacin suSenja po meri: omogoca ro¢no nastavitev temperature (45-85 °C) in
trajanja (0,5-12 h) suSenja.

Opozorilo: Pred nastavljanjem temperature vedno preverite in upostevajte
temperaturo susenja, ki jo priporoca proizvajalec vaSega filamenta ali tuljave za
veckratno uporabo, da preprecite sprijemanje filamenta ali deformacijo tuljave za-
radi prevelike vrocine.

Susenje z vrtenjem: Ko je ta funkcija vklopljena, se tuljava med suSenjem
obcasno zavrti, tako da vsak del tuljave prehaja skozi tok ogretega zraka in se
segreva bolj enakomerno. SuSenje z vrtenjem je na splosno priporocljivo. Preden ga
vklopite, se prepric¢ajte, da se tuljava prosto vrti, da filament ni zapleten in da je
konec filamenta pritrjen, kot je prikazano na zaslonu.

Opozorilo: Prisusenju filamenta, ki je Ze vstavljen v tiskalnik, obvezno izklopite
funkcijo suSenja z vrtenjem.

Zaznavanje odprtega pokrova: Ko je ta funkcija vklopljena in pokrov med
susenjem odprete, se postopek samodejno zacasno ustavi ali se ne zacne. Ko pokrov
zaprete, se nadaljuje. Za najboljSe rezultate susenja vedno poskrbite, da je pokrov
dobro zaprt, in ga ne odpirajte pogosto — ob vsakem odprtju uideta toplota in suh
zrak, zaradi Cesar se suSenje podaljsa.
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8. Uporaba

8.1. Korak 1: Priprava

Pritisnite in Pritrdite konec
sprostite zapah filamenta

1. Napravo postavite na stabilno, ravno podlago.
2. V predal za susilo vstavite eno ustrezno vrecko susilnega sredstva.

3. Pritrdite konec filamenta, nato tuljavo polozite na oba podporna valja v komori
in zaprite pokrov.

4. Tuljavo z roko nezno zavrtite in preverite, ali se vrti normalno, ni opazno
nagnjena ter ali filament ni zapleten ali zataknjen.

5. Napajalni kabel priklju¢ite na napravo in v ozemljeno vti¢nico.

8.2. Korak 2: Zacetek suSenja

8oc © 10%

80c @ 10 &4

= Set Temp Time 3 Set Temp Time
80% 2 O 500 2 @ goc (O

Filament
D "

Filament
PC ? ’

Izberite vrsto filamenta ali uporabite nastavitve po meri. Tapnite Start in poca-
kajte, da se cikel konca.
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8.3. Korak 3: Po suSenju

Filament: PC

Drying Duration: 8h00min

Confirm

Ko je suSenje konc¢ano, se na zaslonu prikaze obvestilo in naprava zapiska. Ko
se filament ohladi, ga vstavite v ustrezni izhod (pazite, da se filament podaja v
prikazani smeri). Nato filament skozi cevko PTFE napeljite do vhoda za filament
na tiskalniku in zac¢nite tiskati.

3.1 Prikljuc¢itev na vhod senzorja za 3.2 Priklju¢itev na vhod vecbarvnega
konec filamenta. sistema CANVAS.

8.4. Namestitev cevke PTFE

1. Pnevmatski prikljucek privijte v izhod filamenta.

2. Cevko PTFE vstavite v pnevmatski prikljucek in se prepricajte, da je vsta-
vljena do konca.

3. Filament iz notranjosti komore napeljite skozi izhod filamenta.

4. Filament nato potiskajte naprej skozi cevko PTFE.

Cevko PTFE namestite, preden vstavite filament — tako je podajanje lazje.

8.5. Prikljucitev na tiskalnik

Osnovna povezava je: izhod filamenta na napravi H1 HT — cevka PTFE — vhod
za filament na tiskalniku (ali senzor za konec filamenta). Po prikljucitvi filament
povlecite z roko ali izvedite preskus podajanja in se prepricajte, da se filament gladko
premika, cevka PTFE ni ostro upognjena in se tuljava normalno vrti.
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Vecbarvni sistem, ki sprejema zunanji filament prek cevke PTFE, lahko priklju-
¢ite na enak nacin; dejanska zdruzljivost je odvisna od zasnove podajanja v tem
sistemu. Odkriti del filamenta med susilnikom in tiskalnikom naj bo ¢im krajsi, saj
v vlaznem prostoru hitro vpija vlago.

Priporoceni postopek je najprej susSenje, nato tiskanje. Ce filament v tiskal-
nik podajate neposredno iz naprave H1 HT, izklopite susenje z vrtenjem, poskrbite,
da je temperatura susSenja v razponu, ki ga filament dopusca, in bodite pozorni na
zapletanje ali upor pri podajanju. Ce pride do tezav s podajanjem ali neuspesnih
tiskov, se vrnite k postopku najprej suSenje, nato tiskanje.

9. Susilno sredstvo in shranjevanje

e Uporabljajte pakirano susSilno sredstvo iz silikagela in ga vstavite v predal
za susilo. Ne uporabljajte suSilnih sredstev na osnovi vodotopnih soli, kot
je kalcijev klorid: ko vpijejo vlago, se lahko utekocinijo ter onesnazijo ali
poskodujejo napravo.

e Pri silikagelu, ki spreminja barvo, preverjajte barvni indikator. Ko je susSilno
sredstvo nasiceno, ga regenerirajte ali zamenjajte v skladu z navodili njegovega
proizvajalca.

e Po suSenju se zra¢ni ventili samodejno zaprejo. Skupaj s susilnim sredstvom to
upocasni vpijanje vlage, zato lahko filament Se kratek ¢as ostane v susilniku.
Susilnik ni skatla za dolgotrajno shranjevanje: filament, ki ga ne boste kmalu
uporabili, shranite v vakuumsko vrecko ali drugo nepredusno posodo s suSilnim
sredstvom.

e Tiskajte ¢im prej po susenju. Materiale, ki so ob¢utljivi na vlago, kot sta PA
in PVA, po uporabi takoj znova neprodusno zaprite.

10. Pogosta vprasanja

V: Ali mora biti naprava H1 HT prikljucena na tiskalnik?

O: Ne. Gre za samostojno napravo za susenje, ki potrebuje le napajanje. Po suSenju
tuljavo namestite na tiskalnik ali filament napeljite do tiskalnika skozi izhod in cevko
PTFE.

V: Kako prepoznam, da je filament vpil vlago?
O: Znacilni znaki so pokanje ali prasketanje na Sobi, mehurcki v iztisnjenem fila-
mentu, hrapava ali luknjicasta povrsina, ve¢ vlec¢enja nitk, neenakomerno iztiskanje
in krhek filament. Ce se pojavi ve¢ teh znakov hkrati, filament pred ponovnim
tiskanjem posusite.

V: Kako vem, da je filament suh?
O: Upostevajte vse skupaj: priporoceni Cas suSenja je pretekel, vlaznost v komori
se je zmanjSala in ustalila, pri preskusnem tisku pa so pokanje, mehurcki in vlecenje

10
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nitk izginili. Zelo vlaZen filament lahko susite dlje, ¢e temperatura in skupni Cas
ostaneta v razponu, ki ga material dopusca.

V: Ali je treba na novo odprt filament susiti?
O: Obicajno ne, ¢e je bila vakuumska embalaza neposkodovana. Posusite ga, ¢e
je bila embalaza poskodovana, ¢e je bil filament shranjen ali prevazan v vlaznem
okolju, ¢e pri tiskanju kaze znake vlage ali ¢e gre za material, ki je zelo obc¢utljiv na
vlago, kot sta PA ali PVA.

V: Na kaj moram biti pozoren pri filamentu, ojacanem z ogljikovimi
ali steklenimi vlakni?
O: Uporabite parametre susenja, ki jih navaja proizvajalec filamenta, za orientacijo
pa vnaprej nastavljeni program PAHT-CF. Tiskajte kmalu po suSenju, preostanek
tuljave hitro znova neprodusno zaprite, filament pa podajajte skozi zgornji izhod
filamenta, da zmanjSate ukrivljenost.

V: Ali je mogoce zelo vlazen filament s suSenjem v celoti obnoviti?
O: Ne vedno. S suSenjem odstranite vpito vlago in odpravite vecino tezav pri tiska-
nju, povezanih z vlago, vendar material, ki se je zaradi dolgotrajne izpostavljenosti
razgradil, morda ne bo ve¢ dosegel prvotnih lastnosti.

V: Ali naprava H1 HT shranjuje zgodovino susenj?
O: Ne. Za vsako novo suSenje znova izberite vnaprej nastavljeni program ali nasta-
vite vrednosti po meri.

11. Odstranjevanje

Izdelka ne odvrzite med gospodinjske odpadke. Ob koncu Zivljenjske dobe napravo
oddajte na zbirno mesto za recikliranje elektri¢ne in elektronske opreme (Direktiva
2012/19/EU o odpadni elektri¢ni in elektronski opremi, OEEO).

Distributer

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.si
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IELEGCQO

Cymiuiand 3a puiaament ELEGOO H1 HT
PBKOBOICTBO 32 MOTPEOUTEIA

1. baaromapum BH, 4ye uzdopaxre ELEGOO

IIpu monyvaBaHe Ha NPOAYKTa MPOBEPETE AAIU YCTPOUCTBOTO € B 100PO CHCTOSHUE U
JlaJId BCUUKH aKCECOapH €a HaJM4YHU. AKO cpeliHeTe npolsieM NMpu MHCTAIUPAHETO, pa-
0oTara WM MOAIPBKKATA, CBbPIKETE CE€ C €KUIa 3a Cleanponax0OeHo oOciIyXBaHEe Ha
ELEGOO upe3 odunmannara crpaHuiia 3a moapbiKka (MpernopbyBaMe J1a Komupare JINH-
Ka ¥ J1a TO OTBOPHUTE B Opay3bpa cu):
https://www.elegoo.com/pages/contact-support

3adesie:kka: 3a 1a ce rapanTupa onTuMaiHa padora, Bceku npoaykt ELEGOO mpe-
MHHaBa CTPOT KOHTPOJI Ha Ka4yecTBOTO Ipeau minpamane. [Ipu qocraBkara moxe aa ce
3a0eexar JIeKH JIPACKOTHHH IO MOBBPXHOCTTA; TOBA € HOPMAJIHO U HE BIIMsAE HAa (PyHK-
IIUOHATTHOCTTA.

2. Mepku 3a 0e30acCHOCT

* [IpoaykThT € mpenHa3Ha4YeH camMo 3a ynorpeba Ha 3aKpUTO U TpsAOBa Ja ce masu
OT BIakHa cpena. He m3mon3BaiiTe ycTpoCcTBOTO, ako 3aXpaHBAIIUAT Kaben Uiu
KOHTaKTBT Ca MOBPEJACHU WJIU MOKPH.

* BuHaru u3non3BaiTe NpaBUIHO 3a3€MEH KOHTAKT. M3KIII0UBaiTe yCTPOUCTBOTO OT
KOHTaKTa, KOraTo He TO M3I0JI3BaTe MPOIBIKUTEITHO BPEME.
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* [lo Bpeme Ha paboTa IpOAYKTHT pa3BUBA BUCOKU TeMIiieparypu. OmacHOCT OT U3-
rapsine. He nocrassiiite npoaykra Ha MsICTO, IOCTBITHO 32 JIela, U APBKTE Jaerara
U JIOMAIIHUTE JI0OUMIM Jajied OT YCTPOMCTBOTO, JOKaTo padoTH.

» W3non3BaiiTe camo MakeTUPaHU CyIIUTENHN (J€CUKAHTH ), KOUTO OTTOBapsT Ha IOCO-
YyeHuTe U3UcKkBaHusA. He u3nonsBaiite HaCUIHU HEMAKETUPAHH CYIINUTENN WIN BO-
JIOPa3TBOPUMHU CYILUTENIN HA COJIEBA OCHOBA.

* Ilpu HemsnpaBHOCT He3a0aBHO M3KIKOUETE YCTPOMCTBOTO, M3BAJETE IIEICeNa OT
KOHTaKTa U Ce CBbpIKETE C OTAeNa 32 00C/IyKBaHE Ha KIUEHTH.

3. Yka3zaumus 3a ynorpeoda

+ Ilo Bpeme Ha paboTa mocraBeTe yCTPOWCTBOTO BbPXY CTA0MIIHA, paBHA IOBBPXHOCT.
OcrtaBete one 10 cm cBOOOIHO TPOCTPAHCTBO 3a]] ype/ia 3a MPaBIIIHO OTBEXKIaHE
Ha TOITJIMHATA M BlIarara, He 3alyIlIBaiiTe Bb3AyX03a00pHUKA U OTBOpA 3a Bilarara
U APBKTE YCTPOMCTBOTO Jajied OT 3alalMMU MaTepuau.

* YCTpo#CTBOTO € MpenHa3HaueHO M3KIIOUUTETHO 3a cylleHe Ha (uiaameHt 3a 3D
nedaT. He ro u3nomn3Baiite 3a cylieHe Ha IPyTH MPeIMETH.

* PenoBHO nmouncTBaiiTe 3aMbpCABaHUATA B CYIIMIHATA KaMepa, 3a Ja He ce 3ammyuiar
BB3AYIIHUTE OTBOPH U KJIAIHTE.

* [lpu u3non3BaHe Ha pexxMMa 3a cylleHe o U300p BUHATH clIa3BaiiTe TeMnepaTrypara
Ha CylIeHe, MpenopbyuaHa oT MpousBoAuTess Ha ¢unamenta. [IpeBumaBaneTo n
MOJKE J1a ToBpeau (pumameHra.

* Ilpu u3non3BaHe Ha MHOTOKpAaTHA Makapa He MpeBUIlIaBaiiTe MaKCUMallHaTa TeM-
neparypa, Hoco4ueHa BbPXY Hesl OT MPOU3BOJUTENS M, Thi KaTO MO-BUCOKATa TEM-
neparypa Mo)ke Ja IOBpeIy MaKapara.

+ Crnen cynieHeTo kaMepara MOXKe J1a MOAIbprKa (pumaMeHTa cyx 3a KpaTko Bpeme. 3a
Hall-1oOpu pe3yNnTaTH IMpH Mevar U3Moi3BaiTe GpuiiaMeHTa CKOpo Clie/l CYIICHETO.
3a IBATOCPOYHO ChXpAaHEHME 3ameyaraiiTe (puiaMeHTa BbB BIAroyCTOHYMB IUIMK
WIM U3M0JI3BaiTe crieruaiia KyTHsl 3a CbXpaHEHHE.
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4. TexHMYECKH XaPAKTEPUCTHKH

ITapameTpu Ha cylieHe

Temneparypa Ha cyuieHe
Bpewme Ha cyiene
Brpanenu npogunu 3a punamenTu

45-85 °C (113-185 °F)
0,5-12h
11 + pexum 1o u3dop

HU3uckBanus KbM 3axXpaHBaHETO

BxonHo HamnpexeHue
Homunanna MmontHoct
Koncymanus Ha eneprus

AC 100240V, 50/60 Hz

150 W nipu 220 'V, 130 W nipu 110 V

okono 0,386 kWh (85 °C 3a 8 h, 220 V, okonHa
temneparypa 25 °C)

XapakTepuCTHKH HA MPOAYKTA

Pasmepu

Hetno temio

CeH3opeH ekpaH

PaGotna Temneparypa
Maxkcumases 1ym npu pabora

280 x 256 x 126 mm

1,55 kg

LIBETEH CEH30pPEH €KpaH 3,5 nHYa
5-40 °C (41-104 °F)

okoio 36 dB

HHopabp:kanu puiIaMeHTH U MaAKapH

JuameTsbp Ha QuIamMeHTa
[IInpuHa Ha Makapara
JnameTbp Ha Makapara

1,75 mm (2,85 mm u 3,0 mm He ce noAabpKar)
50-68 mm
10 200 mm (ctanaapTHu Makapu oT 1 kg)

Pasmupenu pyHkuumn

Cy1uieHe ¢ BbpTeHE
OTkpHBaHE Ha OTBOPEH Kamak

[Topnbpxa ce
ITonabepxka ce

I'onemure makapu ot 2 kg unu 3 kg u ¢punamenTsT 6€3 Makapa He ce moOupar B Ka-
MepaTa WK He ce BbPTAT npaBuiHo. He ru n3nomnsgaiire.

5. CbabpkaHne HA OITIAKOBKATA

Cymniss 3a puiaMeHT Cymmren x 2 3axpanBall kabesn
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PrroBOznCTBO 32
PTFE tpp6uuka [THeBmaTHueH GUTHHT noTpeduTens

Cren pa3omnakoBaHe MPOBEPETE Al BCHUKH aKCeCOapy ca HAIWYHH. 3ara3eTe OpH-
TMHAJHATa OMaKOBKa 32 OBJICII0 TPAHCIIOPTUPAHE HITH ChXPaHCHUE.

6. Onucanue HA KOMIIOHCHTHUTE

Kaouaiaka 3amen u3xon OtBop Topen n3xon OTtaenenne
HA Kanmaka 3a puIaMeHT 3a BJIAraTa 3a puIaMeHT 32 CyIIHTE]
[] L]

Topen n3xox 3a punament:
3a TPU i nojcHjIeHH ¢ BJIAKHA (PHIAMEHTH

3aneH u3xox 3a puaamenrt:
3a PLA, PETG, ABS, ASA, PET, PC n np.

* IIpu mppBa ynorpeda MOHTHUpANTE MHEBMAaTUYHUS (GUTUHT KbM 3aJIHUS U3X0[ 32 (ua-
MeHT u BKapaiite msTHO PTFE TpBOnukara.



PwKoBO/ICTBO 32 MOTpeOUTENS

6.1. Koii n3xox 3a puiiameHT Aa U3noja3Bare

B 3anHaTa yacT Ha ycTpoMCTBOTO MMa J1Ba U3X0/1a 3a (PUIIAMEHT:

* T'open u3xon 3a ¢puinament — 3a TPU u npyru reBkaBu (priIaMeHTH, KakTo H 32
TBBPIU (PUIAMEHTH, OJACHIECHH ¢ BiakHa, kato PA-CF. Toii ocurypsiBa msT ¢ 1o-
MAJIKO OI'bBAHE.

* 3agen u3xon 3a ¢puiaament — 3a PLA, PETG, ABS u apyru yecro usnonspanu
CTaHJapTHU (PUITAMEHTH.

AKO CBHIPOTHUBIECHUETO IIPH MOJJAaBAaHE CTAHE NPEKOMEPHO, ITPOBEPETE OPUEHTALMSTA HA
Makapara, orbBaHeto Ha PTFE tpbrOuukara u qanu GpuiaMeHThT HE € 3aceHall.

7. Onucanue Ha PyHKIUUTE

7.1. HauyajieH ekpaH

Tekyma Temneparypa

FTPNTRT) cais o sl e Tekyma BIaKHOCT

Hacrpoiikun

- SetTemp
3a C (9: (3 H
yut 80T

CHCTEMHH Filament c (
i ) ‘
HaCTPOUKH A 4 0O

Rk e ------------ 2

Hauannust expan nmoka3pa TeMiieparypara 1 OTHOCUTEJIHATa BIaXKHOCT B kamepara. L{Be-
THT UM yKa3Ba TEKYILIOTO HUBO:

Temmneparypa 3eneHo o 47 °C, xwiro 48—62 °C, uepseno 63 °C u noeue
BuaaxkHocTt nHucka 0-30 % RH, cpenna 31-50 % RH, Bucoka nag 50 %
RH

Ilo BpEMC Ha CYHICHECTO BJIAXXHOCTTA B KaM€para IMMOCTCIICHHO HaMalisdBa. Tsa e camo
OpPHUCHTHP 3a CbCTOAHHUECTO HAa CYHICHCTO: JaJIu CaMUAT (bI/IJ'IaMeHT € CyX 3aBHCH U OT BUld
Ha (I)I/IJIaMCHTa, IIbPBOHAYAIIHOTO MY CbAbPKAHHUEC HA BJIara U BPpEMCTO Ha CYILICHEC.
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7.2. U300p Ha BUA puiiameHT

<{  Return < Return

PLA PA PAHT-CF

Custom

N36epete Bua (pumaMeHT, 3a Aa U3MOJI3BATE 333 JCHUTE 32 HETO TeMIIepaTypa 1 BpeMe
Ha cyuiene, i u3bepere Custom, 3a 1a 3aa1eTe COOCTBEHa TeMIIEpaTypa U MPOIbIKU-
TEJIHOCT Ha CyIICHE.

DuiiamMeHT Temneparypa Bpeme
PLA 55°C 8h
PETG 65 °C 8h
TPU, ABS 70 °C 8h
ASA, PET, PP, PC, PA, PAHT-CF, PVA 80 °C 8h

PaznuunuTe Mapku U GOpPMYIH Ha €IMH M ChIIM BUJA (PUIAMEHT MOXKE J1a TIOHACST
pasnuyHM Temreparypu. M30upaiite mapaMeTpuTe Ha CyII€HE B CIEIHHS MPUOPUTETEH
pell: IbpPBO NMAapPaMETPUTE, TOCOUYEHHU OT MPOU3BOAUTENS HA (PHIIAMEHTA, CIIE] TOBA ChOT-
BetHus npopun Ha H1 HT u Hakpas HacTpoiika o u300p B paMKHUTE Ha JOMYCTHUMHUS 32
¢uiaMeHTa auana3oH.
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7.3. HacTpoiiku 3a cylieHe

< Return

Temperature

Drying Time -

Custom Drying

Rotating Drying
; ; Secure the end of the
N filament as shown to
Lid Open Detection \ prevent tangling.

Retumn “

Lid is open. Drying paused.
Please close the lid to resume.

P e e OO000EE0

Finish Resume

L rete 2 L

Pe:xum 3a cymieHne mo u300p: 1o3BosisiBa ppuHO 337aBaHe Ha TeMieparypara (45-85 °C)
u nponbpkutenHocTTa (0,512 h) Ha cymiere.

IIpenynpesxaenue: [Ipenn na npomeHuTe TeMiieparypara, BUHaru IpoBepsBaTe
criazBaiiTe TeMmIieparypara Ha CyIlIeHe, IIpernopbyaHa OT MPOU3BOJAUTENS Ha Bamus Qu-
JaMEHT WJIM MHOTOKpaTHa Makapa, 3a Ja MpeJOoTBpaTUTe ClieNBaHe Ha (UiIaMEeHTa WU
nepopMupaHe Ha MakapaTa nopajau NpeKoMepHa TOIUIMHA.

Cyuene ¢ BbpreHe: Koraro Tasu (yHKuus e BKIIOUYEHA, MaKapara MepHOANYHO Ce
3aBbpTa 10 BpEME Ha CyLIEHE, TaKa 4e BCSAKA YacT OT Hesl IPEMUHABA IIPE3 HaIrPEHHUsI Bb3-
JyIIEH MTOTOK U C€ HarpsiBa Mo-paBHOMEPHO. 110 MpuHIMII CyIIEHETO ¢ BEPTEHE € MPeno-
ppuntenHo. [Ipenu na ro BkitounTe, yBEpeTe ce, e Makapara ce BbpTH cBOOOIHO, (huia-
MEHTHT HE € 3aIUIETEH U KpasT My € 3aKpEIEH, KaKTO € TOKa3aHO Ha EKpaHa.

Ipeaynpe:xaenne: [Ipu cymene Ha GuIaMeHT, KOMTO Bede € 3apelieH B IPUHTEpa,
3aJIBJKUTENIHO U3KII0UeTe (PYHKLUATA 32 CYLIEHE C BbPTEHE.

OTtkpuBaHe Ha oTBOpeH kanak: Koraro Ta3u ¢pyHKINA € BKIIOUEHA U KallakbT ObJie
OTBOPEH 110 BPEME Ha CyIIEHE, IPOLIECHT aBTOMaTUYHO CIIMpa Ha May3a WIN HE 3all04yBa.
3aTBapsHETO Ha Kamaka ro Bb300HOBSIBA. 3a Hail-100OpHU pe3ynTaTu MpH CyLIEHEe BUHAIH
MIPOBEPSBANTE 1AM KallaKbT € J0Ope 3aTBOPEH U N30ATBaiTe Y4ECTOTO My OTBapsiHE — IIPU
BCSKO OTBApsIHE MU3JIM3aT TOIUIMHA U CyX Bb3IYyX, KOETO YABbKaBa CYLIECHETO.
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8. UHcTpykuum 3a paéora

8.1.

8.2.

Crpnka 1: Ilonroroska

<> [V
H

aTHCHeTe U 3akpenerte kpas
NycHeTe KJIIYaJIKaTa Ha puaamenTa

. IlocraBere ycTpoicTBOTO BbpXY CTaOMIIHA, paBHA IIOBBPXHOCT.
. IlocraBete CAWH MOAXOAAN MAKET CYIIHUTE B OTACIICHUCTO 3a CYIIHUTCII.

. 3aerneTe Kpasa Ha (bI/IJIaMeHTa, CJIC TOBA MOCTABCTEC MaKapara BbpXy ABCTE OIIOP-

HU POJIKK B KaMC€paTa U 3aTBOPCTC KallaKa.

. 3aB"prCTe JICKO MaKapaTa Ha pbKa, 3a Aa IIPOBCPUTEC JaJIn C€ BbPTH HOPMAJIHO, HC

€ BUIMMO HAKJIOHCHA U (bI/IHaMeHT'bT HC € 3aIlJICTCH MJIM 3aCCAHAJl.

. CB’bp}KeTe 3axpaHBallus Kaben KbM YCTPOﬁCTBOTO 1 KBM 3a3€MCH KOHTAKT.

Crbnka 2: CTtapTupaHe Ha CyLLICHETO

80¢C 80t © 104

= Set Temp = SetTemp Time
80t C 8:00

Filament . Filament
PC 2 PC

N36epere Buma (pumaMeHT MM M3MON3BaliTe HACTPOMKH 1o u3bop. [lokocuere Start u
M34aKalTe HUKBJIBT Aa 3aBbPIIN.
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8.3. Crbnka 3: Caen cyneHero

Filament: PC
Drying Duration: 8hOOmin

Confirm

Koraro cymieHeTo npukio4u, Ha €KpaHa ce MOsBsABA M3BECTHE M YCTPOHCTBOTO M3]aBa
3ByKoB curHai. Crien kaTo puiiaMeHThT U3CTHHE, BKapaiTe T0 B ChOTBETHUS U3X0J (YBe-
perte ce, ue puIaMeHThT ce ToJjaBa B MOKa3aHara rmocoka). Cien ToBa npekapante duma-
Mmenta npe3 PTFE tprOuukara 1o Bxona 3a pryiaMeHT Ha IPUHTEPA U 3alI0YHETE T1eYar.

8
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Centauri Carban 2

3.1 CBbp3BaHe KbM BXOJla HA CEH30pa 32 3.2 CBbp3BaHe KbM BXOJa Ha
Kpaii Ha pusIaMeHTa. MHoroiBeTHaTa cuctema CANVAS.

8.4. MonTtupane Ha PTFE Tph0uukara

1. 3aBuiiTe MTHEBMAaTU4YHUSA (DUTUHT B U3XOAa 3a (pUIaMEHT.

2. Bkapaiite PTFE TppOuukara B mHeBMaTH4HUS (PUTHHT U c€ yBepeTe, Ye € BKapaHa
JIOKpaid.

3. Ilpekapaiite ¢priaMeHTa OT BbTPEIIHOCTTA HAa KaMepaTa Ipe3 U3Xo/a 3a (priaMeHT.

4. Tlponpmxere na nogasare punamenta npe3 PTFE TpbrOuukara.

Mowntupaiite PTFE TpbOunukara, npeau a Bkapate (puiamMeHTa — ToBa yJIECHSBA 10/1aBa-
HETO.

8.5. Cebp3BaHe KbM NPUHTEP

OcHoBHOTO cBBbp3BaHe €: u3xox 3a punament Ha H1 HT — PTFE 1tpp0Ouuka — BXOx 3a
(unameHT Ha puHTEpa (WM CeH30p 3a Kpail Ha (unamenTa). Cien CBbP3BaHETO U3IBP-
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naiTe guiaMeHTa Ha pbKa WM HallpaBeTe TECT 3a [10JIaBaHe, 3a J1a CE yBEpUTE, ue puia-
MEeHTBT ce ABWkHU iaBHo, PTFE TpbOuukara He € ps3Ko orbHaTa M Makapara ce BbpTH
HOPMAJIHO.

MHoro1nBeTHa cCUCTeMa, KosITo ipreMa BeHIIIeH GrnamenT ripe3 PTFE TppOuuka, mo-
K€ J1a C€ CBBPIKE I10 CHIUS HAYUH; ACHCTBUTEIIHATA CbBMECTUMOCT 3aBUCH OT KOHCTPYK-
LMATA HA [TOJJaBAaHETO Ha Ta3u cucreMa. OcTaBsiiTe Bb3MOXKHO HAal-KbC OTKPUT yUacCTbK
oT (uIaMeHTa MeXJy CYyIIMJIHSATa U MPUHTEPA, Thil KaTO BbB BJIAKHO IOMEILEHUE TOM
Obp30 noema Biara.

[TpenopbuuTeTHUAT PabOTEH MPOLIEC € MBbPBO CylIeHe, MocJIe meyar. AKo oaaBare
¢unamenTta kpM npunTepa aupektHo oT H1 HT, uskittouere cymieHeTo ¢ BbpTeHe, yBepeTe
ce, 4e TeMIiepaTypara Ha CylIeHe € B JOIyCTHMHUS 3a (pMiIaMeHTa JAMana3oH, U CleneTe
3a 3aIUITMTaHe WIN CHIIPOTUBJICHHE NpU nojaBaHeTo. [Ipu mpobiemu ¢ nmogaBaHeTo WU
HEYCIICILIEH IeYaT ce€ BbPHETE KbM IIPOLECa ,,[IbPBO CyLIEHE, IIOCIIE mevar*.

9. CymmreJ U CbXpaHeHHUe

* M3non3BaiiTe nakeTupaH CUJIMKAresJIoB CyIIUTeN U IO IOCTABeTe B OTJEICHUETO 32
cymuten. He n3nonssaiite BOJOpa3TBOPUMHU CYIIUTENIN HA COJIEBA OCHOBA, KaTO
KaJILIUEB XJIOPUJ;: CJIe]] IOEMAHE Ha Bjara T€ MOXKE Ja CE BTEYHAT U Ja 3aMbpCIT
WJIM MIOBPEAAT YCTPOMCTBOTO.

® HpI/I CHUJIMKArejl ¢ IBETCH MHAUKATOP CJICACTC LIBCTA MY. Koraro CYIIHUTECJIAT CC HA-
CHUTHU, pereHepI/IpaI‘/'ITe ro Wi ro CMCHETC CIIOPE YKa3aHUATA Ha MPOU3BOAUTECIIA

My.

» Cren cylIeHETO Bb3AYLUIHUTE KA CE 3aTBapAT aBTOMAaTHYHO. 3a€IHO CbC CyIIU-
TeJss TOBa 3a0aBsl IOEMAHETO Ha Bilara, Taka 4e (UIAMEHTBHT MOXKE Jla OCTaHE B
CYILIWJIHATA 3a KPAaTKO BpeMe. Ts He € KyTus 3a IbJITOCPOYHO ChXPAaHEHHE: ChXPa-
HsBaliTe QuaamMeHTa, KOWTO HAMA Jla U3IOJ3BaTe CKOPO, BbB BaKyyMEH IUIUK WM
JIPYT XEPMETUYEH CbJ] ChC CYIIUTEIL.

* IleyaraiiTe Bb3MOXXHO Hali-CKOPO cliefl cylieHeTo. UyBCTBUTEIHUTE KbM Bllara Ma-
Tepuanu, kato PA u PVA, Tps6Ba 51a ce 3aneyarBaTr OTHOBO BeJiHara ciejl yrnorpeoa.

10. YecTo 3apaBaHu BLIIPOCH

B: TpsoBa i H1 HT na 0bae cBbp3aHa ¢ NpuHTEpP?

O: He. ToBa € caMOCTOATENHO YCTPONCTBO 3a CYLIEHE U CE€ HYXJae caMO OT 3aXpaHBa-
He. Crenl cylIeHeTo MOoCTaBeTe MakapaTra Ha MPUHTEpa WM Mpekapaiite ¢puiamMenra 1o
npunrtepa npes uzxona u PTFE tpbOunukara.

B: Kak na pa3oepa, ye ¢puiiameHTHT € noeJ Bjaara?
O: TunuyHM NpU3HAILM ca TyKaHe WM MpalleHe B J[F03aTa, MeXypueTa B eKCTPYIHUpaHHUS
(unaMeHT, rpanaBy U HAAYTYeHH OBbPXHOCTH, MOBEUE HUIIKH (stringing), HecTaOuII-
Ha eKCTPY3Hs U (UIAMEHT, KOUTO € CTaHaT KpeXbK. AKO HSKOIKO OT T€3W MPU3HAKA Ce
MOSIBAT €THOBPEMEHHO, M3CyIIeTe (puaMeHTa, Mpen Ja nevarare OTHOBO.

10
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B: Kak na pa3z0epa, ue puiameHTsT € cyx?
O: IIpenenere 1Mo CbBKYMHOCT: IPENOPBYMTEIHOTO BPEME Ha CYLIEHE € U3TEKJI0, BIIax-
HOCTTa B KaMepara € CiaJiHajla ¥ ce € CTa0MIn3upaa, a IyKaHeTo, Mexypyerara i HUII-
KUTE ca U34e3Ha M Npu npobeH neyar. CUIHO HaBIaXHEH (PUIAMEHT MOXe J1a ce CYLIH
o-AbJIT0, CTUT'A TCMIICPATYpaTa 1 OGIJ_IOTO BpPEMC 1a OCTaBar B JOIIYCTUMUS 3a MaTCpUalia
JMAIa3oH.

B: Tpsa6Ba i1 1a ce CylIn TOKY-1I10 OTBOpPeH pujiameHT?
O: OGUKHOBEHO He, aKO BaKyyMHAaTa OMakoBKa € Ouiia 1su1a. M3cymere ro, ako orakoBKara
e Omia moBpeneHa, (pUIaMEeHThT € ChbXpaHsSIBaH WINM TPAHCIOPTHPAH BHB BIaXKHA Cpena,

MPOSBSIBA IPU3HALIM Ha BJlara npu rnevyar Wil € CWIHO YyBCTBUTEJIEH KbM BJIara MaTepHail,
karo PA nmu PVA.

B: 3a kakBo 1a BHUMAaBaM NpH (PUJIAMEHT, MOJACUJIEH C BbIVIEPOAHH MU CThK-
JICHU BJIaKHA?
O: U3non3BaiiTe mapameTpuTe Ha CyIlIEHE OT MPOU3BOAMUTENS Ha (PHUIaMEeHTa, KaTo 3a OpH-
entup ciyxu npogunsT PAHT-CF. Ileuaraiite ckopo cien cymieHeTo, 3aneyaTaite cBo-
€BPEMEHHO OCTaThKa OT Makapara M IO MoJiaBaiiTe Mpe3 TOpHUS U3XOA 3a (PUIAMEHT, 3a
Jla HAMAJIUTE OT'bBAHETO.

B: Moske 14 CHJIHO HABJIa’KHEeH (uiIaMeHT 1a Ob/le HAIbJIHO Bb3CTAHOBEH 4pe3
cylieHe?
O: He Bunaru. CyieHero oTCTpaHsBa [10€TaTa Bjara 1 pelasa oBe4eTo npolsieMu Mnpu
I1e4ar, CBbP3aHU C BIarara, HO MaTepuall, KOMTO C€ € pa3srpaguil Opaau IPOABIKUTEIIHO
H3Jlaraine, MOXKC J1a HC Bb3BbPHC IIbPBOHAYAJIHUTC CHU CBOMCTBA.

B: ITazu iu H1 HT ncropust Ha nuK/IuTe Ha cylieHe?
O: He. 3a Bcsako HOBO cymieHe nzbepere mpoduil Win 3aJaiTe OTHOBO CTOWHOCTH TI0 U3-
oop.

11. U3xBbpIsiHe

He uzxBbpistiiTe TO3M IPOAYKT 3a€AHO C OUTOBUTE OTMAIBIIM. B Kpasi Ha cpoka Ha eKCILIo-
aTaIus npeaaTe yCTpOUCTBOTO B ITyHKT 3a CHOMPAHE U PEIUKIMPAHE Ha EIEKTPUUYECKO U
enexkTpoHHo obopynsane (dupektuna 2012/19/EC 0THOCHO OTHaABLUTE OT €IEKTPUYEC-
KO U enekTpoHHo obopynsane, OEEO).

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