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1. Before you start

Thank you for purchasing an ELEGOQO product.

When you receive the product, check that the printer is undamaged and that
all accessories are included. If anything is damaged or missing, contact your seller
or ELEGOO (3dp@elegoo.com) without delay. Every printer passes strict printing
tests before it leaves the factory, so slight scratches on a new printer are normal and
do not affect its use.

1.1.
.
°

Safety notes

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

Fill the resin tank to at least 1/3 of its volume, but never above the MAX line.
Place the printer in a dry environment and protect it from rain and moisture.
In an emergency, switch off the power supply of the 3D printer first.

Use the printer indoors, away from direct sunlight and dust.

If a print fails, remove the cured resin residue from the resin tank and replace
the resin; otherwise the printer may be damaged.

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

If the release film in the resin tank turns white, is scratched or has lost its
elasticity, prints are likely to fail; replace the release film in time.

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

If you have any problem with the printer, contact ELEGOO at
3dp@elegoo.com. Do not disassemble or modify the printer yourself.
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2. Packing list
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Wi-Fi antenna Build plate Resin tank Al camera
Drip tray USB flash drive Mask Gloves
Funnel Spare screws User manual Power adapter
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TOOLS
Tool kit Scraper
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3. Printer overview
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1 Anti-UV cover

2 Extension port (for peripherals such as a mini heater and other compatible

printer accessories)

4. Technical specifications

4.1. Printing parameters

System
Operation
Slicer software
Connectivity
AT camera

EL3D-4.0

4.0-inch capacitive touch screen
CHITUBOX

USB, Wi-Fi

built-in, resolution 1920 x 1080

4.2. Printing specifications

Technology

Light source

XY resolution
Z-axis accuracy
Layer thickness
Printing speed
Power requirements

MSLA (masked stereolithography)
COB light source (wavelength 405 nm)
18 x 18 m (8520 x 4320)

0.02mm

0.01-0.2mm

max. 150 mm/h

100240V, 50/60 Hz; 24V, 3 A
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4.3. Hardware specifications

Dimensions 260mm (L) x 268 mm (W) x 451.5mm (H)
Build volume 153.36 mm (L) x 77.76 mm (W) x 165 mm (H)
Package size 555 mm (L) x 340mm (W) x 370 mm (H)
Gross weight 10.8 kg

Net weight 8.8kg

5. Device self-check

When it is switched on, the printer runs a self-check of its key hardware components,
so that a hardware fault does not cause a failed print. To troubleshoot the printer,
follow the error messages shown on the device. Do not touch the printer during the
self-check (see Figure 1).

Accumulated release film usage

Device messages show the printer status

O relesh Run the check again
Figure 1: Device self-check

When the accumulated use of the release film approaches 60,000 uses, the printer
reminds you to replace the release film. Tap the refresh button on the device self-
check page to reset the counter manually (see Figure 2).

Device self-test

(2 L

Print Device self-test Resin calibration

3

Settings Device info

() Reflesh

Figure 2: Opening the device self-check page
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6. Test print

Insert the build plate into the connecting block and press the handle down to lock
it in place. The build plate is self-levelling and ready to use straight out of the box.

Handle 4’f 7' — { —
== =

6.1. Printing the model

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

6.2. Post-processing the model

When printing is finished, slide the drip tray in parallel with the resin tank, tighten
the screw knobs on both sides and so fit the drip tray to the printer. The tray stops
resin from dripping onto the printer while you take out the build plate. Then lift
the handle, take out the build plate and remove the model with the scraper. For
post-processing, you can use an ELEGOO washing and curing station.
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7. Software installation and setup

The installation package of the CHITUBOX slicer is on the supplied USB flash drive.

7.1. Installing CHITUBOX

Install the slicer from the USB flash drive, or download the right version from the
official CHITUBOX website (www.chitubox.com) and install it on your computer.
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7.2. Using CHITUBOX

When the installation is complete, start CHITUBOX. Select ELEGOO Mars 5
Ultra as your default printer and click Next to open the Printer Settings page (see
Figure 3).

Figure 3: Selecting the printer in CHITUBOX

7.3. CHITUBOX settings

Machine configuration

Go to the Slicing Settings page. There is no need to change the default machine
parameters (see Figure 4). X is the maximum print size along the X axis, and so
on.

Resin parameters

(See Figure 4.)

Resin density
1.1g/ml

Resin cost
Enter the price you actually paid for your resin, and the slicer will calculate the
resin cost of every model you print.
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Figure 4: Machine and resin parameters Figure 5: Print parameters

Print parameters

(See Figure 5.)

Layer height
The thickness of each printed layer. 0.05 mm is recommended; it can be set from
0.01 to 0.2mm. The thicker the layer, the longer the exposure time each layer
needs.

Bottom layer count
The number of initial layers. If it is set to n, the first n layers are exposed for the
bottom exposure time. Default: 2 layers.

Exposure time
The exposure time of normal layers. Default: 2.5s; thicker layers need longer
exposure.

Bottom exposure time
The exposure time of the bottom layers. A moderately longer bottom exposure
improves the adhesion of the model to the build plate. Default: 32s.

Transition layer count
The number of transition layers after the bottom layers, for a firmer bond between
layers. Apart from the exposure time, transition layers use the same parameters
as normal layers.

Transition type
How the exposure time changes from the bottom layers to the normal layers.
Default: linear transition.

Rest time before release
The interval between the end of exposure and the start of the release movement.
Default: Os.

Rest time after release
The interval between the end of the release movement and the start of the return
movement. Default: Os.

Rest time after retract
The interval between the end of the return movement and the start of exposure.
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Default: 0.5s.

Notes

1. The printer uses tilt release and needs no further Z-axis motion settings. You
can switch between the fast and slow printing modes in the printer’s own
settings.

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

8. Network Management Center

1. Open the slicer and click JEM in the top right corner to open the Network
Management Center. The first time, you need to download and install
ChituManager (see Figure 6).

Figure 6: Opening the Network Management Center

2. In the Network Management Center, click Add Printer to pair the printer (the
computer and the printer must be on the same local network). Once paired,
the printer can be controlled remotely from the software (see Figure 7).

10
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Figure 7: Adding the printer

9. Al camera

In the printer management window, you can switch on the Al camera and watch the
print in real time. Before starting a print, you can also choose whether to record a
time-lapse video. Time-lapse videos are saved in the print history (see Figure 8).

Figure 8: AI camera and time-lapse in ChituManager

Notes
1. In poor lighting, the image quality of the Al camera may be lower.

2. Time-lapse is only available for models taller than 50 mm. Recording starts
at a height of 30mm, and after the print is finished the video needs extra
processing time, which grows with the height of the model.

11
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3. The printer stores up to 20 time-lapse videos. When the storage is full, the
oldest videos are overwritten first, so download your videos promptly.

4. The Al camera detects anomalies, such as problems on the build plate or
warped edges, only once the model is taller than 90 mm.

5. The AI camera keeps learning, so its detection of anomalies becomes more
accurate over time. Watch for camera updates; they help you complete your
prints more reliably.

10. Resin calibration

Choose a section mode: depending on the mode, the exposure area of the screen
is divided into 4, 6 or 8 equal sections. Click the 4+ button to import the sliced
model, making sure it does not sit on a section boundary (the section positions are
shown in Figure 10). Set the exposure time of each section, starting with zone 1;
each following section must have the same or a shorter exposure time. Click Start
to begin printing. The printed result shows you the best exposure settings for the
resin. The example in Figure 9 uses the 4-section mode.

© @ @

Figure 9: Resin calibration: 1 import the model, 2 choose the section mode, 3 start
printing

12
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4-section mode 6-section mode

8-section mode

Figure 10: Section positions on the screen (mm)

11. Firmware update

11.1. Local update

Copy the firmware update package to a USB flash drive first. Insert the flash drive
into the printer, tap Settings, then Version Upgrade, and select Local Upgrade.
Select the version you want and tap Confirm to start the update (see Figure 11).

Figure 11: Local firmware update

13
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11.2. Online update

If a firmware update is available when the printer connects to the network after
start-up, a message appears. You can update the printer firmware or the camera
firmware online (see Figure 12).

Figure 12: Online firmware update

12. Frequently asked questions

12.1. The model does not stick to the build plate

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

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

12.2. The model splits between layers
e The printer is shaking during printing.
e The release film has become slack after long use and needs replacing.

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

12.3. The screen does not expose correctly

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

12.4. The print failed

If the model was not printed completely or the print failed, cured residue may remain
in the resin. Filter it out with the funnel when you pour the remaining resin back
into its bottle and close it. If you do not filter the residue out, the build plate may
damage the LCD screen during the next print. Wipe resin residue off the build plate
and the tank with paper towels.

14
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12.5. Why do I get a residue detection error when I start a
print?

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

12.6. Why do I get a “resin insufficient” or “maximum
volume exceeded” error when I start a print?

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

12.7. How do I adjust the printing speed?

The release speed of the printer is fixed, with two modes: fast and slow. In both
modes, the first 50 layers are always printed more slowly to improve the success
rate. The actual printing speed per layer also depends on the slicer settings, such
as layer thickness, exposure time and rest times; changing them changes the actual
printing speed.

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

Because of the tilt-release movement, the printing area cannot be completely sealed,
so the printer has several protective measures. When the sensor detects resin above
the MAX line, printing stops and a warning appears. A groove under the build
plate collects small amounts of leaked resin without affecting the printer. If a larger
amount of resin is spilled, disconnect the power immediately and open the front
panel of the printer to clean it.

13. Maintenance
e Do not scrape the resin tank with sharp or pointed tools; they damage the
release film.
e (Clean the resin tank before changing to a resin of another colour.

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

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

15



User

Guide

14.

Keep the room temperature at 25-30 °C while printing, and ventilate the room
as well as possible so that the printer can cool and the resin odour can disperse.

If the Z axis makes a grinding noise, apply a little lubricant to the lead screw.
Check and grease it at least every 2-3 months, and more often if you print a
lot.

If you will not use the printer within the next 48 hours, pour the remaining
resin from the tank back into the resin bottle and close it tightly. If there is
any residue, filter it out.

The release film is a wear part. Replace it regularly when the printer prompts
you, to keep printing reliable.

Take care when removing the build plate so that you do not damage the LCD
screen. The screen lasts about 2000+ hours; the more you print, the sooner
it wears out. Clean the screen daily and unplug the printer when printing is
finished. If the screen exposes incorrectly or its wear seriously affects print
quality, replace the screen in time.

Service and support

For help with the printer, repairs and spare parts, contact the seller you bought the
printer from first. ELEGOO technical support is available at 3dp@elegoo.com and
on https://www.elegoo.com.

14.1. Manufacturer

ELEGOO

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

+86 755 21005141

3dpQ@elegoo.com

https://www.elegoo.com

Distributor

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.cz
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Bedienungsanleitung

1. Vor der Inbetriebnahme

Vielen Dank, dass Sie sich fiir ein Produkt von ELEGOO entschieden haben.

Priifen Sie nach Erhalt, ob der Drucker unbeschidigt und das Zubehor
vollstdndig ist. Wenn etwas beschédigt ist oder fehlt, wenden Sie sich umgehend
an Thren Héndler oder an ELEGOO (3dp@elegoo.com). Jeder Drucker durchlauft
vor dem Verlassen des Werks strenge Drucktests; leichte Kratzer an einem neuen
Drucker sind daher normal und beeintrachtigen die Verwendung nicht.

1.1.

Sicherheitshinweise

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

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

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

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

Verwenden Sie den Drucker in Innenrdumen, geschiitzt vor direktem Sonnen-
licht und Staub.

Wenn ein Druck fehlschlagt, entfernen Sie ausgehértete Harzreste aus der
Harzwanne und tauschen Sie das Harz aus; andernfalls kann der Drucker
beschéadigt werden.

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

Wenn die Trennfolie in der Harzwanne weifs verfiarbt oder zerkratzt ist oder
ihre Elastizitdt verloren hat, schlagen Drucke héufig fehl; tauschen Sie die
Trennfolie rechtzeitig aus.

Waschen Sie gedruckte Modelle mit 95 %igem (oder hoherprozentigem)
Ethanol oder Isopropanol, sofern Sie kein wasserwaschbares Harz verwenden.

Bei Problemen mit dem Drucker wenden Sie sich an ELEGOO unter
3dpQ@elegoo.com. Zerlegen oder verdndern Sie den Drucker nicht selbst.
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2. Lieferumfang
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3. Ubersicht iiber den Drucker
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Hebel 7 KI-Kamera
Druckplattform 8 Réndelschraube
Z-Achse 9 WLAN-Antenne
LCD-Bildschirm 10 DC-Buchse
Harzwanne 11 Netzschalter
Touchscreen 12 USB-Anschluss
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1 UV-Schutzhaube

2 Erweiterungsanschluss (fiir Peripheriegerite wie eine Mini-Heizung und
anderes kompatibles Druckerzubehor)

4. Technische Daten

4.1. Druckerparameter

System
Bedienung
Slicer-Software
Konnektivitét
KI-Kamera

EL3D-4.0

kapazitiver 4,0-Zoll-Touchscreen
CHITUBOX

USB, WLAN

integriert, Auflosung 1920 x 1080

4.2. Druckspezifikationen

Technologie

Lichtquelle
XY-Auflosung
Genauigkeit der Z-Achse
Schichtdicke
Druckgeschwindigkeit
Stromversorgung

MSLA (maskierte Stereolithografie)
COB-Lichtquelle (Wellenlénge 405 nm)
18 x 18 um (8520 x 4320)

0,02 mm

0,01-0,2mm

max. 150 mm/h

100240V, 50/60 Hz; 24V, 3 A
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4.3. Abmessungen und Gewicht

Abmessungen 260mm (L) x 268 mm (B) x 451,5mm (H)
Bauvolumen 153,36 mm (L) x 77,76 mm (B) x 165 mm (H)
Verpackungsmafse 555 mm (L) x 340mm (B) x 370 mm (H)
Bruttogewicht 10,8 kg

Nettogewicht 8,8kg

5. Selbsttest des Gerats

Nach dem Einschalten fiihrt der Drucker einen Selbsttest seiner wichtigsten
Hardwarekomponenten durch, damit ein Hardwarefehler nicht zu einem Fehldruck
fithrt. Folgen Sie bei der Fehlersuche den Fehlermeldungen auf dem Gerét. Beriihren
Sie den Drucker wihrend des Selbsttests nicht (siche Abbildung 1).

Bisherige Nutzung der Trennfolie

Die Gerédtemeldungen zeigen den Druckerstatus

O Refiesh Test wiederholen

Abbildung 1: Selbsttest des Geréts

Wenn sich die bisherige Nutzung der Trennfolie 60.000 Vorgédngen néhert,
erinnert der Drucker daran, die Trennfolie auszutauschen. Mit der Aktualisieren-
Schaltfliche auf der Selbsttest-Seite setzen Sie den Zéhler manuell zurtick (siche
Abbildung 2).

& Device self-test

(2 »

Print Device self-test Resin calibration

Settings Device info

() Reflesh

Abbildung 2: Aufrufen der Selbsttest-Seite
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6. Testdruck
Schieben Sie die Druckplattform in den Verbindungsblock und driicken Sie den Hebel

nach unten, um sie zu arretieren. Die Druckplattform ist selbstnivellierend und sofort
nach dem Auspacken einsatzbereit.
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6.1. Drucken des Modells

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

6.2. Nachbearbeitung des Modells

Schieben Sie nach Druckende die Abtropfschale parallel zur Harzwanne ein,
ziehen Sie die Réndelschrauben auf beiden Seiten fest und befestigen Sie die
Schale so am Drucker. Die Schale verhindert, dass beim Herausnehmen der
Druckplattform Harz auf den Drucker tropft. Heben Sie dann den Hebel an, nehmen
Sie die Druckplattform heraus und losen Sie das Modell mit dem Spachtel ab.
Zur Nachbearbeitung kénnen Sie eine Wasch- und Hértestation von ELEGOO
verwenden.

7. Installation und Einrichtung der Software

Das Installationspaket der Slicer-Software CHITUBOX befindet sich auf dem
mitgelieferten USB-Stick.
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7.1. CHITUBOX installieren

Installieren Sie den Slicer vom USB-Stick oder laden Sie die passende Version von
der offiziellen CHITUBOX-Website (www.chitubox.com) herunter und installieren
Sie sie auf Threm Computer.

7.2. CHITUBOX verwenden

Starten Sie CHITUBOX nach der Installation. Wéhlen Sie ELEGOQO Mars 5 Ultra
als Standarddrucker und klicken Sie auf Next, um die Seite Printer Settings zu
offnen (siche Abbildung 3).

Abbildung 3: Auswahl des Druckers in CHITUBOX

7.3. CHITUBOX-Einstellungen

Maschinenkonfiguration

Wechseln Sie zur Seite Slicing Settings. Die Standard-Maschinenparameter miissen
nicht gedndert werden (siehe Abbildung 4). X gibt die maximale Druckgrofe in
Richtung der X-Achse an, und so weiter.

Harzparameter

(Siehe Abbildung 4.)
Harzdichte (Resin Density)
1,1g/ml

Harzkosten (Resin Cost)
Geben Sie den tatséchlich bezahlten Harzpreis ein; die Slicer-Software berechnet
dann die Harzkosten jedes gedruckten Modells.
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Abbildung 4: Maschinen- und Harzpara- Abbildung 5: Druckparameter
meter

Druckparameter

(Siehe Abbildung 5.)

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

Anzahl der Bodenschichten (Bottom Layer Count)
Die Anzahl der ersten Schichten. Bei einem Wert n werden die ersten n Schichten
mit der Bodenbelichtungszeit belichtet. Standard: 2 Schichten.

Belichtungszeit (Exposure Time)
Die Belichtungszeit der normalen Schichten. Standard: 2,5s; dickere Schichten
brauchen langer.

Bodenbelichtungszeit (Bottom Exposure Time)
Die Belichtungszeit der Bodenschichten. Eine etwas langere Bodenbelichtung
verbessert die Haftung des Modells auf der Druckplattform. Standard: 32s.

Anzahl der Ubergangsschichten (Transition Layer Count)
Die Anzahl der Ubergangsschichten nach den Bodenschichten fiir eine festere
Verbindung der Schichten. Abgesehen von der Belichtungszeit haben Ubergangs-
schichten dieselben Parameter wie normale Schichten.

Ubergangsart (Transition Type)
Legt fest, wie sich die Belichtungszeit von den Bodenschichten zu den normalen
Schichten dndert. Standard: linearer Ubergang.

Pause vor dem Ablésen (Rest Time Before Release)
Die Zeit zwischen dem Ende der Belichtung und dem Beginn der Ablésebewegung.
Standard: Os.

Pause nach dem Ablésen (Rest Time After Release)
Die Zeit zwischen dem Ende der Ablésebewegung und dem Beginn der
Riickbewegung. Standard: 0s.

Pause nach der Riickbewegung (Rest Time After Retract)
Die Zeit zwischen dem Ende der Riickbewegung und dem Beginn der Belichtung.
Standard: 0,5s.
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Hinweise

1. Der Drucker arbeitet mit Kipp-Ablosung und bendtigt keine weiteren
Einstellungen fiir die Bewegung der Z-Achse. Zwischen dem schnellen und
dem langsamen Druckmodus wechseln Sie in den Einstellungen des Druckers
selbst.

2. Die Druckparameter in dieser Anleitung dienen nur als Anhaltspunkt. Lassen
Sie sich in der Praxis die passenden Parameter fiir Thr Druckermodell und Thr
Harz (Typ und Farbe) vom technischen Support von ELEGOO bestétigen.

8. Netzwerkverwaltungszentrum

1. Offnen Sie die Slicer-Software und klicken Sie oben rechts auf I, um das
Network Management Center (Netzwerkverwaltungszentrum) zu 6ffnen.
Bei der ersten Verwendung miissen Sie ChituManager herunterladen und
installieren (siehe Abbildung 6).

Abbildung 6: Offnen des Netzwerkverwaltungszentrums

2. Klicken Sie im Netzwerkverwaltungszentrum auf Add Printer, um den
Drucker zu koppeln (Computer und Drucker miissen sich im selben lokalen
Netzwerk befinden). Danach lédsst sich der Drucker aus der Software
fernsteuern (siche Abbildung 7).

10
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Abbildung 7: Hinzufiigen des Druckers

9. KI-Kamera

Im Druckerverwaltungsfenster konnen Sie die KI-Kamera einschalten und den Druck
in Echtzeit verfolgen. Vor dem Druckstart konnen Sie aufserdem festlegen, ob
ein Zeitraffervideo aufgenommen wird. Zeitraffervideos werden im Druckverlauf
gespeichert (siche Abbildung 8).

Abbildung 8: KI-Kamera und Zeitraffer in ChituManager

Hinweise

1. Bei schlechter Beleuchtung kann die Bildqualitdt der KI-Kamera abnehmen.

2. Zeitraffer ist nur bei Modellen verfiighar, die hoher als 50 mm sind. Die

11
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Aufnahme beginnt bei 30 mm Hohe, und nach Druckende benétigt das Video
zusatzliche Verarbeitungszeit, die mit der Modellhéhe zunimmt.

3. Der Drucker speichert bis zu 20 Zeitraffervideos. Ist der Speicher voll,
werden die &ltesten Videos zuerst iiberschrieben; laden Sie Thre Videos daher
rechtzeitig herunter.

4. Die KI-Kamera erkennt Auffilligkeiten wie Probleme auf der Druckplattform
oder sich verziehende Kanten erst, wenn das Modell hoher als 90 mm ist.

5. Die KI-Kamera lernt stindig dazu, sodass ihre Erkennung von Auffélligkeiten
mit der Zeit genauer wird. Achten Sie auf Kamera-Updates; sie helfen Thnen,
Ihre Drucke zuverlassiger fertigzustellen.

10. Harzkalibrierung

Wihlen Sie einen Aufteilungsmodus: Je nach Modus wird die Belichtungsfliche des
Bildschirms in 4, 6 oder 8 gleich grofte Abschnitte geteilt. Importieren Sie das
geslicte Modell mit der Schaltfliche 4+ und achten Sie darauf, dass es nicht auf
einer Abschnittsgrenze liegt (die Lage der Abschnitte zeigt Abbildung 10). Stellen
Sie die Belichtungszeit jedes Abschnitts ein, beginnend mit Zone 1; jeder folgende
Abschnitt muss die gleiche oder eine kiirzere Belichtungszeit haben. Starten Sie
den Druck mit Start. Anhand des Druckergebnisses ermitteln Sie die optimalen
Belichtungseinstellungen fiir das Harz. Das Beispiel in Abbildung 9 verwendet den
Modus mit 4 Abschnitten.

o ® @

Abbildung 9: Harzkalibrierung: 1 Modell importieren, 2 Aufteilungsmodus wahlen,
3 Druck starten

12
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Modus mit 4 Abschnitten Modus mit 6 Abschnitten

Modus mit 8 Abschnitten

Abbildung 10: Lage der Abschnitte auf dem Bildschirm (mm)

11. Firmware-Update

11.1. Lokales Update

Laden Sie das Firmware-Updatepaket zuerst auf einen USB-Stick. Stecken Sie den
USB-Stick in den Drucker, tippen Sie auf Settings, dann auf Version Upgrade und
wihlen Sie Local Upgrade. Wéhlen Sie die gewiinschte Version und starten Sie das
Update mit Confirm (siche Abbildung 11).

Abbildung 11: Lokales Firmware-Update
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11.2. Online-Update

Ist beim Verbinden des Druckers mit dem Netzwerk nach dem Einschalten ein
Firmware-Update verfiigbar, erscheint eine Meldung. Sie kénnen dann die Firmware
des Druckers oder der Kamera online aktualisieren (sieche Abbildung 12).

Upgrade now

Abbildung 12: Online-Firmware-Update

12. Haufige Fragen

12.1. Das Modell haftet nicht an der Druckplattform

e Die Bodenbelichtungszeit ist zu kurz: Verlangern Sie sie.

e Die Unterseite des Modells hat nur sehr wenig Kontakt zur Druckplattform:
Fiigen Sie weitere Bodenschichten hinzu.

12.2. Das Modell bricht zwischen den Schichten

e Der Drucker wackelt wahrend des Drucks.

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

e Die Druckplattform oder die Harzwanne ist nicht befestigt.

12.3. Der Bildschirm belichtet nicht richtig

Wenn der Drucker nicht funktioniert, wenden Sie sich an Ihren Héandler oder an
ELEGOOQO unter 3dp@elegoo.com. Damit das Problem schneller gelost werden kann,
geben Sie in der E-Mail Thre Bestellnummer an.

12.4. Der Druck ist fehlgeschlagen

Wurde das Modell nicht vollstdndig gedruckt oder ist der Druck fehlgeschlagen,
konnen ausgehértete Reste im Harz zuriickbleiben. Filtern Sie sie mit dem Trichter
heraus, wenn Sie das restliche Harz in seine Flasche zuriickgieffen und diese
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verschliellen. Werden die Reste nicht herausgefiltert, kann die Druckplattform beim
néchsten Druck den LCD-Bildschirm beschéadigen. Harzreste auf der Druckplattform
und in der Wanne wischen Sie mit Papiertiichern ab.

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

Priifen Sie zuerst, ob Harzwanne und Druckplattform richtig befestigt sind, und
versuchen Sie den Druck erneut. Beriihren oder erschiittern Sie den Drucker wéhrend
des Selbsttests vor dem Druck nicht, sonst kann die Sensorkalibrierung beeintréchtigt
werden. Bleibt der Fehler bestehen, reinigen Sie die Harzwanne oder filtern Sie das
Harz, um kleine Fremdkorper zu entfernen.

12.6. Warum erhalte ich beim Druckstart den Fehler ,zu
wenig Harz*“ oder ,,maximales Volumen iiberschritten*?

Zu Beginn des Drucks misst ein mechanischer Sensor die verbleibende Harzmenge in
der Wanne. Fiir einen reibungslosen Druck muss der Fiillstand iiber einem Drittel des
Wannenvolumens liegen und darf die MAX-Markierung nicht iiberschreiten, sonst
kann Harz auslaufen. Benotigt das Modell mehr Harz, als in der Wanne ist, fordert
eine Meldung zum Nachfiillen auf. Treten unplausible Fehler auf, kalibrieren Sie den
Drucker durch einen Selbsttest neu. Beriihren oder erschiittern Sie den Drucker
wahrend des Selbsttests nicht, sonst kann die Sensorkalibrierung beeintrichtigt
werden.

12.7. Wie stelle ich die Druckgeschwindigkeit ein?

Die Ablosegeschwindigkeit des Druckers ist fest vorgegeben; es gibt zwei Modi:
schnell und langsam. In beiden Modi werden die ersten 50 Schichten immer
langsamer gedruckt, um die Erfolgsquote zu erhchen. Die tatséchliche Druckge-
schwindigkeit pro Schicht hangt auferdem von den Slicer-Einstellungen ab, etwa
Schichtdicke, Belichtungszeit und Pausen; wenn Sie diese &ndern, &ndert sich auch
die tatsdchliche Druckgeschwindigkeit.

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

Wegen der Kipp-Ablésung lasst sich der Druckbereich nicht vollstédndig abdichten;
der Drucker verfiigt daher iiber mehrere Schutzmafnahmen. Erkennt der Sensor Harz
iiber der MAX-Markierung, stoppt der Druck und eine Warnung erscheint. Eine
Rinne unter der Druckplattform nimmt kleine Mengen ausgelaufenen Harzes auf,
ohne den Drucker zu beeintrachtigen. Lauft eine gréfere Menge Harz aus, trennen
Sie sofort die Stromversorgung und 6ffnen Sie die Frontabdeckung des Druckers, um
ihn zu reinigen.
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13.

14.

Wartung

Kratzen Sie die Harzwanne nicht mit scharfen oder spitzen Werkzeugen aus;
sie beschadigen die Trennfolie.

Reinigen Sie die Harzwanne, bevor Sie zu einem Harz anderer Farbe wechseln.

Reinigen Sie die Druckplattform vor und nach dem Druck mit Papiertiichern
oder Alkohol, damit keine Erhebungen oder Grate darauf bleiben.

Priifen Sie vor dem Drucken téglich das Gehéduse und alle mechanischen Teile
auf sichtbare Schéden, Defekte oder Auffélligkeiten.

Halten Sie die Raumtemperatur beim Drucken mdglichst bei 25-30°C und
liiften Sie den Raum so gut wie moglich, damit der Drucker Wérme abfiihren
kann und sich der Harzgeruch verfliichtigt.

Macht die Z-Achse Reibungsgeriusche, tragen Sie etwas Schmiermittel auf die
Gewindespindel auf. Priifen und erneuern Sie die Schmierung mindestens alle
2-3 Monate, bei haufigem Drucken o6fter.

Wenn Sie den Drucker in den néchsten 48 Stunden nicht verwenden, giefsen Sie
das restliche Harz aus der Wanne in die Harzflasche zuriick und verschliefsen
Sie sie gut. Filtern Sie eventuelle Reste heraus.

Die Trennfolie ist ein Verschleifsteil. Tauschen Sie sie regelméfig aus, wenn der
Drucker dazu auffordert, damit das Drucken zuverlassig bleibt.

Gehen Sie beim Herausnehmen der Druckplattform vorsichtig vor, damit
der LCD-Bildschirm nicht beschidigt wird. Der Bildschirm hélt etwa 2000+
Stunden; je mehr Sie drucken, desto schneller verschleifst er. Reinigen Sie
den Bildschirm téglich und ziehen Sie nach dem Druck den Netzstecker.
Belichtet der Bildschirm nicht richtig oder beeintrichtigt sein Verschleift die
Druckqualitéit deutlich, tauschen Sie ihn rechtzeitig aus.

Service und Support

Wenden Sie sich bei Fragen zum Drucker, Reparaturen und Ersatzteilen zuerst an
den Héndler, bei dem Sie den Drucker gekauft haben. Der technische Support von
ELEGOO ist unter 3dp@elegoo.com und auf https://www.elegoo.com erreichbar.

14.1. Hersteller

ELEGOO

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

+86 755 21005141

3dpQelegoo.com

https://www.elegoo.com

Distributor

Sunnysoft s.r.o.

Kovanecka 2390/ 1a 16
190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.eu



ELEGQO

Mars 5 Ultra
3D tiskarna

AANANARY
ul

E \\\\\w 0D3T3

UzZivatelska prirucka



Uzivatelska prirucka

Obsah

10

11

12

13

14

Nez zacnete

Obsah baleni

Popis tiskarny
Technické parametry
Autotest zarizeni
Zkusebni tisk
Instalace a nastaveni softwaru
Centrum spravy sité
AT kamera

Kalibrace pryskyftice
Aktualizace firmwaru
Casté dotazy

Udrzba

Servis a podpora

10

11

11

13

14

15

16



Uzivatelska prirucka

1. Nez zacCnete

Dékujeme, Ze jste si zakoupili vyrobek znacky ELEGOO.

Po prevzeti zkontrolujte, zda tiskarna neni poskozend a zda je prisluSenstvi
kompletni. Pokud je néco poskozené nebo chybi, obratte se bez odkladu na prodejce
nebo na ELEGOO (3dp@elegoo.com). Kazda tiskarna pied opusténim vyrobniho
zavodu prochézi prisnymi tiskovymi testy, proto jsou drobné skréabance na nové
tiskdrné normalni a na jeji pouzivani nemaji vliv.

1.1.

Bezpecnostni pokyny
3D tiskadrnu a jeji prislusenstvi uchovavejte mimo dosah déti.

Vanicku na pryskyfici napliite nejméné do 1/3 jejitho objemu, nikdy vsak nad
rysku MAX.

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

Pokud se tisk nezdari, odstrante z vanicky zbytky vytvrzené pryskytice a
pryskytici vyménte, jinak mize dojit k poskozeni tiskarny.

Pri praci s 3D tiskdrnou pouzivejte masku a rukavice, abyste zabranili pfimému
kontaktu pokozky s fotopolymerni pryskyfici.

Pokud je separacni folie ve vanicce zbélald, poskrabané nebo ztratila pruznost,
tisky budou casto selhavat; separacni f6lii véas vymeénte.

Vytisténé modely omyvejte 95% (nebo silnéjsim) etylalkoholem nebo izopro-
pylalkoholem, pokud nepouzivate pryskyftici omyvatelnou vodou.

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

Wi-Fi anténa Tiskova platforma
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Odkapavaci miska

4

Trychtyt Nahradni srouby
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USB flash disk

B0
=

Skrabka

~

Vanicka na
pryskyfici

N,

Maska

Uzivatelské
prirucka

©

AT kamera

QW

Rukavice

W

Napéajeci adaptér



Uzivatelska prirucka

3. Popis tiskarny

SOk WD

o 6
[2) .
(3]
(4] .
(5) 4
m
m
o)
(6] g .
Packa 7
Tiskova platforma 8
Osa Z 9
LCD displej 10
Vanicka na pryskyftici 11
Dotykovy displej 12

B (8]
. o)
o
Ve 10
\\%
W
(12011
AT kamera

Sroub s ryhovanou hlavou
Wi-Fi anténa

Napajeci konektor (DC)
Vypinac

USB port
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1 Kryt s UV filtrem

2 Rozsitujici port (pro periferie, napf. mini ohiiva¢ a dalsi kompatibilni

prislusenstvi tiskarny)

4. Technické parametry

4.1. Parametry tiskarny

Systém
Ovladani
Slicer
Pripojeni
AT kamera

EL3D-4.0

4,0palcovy kapacitni dotykovy displej
CHITUBOX

USB, Wi-Fi

vestavéna, rozliseni 1920 x 1080

4.2. Parametry tisku

Technologie
Zdroj svétla
Rozliseni XY
Ptesnost osy Z
Tloustka vrstvy
Rychlost tisku
Napajeni

MSLA (maskované stereolitografie)
COB (vlnova délka 405 nm)

18 x 18 um (8520 x 4320)

0,02 mm

0,01-0,2mm

max. 150 mm/h

100-240V, 50/60 Hz; 24V, 3 A
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4.3. Rozméry a hmotnost

~

Rozméry 260mm (D) x 268 mm (S) x 451,5mm (V)
Tiskovy prostor 153,36 mm (D) x 77,76 mm (S) x 165 mm (V)
Rozméry baleni 555 mm (D) x 340mm (S) x 370mm (V)
Hmotnost brutto 10,8 kg

Hmotnost netto 8,8 kg

5. Autotest zarizeni

Po zapnuti tiskarna provede autotest klicovych hardwarovych soucasti, aby tisk
neselhal kvili hardwarové zavadé. Pii odstranovani problémiu se fidte chybovymi
hlasenimi na displeji. Béhem autotestu se tiskdrny nedotykejte (viz obréazek 1).

Celkové vyuziti separacni folie

Hlaseni zafizeni ukazuji stav tiskarny

¢ Reflesh Opakovat test

Obréazek 1: Autotest zafizeni
Kdyz se celkové vyuziti separacni félie blizi 60000 pouzitim, tiskarna vas

upozorni, ze je treba folii vymeénit. Pocitadlo vynulujete rucné tlacitkem obnoveni
na strance autotestu (viz obrazek 2).

Device self-test

GL L

Print Device self-test Resin calibration

3

Settings Device info

() Reflesh

Obrazek 2: Otevreni stranky autotestu
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6. ZkusSebni tisk

Zasunte tiskovou platformu do upinactho bloku a stla¢enim péacky doli ji zajistéte.
Tiskova platforma je samonivela¢ni a je pripravena k pouziti hned po vybaleni.

< | =

6.1. Tisk modelu

Pomalu nalijte pryskyfici do vanicky. Hladina musi dosahovat alespon 1/3 objemu
vanic¢ky a nesmi prekrocit rysku MAX. Pred tiskem tiskdrna provede autotest; béhem
néj se ji nedotykejte. Zaviete kryt s UV filtrem a vyberte naslicovany testovaci model
k tisku.

6.2. Dokonceni modelu

Po dokonceni tisku zasunte odkapavaci misku rovnobézné s vanickou na pryskyfici,
utahnéte srouby s ryhovanou hlavou na obou stranach a misku tak upevnéte k
tiskarné. Miska zabrani odkapavani pryskyfice na tiskdrnu pii vyjimani tiskoveé
platformy. Poté zvednéte packu, vyjméte tiskovou platformu a model sejméte
skrabkou. K dalsimu zpracovani modelu miizete pouzit myci a vytvrzovaci stanici

ELEGOO.

7. Instalace a nastaveni softwaru
Instala¢ni balicek sliceru CHITUBOX najdete na pfilozeném USB flash disku.

7.1. Instalace CHITUBOX

Slicer nainstalujte z USB flash disku, nebo si spravnou verzi stahnéte z oficidlnich
stranek CHITUBOX (www.chitubox.com) a nainstalujte ji do pocitace.
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7.2. Pouziti CHITUBOX

Po dokonceni instalace spustte CHITUBOX. Jako vychozi tiskarnu vyberte
ELEGOO Mars 5 Ultra a kliknutim na Next oteviete stranku Printer Settings
(viz obrazek 3).

Obrézek 3: Vybér tiskirny v CHITUBOX

7.3. Nastaveni CHITUBOX

Konfigurace stroje

Piejdéte na stranku Slicing Settings. Vychozi parametry stroje neni tfeba ménit
(viz obrazek 4). X udava maximalni velikost tisku ve sméru osy X atd.

Parametry pryskyftice

(Viz obrazek 4.)

Hustota pryskyftice (Resin Density)
1,1g/ml

Cena pryskyftice (Resin Cost)
Zadejte skute¢nou cenu, kterou jste za pryskyfici zaplatili, a slicer spoc¢ita naklady
na pryskyfici pro kazdy tistény model.
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Obréazek 4: Parametry stroje a prysky- Obrazek 5: Parametry tisku
Tice

Parametry tisku

(Viz obrézek 5.)

Vyska vrstvy (Layer Height)
rglouét’kau kazdé tisténé vrstvy. Doporucuje se 0,05 mm, nastavit 1ze 0,01 az 0,2 mm.
Cim silnéjsi vrstva, tim delsi dobu osvitu kazda vrstva potiebuje.

Pocet spodnich vrstev (Bottom Layer Count)
Pocet tivodnich vrstev. Je-li nastaven na n, prvnich n vrstev se osviti po dobu
osvitu spodnich vrstev. Vychozi hodnota: 2 vrstvy.

Doba osvitu (Exposure Time)
Doba osvitu béznych vrstev. Vychozi hodnota: 2,5 s; silnéjsi vrstvy vyzaduji delsi
osvit.

Doba osvitu spodnich vrstev (Bottom Exposure Time)
Doba osvitu spodnich vrstev. Primérené delsi osvit spodnich vrstev zlepsuje
prilnavost modelu k tiskové platformé. Vychozi hodnota: 32s.

Pocet prechodovych vrstev (Transition Layer Count)
Pocet ptrechodovych vrstev za spodnimi vrstvami, které zajisti pevnéjsi spojeni
vrstev. Kromé doby osvitu maji pfechodové vrstvy stejné parametry jako bézné
vIstvy.

Typ prechodu (Transition Type)
Zptusob, jakym se doba osvitu méni od spodnich vrstev k béznym. Vychozi
hodnota: linearni prechod.

Prodleva pred odlepenim (Rest Time Before Release)
Interval mezi koncem osvitu a zacatkem odlepovaciho pohybu. Vychozi hodnota:
0s.

Prodleva po odlepeni (Rest Time After Release)
Interval mezi koncem odlepovaciho pohybu a za¢atkem zpétného pohybu. Vychozi
hodnota: Os.

Prodleva po navratu (Rest Time After Retract)
Interval mezi koncem zpétného pohybu a zacatkem osvitu. Vychozi hodnota: 0,5s.
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Poznamky

1. Tiskarna odlepuje vrstvy naklonem a nepotiebuje zadné dal$i nastaveni
pohybu v ose Z. Mezi rychlym a pomalym rezimem tisku muzete prepinat
v nastaveni samotné tiskarny.

2. Parametry tisku uvedené v této piirucce jsou pouze orienta¢ni. V praxi si
parametry pro svij model tiskdrny a svou pryskyfici (typ a barvu) ovéite u
technické podpory ELEGOO.

8. Centrum spravy sité

1. Oteviete slicer a kliknutim na Bl v pravém hornim rohu oteviete Network
Management Center (centrum spravy sité). Pfi prvnim pouZiti je tieba
stdhnout a nainstalovat ChituManager (viz obrazek 6).

Obrazek 6: Otevieni centra spravy sité

2. V centru spravy sité kliknéte na Add Printer a tiskdrnu spéarujte (pocitac¢
a tiskdrna musi byt ve stejné mistni siti). Sparovanou tiskarnu pak miuzete
ovladat na déalku ze softwaru (viz obrazek 7).

Obréazek 7: Pridani tiskarny

10
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9. AI kamera

V okné spravy tiskarny miizete zapnout Al kameru a sledovat tisk v redlném case.
Pred zahajenim tisku si také muzete zvolit, zda se ma nahravat ¢asosbérné video.
Casosbérna videa se ukladaji do historie tisku (viz obréazek 8).

Obrézek 8: Al kamera a ¢asosbérné video v ChituManageru

Poznamky
1. Pfi $patném osvétleni mize byt kvalita obrazu Al kamery nizsi.
2. Casosbérné video je k dispozici jen u modeli vyssich nez 50 mm. Nahravani

zacind ve vySce 30mm a po dokonceni tisku potiebuje video dalsi ¢as na
zpracovani, ktery roste s vyskou modelu.

3. Tiskarna ulozi az 20 ¢asosbérnych videi. Kdyz se tlozisté zaplni, nejstarsi videa
se prepisuji jako prvni, proto si videa vcas stahnéte.

4. Al kamera rozpoznavéa anomalie, napiiklad problémy na tiskové platformé nebo
zkroucené okraje, az kdyz je model vyssi nez 90 mm.

5. Al kamera se neustéle uci, takze rozpoznavani anomalii se postupné zpresiuje.
Sledujte aktualizace kamery; pomohou vam dokoncovat tisky spolehlivéji.

10. Kalibrace pryskyrtice

Zvolte rezim rozdéleni: podle zvoleného rezimu se osvitova plocha displeje rozdéli
na 4, 6 nebo 8 stejnych c¢asti. Tlac¢itkem + importujte naslicovany model a dbejte,
aby nelezel na hranici mezi ¢astmi (polohy ¢asti ukazuje obrazek 10). Nastavte dobu
osvitu pro kazdou ¢ast, po¢inaje zénou 1; kazda dalsi ¢ast musi mit stejnou nebo

11
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kratsi dobu osvitu. Tla¢itkem Start spustte tisk. Z vysledku tisku uréite nejvhodnéjsi
nastaveni osvitu pro danou pryskyfici. Piiklad na obrazku 9 pouziva rezim se 4
castmi.

© ® @

Obrazek 9: Kalibrace pryskyfice: 1 import modelu, 2 volba rezimu rozdéleni,
3 spusténi tisku

12
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Rezim se 4 ¢astmi Rezim se 6 ¢astmi

Rezim s 8 ¢astmi

Obrazek 10: Polohy c¢asti na displeji (mm)

11. Aktualizace firmwaru

11.1. Mistni aktualizace

Nejprve si stahnéte aktualizacni balicek firmwaru na USB flash disk. Vlozte flash
disk do tiskarny, klepnéte na Settings, poté na Version Upgrade a vyberte Local
Upgrade. Vyberte pozadovanou verzi a klepnutim na Confirm spustte aktualizaci
(viz obrazek 11).

Obrazek 11: Mistni aktualizace firmwaru

13
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11.2. Aktualizace pres sit

Je-li po zapnuti a pripojeni tiskarny k siti k dispozici nova verze firmwaru, zobrazi
se upozornéni. Firmware tiskarny nebo kamery pak muzete aktualizovat online (viz
obréazek 12).

Obrazek 12: Aktualizace firmwaru pres sit

12. Casté dotazy

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

e Zakladna modelu méa s tiskovou platformou jen velmi malou sty¢nou plochu:
pridejte dalsi spodni vrstvy.

12.2. Model se rozpadid mezi vrstvami
e Tiskarna se béhem tisku trese.
e Separacni folie je po dlouhém pouzivani povolena a je treba ji vyménit.

e Tiskové platforma nebo vanicka na pryskytici neni upevnéna.

12.3. Displej neosvécuje spravné

Pokud tiskdrna nefunguje, obratte se na prodejce nebo na ELEGOO na adrese
3dp@elegoo.com. Abychom mohli problém vyftesit rychleji, uvedte v e-mailu ¢islo
objednavky.

12.4. Tisk se nezdaril

Pokud se model nevytiskl cely nebo tisk selhal, mohou v pryskyfici ztustat vytvrzené
zbytky. Odfiltrujte je trychtyfem, az budete zbylou pryskyftici prelévat zpét do lahve
a uzavirat ji. Pokud zbytky neodfiltrujete, mize tiskova platforma pii dalsim tisku
poskodit LCD displej. Zbytky pryskyfice na tiskové platformé a ve vanicce otfete
papirovymi utérkami.

14
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12.5. Proc¢ se pri spusténi tisku zobrazi chyba detekce
zbytka?

Nejprve zkontrolujte, zda je vanicka na pryskytici i tiskova platforma spravné
upevnéna, a zkuste tisk spustit znovu. Béhem autotestu pfed tiskem se tiskarny
nedotykejte a netfeste s ni, jinak mize byt ovlivnéna kalibrace senzoru. Pokud chyba
trvé, vycistéte vanicku nebo pryskyfici prefiltrujte a odstrante z ni drobna cizi télesa.

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

Na zacatku tisku mechanicky senzor zméri, kolik pryskyfice ve vanicce zbyva. Aby
tisk probéhl bez problémii, musi hladina dosahovat nad jednu tfetinu objemu vanicky
a zaroven nesmi prekrocit rysku MAX, jinak muze pryskytice uniknout. Pokud model
potiebuje vice pryskyfice, nez je ve vanicCce, zobrazi se vyzva k jejimu doplnéni.
Pokud se objevuji nesmyslné chyby, prekalibrujte tiskarnu spusténim autotestu.
Béhem autotestu se tiskarny nedotykejte a netfeste s ni, jinak muze byt ovlivnéna
kalibrace senzoru.

12.7. Jak upravit rychlost tisku?

Rychlost odlepovani je pevné dané a k dispozici jsou dva rezimy: rychly a pomaly.
Skute¢nd rychlost tisku jedné vrstvy zavisi i na nastaveni sliceru, napiiklad na
tloustce vrstvy, dobé osvitu a prodlevach; jejich zménou se méni i skutecna rychlost
tisku.

12.8. Co délat, kdyz do tiskdrny unikne pryskytice?

Kvli odlepovani naklonem nemiize byt tiskovy prostor zcela utésnény, proto méa
tiskarna nékolik ochrannych opatieni. Kdyz senzor zjisti pryskyf¥ici nad ryskou MAX,
tisk se zastavi a zobrazi se varovani. Drazka pod tiskovou platformou zachyti malé
mnozstvi uniklé pryskytice, aniz by tiskdrnu ohrozila. Pokud se rozlije vétsi mnozstvi
pryskytice, okamzité odpojte napajeni a oteviete pfedni panel tiskarny, abyste ji
mohli vycistit.

13. Udrzba

e Vanicku na pryskyfici neSkrabte ostrymi ani $picatymi néstroji, poskodite
separac¢ni folii.
e Pied vyménou pryskyftice za jinou barvu vanicku vycistéte.

e Pred tiskem i po ném ocistéte tiskovou platformu papirovymi utérkami nebo
alkoholem, aby na ni nezustaly zadné vystupky ani otfepy.

e Pred tiskem denné zkontrolujte vnéjsi ¢ast tiskarny a vSechny mechanické dily,
zda nejsou viditelné poskozené, vadné nebo jinak neobvyklé.

15
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e Pri tisku udrzujte teplotu v mistnosti 25-30 °C a mistnost co nejlépe vétrejte,
aby se tiskarna mohla chladit a zapach pryskytice se rozptylil.

e Pokud osa 7Z vydava zvuk tfeni, naneste na trapézovy Sroub trochu maziva.
Mazani kontrolujte a obnovujte nejméné kazdé 2-3 meésice, pfi castém tisku
Castéji.

e Pokud nebudete tiskarnu v nasledujicich 48 hodinach pouzivat, prelijte zbylou
pryskytici z vanicky zpét do lahve a pevné ji uzaviete. Pripadné zbytky
odfiltrujte.

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

e Pii vyjiméni tiskové platformy déavejte pozor, abyste neposkodili LCD displej.
Zivotnost displeje je priblizné 2000+ hodin; ¢im vice tisknete, tim dfive
se opotfebi. Displej denné cistéte a po dokonceni tisku tiskdrnu odpojte
ze zasuvky. Pokud displej neosvécuje spravné nebo jeho opotfebeni vyrazné
zhorsuje kvalitu tisku, vcéas ho vyménte.

14. Servis a podpora

S dotazy k tiskdrné, opravami a nahradnimi dily se obracejte nejprve na prodejce, u
kterého jste tiskarnu koupili. Technicka podpora ELEGOO je k dispozici na adrese
3dpQ@elegoo.com a na https://www.elegoo.com.

14.1. Vyrobce

ELEGOO

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

+86 755 21005141

3dpQ@elegoo.com

https://www.elegoo.com

Distributor

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.cz
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1. Skoér nez zacCnete

Dakujeme, 7e ste si kupili vyrobok znacky ELEGOO.

Po prevzati skontrolujte, ¢i tlac¢iaren nie je poskodenad a ¢i je prisluSenstvo
kompletné. Ak je nie¢o poskodené alebo chyba, bezodkladne sa obratte na predajcu
alebo na ELEGOO (3dp@elegoo.com). Kazda tla¢iaren pred odoslanim z vyrobného
zavodu prechadza prisnymi tlacovymi testami, preto sit drobné skrabance na novej
tla¢iarni normalne a na jej pouzivanie nemaja vplyv.

1.1.

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

Vanicku na Zivicu naplite asponn do 1/3 jej objemu, nikdy v8ak nad rysku
MAX.

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

V niidzovej situacii najprv vypnite napajanie 3D tlaciarne.
Tlaciaren pouzivajte v interiéri, mimo priameho slnecného svetla a prachu.

Ak sa tla¢ nepodari, odstrante z vanicky zvysky vytvrdenej Zivice a zivicu
vymente, inak moze dojst k poskodeniu tlaciarne.

Pri praci s 3D tlaciarnou pouzivajte masku a rukavice, aby ste zabranili
priamemu kontaktu pokozky s fotopolymérnou zivicou.

Ak je separacné folia vo vanicke zbelené, poskriabana alebo stratila pruznost,
tla¢ bude ¢asto zlyhavat; separac¢na féliu véas vymente.

Vytla¢ené modely umyvajte 95% (alebo silnejsim) etylalkoholom alebo
izopropylalkoholom, ak nepouZzivate Zivicu umyvatelna vodou.

Ak maéte s tlaciarnou akykolvek problém, obratte sa na ELEGOO na adrese
3dpQ@elegoo.com. Tlac¢iaren sami nerozoberajte ani neupravujte.
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2. Obsah balenia
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3. Popis tlaciarne
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1 Kryt s UV filtrom
2 Rozsirujuci port (na periférie, napr. mini ohrieva¢ a d'alsie kompatibilné
prislusenstvo tlaciarne)

4. Technické parametre

4.1. Parametre tlac¢iarne

Systém EL3D-4.0

Ovladanie 4,0-palcovy kapacitny dotykovy displej
Slicer CHITUBOX

Pripojenie USB, Wi-Fi

AT kamera vstavana, rozliSenie 1920 x 1080

4.2. Parametre tlace

Technologia MSLA (maskovana stereolitografia)
Zdroj svetla COB (vlnova dlzka 405 nm)
Rozlisenie XY 18 x 18 um (8520 x 4320)
Presnost osi Z 0,02 mm

Hrubka vrstvy 0,01-0,2 mm

Rychlost tlace max. 150 mm /h

Napéjanie 100240V, 50/60 Hz; 24V, 3A
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4.3. Rozmery a hmotnost

~

Rozmery 260mm (D) x 268 mm (S) x 451,5mm (V)
Tlac¢ovy priestor 153,36 mm (D) x 77,76 mm (S) x 165mm (V)
Rozmery balenia 555 mm (D) x 340mm (S) x 370mm (V)
Hmotnost brutto 10,8 kg

Hmotnost netto 8,8 kg

5. Autotest zariadenia

Po zapnuti tlaciaren vykona autotest klucovych hardvérovych sucasti, aby tla¢
nezlyhala pre hardvérovi poruchu. Pri rieSeni problémov sa riadte chybovymi
hlaseniami na displeji. Pocas autotestu sa tla¢iarne nedotykajte (pozri obrazok 1).

Celkové vyuzitie separacnej folie

Hlasenia zariadenia ukazuju stav tlac¢iarne

O Refesn Zopakovat test

Obrazok 1: Autotest zariadenia
Ked sa celkové vyuzitie separacnej folie blizi k 60000 pouzitiam, tla¢iaren vas

upozorni, ze f6liu treba vymenit. Poc¢itadlo vynulujete ruc¢ne tlac¢idlom obnovenia na
stranke autotestu (pozri obrazok 2).

Device self-test Fo

GL L

Print Device self-test Resin calibration

3

Settings Device info

() Reflesh

Obréazok 2: Otvorenie stranky autotestu
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6. SkusSobna tlac

Zasunte tlacova platformu do upinacieho bloku a zatla¢enim packy nadol ju zaistite.
Tlac¢ova platforma je samonivela¢né a je pripravena na pouzitie hned po vybaleni.

< | =

6.1. Tla¢ modelu

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

6.2. Dokonc¢enie modelu

Po skonceni tlace zasunte odkvapkavaciu misku rovnobezne s vanickou na Zivicu,
utiahnite skrutky s ryhovanou hlavou na oboch strandch a misku tak upevnite k
tlaciarni. Miska zabrani tomu, aby zivica pri vyberani tlacovej platformy kvapkala
na tlac¢iaren. Potom zdvihnite packu, vyberte tlacova platformu a model odstrante
Skrabkou. Na dalsie spracovanie modelu mozete pouzit umyvaciu a vytvrdzovaciu

stanicu ELEGOO.

7. Instaldcia a nastavenie softvéru
Instalac¢ny balik slicera CHITUBOX néjdete na prilozenom USB kluci.

7.1. InStalacia CHITUBOX

Slicer nainstalujte z USB kluca, alebo si spravnu verziu stiahnite z oficiadlnej stranky
CHITUBOX (www.chitubox.com) a nainstalujte ju do pocitaca.
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7.2. Pouzivanie CHITUBOX

Po dokonceni instalacie spustite CHITUBOX. Ako predvoleni tlaciaren vyberte
ELEGOO Mars 5 Ultra a kliknutim na Next otvorte stranku Printer Settings
(pozri obréazok 3).

Obrazok 3: Vyber tlaciarne v CHITUBOX

7.3. Nastavenie CHITUBOX

Konfiguracia stroja

Prejdite na stranku Slicing Settings. Predvolené parametre stroja netreba menit
(pozri obrazok 4). X udava maximélnu velkost tlace v smere osi X atd.

Parametre Zivice

(Pozri obrazok 4.)

Hustota zivice (Resin Density)
1,1g/ml

Cena zivice (Resin Cost)
Zadajte skuto¢nu cenu, ktori ste za zivicu zaplatili, a slicer vypocita naklady na
zivicu pre kazdy tlac¢eny model.
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Obréazok 4: Parametre stroja a zivice Obrazok 5: Parametre tlace

Parametre tlace

(Pozri obrazok 5.)

Vyska vrstvy (Layer Height)
Hrubka kazdej tlacenej vrstvy. Odporica sa 0,05 mm, nastavit sa da 0,01 az
0,2mm. Cim hrubsia vrstva, tym dlhsi ¢as osvitu kazda vrstva potrebuje.

Pocet spodnych vrstiev (Bottom Layer Count)
Pocet ivodnych vrstiev. Ak je nastaveny na n, prvych n vrstiev sa osvieti pocas
¢asu osvitu spodnych vrstiev. Predvolena hodnota: 2 vrstvy.

Cas osvitu (Exposure Time)
Cas osvitu beznych vrstiev. Predvolend hodnota: 2,5s; hrubsie vrstvy vyzaduju
dlhsi osvit.

Cag osvitu spodnych vrstiev (Bottom Exposure Time)
Cas osvitu spodnych vrstiev. Primerane dlhsi osvit spodnych vrstiev zlepsuje
prilnavost modelu k tlacovej platforme. Predvolena hodnota: 32s.

Pocet prechodovych vrstiev (Transition Layer Count)
Pocet prechodovych vrstiev za spodnymi vrstvami, ktoré zabezpecia pevnejSie
spojenie vrstiev. Okrem c¢asu osvitu maji prechodové vrstvy rovnaké parametre
ako bezné vrstvy.

Typ prechodu (Transition Type)
Sposob, akym sa cCas osvitu meni od spodnych vrstiev k beznym. Predvolena
hodnota: linearny prechod.

Prestavka pred odlepenim (Rest Time Before Release)
Interval medzi koncom osvitu a zaciatkom odlepovacieho pohybu. Predvolena
hodnota: Os.

Prestavka po odlepeni (Rest Time After Release)
Interval medzi koncom odlepovacieho pohybu a zaciatkom spatného pohybu.
Predvolena hodnota: 0s.

Prestavka po navrate (Rest Time After Retract)
Interval medzi koncom spatného pohybu a zaciatkom osvitu. Predvolen& hodnota:
0,5s.
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Poznamky

1. Tlaciaren odlepuje vrstvy ndklonom a nepotrebuje Ziadne dalSie nastavenie
pohybu v osi Z. Medzi rychlym a pomalym rezimom tlace mozete prepinat v
nastaveniach samotnej tlaciarne.

2. Parametre tlace uvedené v tejto prirucke su iba orienta¢né. V praxi si
parametre pre svoj model tla¢iarne a svoju zivicu (typ a farbu) overte u
technickej podpory ELEGOO.

8. Centrum spravy siete

1. Otvorte slicer a kliknutim na Bl v pravom hornom rohu otvorte Network
Management Center (centrum spravy siete). Pri prvom pouziti treba
stiahnut a nainstalovat ChituManager (pozri obréazok 6).

Obrazok 6: Otvorenie centra spravy siete

2. 'V centre spravy siete kliknite na Add Printer a tlaciaren sparujte (pocitac a
tlaciarent musia byt v tej istej lokalnej sieti). Sparovana tla¢iaren potom moZzete
ovladat na dialku zo softvéru (pozri obrazok 7).

Obrazok 7: Pridanie tla¢iarne

10
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9.

Al kamera

V okne spravy tlac¢iarne mozete zapniat Al kameru a sledovat tla¢ v redlnom case.
Pred zacatim tlace si tiez mozete zvolit, ¢i sa mé nahravat casozberné video.
Casozberné videa sa ukladaji do historie tlace (pozri obréazok 8).

Obrazok 8: Al kamera a ¢asozberné video v ChituManageri

Poznamky

1.
2.

10

Pri zlom osvetleni méze byt kvalita obrazu Al kamery nizsia.

Casozberné video je k dispozicii len pri modeloch vyssich ako 50mm.
Nahravanie sa zac¢ina vo vyske 30mm a po skonceni tlace potrebuje video
dalsi ¢as na spracovanie, ktory rastie s vyskou modelu.

Tlaciaren ulozi az 20 casozbernych videi. Ked sa tulozisko zaplni, najstarsie
vided sa prepisuji ako prvé, preto si videa vcas stiahnite.

. Al kamera rozpoznava anomalie, napriklad problémy na tlacovej platforme
alebo skriutené okraje, az ked je model vyssi ako 90 mm.

. Al kamera sa neustéle uc¢i, takze rozpoznavanie anomalii sa postupne spresniuje.
Sledujte aktualizicie kamery; pomoézu vam dokoncovat tla¢ spolahlivejsie.

. Kalibracia zZivice

Zvolte rezim rozdelenia: podla zvoleného rezimu sa osvitovéa plocha displeja rozdeli
na 4, 6 alebo 8 rovnakych ¢asti. Tlacidlom + importujte naslicovany model a dbajte
na to, aby nelezal na hranici medzi ¢astami (polohy ¢asti ukazuje obrazok 10).
Nastavte ¢as osvitu pre kazdu ¢ast, poc¢ntc zonou 1; kazda dalsia ¢ast musi mat

11
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rovnaky alebo kratsi cas osvitu. Tlac¢idlom Start spustite tlac. Z vysledku tlace
urcite najvhodnejsie nastavenie osvitu pre danu zivicu. Priklad na obrazku 9 pouziva
rezim so 4 Castami.

Resin calibration &

Obrazok 9: Kalibracia zivice: 1 import modelu, 2 volba rezimu rozdelenia,
3 spustenie tlace

12
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ReZim so 4 ¢astami ReZim so 6 ¢astami

Rezim s 8 ¢astami

Obrazok 10: Polohy ¢asti na displeji (mm)

11. Aktualizacia firmvéru

11.1. Lokalna aktualizicia

Najprv si stiahnite aktualiza¢ny balik firmvéru na USB kla¢. Vlozte USB kla¢
do tlaciarne, tuknite na Settings, potom na Version Upgrade a vyberte Local
Upgrade. Vyberte pozadovanu verziu a tuknutim na Confirm spustite aktualizéciu
(pozri obrazok 11).

Obrézok 11: Lokalna aktualizacia firmvéru

13
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11.2. Aktualizacia cez siet

Ak je po zapnuti a pripojeni tla¢iarne k sieti k dispozicii nova verzia firmvéru, zobrazi
sa upozornenie. Firmvér tlaciarne alebo kamery potom moézete aktualizovat online
(pozri obrazok 12).

Upgrade now

Obrazok 12: Aktualizacia firmvéru cez siet

12. Casté otazky

12.1. Model nedrzi na tlacovej platforme

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

e Ziakladna modelu ma s tlacovou platformou len velmi mala stykova plochu:
pridajte d'alsie spodné vrstvy.

12.2. Model sa rozpadava medzi vrstvami
e Tlaciaren sa pocas tlace trasie.
e Separacna folia je po dlhom pouZzivani povolené a treba ju vymenit.

e Tlacova platforma alebo vanicka na Zivicu nie je upevnena.

12.3. Displej neosvecuje spravne

Ak tlac¢iaren nefunguje, obratte sa na predajcu alebo na ELEGOO na adrese
3dp@elegoo.com. Aby sme mohli problém vyriesit rychlejsie, uved'te v e-maile ¢islo
objednavky.

12.4. Tlac¢ sa nepodarila

Ak sa model nevytlacil cely alebo tla¢ zlyhala, moézu v Zivici zostat vytvrdené
zvySky. Odfiltrujte ich lievikom, ked budete zvysnu Zivicu prelievat spiat do flase
a uzatvarat ju. Ak zvysky neodfiltrujete, tlacova platforma moze pri dalSej tlaci
poskodit LCD displej. Zvysky zivice na tlacovej platforme a vo vanicke utrite
papierovymi utierkami.

14
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12.5. Preco sa pri spusteni tlace zobrazi chyba detekcie
zvySkov?

Najprv skontrolujte, ¢i je vanicka na zivicu aj tlacova platforma spravne upevnena,
a skiuste tla¢ spustit znova. Pocas autotestu pred tlacou sa tlac¢iarne nedotykajte a
netraste nou, inak méze byt ovplyvnena kalibricia snimaca. Ak chyba pretrvéva,
vydistite vanicku alebo Zivicu prefiltrujte a odstrante z nej drobné cudzie telesa.

12.6. Preco sa pri spusteni tlace zobrazi chyba ,nedostatok
zivice* alebo ,prekroceny maximalny objem*?

Na zaciatku tlac¢e mechanicky snima¢ zmeria, kol'ko Zivice vo vanicke zostava. Aby
tla¢ prebehla bez problémov, hladina musi siahat nad jednu tretinu objemu vanicky a
zaroven nesmie prekroc¢it rysku MAX, inak moze zivica unikntat. Ak model potrebuje
viac zivice, ako je vo vanicke, zobrazi sa vyzva na jej doplnenie. Ak sa objavuju
nezmyselné chyby, prekalibrujte tlaciaren spustenim autotestu. Pocas autotestu sa
tla¢iarne nedotykajte a netraste nou, inak méze byt ovplyvnené kalibracia snimaca.

12.7. Ako upravit rychlost tlace?

Rychlost odlepovania je pevne dané a k dispozicii st dva rezimy: rychly a pomaly. V
oboch rezimoch sa prvych 50 vrstiev vzdy tlaci pomalsie, aby bola tla¢ Gspesnejsia.
Skutocné rychlost tlace jednej vrstvy zavisi aj od nastaveni slicera, napriklad od
hribky vrstvy, ¢asu osvitu a prestavok; ich zmenou sa meni aj skutocéné rychlost
tlace.

12.8. Co robit, ked’ do tlaciarne unikne Zivica?

Pre odlepovanie naklonom nemoéze byt tlacovy priestor tplne utesneny, preto ma
tlaciaren niekol’ko ochrannych opatreni. Ked snima¢ zisti Zivicu nad ryskou MAX,
tla¢ sa zastavi a zobrazi sa varovanie. Drazka pod tlacovou platformou zachyti malé
mnozstvo uniknutej Zivice bez toho, aby tlaciaren ohrozila. Ak sa rozleje vacsie
mnozstvo zivice, okamzite odpojte napajanie a otvorte predny panel tlaciarne, aby
ste ju mohli vycistit.

13. Udrzba

e Vanicku na zivicu neskrabte ostrymi ani $picatymi nastrojmi, poskodite
separacnu foliu.

e Pred vymenou Zzivice za ina farbu vanicku vy¢istite.

e Pred tlacou aj po nej ocistite tlacovi platformu papierovymi utierkami alebo
alkoholom, aby na nej nezostali Ziadne vystupky ani otrepy.

e Pred tlacou denne skontrolujte vonkajsiu Cast tlac¢iarne a vSetky mechanické
diely, ¢ nie su viditelne poskodené, chybné alebo inak nezvycajné.
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Pouzivatel'ska prirucka

e Pocas tlace udrziavajte teplotu v miestnosti 25-30 °C a miestnost ¢o najlepsie
vetrajte, aby sa tlaciaren mohla chladit a zépach Zivice sa rozptylil.

e Ak os Z vydava zvuk trenia, naneste na trapézoviu skrutku trochu maziva.
Mazanie kontrolujte a obnovujte aspon kazdé 2-3 mesiace, pri castej tlaci
Castejsie.

e Ak tlaciaren v nasledujicich 48 hodinach nebudete pouzivat, prelejte zvysna
7ivicu z vanicky spat do fTaSe a pevne ju uzavrite. Pripadné zvysky odfiltrujte.

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

e Pri vyberani tlacovej platformy dévajte pozor, aby ste neposkodili LCD
displej. Zivotnost displeja je priblizne 2000+ hodin; ¢im viac tlacite, tym
skor sa opotrebuje. Displej denne ¢istite a po skonceni tlace tlaciaren odpojte
zo zasuvky. Ak displej neosvecuje spravne alebo jeho opotrebenie vyrazne
zhorsuje kvalitu tlace, véas ho vymente.

14. Servis a podpora

S otazkami k tlac¢iarni, opravami a nahradnymi dielmi sa obracajte najprv na
predajcu, u ktorého ste tlaciaren kupili. Technickéd podpora ELEGOO je k dispozicii
na adrese 3dp@elegoo.com a na https://www.elegoo.com.

14.1. Vyrobca

ELEGOO

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

+86 755 21005141

3dp@Qelegoo.com

https://www.elegoo.com

Distributor

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.sk
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Instrukcja obstugi

1. Zanim zaczniesz

Dziekujemy za zakup produktu marki ELEGOO.

Po otrzymaniu sprawdz, czy drukarka nie jest uszkodzona i czy wszystkie
akcesoria sa kompletne. Jesli cos jest uszkodzone lub brakuje jakiej$ czedci,
niezwtocznie skontaktuj sie ze sprzedawca lub z ELEGOO (3dp@elegoo.com). Kazda
drukarka przed opuszczeniem fabryki przechodzi rygorystyczne testy drukowania,
dlatego drobne rysy na nowej drukarce sa normalne i nie wplywaja na jej
uzytkowanie.

1.1.

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

Napelniaj wanienke na zywice co najmniej do 1/3 jej objetosci, ale nigdy
powyzej oznaczenia MAX.

Ustaw drukarke w suchym miejscu i chron ja przed deszczem i wilgocig.
W sytuacji awaryjnej najpierw wytacz zasilanie drukarki 3D.

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

Jesli wydruk sie nie uda, usun z wanienki resztki utwardzonej zywicy i wymien
zywice, w przeciwnym razie drukarka moze ulec uszkodzeniu.

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

Jesli folia FEP w wanience jest zmatowiala, porysowana lub stracila
elastycznosé, wydruki beda czesto nieudane; wymien folie FEP na czas.

Wydrukowane modele myj alkoholem etylowym lub izopropylowym o stezeniu
95% (lub wyzszym), chyba ze uzywasz zywicy zmywalnej woda.

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

| JeeloryE]
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Drukarka 3D Mars 5 Ultra

~

Antena Wi-Fi Platforma robocza Wanienka na
zZywice
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Tacka ociekowa Pamie¢ USB Maska
Lejek Zapasowe §ruby Instrukcja obstugi
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TOOLS
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3. Budowa drukarki

S UL WM

(1)
(2]
(3)
(4)
l5) pd|
m
o
(6] 8
2
Dzwignia
Platforma robocza
0s 7
Ekran LCD

Wanienka na zywice
Ekran dotykowy
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Pokretto

Antena Wi-Fi
Gniazdo zasilania DC
Wiacznik

Port USB
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1 Pokrywa z filtrem UV
2 Port rozszerzen (do urzadzen peryferyjnych, takich jak mini podgrzewacz i
inne zgodne akcesoria do drukarki)

4. Dane techniczne

4.1. Parametry drukarki

System EL3D-4.0

Obstuga 4,0-calowy pojemnosciowy ekran dotykowy
Slicer CHITUBOX

Lacznosé USB, Wi-Fi

Kamera Al wbudowana, rozdzielczo$é 1920 x 1080

4.2. Parametry druku

Technologia MSLA (stereolitografia z maska LCD)
Zrodlo swiatla COB (dtugosé fali 405nm)
Rozdzielczosé XY 18 x 18 um (8520 x 4320)
Doktadnosé osi Z 0,02 mm

Grubos¢ warstwy 0,01-0,2 mm

Predkos¢ druku maks. 150 mm /h

Zasilanie 100240V, 50/60 Hz; 24V, 3A
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4.3. Wymiary i masa

Wymiary
Obszar roboczy

Wymiary opakowania
Masa brutto
Masa netto

260 mm (dl.) x 268 mm (szer.) x 451,5mm (wys.)
153,36 mm (dl.) x 77,76 mm (szer.) x 165mm
(wys.)

555 mm (dl.) x 340mm (szer.) x 370mm (wys.)
10,8 kg

8,8k

5. Autotest urzadzenia

Po wtaczeniu drukarka wykonuje autotest najwazniejszych podzespolow, aby usterka
sprzetowa nie spowodowalta nieudanego wydruku. Przy rozwigzywaniu probleméw
kieruj sie komunikatami o btedach wyswietlanymi na urzadzeniu. Nie dotykaj
drukarki podczas autotestu (zob. rysunek 1).

Laczne zuzycie folii FEP

Komunikaty urzadzenia pokazuja stan drukarki

O refesh Powtorz test

Rysunek 1: Autotest urzadzenia

Gdy taczne zuzycie folii FEP zbliza sie do 60000 cykli uzycia, drukarka
przypomina o wymianie folii. Licznik wyzerujesz recznie przyciskiem odswiezania
na stronie autotestu (zob. rysunek 2).

Print

Settings Device info

Device self-test

ilm usage count

Device self-test Resin calibration

() Reflesh

Rysunek 2: Otwieranie strony autotestu
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6. Wydruk testowy

Wsuni platforme robocza do bloku mocujacego i doci$nij dzwignie w dot, aby ja
zablokowaé. Platforma robocza poziomuje sie samoczynnie i jest gotowa do uzycia
od razu po rozpakowaniu.

Dzwignia — @~ [

< _

6.1. Drukowanie modelu

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

6.2. Obrébka modelu

Po zakoriczeniu drukowania wsun tacke ociekowa rownolegle do wanienki na zywice,
dokre¢ pokretta po obu stronach i w ten sposéb zamocuj tacke na drukarce. Tacka
zapobiega kapaniu zywicy na drukarke podczas wyjmowania platformy roboczej.
Nastepnie podnie$ dzwignie, wyjmij platforme robocza i zdejmij model szpachelka.
Do dalszej obrobki modelu mozesz uzy¢ stacji do mycia i utwardzania ELEGOO.

7. Instalacja i konfiguracja oprogramowania
Pakiet instalacyjny slicera CHITUBOX znajduje sie na dotaczonej pamieci USB.

7.1. Instalacja programu CHITUBOX

Zainstaluj slicer z pamieci USB albo pobierz odpowiednia wersje z oficjalnej strony
CHITUBOX (www.chitubox.com) i zainstaluj ja na komputerze.
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7.2. Korzystanie z programu CHITUBOX

Po zakonczeniu instalacji uruchom CHITUBOX. Jako domy$lna drukarke wybierz
ELEGOO Mars 5 Ultra i kliknij Next, aby otworzy¢ strone Printer Settings (zob.
rysunek 3).

Rysunek 3: Wybor drukarki w programie CHITUBOX

7.3. Ustawienia programu CHITUBOX

Konfiguracja maszyny

PrzejdZ na strone Slicing Settings. Domys$lnych parametréw maszyny nie trzeba
zmieniaé (zob. rysunek 4). X oznacza maksymalny rozmiar wydruku w kierunku osi

X itd.

Parametry zywicy

(Zob. rysunek 4.)

Gestosé zywicy (Resin Density)
1,1g/ml

Koszt zywicy (Resin Cost)
Whpisz cene, ktora faktycznie zaptacite$ za zywice, a slicer obliczy koszt zywicy
dla kazdego drukowanego modelu.
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Rysunek 4: Parametry maszyny i zywicy Rysunek 5: Parametry druku

Parametry druku

(Zob. rysunek 5.)

Wysokos$é warstwy (Layer Height)
Grubo$¢ kazdej drukowanej warstwy. Zalecana warto$¢ to 0,05 mm, zakres
ustawien 0,01-0,2 mm. Im grubsza warstwa, tym dtuzszego naswietlania wymaga.

Liczba warstw dolnych (Bottom Layer Count)
Liczba pierwszych warstw. Przy wartosci n pierwsze n warstw jest naswietlanych
przez czas naswietlania warstw dolnych. Domy$§lnie: 2 warstwy.

Czas naswietlania (Exposure Time)
Czas naswietlania zwyktych warstw. Domyslnie: 2.5 s; grubsze warstwy wymagaja
dhuzszego naswietlania.

Czas naswietlania warstw dolnych (Bottom Exposure Time)
Czas na$wietlania warstw dolnych. Umiarkowanie dluzsze naswietlanie warstw
dolnych poprawia przyczepnosé modelu do platformy roboczej. DomyS$lnie: 32s.

Liczba warstw przejSciowych (Transition Layer Count)
Liczba warstw przejsciowych po warstwach dolnych, zapewniajacych mocniejsze
potaczenie warstw. Poza czasem naswietlania warstwy przejsciowe maja te same
parametry co zwykle warstwy.

Typ przejscia (Transition Type)
Sposob zmiany czasu naswietlania od warstw dolnych do zwyktych. Domyslnie:
przejscie liniowe.

Przerwa przed oderwaniem (Rest Time Before Release)
Czas miedzy konicem naswietlania a poczatkiem ruchu odrywania. Domyslnie: 0's.

Przerwa po oderwaniu (Rest Time After Release)
Czas miedzy kornicem ruchu odrywania a poczatkiem ruchu powrotnego. Domy$l-
nie: 0s.

Przerwa po powrocie (Rest Time After Retract)
Czas miedzy konicem ruchu powrotnego a poczatkiem naswietlania. Domyslnie:
0,5s.
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Uwagi
1. Drukarka odrywa warstwy przez przechylanie i nie wymaga dodatkowych

ustawienn ruchu osi 7Z. Miedzy szybkim a wolnym trybem drukowania
przetaczasz sie w ustawieniach samej drukarki.

2. Parametry druku podane w tej instrukcji maja charakter orientacyjny. W
praktyce potwierdz parametry dla swojego modelu drukarki i uzywanej zywicy
(rodzaj i kolor) z pomoca techniczng ELEGOO.

8. Centrum zarzadzania siecig

1. Otworz slicer i kliknij Bl w prawym gérnym rogu, aby otworzy¢ Network
Management Center (centrum zarzadzania siecia). Przy pierwszym uzyciu
trzeba pobraé i zainstalowac¢ program ChituManager (zob. rysunek 6).

Rysunek 6: Otwieranie centrum zarzadzania siecia

2. W centrum zarzgdzania siecig kliknij Add Printer, aby sparowa¢ drukarke
(komputer i drukarka musza by¢ w tej samej sieci lokalnej). Sparowana
drukarka mozna nastepnie sterowa¢ zdalnie z programu (zob. rysunek 7).

Rysunek 7: Dodawanie drukarki

10
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9. Kamera Al

W oknie zarzadzania drukarka mozesz wtaczy¢ kamere Al i obserwowaé¢ wydruk w
czasie rzeczywistym. Przed rozpoczeciem drukowania mozesz tez zdecydowaé, czy
ma by¢ nagrywany film poklatkowy (timelapse). Filmy poklatkowe sa zapisywane w
historii wydrukow (zob. rysunek 8).

Rysunek 8: Kamera Al i film poklatkowy w programie ChituManager

Uwagi
1. Przy stabym oswietleniu jakos¢ obrazu kamery Al moze by¢ nizsza.

2. Film poklatkowy jest dostepny tylko dla modeli wyzszych niz 50 mm.
Nagrywanie rozpoczyna sie¢ na wysokosci 30 mm, a po zakonczeniu druku film
wymaga dodatkowego czasu przetwarzania, ktory ro$nie wraz z wysokoscig
modelu.

3. Drukarka przechowuje do 20 filméw poklatkowych. Gdy pamieé sie zapelni,
najstarsze filmy sa nadpisywane jako pierwsze, dlatego pobieraj filmy na
biezaco.

4. Kamera Al wykrywa nieprawidlowosci, takie jak problemy na platformie
roboczej czy odksztalcone krawedzie, dopiero gdy model jest wyzszy niz
90 mm.

5. Kamera Al stale sie uczy, wiec wykrywanie nieprawidtowosci z czasem staje sie
coraz doktadniejsze. Sledz aktualizacje kamery; pomoga Ci skuteczniej koriczy¢
wydruki.

11
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10. Kalibracja zywicy

Wybierz tryb podziatu: w zaleznosci od trybu obszar naswietlania ekranu dzieli sie
na 4, 6 lub 8 réwnych czesci. Przyciskiem + zaimportuj pociety model i upewnij
sie, ze nie lezy na granicy czesci (polozenie czesci pokazuje rysunek 10). Ustaw
czas naswietlania kazdej czesci, zaczynajac od strefy 1; kazda kolejna czesé musi
mie¢ taki sam lub krotszy czas naswietlania. Kliknij Start, aby rozpoczaé¢ druk. Na
podstawie wyniku wydruku ustalisz optymalne parametry naswietlania dla danej
zywicy. Przyktad na rysunku 9 wykorzystuje tryb z 4 czesciami.

o ® @

Rysunek 9: Kalibracja zywicy: 1 import modelu, 2 wybér trybu podziatu,
3 rozpoczecie druku

12



Instrukcja obstugi

Tryb z 4 czedciami Tryb z 6 czedciami

Tryb z 8 czedciami

Rysunek 10: Polozenie czesci na ekranie (mm)

11. Aktualizacja oprogramowania sprzetowego

11.1. Aktualizacja lokalna

Najpierw pobierz pakiet aktualizacji oprogramowania sprzetowego (firmware) na
pamie¢ USB. W16z pamie¢ USB do drukarki, dotknij Settings, nastepnie Version
Upgrade i wybierz Local Upgrade. Wybierz zadana wersje i dotknij Confirm, aby
rozpocza¢ aktualizacje (zob. rysunek 11).

Sewtings@ Device info

Rysunek 11: Lokalna aktualizacja oprogramowania sprzetowego

13
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11.2. Aktualizacja przez sieé

Jesli po wilaczeniu i polaczeniu drukarki z siecia dostepna jest nowa wersja
oprogramowania sprzetowego, pojawi sie komunikat. Mozesz wtedy zaktualizowaé
online oprogramowanie drukarki lub kamery (zob. rysunek 12).

Upgrade now

Rysunek 12: Aktualizacja oprogramowania sprzetowego przez sie¢

12. Czesto zadawane pytania

12.1. Model nie przywiera do platformy roboczej

e (Czas naswietlania warstw dolnych jest zbyt krotki: wydtuz go.

e Podstawa modelu ma bardzo mata powierzchnie styku z platforma robocza:
dodaj wiecej warstw dolnych.

12.2. Model rozwarstwia sie
e Drukarka drga podczas drukowania.
e Folia FEP po dlugim uzytkowaniu jest zbyt luzna i wymaga wymiany.

e Platforma robocza lub wanienka na zywice nie jest zamocowana.

12.3. Ekran nie naswietla prawidlowo

Jesli drukarka nie dziata, skontaktuj sie¢ ze sprzedawca lub z ELEGOO pod adresem
3dpQ@elegoo.com. Aby szybciej rozwiaza¢ problem, podaj w wiadomosci numer
zamoOwienia.

12.4. Wydruk sie nie udat

Jesli model nie zostal wydrukowany w catosci lub wydruk sie nie powiodt, w zywicy
moga pozosta¢ utwardzone resztki. Odfiltruj je lejkiem, gdy bedziesz przelewaé
pozostata zywice z powrotem do butelki i jg zamykac. Jesli nie odfiltrujesz resztek,
platforma robocza moze podczas nastepnego wydruku uszkodzi¢ ekran LCD. Resztki
zywicy z platformy roboczej i wanienki zetrzyj recznikiem papierowym.

14
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12.5. Dlaczego przy rozpoczeciu druku pojawia sie bltad
wykrycia resztek?

Najpierw sprawdz, czy wanienka na zywice i platforma robocza sa prawidtowo
zamocowane, a nastepnie sprobuj ponownie. Nie dotykaj drukarki ani nig nie
potrzasaj podczas autotestu przed drukiem, bo moze to zaktocié¢ kalibracje czujnika.
Jesli btad sie powtarza, wyczy$é wanienke lub przefiltruj zywice, aby usunaé¢ drobne
ciala obce.

12.6. Dlaczego przy rozpoczeciu druku pojawia sie btad ,za
malo zywicy” lub ,,przekroczono maksymalna objetosé”?

Na poczatku druku mechaniczny czujnik mierzy ilo§é zywicy pozostatej w wanience.
Aby druk przebiegl bez zakldcen, poziom zywicy musi by¢ powyzej jednej trzeciej
objetosci wanienki i nie moze przekraczaé¢ oznaczenia MAX, w przeciwnym razie
zywica moze wyciec. Jedli model wymaga wiecej zywicy, niz jest w wanience, pojawi
sie komunikat z prosba o jej uzupetnienie. Jesli pojawiaja sie nieuzasadnione btedy,
skalibruj drukarke ponownie, uruchamiajac autotest. Nie dotykaj drukarki ani nig
nie potrzasaj podczas autotestu, bo moze to zaktoéci¢ kalibracje czujnika.

12.7. Jak zmienié¢ predkosé druku?

Predkos¢ odrywania jest stala; dostepne sa dwa tryby: szybki i wolny. W obu
trybach pierwsze 50 warstw zawsze drukuje sie wolniej, aby zwiekszy¢ skutecznosé
wydruku. Rzeczywista predko$é druku jednej warstwy zalezy tez od ustawien slicera,
np. grubosci warstwy, czasu naswietlania i przerw; ich zmiana zmienia rzeczywista
predkosé druku.

12.8. Co zrobié¢, gdy zywica wycieknie do wnetrza drukarki?

Ze wzgledu na ruch odrywania przez przechylanie obszaru druku nie da si¢ catkowicie
uszczelni¢, dlatego drukarka ma kilka zabezpieczen. Gdy czujnik wykryje zywice
powyzej oznaczenia MAX, druk zostaje zatrzymany i pojawia sie ostrzezenie. Rowek
pod platforma robocza zbiera niewielkie ilosci wyciektej zywicy bez szkody dla
drukarki. Jesli wyleje sie wieksza ilos¢ zywicy, natychmiast odlacz zasilanie i otworz
przedni panel drukarki, aby ja wyczyscié.

13. Konserwacja

e Nie zeskrobuj zywicy z wanienki ostrymi ani spiczastymi narzedziami, bo
uszkodzisz folie FEP.
e Przed zmiang zywicy na inny kolor wyczy$¢ wanienke.

e Przed drukowaniem i po nim czy$¢ platforme robocza recznikiem papierowym
lub alkoholem, aby nie pozostaty na niej wypuktosci ani zadziory.

15
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e Przed drukowaniem codziennie sprawdzaj obudowe i wszystkie czesSci mecha-
niczne pod katem widocznych uszkodzen, wad lub nieprawidlowosci.

e Podczas drukowania utrzymuj temperature w pomieszczeniu na poziomie 25—
30°C i jak najlepiej je wietrz, aby drukarka mogta oddawac ciepto, a zapach
zywicy sie ulatnial.

e Jedli 0§ Z wydaje odglosy tarcia, naléz na Srube pociagowa troche smaru.
Sprawdzaj i uzupelniaj smarowanie co najmniej co 2-3 miesiace, a przy
czestym drukowaniu czesciej.

e Jesli nie bedziesz uzywaé¢ drukarki w ciagu najblizszych 48 godzin, przelej
pozostata zywice z wanienki z powrotem do butelki i szczelnie ja zamknij.
Ewentualne resztki odfiltruj.

e Folia FEP jest czescig eksploatacyjna. Wymieniaj ja regularnie zgodnie z
komunikatami drukarki, aby drukowanie pozostato niezawodne.

e Wyjmuj platforme robocza ostroznie, aby nie uszkodzi¢ ekranu LCD. Zywot-
no$¢ ekranu wynosi okoto 2000+ godzin; im wiecej drukujesz, tym szybciej
sie zuzywa. Czys¢ ekran codziennie i po zakoiniczeniu druku odtaczaj drukarke
od zasilania. Jesli ekran nie naswietla prawidtowo lub jego zuzycie wyraznie
pogarsza jako$é wydrukow, wymien go na czas.

14. Serwis i pomoc techniczna

W sprawie pytan dotyczacych drukarki, napraw i cze$ci zamiennych zwracaj sie
najpierw do sprzedawcy, u ktorego kupites drukarke. Pomoc techniczna ELEGOO
jest dostepna pod adresem 3dp@elegoo.com oraz na stronie https://www.elegoo.
com.

14.1. Producent

ELEGOO

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

+86 755 21005141

3dp@Qelegoo.com

https://www.elegoo.com

Dystrybutor

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.pl
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1. Miel6tt elkezdené

Ko6szonjiik, hogy az ELEGOO termékét valasztotta.

Atvételkor ellendrizze, hogy a nyomtaté sértetlen-e, és hogy minden tartozék
megvan-e. Ha valami sériilt vagy hianyzik, haladéktalanul forduljon az eladéhoz
vagy az ELEGOO-hoz (3dp@elegoo.com). Minden nyomtat6 szigori nyomtatasi
teszteken megy at, miel6tt elhagyja a gyarat, ezért az Gj nyomtaton lathatoé apro
karcolasok normalisak, és nem befolyasoljak a hasznélatot.

1.1.

Biztonsagi tudnivalok

A 3D nyomtatot és tartozékait tartsa gyermekek elél elzarva.

A gyantatartalyt legalabb a térfogata 1/3-aig toltse fel, de soha ne a MAX
jelolés folé.

A nyomtatot szaraz helyen tartsa, és 6vja az es6tol és a nedvességtol.
Vészhelyzetben el6szor kapcsolja ki a 3D nyomtatd tapellatasat.

A nyomtatét beltérben hasznalja, kozvetlen napfénytél és portol védve.

Ha egy nyomtatéas nem sikeriil, tavolitsa el a kikeményedett gyantamaradékot
a gyantatartalybol, és cserélje ki a gyantat, kiillénben a nyomtato megsériilhet.

A 3D nyomtatoval végzett munka soran viseljen maszkot és kesztytit, hogy a
bére ne érintkezzen kozvetlentil a fotopolimer gyantéval.

Ha a gyantatartalyban 1évs levalaszto folia kifehéredett, karcos vagy elvesztette
rugalmassagat, a nyomtatasok gyakran sikertelenek lesznek; ilyenkor idében
cserélje ki a foliat.

A kinyomtatott modelleket 95%-o0s (vagy toményebb) etil-alkohollal vagy
izopropil-alkohollal mossa le, kivéve, ha vizzel moshaté gyantat hasznéal.

Ha barmilyen probléméaja van a nyomtatéval, forduljon az ELEGOO-hoz a
3dpQelegoo.com cimen. Ne szerelje szét és ne alakitsa at a nyomtatot sajat
keztileg.
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2. A csomag tartalma
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3. A nyomtato részei
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1  UV-sziir6s fedél

2 Bévitéport (periféridkhoz, példaul mini fitGegységhez és mas kompatibilis

nyomtatotartozékokhoz)

4. Miiszaki adatok

4.1. A nyomtato6 jellemzéi

Rendszer

Kezelés
Szeletel6program
Csatlakozas
Al-kamera

EL3D-4.0

4,0 hiivelykes kapacitiv érint6képernyé
CHITUBOX

USB, Wi-Fi

beépitett, 1920 x 1080 felbontas

4.2. Nyomtatasi jellemzdk

Technologia
Fényforras

XY felbontas

7 tengely pontossaga
Rétegvastagsag
Nyomtatasi sebesség
Tapellatas

MSLA (maszkos sztereolitografia)
COB fényforras (405 nm hullamhossz)
18 x 18pm (8520 x 4320)

0,02 mm

0,01-0,2mm

max. 150 mm/éra

100-240V, 50/60 Hz; 24V, 3 A
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4.3. Méretek és tomeg

Méretek 260mm (H) x 268 mm (Sz) x 451,5mm (M)
Nyomtatasi térfogat 153,36 mm (H) x 77,76 mm (Sz) x 165 mm (M)
Csomagolas mérete 555 mm (H) x 340 mm (Sz) x 370 mm (M)
Brutt6 toémeg 10,8 kg

Netto tomeg 8,8kg

5. A késziilék ontesztje

Bekapcsolaskor a nyomtatoé onteszttel ellenérzi a f6 hardverelemeket, hogy egy
hardverhiba ne okozzon sikertelen nyomtatast. A hibak elharitasakor kovesse
a keésziilék kijelzGjén megjelend hibaiizeneteket. Az Onteszt alatt ne érjen a
nyomtatohoz (lasd az 1. abrat).

A levalaszto f6lia Osszesitett hasznalata

A késziilék lizenetei mutatjak a nyomtatd allapotat

@ Reflesh

Onteszt ismétlése
1. abra. A késziilék ontesztje

Amikor a levalasztd folia Osszesitett hasznalata megkozeliti a 60 000-et, a
nyomtato figyelmeztet, hogy a foliat ki kell cserélni. A szamlalot az onteszt oldalédn
a frissités gombbal nullazhatja le kézzel (lasd a 2. abrat).

Device self-test

(2 L

Print Device self-test Resin calibration

3

Settings Device info

() Reflesh

2. abra. Az onteszt oldalanak megnyitésa
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6. Probanyomtatas

Tolja be a nyomtatoplatformot a rogzitéblokkba, majd a kar lenyomasaval rogzitse.
A nyomtatéplatform onszintezd, és kicsomagolas utan azonnal hasznalhato.

Kar & :/ ) i [\ ) u/
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6.1. A modell nyomtatasa

Lassan ontse a gyantat a gyantatartalyba. A gyantaszintnek el kell érnie a tartaly
térfogatanak legalabb 1/3-at, de nem haladhatja meg a MAX jel6lést. Nyomtatas
el6tt a nyomtatd ontesztet végez; ez alatt ne érjen hozza. Csukja le az UV-sziirGs
fedelet, és valassza ki a nyomtatandé szeletelt tesztmodellt.

6.2. A modell utékezelése

A nyomtatas végeztével tolja be a csepegtetStalcat a gyantatartallyal parhuzamosan,
huzza meg mindkét oldalon a recés fejii csavarokat, és igy rogzitse a téalcat a
nyomtaton. A talca megakadélyozza, hogy a nyomtatoplatform kivételekor gyanta
csOpogjon a nyomtatora. Ezutan emelje fel a kart, vegye ki a nyomtatoplatformot,
és a kaparoval valassza le a modellt. A modell utokezeléséhez ELEGOO moso6- és
utokezels allomast is hasznalhat.

7. A szoftver telepitése és beallitasa

A CHITUBOX szeletel6program telepitGcsomagja a mellékelt USB-kulcson talalha-
6.

7.1. A CHITUBOX telepitése

Telepitse a programot az USB-kulcsrol, vagy toltse le a megfelels verziot a CHIT-
UBOX hivatalos weboldalarol (www.chitubox.com), és telepitse a szamitogépére.

7
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7.2. A CHITUBOX hasznalata

A telepités utan inditsa el a CHITUBOX programot. Alapértelmezett nyomtatoként
valassza az ELEGOQO Mars 5 Ultra tipust, majd a Next gombra kattintva nyissa
meg a Printer Settings oldalt (lasd a 3. abrat).

3. dbra. A nyomtato kivalasztédsa a CHITUBOX programban

7.3. A CHITUBOX beallitasai
Gépkonfiguracio

Lépjen a Slicing Settings oldalra. Az alapértelmezett gépparamétereken nem kell
valtoztatni (lasd a 4. abrat). Az X az X tengely irdnyaban nyomtathato6 legnagyobb
méretet jeloli, és igy tovabb.

Gyantaparaméterek

(Lasd a 4. abrat.)

Gyanta stirtisége (Resin Density)
1,1g/ml

Gyanta ara (Resin Cost)
Adja meg, mennyit fizetett ténylegesen a gyantéért, és a szeletel6program minden
kinyomtatott modellnél kiszadmitja a felhasznalt gyanta koltségét.
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4. dbra. Gép- és gyantaparaméterek 5. abra. Nyomtatasi paraméterek

Nyomtatasi paraméterek

(Lasd az 5. abrat.)

Rétegvastagsag (Layer Height)
Az egyes nyomtatott rétegek vastagsaga. Ajanlott érték 0,05 mm, 0,01 és 0,2 mm
kozott allithato. Minél vastagabb a réteg, annél hosszabb megvilagitasi idére van
sziiksége.

Also6 rétegek szama (Bottom Layer Count)

idejével vilagitja meg a nyomtato. Alapértelmezés: 2 réteg.

Megyvilagitasi id6 (Exposure Time)
A normal rétegek megvilagitasi ideje. Alapértelmezés: 2,5s; vastagabb rétegekhez
hosszabb megvilagitas kell.

Alsé rétegek megvilagitasi ideje (Bottom Exposure Time)
Az also6 rétegek megvilagitasi ideje. A mérsékelten hosszabb als6 megvilagitas
javitja a modell tapadasat a nyomtatoplatformhoz. Alapértelmezés: 32s.

Atmeneti rétegek szama (Transition Layer Count)
Az also rétegek utani atmeneti rétegek szama, amelyek a rétegek szilardabb ko-
tését szolgaljak. A megvilagitasi id6 kivételével az atmeneti rétegek paraméterei
megegyeznek a normal rétegekével.

Atmenet tipusa (Transition Type)
Megadja, hogyan valtozik a megvilagitasi id6 az alsdé rétegektél a normél
rétegekig. Alapértelmezés: linearis dtmenet.

Varakozas levalasztas el6tt (Rest Time Before Release)
A megvilagitas vége és a levalaszté mozgas kezdete kozotti id6. Alapértelmezés:
0s.

Varakozas levalasztas utan (Rest Time After Release)
A levalaszto mozgés vége és a visszatéré mozgés kezdete kozotti id6. Alapértel-
mezés: 0s.

Varakozas visszatérés utan (Rest Time After Retract)
A visszatérd mozgas vége és a megvilagitas kezdete kozotti id6. Alapértelmezés:



Felhasznaloi kézikonyv

0,5s.

Megjegyzések

1. A nyomtaté billentéses levalasztassal dolgozik, ezért a Z tengely mozgasdhoz
nincs sziikség tovabbi beéllitasokra. A gyors és a lasst nyomtatasi mod kozott
a nyomtato sajat beallitdsaiban valthat.

2. Az ebben a kézikonyvben szereplé nyomtatéisi paraméterek csak tajékoztato
jellegiiek. A gyakorlatban a nyomtatotipusédhoz és a hasznalt gyantahoz (tipus
és szin) ill§ paramétereket egyeztesse az ELEGOO miiszaki tigyfélszolgalataval.

8. Halb6zatkezel5 kozpont

1. Nyissa meg a szeletel6programot, és a jobb felsé sarokban lévs M ikonra
kattintva nyissa meg a Network Management Center (hélozatkezels
kozpont) ablakot. Els§ hasznéalatkor le kell toltenie és telepitenie kell a
ChituManager programot (lasd a 6. abrat).

6. 4bra. A halozatkezel$ kozpont megnyitésa

2. A halozatkezel6 kozpontban kattintson az Add Printer gombra, és péarositsa
a nyomtatot (a szamitogépnek és a nyomtatonak ugyanazon a helyi halozaton
kell lennie). A péarositott nyomtatd ezutén téavolrol vezérelhets a programbol
(lasd a 7. abrat).

10



Felhasznaloi kézikonyv

7. abra. A nyomtatd hozzédadasa

9. Al-kamera

A nyomtatokezels ablakban bekapcsolhatja az Al-kamerat, és valos idében kdvetheti
a nyomtatast. Nyomtatas inditasa el6tt azt is kivalaszthatja, hogy késziiljon-
e timelapse-felvétel. A timelapse-felvételek a nyomtatési el6zmények kozott
tarolodnak (lasd a 8. abrat).

8. abra. Al-kamera és timelapse-felvétel a ChituManager programban

Megjegyzések
1. Gyenge megvilagitasnal az Al-kamera képmindsége romolhat.

2. Timelapse-felvétel csak 50 mm-nél magasabb modelleknél készithets. A
felvétel 30 mm-es magassdgnal indul, és a nyomtatas befejezése utdn a

11
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videonak tovabbi feldolgozési idére van sziiksége, amely a modell magassagaval
aranyosan nd.

3. A nyomtat6 legfeljebb 20 timelapse-felvételt tarol. Ha a tarhely megtelik, a
legrégebbi felvételek irddnak feliil elséként, ezért a felvételeket idében toltse
le.

4. Az Al-kamera csak akkor ismeri fel a rendellenességeket, példaul a nyomtato-
platformon jelentkez& problémékat vagy a felkunkorodo6 széleket, ha a modell
magasabb 90 mm-nél.

5. Az Al-kamera folyamatosan tanul, igy a rendellenességek felismerése egyre
pontosabb lesz. Kovesse a kamera frissitéseit; ezek segitenek megbizhatébban
befejezni a nyomtatasokat.

10. Gyantakalibralas

-----

felillete 4, 6 vagy 8 egyenlé részre oszlik. A + gombbal importalja a szeletelt
modellt, és ligyeljen arra, hogy ne a részek hatarara keriiljon (a részek helyzetét
a 10. abra mutatja). Allitsa be minden rész megvilagitasi idejét az 1. zonatol kezdve;
minden tovabbi résznek azonos vagy rovidebb megvilagitasi idével kell rendelkeznie.
A Start gombbal inditsa el a nyomtatést. A nyomat alapjin megallapithatja az

© @ @

9. 4bra. Gyantakalibralas: 1 a modell importéalasa, 2 a felosztasi mod kivalasztasa,
3 a nyomtatas inditasa

12
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4 részes mod 6 részes mod

8 részes mod

10. &bra. A részek helyzete a kijelzén (mm)

11. Firmware-frissités

11.1. Helyi frissités

ElGszor toltse le a firmware-frissité csomagot egy USB-kulcsra. Helyezze az USB-
kulcsot a nyomtatoba, koppintson a Settings, majd a Version Upgrade elemre, és
vélassza a Local Upgrade lehetdséget. Valassza ki a kivant verziot, és a frissitést a
Confirm gombra koppintva inditsa el (lasd a 11. abrat).

11. abra. Helyi firmware-frissités

13
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11.2. Frissités halozaton keresztul

Ha a nyomtatd bekapcsolas utan csatlakozik a halézathoz, és 0j firmware érhetd el,
értesités jelenik meg. A nyomtato vagy a kamera firmware-ét ekkor online frissitheti
(lasd a 12. abrat).

12. abra. Firmware-frissités halozaton keresztiil

12. Gyakori kérdések

12.1. A modell nem tapad a nyomtatéplatformhoz
e Tl rovid az also rétegek megvilagitasi ideje: novelje meg.

e A modell alja nagyon kis feliileten érintkezik a nyomtatoplatformmal: adjon
hozza tovabbi alsé rétegeket.

12.2. A modell rétegei elvialnak egymastol
e A nyomtato razkodik nyomtatas kozben.
o A levalaszto folia a hosszi hasznélat soran meglazult, ki kell cserélni.

e A nyomtatoplatform vagy a gyantatartaly nincs rogzitve.

12.3. A kijelz6 nem megfelelGen vilagit

Ha a nyomtaté nem miikodik, forduljon az eladéhoz vagy az ELEGOO-hoz a
3dp@elegoo.com cimen. A gyorsabb segitség érdekében tiintesse fel e-mailjében a
rendelésszamot.

12.4. Sikertelen nyomtatas

Ha a modell nem késziilt el teljesen, vagy a nyomtatés sikertelen volt, kikeményedett
maradvanyok maradhatnak a gyantaban. Sziirje ki Gket a tolcsérrel, amikor
a maradék gyantat visszaonti a palackjdba és lezarja. Ha nem sziri ki a
maradvanyokat, a nyomtatéplatform a kovetkezd nyomtatéaskor megsértheti az

14
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LCD-kijelz6t. A nyomtatéplatformon és a tartalyban maradt gyantat torolje le
papirtorlével.

12.5. Miért kapok maradvanyérzékelési hibat a nyomtatas
inditasakor?

ElGszor ellendrizze, hogy a gyantatartaly és a nyomtatoplatform megfelelGen rogzitve
van-e, majd probalja Gjra a nyomtatast. A nyomtatas el6tti onteszt alatt ne érjen a
nyomtatohoz és ne razza meg, mert ez befolyasolhatja az érzékels kalibralasat. Ha
a hiba tovabbra is fennall, tisztitsa meg a gyantatartalyt, vagy sziirje at a gyantét,
hogy eltavolitsa bel6le az apré idegen anyagokat.

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

A nyomtatas elején egy mechanikus érzékel¢ megméri, mennyi gyanta van még a
tartalyban. A zavartalan nyomtatéshoz a gyantaszintnek a tartaly térfogatanak
egyharmada f6lott kell lennie, ugyanakkor nem haladhatja meg a MAX jelolést,
kiilénben a gyanta kifolyhat. Ha a modellhez tobb gyanta kell, mint amennyi
a tartalyban van, felugré iizenet kéri a gyanta utantoltését. Ha értelmetlen
hibaiizenetek jelennek meg, kalibrdlja Gjra a nyomtatot az onteszt lefuttatésaval.
Az Onteszt alatt ne érjen a nyomtatohoz és ne razza meg, mert ez befolyasolhatja az
érzékel§ kalibralasat.

12.7. Hogyan allithaté6 a nyomtatasi sebesség?

A levélasztas sebessége rogzitett, két mod koziil valaszthat: gyors és lassu.
Mindkét moédban az els§ 50 réteget a nyomtaté mindig lassabban nyomtatja, hogy
nagyobb legyen a sikeres nyomtatas esélye. Egy réteg tényleges nyomtatési ideje a
id6tol és a varakozasi id6ktol; ezek modositasaval a tényleges nyomtatési sebesség is
valtozik.

12.8. Mi a teendd, ha gyanta szivarog a nyomtatéba?

A billentéses levalaszté mozgas miatt a nyomtatasi tér nem zarhato le teljesen, ezért
a nyomtatod tobb védelmi megoldassal rendelkezik. Ha az érzékels a MAX jelolés
folotti gyantaszintet észlel, a nyomtatas leall, és figyelmeztetés jelenik meg. A
nyomtatoplatform alatti horony a kis mennyiségben kifolyt gyantat felfogja anélkiil,
hogy a nyomtat6é kadrosodna. Ha nagyobb mennyiségli gyanta omlik ki, azonnal
htizza ki a tapcsatlakozot, és a tisztitashoz nyissa ki a nyomtato eliilsé paneljét.

13. Karbantartas

e A gyantatartalyt ne kaparja éles vagy hegyes eszkOzzel, mert megséril a
levalaszto folia.

15
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e Miel6tt més szint gyantara valt, tisztitsa meg a gyantatartalyt.

e Nyomtatéas elGtt és utan tisztitsa meg a nyomtatoplatformot papirtérlgvel vagy
alkohollal, hogy ne maradjon rajta kiemelkedés vagy sorja.

e Nyomtatés el6tt naponta ellenérizze a nyomtato kiilsejét és minden mechani-
kus alkatrészét, nincs-e rajtuk lathato sériilés, hiba vagy rendellenesség.

e Nyomtatas kozben a helyiség hémérséklete lehetsleg 25-30°C legyen, és
szell6ztessen minél jobban, hogy a nyomtat6 hiilhessen, és a gyanta szaga
eltavozhasson.

e Ha a Z tengely sturlod6é hangot ad, kenje meg kevés kenSanyaggal a menetes
ors6t. A kenést legaldbb 2-3 havonta ellenérizze és potolja, gyakori
nyomtatasnal gyakrabban.

e Ha a nyomtatot a kovetkezs 48 6raban nem hasznalja, ontse vissza a maradék
gyantat a tartalybol a gyantas palackba, és zarja le szorosan. Az esetleges
maradvanyokat sztrje ki.

o A levalaszto folia kopoalkatrész. A megbizhaté nyomtatis érdekében
rendszeresen cserélje, amikor a nyomtato erre figyelmeztet.

e A nyomtatoplatform kivételekor vigyazzon, nehogy megsértse az LCD-kijelz6t.
A kijelz6 élettartama koriilbelill 20004 6ra; minél tobbet nyomtat, annél
hamarabb elhasznalodik. A kijelz6t naponta tisztitsa, és a nyomtatas
befejezése utan hizza ki a nyomtatéot a konnektorbol.  Ha a kijelzd
nem megfelelGen vilagit, vagy elhasznalodésa jelentGsen rontja a nyomtatas
minGségét, idében cserélje ki.

14. Szerviz és tamogatas

A nyomtatoval kapcsolatos kérdésekkel, javitassal és potalkatrészekkel kapcsolatban
el6szor annal az eladonal érdeklddjon, akitél a nyomtatot vasarolta. Az ELEGOO
miszaki ligyfélszolgalata a 3dp@elegoo.com cimen és a https://www.elegoo.com
oldalon érhetd el.

14.1. Gyarté

ELEGOO

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

+86 755 21005141

3dp@Qelegoo.com

https://www.elegoo.com

Forgalmazo

Sunnysoft s.r.o.

Kovanecka 2390/1a

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.hu

16



ELEGQO

Mars 5 Ultra

Imprimanta 3D

Ghid de utilizare



Ghid de utilizare

Cuprins

10

11

12

13

14

Inainte de a incepe
Continutul pachetului
Prezentarea imprimantei
Specificatii tehnice

Autotestul dispozitivului
Imprimarea de test

Instalarea si configurarea software-ului
Centrul de gestionare a retelei
Camera Al

Calibrarea rasinii
Actualizarea firmware-ului
Intrebari frecvente

Intretinere

Service si asistenta

10

11

12

13

14

15

16



Ghid de utilizare

1. Inainte de a incepe

Va multumim ca ati ales un produs ELEGOO.

La primire, verificati dacad imprimanta este intacta si daca accesoriile sunt
complete. Daca ceva este deteriorat sau lipseste, contactati fara intarziere vanzatorul
sau ELEGOO (3dp@elegoo.com). Fiecare imprimanta trece prin teste de imprimare
riguroase inainte de a parasi fabrica, de aceea zgarieturile fine pe o imprimanta noué
sunt normale si nu afecteaza utilizarea.

1.1.

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

Umpleti cuva de rasina cel putin pana la 1/3 din volum, dar niciodata peste
marcajul MAX.

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

In caz de urgenta, opriti mai intai alimentarea imprimantei 3D.

Folositi imprimanta in interior, ferita de lumina directa a soarelui si de praf.
Daca o imprimare esueaza, indepartati resturile de rasina intarita din cuva si
inlocuiti rasina; in caz contrar, imprimanta se poate deteriora.

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

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

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

Pentru orice problema cu imprimanta, contactati ELEGOO la
3dpQ@elegoo.com. Nu dezasamblati si nu modificati singur imprimanta.
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2. Continutul pachetului
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3. Prezentarea imprimantei
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1 Capac cu filtru UV
2 Port de extensie (pentru periferice, de exemplu un mini incélzitor si alte
accesorii compatibile)

4. Specificatii tehnice

4.1. Parametrii imprimantei

Sistem EL3D-4.0

Operare ecran tactil capacitiv de 4,0 inchi
Software de feliere CHITUBOX

Conectivitate USB, Wi-Fi

Camera Al integrata, rezolutie 1920 x 1080

4.2. Specificatii de imprimare

Tehnologie MSLA (stereolitografie cu masca LCD)
Sursa de lumina COB (lungime de unda 405 nm)
Rezolutie XY 18 x 18 um (8520 x 4320)

Precizia axei Z 0,02 mm

Grosimea stratului 0,01-0,2 mm

Viteza de imprimare max. 150 mm/h

Alimentare 100240V, 50/60 Hz; 24V, 3 A
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4.3. Dimensiuni si greutate

Dimensiuni 260mm (L) x 268mm (1) x 451,5mm (1)
Volum de imprimare 153,36 mm (L) x 77,76 mm (1) x 165mm (I)
Dimensiunile ambalajului 555mm (L) x 340mm (1) x 370 mm (1)
Greutate bruta 10,8 kg

Greutate neta 8,8kg

5. Autotestul dispozitivului

La pornire, imprimanta efectueaza un autotest al componentelor hardware
principale, astfel incat o defectiune hardware sa nu duca la o imprimare esuata.
Pentru depanare, urmati mesajele de eroare afisate pe dispozitiv. Nu atingeti
imprimanta in timpul autotestului (vezi figura 1).

Utilizarea totala a foliei de separare

Mesajele dispozitivului arata starea imprimantei

O Refleh Repetarea testului
Figura 1: Autotestul dispozitivului

Cand utilizarea totala a foliei de separare se apropie de 60.000 de cicluri,
imprimanta va reaminteste sa inlocuiti folia. Contorul se reseteaza manual cu
butonul de reimprospétare de pe pagina autotestului (vezi figura 2).

< Device self-test

Release film usage count: 0@

L

Print Device self-test Resin calibration

3

Settings Device info

() Reflesh

Figura 2: Deschiderea paginii de autotest



Ghid de utilizare

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

pentru a o fixa. Platforma de imprimare se autoniveleaza si poate fi folosita imediat
dupa despachetare.

Parghie ——@~

6.1. Imprimarea modelului

Turnati incet rasina in cuva. Nivelul trebuie sa fie de cel putin 1/3 din volumul cuvei
si s nu depiiseascd marcajul MAX. Inainte de imprimare, imprimanta efectueaza
un autotest; nu o atingeti in acest timp. Inchideti capacul cu filtru UV si selectati
modelul de test feliat pentru imprimare.

6.2. Post-procesarea modelului

Dupa terminarea imprimarii, introduceti tava de scurgere paralel cu cuva de rasina,
strangeti suruburile cu cap moletat de pe ambele parti si fixati astfel tava pe
imprimanta. Tava impiedica picurarea rasinii pe imprimanta cand scoateti platforma
de imprimare. Apoi ridicati parghia, scoateti platforma de imprimare si desprindeti
modelul cu racleta. Pentru post-procesare puteti folosi o statie de spalare si intarire

ELEGOO.

7. Instalarea si configurarea software-ului

Pachetul de instalare al software-ului de feliere CHITUBOX se afla pe stick-ul USB
inclus.
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7.1. Instalarea CHITUBOX

Instalati software-ul de pe stick-ul USB sau descarcati versiunea potrivita de pe
site-ul oficial CHITUBOX (www.chitubox.com) si instalati-o pe computer.

7.2. Utilizarea CHITUBOX

Dupa instalare, porniti CHITUBOX. Selectati ELEGOO Mars 5 Ultra ca
imprimanta implicita si faceti clic pe Next pentru a deschide pagina Printer
Settings (vezi figura 3).

Figura 3: Selectarea imprimantei in CHITUBOX

7.3. Setarile CHITUBOX
Configuratia masinii

Accesati pagina Slicing Settings. Nu este nevoie sa modificati parametrii impliciti
al masinii (vezi figura 4). X indicd dimensiunea maxima de imprimare pe directia
axei X si asa mai departe.

Parametrii rasinii

(Vezi figura 4.)

Densitatea rasinii (Resin Density)
1,1g/ml

Costul rasinii (Resin Cost)
Introduceti pretul pe care l-ati platit efectiv pentru rasina, iar software-ul de
feliere va calcula costul rasinii pentru fiecare model imprimat.
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Figura 4: Parametrii masinii si ai rasinii Figura 5: Parametrii de imprimare

Parametrii de imprimare

(Vezi figura 5.)

Iniltimea stratului (Layer Height)
Grosimea fiecarui strat imprimat. Se recomanda 0,05 mm; se poate seta intre
0,01 si 0,2mm. Cu cat stratul este mai gros, cu atat are nevoie de un timp de
expunere mai lung.

Numarul straturilor de baza (Bottom Layer Count)
Numarul straturilor initiale. Daca valoarea este n, primele n straturi sunt expuse
cu timpul de expunere al straturilor de baza. Implicit: 2 straturi.

Timp de expunere (Exposure Time)
Timpul de expunere al straturilor normale. Implicit: 2,5s; straturile mai groase
necesita o expunere mai lunga.

Timp de expunere al straturilor de baza (Bottom Exposure Time)
Timpul de expunere al straturilor de baza. O expunere a bazei ceva mai lunga
imbunatateste aderenta modelului la platforma de imprimare. Implicit: 32s.

Numairul straturilor de tranzitie (Transition Layer Count)
Numarul straturilor de tranzitie de dupa straturile de baza, pentru o legatura mai
solida intre straturi. Cu exceptia timpului de expunere, straturile de tranzitie au
aceiasi parametri ca straturile normale.

Tipul tranzitiei (Transition Type)
Modul in care se schimba timpul de expunere de la straturile de baza la cele
normale. Implicit: tranzitie liniara.

Pauzi inainte de desprindere (Rest Time Before Release)
Intervalul dintre sfarsitul expunerii si inceputul miscarii de desprindere. Implicit:
0s.

Pauza dupa desprindere (Rest Time After Release)
Intervalul dintre sfarsitul miscarii de desprindere si inceputul miscarii de revenire.
Implicit: Os.

Pauza dupa revenire (Rest Time After Retract)
Intervalul dintre sfarsitul miscarii de revenire si inceputul expunerii. Implicit:
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0,5s.

Observatii

1. Imprimanta foloseste desprinderea prin inclinare si nu necesita setari suplimen-
tare pentru miscarea axei Z. Puteti comuta intre modul de imprimare rapid si
cel lent din setarile imprimantei.

2. Parametrii de imprimare din acest ghid au doar caracter orientativ. In
practica, confirmati parametrii pentru modelul dvs. de imprimanta si pentru
rasina folosita (tip si culoare) cu asistenta tehnicd ELEGOO.

8. Centrul de gestionare a retelei

1. Deschideti software-ul de feliere si faceti clic pe Bl in coltul din dreapta sus
pentru a deschide Network Management Center (centrul de gestionare a
retelei). La prima utilizare trebuie si descarcati si sa instalati ChituManager
(vezi figura 6).

Figura 6: Deschiderea centrului de gestionare a retelei

2. In centrul de gestionare a retelei, faceti clic pe Add Printer pentru a asocia
imprimanta (computerul si imprimanta trebuie sa fie in aceeasi retea locald).
Dupa asociere, imprimanta poate fi controlata de la distanta din software (vezi
figura 7).

10
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Figura 7: Adaugarea imprimantei

9. Camera Al

In fereastra de gestionare a imprimantei puteti porni camera Al si urmari imprimarea
in timp real. Inainte de a incepe imprimarea, puteti alege si daca se inregistreaza un
videoclip time-lapse. Videoclipurile time-lapse sunt salvate in istoricul imprimarilor

(vezi figura 8).

Figura 8: Camera Al si time-lapse in ChituManager

Observatii

1. In conditii de iluminare slaba, calitatea imaginii camerei Al poate scadea.

2. Time-lapse-ul este disponibil numai pentru modele mai inalte de 50 mm.
Inregistrarea incepe la inaltimea de 30 mm, iar dupa terminarea imprimarii

11
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videoclipul necesita un timp suplimentar de procesare, care creste odata cu
inaltimea modelului.

3. Imprimanta stocheaza pana la 20 de videoclipuri time-lapse. Cand memoria
este plind, cele mai vechi videoclipuri sunt suprascrise primele, de aceea
descarcati-va videoclipurile la timp.

4. Camera Al detecteaza anomalii, cum ar fi probleme pe platforma de imprimare
sau margini deformate, numai cand modelul este mai inalt de 90 mm.

5. Camera Al invata continuu, astfel incat detectarea anomaliilor devine tot
mai precisa. Urmariti actualizarile camerei; acestea va ajuta sa finalizati
imprimarile mai sigur.

10. Calibrarea rasinii

Alegeti un mod de impartire: in functie de mod, suprafata de expunere a ecranului
este impartita in 4, 6 sau 8 sectiuni egale. Importati modelul feliat cu butonul + si
asigurati-va cd nu se afla pe limita dintre sectiuni (pozitia sectiunilor este prezentata
in figura 10). Setati timpul de expunere al fiecarei sectiuni, incepand cu zona 1;
fiecare sectiune urmatoare trebuie sa aiba un timp de expunere egal sau mai scurt.
Faceti clic pe Start pentru a incepe imprimarea. Pe baza rezultatului imprimarii
stabiliti parametrii optimi de expunere pentru rasina respectiva. FExemplul din
figura 9 foloseste modul cu 4 sectiuni.

© ® @

Figura 9: Calibrarea rasinii: 1 importul modelului, 2 alegerea modului de impartire,
3 pornirea imprimarii

12
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Modul cu 4 sectiuni Modul cu 6 sectiuni

Modul cu 8 sectiuni

Figura 10: Pozitia sectiunilor pe ecran (mm)

11. Actualizarea firmware-ului

11.1. Actualizare locala

Descarcati mai intai pachetul de actualizare a firmware-ului pe un stick USB.
Introduceti stick-ul USB in imprimanta, atingeti Settings, apoi Version Upgrade
si selectati Local Upgrade. Selectati versiunea dorita si atingeti Confirm pentru a
porni actualizarea (vezi figura 11).

Sewtings&; Device info

Figura 11: Actualizarea locald a firmware-ului

13
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11.2. Actualizare prin retea

Daca la pornire, dupa conectarea imprimantei la retea, este disponibila o actualizare
de firmware, apare un mesaj. Puteti actualiza online firmware-ul imprimantei sau
al camerei (vezi figura 12).

Upgrade now Upgrade now

Figura 12: Actualizarea firmware-ului prin retea

12. Intrebiri frecvente

12.1. Modelul nu adera la platforma de imprimare

e Timpul de expunere al straturilor de baza este prea scurt: mariti-1.

e Baza modelului are o suprafata de contact foarte mica cu platforma de
imprimare: adaugati mai multe straturi de baza.

12.2. Modelul se rupe intre straturi
e Imprimanta vibreaza in timpul imprimarii.
e Folia de separare s-a slabit dupa o utilizare indelungata si trebuie inlocuita.

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

12.3. Ecranul nu expune corect

Daca imprimanta nu functioneaza, contactati vanzatorul sau ELEGOO la
3dpQ@elegoo.com. Pentru a rezolva problema mai repede, mentionati in e-mail
numarul comenzii.

12.4. Imprimarea a esuat

Daca modelul nu a fost imprimat complet sau imprimarea a esuat, in rasina pot
ramane resturi intarite. Filtrati-le cu palnia atunci cand turnati rasina ramasa
inapoi in flacon si il inchideti. Daca nu filtrati resturile, platforma de imprimare
poate deteriora ecranul LCD la urmatoarea imprimare. Stergeti resturile de rasina
de pe platforma de imprimare si din cuva cu prosoape de hartie.

14
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12.5. De ce apare o eroare de detectare a resturilor la
pornirea imprimarii?

Verificati mai intai daca cuva de rasina si platforma de imprimare sunt fixate
corect, apoi incercati din nou. Nu atingeti si nu zdruncinati imprimanta in timpul
autotestului dinaintea imprimarii, altfel calibrarea senzorului poate fi afectata. Daca
eroarea persista, curatati cuva sau filtrati rasina pentru a indeparta corpurile straine
mici.

12.6. De ce apare eroarea ,rasina insuficientd” sau ,yolum
maxim depasit” la pornirea imprimarii?

La inceputul imprimarii, un senzor mecanic masoara cantitatea de rasina ramasa
in cuva. Pentru o imprimare fara probleme, nivelul rasinii trebuie sa fie peste o
treime din volumul cuvei si sa nu depaseasca marcajul MAX, altfel rasina se poate
scurge. Daca modelul necesita mai multa rasina decat exista in cuva, un mesaj va
cere sa adaugati rasina. Daca apar erori fara sens, recalibrati imprimanta ruland
autotestul. Nu atingeti si nu zdruncinati imprimanta in timpul autotestului, altfel
calibrarea senzorului poate fi afectata.

12.7. Cum se regleaza viteza de imprimare?

Viteza de desprindere a imprimantei este fixa, cu doua moduri: rapid si lent. In
ambele moduri, primele 50 de straturi se imprima intotdeauna mai lent, pentru o
ratd de reusitd mai mare. Viteza reala de imprimare a unui strat depinde si de
setarile software-ului de feliere, de exemplu grosimea stratului, timpul de expunere
si pauzele; modificarea lor schimba viteza reala de imprimare.

12.8. Ce faceti daca rasina se scurge in imprimanta?

Din cauza miscarii de desprindere prin inclinare, zona de imprimare nu poate fi
etansata complet, de aceea imprimanta are mai multe masuri de protectie. Céand
senzorul detecteaza rasina peste marcajul MAX, imprimarea se opreste si apare un
avertisment. Un canal sub platforma de imprimare colecteaza cantitatile mici de
rasina scursa fara a afecta imprimanta. Daca se varsd o cantitate mai mare de
rasina, deconectati imediat alimentarea si deschideti panoul frontal al imprimantei
pentru a o curata.

13. Intretinere

Nu razuiti cuva de rasina cu unelte ascutite sau cu varf, deoarece deteriorati
folia de separare.

Curatati cuva inainte de a trece la o rasina de alta culoare.

Inainte si dupa imprimare, curatati platforma de imprimare cu prosoape de
hartie sau alcool, astfel incat sa nu raméana pe ea denivelari sau bavuri.

15
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e Inainte de imprimare, verificati zilnic exteriorul imprimantei si toate piesele
mecanice pentru a depista deteriorari vizibile, defecte sau anomalii.

e In timpul imprimarii, mentineti temperatura camerei la 25-30°C si aerisiti
incaperea cat mai bine, pentru ca imprimanta sa se poata raci, iar mirosul de
rasina sa se disipeze.

e Daca axa Z produce zgomot de frecare, aplicati putin lubrifiant pe surubul
conducator. Verificati si refaceti lubrifierea cel putin o data la 2-3 luni, iar la
imprimare frecventd mai des.

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

e Folia de separare este o piesa de uzura. Inlocuiti-o regulat, cand imprimanta
va solicita, pentru ca imprimarea si ramana fiabila.

e Scoateti cu grija platforma de imprimare pentru a nu deteriora ecranul LCD.
Durata de viata a ecranului este de aproximativ 2000+ ore; cu cat imprimati
mai mult, cu atat se uzeaza mai repede. Curatati ecranul zilnic si deconectati
imprimanta de la priza dupa terminarea imprimarii. Daca ecranul nu expune
corect sau uzura lui afecteaza serios calitatea imprimarii, inlocuiti-1 la timp.

14. Service si asistenta

Pentru intrebari despre imprimanta, reparatii si piese de schimb, adresati-va mai
intai vanzatorului de la care ati cumparat imprimanta. Asistenta tehnica ELEGOO
este disponibila la 3dp@elegoo.com si pe https://www.elegoo.com.

14.1. Producator

ELEGOO

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

+86 755 21005141

3dpQ@elegoo.com

https://www.elegoo.com

Distribuitor

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.ro
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1. Pred zacetkom

Zahvaljujemo se vam za nakup izdelka ELEGOO.

Ob prevzemu preverite, ali je tiskalnik neposkodovan in ali je dodatna oprema
popolna. Ce je kaj poskodovano ali manjka, se nemudoma obrnite na prodajalca
ali na ELEGOO (3dp@elegoo.com). Vsak tiskalnik pred odhodom iz tovarne opravi
stroge preizkuse tiskanja, zato so drobne praske na novem tiskalniku obi¢ajne in ne
vplivajo na uporabo.

1.1.

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

Kad za smolo napolnite vsaj do 1/3 njene prostornine, nikoli pa nad oznako
MAX.

Tiskalnik postavite na suho mesto in ga zascitite pred dezjem in vlago.
V nujnem primeru najprej izklopite napajanje 3D-tiskalnika.

Tiskalnik uporabljajte v zaprtih prostorih, stran od neposredne sonc¢ne
svetlobe in prahu.

Ce tiskanje ne uspe, iz kadi odstranite ostanke strjene smole in smolo
zamenjajte, sicer se lahko tiskalnik poskoduje.

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

Ce je locilna folija v kadi pobelela, opraskana ali ni ve¢ prozna, bo tiskanje
pogosto spodletelo; locilno folijo pravocasno zamenjajte.

Natisnjene modele umivajte s 95-odstotnim (ali moé¢nejsim) etanolom ali
izopropanolom, razen ¢e uporabljate smolo, ki se izpira z vodo.

Ce imate s tiskalnikom kakrsne koli tezave, se obrnite na ELEGOO na naslovu
3dpQ@elegoo.com. Tiskalnika ne razstavljajte in ne predelujte sami.
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2. Vsebina paketa
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Pladenj za Klju¢ USB Maska Rokavice
odcejanje

Lijak Rezervni vijaki Navodila za Napajalnik
uporabo
\Y, @/\J
TOOLS
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3. Opis tiskalnika
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Vijak z narebric¢eno glavo
Antena Wi-Fi

Prikljucek za napajanje (DC)
Stikalo za vklop

Vrata USB
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1 Pokrov z UV-filtrom

2 Razgiritveni prikljucek (za zunanje naprave, npr. mini grelnik in drugo
zdruzljivo dodatno opremo tiskalnika)

4. Tehnic¢ni podatki

4.1. Parametri tiskalnika

Sistem
Upravljanje
Rezalnik (slicer)
Povezljivost
Kamera Al

EL3D-4.0

4,0-pal¢éni kapacitivni zaslon na dotik
CHITUBOX

USB, Wi-Fi

vgrajena, loc¢ljivost 1920 x 1080

4.2. Specifikacije tiskanja

Tehnologija

Vir svetlobe
Loc¢ljivost XY
Natanc¢nost osi Z
Debelina plasti
Hitrost tiskanja
Napajanje

MSLA (stereolitografija z masko LCD)
COB (valovna dolzina 405 nm)

18 x 18 um (8520 x 4320)

0,02 mm

0,01-0,2mm

najv. 150mm/h

100240V, 50/60 Hz; 24V, 3 A
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4.3. Mere in teza

~

Mere 260mm (D) x 268 mm (S) x 451,5mm (V)
Tiskalni prostor 153,36 mm (D) x 77,76 mm (S) x 165 mm (V)
Mere embalaze 555 mm (D) x 340mm (S) x 370mm (V)
Bruto teza 10,8 kg

Neto teza 8,8kg

5. Samodejni preizkus naprave
Ob vklopu tiskalnik opravi samodejni preizkus kljuénih strojnih komponent, da
okvara strojne opreme ne bi povzrocila neuspelega tiskanja. Pri odpravljanju tezav

sledite sporoc¢ilom o napakah na napravi. Med samodejnim preizkusom se tiskalnika
ne dotikajte (glejte sliko 1).

Skupna uporaba lo¢ilne folije

Sporocila naprave prikazujejo stanje tiskalnika

O Refleh Ponovitev preizkusa
Slika 1: Samodejni preizkus naprave

Ko se skupna uporaba locilne folije pribliza 60.000 ciklom, vas tiskalnik opomni,
da je treba folijo zamenjati. Stevec ro¢no ponastavite z gumbom za osvezitev na
strani samodejnega preizkusa (glejte sliko 2).

Device self-test Fo

6& L

Print Device self-test Resin calibration

3

Settings Device info

() Reflesh

Slika 2: Odpiranje strani samodejnega preizkusa
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6. Preizkusno tiskanje

Tiskalno plosco vstavite v pritrdilni blok in jo zaklenite tako, da rocico potisnete
navzdol. Tiskalna plosca se samodejno izravna in je pripravljena za uporabo takoj
po razpakiranju.

6.1. Tiskanje modela

Smolo pocasi vlijte v kad. Gladina mora segati vsaj do 1/3 prostornine kadi in ne
sme preseci oznake MAX. Pred tiskanjem tiskalnik opravi samodejni preizkus; med
njim se ga ne dotikajte. Zaprite pokrov z UV-filtrom in izberite razrezan preizkusni
model za tiskanje.

6.2. Naknadna obdelava modela

Ko je tiskanje koncano, vstavite pladenj za odcejanje vzporedno s kadjo za smolo,
privijte vijaka z narebri¢eno glavo na obeh straneh in tako pritrdite pladenj na
tiskalnik. Pladenj preprecuje, da bi smola med odstranjevanjem tiskalne plosce
kapljala na tiskalnik. Nato dvignite rocico, odstranite tiskalno plos¢o in model
odstranite s strgalom. Za naknadno obdelavo modela lahko uporabite postajo za
pranje in strjevanje ELEGOO.

7. Namestitev in nastavitev programske opreme

Namestitveni paket rezalnika CHITUBOX je na prilozenem klju¢u USB.
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7.1. Namestitev programa CHITUBOX

Rezalnik namestite s klju¢a USB ali pa ustrezno razli¢ico prenesite z uradne spletne
strani CHITUBOX (www.chitubox.com) in jo namestite v rac¢unalnik.

7.2. Uporaba programa CHITUBOX

Po konc¢ani namestitvi zazenite CHITUBOX. Kot privzeti tiskalnik izberite
ELEGOO Mars 5 Ultra in kliknite Next, da odprete stran Printer Settings (glejte
sliko 3).

Slika 3: Izbira tiskalnika v programu CHITUBOX

7.3. Nastavitve programa CHITUBOX

Konfiguracija stroja

Odprite stran Slicing Settings. Privzetih parametrov stroja ni treba spreminjati
(glejte sliko 4). X oznacuje najvecjo velikost tiskanja v smeri osi X in tako naprej.

Parametri smole

(Glejte sliko 4.)

Gostota smole (Resin Density)
1,1g/ml

Cena smole (Resin Cost)
Vnesite ceno, ki ste jo dejansko placali za smolo, in rezalnik bo izra¢unal stroske
smole za vsak natisnjeni model.
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Slika 4: Parametri stroja in smole Slika 5: Parametri tiskanja

Parametri tiskanja

(Glejte sliko 5.)

Visina plasti (Layer Height)
Debelina vsake natisnjene plasti. Priporocena vrednost je 0,05 mm, nastaviti jo
je mogoce od 0,01 do 0,2mm. Debelejsa kot je plast, daljso osvetlitev potrebuje.

Steivilo spodnjih plasti (Bottom Layer Count)
Stevilo zacetnih plasti. Ce je vrednost n, se prvih n plasti osvetli s ¢asom
osvetlitve spodnjih plasti. Privzeto: 2 plasti.

Cag osvetlitve (Exposure Time)
Cas osvetlitve obicajnih plasti. Privzeto: 2,5s; debelejse plasti potrebujejo daljso
osvetlitev.

Cag osvetlitve spodnjih plasti (Bottom Exposure Time)
Cas osvetlitve spodnjih plasti. Zmerno daljsa osvetlitev spodnjih plasti izboljsa
oprijem modela na tiskalno plosc¢o. Privzeto: 32s.

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

Vrsta prehoda (Transition Type)
Nacin, na katerega se Cas osvetlitve spreminja od spodnjih plasti do obic¢ajnih.
Privzeto: linearni prehod.

Premor pred odlepljanjem (Rest Time Before Release)
Cas med koncem osvetlitve in zacetkom gibanja za odlepljanje. Privzeto: Os.

Premor po odlepljanju (Rest Time After Release)
Cas med koncem gibanja za odlepljanje in zacetkom povratnega gibanja.
Privzeto: 0Os.

Premor po vrnitvi (Rest Time After Retract)
Cas med koncem povratnega gibanja in zacetkom osvetlitve. Privzeto: 0,5s.

Opombe
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1. Tiskalnik plasti odlepi z nagibanjem in ne potrebuje dodatnih nastavitev
gibanja osi Z. Med hitrim in pocasnim nacinom tiskanja preklapljate v
nastavitvah samega tiskalnika.

2. Parametri tiskanja v teh navodilih so zgolj okvirni. V praksi parametre za svoj
model tiskalnika in uporabljeno smolo (vrsto in barvo) preverite pri tehni¢ni

podpori ELEGOO.

8. Sredisce za upravljanje omrezja

1. Odprite rezalnik in kliknite [El v zgornjem desnem kotu, da odprete Network
Management Center (sredisCe za upravljanje omrezja). Ob prvi uporabi
morate prenesti in namestiti ChituManager (glejte sliko 6).

Slika 6: Odpiranje sredisc¢a za upravljanje omrezja

2. V sredisc¢u za upravljanje omrezja kliknite Add Printer in seznanite tiskalnik
(rac¢unalnik in tiskalnik morata biti v istem lokalnem omrezju). Seznanjeni
tiskalnik lahko nato upravljate na daljavo iz programa (glejte sliko 7).

Slika 7: Dodajanje tiskalnika

10
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9. Kamera Al

V oknu za upravljanje tiskalnika lahko vklopite kamero Al in tiskanje spremljate v
realnem casu. Pred zacetkom tiskanja lahko izberete tudi, ali naj se snema ¢asovni
zamik (time-lapse). Posnetki s ¢asovnim zamikom se shranijo v zgodovino tiskanja
(glejte sliko 8).

Slika 8: Kamera Al in ¢asovni zamik v programu ChituManager

Opombe

1.
2.

Pri slabi osvetlitvi je lahko kakovost slike kamere AT slabga.

Casovni zamik je na voljo samo za modele, vi§je od 50 mm. Snemanje se zac¢ne
pri visini 30 mm, po koncu tiskanja pa potrebuje posnetek dodaten cas za
obdelavo, ki narasca z visino modela.

. Tiskalnik shrani do 20 posnetkov s casovnim zamikom. Ko se pomnilnik

napolni, se najstarejsi posnetki prepiSejo prvi, zato posnetke pravocasno
prenesite.

. Kamera Al zaznava nepravilnosti, kot so tezave na tiskalni plos¢i ali zvijanje

robov, Sele ko je model vi§ji od 90 mm.

. Kamera Al se nenehno uéi, zato je zaznavanje nepravilnosti s¢asoma vse

natancnejse. Spremljajte posodobitve kamere; pomagale vam bodo zanesljiveje
dokoncati tiskanje.

11
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10. Kalibracija smole

Izberite nac¢in razdelitve: odvisno od nacina se osvetlitvena povrsina zaslona razdeli
na 4, 6 ali 8 enakih delov. Z gumbom -+ uvozite razrezan model in pazite, da ne
lezi na meji med deli (polozaj delov prikazuje slika 10). Nastavite ¢as osvetlitve
za vsak del, zacen$i z obmocjem 1; vsak naslednji del mora imeti enak ali krajsi
cas osvetlitve. Kliknite Start, da zacnete tiskanje. Iz rezultata tiskanja dolocite
najprimernejSe nastavitve osvetlitve za izbrano smolo. Primer na sliki 9 uporablja
nacin s 4 deli.

© ® @

Slika 9: Kalibracija smole: 1 uvoz modela, 2 izbira na¢ina razdelitve, 3 zacetek
tiskanja

12
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Nacin s 4 deli Nacin s 6 deli

Nacin z 8 deli

Slika 10: Polozaj delov na zaslonu (mm)

11. Posodobitev vdelane programske opreme

11.1. Lokalna posodobitev

Paket za posodobitev vdelane programske opreme (firmware) najprej prenesite na
klju¢ USB. Klju¢ vstavite v tiskalnik, tapnite Settings, nato Version Upgrade in
izberite Local Upgrade. Izberite Zeleno razli¢ico in s tapom na Confirm zacnite

posodobitev (glejte sliko 11).

Slika 11: Lokalna posodobitev vdelane programske opreme

13
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11.2. Posodobitev prek omrezja

Ce je ob vklopu in povezavi tiskalnika z omrezjem na voljo nova razlic¢ica vdelane
programske opreme, se prikaze obvestilo. Vdelano programsko opremo tiskalnika ali
kamere lahko nato posodobite prek spleta (glejte sliko 12).

Upgrade now Cancel Upgrade now

Slika 12: Posodobitev vdelane programske opreme prek omrezja

12. Pogosta vpraSanja

12.1. Model se ne oprime tiskalne plosce

e Cas osvetlitve spodnjih plasti je prekratek: podaljsajte ga.

e Spodnji del modela ima zelo majhno sti¢no povrsino s tiskalno plosco: dodajte
vec¢ spodnjih plasti.

12.2. Model se lomi med plastmi
e Tiskalnik se med tiskanjem trese.
e Locilna folija je po dolgi uporabi ohlapna in jo je treba zamenjati.

e Tiskalna plosca ali kad za smolo ni pritrjena.

12.3. Zaslon ne osvetljuje pravilno

Ce tiskalnik ne deluje, se obrnite na prodajalca ali na ELEGOO na naslovu
3dp@Qelegoo.com. Da bi lahko tezavo hitreje resili, v e-postnem sporocilu navedite
Stevilko narocila.

12.4. Tiskanje ni uspelo

Ce se model ni natisnil v celoti ali tiskanje ni uspelo, lahko v smoli ostanejo strjeni
ostanki. Precedite jih skozi lijak, ko boste preostalo smolo prelivali nazaj v steklenico
in jo zapirali. Ce ostankov ne odstranite, lahko tiskalna plos¢a pri naslednjem

14
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tiskanju poskoduje zaslon LCD. Ostanke smole na tiskalni plosci in v kadi obriSite s
papirnatimi brisacami.

12.5. Zakaj se ob zacetku tiskanja prikaze napaka zaznavanja
ostankov?

Najprej preverite, ali sta kad za smolo in tiskalna plos¢a pravilno pritrjeni, nato
poskusite znova. Med samodejnim preizkusom pred tiskanjem se tiskalnika ne
dotikajte in ga ne tresite, sicer lahko vplivate na kalibracijo senzorja. Ce napaka
ostane, ocistite kad ali precedite smolo, da odstranite drobne tujke.

12.6. Zakaj se ob zacetku tiskanja prikaze napaka ,premalo
smole“ ali ,,presezena najvecja prostornina‘“?

Na zacetku tiskanja mehanski senzor izmeri, koliko smole je Se v kadi. Za nemoteno
tiskanje mora biti gladina smole nad tretjino prostornine kadi in ne sme preseci
oznake MAX, sicer lahko smola iztece. Ce model potrebuje veé smole, kot je je v kadi,
se prikaze poziv, da smolo dolijete. Ce se pojavljajo nesmiselne napake, tiskalnik
znova kalibrirajte z zagonom samodejnega preizkusa. Med samodejnim preizkusom
se tiskalnika ne dotikajte in ga ne tresite, sicer lahko vplivate na kalibracijo senzorja.

12.7. Kako nastavim hitrost tiskanja?

Hitrost odlepljanja je stalna, na voljo sta dva nacina: hitri in pocasni. V obeh
nacinih se prvih 50 plasti vedno natisne pocasneje, da je tiskanje uspesnejse.
Dejanska hitrost tiskanja ene plasti je odvisna tudi od nastavitev rezalnika, npr.
debeline plasti, casa osvetlitve in premorov; z njihovo spremembo se spremeni tudi
dejanska hitrost tiskanja.

12.8. Kaj storiti, ¢e smola iztece v tiskalnik?

Zaradi odlepljanja z nagibanjem tiskalnega prostora ni mogoce popolnoma zatesniti,
zato ima tiskalnik ve¢ zasc¢itnih ukrepov. Ko senzor zazna smolo nad oznako MAX]
se tiskanje ustavi in prikaze se opozorilo. Utor pod tiskalno plos¢o zajame majhne
koli¢ine iztekle smole, ne da bi to vplivalo na tiskalnik. Ce se razlije vecja koli¢ina
smole, takoj izklopite napajanje in odprite sprednjo plosco tiskalnika, da ga ocistite.

13. Vzdrzevanje
e Kadi za smolo ne strgajte z ostrimi ali koni¢astimi orodji, saj s tem poskodujete
lo¢ilno folijo.
e Preden zamenjate smolo z drugo barvo, kad ocistite.

e Pred tiskanjem in po njem tiskalno plosco ocistite s papirnatimi brisacami ali
alkoholom, da na njej ne ostanejo izbokline ali robovi.

15
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14.

Pred tiskanjem vsak dan preverite ohisje tiskalnika in vse mehanske dele, ali
so vidno poskodovani, okvarjeni ali kako drugace neobicajni.

Med tiskanjem vzdrzujte sobno temperaturo 25-30°C in prostor ¢im bolje
zracite, da se tiskalnik lahko hladi in vonj smole razprsi.

Ce os Z oddaja zvok drgnjenja, na vodilni vijak nanesite malo maziva. Mazanje
preverite in obnovite vsaj vsake 2-3 mesece, pri pogostem tiskanju pogosteje.

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

Locilna folija je obrabni del. Redno jo menjajte, ko vas tiskalnik na to opozori,
da bo tiskanje ostalo zanesljivo.

Tiskalno plos¢o odstranjujte previdno, da ne poskodujete zaslona LCD.
Zivljenjska doba zaslona je priblizno 2000+ ur; ve¢ kot tiskate, prej se obrabi.
Zaslon cistite vsak dan in po kon¢anem tiskanju tiskalnik izkljucite iz vti¢nice.
Ce zaslon ne osvetljuje pravilno ali njegova obraba moc¢no slabsa kakovost
tiskanja, ga pravocasno zamenjajte.

Servis in podpora

Z vprasanji o tiskalniku, popravili in nadomestnimi deli se najprej obrnite na
prodajalca, pri katerem ste tiskalnik kupili. Tehni¢na podpora ELEGOO je na
voljo na naslovu 3dp@elegoo.com in na https://www.elegoo.com.

14.1. Proizvajalec

ELEGOO

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

+86 755 21005141

3dpQelegoo.com

https://www.elegoo.com

Distributer

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.si

16
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PwKoBO/ICTBO 32 MOTpEeOUTENS

1. IIpeau na 3anovHere

bnarogapum Bu, ye n3opaxre npoaykt Ha ELEGOO.

[Tpu momyvaBaHe MpoBepeTe Aalu MPUHTEPHT € HEBPEIUM U Jalld aKCeCOapuTe ca
IIBJIHA. AKO HEIIO € MOBPECHO WM JIUTICBA, He3a0aBHO ce CBBPIKETE C ThProBela Hin
¢ ELEGOO (3dp@elegoo.com). Bcexn npuHTEp mpeMuHaBa CTPOTH TECTOBE 3a IEYar,
MIpeu J1a HallyCHE 3aBOjIa, 3aTOBa JIEKUTE JPACKOTUHU [0 HOB IPUHTEP Ca HOPMAJIHU U HE
BIIMSISIT HA yroTpebara my.

1.1. Yka3aHus 3a 0e30MacCHOCT
* CopxpansBaiite 3D npuHTEpa U akCecOapuTe My Ha MSCTO, HEAOCTBITHO 3a JIeHa.

* [IbnHeTe BaHaTa 3a cMoJj1a Hali-Majko 10 1/3 oT o6ema ¥, HO HUKOTa Ha/l MapKHUPOB-
kara MAX.

* [locTaBeTe npuHTEpa HA CyX0O MSCTO U I'0 MA3€Te OT ABXKJ U Biara.
* [Ipum aBapus IbpBO M3KIKOUETE 3aXpaHBaHETO HA 3D npuHTEpa.
+ M3non3Baiite npuHTEpa Ha 3aKPUTO, Jajed OT IpsKa CIIbHUEBA CBETIIMHA U Mpax.

* AKo meyarsT € HCYCIICIICH, OTCTPAHCTC OCTATBLUUTC OT BTBbPACHA CMOJIa OT BaHATa
U CMCHCTC CMOJIaTa, B IPOTUBCH cnyqaﬁ IMPUHTCPHT MOXKEC da CC IIOBPCIU.

* [Ipu pabota ¢ 3D mpuHTEepa HOCETe Macka M PBHKaBHIIM, 32 Ja M30CTHETE MPSK
KOHTAaKT Ha Ko)kaTta ¢ (poTorosumMepHaTa cMoJia.

* Axo pa3nenuTenHoTo (OJIHO BB BaHATa € OO0, HAJPACKaHO HITH € 3aryOriio
€JIACTUYHOCTTA CH, TICUaThT YECTO IIe ObJe HEYCIEIICH; CMEHETE Pa3IeIUTEITHOTO
¢donno HaBpeme.

e M3MmuBaiiTe OTIIEUaTaHUTE MOJECIN C €THJIOB UJIM U30IIPOITNIIOB aJIKOXO0JI C KOHIICH-
Tpanusa 95 % (I/IJ'II/I HOBe‘Ie), OCBCH aKO HM3II0J3BaTrc CMOJia, KOATO CC N3MHBA C BOJA.

* Ilpu npobnem ¢ mpuntepa ce ceppxkere ¢ ELEGOO na 3dp@elegoo.com. He
pasrioOsBaiiTe 1 He MOIUUIMpaTe TPUHTEPA CaMH.
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2. Cpabpi:kaHUe HA ONMIAKOBKATAa
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3. Onucanue HA NPUHTEPA
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1 Jlocr 7 Al xamepa
2 Tlevarna miargopma 8 BunT c HabpazaeHa raBa
3 OcZ 9 Wi-Fi antena
4 LCD expan 10 3axpanBaia Oykca (DC)
5 Bana 3a cmoina 11 Kirou 3a BKJIIOYBaHE
6 CeH30peH eKkpaH 12 USB noprt
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1 Kanak ¢ UV ¢untsp

2 PazmmpuTenen nopt (3a nepudepH yCTpOICTBa, HANP. MUHH HAarpeBaTel U Ipyru
ChBMECTHMH aKCECoapy 3a MPUHTEPA)

4. TexuunuecKn TaHHU

4.1. IlapameTpu Ha IPpUHTEPA

Cucrema
VYipasnenue
Cnaiicep
CBbp3aHocT
Al kamepa

EL3D-4.0

4,0-MHUYOB KalallUTUBEH CEH30PEH €KPaH
CHITUBOX

USB, Wi-Fi

BrpajeHa, pezomonus 1920 x 1080

4.2. Cnenu(ukanuu Ha e4yara

Texnomorus
CBeTJIMHEH U3TOYHHUK
Pezomonus XY
TouHoCT O OC Z
JleOenuHa Ha cl10s
CxopocTt Ha neyar
3axpaHBaHe

MSLA (crepeonutorpadus ¢ LCD macka)
COB (mnpmxuna Ha BbaHata 405 nm)

18 x 18 um (8520 x 4320)

0,02 mm

0,01-0,2 mm

Mmakc. 150 mm/h

100240V, 50/60Hz; 24V, 3 A
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4.3. Pa3mepu u Terjio

Pasmepn

PaGoren o6em

Pa3zmepu Ha omakoBkaTa
bpyto Terno

Hero Terio

260 mm (1) x 268 mm (LLI) x 451,5 mm (B)
153,36 mm (1) x 77,76 mm (III) x 165 mm (B)
555 mm (/1) x 340 mm (ILI) x 370 mm (B)

10,8 kg
8,8 kg

5. CamonpoBepka HA yCTPOMCTBOTO

IIpu BKIIOYUBaHE IPUHTEPHT U3BBPILIBA CAMOIIPOBEPKA HA OCHOBHUTE XapAyepHHU KOMIIO-
HEHTH, 32 Ja He JJOBE/IE XapAyepHa HEU3IPAaBHOCT 10 HeycnelleH nevar. [lpu orcrpans-
BaHe Ha [Tpo0JieMu ciieiBaiiTe ChOOIIEHUATA 3a IPELIKU Ha ycTpoicTBoTO. He nokocBaiite

MIPUHTEPA 110 BpeMe Ha camompoBepkata (Bx. ¢urypa 1).

O refesh [ToBTOpHa mIpoBepKa

OO0110 M3Mo3BaHE HA Pa3NEIUTETHOTO (HOIHO

CpoOuieHusITa Ha YCTPOWCTBOTO MOKa3BaT ChCTOSIHUETO
Ha IpUHTEpa

@urypa 1: CamonpoBepka Ha yCTPOUCTBOTO

Koraro 06moTo u3noms3Bane Ha paznenuTeHoTo (onro Hadmmxku 60000 muxbia,
NPHUHTEPHT BU HATIOMHS Ja CMEHUTE (POJIMOTO. BposybT ce Hynmupa pb4HO ¢ OyTOHA 3a
OTIpECHSIBaHE Ha CTPAHMIIATA 32 CaMOIIPOBEpKa (BXK. Gurypa 2).

Settings Device info

Device self-test

Resin calibration

Device self-test Fo

Release film usage count: 0®

Status of LCD screen connection
7-AX r status

X-Axis motor status

Status of LED light source
Status of the fan

LED temperature detection

Mechanical sensor

() Reflesh

@urypa 2: OTBapsiHE Ha CTpaHULATa 3a CAMOIIPOBEPKa
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6. TecTOoB Mmeuar

Bkapaiite neyarHara niargopma B CBbp3Balliys OJ0K M HATUCHETE JIOCTa HAJ0Iy, 32 J1a 51
3actonopure. IleqarHara ruiatgopma ce caMOHMBEIMpPA U € TOTOBA 3a yHoTpeda BeqHara
Clle/l pa30IaKoBaHe.

6.1. OTneyarBane HA MoOIeJIa

baBHO Haneiite cmonara BpB BaHata. HuBoto Tpsi6Ba na e mone 1/3 ot obema Ha BaHaTa
u He OuBa na HajaBumiaBa MapkupoBkata MAX. Ilpenu meyar mpuUHTEPBT HU3BBPIIBA
CaMOIIpOBEpKa; He IO JIOKOCBalTe 10 BpeMe Ha Hes. 3arBopete kanaka ¢ UV ¢uirsp u
n3bepeTe Hapsi3aHUsS TECTOB MOJIEN 3a [1e4arT.

6.2. TlocnenBama o0padoTka HA MoaeJIa

Cnen kpas Ha reuara BKapaiiTe TaBaTa 3a OTLEXJaHE YCIIOPEIHO Ha BaHATa 3a CMOIA,
3aTerHeTe BUHTOBETE ¢ HaOpa3/ieHa I1aBa OT JABETe CTPAaHM U Taka 3aKpereTe TaBaTa KbM
npuHTepa. TaBara He MO3BOJISBA HA CMOJIaTa 1a Kare BbpPXY NPUHTEPa, JOKaTO H3BaXaTe
neyarHara riatgopma. Ciie ToBa MOBAUTHETE JIOCTA, U3BaIeTe MeJaTHaTa miardpopma u
cBaJIeTe MOJIeJIa C IInaTyaara. 3a rmociepaiia 0opadoTka MoXKeTe 1a U3M0JI3BaTe CTAHIIHS
3a n3MuBane u BTBbpAsiBaHe Ha ELEGOO.

7. UHCcTa/IMpaHe U HACTPOIKA Ha codTyepa

WNucranaunonnusat naker Ha cinaiicepa CHITUBOX ce namupa Ha npuiioxenara USB
¢nam namer.
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7.1. Uucranupane na CHITUBOX

Wucranupaiite cnaiicepa ot USB ¢uam nmameTrTra win u3Teriere noaxojsiiara Bepcus
ot opunmannaus yeocat Ha CHITUBOX (www.chitubox.com) U 1 MHCTaIMpaliTe Ha
KOMITIOTHPA CH.

7.2. U3nomsBane na CHITUBOX

Cnen uncranupanero craprupaiite CHITUBOX. U36epete ELEGOO Mars 5 Ultra
Karo MPUHTEP Mo Tojpa3bupane u mpakuere Bbpxy Next, 3a 1a orBopure crpanunara
Printer Settings (Bx. gurypa 3).

@urypa 3: U300p Ha npunTepa B CHITUBOX

7.3. Hacrpoiikn na CHITUBOX

Kon¢purypauusa Ha mammHara

Otunere Ha crpanuiiara Slicing Settings. Ilapamerpure Ha MammHaTa MO MOAPa3OH-
paHe He € HY)KHO Jia ce IpoMeHsT (BXK. ¢purypa 4). X 0003Ha4aBa MaKCUMaJHHS pa3Mep
Ha Ieyar 1o ocrta X U T.H.

ITapameTpu Ha cMoJ1aTa

(Bx. durypa 4.)

IlabTHOCT Ha cMogara (Resin Density)
1,1 g/ml

Ilena na cmosara (Resin Cost)
BbBenere nenara, KosATO JEWCTBUTENHO CT€ IUIATWJIM 32 CMOJara, U claucepbT 1Ie
M3UYHUCIIM Pa3xo/ia 3a CMOJIa 3a BCEKU OTIeYaTaH MOJIEI.
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Qurypa 4: Ilapamerpn Ha MamuHara u ®urypa 5: [lapamerpu Ha neuara
cMoJiara

I[IapameTpu Ha neuara

(Bx. ¢urypa 5.)
Bucouuna Ha cuos (Layer Height)

Jlebenmnara Ha Bceku oTnievaraH cioi. [Ipenoppusa ce 0,05 mm, Moxe 1a ce 3a1aBa OT
0,01 mo 0,2 mm. KonkoTo mo-ie6en e closT, TOIKOBA MO-IBJIT0 €KCIIOHUPaHE € HY>KHO.

Bbpoii no1au ciaoese (Bottom Layer Count)
Bbposar Ha nauannute cioeBe. [Ipu CTOMHOCT n MBPBUTE N CIOS CE€ EKCIIOHUPAT C
BpPEMETO 32 EKCTIOHUPaHe Ha JoyHuTe cioese. [1o moxpazoupane: 2 ciosl.

Bpeme Ha ekcnonupane (Exposure Time)
Bpemero Ha ekcrionupaHe Ha oOukHOBeHHUTE cioeBe. [lo moapasoupane: 2,5 s; mo-
nebenuTe cioeBe U3NCKBAT MO-ABITO EKCIIOHUPAHE.

Bpeme Ha excnoHupaHe Ha qoHUTe ciaoese (Bottom Exposure Time)
Bpemero Ha excrioHMpaHe Ha JIOJIHUTE CJIOEBE. YMEPEHO MO-ABJITOTO €KCIIOHUPaHE
Ha JIOJIHUTE CJI0€Be MOof00psIBa CLEIUIEHNETO Ha Mojiesia ¢ revaTHara miardopma. Ilo
nonpazoupane: 32 s.

Bpoii npexonuu cioese (Transition Layer Count)
Bpost Ha npexoHUTE C10€eBe clie/ JOJIHUTE CJI0EBE 3a M0-3paBa Bpbh3Ka MEX1y Clloe-
BeTe. OCBEH BpeMETO Ha €KCIIOHHUPaHe, MIPEXOHUTE CII0EBE UMAT CHIIUTE MapaMeTpH
KaTo OOMKHOBEHUTE.

Tun na npexona (Transition Type)
HauunbT, 10 KOWTO BpEMETO Ha EKCIIOHWPAHE C€ MPOMEHS OT JI0JIHUTE KbM OOMKHOBE-
Hute cioese. [1o noapaszbupane: MMHEEH MPEXO.

ITay3a npenu otneasine (Rest Time Before Release)
WHTepBanbT MeXy Kpas Ha eKCIIOHMPAHETO M HAYaJlOTO HA IBUKEHUETO 32 OT/IEIISTHE.
ITo nonpazbupane: 0s.

ITay3a caen otnensine (Rest Time After Release)
WNHTepBanbT MexAy Kpass Ha JBUKEHUETO 3a OTACNIIHE M HAauyallOoTO Ha BPBILIALIOTO
newxkenue. [1o moapaszbupane: 0's.
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IIay3a cien Bpbane (Rest Time After Retract)
WHTepBarbT MeXAy Kpas Ha BPBIIAIIOTO JABIKCHUE W HAYaJ0TO HA EKCIIOHUPAHETO.
ITo moxpazoupane: 0,5 s.

Benexkn

1. IlpuHTEpHT OTAEINA CIOEBETE UPE3 HAKJIAHSAHE U HE M3MCKBA JAOI'BJIHUTEIIHNA HACT-
pOMKM Ha JBHXKEHHETO 1o oc Z. Mexnay Obp3us M 0aBHUS peXHUM Ha reyar
IIPEBKJIFOYBATE B HACTPOMKHUTE HA CAMHUsI IIPUHTED.

2. Tlapamerpure Ha medaT B TOBa PBHKOBOACTBO Ca CaMO OPHEHTHUPOBHYHH. Ha
MPAaKTHKa MOTBBPIETE MapaMeTpUTEe 3a Ballldsg MOJEN MPHUHTEP M H3MOI3BaHaTa
cMoia (BUJ M 1IBSIT) ¢ TexHU4eckaTta nogapbxka Ha ELEGOO.

8. LleHTHp 32 ynpaBJ/ieHHE HA MpeKaTa

1. OtBopete crnaiicepa U MIpaKHETE BbPXY B TOPHUS JIECEH BI'bJI, 32 J1a OTBOPUTE
Network Management Center (uenTsp 3a ympaenenue Ha Mpexara). [lpu
I'BPBOTO HM3MOJ3BaHe TpsiOBa ga marernute u uHCTanmpare ChituManager (Bx.

¢durypa 6).

@urypa 6: OTBapsiHE Ha LEHTHPA 3a YIIPABICHUE HA MpeXKaTa

2. B uenrbpa 3a ympasieHue Ha Mpexara mpakHere Bppxy Add Printer, 3a na
C/IBOMTE MPHUHTEPA (KOMITIOTHPHT U IPUHTEPHT TPSIOBA [ Ca B €JHA U ChIIA JIOKATHA
Mmpesxka). Crien cBOsIBAHE MPHHTEPHT MOXE Jia C€ YNpPaBIsiBa TUCTAHIMOHHO OT

codryepa (BX. hurypa 7).

10
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& ChituManagerv1.0.18

@urypa 7: [lobaBsiHe Ha IpUHTEpa

9. Al kamepa

B npo3sopena 3a ympaBieHue Ha DpUHTEpa MOXKeTe Ja BKiarouute Al kamepara U na
clIeIuTe revara B peasiHo Bpeme. Ilpean Hayanoro Ha mevara MOXKeTe ChIIo Ja u3depete
JlaJIv J1a C€ 3alucBa TalMIanc BUAeOo. TalMiarc BUieara ce 3ara3Bal B UCTOpPUATA Ha
nedata (Bx. urypa 8).

durypa 8: Al kamepa u taiimarnc B ChituManager

Beaexxkn

1. HpI/I ¢s1a00 OCBETIEHHE KaueCTBOTO Ha 06p333 Ha Al KaMepara MOXKC J1a € II0O-HHUCKO.

2. TaliMitamnc e TOCTBIICH caMO 3a MOJICIIH, IT0-BUCOKH OT 50 mm. 3anuchT 3amouBa Ha

11



PwKoBO/ICTBO 32 MOTpEeOUTENS

BucounHa 30 mm, a CJICA Kpas Ha rnedyara BUACOTO M3NCKBA OJOIIbJIHHUTCIHO BpEMC
3a 00paboTKa, KOETO HapacTBa C BUCOUMHATA HA MOJIEa.

3. IlpunTepsT chxpansBa a0 20 Taitmnanc Buaea. Koraro mamerra ce 3ambiHu, Hail-
CTapuTe BUJea Ce Mpe3anucBaT MbPBHU, 3aTOBA U3TEIVISIINTE BUAeaTa CU HaBpeMe.

4. Al xamepara pa3no3HaBa aHOMAJINH, HAIIPUMEP MPOOJIEMHU I10 IeYaTHaTa miardop-
Ma WM U3KpUBEHU pbOOBE, €/1Ba KOraro MOJIENbT € MO-BUCOK OT 90 mm.

5. Al KaMepara HCIPECKbCHATO CC o6yana, TaKa Y€ PAa3lO3HABAHCTO HA aHOMAJIUHU C
BpEMETO CTaBa BCC I10-TOYHO. Cnez[eTe AKTyaJIN3allMUTC HA KaMepara; TC IIC BU
MMOMOT'HAT Ja 3aBbpPHIBATC I€4aTa MOo-HaJACKIAHO.

10. KanuOpupane Ha cmoJiara

N3bepere pexxuM Ha pasfeiisiHe: B 3aBUCUMOCT OT peXHMa EKCIIOHHMpaHaTa IUIOLl Ha
eKpaHa ce pasnens Ha 4, 6 wiu 8 paBHu yactu. C OyToHa + MMIOpTHUpaiiTe Haps3aHU
MOJIe]l 1 BHUMaBaiTe TOM Ja HE JIeXKH Ha TPaHMLATa MEXKAY YacTuTe (pasrojoKEeHUETO
Ha 4acTUTe € Moka3aHo Ha ¢urypa 10). 3agaiite BpeMeTO Ha €KCIIOHUPAHE 3a BCSKA YaCT,
KaTo 3all0YHEeTe OT 30Ha |; BCsAKa cieqBalia 4acT TpsAOBa Aa UMa CHIIOTO MIIH MTO-KPATKO
Bpeme Ha ekcrionupane. [llpakuere Bppxy Start, 3a na 3anounere neuara. [1o pesynrara
OT Meyara omnpesessITe ONTUMAIHUTE HACTPONKM Ha eKCIIOHMpaHe 3a JajJeHaTa CMoJa.
[TpumepsT Ha Purypa 9 u3nonssa pexxuma ¢ 4 4acTH.

®© @ @

@urypa 9: Kanubpupane Ha cmosnata: 1 uMnoprupane Ha Mojiena, 2 u300p Ha pexXUM Ha
pasznensiHe, 3 cTapTUpaHe Ha reJara

12
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Pexxum ¢ 4 gactu PexxumMm ¢ 6 yactu

PexxumMm ¢ 8 yactu

@urypa 10: PaznonoxeHne Ha yacTUTE Ha eKpaHa (mm)

11. Axryanusupane Ha pbpmyepa

11.1. JlokaJiHO aKTyaJIU3MpaHe

[IppBO M3TEIIETE MaKeTa 3a akTyanu3anus Ha pepmyepa Ha USB ¢nam namer. [TocraBere
¢nam namerra B mpuHTepa, aokocHere Settings, cien tosa Version Upgrade u
n3zbepere Local Upgrade. M3bepere xenanara Bepcus u pokocHere Confirm, 3a na

3arMmovHe akTyaiau3anusara (Bx. ¢purypa 11).

Version upgrade & &

RE

®urypa 11: JlokanHo aktyanusupane Ha pbppmyepa

13
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11.2. AkTyajm3upaHe 0 MpexaTra

AKO TIpu BKJIIOYBaHE W CBBpP3BaHE HA NMPHHTEpPA KbM Mpekara WMa HAJMIHA HOBA
Bepcus Ha pppMyepa, ce osBsiBa ChOOIIeHHEe. ToraBa MOXeTe Jla akTyaIn3upare OHJIaiH
(dbppMyepa Ha MpUHTEpa WK HAa Kameparta (BxK. urypa 12).

twork upgrade

&

New version detected

New versionV1.1.2

Upgrade now Cancel Upgrade now Cancel

Qurypa 12: Axtyanusupane Ha pbpMyepa o Mpexara

12. YecTo 3a1aBaHu BLIIPOCH

12.1. MogeabT He ce 3ajienBa 3a meyarHara mjiargopma
® BpCMeTO Ha CKCIIOHHUPAHC Ha JOJTHUTE CJIOCBC € TBHPAC KPATKO: YBCIUYCTC I'0.

* OcHoBara Ha MoJella UMa MHOTO MajKa KOHTAaKTHa IMOBBPXHOCT C IeYaTHara
ruiatgopma: 100aBeTe OIlle TOJTHH CIOEBE.

12.2. MoaeabT ce pa3ciiosiBa
® HpI/IHTep’BT CC KJIaTH I10 BPpEMC Ha IICUar.

 PaznmenurennoTo ¢onmo ce € pa3ximaduiio ciel MpoAbHKATETHA YIIoTpeda U TpsiOBa
Jla C€ CMEHHU.

 IleuaTHara nnaT(bopMa HJIM BaHaTa 3a CMOJIa HE € 3aKpPEIICHA.

12.3. EXpaHbT He eKCIIOHMPA NMPABUJIHO

Ako mnpuHTepbT He paboTH, cBbpkeTe ce ¢ Tbproena wim ¢ ELEGOO Ha
3dp@elegoo.com. 3a ma ce pemu nmpoOIEeMbT MO-0bP30, MOCOYETE B UMEIJIa HOMEpa Ha
HOpbYKara.

12.4. TleyarsbT € HeycHelIEH

Axo MOICIBT HE € OTICUaTaH U3LAJI0 HWIIH MCYAaThT € HCYCIICHICH, B CMOJIaTa MOXE Oa
OCTaHAaT BTBbPJACHH OCTATbIU. HpeueueTe T Ipe3 (bYHI/IHTa, KOIraTo BpbIIAaTC OCTaHAJIaTa
CMOJIa B 6YTI/IJ'IKaTa H s 3aTBapsTE. AKo He npeucaAnTe OCTATbIUTE, IICHaTHATA HJ'IaT(l)OpMa

14
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Moxe aa noepeau LCD expana npu ciensamus nedar. M30spiere ocrarbure OT cMoja
IO 1eyaTHara rmiargopMa 1 BbB BaHaTa ¢ XapTHEHU KbPIIH.

12.5. 3amo npu crapTupaHe Ha Me4ara ce NnosiBiBa rpemika 3a
OTKPHMTH OCTATHLM?

[IspBO IpOBEpeTe Aanu BaHaTa 3a CMOJIa U NeyaTHara riaTdopma ca MpaBUIIHO 3aKpere-
HH, CJI€J KOETO ONMUTainTe OTHOBO. He JoKOCBalTe M HE pa3KilallaiiTe MPUHTEPA IO BpeMe
Ha caMOIIpoBepKaTa Ipeay Ieyar, 3all0TO TOBa MOXKE Jla MOBJIMse Ha KaTuOpUpaHETO Ha
ceH3opa. AKO Irpenikara npoabJKaBa, IOYMCTETe BaHATa WM IIPeleieTe cMoara, 3a J1a
OTCTpaHUTE APEOHH UYKAH Tea.

12.6. 3amo npu crapTUpaHe HA MeYaTa ce NOSABABA IPeliKa
»HEIOCTATHYHO CMOJIA“ UJIM ,,IPEBUILIEH MAKCUMAaJIeH 00eM*?

B HawyanoTto Ha reyara MexaHUYEeH CEH30p M3MEpPBA KOJIKO CMOJIa € OCTaHasla BbB BaHara.
3a Ge3mpoOsIeMeH meyaT HUBOTO Ha CMoJiaTa TpsiOBa /1a € HaJ eIHa TpeTa oT obeMa Ha
BaHaTa M He OuBa Jja Ha/BHIlaBa MapkupoBkaTta MAX, nHaue cMoara MOXe Ja u3Teye.
AKO MOJIETBT M3UCKBA ITOBEYE CMOJIA, OTKOJIKOTO MMa BbB BaHATa, CE MOSBSIBA CHOOIICHUE
Jla JIoJieeTe cMoja. AKO ce MOSBSBAaT HEOOSCHUMH TPEIIKH, KaiuOpupaiite mpuHTEepa
OTHOBO, KaTo CTapTUpaTe caMolipoBepkara. He 1okocBaiiTe 1 He pa3KiiallanTe npuHTEpa
10 BpeMe Ha CaMOITpOBepKara, 3al[0TO TOBAa MOXKE J1a TOBJIMsAC Ha KAIUOPUPAHETO Ha
ceH3opa.

12.7. Kak ce peryjupa CKOpOCTTa HA me4yar?

CkopocTTa Ha OTAEsSHE Ha IPUHTEpa € PUKCHpaHa, ¢ JBa pexxuma: Obp3 U O6aBeH. U B
JBaTa pexxuma mbpute 50 cos BUHArW ce neyarar mo-0aBHO 3a MMO-BHCOK IMPOLEHT Ha
ycnex. JleficTBUTeNHATa CKOPOCT HA Ie4aT Ha €JUH CJIOHM 3aBUCH M OT HACTPOMKHUTE Ha
ciaiicepa, HanpuMep Je0eIHa Ha CJ10s1, BpeMe Ha €KCIIOHHMPAaHe U May3H; MpoMsSHaTa UM
IIPOMEHS U JIEHCTBUTEIHATA CKOPOCT Ha Ieyar.

12.8. KakBo 1a HanmpaBuTe, aKO CMOJIa U3Te4e B IPUHTEpa?

[lopanu otnensHeTo uYpe3 HaKJIaHsSHE IEeYaTHaTa 30HA HE MOXe Ja ObJe HabIHO
XepMETU3HpaHa, 3aTOBAa MPUHTEPHT MMa HIKOJKO 3alUTHU MepkHu. Korato ceH3opbT
OTKpHE cMoJa HaJ MapkupoBkara MAX, rmeyarbT ciupa U ce NOABSBA MPEAYyIPEKICHUE.
Vneit mox meyatHara riaatdopmMa chOMpa MaIKi KOJIMYECTBAa U3TEKIIAa CMoJia, 03 ToBa Jia
3acerHe NpuHTepa. AKO ce pasiee Mo-roisiMO KOJMYECTBO CMOJIa, He3a0aBHO M3KJIIOUETe
3aXpaHBaHETO U OTBOPETE MPEIHU MTaHe Ha MPUHTEPA, 3 Ja o MOYUCTHUTE.

13. IMomapbxkka

* He uscThpraaiite BaHara 3a cMoJia ¢ OCTPHU WJIM 3a0CTPEHU MHCTPYMEHTH, 3alll0TO
1€ TOBPEIUTE Pa3ACIUTENIHOTO (POIHO.

15
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14.

ITouncrere BaHara, nmpean Ja NpCMUHETC KbM CMOJIa C APYT LBAT.

[Ipenu u ciep medar MOYUCTBalTe MeyaTHaTa miaaropMa ¢ XapTHEHHU KbPIU HIN
aJIKOXOJI, TaKa Y€ MO0 Hesl Ja He OCTaBaT HEPAaBHOCTH WIIU TPAllaBUHU.

IIpenu nedar BCEKu IeH MPOBEPSBAlTE KOPILyCa HA IPUHTEPA U BCUYKU MEXaHUYHU
YaCTH 32 BUJMMHU OBPEIH, 1e(PEKTH WIN HEPETHOCTH.

ITo Bpeme Ha mewar moaabpkaiiTe Temmeparypa B mnomenieHuero 25-30°C u
MIPOBETPsIBaiiTe BH3MOXKHO Hai-I00pe, 3a a MOXe MPUHTEPHT Ja ce OXJIaXKIa, a
MUpH3MaTa Ha CMoJia Jia ce pa3ceiiBa.

AKo oc Z u3laBa UIyM OT TPUEHE, HAaHECeTe MAaJIKO CMa3Ka BbpPXY XOJOBHUS BUHT.
[IpoBepsiBaiiTe U TOJHOBSIBATE CMa3BaHETO MOHE HA BCEKW 2—3 Mecela, a Mpu
YeCTO MeYaTaHe Mo-4eCTo.

AKko HAMa Jla U3I10JI3BATC ITPUHTCPA IIPE3 CIICABAIINUTC 48 qaca, BbPHETC OCTaHaJlaTa
CMOJIa OT BaHaTa B 6YTI/IJ'IKaTa H 51 3aTBOPCTC IUIBTHO. Hpeuez[eTe CBCHTYAJIHUTC
OoCTarblH.

Paznenurennoro ¢onuo e koncymaruB. CMeHSANTE IO PeIOBHO, KOTaTO IPUHTEPHT
BU TOJIKaHY, 32 J1a OCTAaHE Me4aThT HaJIeXK/ICH.

W3Baxnaiite neyaTHata miuargopma BHUMAaTEHO, 3a 1a He noBpeaute LCD expana.
KuporbT Ha ekpana € okoso 2000+ yaca; KOJIKOTO IOBEYE Iedarare, TOJKOBA
mo-06p30 ce u3HocBa. [louncTBaiiTe ekpaHa BCEKW JIEH M CJe] Kpas Ha redara
M3KIIIOYBATe IPUHTEPA OT KOHTAKTa. AKO €KPaHbT HE €KCIIOHUPA MPABUIHO WU
M3HOCBAHETO MY CEpHO3HO BJIOIIABa KAUE€CTBOTO Ha [eyaTa, CMEHETE I'o HaBpeMe.

CepBu3 1 NOAAPBIKKA

C BbIpocH 3a NpUHTEPA, PEMOHTHM U PE3EPBHU YACTH C€ OOpbBIIAWTE MBPBO KbM
THProBela, OT KOroTo ¢Te Kyluin npuHrepa. TexHnyeckara nogapbxka Ha ELEGOO e
nocteiiHa Ha 3dp@elegoo.com u Ha https://www.elegoo. com.

14.1. IIpousBoauTre

ELEGOO

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

+86 75521005141

3dp@elegoo.com

https://www.elegoo.com

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