
Uºivatelská p°íru£ka

ELEGOO 11.101.0099 Mars 5 3D tiskárna

Speci�kace

� Systém: EL3D-3.0.1

� Operace: 3.5palcový odporový dotykový displej

1



Uºivatelská p°íru£ka

� Software Slicer: Voxeldance Tango & CHITUBOX

� Konektivita: Rozhraní USB

� Dimenze: 230 mm (D) * 230 mm (�) * 433.5 mm (V)

� Objem sestavení: 143.43 mm (D) * 89.6 mm (�) * 150 mm (V)

� Velikost balení: 530 mm (D) * 325 mm (�) * 295 mm (V)

� Hrubá hmotnost: 8.6 kg

� �istá hmotnost: 6.6 kg

� Technologie: MSLA Stereolitogra�e

� Sv¥telný zdroj: Sv¥telný zdroj COB (vlnová délka 405nm)

� Rozli²ení XY: 35*35m (4098*2560)

� P°esnost osy Z: 0.02 mm

� Tlou²´ka vrstvy: 0.01�0.2 mm

� Rychlost tisku: MAX 70 mm/hod

� Poºadavky na napájení: 100�240V 50/60Hz 24V 3A

Návod k pouºití produktu

Samokontrola za°ízení

Poznámka: Po spu²t¥ní tiskárna provede samokontrolu klí£ových hardwarových
komponent, aby se p°ede²lo jakémukoli selhání tisku v d·sledku selhání hardwaru.

Chcete-li vy°e²it problém s tiskárnou, podívejte se na výzvy k chyb¥ na za°ízení.
Nedotýkejte se tiskárny b¥hem procesu samokontroly.

Zku²ební tisk

Po vloºení stavební desky do spojovacího bloku zatla£te na rukoje´, abyste p°ipevnili
stavební desku ke spojovacímu bloku (stavební deska je schopna samonivelace a je
p°ipravena k pouºití ihned po vybalení z krabice).

Tisk modelu

1. Pomalu p°idejte prysky°ici do nádrºe s prysky°icí (hladina prysky°ice není
men²í neº 1/3 objemu nádrºe a nep°esahuje rysku MAX).

2. Za°ízení p°ed tiskem provede samokontrolu, b¥hem autokontroly se za°ízení
nedotýkejte.

3. Zakryjte anti-UV kryt tiskárny a poté vyberte testovací model pro tisk.
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Uºivatelská p°íru£ka

Zpracování modelu

1. Po dokon£ení tisku po£kejte, dokud prysky°ice na stavební desce nep°estane
kapat.

2. Zvednutím rukojeti vyjm¥te stavební desku a pomocí ²krabky sejm¥te model.

3. K následnému zpracování modelu m·ºete pouºít £isticí a vytvrzovací stroj
ELEGOO.

FAQ

Otázka: Co mám d¥lat, pokud v balení chybí p°íslu²enství?
A: Pokud zjistíte jakékoli po²kození nebo chyb¥jící p°íslu²enství, kontaktujte nás

na 3dp@elegoo.com za rychlou pomoc.
Otázka: Jak poznám, kdy vym¥nit uvol¬ovací fólii?
A: Za°ízení vydá p°ipomínku k vým¥n¥ uvol¬ovací fólie, jakmile se akumulované

vyuºití p°iblíºí 60 000krát. Po£ítadlo m·ºete ru£n¥ vynulovat kliknutím na tla£ítko
obnovení na stránce samokontroly za°ízení.

� D¥kujeme za nákup produkty zna£ky ELEGOO.

� Po obdrºení produktu si prosím ov¥°te, zda je za°ízení nepo²kozené a zda je
kompletní p°íslu²enství. Pokud je n¥jaké po²kození nebo chybí, kontaktujte
nás prosím v£as na 3dp@elegoo.com.

� Aby byl zaji²t¥n výkon kaºdého produktu, bude kaºdý produkt p°ed opu²t¥ním
továrny podroben p°ísným tiskovým test·m. Po obdrºení produktu se mohou
objevit drobné ²krábance, coº je normální, m·ºete si být jisti, ºe jej budete
pouºívat.

Oznámení:

� Udrºujte 3D tiskárnu a její p°íslu²enství mimo dosah d¥tí.

� Napl¬te nádrºku s prysky°icí alespo¬ do 1/3 jejího objemu, ale nep°ekra£ujte
polohu rysky MAX.

� Umíst¥te tiskárnu v suchém prost°edí a chra¬te ji p°ed de²t¥m a vlhkostí.

� Pokud se b¥hem pouºívání dostanete do nouzové situace, nejprve vypn¥te na-
pájení 3D tiskárny.

� Pouºívejte tiskárnu v uzav°ených prostorách a vyhn¥te se p°ímému slune£nímu
zá°ení a pra²nému prost°edí.

� Uschovejte prosím originální obalovou krabici po dobu 30 dn· pro vrácení/vým¥nu
(akceptovány jsou pouze originální obalové krabice ELEGOO).
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Uºivatelská p°íru£ka

� Pokud se tisk nezda°í, musíte vy£istit p°ebyte£nou vytvrzenou prysky°ici v ná-
drºi na prysky°ici a vym¥nit prysky°ici, jinak m·ºe dojít k po²kození tiskárny.

� P°i práci s 3D tiskárnou pouºívejte masku a rukavice, abyste zabránili p°ímému
kontaktu pokoºky s fotopolymerní prysky°icí.

� Pokud je uvol¬ovací fólie v nádrºce s prysky°icí zb¥lená, po²krábaná nebo
nemá ºádnou elasticitu, je £etnost selhání tisku vysoká, vym¥¬te uvol¬ovací
fólii v£as.

� K mytí modelu pouºijte 95% (nebo vy²²í) etylalkohol nebo isopropylalkohol,
pokud nepouºíváte vodou omyvatelnou prysky°ici.

� Máte-li jakékoli problémy s tiskárnou, kontaktujte nás na adrese 3dp@elegoo.com.

� Nerozebírejte ani neupravujte 3D tiskárny ELEGOO svépomocí, jinak zaniká
záruka a ²kody zp·sobené osobními provozními chybami je t°eba zaplatit za
opravu.

Seznam balení
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Uºivatelská p°íru£ka

Úvod do tiskárny

1. Zacházet s

2. Postavte talí°

3. Displej LCD

4. Prysky°i£ná nádrº

5. Dotyková obrazovka

6. Osa Z

7. �roubovací kno�ík

8. DC zásuvka

9. P°epína£

10. Rozhraní USB
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Uºivatelská p°íru£ka

1. Anti-UV kryt

2. Roz²i°ující port (p°ipojuje periferní za°ízení, jako je mini oh°íva£ a dal²í kom-
patibilní p°íslu²enství tiskárny)

Technické speci�kace 3D tiskárny

Parametr tisku

� Systém: EL3D-3.0.1

� Operace: 3.5palcový odporový dotykový displej

� Software Slicer: Voxeldance Tango & CHITUBOX

� Konektivita: Rozhraní USB

Speci�kace hardwaru

� Dimenze: 230 mm (D) * 230 mm (�) * 433.5 mm (V)

� Objem sestavení: 143.43 mm (D) * 89.6 mm (�) * 150 mm (V)

6



Uºivatelská p°íru£ka

� Velikost balení: 530 mm (D) * 325 mm (�) * 295 mm (V)

� Hrubá hmotnost: 8.6 kg

� �istá hmotnost: 6.6 kg

Speci�kace tisku

� Technologie: MSLA Stereolitogra�e

� Sv¥telný zdroj: Sv¥telný zdroj COB (vlnová délka 405nm)

� Rozli²ení XY: 35*35m (4098*2560)

� P°esnost osy Z: 0.02 mm

� Tlou²´ka vrstvy: 0.01�0.2 mm

� Rychlost tisku: MAX 70 mm/hod

� Poºadavky na napájení: 100�240V 50/60Hz 24V 3A

Samokontrola za°ízení

� Poznámka: Po spu²t¥ní tiskárna provede samokontrolu klí£ových hardwaro-
vých komponent, aby se p°ede²lo jakémukoli selhání tisku v d·sledku selhání
hardwaru.

� Chcete-li vy°e²it problém s tiskárnou, podívejte se na výzvy k chyb¥ na za°í-
zení. Nedotýkejte se tiskárny b¥hem procesu samokontroly. (Viz obrázek 1)

Obrázek 1: *
Obrázek 1

� Kdyº se akumulované vyuºití uvol¬ovacího �lmu blíºí 60 000krát, za°ízení vydá
p°ipomenutí, ºe je t°eba uvol¬ovací �lm neprodlen¥ vym¥nit.
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Uºivatelská p°íru£ka

� Klepnutím na tla£ítko obnovení na stránce samokontroly za°ízení ru£n¥ rese-
tujete po£ítadlo. (Viz obrázek 2)

Obrázek 2: *
Obrázek 2

Zku²ební tisk

Po vloºení stavební desky do spojovacího bloku zatla£te na rukoje´, abyste p°ipevnili
stavební desku ke spojovacímu bloku (stavební deska je schopna samonivelace a je
p°ipravena k pouºití ihned po vybalení z krabice).

1. Tisk modelu

� Pomalu p°idejte prysky°ici do nádrºe s prysky°icí (hladina prysky°ice
není men²í neº 1/3 objemu nádrºe a nep°esahuje rysku MAX.

� Za°ízení p°ed tiskem provede samokontrolu a b¥hem autokontroly se za°í-
zení nedotýkejte). Zakryjte anti-UV kryt tiskárny a poté vyberte testovací
model pro tisk.

2. Zpracování modelu

� Po dokon£ení tisku po£kejte, aº prysky°ice na konstruk£ní desce p°estane
kapat, poté zvedn¥te rukoje´, abyste vyjmuli konstruk£ní desku, a pomocí
²krabky sejm¥te model. K následnému zpracování modelu m·ºete pouºít
£isticí a vytvrzovací stroj ELEGOO.
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Uºivatelská p°íru£ka

Instalace a nastavení softwaru

Tiskárna m·ºe nainstalovat a pouºívat krájecí software Voxeldance Tango nebo CHI-
TUBOX na USB �ash disku, p°i£emº Voxeldance Tango je p°íklad.

1. Nainstalujte Voxeldance Tango

� Vyberte si z USB �ash disku nebo p°ejd¥te na o�ciální stránky Voxel-
dance webmísto (www.voxeldance.com/Tango) stáhnout správnou
verzi softwaru pro krájení a nainstalovat ji do po£íta£e.

2. Jak pouºívat Voxeldance Tango

Po dokon£ení instalace spus´te software a vyberte
Aktivovat licenci"� �Aktivovat pomocí hardwarového kódu tiskárny"(viz Obrázek

4); Stiskn¥te �Nastavení"� �Informace"na obrazovce view �ID"stroje (viz Obrázek 3)
a vypl¬te 10místné �ID"do sloupce Printer Hardware Code v softwaru a vypl¬te
dal²í relevantní informace pro dokon£ení aktivace softwaru.
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Uºivatelská p°íru£ka

Obrázek 3: *
Obrázek 3
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Uºivatelská p°íru£ka

Obrázek 4: *
Obrázek 4

Klikn¥te na �File-OTEV�ENO File"a vyberte soubor 3D modelu (typ .stl). Klik-
nutím levým tla£ítkem my²i na model a pouºitím moºností ve vý²e uvedené nabídce
m·ºete ovládat a m¥nit viewúhel, velikost a polohu modelu.

Dal²í operace:

1. Dlouze stiskn¥te levé tla£ítko a p°etáhn¥te model do poºadované pozice.

2. Otá£ejte kole£kem my²i pro p°iblíºení nebo oddálení modelu.

3. Dlouhým stisknutím pravého tla£ítka my²i view r·zné perspektivy modelu.

Nastavení Voxeldance Tango

� Klikn¥te na �De�nice platformy"a jako výchozí tiskárnu vyberte ELEGOO
Mars 5 (viz obrázek 5)

Obrázek 5: *
Obrázek 5

Build Volume

� Nemusíte m¥nit výchozí parametry (viz Obrázek 6) a X ozna£uje maximální
velikost tisku ve sm¥ru osy X a tak dále.

Parametr prysky°ice (viz obrázek 7)
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Uºivatelská p°íru£ka

� Hustota prysky°ice: 1.1 g/ml

� Cena prysky°ice: M·ºete zadat skute£nou cenu prysky°ice, kterou jste si
zakoupili, a °ezací software m·ºe vypo£ítat náklady na prysky°ici pro kaºdý
model, který tisknete.

Obrázek 6: *
Obrázek 6 a 7

Parametry (viz obrázek 7)

� Vý²ka vrstvy: Tlou²´ka kaºdé ti²t¥né vrstvy, doporu£ená vý²ka je 0.05 mm,
ale m·ºete ji nastavit od 0.01 do 0.2 mm. �ím vy²²í tlou²´ku nastavíte, tím
del²í doba expozice bude vyºadována pro kaºdou vrstvu.

� Po£et spodní vrstvy: Nastavení po£tu po£áte£ních tiskových vrstev. Pokud
je po£et spodních vrstev n, expozi£ní £as prvních n vrstev je expozi£ní £as
spodní vrstvy. Výchozí nastavení je 2 vrstev.

� Doba vystavení: Doba expozice pro normální tiskové vrstvy. Výchozí doba
expozice je 2.5 sekundy a £ím siln¥j²í je nastavení tiskové vrstvy, tím déle to
bude trvat.

� Po£et p°echodových vrstev: Po£et p°echodových vrstev po spodních vrst-
vách pro t¥sn¥j²í spojení mezi vrstvami. Krom¥ doby expozice jsou ostatní
parametry p°echodových vrstev stejné jako u normálních vrstev.

� Spodní doba expozice: Nastavení doby expozice spodní vrstvy. Správn¥
zv¥t²ete dobu expozice spodní vrstvy m·ºe pomoci zvý²it lepivost mezi vyti²-
t¥ným modelem a tiskovou platformou a výchozí nastavení je 32 sekund.

� Po vytvrzení po£kejte: �asový rozdíl mezi koncem expozice a za£átkem
montáºní platformy opu²t¥ní povrchu expozice, výchozí nastavení je 0 sekund.

� Po£kejte p°ed vylé£ením: Poté, co se sestavovací platforma p°esune na tis-
kovou plochu, £asový rozdíl mezi zahájením nehybnosti sestavovací platformy
a zahájením expozice, výchozí nastavení je 0.5 sekunda.
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Uºivatelská p°íru£ka

� Po zvednutí po£kejte: Po zvednutí tiskové platformy se £asový rozdíl mezi
tiskovou platformou za£ne stát a za£ne se vracet, výchozí nastavení je 0 sekunda.

� Spodní £ekací doba po vytvrzení: P°i tisku spodní vrstvy je £asový roz-
díl mezi koncem expozice a za£átkem tiskové platformy od povrchu expozice
výchozí 0 sekund.

� Dolní £ekací doba p°ed vytvrzením: P°i tisku spodní vrstvy je £asový
rozdíl mezi tím, kdy tisková platforma za£ne stát po p°esunutí na tiskovou
plochu a za£ne osvit, výchozí hodnota je 0.5 sekundy.

� �ekání dole po zvednutí: P°i tisku spodní vrstvy je £asový rozdíl mezi
tím, kdy tisková platforma za£ne stát po zvednutí a za£ne se vracet, výchozí
hodnota je 0 sekund.

� Vzdálenost spodního zdvihu: B¥hem procesu spodního tisku, vzdálenost,
kterou sestavovací platforma pokaºdé opustí tiskový povrch, výchozí nastavení
je 2+3 mm.

� Zvedací vzdálenost: P°i b¥ºném procesu vrstveného tisku je vzdálenost,
kterou sestavovací platforma pokaºdé opustí tiskový povrch, výchozí nastavení
2+3 mm.

� Spodní zatahovací vzdálenost: B¥hem procesu spodního tisku, vzdálenost
zataºení stavební platformy, nem¥¬te, pokud to není nutné.

� Vzdálenost zataºení: V normálním procesu tisku vrstvy, vzdálenost zataºení
sestavovací platformy, nem¥¬te, pokud to není nutné.

� Rychlost spodního zdvihu: B¥hem procesu spodního tisku je rychlost po-
hybu sestavovací platformy pokaºdé pry£ od tiskového povrchu, výchozí na-
stavení je 75+230 mm/min.

� Rychlost zvedání: V normálním procesu tisku vrstvy se rychlost pohybu se-
stavovací platformy pokaºdé vzdaluje od tiskového povrchu; výchozí nastavení
je 75+230 mm/min.

� Rychlost spodního zataºení: B¥hem procesu spodního tisku je rychlost
pohybu sestavovací platformy blízko tiskovému povrchu; výchozí nastavení je
230+75 mm/min.

� Rychlost zasunutí: P°i normálním vrstveném tisku je rychlost pohybu se-
stavovací platformy blízko tiskovému povrchu; výchozí nastavení je 230+75
mm/min.

� Reºim parametr·: Výchozí statický reºim. Tiskárna bude tisknout podle
parametr· nastavených v softwaru pro °ezání.

� M·ºete si také vybrat vysokorychlostní reºim nebo plynulý reºim. Tiskárna
dynamicky upraví parametry tisku podle sloºitosti modelu, aby zlep²ila kvalitu
tisku a rychlost tisku.
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Uºivatelská p°íru£ka

� Poznámka: Parametry tisku uvedené v tomto návodu jsou pouze orienta£ní.

� Ve skute£ných aplikacích se prosím obra´te na o�ciální poprodejní technickou
podporu, abyste potvrdili parametry zaloºené na komplexních faktorech, jako
je model stroje a prysky°ice (v£etn¥ typu a barvy), kterou jednotlivec pouºívá.

FAQ

Model se nelepí na konstruk£ní desku
Doba expozice spodní vrstvy je p°íli² krátká, p°idejte prosím více £asu. Spodní

£ást modelu má velmi malý kontakt s konstruk£ní deskou a p°idejte dal²í spodní
vrstvy.

Rozbití vrstvy modelu
Tiskárna se b¥hem tisku t°ese. Uvol¬ovací fólie je v d·sledku dlouhodobého po-

uºívání velmi uvoln¥ná a je t°eba ji vym¥nit. Konstruk£ní deska nebo nádrº na
prysky°ici nejsou upevn¥ny.

Selhání tisku
Pokud model nebyl zcela vyti²t¥n nebo selhal, mohou v prysky°ici z·stat n¥jaké

zbytky, které lze od�ltrovat pomocí nálevky, kdyº zbytek prysky°ice uloºíte zp¥t do
její uzav°ené lahvi£ky. Pokud zbytky neod�ltrujete, stavební deska m·ºe p°i p°í²tím
tisku po²kodit obrazovku LCD. Pokud jde o zbytkovou prysky°ici na desce Build a
nádrºi, m·ºete je vy£istit a set°ít pomocí ubrousku.

Pro£ se mi p°i zahájení tisku zobrazuje chybová zpráva pro detekci
zbytk·

Nejprve zkontrolujte, zda jsou nádrº na prysky°ici a stavební deska správn¥ za-
ji²t¥ny. Potom zkuste tisknout znovu. B¥hem procesu samokontroly p°ed tiskem se
nedotýkejte za°ízení nebo nezp·sobujte jeho vibrace, abyste p°ede²li problém·m s
kalibrací sníma£e. Pokud chyba p°etrvává, vy£ist¥te nádrº na prysky°ici nebo �l-
trujte prysky°ici, zda neobsahuje drobné cizí p°edm¥ty.

Pro£ se p°i zahájení tisku zobrazuje chyba prysky°ice, která je nedo-
state£ná nebo p°ekra£uje maximální objem

Na za£átku tisku mechanický senzor detekuje zbývající prysky°ici v nádrºi. Aby
byl zaji²t¥n hladký tisk, musí být hladina prysky°ice nad jednou t°etinou objemu
nádrºe. Krom¥ toho by hladina prysky°ice nem¥la p°ekro£it rysku MAX, aby se
zabránilo úniku. Pokud poºadované mnoºství prysky°ice pro model p°ekro£í aktuální
hladinu prysky°ice v nádrºi, vyskakovací okno vyzve k dopln¥ní prysky°ice. Pokud
narazíte na abnormální chyby, p°ekalibrujte za°ízení pomocí procesu samokontroly.
Pamatujte, ºe se b¥hem samokontroly nesmíte dotýkat stroje ani nevibrovat, aby
nedo²lo k ovlivn¥ní kalibrace sníma£e.

Jak upravit rychlost tisku
Rychlost uvoln¥ní tiskárny je pevná, k dispozici jsou dva reºimy: rychlý a po-

malý. Bez ohledu na reºim se v²ak prvních 50 vrstev vºdy tiskne pomaleji, aby byla
zaji²t¥na vy²²í úsp¥²nost. Skute£ná rychlost tisku na vrstvu také závisí na nasta-
vení parametr· krájení, jako je tlou²´ka vrstvy, doba expozice a doba £ekání. Zm¥na
t¥chto parametr· zm¥ní skute£nou rychlost tisku.

Co mám d¥lat, kdyº do stroje prosakuje prysky°ice
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Uºivatelská p°íru£ka

Vzhledem k povaze naklon¥ného uvol¬ovacího pohybu není moºné dosáhnout
zcela ut¥sn¥né tiskové plochy. Abychom to vy°e²ili, zavedli jsme n¥kolik ochranných
opat°ení. Kdyº senzor detekuje prysky°ici p°ekra£ující £áru MAX, tisk se zastaví a
objeví se vyskakovací okno jako varování. Pod konstruk£ní deskou je dráºka, do které
m·ºe proudit malé mnoºství uniklé prysky°ice, aniº by to ovlivnilo stroj. Pokud v²ak
dojde k rozlití zna£ného mnoºství prysky°ice, okamºit¥ odpojte napájení a otev°ete
p°ední panel stroje pro £i²t¥ní.

Abnormální expozice obrazovky
Pokud va²e tiskárna nefunguje, kontaktujte nás na 3dp@elegoo.com a abychom

vám mohli lépe pomoci a vy°e²it problémy, p°idejte do svého e-mailu své ID objed-
návky.

Údrºba stroje

� Nepouºívejte ostré nebo ²pi£até nástroje ke ²krábání nádrºky s prysky°icí, aby
nedo²lo k po²kození �lmu snímatelné fólie.

� P°ed zm¥nou prysky°ice na jinou barvu vy£ist¥te nádrº s prysky°icí.

� P°ed a po tisku o£ist¥te montáºní desku papírovými ubrousky nebo alkoholem,
abyste zajistili, ºe na montáºní desce nejsou ºádné hrbolky nebo ot°epy.

� P°ed kaºdým tiskem denn¥ kontrolujte vn¥j²í povrch stroje a v²echny mecha-
nické £ásti, zda nevykazují zjevné po²kození, vady nebo abnormality.

� Snaºte se p°i tisku udrºovat tiskové prost°edí na 25�30 stupních Celsia a co
nejvíce v¥trejte tiskárnu, abyste usnadnili odvod tepla stroje a odpa°ování
zápachu prysky°ice.

� Pokud osa Z stále vydává t°ecí hluk, p°idejte do vodícího ²roubu trochu ma-
ziva. Prosím zkontrolujte a naná²ejte mazací tuk alespo¬ kaºdé 2�3 m¥síce a
zvy²ujte frekvenci naná²ení s rostoucí frekvencí tisku.

� Pokud tiskárnu b¥hem následujících 48 hodin nepouºijete, nalijte zbývající
prysky°ici z nádrºky s prysky°icí zp¥t do lahvi£ky s prysky°icí a dob°e ji uza-
v°ete. Pokud jsou n¥jaké zbytky, pouºijte k jejich od�ltrování �ltr.

� Uvol¬ovací fólie je opot°ebitelná sou£ást, vym¥¬ujte ji prosím pravideln¥ podle
pokyn· stroje, abyste zajistili úsp¥²nost tisku.

� P°i demontáºi tiskové platformy bu¤te opatrní, abyste nepo²kodili LCD ob-
razovku. �ivotnost obrazovky je p°ibliºn¥ 2000+ hodin a s rostoucím po£tem
hodin se bude zkracovat.

� Ud¥lejte dobrou práci p°i kaºdodenním £i²t¥ní obrazovky a po tisku v£as od-
pojte za°ízení. Pokud dojde k problému s expozicí obrazovky nebo ºivotnost
váºn¥ ovlivnila kvalitu tisku, vym¥¬te obrazovku v£as.
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Uºivatelská p°íru£ka

Distributor
Sunnysoft s.r.o.
Kovanecká 2390/1a
190 00, Praha 9 - Libe¬
www.sunnysoft.cz
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