ELEGCX

PouZivatelska prirucka pre

NEPTUNE 4 PRO

3D tlacCiaren

Obrazky slizia len na ilustracné ucely. Skuto¢né vyrobné produkty sa moéZzu lisit od obrazkov.
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Dakujeme, Ze ste si vybrali produkt ELEGOO!

Tato pouzivatelska prirucka bola poskytnuta pre vaSe pohodlie. Pred pouzitim novej tlaCiarne si pozorne precitajte tuto
prirucku, pretoze preventivne opatrenia, informacie a tipy, ktoré obsahuje, vdam moZzu lepSie poméct vyhnut'sa riziku
nespravneho nastavenia a pouzivania produktu.

V pripade akychkolvek otdzok alebo problémov, ktoré nie su uvedené v tejto prirucke, nas prosim kontaktujte priamo
prostrednictvom e-mailovej adresy naSej zakaznickej podpory:3dp@elegoo.com .Tim ELEGOO je vzdy pripraveny poskytnit vam
kvalitné sluzby.

Aby sme vam poskytli Co najlepsi pouZzivatelsky zazitok, okrem tejto prirucky najdete doplfiujuce informacie o obsluhe
vasej novej tlaciarne aj na tychto webovych strankach:

1. USB klu¢: Digitalne subory obsahuju képiu tejto prirucky a vSetok potrebny softvér.

2. Oficiadlna webova stranka ELEGOO:www.elegoo.cominformacie o prevadzke suvisiaceho zariadenia, kontaktné informacie atd.



1. Neumiestriujte tlaciaren do vibrujucich alebo inych nestabilnych prostredi, pretoze trasenie zariadenia ovplyvni tlag.
kvalita.

2. Nedotykajte sa trysky a vyhrievanej podlozky, ked tlagiaren pracuje, aby ste predisli popaleninam a zraneniam oséb spésobenym vysokou
teplotou.

3. Po tladi vyuZzite zvySkovu teplotu trysky a vycistite filamenty na tryske.

pomocou nastrojov. Pocas Cistenia sa nedotykajte trysky priamo rukami, aby ste sa nepopalili.

4. Vykonavajte pravidelnu udrzbu produktu a pravidelne Cistite telo tlaciarne suchou handrickou, aby ste odstranili prach a
lepkavy tlacovy materidl v pripade vypnutia napajania.

5. Pohyblivé Casti osi X a Y stroja sa skladaju z optickych osi, ktoré je potrebné mazat.

pravidelne, aby bol pohyb plynuly.

6. 3D tlaciarne obsahuju rychlo sa pohybujuce €asti, preto davajte pozor, aby ste si neprivreli ruky.

7. Deti musia byt pri pouZivani stroja pod dohladom dospelych, aby sa predisio zraneniu oséb.

8.V pripade nudze, prosim, priamo vypnite napajanie.

9. Pred vyrovnavanim, nastavovanim do pévodného bodu alebo tlacou sa uistite, Ze zlata PEI félia je sprdvne umiestnena na ploSine. Ak to neurobite
moZe to viest ku koliziam trysky s magnetickym plechom, ¢o moze sp6sobit poSkodenie trysky aj magnetického plechu. 10.
Pocas prevadzky je nevyhnutné uzemnit'stroj. Zariadenia, ktoré nie sl uzemnené alebo sU nespravne uzemnené
nevyhnutne zvy3uju riziko Grazu elektrickym pridom.

11. Ak zariadenie nebudete dlhsi ¢as pouZivat, vypnite ho a odpojte napajaci kabel.



Sprievodca rieSenim problémov

Krokovy motor osi X/Y/Z sa pri ,nulovani” nehybe alebo nevydava hluk.

(D Kabel krokového motora moZe byt uvolneny. Skontrolujte, prosim, zapojenie kabelaze.

@ Prislusny koncovy spina¢ sa nemusi spravne spustat, skontrolujte, ¢i nedochadza k ruseniu pohybu prislusnych hriadelov a uistite sa, Ze
kabelaz koncového spinaca nie je uvolhena.

(3 Uvolneny rozvodovy remeit mdZe spdsobit hruby pohyb alebo abnormalny hluk v osi X/Y. Tento problém sa d4 vyriesit nastavenim napnutia rozvodového remefia
pomocou oto¢ného gombika.

Zostava hlavy trysky vykazuje anomalie extruzie

@ Skontroluijte, ¢i kabel krokového motora extrudéra nie je uvolneny alebo odpojeny.

@ Skontroluijte, €i je nastavovacia skrutka ozubeného kolesa extrudéra pevne utiahnuta na hriadeli motora.

(® Odvod tepla zostavy trysky nemusi byt dostato¢ny, overte teploty a skontrolujte ¢innost chladiaceho ventilatora.

@V pripade upchatych trysiek skuste najprv zohriat trysku na 230 °C a rukou zatladit filament, aby ste odstranili potencidlne upchatie, alebo pouZite tenku ihlu na
uvolnenie upchatého hrotu trysky pocas jej zohrievania.

Model neprilne k stavebnej platforme (PEI f6lii) alebo vykazuje deformacie

@ Kla€om k tomu, ¢i model dokaze prilntt k pracovnej doske, je do zna¢nej miery tla¢ prvej vrstvy. Ak je pri tlagi prvej vrstvy vzdialenost’
medzi tryskou a plosinou vacsia ako 0,2 mm, vyrazne sa znizi prilnavost'tlace.

@ Skuste nastavit moZnost prvej vrstvy modelu v Cura na [Brim], aby ste zlepsili prilnavost prvej vrstvy. Toto by sa malo pouZit aj na znizenie
pripadov, kedy sa okraje vytlateného modelu deformuju alebo zdvihaju od platformy.

Model vykazuje znamky nespravne zarovnanych vytla¢enych vrstiev

@ Rychlost pohybu zostavy hortcej €asti tlaciarne alebo rychlost'tlace je nastavena prilis rychlo. Skuste zniZit rychlost tlace.

(@ Remene osi X/Y mdzu byt prili§ volné alebo synchronizatna kladka nie je pevne upevnena. Skontrolujte tieto komponenty.

® Prad do menita moze byt prilis nizky.

Zavazné problémy s vytlacenym modelom, ako je ,navliekanie” alebo ,zvonenie®.

(® Nedostato¢na retrakéna vzdialenost sposobuje problémy, pred krajanim zvacsite retraként vzdialenost'v Cura.

@V mnohych pripadoch, ak je rychlost zatahovania prili§ nizka, mozno budete musiet pred krajanim nastavit' v Cura vy33iu rychlost zatahovania.

® Pri rezani modelu zagiarknite poli¢ko ,Z Hop When Retracted” (Z odskok pri zasunuti) a nastavte ,Z Hop Height” (Vy3ka Z Hop) na priblizne 0,25 mm.

@ Teplota tlate méze byt prilis vysoka, o moZze spdsobit, Ze niektoré vlidkna sa stand lepkavymi a vlaknitymi.

Ak je teplota tlace prili§ vysoka, filament sa moZe stat prilis tekutym a lepkavym, €o ma za nasledok nizku kvalitu 3D tlace. V tomto pripade méze
pomdct mierne zniZenie teploty tlace.
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Parametre stroja

Specifikacie tlaciarne

Typ tlaciarne:FDM (modelovanie taveného nanasania)
Maximalny objem zostavy:225 x 225 x 265 (mm?)
Presnost'tlace:0,1 mm Priemer trysky:0,4 mm

Rychlost'tlace:30~500 mm/s

Specifikacie prevadzkovej teploty

Teplota okolitého prostredia:5°C ~ 40°C
Maximalna teplota trysky:300 °C Maximalna
teplota horucej 16zZka:110 °C

Specifikacie softvéru

Softvér na krajanie:Kura

Format vstupného suboru:STL, OB]
Format vystupného suboru:G-kod
Rozhranie:USB disk, LAN (siet)

Specifikacie napajacieho zdroja

Vstupny vykon:100 - 120 V/220 - 240 V
Vystupny vykon:24V

Fyzikalne Specifikacie

Velkost'stroja:475 * 445 * 515 mm
Cistd hmotnost'8,9 kg



Cievka s filamentom
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Zoznam na balenie

Spojovacie prvky
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Vy33ie uvedené prisludenstvo sa vztahuje na skutoéné produkty a obrazky slizia len na ilustraciu.




Nastavenie a inStalacia stroja

g
D
InStruktaZne video s pokynmi na nastavenie a inStalaciu @ C
najdete na prilozenom USB disku. Z prednej strany pripevnite zostavajlce dve skrutky PM3 x 8, aby ste pripevnili
Zozadu pripevnite zostavu tlacovej hlavy pomocou dvoch skrutiek PM3 x 16 na spodnd stranu tlagovej hlavy.
pripevnenie tlacovej hlavy cez otvory v drZiaku na odlahcenie napétia kabla a
dvoch skrutiek PM3 x 8 na pripevnenie spodnej strany tlacovej hlavy.
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‘_, Pri inStalacii kablovej svorky budete

U musiet najskor usporiadat kable a
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svorky. Uistite sa, Ze ste nechali
dostatocnu volu, aby sa horuci koniec
mohol volne pohybovat na kazdu
stranu a hore a dole.
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Uvod do ovladania obrazovky displeja

Folder

Modell.gcode

Model2.gcode

Zobrazenie stuboru G-kédu

Model3.gcode

Modela gcode
Lavé a pravé tlacidla stran ®

Tlac suborov

Settings
Vyber jazyka
Prednastavenie teploty

Ovladanie osvetlenia
Ovladanie ventilétora
Odomknutie motora
Ovladanie detektora vlakien
Obnovit predvolené nastavenia

Informécie o stroji
Roz3irené nastavenia

Obrazovka nastavenia
—

Domovska obrazovka
————

NEPTUNE 4 PRO

-
—e
-—

€P»

Settings Level

® 1000 U 200/200
® 1000 % 60/60
@ 100.0 60/60

Zobrazenie teploty

Pohybliva vzdialenost’

Nastavte Y=0

Nastavte X=0

Domov V3etky osi
Nastavte Z=0
Odomknutie motora

Pohyb, teplota, vyber
extrudéra

Earuder I

Priprava tlaciarne

Prepinac Urovne (36/121 bodov)

Zobrazenie teploty

00imm  01mm 1mm

Nastavenia kompenzacie

36-bodovy displej s Uroviiou

Vyrovnanie tlaciarne



Uvod do ovladania obrazovky displeja

Obsluha zadného chladiaceho ventilatora:

Na domovskej obrazovke vyberte moznost Tlacit. Potom vyberte ikonu ventilatora, aby ste upravili nastavenia
prevadzky chladiaceho ventilatora pocas tlace.

POZNAMKA:Zadny chladiaci ventildtor mé tri prevadzkové reZimy: Tichy (60 %), Normalny (80 %) a Sportovy (100 %). Vyberte si
rezim zodpovedajuci vaSim potrebam tlace, ako je znazornené na fotografiach nizsie.
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Fan mode
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Settings Level

® 1000 O 200/200
® 1000 % 60/60
® 1000 60/60

Zadny chladiaci ventildtor sa vypne pri vybere tichého rezimu




ke N,

. 7 . . ’ > > z . \

Postup automatického nivelovania yUpozoriujeme, ze senzor vyrovnavania i

:detekUJe iba kovovu dosku ploSiny, !

Pri prvom spusteni stroja je potrebné kalibrovat vzdialenost medzi ploinou a tryskou v reZime i 252':1'13%\%::12?/2;genn:dngigfnsény za i

nivelacie, ktory je priblizne na hrabku listu papiera A4. ! detekény efekt, éo sposobi, %e tryska s Ia(:I[
! / , f

| Ked je tlatiarefi zapnuta, vyberte [Uroveii] . ‘Qlo§inu. ) J

| KaZda os tlaciarne sa automaticky vrati do vychodiskovej polohy, po zadani vyrovnavacej stranky umiestnite medzi trysku a plosinu list papiera A4 a nastavte
hodnoty kompenzacie vySky pomocou ovladacich prvkov na obrazovke na zvacéSenie alebo zmen3enie vzdialenosti medzi tryskou a plosinou (P2) a posuvajte list papiera tam a spat’
niekolkokrat, kym sa nevytvori mierne viditelné trenie. V tomto bode bude kalibrécia stredového bodu dokoncena. Potom vyberte moZznost pomocného vyrovnania
[ 1. kalibrujte 4 rohové body plosiny s rovnakym listom papiera nastavenim ru¢ného otacania matic nachadzajtcich sa pod vyhrievanou podlozkou a opatovnym postivanim papiera, kym sa
nezisti trenie a papier sa da vytiahnut, ale nie zasunut pod trysku. Tymto sa dokon¢i kalibracia pomocného vyrovnavania.

| Po dokonceni vyssie uvedeného procesu manuélneho pomocného vyrovnania vyberte z ponuky moznost automatického vyrovnania a tlaciaren spusti proces automatickej kalibracie.
[ n ]

| Vasa tlaciareri sa pocas procesu automatickej kalibrécie prepne do stavu zahrievania, kedZe sa tryska zahreje na 140 °C a vyhrievana podlozka na 60 °C (Nastavte teplotu vyhrievanej podlozky
teplota na odportcant teplotu filamentu, ktory chcete pouZit, aby ste zabezpecili presné hodnoty nivelacie). Po dosiahnuti

| prednastavenej teploty spustite 36-bodov( automaticku kalibraciu podlozky.

| Po dokonceni vykonajte nastavenie kompenzacie osi Z: VloZte papier formatu A4 medzi tlacovu hlavu a plosinu. Upravte hodnotu kompenzécie kliknutim a jemne posurite

Papier A4. Ked je mozné papier A4 vytiahnut, ale nie zatlacit, vyrovnanie je dokoncené.

| Kiiknite na ikonu ulozenia pre ulozenie.

NEPTUNE 4 PRO [C (< Auxiliary Leveling.
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Modelové (prevadzkoveé) testovanie

Overenie podavania tlacovej hlavy

1. Najprv vloZte filament cez senzor detekcie filamentu a do spodnej ¢asti
zostavy tlaCovej hlavy.

2. Vyberte [Priprava] > [Extrudér] > [NaloZenie] (teplota trysky sa
automaticky zahreje na 200 °C.

3. Ked tryska dosiahne 200 °C, vyberte moznost podavania, aby sa z
trysky vytlacil filamentovy material.

4. Pred tlaCou ocistite trysku a vyhrievanu podlozku od roztaveného filamentu.

,__________.
N ———

T T T T T T T m e e S e e e e e e e e e mm—— - - - - = N L, | L, . Otocenim tlatidla proti smeru hodinovych ruticiek:
i . ~ . PPN . . . AY G il Suje, C a, ze fil. j
| POZNAMKA:Filamenty s réznou tvrdostou maju rézne poZiadavky na pevnost',pruziny”. ormalny stav extruzie 5;::5;:13;2' i’iiszii“a’fséﬁi.?fumi":i;en.'maT.Ziféfa v
1 Pevnost pruZiny extrudéra je moZné nastavit pomocou imbusového klt¢a (v rozmedzi 2,0 1 smere hodinovych ruticiek:Extrizna sila sa znizuje, o
R o ., R R , s , Y. . . o . vedie k zniZeniu sily, ktorou je filament vytlaceny z
! mm). Pri ota€ani proti smeru hodinovych ruticiek sa pevnost pruziny zvy3uije, zatial ¢o pri ! trysky.
otacani v smere hodinovych ruciciek sa pevnost pruziny znizuje. _ _ _ _ _ _ _ _ ___ /
Test funkcénosti tlace: ;7 Tryska je prili$ d'aleko\oé‘\ -
. . Extrazia & v 4 i
x x ] ploSiny a vysledna =
1. VloZte USB disk do USB portu tlagiarne. | — objem avzdialenost  prifnavost o i \
2.V hlavnej ponuke vyberte moznost'[Tlacit] a vyberte poZadovany subor. | p%% o medzitryskou  nedostatoéna. Model : 0
3. Ked'tryska a vyhrievana podlozka dosiahnu pozadované : nastupista a fevsyphrliﬁim plogina m‘éée poﬁazvy};nevamej V) - |
. Ze ’ v osiny spadnut. 1
teploty, osi X, Y a Z sa vratia na nulu (Domov) a spusti sa tlac. 1 fomi za nisledolc s uniformou Sag ep : - A |
1 pod extraiziou. prilnavost - 1 : - 1
1 1, 1
e T e S T oY ! e
1 POZNAMKA:Pri tlaci testovacieho modelu si prosim pozrite tlac prvej vrstv9I 1 | : B. |
I aporovnajte ju s obrazkom vpravo. V pripadoch A a C nie st nastavenia | ! A m 1, 1
: kompenzacie spravne nastavené. Pocas tlate mdZete upravit kompenzaciul : B 1 !
| aupravit'tak vzdialenost medzi tryskou a vyhrievanou podlozkou. V : ) A . C : 1 = :
I pripade B st tryska a podloZka v idealnej vzdialenosti pre tlac a tla¢ méze | \ O @ @ ;| c I
: pokratovat bez dal3ich Gprav. 1 AR RAREETEET -
, N e o an s o o an G o En S G Gh G G EE G S GE G G EE e e e e -
\ /
N o e e s e mn e e En e e Ee e e En e e EE EE EE En E O Ee EE e En E e Ee Em e -



Nastavenie vysky trysky pocas tlace

Print Bt

Modell.gcode @

Settings 00Imm  0.Imm 1mm
ST o Zofset ©) POZN,AI\/I KA:Po.Eas FlvaEe a dodriiayaqia t9hto postupu na

B N jemné doladenie vySky trysky sa uistite, Ze ste prepli

s vzdialenost pohybu na mensie nastavenia prirastku 0,01
%0 whaemn ® 36 |« mm alebo 0,1 mm, aby ste zabranili nadmernému tahaniu
Al iR I trysky po vyhrievanej ploSine (€o méZze po3skodit pracovnu
‘g ;:0"2:0: ff sz dosku) alebo aby ste zabranili ,viseniu” filamentu vo
o 100% : 100% v ’ VZdUChU.

£ 0.023mmis 9 100% ) (@] u 2

Filament  Speed Adjust

Funkcia obnovenia tlace

Obnova po vypadku napéjania:

1. Vasa tlaciarefi ma funkcie na pokracovanie v tlaci po nahlom preruSeni alebo strate napdjania (vypadku) alebo akychkolvek nahodnych
udalostiach (tzv. ,vypnuti” napajania) a tuto funkciu nie je potrebné nastavovat manualne.

2. Po obnoveni napdjania tlaciarne jednoducho stlacte moznost',Obnovit” a tla¢ bude pokracovat.

POZNAMKA: Kovova konstrukéna doska PEI ma lepSiu celkovt prilnavost, ked je Gplne zahriata. Ak je napajanie prili§ dlho vypnuté, model sa
moze lahko uvolnit' alebo velmi lahko spadnuit'z dosky PEL V takom pripade funkcia obnovenia tlace nebude moct pokracovat.

Detekcia vldkna:

Ked senzor zisti, Ze filament nie je pritomny, tato funkcia vas upozorni na vymenu filamentu pred pokracovanim v aktivnej tlaci, aby sa
predislo zlyhaniu tlace z dovodu nedostato€ného mnozstva filamentu.
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InStalacia softvéru

TIP: Odporucame skopirovat cely obsah prilozeného USB disku do lokalneho po¢itaca, aby ste mali jednoduchsi pristup ku vSetkym siborom.

Dodavany softvér ,Slicer” je upravena verzia verejne dostupného softvéru Cura Open Source Slicer. Hoci méZete vzdy pouzit flubovolni verziu

programu Cura, dérazne vam odporti¢ame pouZzivat verziu programu Cura od ELEGOO, aby ste zabezpecili maximalnu testovanu kompatibilitu s
vaSou konkrétnou tla¢iarfiou ELEGOO.

Postup inStalacie softvéru:

1. Otvorte pripojeny USB disk a prejdite do cesty: priecinok: \Softvér a ovladace softvéru \priecinok ELEGOO
Software a dvakrat kliknite na aplikaciu ELEGOO Cura, ¢im spustite proces instalacie.

2. Pokracujte podla pokynov v procese inStalacie Specifickych pre vas systém.

3. Nakoniec vyberte prislusny model tla¢iarne ELEGOO, ako je zndzornené nizSie, a dokoncite proces nastavenia.

Ultimaker Account

jour key to connected 3D printing
- Customize your experience with more print profiles and plugins
- Stay flexible by syncing your setup and loading it anywhere

- Increase efficiency with a remote workflow on Ultimaker printers

Create account

~

/

Skip
7

-

Add a networked printer

Refresh  Add printer by IP

Add anon-networked printer

\_

Add a printer

There is no printer found over your network

Add cloud piiffitaroubles

~
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Add a printer

Add a networked printer

Add a non-networked printer
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ELEGOO NEPTUNE 3 PRO
ELEGOO NEPTUNE 4
ELEGOO NEPTUNE 4 PRO
ELEGOO NEPTUNE X
ELEGOO SATURN

~

<

ELEGOO NEPTUNE4PRO

Manufacturer  ELEGOO
Profile author ELEGOO

Printer name | ELEGOO NEPTUNE 4 PRO
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Pokyny na pouZzivanie softvéru

Dal3ie tipy na pouZivanie softvéru:

1. Pomocou prostredného kolieska mysi priblizte a
oddialite uhol pohladu a podrzanim prostredného

File Edit View Settings Extensions Preferences Nelp

kolieska mysi presurite polohu ploSiny na obrazovke.
ELEGQO Cura PREVIEW MONITOR Mark
¥ eecooneptunearro < | T GenericPla < | = Fine-02mm g1s% &lon fon # 2. Stlacte a podrzte pravé tlacidlo mysi a zaroven
/I\ | f—— N pohybujte mySou, aby ste otacali okolo pohladu
| modelu.
Importovat' model | e e B S S O 3. Kliknutim pravym tlacidlom mysi sa zobrazi kontextova
| “\ e ¢ — - ponuka s moznostami vyberu.
\ \ Mo e Nastavenia modelu:
=y : \ ‘ R, astavenia modelu:
2 A \ ‘\ ; Pri tlaci viacerych modelov méZete nakonfigurovat
Blago o \“ * / * ::::n ' individuaine nastavenia rezov pre dany model.
&t Lock Model \ N .
<— — — Rk
Z‘ ‘\e s { \j Custom >
bt % General . . v .
el et . 2 Zachytenie nosnej konstrukcie:
< Ly tiee chuges b sur ottt Tato funkcia vdm umoziuje definovat oblast zachytenia na
— vaSom modeli, aby sa zabranilo generovaniu podporného
materialu.
Funkcia nadhladu obrazka:
e s Subory G-kédu uloZené vo formate TFT mdzu na
0 = zobrazenie miniattry modelu vyuZit moZnosti
———— nahladu tlagiarne.
: e e e G Vyber jazyka:
(© 1 hour 7 minutes (i ] — —
il 10g - 3.48m Save as TFT file

Jazyk mbZzete zmenit'v €asti Predvolby v hornom

paneli s ponukami. Po vybere pozadovaného jazyka

budete musiet reStartovat softvér na krajanie, aby
o i sa zmeny prejavili.
Funkcia nahladu obrazka 1 4

Previ... Save to File A

Vyber jazyka



Tla€ cez LAN (siet)

Po pripojeni tlaciarne k sieti (prostrednictvom sietového kabla v porte LAN) ju zapnite a skontrolujte priradend IP adresu

pomocou informacii na obrazovke. Na pristup k tejto IP adrese cez lokalnu siet'sa odporuca pouzit prehliada¢ Google Chrome

na lokalnom poditaci.

POZNAMKA:Vadu tlatiaren a vas lokalny potita je moZné pripojit'k sieti LAN (LAN) iba cez ten isty segment siete. Mali by ste sa

uistit, Ze je sietovy port na tlaciarni pripojeny, inak pristup zlyha.

< About Machine

NEPTUNE 4 PRO

225¢225x265

vi

vi

3dp@el

192.168.3.164

LAN (siet)
Rozhranie

POZNAMKA:Pomocou prehliada¢a Google Chrome (na lokalnom potitaci) méZete zadat IP adresu uvedent na displeji

tlaciarne pre priamy pristup k tlaciarni (napr. http://192.168.211.164). Po zadani tejto adresy stlacte klaves ,Enter” pre pristup

na stranku Siet' tlaciarne.
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POZNAMKA:Po Gspednom pristupe k sietovému rozhraniu tlaciarne sa zobrazi nasledujiica obrazovka.

Zobrazenie teploty
Pohyb

Ovladanie
Displej konzoly

Ventilatory a vystup

Limit tlaciarne
Zoznam uloh

Ovladanie pohybu:Poskytuje moZnost ovladat pohyb tla¢ovej hlavy tlaciarne pozdiz kazdej osi ovladania a nastavit
kompenzaciu po procese vyrovnavania.

Ventilator a vystup: UmoZznuje ovladat ventilator tlaCovej hlavy a zapinat/vypinat osvetlenie. Limit tlaciarne:Nastavuje
maximalne zrychlenie tlaciarne, zvycajne nie je potrebné ho upravovat. Zobrazenie teploty:Zobrazuje teplotu(y) tlaciarne a

stav ohrevu. TaktieZ poskytuje ovladacie prvky pre predhrievanie tlacovej hlavy, ako aj pre teplotu vyhrievaného 16Zka.

Displej konzoly:Zobrazuje vykonané prikazy G-kédu a umoziiuje manualne odoslanie G-kédu do tlaciarne. Zoznam

Uloh:Subor G-kédu krajac¢a ELEGOO Cura moéZzete presunit do zoznamu Uloh pre tlac.
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Schéma zapojenia obvodu zakladnej dosky

Os X OsY OsZ OsE OskE1 TRRRY -
Svetlo modelu
Stepper Stepper Stepper Stepper Stepper P !i i

Bezdotykovy spina¢ I )
EL-AV21.1.100 - Motor extrudéru

Hotend ragh1s e e
Termistor

LAN (siet) vyrovnavaci senzor

Ventilator modelu

Chladiaci ventilator
hotendu

@ NP EDMC-GG Vw

'I'EM).IE‘ eatie 4 Vyhrevné teleso Modelovy ventilator
102’“‘”"' oossevusond. - - (I S L
(o, ) 1

TIIM LIS . Hotend
Vvhrievana podlozk Termistor hotendu THO
ynrievana podliozka

Rozhranie 2 Termistor vyhrievanej podlozky TB1

Vyhrievana podlozka
Rozhranie 1

Svetlo modelu Termistor vyhrievanej podlozky TBO

Koncovy spinac osi X
bo ?ﬂiﬁ ' ©) o — Rozhranie zdroja

e 2

Koncovy spinac osi Y

napéjania Senzor detekcie filamentu

SICICOAORIC)

Ventilator zakladnej dosky

Slot pre TF kartu Chladiaci ventilator hotendu

USB port

Rozhranie obrazovky

Port typu C

17



Oficidlna webova stranka ELEGOO:
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