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1. Safety Notes

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

e Fill the resin tank to at least 1/3 of its volume, but do not exceed the MAX
line.

e Place the printer in a dry environment and protect it from rain and moisture.
e In an emergency, switch off the power supply of the 3D printer first.
e Use the printer indoors and avoid direct sunlight and dusty environments.

e Wash your models with 95% (or higher) ethyl alcohol or isopropyl alcohol,
unless you are using water-washable resin.

e If a print fails, remove the excess cured resin from the resin tank and change
the resin; otherwise the printer may be damaged.

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

e Before printing for the first time, level the build plate according to the leveling
instructions (Section 5).

e If the release film in the resin tank is whitened, scratched or has lost its
elasticity, prints are likely to fail. Replace the release film in time.

e If you have any problems with the printer, contact ELEGOO at
3dp@elegoo.com. Do not disassemble or modify ELEGOO 3D printers
yourself.
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2. Packing List

=

JUPITER SE 3D USB air purifier Build platform Resin tank

printer
USB flash drive Mask Gloves Funne}
Spare screws User manual Power adapter Tool kit
Scraper Automatic resin Bottle cap module Cover handle (2x)
feeding main (2x)
module
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3. Printer Introduction

3.1. Front view

T2

@ Rotary handle © 7 axis

© Build plate © Air purifier

© LCD display screen © Resin tank

@ Touch screen © Power switch

© USB port @ DC power socket

@ Screw knob @ Automatic resin feeding module
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3.2. Rear view

@ Light source module © Extension port
© Anti-UV cover © Cover handle

3.3. Automatic resin feeding module

%0
(5]
~QD
o N
o) |
P U
o |
(2]
(4]
@ Probe © Probe platen
Resin tube © Signal detection terminal
© Bottle cap © Red status indicator

@ Green power indicator
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4. Automatic Resin Feeding and Automatic Resin

Recycling

4.1. Installing the module

Remove the resin tank, plug the automatic resin feeding module into the right-hand
USB port and fix it with 2 screws. Screw the bottle cap module onto an ELEGOO
1000 g resin bottle and tighten it, connect the two hoses to their ports, and plug
the signal detection terminal on the bottle cap into the socket on the back of the
automatic resin feeding main module (see Figure 1).
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Figure 1

4.2. Using the module

Before use, make sure there is enough resin in the bottle. The module both refills

resin and recycles it.

Automatic resin feeding. Tap System — Feeding Settings to open the page
where you set the default state and the default speed of the feeding function (see

Figure 2).
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Figure 2

When automatic resin feeding is on and the printer detects during printing that
there is not enough resin, it refills the resin automatically. You can also change the
automatic resin feeding state for the current print in the print settings (see Figure 3).
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Figure 3

Automatic resin recycling. Tap System — Auto Recycle to open the
automatic resin recycling page (see Figure 4). When the function is used, the resin
tube moves down to the bottom of the resin tank and draws the resin back into the
bottle until the bottle is detected as full; then recycling stops. If there is still a lot
of resin left in the tank, replace the resin bottle and start Auto Recycle again.

Language Service

Tool System Print @ EI E
Q @ _g- Auto feeding

recycle settings

ER £

é] Auto recycle

Figure 4

If a small amount of resin remains in the tank and cannot be recycled, remove
the screw knobs of the resin tank and place one of them under the tank so that the
resin is recycled more completely (see Figure 5).
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Figure 5

4.3. Precautions

1. The device refills resin automatically only while printing, and recycles resin
automatically only when it is not printing.
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4.4.

. The green light shows that the module is powered on. The red light shows

that there is not enough resin in the resin tank and it needs to be refilled.

. If the printer detects during printing that the resin bottle is running empty

and you want to keep using automatic resin feeding, replace the resin bottle
in time.

. If you use non-ELEGOO resin, test it before printing: submerge the two probes

of the detection module in the resin. If the red indicator does not go out, this
resin cannot be used with the module.

Once the bottle cap module is fitted, do not shake the resin bottle hard or turn
it upside down. If the inside of the cap gets resin on it, clean it immediately.
Otherwise resin can get into the air tube or block the bottle opening, which
makes the automatic resin feeding module malfunction or even damages it.

Troubleshooting

1. Automatic resin feeding does not work during printing

1.
2.

Check that automatic resin feeding is enabled by default.

Check that the module is plugged into the USB port properly and re-plug it.
If the green indicator stays on, the connection is fine.

Check that the probes are connected correctly. When the resin level is below
the probes, the red indicator should be on.

2. There is enough resin in the bottle, but a pop-up says the resin
bottle is empty

1.
2.

The signal detection terminal is not plugged in.

The screw that fixes the signal wire on the bottle cap is loose.

3. There is enough resin in the tank, but the device keeps adding resin

1.

2.

The module is not installed correctly, so the probe does not reach into the
resin tank. Install it again following the installation steps above.

The resin covers the probes but the red indicator does not go out: the module
does not support this resin. Use another resin and test again.

4. Automatic resin recycling is switched on, but no resin is recycled

1.

2.
3.

Check that the module is plugged into the USB port properly and re-plug it.
If the green indicator stays on, the connection is fine.

The signal detection terminal is not plugged in.

The screw that fixes the signal wire on the bottle cap is loose.
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5. The resin bottle is full, but recycling continues
1. The signal detection terminal is not plugged in.

2. The module does not support this resin. Use another resin and test again.

5. Leveling

1. Tighten the rotary handle @), then loosen the four fixing screws €) € @ @
of the build plate until the build plate can move freely (see Figure 6).

( )

Figure 6

2. Place the leveling card between the build plate and the LCD screen, then tap
Move Z axis to zero (the home button, see Figure 7). When the printer
has stopped moving, press the top of the build plate down with one hand and
tighten the four fixing screws €) € @ @ with the other (see Figure 8).
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3. Pull the leveling card. If you feel slight resistance, go directly to step 5.
Note: if there is no resistance when you pull the card, tap the Z-axis down
button (in steps of 0.1 mm) until you feel slight resistance. If the resistance
is too strong or the card cannot move, tap the Z-axis up button (in steps of
0.1 mm) until you feel slight resistance (see Figure 9).
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4. Then go back to the previous menu and tap Set Z=0. In the confirmation
pop-up, tap Confirm. The current Z-axis position is now saved as the new
starting height of the first printed layer (see Figure 10).

Manual Exposure
A ; This reset the Z-zero position,

[— i 2
v continue?

{ Confirm Cancel
Stop Tank clean i '

Figure 10

5. Go back to the Manual page and tap the Z-axis up button to raise the Z
axis by about 100 mm (see Figure 11). Mind the position of the probe when
moving the build plate: press the probe down by hand before raising the plate,
so that the device is not damaged.
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Figure 11

6. Remove the leveling card and tap Tool — Exposure — Next to test the
LCD screen and the LED light source. If the LCD shows ELEGOO

10
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TECHNOLOGY www.elegoo.com, the 3D printer works correctly and
leveling is complete (see Figure 12).

Manual Exposure Set Z=0

=} $

Stop Tank clean

ch

Figure 12

6. Test Printing

6.1. Printing a model

Plug the USB air purifier into the left-hand USB port (see Figure 13, @). Insert
the resin tank so that its inner edge presses the probe platen down until the probe is
inside the tank (@), and tighten the screw knobs on both sides (@€)). Then slowly
pour resin into the tank (do not exceed the MAX line), close the cover, insert the
USB flash drive into the printer and select the pre-sliced test model to print it.

Figure 13

6.2. Processing the model

When printing has finished, wait until resin stops dripping from the build plate.
Then loosen the rotary handle, take the build plate off and remove the model with
the scraper. You can post-process the model with an ELEGOO wash and cure
machine (see Figure 14).

11
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Figure 14

7. Slicing Software: Installation and Setup

7.1. Installing CHITUBOX

Choose the right version of the slicing software on the USB flash drive and install
it on your computer.

7.2. Using CHITUBOX

When the installation is complete, start CHITUBOX. Click File — Open File and
open your 3D model file (.stl). Click the model and use the options in the left-hand
menu to change the viewing angle, size and position of the model.

Other operations:

1. Hold down the left mouse button to drag the model to the position you want.
2. Turn the mouse wheel to zoom in or out.

3. Hold down the right mouse button to view the model from different angles.

7.3. CHITUBOX settings

Machine configuration

Click the parameter settings and select ELEGOO JUPITER SE as your default
printer (see Figure 15).

Build volume

You do not need to change the default values (see Figure 16). X is the maximum
print size in the X-axis direction, and so on.

12
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Please choose your machine:
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- e

Figure 15 Figure 16

Resin parameters (see Figure 17)

Resin density (Resin Density)
1.1g/ml.

Resin cost (Resin Cost)
Enter the real price of the resin you bought, and the slicing software calculates
the resin cost of every model you print.
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Figure 17

Print parameters (see Figure 17)

Layer height (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 (Bottom Layer Count)
The number of initial layers. If the bottom layer count is n, the first n layers are
exposed for the bottom exposure time. Default: 2.

Exposure time (Exposure Time)
The exposure time of the normal layers. Default: 2.5 seconds. The thicker the
layer, the longer the time.

13
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Bottom exposure time (Bottom Exposure Time)
The exposure time of the bottom layers. A moderately longer bottom exposure
helps the model stick to the build platform. Default: 35 seconds.

Transition layers (Transition Layer)
The number of transition layers after the bottom layers, for a tighter bond
between the layers. Apart from the exposure time, all parameters of the transition
layers are the same as those of the normal layers.

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

Wait after cure (Wait After Cure)
The time between the end of the exposure and the moment the build platform
starts to leave the printing surface. Default: 0 seconds.

Wait after lift (Wait After Lift)
The time between the build platform coming to a stop after lifting and starting
to move back. Default: 1 second.

Wait before cure (Wait Before Cure)
The time between the build platform coming to a stop at the printing surface
and the start of the exposure. Default: 1 second.

Bottom lift distance (Bottom Lift Distance)
How far the build platform moves away from the printing surface each time while
the bottom layers are printed. Default: 3-+4 mm.

Lift distance (Lifting Distance)
How far the build platform moves away from the printing surface each time while
the normal layers are printed. Default: 3+4 mm.

Bottom retract distance (Bottom Retract Distance)
The retract distance of the build platform while the bottom layers are printed.
Do not change it unless necessary.

Retract distance (Retract Distance)
The retract distance of the build platform while the normal layers are printed.
Do not change it unless necessary.

Bottom lift speed (Bottom Lift Speed)
The speed at which the build platform moves away from the printing surface
while the bottom layers are printed. Default: 854300 mm /min.

Lift speed (Lifting Speed)
The speed at which the build platform moves away from the printing surface
while the normal layers are printed. Default: 85+300 mm /min.

Bottom retract speed (Bottom Retract Speed)
The speed at which the build platform moves back towards the printing surface
while the bottom layers are printed. Default: 300+70 mm/min.

14
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Retract speed (Retract Speed)
The speed at which the build platform moves back towards the printing surface
while the normal layers are printed. Default: 300+70 mm /min.

7.4. Saving the model

When all parameters are set, click Slice. When slicing is done, click Save to export
the sliced file and copy it to the USB flash drive. Then insert the USB flash drive
into the printer and start printing (see Figure 18).

Figure 18

8. Maintenance
e Do not scrape the resin tank with sharp or pointed tools, so that the release
film is not damaged.
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 every print, check the outside of the machine and all mechanical parts
for obvious damage, defects or anything unusual.

e Keep the printing environment at 25-30°C while printing, and ventilate the
room as much as possible so that the machine can dissipate heat and the resin
odour can escape.

e If the Z axis keeps making a friction noise, apply some lubricant to the lead
screw. Check and grease it at least every 2-3 months, and more often if you
print a lot.

15
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If you will not use the printer in the next 48 hours, pour the remaining resin
from the resin tank back into the resin bottle and seal it well. Filter out any
residue with a filter.

Check the release film before every print: is it loose, scratched or badly
whitened? If so, replace it in time. The release film is a wear part: replace it
at least every 1-2 months, and more often if you print a lot.

Take the build platform off carefully so that the LCD screen is not damaged.

The LCD screen lasts about 2000+ hours, less the more you print. Clean the
screen regularly and unplug the machine when printing is done. If the screen
shows exposure problems or its wear seriously affects print quality, replace the
screen in time.

9. Support

If you have any questions or problems, contact ELEGOO customer support by e-

mail,

or use the discussion forums and help articles on the ELEGOO website:

ELEGOO
E-mail: 3dpQelegoo.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. Sicherheitshinweise
e Bewahren Sie den 3D-Drucker und sein Zubehor aufierhalb der Reichweite von
Kindern auf.

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

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

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

e Verwenden Sie den Drucker nur in Innenrdumen und vermeiden Sie direktes
Sonnenlicht und staubige Umgebungen.

e Waschen Sie Ihre Modelle mit mindestens 95 %igem Ethanol oder Isopropanol,
sofern Sie kein wasserwaschbares Harz verwenden.

e Wenn ein Druck fehlschlagt, entfernen Sie das iiberschiissige ausgehértete Harz
aus der Harzwanne und wechseln Sie das Harz; andernfalls kann der Drucker
beschadigt werden.

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

e Nivellieren Sie die Druckplatte vor dem ersten Druck geméaft Kapitel 5.

e Ist die Trennfolie (FEP-Folie) in der Harzwanne weiklich, verkratzt oder nicht
mehr elastisch, schlagen Drucke haufig fehl. Ersetzen Sie die Folie rechtzeitig.

e Bei Problemen mit dem Drucker wenden Sie sich an ELEGOO unter
3dpQelegoo.com. Zerlegen oder verdndern Sie ELEGOO 3D-Drucker nicht
selbst.
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2. Lieferumfang

=1

3D-Drucker USB-Luftreiniger Druckplattform Harzwanne

d

JUPITER SE
USB-Stick Maske Handschuhe Trichte;
Ersatzschrauben Bedienungs- Netzteil Werkzeugsatz
anleitung

!

Flaschendeckel- Haubengriff (2x)
automatischen modul (2x)
Harznachfiillung

o

Spachtel
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3. Aufbau des Druckers

3.1. Vorderansicht

@ Drehgriff

@ Druckplatte

© LCD-Belichtungsdisplay
0 Touchscreen

© USB-Anschluss

Q Réndelschraube der Wanne

Q Z-Achse
© Luftreiniger
Harzwanne
© Netzschalter
@ DC-Netzbuchse
Modul der automatischen
Harznachfillung
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3.2. Riuckansicht

© Lichtquellenmodul © Erweiterungsanschluss
© UV-Schutzhaube © Haubengriff

3.3. Modul der automatischen Harznachfiillung

%0
(5]
~\
o N
o) | |
..
e® !
(4]
@ Sonde © Andruckplatte der Sonde
Harzschlauch © Signalerkennungsanschluss
© Flaschendeckel O Rote Statusanzeige

@ Griine Betriebsanzeige
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4. Automatische Harznachfiilllung und
Harzrickfithrung

4.1. Modul montieren

Nehmen Sie die Harzwanne heraus, stecken Sie das Modul der automatischen
Harznachfiillung in den rechten USB-Anschluss und befestigen Sie es mit 2
Schrauben. Schrauben Sie das Flaschendeckelmodul auf eine 1000-g-Harzflasche
von ELEGOO und ziehen Sie es fest, schlieffen Sie die beiden Schlduche an die
zugehorigen Anschliisse an und stecken Sie den Signalerkennungsanschluss des
Flaschendeckels in die Buchse auf der Riickseite des Hauptmoduls (siche Abb. 1).

Abbildung 1

4.2. Modul verwenden

Vergewissern Sie sich vor der Verwendung, dass genug Harz in der Flasche ist. Das
Modul kann Harz nachfiillen und in die Flasche zuriickfiihren.

Automatische Harznachfiillung. Tippen Sie auf System — Feeding Set-
tings, um die Seite zu Offnen, auf der Sie den Standardzustand und die
Standardgeschwindigkeit der Nachfiillung einstellen (sieche Abb. 2).

|&) feeding status ()

Language Service

O @ =

Tool System Print
Low medium

RN O 1

 nigh
speed speed speed

Auto feeding
recycle settings

s W

Abbildung 2

Ist die automatische Nachfiillung eingeschaltet und erkennt der Drucker wéhrend
des Drucks, dass zu wenig Harz vorhanden ist, fiillt er automatisch Harz nach. Den
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Nachfiillstatus fiir den laufenden Druck kénnen Sie auch in den Druckeinstellungen
dndern (siche Abb. 3).

Bottom Layer:

|&) feeding status (\J
Bottom Exposure(S):

Normal Exposure(S):

Low medium high
S|

speed speed

0% Exposure Off(S):

[Z] : Pre-sliced Test Model.ctb

&

5¢ a P
X o3hoam ) oohoom <> 2/1001

Abbildung 3

Automatische Harzriickfiihrung. Tippen Sie auf System — Auto Recycle,
um die Seite der automatischen Harzriickfithrung zu 6ffnen (siehe Abb. 4). Wird die
Funktion gestartet, fahrt der Harzschlauch bis auf den Boden der Harzwanne und
saugt das Harz in die Flasche zuriick, bis das Modul erkennt, dass die Flasche voll
ist; dann stoppt die Riickfiihrung. Ist noch viel Harz in der Wanne, wechseln Sie die
Harzflasche und starten Sie Auto Recycle erneut.

Language Service

Tool System Print @ EI E

é] Auto recycle

Q @ L Auto feeding

recycle settings

EX £

Abbildung 4

Bleibt eine kleine Menge Harz in der Wanne zurtick, die sich nicht absaugen lésst,
entfernen Sie die Réndelschrauben der Harzwanne und legen Sie eine davon unter
die Wanne, damit das Harz vollstdndiger zuriickgefithrt wird (siche Abb. 5).

~N

U

Abbildung 5
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4.3.
1.

4.4.

Hinweise

Das Gerat fillt Harz nur wahrend des Drucks automatisch nach und fiithrt es
nur dann automatisch zuriick, wenn nicht gedruckt wird.

. Die griine Anzeige zeigt an, dass das Modul mit Strom versorgt wird. Die rote

Anzeige zeigt an, dass zu wenig Harz in der Harzwanne ist und nachgefiillt
werden muss.

. Erkennt der Drucker wahrend des Drucks, dass die Harzflasche zur Neige geht,

und mochten Sie die automatische Nachfiillung weiter nutzen, wechseln Sie die
Flasche rechtzeitig.

. Wenn Sie kein ELEGOO-Harz verwenden, testen Sie das Harz vor dem Druck:

Tauchen Sie die beiden Sonden des Erkennungsmoduls in das Harz. Erlischt die
rote Anzeige nicht, kann dieses Harz mit dem Modul nicht verwendet werden.

Schiitteln Sie die Harzflasche nach dem Aufsetzen des Flaschendeckelmoduls
nicht kréftig und stellen Sie sie nicht auf den Kopf. Gelangt Harz in den Deckel,
reinigen Sie ihn sofort. Andernfalls kann Harz in den Luftschlauch gelangen
oder die Flaschendffnung verstopfen, was zu Fehlfunktionen oder sogar zur
Beschadigung des Nachfiillmoduls fiihrt.

Fehlerbehebung

1. Die automatische Nachfiillung funktioniert wahrend des Drucks nicht

1.
2.

Priifen Sie, ob die automatische Nachfiillung standardméfig eingeschaltet ist.

Priifen Sie, ob das Modul richtig im USB-Anschluss steckt, und stecken Sie es
neu ein. Leuchtet die griine Anzeige dauerhaft, ist die Verbindung in Ordnung.

. Priifen Sie, ob die Sonden richtig angeschlossen sind. Liegt der Harzstand unter

den Sonden, muss die rote Anzeige leuchten.

2. In der Flasche ist genug Harz, aber eine Meldung zeigt an, die
Flasche sei leer

1.
2.

Der Signalerkennungsanschluss ist nicht eingesteckt.

Die Schraube, die die Signalleitung am Flaschendeckel hilt, ist locker.

3. In der Wanne ist genug Harz, aber das Gerat fiillt weiter nach

1.

Das Modul ist nicht richtig montiert, sodass die Sonde nicht in die Harzwanne
reicht. Montieren Sie es erneut geméf der obigen Anleitung.

. Das Harz bedeckt die Sonden, aber die rote Anzeige erlischt nicht: Das Modul

unterstutzt dieses Harz nicht. Verwenden Sie ein anderes Harz und testen Sie
erneut.
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4. Die automatische Riickfiithrung ist eingeschaltet, aber es wird kein
Harz zuriickgefiihrt

1. Priifen Sie, ob das Modul richtig im USB-Anschluss steckt, und stecken Sie es
neu ein. Leuchtet die griine Anzeige dauerhaft, ist die Verbindung in Ordnung,.

2. Der Signalerkennungsanschluss ist nicht eingesteckt.

3. Die Schraube, die die Signalleitung am Flaschendeckel halt, ist locker.

5. Die Harzflasche ist voll, aber die Riickfiihrung lauft weiter
1. Der Signalerkennungsanschluss ist nicht eingesteckt.

2. Das Modul unterstiitzt dieses Harz nicht. Verwenden Sie ein anderes Harz und
testen Sie erneut.

5. Nivellieren

1. Ziehen Sie den Drehgriff @ fest und 16sen Sie dann die vier Befestigungs-

schrauben @) @ @ @ der Druckplatte, bis sich die Platte frei bewegen lésst
(siche Abb. 6).

Abbildung 6

2. Legen Sie die Nivellierkarte zwischen Druckplatte und LCD-Display und tippen
Sie auf Move Z axis to zero (die Home-Taste: Z-Achse auf null fahren;
siche Abb. 7). Sobald der Drucker stillsteht, driicken Sie die Druckplatte
mit einer Hand von oben an und ziehen Sie mit der anderen die vier

Befestigungsschrauben @) € @ @ fest (siche Abb. 8).
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Abbildung 7 Abbildung 8

3. Ziehen Sie an der Nivellierkarte. Spiiren Sie einen leichten Widerstand, gehen
Sie direkt zu Schritt 5.
Hinweis: Lésst sich die Karte ohne Widerstand herausziehen, tippen Sie auf die
Z-Achsen-Taste ab (in Schritten von 0,1 mm), bis Sie einen leichten Widerstand
spiiren. Ist der Widerstand zu groft oder lasst sich die Karte nicht bewegen,
tippen Sie auf die Z-Achsen-Taste auf (in Schritten von 0,1 mm), bis der
Widerstand nur noch leicht ist (siehe Abb. 9).

0.1lmm 1.0mm 10.0mm 50.0mm 0.1lmm 1.0mm 10.0mm 50.0mm

A 4 L 4 A ) \ 2

Abbildung 9

4. Kehren Sie dann zum vorherigen Menii zuriick und tippen Sie auf Set Z=0.
Tippen Sie im Bestatigungsfenster auf Confirm. Die aktuelle Position der Z-

Achse wird damit als neue Ausgangshohe der ersten Druckschicht gespeichert
(siche Abb. 10).

-~

Manual Exposure
= &
v o~

This reset the Z-zero position,
continue?

Stop Tank clean

ch

Confirm Cancel I

Abbildung 10
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5. Kehren Sie zur Seite Manual zuriick und heben Sie die Z-Achse mit der
Taste auf um etwa 100mm an (sieche Abb. 11). Achten Sie beim Bewegen
der Druckplatte auf die Position der Sonde: Driicken Sie die Sonde vor dem
Anheben von Hand nach unten, damit das Gerat nicht beschiadigt wird.

0.1mm 1.0mm  10.0mm 50.0mm

A ) \ 2

Abbildung 11

6. Entfernen Sie die Nivellierkarte und tippen Sie auf Tool — Exposure — Next,
um das LCD-Display und die LED-Lichtquelle zu testen. Zeigt das LCD-
Display ELEGOO TECHNOLOGY www.elegoo.com an, arbeitet der 3D-
Drucker einwandfrei und die Nivellierung ist abgeschlossen (siehe Abb. 12).

Manual Exposure Set Z=0

y Ba X

Tool System Print

S RO 2

Stop Tank clean

ch

Abbildung 12

6. Testdruck

6.1. Modell drucken

Stecken Sie den USB-Luftreiniger in den linken USB-Anschluss (siehe Abb. 13, @).
Setzen Sie die Harzwanne so ein, dass ihr Innenrand die Andruckplatte der Sonde
nach unten driickt, bis sich die Sonde in der Wanne befindet (@), und ziehen Sie
die Réndelschrauben auf beiden Seiten fest (@)). Fiillen Sie dann langsam Harz in
die Wanne (nicht iiber die MAX-Markierung), schliefsen Sie die Haube, stecken Sie
den USB-Stick in den Drucker und wihlen Sie das bereits geslicte Testmodell zum
Drucken aus.

11
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Abbildung 13

6.2. Modell nachbearbeiten

Warten Sie nach dem Druck, bis kein Harz mehr von der Druckplatte tropft. Losen
Sie dann den Drehgriff, nehmen Sie die Druckplatte ab und 16sen Sie das Modell mit
dem Spachtel. Zur Nachbearbeitung kénnen Sie eine Wasch- und Aushértestation
von ELEGOO verwenden (siche Abb. 14).

Abbildung 14

7. Slicer-Software: Installation und Einrichtung

7.1. CHITUBOX installieren

Wahlen Sie auf dem USB-Stick die passende Version der Slicer-Software und
installieren Sie sie auf Ihrem Computer.

7.2. CHITUBOX verwenden

Starten Sie CHITUBOX nach der Installation. Klicken Sie auf File— Open File
(Datei — Datei 6ffnen) und o6ffnen Sie Ihre 3D-Modelldatei (.stl). Klicken Sie auf
das Modell und éndern Sie mit den Optionen im linken Menii Blickwinkel, Grofe
und Position des Modells.

Weitere Bedienung:

12
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1. Mit gedriickter linker Maustaste ziehen Sie das Modell an die gewiinschte
Position.

2. Mit dem Mausrad zoomen Sie hinein oder heraus.

3. Mit gedriickter rechter Maustaste betrachten Sie das Modell aus verschiedenen
Blickwinkeln.

7.3. CHITUBOX-Einstellungen

Druckerkonfiguration

Offnen Sie die Parametereinstellungen und wéhlen Sie ELEGOO JUPITER SE als
Standarddrucker (sieche Abb. 15).

Bauraum

Die Standardwerte miissen nicht gendert werden (sieche Abb. 16). X ist die maximale
Druckgréfse in Richtung der X-Achse, entsprechend Y und Z.

Please choose your machine:
ELEGOO JUPITER SE
W ELEGOO

ELEGOO JUPITER

ELEGOO MARS

= > ELEGOO MARS 2

Em ET

Abbildung 15 Abbildung 16

Harzparameter (siche Abb. 17)

Harzdichte (Resin Density)
1,1g/ml.

Harzkosten (Resin Cost)
Geben Sie den tatsédchlichen Preis des gekauften Harzes ein; die Slicer-Software
berechnet dann die Harzkosten jedes gedruckten Modells.

13
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........
ELEGOD APITER SE
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Abbildung 17

Druckparameter (sieche Abb. 17)
Schichthéhe (Layer Height)

Die Dicke jeder gedruckten Schicht. Empfohlen sind 0,05 mm, einstellbar sind 0,01
bis 0,2 mm. Je dicker die Schicht, desto ldnger muss jede Schicht belichtet werden.
Anzahl der Bodenschichten (Bottom Layer Count)
Die Anzahl der ersten Schichten. Ist die Anzahl der Bodenschichten n, werden
die ersten n Schichten mit der Belichtungszeit der Bodenschichten belichtet.
Standard: 2.

Belichtungszeit (Exposure Time)

Die Belichtungszeit der normalen Schichten. Standard: 2,5 Sekunden. Je dicker
die Schicht, desto langer die Zeit.

Belichtungszeit der Bodenschichten (Bottom Exposure Time)

Eine mafvoll verlangerte Bodenbelichtung verbessert die Haftung des Modells auf
der Druckplattform. Standard: 35 Sekunden.

Ubergangsschichten (Transition Layer)

Die Anzahl der Ubergangsschichten nach den Bodenschichten, fiir eine festere

Verbindung der Schichten. Abgesehen von der Belichtungszeit gelten fiir die
Ubergangsschichten dieselben Parameter wie fiir normale Schichten.

Ubergangsart (Transition Type)

Wie sich die Belichtungszeit von den Bodenschichten zu den normalen Schichten
andert. Standard: linear.

Wartezeit nach dem Belichten (Wait After Cure)

Die Zeit zwischen dem Ende der Belichtung und dem Moment, in dem sich die
Druckplattform von der Druckflache zu entfernen beginnt. Standard: 0 Sekunden.

Wartezeit nach dem Anheben (Wait After Lift)

Die Zeit zwischen dem Stillstand der angehobenen Druckplattform und dem
Beginn ihrer Riickbewegung. Standard: 1 Sekunde.

Wartezeit vor dem Belichten (Wait Before Cure)

Die Zeit zwischen dem Stillstand der Druckplattform an der Druckfliche und dem
Beginn der Belichtung. Standard: 1 Sekunde.

14
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Hubhohe der Bodenschichten (Bottom Lift Distance)
Wie weit sich die Druckplattform beim Drucken der Bodenschichten jedes Mal
von der Druckflidche entfernt. Standard: 3+4 mm.

Hubhohe (Lifting Distance)
Wie weit sich die Druckplattform beim Drucken der normalen Schichten jedes
Mal von der Druckfliche entfernt. Standard: 344 mm.

Riickzugsweg der Bodenschichten (Bottom Retract Distance)
Der Riickzugsweg der Druckplattform beim Drucken der Bodenschichten. Nur bei
Bedarf &ndern.

Riickzugsweg (Retract Distance)
Der Riickzugsweg der Druckplattform beim Drucken der normalen Schichten. Nur
bei Bedarf dndern.

Hubgeschwindigkeit der Bodenschichten (Bottom Lift Speed)
Die Geschwindigkeit, mit der sich die Druckplattform beim Drucken der
Bodenschichten von der Druckflache entfernt. Standard: 854300 mm /min.

Hubgeschwindigkeit (Lifting Speed)
Die Geschwindigkeit, mit der sich die Druckplattform beim Drucken der normalen
Schichten von der Druckfliche entfernt. Standard: 85+300 mm /min.

Riickzugsgeschwindigkeit der Bodenschichten (Bottom Retract Speed)
Die Geschwindigkeit, mit der sich die Druckplattform beim Drucken der
Bodenschichten wieder der Druckfliche néhert. Standard: 300470 mm /min.

Riickzugsgeschwindigkeit (Retract Speed)
Die Geschwindigkeit, mit der sich die Druckplattform beim Drucken der normalen
Schichten wieder der Druckfliche nahert. Standard: 300+70 mm /min.

7.4. Modell speichern

Wenn alle Parameter eingestellt sind, klicken Sie auf Slice. Klicken Sie nach dem
Slicen auf Save, exportieren Sie die geslicte Datei und kopieren Sie sie auf den USB-
Stick. Stecken Sie den USB-Stick dann in den Drucker und starten Sie den Druck
(siche Abb. 18).

15
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Abbildung 18

8. Wartung

Kratzen Sie die Harzwanne nicht mit scharfen oder spitzen Werkzeugen aus,
damit die Trennfolie nicht beschadigt wird.

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

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

Priifen Sie vor jedem Druck das Aufere des Gerits und alle mechanischen
Teile auf sichtbare Schiaden, Méngel oder Auffilligkeiten.

Halten Sie die Umgebungstemperatur beim Drucken moglichst bei 25-30°C
und liiften Sie den Raum so gut wie moglich, damit das Gerat seine Warme
abgeben kann und der Harzgeruch abzieht.

Macht die Z-Achse dauerhaft Reibgerdusche, tragen Sie etwas Schmiermittel
auf die Gewindespindel auf. Priifen und schmieren Sie sie mindestens alle 2-3
Monate, bei hdufigem Drucken o6fter.

Wenn Sie den Drucker in den néchsten 48 Stunden nicht verwenden, gieflen Sie
das restliche Harz aus der Wanne in die Harzflasche zuriick und verschliefsen
Sie diese gut. Filtern Sie Riickstdnde mit einem Filter heraus.

Priifen Sie die Trennfolie vor jedem Druck: Ist sie locker, verkratzt oder stark
weilklich? Dann ersetzen Sie sie rechtzeitig. Die Trennfolie ist ein Verschleifsteil:
Ersetzen Sie sie mindestens alle 1-2 Monate, bei hdufigem Drucken ofter.

Nehmen Sie die Druckplattform vorsichtig ab, damit das LCD-Display nicht
beschadigt wird.

Die Lebensdauer des LCD-Displays betragt etwa 2000+ Stunden und sinkt
mit zunehmender Druckhéufigkeit. Reinigen Sie das Display regelméfig und

16
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trennen Sie das Gerét nach dem Druck vom Netz. Treten Belichtungsprobleme
auf oder beeintrachtigt der Verschleift des Displays die Druckqualitéit deutlich,
ersetzen Sie das Display rechtzeitig.

9. Support

Bei Fragen oder Problemen wenden Sie sich per E-Mail an den ELEGOO-
Kundensupport oder nutzen Sie die Diskussionsforen und Hilfeartikel auf der
ELEGOO-Website:

ELEGOO

E-mail: 3dp@elegoo.com

https://www.elegoo.com

Distributor

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.eu
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1. Bezpecnostni pokyny

e 3D tiskarnu a jeji prisluSenstvi uchovavejte mimo dosah déti.

e Vanu napliite pryskyfici nejméné do 1/3 jejiho objemu, ale nepiekracujte rysku
MAX.

e Tiskdrnu umistéte do suchého prostiedi a chrante ji pred destém a vlhkosti.
e V nouzové situaci nejprve vypnéte napéajeni 3D tiskarny.
e Tiskarnu pouzivejte v interiéru, mimo pirimé slunecni svétlo a prasné prostiedi.

e Modely myjte 95 % (nebo silnéjsim) etanolem nebo isopropylalkoholem, pokud
nepouzivate pryskyftici omyvatelnou vodou.

e Pokud se tisk nezdaii, odstraite z vany zbytky vytvrzené pryskyfice a
pryskytici vyménte, jinak mize dojit k poskozeni tiskarny.

e Piipracis 3D tiskdrnou pouzivejte rousku a rukavice, abyste zabranili pfimému
kontaktu pokozky s fotopolymerni pryskyftici.

e Pred prvnim tiskem vyrovnejte tiskovou desku podle postupu v kapitole 5.

e Pokud je separacni folie ve vané zbélena, poskrabana nebo ztratila pruznost,
tisky budou casto selhavat. Folii véas vyménte.

e Mate-li s tiskdrnou jakykoli problém, kontaktujte ELEGOO na adrese
3dp@elegoo.com. 3D tiskdirny ELEGOO sami nerozebirejte ani neupravujte.
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2. Obsah baleni

o

@

3D tiskarna USB cisticka

JUPITER SE vzduchu
USB flash disk Rouska

©

Néahradni srouby Uzivatelska piirucka

Hlavni modul
automatického
doplnovani
pryskyfice

Spachtle

B=3

Tiskova platforma

[

Rukavice

W

Napéjeci adaptér

W

Modul vicka lahve
(2x)

d

Vana na pryskyfici

<

Trychtyt

i

Sada naradi

()

Madlo krytu (2x)
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3. Popis tiskarny

3.1. Pohled zepredu

%@ﬁ

‘ o

\ \!U e

@ Otocna rukojet (2 ] Qsa Z

© Tiskové deska © Cisticka vzduchu

© LCD displej (maskovaci) © Vana na pryskyfici

@ Dotykové obrazovka © Vypinac

© USB port @ Napajeci konektor DC

@ Upeviiovaci Sroub vany @ Modul automatického dopliiovani
pryskyfice
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3.2. Pohled zezadu

@ Modul svételného zdroje © Rozsitujict port
© Kyt chranici pfed UV zéfenim © Madlo krytu

3.3. Modul automatického doplhovani pryskytice

%0
(5]
~\
o S
o) | |
..
e® |
(4]
@ Sonda @ Piitlacnd desticka sondy
@ Hadicka na pryskyfici © Signalni konektor
© Vicko lahve @ Cervend stavova kontrolka

@ Zelena kontrolka napéjen{
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4. Automatické doplnovani a odsavani pryskyrtice

4.1. Instalace modulu

Vyjméte vanu na pryskyfici, zapojte modul automatického doplhovani pryskyftice
do pravého USB portu a upevnéte jej 2 Srouby. Nasroubujte modul vicka na lahev
pryskytrice ELEGOO 1000g a utdhnéte jej, pripojte obé hadicky k pfislusnym
vyvodium a zasuite signalni konektor z vicka lahve do zditky na zadni strané hlavniho
modulu automatického doplhovéani (viz obr. 1).
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T
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RN 2
®|

Obrazek 1

4.2. Pouziti modulu

Pred pouzitim se ujistéte, ze je v lahvi dostatek pryskytice. Modul umi pryskytici
dopliovat i odsavat zpét do lahve.

Automatické dopliovani pryskyfice. Klepnutim na System — Feeding
Settings oteviete stranku, kde nastavite vychozi stav a vychozi rychlost doplhovani
(viz obr. 2).

|&) feeding status ()

Language Service

O @ =

Low medium  high

Auto feeding ] s

recycle settings

I

Obrézek 2

Je-1i automatické dopliiovani zapnuté a tiskarna béhem tisku zjisti, ze je ve vané
mélo pryskyfice, automaticky ji doplni. Stav automatického doplhovéani pro aktualni
tisk lze zménit také v nastaveni tisku (viz obr. 3).
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Bottom Layer:

|é| feeding status I\d

Bottom Exposure(S):

Normal Exposure(S):

Low medium high
speed speed speed

Exposure Off(S):

£

0%

[Z] : Pre-sliced Test Model.ctb
X o3noam (@) oohoom € 2/1001

Obrazek 3

Automatické odsavani pryskyrice. Klepnutim na System — Auto Recycle
oteviete stranku automatického odsavani pryskyftice (viz obr. 4). Po spusténi funkce
sjede hadicka na dno vany a odsava pryskytici zpét do lahve, dokud modul nezjisti, ze
je lahev plna; potom se odsavani zastavi. Zistane-li ve vané jesté hodné pryskyfice,
vymeénte lahev a funkci Auto Recycle spustte znovu.

Language Service

Tool System Print @ EI E
Q @ _g- Auto feeding

recycle settings

ER £

é] Auto recycle

Obréazek 4

Pokud ve vané ztistane malé mnozstvi pryskyftice, které nelze odsat, vysroubujte
upeviovaci Srouby vany a jeden z nich podlozte pod vanu, aby se pryskyfice odséla
dakladnéji (viz obr. 5).

)

Obrazek 5

-

4.3. Upozornéni

1. Zarizeni doplhuje pryskyfici automaticky pouze béhem tisku a odsava ji
automaticky pouze tehdy, kdyz netiskne.
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2. Zelena kontrolka znamené, Ze je modul napajen. Cerven4 kontrolka znamena,
ze ve vané neni dostatek pryskyftice a je tfeba ji doplnit.

3. Pokud tiskdrna béhem tisku zjisti, ze v lahvi dochazi pryskytice, a chcete
automatické doplhovani dél pouzivat, lahev véas vyméite.

4. Pouzivate-li jinou pryskyfici nez ELEGOO, vyzkouSejte ji pred tiskem:
ponoite obé sondy detekéniho modulu do pryskyftice. Pokud ¢ervené kontrolka
nezhasne, tuto pryskyftici s modulem pouzivat nelze.

5. Po nasazeni modulu vicka lahvi prudce netfeste a neobracejte ji dnem vzhiru.
Pokud se dovnitt vicka dostane pryskytice, ihned ji ocistéte. Jinak muze
pryskyfice proniknout do vzduchové hadicky nebo ucpat hrdlo lahve, coz
zpusobi poruchu, nebo dokonce poskozeni modulu automatického doplhovani.

4.4. ReSeni problémii

1.

Automatické doplinovani béhem tisku nefunguje
1. Zkontrolujte, zda je automatické doplhovani ve vychozim nastaveni zapnuté.

2. Zkontrolujte, zda je modul spravné zapojen do USB portu, a zapojte jej znovu.
Pokud zelené kontrolka trvale sviti, je pfipojeni v poradku.

3. Zkontrolujte, zda jsou sondy spravné zapojené. Kdyz je hladina pryskyftice pod
sondami, mé svitit ¢ervena kontrolka.

. V lahvi je dost pryskyftice, ale zobrazi se hlaseni, Ze je lahev prazdna

1. Signalni konektor neni zapojeny.

2. Sroub, ktery dr signéalni vodic¢ na vicku lahve, je povoleny.

. Ve vané je dost pryskyftice, ale zarizeni ji stale dopliiuje

1. Modul neni spravné nainstalovan, takze sonda nezasahuje do vany. Nainsta-
lujte jej znovu podle vysSe uvedeného postupu.

2. Pryskyftice sondy =zakryva, ale cervend kontrolka nezhasne: modul tuto
pryskytici nepodporuje. Pouzijte jinou pryskyfici a zkousku zopakujte.

. Automatické odsavani je zapnuté, ale pryskytice se neodsava

1. Zkontrolujte, zda je modul spravné zapojen do USB portu, a zapojte jej znovu.
Pokud zelené kontrolka trvale sviti, je pfipojeni v poradku.

2. Signalni konektor neni zapojeny.

3. Sroub, ktery drzi signalni vodic¢ na vicku lahve, je povoleny.
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5. Lahev je plna, ale odsavani pokracuje
1. Signalni konektor neni zapojeny.

2. Modul tuto pryskyfici nepodporuje. Pouzijte jinou pryskytici a zkousku
zopakujte.

5. Vyrovnani tiskové desky

1. Utédhnéte otoc¢nou rukojet o a poté povolte ctyfi upevnhovaci Srouby

O O 0 O tiskové desky, az se deska mize volné pohybovat (viz obr. 6).

'?:Q:égjlf ‘ 3{£:.£§r f | 3
d 4 :
- =t s J -
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Obréazek 6

2. Vlozte kalibrac¢ni kartu mezi tiskovou desku a LCD displej a klepnéte na Move
Z axis to zero (tlacitko s domeckem, najeti osy Z na nulu; viz obr. 7). Jakmile
se tiskdrna zastavi, jednou rukou pritlac¢te horni stranu tiskové desky a druhou
rukou utahnéte ¢tyii upeviiovaci srouby @) € @ @ (viz obr. 8).

y

0.1mm 1.0mm 10.0mm 50.0mm

(I

A » \ 4

Obrazek 7 Obrazek 8

Harts |
L kallbrac‘|l1| kartla \\

3. Zatahnéte za kalibra¢ni kartu. Pokud citite mirny odpor, prejdéte rovnou ke
kroku 5.

Poznamka: pokud kartu vytahnete bez jakéhokoli odporu, klepejte na tlacitko
osy Z dold (po krocich 0,1 mm), dokud neucitite mirny odpor. Je-li odpor
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prilis velky nebo se karta neda posunout, klepejte na tlacitko osy Z nahoru

(po krocich 0,1 mm), dokud nebude odpor jen mirny (viz obr. 9).
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0.1lmm
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1.0mm
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A

4. Poté se vratte do predchozi nabidky a klepnéte na Set Z=0. V potvrzovacim
okné klepnéte na Confirm. Aktuélni poloha osy Z se tim ulozi jako nova

Obrazek 9

vychozi vyska prvni tiskové vrstvy (viz obr. 10).

Vs

Manual
S

v

Stop

Exposure

=

Tank clean

ch

Set Z=0

L3

This reset the Z-zero position,
continue?

Confirm Cancel I

k poskozeni zarizeni.

Obrazek 10

Vratte se na stranku Manual a tla¢itkem osy Z nahoru zvednéte osu Z
ptiblizné o 100mm (viz obr. 11). P#i pohybu tiskové desky dejte pozor na
polohu sondy: pred zvednutim desky sondu rukou zatlacte doli, aby nedoslo

0.1mm

A

1.0mm

10.0mm

e

50.0mm

\ 2

Obrazek 11
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6. Vyjméte kalibra¢ni kartu a klepnutim na Tool — Exposure — Next otestujte
LCD displej a LED svételny zdroj. Pokud se na LCD displeji zobrazi ELEGOO
TECHNOLOGY www.elegoo.com, 3D tiskdrna pracuje spravné a vyrovnani
je hotové (viz obr. 12).

Manual

System Print

& ¥

N

Stop

Exposure

=)

Tank clean

SetZ=0

$

ch

Obrazek 12

6. ZkusSebni tisk

6.1. Tisk modelu

Zapojte USB ¢isticku vzduchu do levého USB portu (viz obr. 13, @). Vlozte vanu
na pryskyfici tak, aby jeji vnitini okraj stlac¢il pritlacnou desticku sondy a sonda
se dostala dovniti vany (@)), a utahnéte upeviiovaci srouby na obou stranach (@)
Potom do vany pomalu nalijte pryskyfici (nepiekracujte rysku MAX), zaviete kryt,
vlozte do tiskdrny USB flash disk a vyberte pfedem naslicovany zkusebni model k
tisku.

[
/‘J” ’

T

CH
T

Obrazek 13

6.2. Dokonéeni modelu

Po skonceni tisku pockejte, az z tiskové desky pfestane odkapavat pryskytice. Potom
povolte oto¢nou rukojet, sejméte tiskovou desku a model z ni uvolnéte Spachtli. K
dalgimu zpracovani modelu muzete pouzit myci a vytvrzovaci stanici ELEGOO (viz
obr. 14).

11
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—

Obrazek 14

7. Slicovaci software: instalace a nastaveni

7.1. Instalace programu CHITUBOX

Na USB flash disku vyberte spréavnou verzi slicovactho programu a nainstalujte ji

do pocitace.

7.2. Prace s programem CHITUBOX

Po dokonc¢eni instalace spustte CHITUBOX. Kliknéte na File— Open File
(Soubor — Oteviit soubor) a oteviete soubor 3D modelu (.stl). Kliknéte na model
a pomoci voleb v levé nabidce ménte thel pohledu, velikost a polohu modelu.

Dalsi ovladani:
1. Podrzenim levého tlacitka mysi pretdhnete model na pozadované misto.

2. Otacenim kolecka mysi model pfiblizite nebo oddalite.

3. Podrzenim pravého tlac¢itka mysi si model prohlédnete z riiznych thli.

7.3. Nastaveni programu CHITUBOX

Konfigurace tiskarny

Otevfete nastaveni parametru a jako vychozi tiskarnu vyberte ELEGOO JUPITER
SE (viz obr. 15).

Tiskovy prostor

Vychozi hodnoty neni tfeba ménit (viz obr. 16). X udava maximalni velikost tisku
ve sméru osy X, obdobné Y a Z.

12
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Please choose your machine:

ELEGOO JUPITER SE
W ELEGOO

ELEGOO JUPITER

maa 3| mm

120 3] mm

sz 3 mm

ELEGOO MARS

- - ELEGOO MARS 2 Build Area Offsat:

- e

Obrazek 15 Obrazek 16

Parametry pryskyfice (viz obr. 17)
Hustota pryskyftice (Resin Density)
1,1g/ml

Cena pryskytice (Resin Cost)
Zadejte skutecnou cenu zakoupené pryskyftice a slicovaci program spocita naklady
na pryskyfici u kazdého tisténého modelu.

n pane . -
15600 wreRse [ ascooemeas: |

Resin Type: st Layer Height o0 | mm Bottor

Resin Density. | 1100 3] gumi Bottom Layer Count:
Exposure Time o s
flesin Cost LD UR AR Bottom Exposure Time: 1m0 | s Retract Distance: a
iton Layer Count s Bottom Lift Speect oo | a [ n
v Lifing Speed: R
Bottom RetactSpeed: | om | &
Waiting Mode Buring Prining: | Resn. v Retract Speec o &
Rest Time Bofore Lit e s

Rest Time After Lit w0 s
Rest Time After Retract we s

Obrazek 17

Parametry tisku (viz obr. 17)

Vyska vrstvy (Layer Height)
Tloustka kazdé tisténé vrstvy. Doporuceno je 0,05 mm, nastavit lze 0,01 az
0,2mm. Cim silngjsi vrstva, tim del$i doba osvitu je pro kazdou vrstvu potfeba.

Pocet spodnich vrstev (Bottom Layer Count)
Pocet tvodnich vrstev. Je-li pocet spodnich vrstev n, prvnich n vrstev se osvécuje
po dobu osvitu spodnich vrstev. Vychozi hodnota: 2.

Doba osvitu (Exposure Time) 5
Doba osvitu béznych vrstev. Vychozi hodnota: 2,5 sekundy. Cim silnéjsi vrstva,
tim delsi doba.

Doba osvitu spodnich vrstev (Bottom Exposure Time)
Primérené delsi osvit spodnich vrstev pomaha lepsi prilnavosti modelu k tiskové
platformé. Vychozi hodnota: 35 sekund.

13
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Piechodové vrstvy (Transition Layer)
Pocet prechodovych vrstev za spodnimi vrstvami, které zajistuji pevnéjsi spojeni
vrstev. Kromé doby osvitu maji pfechodové vrstvy vSechny parametry stejné jako
bézné vrstvy.

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

Prodleva po osvitu (Wait After Cure)
Doba mezi koncem osvitu a okamzikem, kdy se tiskova platforma zacne vzdalovat
od tiskové plochy. Vychozi hodnota: 0 sekund.

Prodleva po zdvihu (Wait After Lift)
Doba mezi zastavenim zvednuté tiskové platformy a zacatkem jejiho navratu.
Vychozi hodnota: 1 sekunda.

Prodleva pred osvitem (Wait Before Cure)
Doba mezi zastavenim tiskové platformy u tiskové plochy a zacatkem osvitu.
Vychozi hodnota: 1 sekunda.

Zdvih u spodnich vrstev (Bottom Lift Distance)
O kolik se tiskova platforma pokazdé vzdali od tiskové plochy pfi tisku spodnich
vrstev. Vychozi hodnota: 3+4 mm.

Zdvih (Lifting Distance)
O kolik se tiskové platforma pokazdé vzdali od tiskové plochy pfi tisku béznych
vrstev. Vychozi hodnota: 3+4 mm.

Navrat u spodnich vrstev (Bottom Retract Distance)
Dréha navratu tiskové platformy pii tisku spodnich vrstev. Neménte, pokud to
neni nutné.

Navrat (Retract Distance)
Draha navratu tiskové platformy pii tisku béznych vrstev. Neménte, pokud to
neni nutné.

Rychlost zdvihu u spodnich vrstev (Bottom Lift Speed)
Rychlost, kterou se tiskova platforma vzdaluje od tiskové plochy pri tisku
spodnich vrstev. Vychozi hodnota: 854300 mm /min.

Rychlost zdvihu (Lifting Speed)
Rychlost, kterou se tiskova platforma vzdaluje od tiskové plochy pii tisku béznych
vrstev. Vychozi hodnota: 854300 mm /min.

Rychlost navratu u spodnich vrstev (Bottom Retract Speed)
Rychlost, kterou se tiskova platforma vraci k tiskové ploSe pii tisku spodnich
vrstev. Vychozi hodnota: 300470 mm /min.

Rychlost navratu (Retract Speed)
Rychlost, kterou se tiskova platforma vraci k tiskové plose pii tisku béznych
vrstev. Vychozi hodnota: 300+70 mm /min.

14
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7.4. UloZzeni modelu

Po nastaveni v8ech parametru kliknéte na Slice. Po dokonéeni slicovani kliknéte na
Save, vyexportujte naslicovany soubor a zkopirujte jej na USB flash disk. Poté disk
vlozte do tiskarny a spustte tisk (viz obr. 18).

Obrazek 18

8. Udrzba

e Vanu na pryskyfici neSkrabejte ostrymi ani Spicatymi néstroji, abyste
neposkodili separa¢ni folii.

e Ptied vymeénou pryskyTice za jinou barvu vanu vycistéte.

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

e Pred kazdym tiskem zkontrolujte vnéjsi ¢ast tiskdrny a vSechny mechanické
dily, zda nejsou zjevné poskozené, vadné nebo jinak neobvyklé.

e Béhem tisku udrzujte teplotu prostiedi 25-30 °C a mistnost co nejvice vétrejte,
aby tiskarna mohla odvadét teplo a vypary pryskyfice se rozptylily.

e Pokud osa Z stale vydava zvuk tfeni, naneste na vodici Sroub trochu maziva.
Mazani kontrolujte a obnovujte nejméné kazdé 2—-3 mésice, pii castém tisku i
Castéji.

e Pokud tiskdrnu nebudete v pristich 48 hodinach pouzivat, slijte zbylou

pryskyfici z vany zpét do lahve a lahev dobfe uzaviete. Piipadné necistoty
odfiltrujte filtrem.

e Pied kazdym tiskem zkontrolujte separacni f6lii: neni povolena, poskrabana
nebo silné zbélena? Pokud ano, véas ji vymeénte. Separacni folie je spotiebni
dil: vymeénujte ji nejméné jednou za 1-2 mésice, pti ¢astém tisku i Castéji.

15
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e Tiskovou platformu snimejte opatrné, abyste neposkodili LCD disple;j.

e Zivotnost LCD displeje je pFiblizné 2000+ hodin a s intenzitou tisku klesa.
Displej pravidelné cistéte a po skonceni tisku tiskarnu odpojte od sité. Pokud
se objevi problémy s osvitem nebo opotiebeni displeje vyrazné zhorsuje kvalitu
tisku, displej véas vyméite.

9. Podpora

S dotazy a problémy se obracejte na zékaznickou podporu ELEGOO e-mailem,
pripadné vyuzijte diskusni féra a ¢lanky napovédy na webu ELEGOO:

ELEGOO

E-mail: 3dpQelegoo.com

https://www.elegoo.com

Distributor

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.cz

16



ELEGOO

JUPITER SE

3D tlagiareh

ELEGCO \X

Pouzivatel'ska prirucka



Pouzivatel'ska prirucka

Obsah

1 Bezpecénostné pokyny
2 Obsah balenia

3 Popis tlaciarne
3.1 Pohladspredu. . . . . ... ... . . ... .. ... ...
3.2 Pohlad zozadu . . ... ... ... ... ... ... ...

3.3 Modul automatického doplhania Zivice . . .. .. .. ... ... ...

4 Automatické doplnanie a odsavanie Zivice
4.1 Instalaciamodulu . . . . . . .. .. ... L
4.2 Pouzivanie modulu . . . . . . ... ...
4.3 Upozornenia . . . . . . . . . . ...
4.4 RieSenie problémov . . . . .. ...

5 Vyrovnanie tlacovej dosky

6 SkusSobna tlac¢
6.1 Tlac modelu . . . . . . . . .
6.2 Dokoncenie modelu . . . . . . . ..

7 Slicovaci softvér: instaldcia a nastavenie
7.1 Instalacia programu CHITUBOX . . . .. .. ... ... ... ....
7.2 Praca s programom CHITUBOX . .. ... .. ... ... ......
7.3 Nastavenie programu CHITUBOX . . . . . . ... . ... ... ... ..
7.4 UloZzeniemodelu. . . . . . . . . .. .. ...

8 TUdrzba

9 Podpora

11
11
11

12
12
12
12
15

15

16



Pouzivatel'ska prirucka

1. Bezpecnostné pokyny

e 3D tlaciaren a jej prisluSsenstvo uchovavajte mimo dosahu deti.

e Vanicku napliite Zivicou najmenej do 1/3 jej objemu, ale neprekracujte rysku
MAX.

e Tlaciaren umiestnite do suchého prostredia a chrante ju pred dazdom a
vlhkostou.

e V nidzovej situacii najprv vypnite napajanie 3D tlaciarne.

e Tlaciaren pouzivajte v interiéri, mimo priameho slne¢ného svetla a prasného
prostredia.

e Modely umyvajte 95 % (alebo silnejsim) etanolom alebo izopropylalkoholom,
ak nepouzivate Zivicu umyvatelnu vodou.

e Ak sa tla¢ nepodari, odstrante z vanicky zvysky vytvrdenej Zivice a Zivicu
vymeite, inak sa tlac¢iaren moéze poskodit.

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

e Pred prvou tlacou vyrovnajte tlacovi dosku podla postupu v kapitole 5.

e Ak je separacna folia vo vanicke zbelena, poskriabana alebo stratila pruznost,
tla¢ bude ¢asto zlyhavat. Foéliu véas vymente.

e Ak mate s tladiarnou akykolvek problém, kontaktujte ELEGOO na adrese
3dp@elegoo.com. 3D tlac¢iarne ELEGOO sami nerozoberajte ani neupravujte.
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2. Obsah balenia

o

@

3D tladiaren USB cisticka

JUPITER SE vzduchu
USB kIa¢ Rusko
Néhradné skrutky Pouzivatel ska

prirucka

Hlavny modul
automatického
doplhania zivice

Spachtla

B=1

Tlac¢ové platforma

[

Rukavice

L

Napéajaci adaptér

W

Modul uzaveru flase
(2x)

d

Vanicka na Zivicu

<

Lievik

&

Stprava naradia

o

Rucka krytu (2x)
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3. Popis tlaciarne

3.1. Pohl'ad spredu

%@ﬁ

‘ o

\ \!U e

@ Otocna rukovit (2 ] Qs 7

© Tlacova doska © Cisticka vzduchu

© LCD displej (maskovaci) @ Vanicka na zivicu

@ Dotykové obrazovka © Vypinac

© USB port @ Napajaci konektor DC )

@ Upevilovacia skrutka vanicky @ Modul automatického doplhania
Zivice
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3.2. Pohl'ad zozadu

© Modul svetelného zdroja © Rozsirujici port
@ Kryt chraniaci pred UV Ziarenim © Ricka krytu

3.3. Modul automatického doplnania Zivice

%0
(5]
~\
o N
o) | |
..
0® !
(4]
@ Sonda @ Pritlacnd dosticka sondy
© Hadicka na Zivicu © Signalny konektor
© Uzéver fTase @ Cervend stavova kontrolka

@ Zelena kontrolka napéjania
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4. Automatické doplnanie a odsavanie Zivice

4.1. Instalacia modulu

Vyberte vani¢ku na Zivicu, zapojte modul automatického dopliania Zivice do
pravého USB portu a upevnite ho 2 skrutkami. Naskrutkujte modul uzaveru na
flasu zivice ELEGOO 1000g a utiahnite ho, pripojte obe hadicky k prislusnym
vyvodom a zasufite signélny konektor z uzéaveru flase do zasuvky na zadnej strane
hlavného modulu automatického doplhania (pozri obr. 1).

i [THTe

Tﬂ’i@ﬂ” L;*””— ‘

T

Obrazok 1

4.2. Pouzivanie modulu

Pred pouzitim sa uistite, ze je vo flagi dostatok zivice. Modul dokéze Zivicu doplnat
aj odsavat spit do flase.

Automatické doplnanie Zivice. Tuknutim na System — Feeding Settings
otvorite stranku, kde nastavite predvoleny stav a predvolent rychlost doplhania
(pozri obr. 2).

|&) feeding status ()

Language Service

OO @ =

Low medium  high

Auto feeding ) FE

recycle settings

LTI

Obrazok 2

Ak je automatické dopliianie zapnuté a tlaciareii pocas tlace zisti, Ze je vo vanicke
maélo zivice, automaticky ju doplni. Stav automatického doplhania pre aktualnu tla¢
mozete zmenit aj v nastaveniach tlace (pozri obr. 3).
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Bottom Layer:

|é| feeding status

Bottom Exposure(S):

Normal Exposure(S):

medium
speed
Exposure Off(S):

£

0%
[Z] : Pre-sliced Test Model.ctb

¥ o3noam () 00 2
X o3noam (@) oohoom € 2/1001

Obrazok 3

Automatické odsavanie Zzivice. Tuknutim na System — Auto Recycle
otvorite stranku automatického odsavania zivice (pozri obr. 4). Po spusteni funkcie
sa hadicka spusti na dno vanicky a odséava zivicu spat do flase, kym modul nezisti,
7e je flasa plné; potom sa odsavanie zastavi. Ak vo vanicke zostane eSte vela Zivice,
vymeite flasu a funkciu Auto Recycle spustite znova.

Service

Tool System Print @ E
Q @ w Auto feeding

recycle settings

ER £

é] Auto recycle

Obrazok 4

Ak vo vanicke zostane malé mnozstvo Zivice, ktoré sa neda odsat, vyskrutkujte
upeviovacie skrutky vanicky a jednu z nich podlozte pod vanicku, aby sa Zzivica
odsala dokladnejsie (pozri obr. 5).

Obrazok 5

4.3. Upozornenia

1. Zariadenie dopliia Zivicu automaticky iba pocas tlace a odsava ju automaticky
iba vtedy, ked netladi.
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2. Zelena kontrolka znamena, Ze je modul napéajany. Cervena kontrolka znamena,
ze vo vanicke nie je dostatok zivice a treba ju doplnit.

3. Ak tlaciaren pocas tlace zisti, Ze vo fTasi dochadza Zivica, a chcete automatické
doplhanie d'alej pouzivat, fTagu véas vymente.

4. Ak pouzivate inu zivicu ako ELEGOO, pred tlacou ju vyskuSajte: ponorte
obe sondy detekéného modulu do zivice. Ak ¢ervena kontrolka nezhasne, tuto
zivicu s modulom nemozno pouzivat.

5. Po nasadeni modulu uzaveru flasou prudko netraste a neotacajte ju dnom
nahor. Ak sa dovnutra uzaveru dostane Zivica, ihned ju ocistite. Inak moze
zivica preniknut do vzduchovej hadicky alebo upchat hrdlo flase, ¢o sposobi
poruchu, alebo dokonca poskodenie modulu automatického doplhania.

4.4. RieSenie problémov

1.

Automatické dopliianie pocas tlace nefunguje
1. Skontrolujte, & je automatické dopliianie v predvolenom nastaveni zapnuté.

2. Skontrolujte, ¢i je modul spravne zapojeny do USB portu, a zapojte ho znova.
Ak zelena kontrolka trvalo svieti, pripojenie je v poriadku.

3. Skontrolujte, ¢i st sondy spravne zapojené. Ked je hladina Zivice pod sondami,
maé svietit ¢ervend kontrolka.

. Vo fTasi je dost Zivice, ale zobrazi sa hlasenie, Ze je flasa prazdna

1. Signalny konektor nie je zapojeny.

2. Skrutka, ktora drzi signalny vodi¢ na uzéavere flase, je uvolnena.

. Vo vanicke je dost Zivice, ale zariadenie ju stale doplha

1. Modul nie je spravne nainstalovany, takze sonda nezasahuje do vanicky.
Nainstalujte ho znova podla vyssie uvedeného postupu.

2. Zivica sondy zakryva, ale cervena kontrolka nezhasne: modul tito Zzivicu
nepodporuje. Pouzite inu zivicu a skusku zopakujte.

. Automatické odsavanie je zapnuté, ale Zivica sa neodsava

1. Skontrolujte, ¢i je modul spravne zapojeny do USB portu, a zapojte ho znova.
Ak zelena kontrolka trvalo svieti, pripojenie je v poriadku.

2. Signalny konektor nie je zapojeny.

3. Skrutka, ktora drzi signalny vodi¢ na uzévere flaSe, je uvolnena.
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5. Flasa je plna, ale odsavanie pokracuje
1. Signalny konektor nie je zapojeny.

2. Modul tiato zivicu nepodporuje. Pouzite int Zivicu a skusku zopakujte.

5. Vyrovnanie tlacovej dosky

1. Utiahnite otoént rukovit @ a potom povolte Styri upeviiovacie skrutky

O O 0O O tlacovej dosky, kym sa doska nebude moct volne pohybovat (pozri
obr. 6).

w1

.

'?:@@f%p:-ﬁf[’— |EE:
‘4 ]
A3

0
i
T————)
000

Obrazok 6

2. Vlozte kalibra¢ni kartu medzi tlacovi dosku a LCD displej a tuknite na Move
Z axis to zero (tla¢idlo s domé¢ekom, najazd osi Z na nulu; pozri obr. 7).
Ked sa tlaciaren zastavi, jednou rukou pritlac¢te hornu stranu tlacovej dosky a
druhou rukou utiahnite tyri upeviiovacie skrutky € €)@ @ (pozri obr. 8).

-

~

0.1mm 1.0mm 10.0mm 50.0mm

071

=@

A + % - ] * J .

0
in

Obrazok 7 Obrazok 8

I
kalibra(i?é karlta \\

3. Potiahnite kalibrac¢nu kartu. Ak citite mierny odpor, prejdite rovno na krok 5.
Poznamka: ak kartu vytiahnete bez akéhokolvek odporu, tukajte na tlacidlo
osi Z nadol (po krokoch 0,1 mm), kym nepocitite mierny odpor. Ak je odpor



Pouzivatel'ska prirucka

prilis velky alebo sa karta neda posunut, tukajte na tlacidlo osi Z nahor (po

krokoch 0,1 mm), kym nebude odpor len mierny (pozri obr. 9).

-~

0.1lmm

A

1.0mm

+

10.0mm

\ 2

50.0mm

0.1m

m 1.0mm 10.0mm 50.0mm

\ 2

A +

4. Potom sa vratte do predchadzajucej ponuky a tuknite na Set Z=0. V
potvrdzovacom okne tuknite na Confirm. Aktuéalna poloha osi Z sa tym ulozi

Obrazok 9

ako nova vychodiskova vyska prvej tlacovej vrstvy (pozri obr. 10).

Vs

Manual
S

v

Stop

Exposure

=

Tank clean

ch

Set Z=0

L3

This reset the Z-zero position,
continue?

Confirm Cancel I

5. Vratte sa na stranku Manual a tlac¢idlom osi Z nahor zdvihnite os Z priblizne
o 100 mm (pozri obr. 11). Pri pohybe tlacovej dosky déavajte pozor na polohu
sondy: pred zdvihnutim dosky sondu rukou zatlacte nadol, aby sa zariadenie

neposkodilo.

Obrazok 10

0.1mm

A

1.0mm

10.0mm

e

50.0mm

\ 2

Obrazok 11
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6. Vyberte kalibracnu kartu a tuknutim na Tool — Exposure — Next otestujte
LCD displej a LED svetelny zdroj. Ak sa na LCD displeji zobrazi ELEGOO
TECHNOLOGY www.elegoo.com, 3D tlaciaren pracuje spravne a vyrov-
nanie je hotové (pozri obr. 12).

Manual Exposure SetZ=0

(=) $

System Print

S N S

Stop Tank clean

ch

Obrazok 12

6. SkasSobna tlac

6.1. Tla¢ modelu

Zapojte USB ¢isticku vzduchu do Tavého USB portu (pozri obr. 13, @). Vlozte
vanicku na zivicu tak, aby jej vnitorny okraj stlacil pritlaént dosticku sondy a
sonda sa dostala dovnitra vanicky (@), a utiahnite upeviiovacie skrutky na oboch
stranach (@)). Potom do vanicky pomaly nalejte zivicu (neprekracujte rysku MAX),
zatvorte kryt, vliozte do tlaciarne USB kluc¢ a vyberte vopred naslicovany skisobny
model na tlac.

[
/‘J” ’

T

i

CH
T

Obrazok 13

6.2. Dokoncéenie modelu

Po skonceni tlace pockajte, kym z tlacovej dosky prestane odkvapkavat zivica. Potom
povolte oto¢nu rukovét, zlozte tlacovii dosku a model z nej uvolnite Spachtlou.
Na dalsie spracovanie modelu moézete pouzit umyvaciu a vytvrdzovaciu stanicu

ELEGOO (pozri obr. 14).

11
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—

Obrazok 14

7. Slicovaci softvér: instalacia a nastavenie

7.1. Instalacia programu CHITUBOX

Na USB kluci vyberte spravnu verziu slicovacieho programu a nainstalujte ju do
pocitaca.

7.2. Praca s programom CHITUBOX

Po dokonceni instalacie spustite CHITUBOX. Kliknite na File— Open File
(Subor — Otvorit stbor) a otvorte sibor 3D modelu (.stl). Kliknite na model a
pomocou volieb v Tavej ponuke menite uhol pohladu, velkost a polohu modelu.

Dalsie ovladanie:
1. Podrzanim Tavého tlacidla mysi presuniete model na pozadované miesto.

2. Otacanim kolieska mysi model priblizite alebo oddialite.

3. Podrzanim pravého tlacidla mysi si model prezriete z réznych uhlov.

7.3. Nastavenie programu CHITUBOX

Konfiguracia tlaciarne

Otvorte nastavenia parametrov a ako predvoleni tlaciaren vyberte ELEGOO
JUPITER SE (pozri obr. 15).

Tlacovy priestor

Predvolené hodnoty netreba menit (pozri obr. 16). X udava maximalnu velkost tlace
v smere osi X, podobne Y a Z.

12
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Please choose your machine:

ELEGOO JUPITER SE
W ELEGOO

ELEGOO JUPITER s

maa 3| mm

s 3] mm
ELEGOO MARS omo %) mm

- - ELEGOO MARS 2 Build Area Offsat:

- e

Obrazok 15 Obrazok 16

Parametre zivice (pozri obr. 17)
Hustota zivice (Resin Density)
1,1g/ml

Cena zivice (Resin Cost)
Zadajte skuto¢nu cenu kiupenej zivice a slicovaci program vypocita naklady na
zivicu pri kazdom tlacenom modeli.

n pane . -
15600 wreRse [ ascooemeas: |

Resin Type: st Layer Height o0 | me Bol
Bottom Layer Count:

Resin Densty. | 1100 2] gumi
Exposure Time: wo s
fesin Cost LT CRAG R Bottom Exposure Time: moo | s Retract Distance:
Teansiton Layer Count B Bottom Lift Speed:
v Lifing Speed:
Bottom Retract Speed:
Waiting Mode During Pinting: | Rewin. v Retract Spoec oo | & 00| mayimin

Rest Time Before Lift: a0 s
Rest Time After Lit w0 s
Rest Time After Retract we s

Obrazok 17

Parametre tlace (pozri obr. 17)

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

Pocet spodnych vrstiev (Bottom Layer Count)
Pocet uvodnych vrstiev. Ak je pocet spodnych vrstiev n, prvych n vrstiev sa
osvecuje pocas Casu osvitu spodnych vrstiev. Predvolend hodnota: 2.

Cag osvitu (Exposure Time)
Cas osvitu beznych vrstiev. Predvolena hodnota: 2,5 sekundy. Cim hrubsia vrstva,
tym dlhsi cas.

Cas osvitu spodnych vrstiev (Bottom Exposure Time)

Primerane dlhsi osvit spodnych vrstiev pomaha lepSej prilnavosti modelu k
tlacovej platforme. Predvolend hodnota: 35 sekund.

13
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Prechodové vrstvy (Transition Layer)
Pocet prechodovych vrstiev za spodnymi vrstvami, ktoré zabezpecuju pevnejsie
spojenie vrstiev. Okrem ¢asu osvitu maji prechodové vrstvy vSetky parametre
rovnaké ako bezné vrstvy.

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

Calvcanie po osvite (Wait After Cure)
Cas medzi koncom osvitu a okamihom, ked sa tlac¢ova platforma za¢ne vzdalovat
od tlacovej plochy. Predvolena hodnota: 0 sekind.

(V?alfanie po zdvihu (Wait After Lift)
Cas medzi zastavenim zdvihnutej tlacovej platformy a zaciatkom jej navratu.
Predvolena hodnota: 1 sekunda.

éalfanie pred osvitom (Wait Before Cure)
Cas medzi zastavenim tlacovej platformy pri tlacovej ploche a zaciatkom osvitu.
Predvolena hodnota: 1 sekunda.

Zdvih pri spodnych vrstvach (Bottom Lift Distance)
O kolko sa tlacova platforma zakazdym vzdiali od tlacovej plochy pri tlaci
spodnych vrstiev. Predvolena hodnota: 3-+4 mm.

Zdvih (Lifting Distance)
O koTlko sa tlac¢ova platforma zakazdym vzdiali od tlacovej plochy pri tla¢i beznych
vrstiev. Predvolend hodnota: 344 mm.

Navrat pri spodnych vrstvach (Bottom Retract Distance)
Dréha navratu tlacovej platformy pri tla¢i spodnych vrstiev. Nemeiite, ak to nie
je nutné.

Navrat (Retract Distance)
Draha néavratu tlacovej platformy pri tlaci beznych vrstiev. Nemeite, ak to nie je
nutné.

Rychlost zdvihu pri spodnych vrstvach (Bottom Lift Speed)
Rychlost, ktorou sa tlacova platforma vzdaluje od tlacovej plochy pri tlaci
spodnych vrstiev. Predvolena hodnota: 85+300 mm /min.

Rychlost zdvihu (Lifting Speed)
Rychlost, ktorou sa tlacova platforma vzdaluje od tlacovej plochy pri tlaci
beznych vrstiev. Predvolena hodnota: 85+300 mm /min.

Rychlost navratu pri spodnych vrstvach (Bottom Retract Speed)
Rychlost, ktorou sa tlacova platforma vracia k tlacovej ploche pri tlaci spodnych
vrstiev. Predvolend hodnota: 300470 mm /min.

Rychlost navratu (Retract Speed)
Rychlost, ktorou sa tlacova platforma vracia k tlacovej ploche pri tlaci beznych
vrstiev. Predvolend hodnota: 300470 mm /min.

14
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7.4. UloZenie modelu

Po nastaveni v8etkych parametrov kliknite na Slice. Po dokonceni slicovania kliknite
na Save, vyexportujte naslicovany subor a skopirujte ho na USB kI'a¢. Potom klIa¢
vlozte do tlaciarne a spustite tla¢ (pozri obr. 18).

Obrazok 18

8. Udrzba

e Vanicku na zivicu nesSkriabte ostrymi ani Spicatymi néastrojmi, aby ste
neposkodili separa¢ni foliu.

e Pred vymenou Zivice za int farbu vanic¢ku vycistite.

e Pred tlacou aj po nej ocistite tlacovii dosku papierovymi utierkami alebo
alkoholom, aby na nej nezostali Ziadne vy¢nelky ani otrepy.

e Pred kazdou tla¢ou skontrolujte vonkajsiu ¢ast tlaciarne a vSetky mechanické
diely, ¢i nie su zjavne poskodené, chybné alebo inak nezvycajné.

e Pocas tlace udrziavajte teplotu prostredia 25-30°C a miestnost ¢o najviac
vetrajte, aby tlac¢iaren mohla odvadzat teplo a vypary zo Zivice sa rozptylili.

e Ak os 7Z stale vydéava zvuk trenia, naneste na vodiacu skrutku trochu maziva.
Mazanie kontrolujte a obnovujte najmenej kazdé 2-3 mesiace, pri Castej tlaci
a] CastejSie.

e Ak tlaciaren nebudete v nasledujicich 48 hodinach pouzivat, zlejte zvysnu
Zivicu z vanicky spat do flase a flasu dobre uzatvorte. Pripadné necistoty
odfiltrujte filtrom.

e Pred kazdou tlacou skontrolujte separacnu féliu: nie je uvolnené, poskriabana
alebo silno zbelena? Ak ano, v¢as ju vymente. Separacna folia je spotrebny
diel: vymienajte ju najmenej raz za 1-2 mesiace, pri ¢astej tlaci aj Castejsie.

15
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e Tlacovua platformu snimajte opatrne, aby ste neposkodili LCD displej.

e Zivotnost LCD displeja je priblizne 2000+ hodin a s intenzitou tlace klesa.
Displej pravidelne ¢istite a po skonceni tlace tlaciaren odpojte zo siete. Ak
sa objavia problémy s osvitom alebo opotrebovanie displeja vyrazne zhorsuje
kvalitu tlace, displej véas vymente.

9. Podpora

S otazkami a problémami sa obracajte na zakaznicku podporu ELEGOQO e-mailom,
pripadne vyuzite diskusné féra a ¢lanky pomocnika na webe ELEGOO:

ELEGOO

E-mail: 3dpQelegoo.com

https://www.elegoo.com

Distributor

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.sk

16
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Instrukcja obstugi

1. Zasady bezpieczenstwa

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

e Napelniaj kuwete zywica co najmniej do 1/3 jej objetosci, ale nie przekracza]
oznaczenia MAX.

e Ustaw drukarke w suchym miejscu i chroni ja przed deszczem i wilgocia.
e W sytuacji awaryjnej najpierw odtacz zasilanie drukarki 3D.

e Uzywaj drukarki w pomieszczeniach, z dala od bezposredniego $wiatla
stonecznego i kurzu.

e Myj modele alkoholem etylowym lub izopropylowym o stezeniu co najmniej
95 %, chyba ze uzywasz zywicy zmywalnej woda.

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

e Podczas pracy z drukarka 3D nos maseczke i rekawice, aby uniknaé
bezposredniego kontaktu skory z zywicg fotopolimerows.

e Przed pierwszym drukiem wypoziomuj ptyte robocza zgodnie z rozdziatem 5.

e Jegli folia FEP w kuwecie jest zmatowiala (zbielala), porysowana lub stracita
elastycznosé, wydruki czesto sie nie udaja. Wymien folie w pore.

e W razie probleméw z drukarka skontaktuj sie z ELEGOO pod adresem
3dp@Qelegoo.com. Nie rozbieraj ani nie modyfikuj samodzielnie drukarek 3D

ELEGOO.
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2. Zawartos$¢ opakowania

@

o

Drukarka 3D
JUPITER SE

§

Pendrive USB

E{e)

Zapasowe $ruby

Oczyszczacz
powietrza USB

N’

Maseczka

Instrukcja obstugi

Modul gléwny
automatycznego
uzupelniania zywicy

Szpachelka,

B=3

Platforma robocza

Y

Rekawice

W

Zasilacz

W

Modut nakretki
butelki (2 szt.)

£

Kuweta na zywice

VA

Lejek
\Ys
rooss

Zestaw narzedzi

Uchwyt pokrywy (2

szt.)
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3. Budowa drukarki

3.1. Widok z przodu

@ Pokretlo mocujace © 057

@ Ptlyta robocza © Oczyszczacz powietrza

© Wyswietlacz LCD (maskujacy) O Kuweta na zywice

@ Ekran dotykowy © Wiacznik

(o ] Port USB @ Gniazdo zasilania DC

@ Sruba mocujaca kuwety @ Modut automatycznego uzupetniania
Zywicy
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3.2. Widok z tylu

@ Modut zrodla swiatta © Port rozszerzen
@ Pokrywa chroniaca przed UV © Uchwyt pokrywy

3.3. Modul automatycznego uzupeiniania zywicy

%0
~s
o S
o) |
T U
0® (L
@ Sonda © Ptlytka dociskowa sondy
© Wezyk zywicy - © Ztacze sygn?&owe
akretka butelki zerwona dioda stanu

© Nakretka butelk OcC dioda st

° Zielona dioda zasilania
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4. Automatyczne uzupelnianie i odsysanie zywicy

4.1. Montaz modulu

Wyjmij kuwete na zywice, podtacz modut automatycznego uzupetniania zywicy do
prawego portu USB i przykre¢ go 2 srubami. Nakre¢ modul nakretki na butelke
zywicy ELEGOO 1000g i dokre¢, podtacz oba wezyki do odpowiednich kroécow, a
nastepnie wtoz ztacze sygnatowe nakretki do gniazda z tytu modutu gtéwnego (zob.
rys. 1).

T
= ‘”‘ﬁf ] -

j_;;;: L‘, ks 5é“"ﬁ‘~ [ H;L

T

‘ T\Tiri@(w [—;;*’&i’n -
RN 2
®|

Rysunek 1

4.2. Korzystanie z modutu

Przed uzyciem upewnij sie, ze w butelce jest wystarczajaco duzo zywicy. Modut
potrafi zaréwno uzupelnia¢ zywice, jak i odsysaé ja z powrotem do butelki.

Automatyczne uzupelnianie zywicy. Stuknij System — Feeding Settings,
aby otworzyé¢ strone, na ktorej ustawisz domyslny stan i domyslng predkosé
uzupelniania (zob. rys. 2).

|&) feeding status ()

Language Service

O @ =

Tool System Print

Low medium  high

speed speed

S O 1

Auto feeding
recycle settings

I

Rysunek 2

Gdy automatyczne uzupelnianie jest wtaczone, a drukarka wykryje podczas
drukowania zbyt malo zywicy, automatycznie ja uzupelni. Stan automatycznego
uzupetniania dla biezacego wydruku mozna tez zmieni¢ w ustawieniach drukowania

(zob. rys. 3).
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0%
[Z] : Pre-sliced Test Model.ctb

¥ o3noam () 00 2
X o3noam (@) oohoom € 2/1001

@

Bottom Layer:
Bottom Exposure(S):
Normal Exposure(S):

Exposure Off(S):

£

|é| feeding status

Low medium

speed

high
speed speed

N

Rysunek 3

Automatyczne odsysanie zywicy. Stuknij System — Auto Recycle, aby
otworzy¢ strone automatycznego odsysania zywicy (zob. rys. 4). Po uruchomieniu
funkcji wezyk opuszcza sie na dno kuwety i odsysa zywice z powrotem do butelki,
dopoki modut nie wykryje, ze butelka jest petlna; wtedy odsysanie sie zatrzymuje.
Jesli w kuwecie zostato jeszcze duzo zywicy, wymienn butelke i ponownie uruchom

Auto Recycle.

Language
[a]

feeding
settings

1)

®

Auto
recycle

(5

Service

[

é] Auto recycle

Rysunek 4

Jesli w kuwecie pozostanie niewielka ilos¢ zywicy, ktorej nie da sie odessac,
wykreé sruby mocujace kuwety i podtoz jedna z nich pod kuwete, aby zywica zostata
odessana dokladniej (zob. rys. 5).

Vs

| —

?7

I j\i

4.3. Uwagi

Rysunek 5

1. Urzadzenie uzupelnia zywice automatycznie tylko podczas drukowania, a
odsysa ja automatycznie tylko wtedy, gdy nie drukuje.
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4.4.

. Zielona dioda oznacza, ze modul jest zasilany. Czerwona dioda oznacza, ze w

kuwecie jest za malo zywicy i trzeba ja uzupeic.

Jesli drukarka wykryje podczas drukowania, ze w butelce konczy sie zywica,
a chcesz dalej korzysta¢ z automatycznego uzupekiania, wymien butelke w

pore.

Jesli uzywasz zywicy innej niz ELEGOQO, przetestuj ja przed drukowaniem:
zanurz obie sondy modutu detekcji w zywicy. Jesli czerwona dioda nie zgasnie,
tej zywicy nie mozna uzywac¢ z modutem.

Po zalozeniu modutu nakretki nie potrzasaj mocno butelks i nie odwracaj jej
do goéry dnem. Jesli do wnetrza nakretki dostanie sie zywica, natychmiast ja
wyczy$é. W przeciwnym razie zywica moze dostaé sie do wezyka powietrznego
lub zatka¢ szyjke butelki, co spowoduje nieprawidtowe dziatanie, a nawet
uszkodzenie modutu automatycznego uzupetniania.

Rozwigzywanie probleméw

1. Automatyczne uzupelnianie nie dziala podczas drukowania

1.
2.

Sprawdz, czy automatyczne uzupelnianie jest domyslnie wtaczone.

Sprawdz, czy modut jest prawidlowo podtaczony do portu USB, i podlacz go
ponownie. Jesli zielona dioda $wieci stale, potaczenie jest prawidtowe.

Sprawdz, czy sondy sa prawidtowo podtaczone. Gdy poziom zywicy jest ponizej
sond, powinna $wieci¢ czerwona dioda.

2. W butelce jest dos$é zywicy, ale pojawia sie komunikat, ze butelka jest
pusta

1.
2.

Ztacze sygnatowe nie jest podiaczone.

Sruba mocujgca przewdd sygnalowy na nakretce butelki jest poluzowana.

3. W kuwecie jest dosé zywicy, ale urzadzenie wcigz ja dolewa

1.

2.

Modut nie jest prawidlowo zamontowany, przez co sonda nie siega do kuwety.
Zamontuj go ponownie zgodnie z powyzszym opisem.

Zywica zakrywa sondy, ale czerwona dioda nie gasnie: modul nie obstuguje tej
zywicy. Uzyj innej zywicy i powtorz test.

4. Automatyczne odsysanie jest wlaczone, ale zywica nie jest odsysana

1.

2.

Sprawdz, czy modut jest prawidlowo podtaczony do portu USB, i podlacz go
ponownie. Jedli zielona dioda Swieci stale, potaczenie jest prawidtowe.

Ztacze sygnatowe nie jest podigczone.

3. Sruba mocujaca przewod sygnatowy na nakretce butelki jest poluzowana.
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5. Butelka jest pelna, ale odsysanie trwa dalej
1. Ztacze sygnatowe nie jest podigczone.

2. Modut nie obstuguje tej zywicy. Uzyj innej zywicy i powtorz test.

5. Poziomowanie plyty roboczej

1. Dokre¢ pokretto mocujace e, a nastepnie poluzuj cztery sruby mocujace

OO 0 O rlyty roboczej, az plyta bedzie mogla si¢ swobodnie poruszac
(zob. rys. 6).

0
i
T————)
000

Rysunek 6

2. Wtoz karte do poziomowania miedzy plyte robocza a wyswietlacz LCD i
stuknij Move Z axis to zero (przycisk z domkiem: zerowanie osi Z; zob.
rys. 7). Gdy drukarka sie zatrzyma, jedna reka docisnij plyte od gory, a druga
dokrec cztery sruby mocujace @) €@ @ @ (zob. rys. 8).

E
0.1mm 1.0mm  10.0mm 50.0mm -
£ =2 g1 M=
=@ i
A + \ 2 - g E J .
=2 E_ =
5 G
I
L karta d?l pozuchowanla \\

Rysunek 7 Rysunek 8

3. Pociagnij karte. Jesli czujesz lekki opor, przejdz od razu do kroku 5.
Uwaga: jesli karta wysuwa sie bez oporu, stukaj przycisk osi Z w dét (co
0,1 mm), az poczujesz lekki opor. Jesli opor jest zbyt duzy lub karta sie nie
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przesuwa, stukaj przycisk osi Z w gére (co 0,1 mm), az op6r bedzie tylko lekki
(zob. rys. 9).

Vs

0.1mm 1.0mm 10.0mm 50.0mm 0.1mm 1.0mm 10.0mm 50.0mm

A

L 2

\ 2

)

A

)

Rysunek 9

4. Nastepnie wro¢ do poprzedniego menu i stuknij Set Z=0. W oknie
potwierdzenia stuknij Confirm. Biezace polozenie osi Z zostanie zapisane jako
nowa wysokos$¢ poczatkowa pierwszej warstwy wydruku (zob. rys. 10).

-

Manual
-

v

Stop

Exposure

=)

Tank clean

This reset the Z-zero position,
continue?

ch

Confirm Cancel I

5. Wré¢ na strone Manual i przyciskiem osi Z w gére podnies 0§ Z o okoto
100 mm (zob. rys. 11). Podczas ruchu plyty uwazaj na potozenie sondy: przed
podniesieniem ptyty docisnij sonde reka w dot, aby nie uszkodzi¢ urzadzenia.

Rysunek 10

0.1mm 1.0mm  10.0mm 50.0mm

A ) \ 2

Rysunek 11

6. Wyjmij karte i stuknij Tool — Exposure — Next, aby przetestowaé¢ wyswie-
tlacz LCD i 7zrodto swiatta LED. Jedli na wyswietlaczu LCD pojawi sie

10
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napis ELEGOO TECHNOLOGY www.elegoo.com, drukarka 3D dziala
prawidlowo, a poziomowanie jest zakoriczone (zob. rys. 12).

Manual Exposure Set Z=0

=} $

Stop Tank clean

ch

Rysunek 12

6. Wydruk testowy

6.1. Drukowanie modelu

Podlacz oczyszczacz powietrza USB do lewego portu USB (zob. rys. 13, @)
W16z kuwete tak, aby jej wewnetrzna krawedz docisneta ptytke dociskows sondy, a
sonda znalazta si¢ w kuwecie (@), i dokreé sruby mocujace po obu stronach (@)
Nastepnie powoli wlej zywice do kuwety (nie przekraczaj oznaczenia MAX), zamknij
pokrywe, w6z pendrive do drukarki i wybierz do druku przygotowany wczesniej
(pociety na warstwy) model testowy.

Rysunek 13

6.2. Obrobka modelu

Po zakoniczeniu drukowania poczekaj, az zywica przestanie kapac z ptyty roboczej.
Nastepnie poluzuj pokretto mocujace, zdejmij ptyte i oddziel model szpachelks. Do
dalszej obrobki modelu mozesz uzy¢ stacji myjaco-utwardzajacej ELEGOO (zob.
rys. 14).

11
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@)

Q)

'

Rysunek 14

7. Oprogramowanie do ciecia warstw: instalacja i
konfiguracja

7.1. Instalacja programu CHITUBOX

Wybierz na pendrivie odpowiednia wersje programu do ciecia warstw (slicera) i
zainstaluj ja na komputerze.

7.2. Obstuga programu CHITUBOX

Po zakonczeniu instalacji uruchom CHITUBOX. Kliknij File— Open File
(Plik — Otworz plik) i otworz plik modelu 3D (.stl). Kliknij model i za pomoca
opcji w menu po lewej stronie zmieniaj kat widzenia, rozmiar i potozenie modelu.

Inne operacje:
1. Przytrzymujac lewy przycisk myszy, przeciaggnij model w wybrane miejsce.

2. Obracaj kotkiem myszy, aby przyblizy¢ lub oddali¢ widok.
3. Przytrzymujac prawy przycisk myszy, ogladaj model z réznych stron.

7.3. Ustawienia programu CHITUBOX

Konfiguracja drukarki
Otworz ustawienia parametrow i wybierz ELEGOO JUPITER SE jako drukarke
domyslng (zob. rys. 15).

Obszar roboczy

Wartosci domyslnych nie trzeba zmieniaé (zob. rys. 16). X oznacza maksymalny
rozmiar wydruku w kierunku osi X, analogicznie Y i Z.

12
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Please choose your machine:

ELEGOO JUPITER SE
W ELEGOO

ELEGOO JUPITER

maa 3| mm

120 3] mm

sz 3 mm

ELEGOO MARS

- - ELEGOO MARS 2 Build Area Offsat:

- e

Rysunek 15 Rysunek 16

Parametry zywicy (zob. rys. 17)

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

Koszt zywicy (Resin Cost)
Whpisz rzeczywista cene zakupionej zywicy, a program obliczy koszt zywicy dla
kazdego drukowanego modelu.

1 |5 Bottom Retract Distance:
Retract istance:
Bottom Lft Speect oo | &

e v Lifing Speed: won |8 x
Bottom RetractSpeed: | 2009 | &

Waiting Mode During Printing: | Resn. v Retract Speec o | &

Rest Time Before Lit we s

Rest Time After it o s

Rest Time After Retract: e s

Rysunek 17

Parametry drukowania (zob. rys. 17)

Wysokos$é warstwy (Layer Height)
Grubos¢ kazdej drukowanej warstwy. Zalecana wartos¢ to 0,05 mm, mozna ja
ustawi¢ w zakresie 0,01-0,2 mm. Im grubsza warstwa, tym dtuzszego naswietlania
wymaga kazda warstwa.

Liczba warstw dolnych (Bottom Layer Count)
Liczba warstw poczatkowych. Jesli liczba warstw dolnych wynosi n, pierwsze n
warstw jest naswietlanych przez czas naswietlania warstw dolnych. Domyslnie: 2.

Czas naswietlania (Exposure Time)
Czas naswietlania zwyktych warstw. Domy$lnie: 2,5 sekundy. Im grubsza warstwa,
tym dtuzszy czas.

13
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Czas naswietlania warstw dolnych (Bottom Exposure Time)
Umiarkowanie dituzsze naswietlanie warstw dolnych poprawia przyczepno$é
modelu do platformy roboczej. Domyslnie: 35 sekund.

Warstwy przejSciowe (Transition Layer)
Liczba warstw przejsciowych po warstwach dolnych, zapewniajacych mocniejsze
potaczenie warstw. Poza czasem naswietlania warstwy przejSciowe maja te same
parametry co zwykte.

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

Oczekiwanie po naswietleniu (Wait After Cure)
Czas miedzy koricem naswietlania a chwila, w ktorej platforma robocza zaczyna
oddala¢ sie od powierzchni drukowania. Domy$lnie: 0 sekund.

Oczekiwanie po podniesieniu (Wait After Lift)
Czas miedzy zatrzymaniem podniesionej platformy a rozpoczeciem jej powrotu.
Domyélnie: 1 sekunda.

Oczekiwanie przed naswietleniem (Wait Before Cure)
Czas miedzy zatrzymaniem platformy przy powierzchni drukowania a rozpocze-
ciem naswietlania. Domyglnie: 1 sekunda.

Wysoko$é podnoszenia warstw dolnych (Bottom Lift Distance)
Odleglosé, na jaka platforma robocza za kazdym razem oddala sie od powierzchni
drukowania podczas drukowania warstw dolnych. Domy$lnie: 3+4 mm.

Wysoko$é podnoszenia (Lifting Distance)
Odleglo$é, na jaka platforma robocza za kazdym razem oddala sie od powierzchni
drukowania podczas drukowania zwyktych warstw. Domy¢$lnie: 344 mm.

Droga powrotu warstw dolnych (Bottom Retract Distance)
Droga powrotu platformy roboczej podczas drukowania warstw dolnych. Nie
zmieniaj bez potrzeby.

Droga powrotu (Retract Distance)
Droga powrotu platformy roboczej podczas drukowania zwyklych warstw. Nie
zmieniaj bez potrzeby.

Predko$é¢ podnoszenia warstw dolnych (Bottom Lift Speed)
Predkosé, z jaka platforma oddala si¢ od powierzchni drukowania podczas
drukowania warstw dolnych. Domyslnie: 854300 mm /min.

Predkos¢ podnoszenia (Lifting Speed)
Predkosé¢, z jaka platforma oddala sie od powierzchni drukowania podczas
drukowania zwyktych warstw. Domyslnie: 85+300 mm /min.

Predkos¢ powrotu warstw dolnych (Bottom Retract Speed)
Predkosé, z jaka platforma wraca do powierzchni drukowania podczas drukowania
warstw dolnych. Domyslnie: 300+70 mm /min.

14
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Predkos¢ powrotu (Retract Speed)
Predkos¢, z jaka platforma wraca do powierzchni drukowania podczas drukowania
zwyktych warstw. Domyglnie: 300+70 mm /min.

7.4.

Zapisywanie modelu

Po ustawieniu wszystkich parametrow kliknij Slice. Po zakoriczeniu ciecia kliknij
Save, wyeksportuj pociety plik i skopiuj go na pendrive. Nastepnie wtéz pendrive
do drukarki i rozpocznij drukowanie (zob. rys. 18).

Rysunek 18

8. Konserwacja

Nie skrob kuwety ostrymi ani spiczastymi narzedziami, aby nie uszkodzi¢ folii
FEP.

Przed zmiana zywicy na inny kolor wyczy$é kuwete.

Przed drukowaniem i po nim czys¢ ptyte robocza recznikiem papierowym lub

alkoholem, aby nie pozostaly na niej zadne nieréwnosci ani zadziory.

Przed kazdym drukiem sprawdZz obudowe urzadzenia i wszystkie czesci
mechaniczne pod katem widocznych uszkodzen, wad lub nieprawidtowosci.

Podczas drukowania utrzymuj temperature otoczenia 25-30°C i jak najlepiej
wietrz pomieszczenie, aby urzadzenie mogto oddawaé ciepto, a zapach zywicy
sie ulatniat.

Jesli o Z stale wydaje odgtlos tarcia, natéz na srube pociagowa troche smaru.
Sprawdzaj i odnawiaj smarowanie co najmniej co 2-3 miesiace, a przy czestym
drukowaniu czescie;j.

15
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e Jesdli nie bedziesz uzywacé drukarki przez najblizsze 48 godzin, przelej pozostata
zywice z kuwety z powrotem do butelki i szczelnie ja zamknij. Ewentualne
zanieczyszczenia odfiltruj przez filtr.

e Przed kazdym drukiem sprawdz folie FEP: czy nie jest luZzna, porysowana
lub mocno zmatowiata? Jesli tak, wymieri ja w pore. Folia FEP jest czescia
eksploatacyjna: wymieniaj ja co najmniej co 1-2 miesigce, a przy czestym
drukowaniu czesciej.

e Zdejmuj platforme robocza ostroznie, aby nie uszkodzi¢ wyswietlacza LCD.

o Zywotnoié wyswietlacza LCD wynosi okoto 2000+ godzin i maleje wraz z
intensywnoscig drukowania. Regularnie czy$¢ wyswietlacz i po zakonczeniu
drukowania odtaczaj urzadzenie od sieci. Jesli pojawia sie problemy z
naswietlaniem lub zuzycie wyéwietlacza wyraznie pogarsza jakos¢ wydrukow,
wymien wyswietlacz w pore.

9. Pomoc techniczna

W razie pytan lub probleméw skontaktuj sie e-mailem z obstugg klienta ELEGOO
albo skorzystaj z forow dyskusyjnych i artykuléw pomocy na stronie ELEGOO:
ELEGOO

E-mail: 3dp@Q@elegoo.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. Biztonsagi tudnivaldk

A 3D nyomtatot és tartozékait tartsa gyermekektdl elzarva.

A gyantatartélyt legalabb 1/3 részéig toltse fel, de ne 1épje tul a MAX jelolést.
A nyomtatot szaraz helyen tartsa, és 6vja az es6tdl és a nedvességtol.
Vészhelyzetben el6szor kapcsolja ki a 3D nyomtatéd tapellatasat.

A nyomtatot beltérben hasznalja, kozvetlen napfénytdl és poros kornyezettsl
tavol.

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

Sikertelen nyomtatas utan téavolitsa el a kikeményedett gyantadarabokat a
tartalybol, és cserélje ki a gyantat, kiilonben a nyomtatd megsériilhet.

A 3D nyomtatd hasznalatakor viseljen maszkot és kesztytit, hogy bdére ne
érintkezzen kozvetleniil a fotopolimer gyantaval.

Az els6 nyomtatés el6tt szintezze a nyomtatolapot az 5. fejezet szerint.

Ha a tartaly FEP folidja kifehéredett, karcos vagy elvesztette rugalmassagat,
a nyomtatasok nagy valoszintiséggel sikertelenek lesznek. Ilyenkor idében
cserélje ki a foliat.

Ha barmilyen probléméja van a nyomtatoval, irjon az ELEGOO-nak a
3dp@Qelegoo.com cimre. Az ELEGOO 3D nyomtatokat ne szerelje szét és ne
alakitsa at sajat maga.
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2. A csomag tartalma

=1

JUPITER SE 3D USB-s légtisztito Nyomtatési Gyantatartaly

d

nyomtato platform
USB pendrive Maszk Kesztytii Tolcsér
Tartalék csavarok Felhasznaloi Halozati adapter Szerszamkészlet
kézikonyv

o

Kaparé Automatikus Palackkupak-modul Fedélfogantya (2

gyantautantolts (2 db) db)
fémodul



Felhasznaloi kézikonyv

3. A nyomtato részei

3.1. Elolnézet

%@ﬁ

‘ o

\ \!U e

@ Forgd rogritckar © 7 tengely

© Nyomtatodlap © Légtisztito

(5 ) LCD kijelz6 (maszkolo) © Gyantatartaly

@ Erintsképernyd © Fokapcsolo

© USB-csatlakozo @ DC tapcsatlakozo

@ Tartalyrogzits csavar @ Automatikus gyantautdntolts modul
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3.2. Hatulnézet

@ Fényforrasmodul © Bévitsesatlakozo
© UV-sztirs fedél © Fedélfogantyt

3.3. Automatikus gyantautantolté modul

%0

‘W

o N
o) | |

~

0® !

0
@ Szonda © Szondaszorito lap

Gyantacsé © Jelérzékels csatlakozo

© Palackkupak © Piros allapotjelzs

@ Zold tapellatasjelzs
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4. Automatikus gyantautantoltés és -visszaszivas

4.1. A modul felszerelése

Vegye ki a gyantatartalyt, csatlakoztassa az automatikus gyantautantolté modult a
jobb oldali USB-aljzatba, és rogzitse 2 csavarral. Csavarja ra a palackkupak-modult
egy 1000 g-os ELEGOO gyantés palackra, és hizza meg, csatlakoztassa a két tomlét
a megfelels csonkokra, majd dugja a palackkupak jelérzékels csatlakozdjat a f{6modul
hatoldalan 1évé aljzatba (lasd 1. abra).

T T Y
@
,,L‘ N
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T

T

‘ T\Tiri@(w [—;;*’&i’n -
RN 2
®|

4.2. A modul hasznalata

Hasznélat el6tt gy6z6djon meg rola, hogy elegendS gyanta van a palackban. A
modul utantolti a gyantat, és vissza is szivja a palackba.

Automatikus gyantautantoltés. Koppintson a System — Feeding Settings
meniipontra: itt allithatja be az utantoltés alapértelmezett allapotat és sebességét

(lasd 2. abra).

|&) feeding status ()

Language Service

O @ =

Low medium  high

Auto feeding ] s

recycle settings

I

2. abra

Ha az automatikus utantoltés be van kapcsolva, és a nyomtatd nyomtatas kozben
azt érzékeli, hogy kevés a gyanta, automatikusan utantolti. Az aktuélis nyomtatéas
utantoltési beéllitasat a nyomtatéasi beallitasokban is modosithatja (lasd 3. abra).
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0%

[Z] : Pre-sliced Test Model.ctb

¥ o3noam () 00 2
X o3noam (@) oohoom € 2/1001

Bottom Layer:

Bottom Exposure(S):

Normal Exposure(S):

Exposure Off(S):

£

|é| feeding status

Low medium
speed speed

N

3. 4bra

Automatikus gyanta-visszaszivas. Koppintson a System — Auto Recycle
meniipontra az automatikus visszaszivas oldaldanak megnyitésahoz (lasd 4. abra).
A funkcié inditasakor a gyantacsé a tartaly aljara siillyed, és addig szivja vissza a
gyantat a palackba, amig a modul azt nem érzékeli, hogy a palack megtelt; ekkor a
visszaszivas leall. Ha még sok gyanta maradt a tartdlyban, cserélje ki a palackot, és

inditsa Gjra az Auto Recycle funkciot.

®

Auto
recycle

(5

Language
[a]

feeding
settings

1)

Service

[

é] Auto recycle

4. 4bra

Ha kevés gyanta marad a tartadlyban, amelyet mar nem lehet visszaszivni,
csavarja ki a tartaly rogzitGcsavarjait, és az egyiket tegye a tartaly ala, igy a gyanta
alaposabban visszaszivhato (lasd 5. dbra).

Vs

4.3. Figyelmeztetések

1. A késziilék csak nyomtatas kozben tolti utdna automatikusan a gyantéat, és
csak akkor szivja vissza automatikusan, amikor nem nyomtat.
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2. A z0ld jelz6fény azt mutatja, hogy a modul aram alatt van. A piros jelz6tény
azt jelzi, hogy nincs elég gyanta a tartalyban, és utédna kell télteni.

3. Ha a nyomtaté nyomtatas kozben azt érzékeli, hogy kifogyoban van a gyanta
a palackban, és tovabbra is hasznalni szeretné az automatikus utantoltést,
idében cserélje ki a palackot.

4. Ha nem ELEGOO gyantat hasznal, nyomtatas el6tt probalja ki: meritse a
detektormodul két szondajat a gyantaba. Ha a piros jelz6fény nem alszik ki,
ez a gyanta nem hasznalhat6 a modullal.

5. A palackkupak-modul felhelyezése utan ne rézza erésen és ne forditsa fejjel
lefelé a palackot. Ha a kupak belsejébe gyanta keriil, azonnal tisztitsa
meg. FEllenkez6 esetben a gyanta bejuthat a levegGesébe, vagy eltomitheti
a palack nyilasat, ami az automatikus utantolté modul hibads miikddését, st
kérosodasat okozhatja.

4.4. Hibaelharitas

1. Az automatikus utantoltés nyomtatas k6zben nem miikodik

1. Ellenérizze, hogy az automatikus utantoltés alapértelmezésként be van-e
kapcsolva.

2. Ellenérizze, hogy a modul megfelelGen csatlakozik-e az USB-aljzathoz, és dugja
be tjra. Ha a zold jelz6fény folyamatosan vilagit, a csatlakozéas rendben van.

3. Ellendrizze, hogy a szondak helyesen vannak-e bekotve. Ha a gyanta szintje a
szondak alatt van, a piros jelz6fénynek vildgitania kell.

2. A palackban van elég gyanta, de felugré ablak jelzi, hogy a palack
iires

1. A jelérzékels csatlakozo nincs bedugva.

2. Meglazult a csavar, amely a jelvezetéket a palackkupakon rogziti.

3. A tartalyban van elég gyanta, a késziilék mégis folyamatosan tolt
utana

1. A modul nincs megfelelen felszerelve, ezért a szonda nem nytlik be a
tartalyba. Szerelje fel Gjra a fenti lépések szerint.

2. A gyanta ellepi a szondakat, de a piros jelz6fény nem alszik ki: a modul nem
tamogatja ezt a gyantat. Hasznaljon masik gyantat, és ismételje meg a probat.
4. Az automatikus visszaszivas be van kapcsolva, de a gyanta nem

szivodik vissza

1. Ellendrizze, hogy a modul megfelelGen csatlakozik-e az USB-aljzathoz, és dugja
be djra. Ha a zold jelz6fény folyamatosan vilagit, a csatlakozas rendben van.
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2. A jelérzékel§ csatlakozo nincs bedugva.

3. Meglazult a csavar, amely a jelvezetéket a palackkupakon rogziti.

5. A palack megtelt, de a visszaszivas folytatodik
1. A jelérzékels csatlakozd nincs bedugva.

2. A modul nem tamogatja ezt a gyantat. Hasznaljon masik gyantat, és ismételje
meg a probat.

5. A nyomtatolap szintezése

1. Huzza meg a forgd rogzitckart @), majd lazitsa meg a nyomtatolap négy

rogzitGesavarjit @) € @ @, amig a lap szabadon mozogni nem tud (lasd
6. abra).

(@On!

0
M
T————)
000
"A

2. Helyezze a szintezGkartyat a nyomtatolap és az LCD kijelz6 kozé, majd
koppintson a Move Z axis to zero gombra (a héziké ikon: a Z tengely
nullpontra allitasa; lasd 7. abra). Amikor a nyomtaté megallt, egyik kezével
nyomja le a nyomtatolap tetejét, a masikkal hiizza meg a négy rogzitGesavart

OO 0O (lisd 8. abra).

0.1mm 1.0mm 10.0mm 50.0mm

(I

A o \ 4

7. 4bra 8. abra

[
szintezGkartya \ \
q 1 ! y,
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3. Huazza meg a szintezGkartyat. Ha enyhe ellenéllast érez, ugorjon kozvetleniil

az b. lépésre.

Megjegyzés: ha a kirtya ellenallds nélkiil kihtizhato, koppintson a Z tengely
le gombjara (0,1 mm-es lépésekben), amig enyhe ellenéllast nem érez. Ha az
ellenallas tul nagy, vagy a kartya meg sem mozdul, koppintson a Z tengely
fel gombjéara (0,1 mm-es 1épésekben), amig az ellenéllas enyhe nem lesz (lasd
9. abra).

~

0.1mm 1.0mm 10.0mm 50.0mm 0.1mm 1.0mm 10.0mm 50.0mm

A 4 L 2 A 4 \ 2

9. abra

. Ezutéan 1épjen vissza az el6z6 meniibe, és koppintson a Set Z=0 gombra. A
megerdsité ablakban koppintson a Confirm gombra. A 7Z tengely aktuélis
helyzete ezzel az els6 nyomtatott réteg 1j kiinduldé magassigaként tarolodik

(lasd 10. abra).

i

Manual Exposure
2 [
v e

This reset the Z-zero position,
continue?

Stop Tank clean

ch

Confirm Cancel l

10. 4bra

. Lépjen vissza a Manual oldalra, és a Z tengely fel gombjaval emelje meg a Z
tengelyt kb. 100 mm-rel (lasd 11. dbra). A nyomtatolap mozgatasakor figyeljen
a szonda helyzetére: a lap felemelése el6tt kézzel nyomja le a szondat, hogy a
késziilék ne sériiljon meg.

10
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A

0.1lmm 1.0mm

Y

10.0mm 50.0mm

\ 4

11. 4bra

6. Vegye ki a szintezskartyat, és a Tool — Exposure — Next gombokkal tesztelje
az LCD kijelz6t és a LED-es fényforrast. Ha az LCD kijelz6n megjelenik
az ELEGOO TECHNOLOGY www.elegoo.com felirat, a 3D nyomtato
megfelelgen mikodik, és a szintezés kész (lasd 12. abra).

Manual
A

v

Stop

Exposure

=)

Tank clean

ch

SetZ=0

>

6. Probanyomtatas

6.1. Modell nyomtatasa

12. 4bra

Csatlakoztassa az USB-s légtisztitot a bal oldali USB-aljzatba (lasd 13. abra, @)).
Helyezze be a gyantatartalyt tigy, hogy bels6 pereme lenyomja a szondaszorito lapot,
és a szonda a tartalyba keriiljon (@), majd hizza meg a két oldals6 régzitGesavart
(@). Ezutan lassan toltson gyantat a tartalyba (ne lépje til a MAX jeldlést), csukja
le a fedelet, dugja be az USB pendrive-ot a nyomtatoba, és valassza ki nyomtatasra

az elére szeletelt tesztmodellt.

11
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-

13. abra

6.2. A modell utémunkalatai

A nyomtatéas befejezése utan varjon, amig a gyanta mar nem csépog a nyomtatolap-
rol. Ezutén lazitsa meg a forgd rogzitékart, vegye le a nyomtatolapot, és kaparoval
véalassza le rola a modellt. A modell utokezeléséhez ELEGOO mos6- és UV-utokezels
gépet hasznalhat (lasd 14. &bra).

14. 4bra

7. SzeletelSszoftver: telepités és beallitas

7.1. A CHITUBOX telepitése

Valassza ki az USB pendrive-on a megfelel§ szeletelGszoftver-verziot, és telepitse a
szamitogépére.

7.2. A CHITUBOX hasznalata

A telepités utan inditsa el a CHITUBOX programot. Kattintson a File — Open File
(Fajl — Fajl megnyitasa) meniire, és nyissa meg a 3D modellfajlt (.stl). Kattintson
a modellre, és a bal oldali menii lehetdségeivel moédositsa a nézépontot, a modell
méretét és helyzetét.

Tovabbi miiveletek:

12
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1. A bal egérgombot lenyomva tartva hiizza a modellt a kivant helyre.
2. Az egérgorgével nagyithatja vagy kicsinyitheti a nézetet.

3. A jobb egérgombot lenyomva tartva kiillonbozé szogekbdl nézheti meg a
modellt.

7.3. A CHITUBOX beallitasai

Nyomtatékonfiguracio

Nyissa meg a paraméterbeéllitdsokat, és alapértelmezett nyomtatoként vilassza az
ELEGOO JUPITER SE tipust (lasd 15. abra).

Nyomtatasi térfogat

Az alapértelmezett értékeken nem kell valtoztatni (lasd 16. abra). Az X a legnagyobb
nyomtathaté méret az X tengely irdnyaban, és igy tovabb (Y, Z).

Please choose your machine:

ELEGOO JUPITER SE
W ELEGOO

ELEGOO JUPITER

ELEGOO MARS

= - ELEGOO MARS 2

15. abra 16. abra

Gyantaparaméterek (lasd 17. abra)

Gyanta siirtisége (Resin Density)
1,1g/ml.

Gyanta ara (Resin Cost)
Adja meg a megvasarolt gyanta valos arat, és a szeletelGszoftver minden
nyomtatott modellnél kiszamitja a gyantakoltséget.

13
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........
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HRAHARRE

17. 4bra

Nyomtatéasi paraméterek (lasd 17. abra)
Rétegvastagsag (Layer Height)
Az egyes nyomtatott rétegek vastagsaga. Ajanlott érték 0,05 mm, beallithato 0,01

és 0,2mm kozott. Minél vastagabb a réteg, annal hosszabb megvilagitasi id6 kell
rétegenként.

Alsé rétegek szama (Bottom Layer Count)

A kezdd rétegek szama. Ha az also rétegek szama n, az els6 n réteg az also rétegek
megvilagitasi idejével készil. Alapértelmezés: 2.

Megvilagitasi idé (Exposure Time)

A normal rétegek megvilagitasi ideje. Alapértelmezés: 2,5 masodperc. Minél
vastagabb a réteg, annal hosszabb az idé.
Also6 rétegek megvilagitasi ideje (Bottom Exposure Time)

Az also rétegek mérsékelten hosszabb megvilagitasa javitja a modell tapadasat a
nyomtatasi platformhoz. Alapértelmezés: 35 mésodperc.

Atmeneti rétegek (Transition Layer)
Az also rétegek utani atmeneti rétegek szama, a rétegek szorosabb kotéséért. A

megvilagitasi idén kiviil az atmeneti rétegek minden paramétere megegyezik a
normaél rétegekével.

Atmenet tipusa (Transition Type)

Hogyan valtozik a megvilagitasi idé az alsé rétegektdl a normal rétegekig.
Alapértelmezés: lineéris.

Varakozas megvilagitas utan (Wait After Cure)

A megvilagitas vége és akozott eltelt id6, hogy a nyomtatasi platform elkezd
eltavolodni a nyomtatasi feliilettsl. Alapértelmezés: 0 mésodperc.

Varakozas emelés utan (Wait After Lift)

A felemelt nyomtatasi platform megallasa és visszaindulasa kozott eltelt idé.
Alapértelmezés: 1 masodperc.

Varakozas megvilagitas el6tt (Wait Before Cure)

A nyomtatasi platform nyomtatasi feliiletnél torténé megéllasa és a megvilagitas
kezdete kozott eltelt id6. Alapértelmezés: 1 méasodperc.

14
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Emelési tavolsag, also rétegek (Bottom Lift Distance)
Mennyivel tavolodik el a nyomtatasi platform a nyomtatési feliillettél minden
alkalommal az als6 rétegek nyomtatasakor. Alapértelmezés: 3-+4 mm.

Emelési tavolsag (Lifting Distance)
Mennyivel tavolodik el a nyomtatasi platform a nyomtatési feliillettél minden
alkalommal a normaél rétegek nyomtatasakor. Alapértelmezés: 3+4 mm.

Visszahazasi tavolsag, alsoé rétegek (Bottom Retract Distance)
A nyomtatasi platform visszahiizasi tavolsaga az also rétegek nyomtatasakor. Ne
modositsa, ha nem sziikséges.

Visszahtzasi tavolsag (Retract Distance)
A nyomtatasi platform visszahtizasi tavolsdga a normaél rétegek nyomtatasakor.
Ne modositsa, ha nem sziikséges.

Emelési sebesség, alsé rétegek (Bottom Lift Speed)
Milyen sebességgel tavolodik a nyomtatasi platform a nyomtatasi feliilettél az also
rétegek nyomtatasakor. Alapértelmezés: 854300 mm /perc.

Emelési sebesség (Lifting Speed)
Milyen sebességgel tavolodik a nyomtatasi platform a nyomtatasi feliilettsl a
normél rétegek nyomtatasakor. Alapértelmezés: 854300 mm/perc.

Visszahuizasi sebesség, als6 rétegek (Bottom Retract Speed)
Milyen sebességgel kozelit vissza a nyomtatési platform a nyomtatasi feliilethez
az also rétegek nyomtatéasakor. Alapértelmezés: 30070 mm/perc.

Visszahuzasi sebesség (Retract Speed)
Milyen sebességgel kozelit vissza a nyomtatési platform a nyomtatéasi feliilethez a
normaél rétegek nyomtatasakor. Alapértelmezés: 300470 mm/perc.

7.4. A modell mentése

Ha minden paramétert beallitott, kattintson a Slice gombra. A szeletelés végeztével
kattintson a Save gombra, exportéalja a szeletelt fajlt, és masolja az USB pendrive-
ra. Ezutéan dugja be a pendrive-ot a nyomtatoba, és inditsa el a nyomtatést (lasd
18. &bra).
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18. abra

8. Karbantartas

A gyantatartalyt ne kaparja éles vagy hegyes eszkozzel, hogy a FEP félia ne
sériiljon meg.

Miel6tt més szint gyantara valt, tisztitsa ki a tartalyt.

Nyomtatéas el6tt és utan tisztitsa meg a nyomtatdlapot papirtorlével vagy
alkohollal, hogy ne maradjon rajta kiemelkedés vagy sorja.

Minden nyomtatés el6tt ellendrizze a gép kiilsejét és valamennyi mechanikus
alkatrészét, hogy nincs-e rajtuk szemmel lathato sériilés, hiba vagy rendelle-
nesség.

Nyomtatés kézben a kornyezet hémérséklete lehetsleg 25-30°C legyen, és
szell6ztesse a helyiséget minél jobban, hogy a gép héje és a gyanta szaga
tavozhasson.

Ha a Z tengely folyamatosan surl6d6 hangot ad, kenje meg kevés kenGanyaggal
az orsot. A kenést legalabb 2-3 havonta ellendrizze és ismételje meg, gyakori
nyomtatas esetén gyakrabban.

Ha a kovetkezd 48 6raban nem hasznalja a nyomtatot, ontse vissza a maradék
gyantat a tartalybol a palackba, és zarja le jol. Az esetleges szennyezddéseket
szirje ki sztirével.

Minden nyomtatés el6tt ellenérizze a FEP foliat: nem laza, nem karcos, nem
fehéredett-e ki er6sen? Ha igen, id6ben cserélje ki. A FEP folia kopoalkatrész:
legalabb 1-2 havonta cserélje, gyakori nyomtatés esetén gyakrabban.

A nyomtatési platformot évatosan vegye le, hogy ne sértse meg az LCD
kijelzét.

16
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e Az LCD Kkijelz6 élettartama kb. 2000+ oOra, és a nyomtatas gyakorisagaval
csokken. Rendszeresen tisztitsa a kijelz6t, és nyomtatas utan hizza ki a
gépet a héalozatbol. Ha megvilagitési problémak jelentkeznek, vagy a kijelz6
elhasznaldédasa mar jelentGsen rontja a nyomtatasi minéséget, idében cserélje
ki a kijelz6t.

9. Tamogatas

Kérdéseivel és problémaival forduljon e-mailben az ELEGOO iigyfélszolgalatéhoz,
vagy hasznalja az ELEGOO weboldalan taldlhato forumokat és stugocikkeket:
ELEGOO

E-mail: 3dp@elegoo.com

https://www.elegoo.com

Forgalmazo

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.hu

17
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1. Instructiuni de siguranta

e Nu lasati imprimanta 3D si accesoriile ei la indemana copiilor.

e Umpleti cuva cu rasina cel putin pana la 1/3 din volum, dar nu depasiti
marcajul MAX.

o Asezati imprimanta intr-un loc uscat si protejati-o de ploaie si umezeala.
e In caz de urgenta, opriti mai intai alimentarea imprimantei 3D.
e Folositi imprimanta in interior, ferita de lumina directa a soarelui si de praf.

e Spalati modelele cu alcool etilic sau alcool izopropilic de cel putin 95 %, cu
exceptia cazului in care folositi rasina lavabila cu apa.

e Daca o imprimare esueaza, indepartati din cuva resturile de rasina intarita si
schimbati rasina; in caz contrar, imprimanta se poate deteriora.

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

e Inainte de prima imprimare, nivelati placa de imprimare conform capitolului 5.

e Daca folia de separare (FEP) din cuva s-a albit, este zgariata sau si-a pierdut
elasticitatea, imprimarile vor esua frecvent. Inlocuiti folia la timp.

e Daca aveti probleme cu imprimanta, contactati ELEGOO la 3dp@elegoo.com.
Nu demontati si nu modificati singur imprimantele 3D ELEGOO.
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2. Continutul pachetului

@

o

Imprimanta 3D Purificator de aer

JUPITER SE USB
Stick USB Masca

o E.?

Ghid de utilizare

Suruburi de rezerva

Spatula
alimentare

automata cu rasina

Modul capac de
flacon (2 buc.) buc.)

Modul principal de

®

Cuva pentru rasina

Platforma de

imprimare

Manusi Palnie
Adaptor de Set de scule
alimentare

Maner capac (2
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3. Descrierea imprimantei

3.1. Vedere din fata

Maner rotativ O AxaZ
@ Placa de imprimare © Purificator de aer
© Ecran LCD (de mascare) (6 ) Cuvd pentru rasind
@ Ecran tactil © [ntrerupétor
© Port USB @ Mufa de alimentare DC
@ Surub de fixare a cuvei @ Modul de alimentare automata cu
rasind
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3.2. Vedere din spate

0 Modulul sursei de lumina Q Port de extensie
© Capac anti-UV © Maner capac

3.3. Modulul de alimentare automata cu rasina

%0
(5]
5*.
o N
o) |
i U
3]
© o
@ Sonda @ Placa de apasare a sondei
Tub pentru rasina © Conector de detectie a semnalului

© Capacul flaconului © Indicator de stare rosu

° Indicator de alimentare verde
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4. Alimentarea si recuperarea automata a rasinii

4.1. Montarea modulului

Scoateti cuva, introduceti modulul de alimentare automata cu rasina in portul USB
din dreapta si fixati-1 cu 2 suruburi. Insurubati modulul capac pe un flacon de
rasind ELEGOO de 1000 g si strangeti-1, conectati cele doua furtunuri la racordurile
corespunzatoare si introduceti conectorul de detectie a semnalului de pe capac in
mufa din spatele modulului principal (vezi Figura 1).

—

— ‘('H A @‘
_ ,,T,ﬁ == LB;A;L

|

il
3]

T F e
L MR~
{c] )J_ ?® N

|

Figura 1

4.2. Utilizarea modulului

Inainte de utilizare, asigurati-va ca in flacon exista suficienta rasina. Modulul poate
atat completa rasina, cat si sa o aspire inapoi in flacon.

Alimentarea automata cu rasina. Atingeti System — Feeding Settings
pentru a deschide pagina unde setati starea implicita si viteza implicita a alimentarii
(vezi Figura 2).

|&) feeding status *

Language Service

O @ =

System
Low medium  high

speed speed

RN A 2

feeding
recycle settings

EIR

Figura 2

Cand alimentarea automata este activa si imprimanta detecteaza in timpul
imprimarii ca nu exista suficienta rasina, o completeaza automat. Starea alimentarii
automate pentru imprimarea curenta se poate modifica si din setarile de imprimare
(vezi Figura 3).
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Bottom Layer:

|é| feeding status (\J
Bottom Exposure(S):

Normal Exposure(S): medium high

speed speed

Exposure Off(S):

£

0%
[Z] : Pre-sliced Test Model.ctb

¥ o3noam () 00 2
X o3noam (@) oohoom € 2/1001

Figura 3

Recuperarea automata a rasinii. Atingeti System — Auto Recycle pentru
a deschide pagina de recuperare automata a rasinii (vezi Figura 4). La pornirea
functiei, tubul coboara pe fundul cuvei si aspira rasina inapoi in flacon pana cand
modulul detecteaza ca flaconul este plin; apoi recuperarea se opreste. Daca in cuva
a ramas incd multa rasina, inlocuiti flaconul si porniti din nou Auto Recycle.

Tool System

N B

Print

3

®

Auto
recycle

(5

Language
[a]

feeding
settings

E%

Service

[

é] Auto recycle

Figura 4

Daca in cuva ramane o cantitate mica de rasina care nu poate fi aspirata, scoateti
suruburile de fixare ale cuvei si puneti unul dintre ele sub cuva, pentru ca rasina sa
fie recuperatd mai complet (vezi Figura 5).

——

[ —

—
_ L1 )

Figura 5

4.3. Precautii

1. Dispozitivul completeaza automat rasina numai in timpul imprimarii si o
recupereaza automat numai cand nu imprima.
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2. Indicatorul verde arata ca modulul este alimentat. Indicatorul rosu arata ca
in cuva nu exista suficienta rasina si trebuie completata.

3. Daca imprimanta detecteaza in timpul imprimarii ca flaconul se goleste si doriti
sa folositi in continuare alimentarea automata, inlocuiti flaconul la timp.

4. Daca folositi alta rasina decat ELEGOO, testati-o inainte de imprimare:
scufundati cele doua sonde ale modulului de detectie in rasina. Daca
indicatorul rosu nu se stinge, aceasta rasina nu poate fi folosita cu modulul.

5. Dupa montarea modulului capac, nu agitati puternic flaconul si nu il intoarceti
cu fundul in sus. Daca in interiorul capacului ajunge rasina, curatati-o imediat.
In caz contrar, rasina poate patrunde in tubul de aer sau poate bloca gatul
flaconului, ceea ce duce la functionarea defectuoasa sau chiar la deteriorarea
modulului de alimentare automata.

4.4. Depanare

1. Alimentarea automata nu functioneaza in timpul imprimarii
1. Verificati daca alimentarea automata este activata implicit.

2. Verificati daca modulul este conectat corect in portul USB si reconectati-l.
Daca indicatorul verde raméne aprins continuu, conexiunea este in regula.

3. Verificati daca sondele sunt conectate corect. Cand nivelul rasinii este sub
sonde, indicatorul rosu trebuie sa fie aprins.

2. In flacon exista suficienta rasina, dar un mesaj indica faptul ca
flaconul este gol

1. Conectorul de detectie a semnalului nu este introdus.

2. Surubul care fixeaza cablul de semnal pe capacul flaconului este slabit.

3. In cuva exista suficienta rasina, dar dispozitivul continua sa adauge

1. Modulul nu este montat corect, astfel incat sonda nu ajunge in cuva. Montati-1
din nou conform pasilor de mai sus.

2. Rasina acopera sondele, dar indicatorul rosu nu se stinge: modulul nu accepta
aceasta rasina. Folositi alta rasina si repetati testul.
4. Recuperarea automata este pornita, dar rasina nu este aspirata

1. Verificati daca modulul este conectat corect in portul USB si reconectati-l.
Daca indicatorul verde raméne aprins continuu, conexiunea este in regula.

2. Conectorul de detectie a semnalului nu este introdus.

3. Surubul care fixeaza cablul de semnal pe capacul flaconului este slabit.
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5. Flaconul este plin, dar recuperarea continua
1. Conectorul de detectie a semnalului nu este introdus.

2. Modulul nu accepta aceasta rasina. Folositi alta rasina si repetati testul.

5. Nivelarea placii de imprimare

1. Strangeti ménerul rotativ @), apoi slabiti cele patru suruburi de fixare
OO 0O :ale plicii de imprimare, pana cand placa se poate misca liber
(vezi Figura 6).

0
i
T————)
000
W

Figura 6

2. Asezati cartela de nivelare intre placa de imprimare si ecranul LCD, apoi
atingeti Move Z axis to zero (butonul cu casutd: aducerea axei Z la zero;
vezi Figura 7). Dupa ce imprimanta s-a oprit, apdsati cu o mana partea de
sus a placii si strangeti cu cealalta cele patru suruburi de fixare €) €)@ @
(vezi Figura 8).

0.1mm 1.0mm 10.0mm 50.0mm

(D)

=6
N
=4

A 1 L 2 °[

b J =
i -
. I
L cartela He nivclalare \\ )

Figura 7 Figura 8

3. Trageti de cartela. Daca simtiti o rezistenta usoara, treceti direct la pasul 5.
Nota: daca cartela iese fara nicio rezistenta, atingeti butonul axei Z jos (in
pasi de 0,1 mm) pana simtiti o rezistentd usoard. Daca rezistenta este prea
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mare sau cartela nu se misca, atingeti butonul axei Z sus (in pasi de 0,1 mm)

pana cand rezistenta devine usoara (vezi Figura 9).

Ve

0.1mm 1.0mm 10.0mm 50.0mm 0.1mm 1.0mm 10.0mm 50.0mm

A T L 2 A  p \ 2

Figura 9

4. Reveniti apoi la meniul anterior si atingeti Set Z=0.

In fereastra de

confirmare, atingeti Confirm. Pozitia actuald a axei Z se salveaza astfel ca

nou inaltime de pornire a primului strat imprimat (vezi Figura 10).

Manual Exposure

This reset the Z-zero position,
¢ N continue?

Confirm Cancel
Tank clean i

ch m

Figura 10

5. Reveniti la pagina Manual si ridicati axa Z cu aproximativ 100 mm folosind
butonul sus (vezi Figura 11). Cand miscati placa, fiti atenti la pozitia sondei:
inainte de a ridica placa, apasati sonda in jos cu mana, pentru a nu deteriora

dispozitivul.

0.1mm 1.0mm  10.0mm 50.0mm

A + \ 2

Figura 11
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6. Scoateti cartela si atingeti Tool — Exposure — Next pentru a testa ecranul
LCD si sursa de lumina LED. Daca pe ecranul LCD apare ELEGOO
TECHNOLOGY www.elegoo.com, imprimanta 3D functioneaza corect si
nivelarea este incheiatd (vezi Figura 12).

Manual Exposure SetZ=0

(=) $

System Print

S N S

Stop Tank clean

ch

Figura 12

6. Imprimare de test

6.1. Imprimarea unui model

Conectati purificatorul de aer USB in portul USB din stanga (vezi Figura 13,
@) Introduceti cuva astfel incat marginea ei interioara sa apese placa sondei,
pana cand sonda ajunge in interiorul cuvei (@), si strangeti suruburile de fixare
de pe ambele parti (@)). Turnati apoi incet rasina in cuva (nu depasiti marcajul
MAX), inchideti capacul, introduceti stick-ul USB in imprimanta si selectati pentru
imprimare modelul de test deja feliat.

I
= JLU|M

ELEGGO\\ )

Figura 13

6.2. Prelucrarea modelului

Dupa terminarea imprimarii, asteptati pana cand rasina nu mai picura de pe placa
de imprimare. Apoi slabiti manerul rotativ, scoateti placa si desprindeti modelul cu
spatula. Pentru post-procesarea modelului puteti folosi o statie de spalare si intarire
ELEGOO (vezi Figura 14).
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Figura 14

7. Software de feliere: instalare si configurare

7.1. Instalarea CHITUBOX

Alegeti de pe stick-ul USB versiunea potrivita a software-ului de feliere si instalati-o
pe calculator.

7.2. Utilizarea CHITUBOX

Dupa instalare, porniti CHITUBOX. Faceti clic pe File—Open File
(Fisier — Deschidere fisier) si deschideti fisierul modelului 3D (.stl).  Faceti
clic pe model si folositi optiunile din meniul din stanga pentru a schimba unghiul
de vizualizare, dimensiunea si pozitia modelului.

Alte operatii:

1. Tineti apasat butonul stang al mouse-ului pentru a trage modelul in pozitia
dorita.

2. Rotiti rotita mouse-ului pentru a mari sau micsora imaginea.

3. Tineti apasat butonul drept al mouse-ului pentru a vedea modelul din diferite
unghiuri.

7.3. Setarile CHITUBOX

Configurarea imprimantei

Deschideti setarile de parametri si selectati ELEGOO JUPITER SE ca imprimanta
implicita (vezi Figura 15).

Volumul de lucru

Nu este nevoie sa modificati valorile implicite (vezi Figura 16). X este dimensiunea
maxima de imprimare pe directia axei X; analog pentru Y si Z.

12
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[ [ veee. | sesn pant Advanced
Please choose your machine:

e om0t
Resolution: X: s 3 Miror: D miever ¥

ELEGOO JUPITER SE Vi[O

W ELEGOO R =

ELEGOO JUPITER e X:[ 2w 2] mm

Y| mexe 3imm

ELEGOO MARS Z: om0 3| mm

- - ELEGOO MARS 2 Build Area Offset:
o]
Figura 15 Figura 16

Parametrii rasinii (vezi Figura 17)

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

Costul rasinii (Resin Cost)
Introduceti pretul real al rasinii cumparate, iar software-ul calculeaza costul
rasinii pentru fiecare model imprimat.

T DN Nk Ty e #
osen acion T Adnced otk acine
k00 wERst

Resin Type: st
Resin Density: 100 3] g/mi

Resin Cost waw 3] (3 v /(v

Bottom Retract Speed: | 300000
Waiting Mode During Printing: | Resta. v Retract Speed: 00000

R
H
H
Fl
3
H

Rest Time Before Lift: a0 s
Rest Time After Lit o s

Rest Time After Retract we s

Figura 17

Parametrii de imprimare (vezi Figura 17)

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 fiecare strat necesita un timp de
expunere mai lung.

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

Timp de expunere (Exposure Time)
Timpul de expunere al straturilor normale. Implicit: 2,5 secunde. Cu cat stratul
este mai gros, cu atat timpul este mai lung.

13
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Timp de expunere al straturilor de baza (Bottom Exposure Time)
O expunere moderat mai lunga a straturilor de baza imbunéatateste aderenta
modelului la platforma de imprimare. Implicit: 35 de secunde.

Straturi de tranzitie (Transition Layer)
Numarul straturilor de tranzitie dupa straturile de baza, pentru o legatura mai
stransd intre straturi. In afard de timpul de expunere, straturile de tranzitie au
acelasi parametri ca straturile normale.

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

Asteptare dupa expunere (Wait After Cure)
Timpul dintre sfarsitul expunerii si momentul in care platforma incepe sa se
indeparteze de suprafata de imprimare. Implicit: 0 secunde.

Asteptare dupa ridicare (Wait After Lift)
Timpul dintre oprirea platformei ridicate si inceputul revenirii ei. Implicit: 1
secunda.

Asteptare inainte de expunere (Wait Before Cure)
Timpul dintre oprirea platformei la suprafata de imprimare si inceputul expunerii.
Implicit: 1 secunda.

Distanta de ridicare la straturile de baza (Bottom Lift Distance)
Cat se indeparteaza platforma de suprafata de imprimare de fiecare data la
imprimarea straturilor de baza. Implicit: 3+4 mm.

Distanta de ridicare (Lifting Distance)
Cat se indeparteaza platforma de suprafata de imprimare de fiecare data la
imprimarea straturilor normale. Implicit: 3-+4 mm.

Distanta de retragere la straturile de bazi (Bottom Retract Distance)
Distanta de retragere a platformei la imprimarea straturilor de baza. Nu o
modificati decat daca este necesar.

Distanta de retragere (Retract Distance)
Distanta de retragere a platformei la imprimarea straturilor normale. Nu o
modificati decat daca este necesar.

Viteza de ridicare la straturile de baza (Bottom Lift Speed)
Viteza cu care platforma se indeparteaza de suprafata de imprimare la imprimarea
straturilor de baza. Implicit: 854300 mm /min.

Viteza de ridicare (Lifting Speed)
Viteza cu care platforma se indeparteaza de suprafata de imprimare la imprimarea
straturilor normale. Implicit: 854300 mm /min.

Viteza de retragere la straturile de bazd (Bottom Retract Speed)
Viteza cu care platforma revine spre suprafata de imprimare la imprimarea
straturilor de baza. Implicit: 300470 mm /min.

14
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Viteza de retragere (Retract Speed)
Viteza cu care platforma revine spre suprafata de imprimare la imprimarea
straturilor normale. Implicit: 300+70 mm /min.

7.4.

Salvarea modelului

Dupa setarea tuturor parametrilor, faceti clic pe Slice. Dupa feliere, faceti clic pe
Save, exportati fisierul feliat si copiati-1 pe stick-ul USB. Introduceti apoi stick-ul
in imprimanta si porniti imprimarea (vezi Figura 18).

Figura 18

8. Intretinere

Nu razuiti cuva cu unelte ascutite sau cu varf, pentru a nu deteriora folia de
separare.

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

Inainte si dupa imprimare, curatati placa de imprimare cu servetele de hartie
sau cu alcool, astfel incat sd nu raméana pe ea denivelari sau bavuri.

Inainte de fiecare imprimare, verificati exteriorul aparatului si toate piesele
mecanice pentru deteriorari, defecte sau anomalii vizibile.

In timpul imprimarii, mentineti temperatura mediului la 25-30 °C si aerisiti
incaperea cat mai bine, pentru ca aparatul sa poata disipa caldura, iar mirosul

de rasina sa se risipeasca.

Daca axa Z produce in continuu un zgomot de frecare, aplicati putin lubrifiant
pe surubul conducator. Verificati si reinnoiti lubrifierea cel putin o data la 2-3
luni, iar la imprimare frecventa mai des.

15



Ghid de utilizare

e Daca nu veti folosi imprimanta in urmatoarele 48 de ore, turnati rasina ramasa
din cuva inapoi in flacon si inchideti-1 bine. Filtrati eventualele reziduuri cu
un filtru.

e Inainte de fiecare imprimare, verificati folia de separare: este slabita, zgariata
sau puternic albita? Daca da, inlocuiti-o la timp. Folia de separare este o piesa
de uzura: inlocuiti-o cel putin o data la 1-2 luni, iar la imprimare frecventa
mai des.

e Scoateti platforma de imprimare cu grija, pentru a nu deteriora ecranul LCD.

e Durata de viata a ecranului LCD este de aproximativ 2000+ de ore si scade
odata cu intensitatea imprimarii. Curatati ecranul regulat si deconectati
aparatul de la retea dupa imprimare. Daca apar probleme de expunere sau
uzura ecranului afecteaza serios calitatea imprimarii, inlocuiti ecranul la timp.

9. Asistenta

Pentru intrebari sau probleme, contactati prin e-mail asistenta pentru clienti
ELEGOO sau folositi forumurile de discutii si articolele de ajutor de pe site-ul
ELEGOO:

ELEGOO

E-mail: 3dp@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. Varnostna navodila

e 3D-tiskalnik in njegovo opremo hranite zunaj dosega otrok.

e Kad napolnite s smolo vsaj do 1/3 njene prostornine, vendar ne ¢ez oznako

MAX.
e Tiskalnik postavite v suh prostor ter ga zascitite pred dezjem in vlago.
e V nujnem primeru najprej izklopite napajanje 3D-tiskalnika.
e Tiskalnik uporabljajte v zaprtih prostorih, stran od neposredne sonc¢ne

svetlobe in prahu.

e Modele perite z vsaj 95-odstotnim etanolom ali izopropilnim alkoholom, razen
¢e uporabljate smolo, ki se izpira z vodo.

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

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

e Pred prvim tiskanjem poravnajte tiskalno plos¢o po postopku v poglavju 5.

e Ce je locilna folija (FEP) v kadi pobelela, opraskana ali ni ve¢ prozna, tiskanje
pogosto ne uspe. Folijo pravoc¢asno zamenjajte.

~

e Ce imate s tiskalnikom kakrsne koli tezave, se obrnite na ELEGOO na naslovu
3dp@Qelegoo.com. 3D-tiskalnikov ELEGOO ne razstavljajte in ne predelujte
sami.
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2. Vsebina paketa

=1

3D-tiskalnik USB-dcistilnik zraka  Tiskalna platforma Kad za smolo

d

JUPITER SE
USB-klju¢ Maska Rokavice Lijak
Rezervni vijaki Navodila za Napajalnik Komplet orodja
uporabo

4,
C W

Strgalo Glavni modul za Modul pokrovcka Rocaj pokrova (2

o

samodejno dolivanje  steklenice (2 kos) kos)
smole
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3. Opis tiskalnika

3.1. Pogled od spredaj

%@ﬁ

‘ o

\ \!U e

@ Vrtljivi rocaj (2 ] Qs 7

@ Tiskalna plosca © Cistilnik zraka

© Zaslon LCD (maskirni) O Kad za smolo

@ Zaslon na dotik © Stikalo za vklop

© Vrata USB @ Napajalna vti¢nica DC

@ Pritrdilni vijak kadi @ Modul za samodejno dolivanje smole
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3.2. Pogled od zadaj

@ Modul svetlobnega vira
@ Pokrov z zaséito pred UV

© Razsiritvena vrata
© Rocaj pokrova

3.3. Modul za samodejno dolivanje smole

@ Sonda
Cevka za smolo
o Pokrovcek steklenice
@ Zeleni indikator napajanja

%0

qf

i U

(4]
@ Pritisna ploscica sonde
© Signalni prikljucek
@ Rdeci indikator stanja
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4. Samodejno dolivanje in vracanje smole

4.1. Namestitev modula

Odstranite kad za smolo, priklju¢ite modul za samodejno dolivanje smole v desna
vrata USB in ga pritrdite z 2 vijakoma. Modul pokrovcka privijte na steklenico
smole ELEGOO 1000 g in ga zategnite, obe cevki prikljucite na ustrezna prikljucka,
nato signalni prikljucek s pokrovcka vtaknite v vti¢nico na zadnji strani glavnega
modula (glejte sliko 1).

TG

@)

J \,B;z;,j“u%

T

‘ T\Tiri@(w [—;;*’&i’n -
RN 2
®|

Slika 1

4.2. Uporaba modula

Pred uporabo se prepric¢ajte, da je v steklenici dovolj smole. Modul smolo doliva in
jo tudi vraca nazaj v steklenico.
Samodejno dolivanje smole. Tapnite System — Feeding Settings, da

odprete stran, na kateri nastavite privzeto stanje in privzeto hitrost dolivanja (glejte
sliko 2).

|&) feeding status ()

Language Service

O @ =

Low medium  high

Auto feeding ] s

recycle settings

I

Slika 2

Ce je samodejno dolivanje vklopljeno in tiskalnik med tiskanjem zazna, da smole
ni dovolj, jo samodejno dolije. Stanje samodejnega dolivanja za trenutno tiskanje
lahko spremenite tudi v nastavitvah tiskanja (glejte sliko 3).
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Bottom Layer:

|é| feeding status I\d

Bottom Exposure(S):

Normal Exposure(S):

Low medium high
speed speed speed

Exposure Off(S):

£

0%

[Z] : Pre-sliced Test Model.ctb
X o3noam (@) oohoom € 2/1001

Slika 3

Samodejno vracanje smole. Tapnite System — Auto Recycle, da odprete
stran za samodejno vra¢anje smole (glejte sliko 4). Ko funkcijo zaZenete, se cevka
spusti na dno kadi in sesa smolo nazaj v steklenico, dokler modul ne zazna, da je
steklenica polna; nato se vracanje ustavi. Ce je v kadi se veliko smole, zamenjajte
steklenico in znova zazenite Auto Recycle.

Language Service

Tool System Print @ EI E
Q @ _g- Auto feeding

recycle settings

ER £

é] Auto recycle

Slika 4

Ce v kadi ostane majhna koli¢ina smole, ki je ni mogoce posesati, odvijte
pritrdilna vijaka kadi in enega podlozite pod kad, da se smola vrne bolj temeljito
(glejte sliko 5).

4.3. Opozorila

1. Naprava samodejno doliva smolo samo med tiskanjem, samodejno pa jo vraca
samo takrat, ko ne tiska.
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4.4.

. Zelena lucka pomeni, da je modul pod napajanjem. Rdeca lucka pomeni, da

v kadi ni dovolj smole in jo je treba doliti.

Ce tiskalnik med tiskanjem zazna, da v steklenici zmanjkuje smole, in Zelite
samodejno dolivanje uporabljati Se naprej, steklenico pravoc¢asno zamenjajte.

. Ce uporabljate smolo, ki ni ELEGOO, jo pred tiskanjem preizkusite: obe sondi

zaznavnega modula potopite v smolo. Ce rdeca lucka ne ugasne, te smole z
modulom ni mogoc¢e uporabljati.

. Ko je modul pokrovcka namescen, steklenice ne stresajte moc¢no in je ne

obracajte na glavo. Ce pride smola v notranjost pokrovcka, jo takoj ocistite.
Sicer lahko smola zaide v zra¢no cevko ali zamasi grlo steklenice, kar povzroci
nepravilno delovanje ali celo poskodbo modula za samodejno dolivanje.

Odpravljanje tezav

1. Samodejno dolivanje med tiskanjem ne deluje

1.
2.

Preverite, ali je samodejno dolivanje privzeto vklopljeno.

Preverite, ali je modul pravilno prikljucen v vrata USB, in ga znova prikljucite.
Ce zelena lucka sveti neprekinjeno, je povezava v redu.

. Preverite, ali sta sondi pravilno prikljuc¢eni. Ko je gladina smole pod sondama,

mora svetiti rde¢a lucka.

2. V steklenici je dovolj smole, vendar se prikaze sporocilo, da je
steklenica prazna

1.
2.

Signalni prikljuc¢ek ni vtaknjen.

Vijak, ki drzi signalni vodnik na pokrovcku steklenice, je zrahljan.

3. V kadi je dovolj smole, vendar naprava Se vedno doliva

1.

2.

Modul ni pravilno namescen, zato sonda ne sega v kad. Namestite ga znova
po zgornjem postopku.

Smola prekriva sondi, vendar rdeca lucka ne ugasne: modul te smole ne
podpira. Uporabite drugo smolo in preizkus ponovite.

4. Samodejno vracanje je vklopljeno, vendar se smola ne vraca

1.

Preverite, ali je modul pravilno prikljuc¢en v vrata USB, in ga znova prikljucite.
Ce zelena lucka sveti neprekinjeno, je povezava v redu.

2. Signalni prikljucek ni vtaknjen.

3. Vijak, ki drzi signalni vodnik na pokrovcku steklenice, je zrahljan.
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5. Steklenica je polna, vendar se vrac¢anje nadaljuje
1. Signalni prikljucek ni vtaknjen.

2. Modul te smole ne podpira. Uporabite drugo smolo in preizkus ponovite.

5. Poravnava tiskalne plosce

1. Zategnite vrtljivi rocaj @, nato zrahljajte stiri pritrdilne vijake €) € @ @
tiskalne plosce, da se plos¢a lahko prosto premika (glejte sliko 6).

( )

2. Kartico za poravnavo polozite med tiskalno plosco in zaslon LCD ter tapnite
Move Z axis to zero (gumb s hisko: premik osi Z na ni¢lo; glejte sliko 7). Ko
se tiskalnik ustavi, z eno roko pritisnite plos¢o navzdol, z drugo pa zategnite

Stiri pritrdilne vijake @) € @ @ (glejte sliko 8).

7

0.1mm 1.0mm 10.0mm 50.0mm

(I

A t \ 2 1 5] ] J°

: i
. I
kartica za poravnavo
L T !

Slika 7 Slika 8

3. Povlecite kartico. Ce zacutite rahel upor, pojdite neposredno na korak 5.
Opomba: Ce se kartica izvlece brez upora, tapajte gumb osi Z dol (v korakih
po 0,1 mm), dokler ne za¢utite rahlega upora. Ce je upor prevelik ali se kartica

ne premakne, tapajte gumb osi Z gor (v korakih po 0,1 mm), dokler upor ni
le rahel (glejte sliko 9).
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0.1lmm

A

1.0mm

10.0mm

+

50.0mm

\ 2

0.1lmm

1.0mm

A

10.0mm

+

50.0mm

\ 2

Slika 9

4. Nato se vrnite v prejsnji meni in tapnite Set Z=0. V potrditvenem oknu
tapnite Confirm. Trenutni polozaj osi Z se s tem shrani kot nova zacetna
visina prve natisnjene plasti (glejte sliko 10).

Manual
-

v

Exposure

=

This reset the Z-zero position,
continue?

Confirm Cancel I

5. Vrnite se na stran Manual in z gumbom osi Z gor dvignite os Z za priblizno
100mm (glejte sliko 11). Pri premikanju plos¢e pazite na polozaj sonde:
preden plosc¢o dvignete, sondo z roko potisnite navzdol, da se naprava ne
poskoduje.

Tank clean

ch

Stop

Slika 10

0.1mm 1.0mm  10.0mm 50.0mm

A S p \ 4

Slika 11

Odstranite kartico in tapnite Tool — Exposure — Next, da preizkusite zaslon
LCD in svetlobni vir LED. Ce se na zaslonu LCD prikaze ELEGOO TECH-
NOLOGY www.elegoo.com, 3D-tiskalnik deluje pravilno in poravnava je
koncana (glejte sliko 12).

10
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Manual Exposure Set Z=0

T RPa

System i v

=

Stop Tank clean

ch

Slika 12

6. Poskusno tiskanje

6.1. Tiskanje modela

USB-éistilnik zraka prikljucite v leva vrata USB (glejte sliko 13, €)). Kad vstavite
tako, da njen notranji rob potisne pritisno plos¢ico sonde navzdol in je sonda v
kadi (@), ter zategnite pritrdilna vijaka na obeh straneh (@)). Nato pocasi nalijte
smolo v kad (ne ¢ez oznako MAX), zaprite pokrov, vstavite USB-klju¢ v tiskalnik
in izberite Ze pripravljeni (narezani) poskusni model za tiskanje.

=

B

_||o|

Slika 13

6.2. Obdelava modela

Po koncu tiskanja pocakajte, da smola preneha kapljati s tiskalne plos¢e. Nato
zrahljajte vrtljivi rocaj, snemite ploSco in model odstranite s strgalom. Za nadaljnjo
obdelavo modela lahko uporabite postajo za pranje in strjevanje ELEGOO (glejte
sliko 14).

11
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R H

<L

Slika 14

7. Program za rezanje: namestitev in nastavitev

7.1. Namestitev programa CHITUBOX

Na USB-klju¢u izberite ustrezno razli¢ico programa za rezanje in jo namestite v

rac¢unalnik.

7.2. Uporaba programa CHITUBOX

Po namestitvi zazenite CHITUBOX. Kliknite File — Open File (Datoteka — Odpri
datoteko) in odprite datoteko 3D-modela (.stl). Kliknite model in z moZnostmi v
levem meniju spreminjajte zorni kot, velikost in polozaj modela.

Druge operacije:

1. Z drzanjem levega gumba miske povlecite model na Zeleno mesto.

2. 7 vrtenjem kolesca miske pogled povecate ali pomanjsate.

3. 7 drzanjem desnega gumba miske si model ogledate z razli¢nih strani.

7.3. Nastavitve programa CHITUBOX

Konfiguracija tiskalnika

Odprite nastavitve parametrov in za privzeti tiskalnik izberite ELEGOO JUPITER
SE (glejte sliko 15).

Tiskalni prostor

Privzetih vrednosti ni treba spreminjati (glejte sliko 16). X je najvedja velikost tiska
v smeri osi X, podobno Y in Z.

12
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Please choose your machine:

W ELEGOO

ELEGOO JUPITER

N

ELEGOO MARS

- - ELEGOO MARS 2

Cancel

ELEGOO JUPITER SE

L‘

3| mm

Slika 15

Parametri smole (glejte sliko 17)

Gostota smole (Resin Density)

1,1g/ml.

Cena smole (Resin Cost)

Slika 16

Vnesite dejansko ceno kupljene smole in program izracuna strosek smole za vsak

natisnjeni model.

o0 | mm  Bottom Lift Distance:

000
Lifting Distance: wo | .

HHI
i

Bottom Retract Distance:
Retract Distance: o )« [3% Jom

Bottom Lft Speect w0 | & [womo | maimin
Lifing Speed: won | & (om0 | mavimin
Bottom RetractSpeed: | 2009 | & [ 72090 | mensmin

Retract Speed: 00000 | & [ 7000 | manmin

Parametri tiskanja (glejte sliko 17)

Vi§ina plasti (Layer Height)

Debelina vsake natisnjene plasti. Priporoceno je 0,05 mm, nastaviti jo je mogoce
od 0,01 do 0,2mm. Debelejsa ko je plast, daljsi ¢as osvetlitve potrebuje vsaka

plast.

stgvilo spodnjih plasti (Bottom Layer Count)

Stevilo zacetnih plasti. Ce je Stevilo spodnjih plasti n, se prvih n plasti osvetljuje

s ¢asom osvetlitve spodnjih plasti. Privzeto: 2.

éag osvetlitve (Exposure Time)

Cas osvetlitve obicajnih plasti. Privzeto: 2,5 sekunde. Debelejsa ko je plast,

daljsi je cas.
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Cas osvetlitve spodnjih plasti (Bottom Exposure Time)
Zmerno daljsa osvetlitev spodnjih plasti izboljsa oprijem modela na tiskalno
platformo. Privzeto: 35 sekund.

Prehodne plasti (Transition Layer)
Stevilo prehodnih plasti za spodnjimi plastmi, ki zagotovijo trdnejSo povezavo
med plastmi. Razen casa osvetlitve imajo prehodne plasti enake parametre kot
obicajne.

Vrsta prehoda (Transition Type)
Kako se ¢as osvetlitve spreminja od spodnjih plasti do obicajnih. Privzeto:
linearno.

Calfanje po osvetlitvi (Wait After Cure)
Cas med koncem osvetlitve in trenutkom, ko se tiskalna platforma zacne
oddaljevati od tiskalne povrsine. Privzeto: 0 sekund.

Calfanje po dvigu (Wait After Lift)
Cas med ustavitvijo dvignjene platforme in za¢etkom njenega vracanja. Privzeto:
1 sekunda.

Calvcanje pred osvetlitvijo (Wait Before Cure)
Cas med ustavitvijo platforme ob tiskalni povrsini in zacetkom osvetlitve.
Privzeto: 1 sekunda.

Dvig pri spodnjih plasteh (Bottom Lift Distance)
Za koliko se platforma vsaki¢ oddalji od tiskalne povrsine pri tiskanju spodnjih
plasti. Privzeto: 3-+4 mm.

Dvig (Lifting Distance)
Za koliko se platforma vsaki¢ oddalji od tiskalne povrsine pri tiskanju obic¢ajnih
plasti. Privzeto: 3-+4 mm.

Pot vracanja pri spodnjih plasteh (Bottom Retract Distance)
Pot vrac¢anja platforme pri tiskanju spodnjih plasti. Ne spreminjajte, ¢e ni nujno.

Pot vracanja (Retract Distance)
Pot vracanja platforme pri tiskanju obic¢ajnih plasti. Ne spreminjajte, ¢e ni nujno.

Hitrost dviga pri spodnjih plasteh (Bottom Lift Speed)
Hitrost, s katero se platforma oddaljuje od tiskalne povrsine pri tiskanju spodnjih
plasti. Privzeto: 854300 mm/min.

Hitrost dviga (Lifting Speed)
Hitrost, s katero se platforma oddaljuje od tiskalne povrsine pri tiskanju obicajnih
plasti. Privzeto: 85+300 mm/min.

Hitrost vracanja pri spodnjih plasteh (Bottom Retract Speed)
Hitrost, s katero se platforma vraca k tiskalni povrsini pri tiskanju spodnjih plasti.
Privzeto: 30070 mm/min.

Hitrost vracanja (Retract Speed)
Hitrost, s katero se platforma vrac¢a k tiskalni povrsini pri tiskanju obicajnih
plasti. Privzeto: 300+ 70 mm/min.

14
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7.4.

Shranjevanje modela

Ko so vsi parametri nastavljeni, kliknite Slice. Ko je rezanje kon¢ano, kliknite
Save, izvozite narezano datoteko in jo kopirajte na USB-klju¢. Nato klju¢ vstavite
v tiskalnik in zacnite tiskanje (glejte sliko 18).

Slika 18

8. Vzdrzevanje

Kadi ne strgajte z ostrimi ali konic¢astimi orodji, da ne poskodujete loc¢ilne
folije.

Preden zamenjate smolo z drugo barvo, kad ocistite.

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

Pred vsakim tiskanjem preverite zunanjost naprave in vse mehanske dele, ali
so vidno poskodovani, okvarjeni ali kako drugace nenavadni.

Med tiskanjem vzdrzujte temperaturo okolice 25-30°C in prostor ¢im bolj
zracite, da naprava lahko oddaja toploto in se vonj smole razprsi.

Ce os Z nenehno oddaja zvok drgnjenja, na navojno vreteno 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
zlijte nazaj v steklenico in jo dobro zaprite. Morebitne ostanke odfiltrirajte s
filtrom.

Pred vsakim tiskanjem preverite lo¢ilno folijo: je ohlapna, opraskana ali mo¢no
pobelela? Ce je, jo pravocasno zamenjajte. Locilna folija je obrabni del:
zamenjajte jo vsaj vsakih 1-2 meseca, pri pogostem tiskanju pogosteje.

15
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e Tiskalno platformo snemajte previdno, da ne poskodujete zaslona LCD.

. Zivljenjska doba zaslona LCD je priblizno 2000+ ur in se s pogostostjo tiskanja
zmanjsuje. Zaslon redno ¢istite in napravo po tiskanju izklopite iz omrezja.
Ce se pojavijo tezave z osvetlitvijo ali obraba zaslona resno vpliva na kakovost
tiska, zaslon pravocasno zamenjajte.

9. Podpora

Z vpraSanji in tezavami se po e-posti obrnite na podporo strankam ELEGOO ali
uporabite forume in ¢lanke pomoci na spletnem mestu ELEGOO:

ELEGOO

E-mail: 3dp@elegoo.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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1. Yka3zanuda 3a 0e30MacHOCT
» Cpxpanssaiite 3D npuHTEepa U NPUHAAIEKHOCTUTE My Ha MSCTO, HEAOCTBIIHO 32
acna.

* [IpnHeTEe BaHaTa ChC cMmoja mMoHe 10 1/3 or obema i, HO HE MPEBHINABANTE
MapkupoBkara MAX.

* IlocTraBeTe npuHTEpa HA CyX0O MACTO U IO Ma3eTe OT ABXKJ U Biara.
* Ilpu aBapuiiHa cuTyanusi IbpBO U3KJIIOUETE 3aXpaHBaHEeTO Ha 3D npuHTepa.
* M3non3BaiiTe nprHTEpa HAa 3aKPUTO, Jajed OT IPsKa CIbHYEBA CBETIMHA U MPax.

» M3muBalite MOJCIUTE C €TUIIOB WJIN U3O0IIPOITHUIIOB AJIKOXOJI ¢ KOHICHTPAIUA ITOHE
95 %, OCB€H aKO HC M3IIO0JI3BATC CMOJIA, KOATO CC N3MHBA C BOJA.

* AKo meyarsT € HCYCIICUICH, OTCTPAHCTC OT BaHAaTa OCTATBIIUTEC OT BTBbPJACHA CMOJIa
U CMCHCTC CMOJIaTa, B IPOTUBCH Cﬂy‘{aﬁ IMPUHTCPHT MOXKE Aa CC IIOBPCIAU.

* Ilpu pabora ¢ 3D mpuHTepa HOceTe Macka U PbKaBUIM, 3a Ja U30erHeTe MpsK
KOHTAKT Ha KokaTa ¢ (pOTONOIMMEpHAaTa CMOJIA.

® Hpe;[H II'bpBUSA TI€YAT HHBeJ’IHpaﬁTe reyaTHara Iioda ChIJIacHO IvIaBa 5.

* Axo paspenurenHoro ¢onuo (FEP) BbB Banara e moOesnsyio, HaJpackaHO WU
€ 3aryOMJI0 eacCTUYHOCTTA CH, IeYaThT 4ecTo mie Obae HeycremeH. CMeHsiiTe
($hoMoTO HaBpeMe.

* IIpu mpobnemu ¢ npuntepa ce ceppkere ¢ ELEGOO na 3dp@elegoo.com. He
pasmioOsBaiite u He Monudumpaiire camu 3D npuntepure ELEGOO.
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2. ChabpikaHue HA OMAKOBKATA

I=

d

3D npuntep USB BB3aYyX0- [eyarna margopma Bana 3a cmona
JUPITER SE TpevyrcTBaTel
USB ¢nam mamer Macka PbraBunu DyHus
Pe3epBHM BUHTOBE PBprOBOACTBO 32 3axpaHBalll afganrtep Kommexr
noTpeduTens UHCTPYMEHTH

(1

Inaryna OcHOBEH MOy 3a Monyn kamavyka Ha Hprxka Ha Kamaka (2
aBTOMaTHYHO Oytuika (2 0p.) op.)
JTOJIMBaHE Ha CMOJIa
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3. Onucanue HA NPUHTEPA

3.1. U3rien ornpen

@ Bruprama ce apbhikKa

© [euarna ioua

© LCD nucneii (Mackupari)
@ Censopen expan

© USB nopr

@ dukcupall] BUHT Ha BaHaTa

°OCZ

@ Bro3ayxonpeuncrsaren

© Bana 3a cmona

© Komrou 3a 3axpaHBane

Q DC 3axpaHBalio rHe310

@ Moy 32 aBTOMaTHYHO JIOMBAHE HA
cMoJIa
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3.2. Usruen or3an

@ Monyn Ha CBETIMHHUS U3TOYHUK @ Pazupurenen nopr
© Kanak ¢ UV 3ammra © /prixka Ha Kanaka

3.3. MoayJ1 3a aBTOMATHYHO 10JIUBAHE HA CMOJIA

U

o l
° o
@ Conna @ [lpurrckaina nacTuHa Ha COHJIATA
° TpbOuuka 3a cMona ° CursasieH KOHEKTOp
© Kanauka na GyTnikara (© UYepsen numKaTop 3a CHCTOSHUE

@ 3enen unnukarop 3a 3axpaHBane



PwKoBOICTBO 32 MOTpeOUTENS

4. ABTOMATHYHO J0JIUBAHE U BPBIIAHE HA CMOJIA

4.1. MoHTax Ha MoyJIa

W3Bagere BaHaTa 3a CMOJIA, BKIIOUETE MOJYJIA 3a aBTOMAaTHM4YHO JOJIMBAHE HA CMOJA B
necaust USB mopt u ro 3akpenere ¢ 2 BUHTA. 3aBUITE MOJyja Karmadyka Ha OyTHIIKa
cmona ELEGOO 1000 g u ro 3aTerHeTe, CBbpKETE ABETE TPHOUYKU KbM CHOTBETHUTE
HaKpallHUIM U BKJIIOYETE CUTHAJIHUS KOHEKTOp OT KaraukaTa B THE3JJ0TO Ha I'bp0a Ha
OCHOBHHSI MOy (BX. ur. 1).

4.2. U3nos3Bane Ha MoyJ1a

[Ipenu ymotpeba ce yBepere, 4e B OyTHiIKara MMa JAOCTAaThYHO cMoja. MOIyTbT MOXe
KaKTO J1a JI0JIMBa CMOJIa, TaKa U Ja s BPbIlla 00paTHO B OyTHIIKATA.

ABTOMATHYHO J0JIMBaHe Ha cMmoJia. JlokocHete System — Feeding Settings, 3a
Jla OTBOPUTE CTPAHMIIATA, HA KOSTO 33/1aBaTe ChCTOSTHUETO M CKOPOCTTA HA JOJIMBAHE 110
nozxpaszoupane (BxK. Gur. 2).

é} feeding status

Language Service

®© @ =

System
medium
speed

S N A1

Auto feeding
recycle settings
(EIRF

@urypa 2

Koraro aBTOMAaTHYHOTO JOJMBaHE € BKIOYEHO W NPUHTEPHT YCTAHOBH IO BpPEME
Ha [eYar, 4ye cMojlaTa He JOCTUTa, TOH aBTOMATH4YHO A0iuBa cMoia. ChCTOSHHETO Ha
ABTOMATUYHOTO JIOJIMBAHE 33 TEKYIIHs MedaT MOXe Ja Ce MPOMEHH U B HACTPOUKHUTE Ha
nevara (Bx. Qur. 3).
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Bottom Layer:

é_j feeding status

Bottom Exposure(S):

Normal Exposure(S):

medium
speed
Exposure Off(S):

Iéi

0%

[E] : Pre-sliced Test Model.ctb
X 03n0am (@) oohoom > 2/1001

®urypa 3

ABTOMAaTHYHO Bpblane Ha cmouia. Jlokocuere System — Auto Recycle, 3a na
OTBOPHUTE CTPAHMIIATA 32 AaBTOMATUYHO BpbIlaHe Ha cMoia (Bk. ¢ur. 4). [Ipu ctaptupane
Ha QYHKIUATA TPHOUYKATA Ce CITyCKa JI0 JHHOTO Ha BAHATA M U3CMYKBa CMoJIaTa 00paTHO
B OyTWikara, JJOKaTo MOAYIBT yCTaHOBM, 4e OyTWJIKAaTa € IThJIHA; TOTaBa BPBIIAHETO
cnupa. AKO BbB BaHaTa € OCTaHaJIa OIlle MHOTO CMOJIa, CMEHeTe OyTHIIKaTa U CTapTUpaiTe
Auto Recycle otroBO.

Language Service

O @ =

|&) Auto recycle

Auto feeding
recycle settings
15 E]

Qurypa 4

AKo BB BaHaTa OCTaHE MaJIKO KOJIMYECTBO CMOJIa, KOSTO HE MOJKE /1a Ob/1e H3CMYKaHO,
pas3BuiiTe UKCHpAIIUTe BUHTOBE HA BaHATa W MOCTABETE CIUHMS IOJ BaHATa, 3a Ja ce
BBPHE CMOJIaTa MO-MI'BJIHO (BX. (ur. 5).

Vs

4.3. Ilpexynpexaenus

1. YerpolicTBOTO 10JIMBa CMOJIa aBTOMAaTUYHO CaMo 10 BPEME Ha Ie4ar U S Bpblla
aBTOMAaTU4HO CaMO KOraro He Iedara.
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4.4.

. 3eNeHUAT WHIUKATOp IMOKa3Ba, Y€ MOAYIBT € 3aXpaHeH. UepBEeHUAT MHAMKATOP

IIOKa3Ba, Y€ BbB BaHAaTa HAMa JOCTAaTbYHO CMOJIa U TA TpH6Ba Ja C€ JoJIec.

. Axo MNPUHTCPDHT YCTAHOBH IO BPEMC Ha II€4aT, 4€ CMOJIaTa B 6}7TI/IJ'IKaTa CBbpILIBA,

U UCKaTe Ja IPOABIDKUTE Ja M3MO0I3BaTe aBTOMAaTHUYHOTO JIOJINBAaHE, CMEHETE
OyTuIIKaTa HaBpeME.

. Axo m3nonsBare cMmona, paznuyHa or ELEGOOQO, u3npoOBaiiTe s mpeau neyar: mo-

TONETE ABETEC COHAM Ha JC€TEKTOPHUA MOAYJI B CMOJIaTa. Axo YCPBCHUAT UHAUKATOP
HC U3raCHC, Ta31M CMOJIa HC MOXKC J1a CC M3I10JI3BA C MOAYyJIa.

Cnen mocraBsHe Ha MOIyJIa Karayka HE pa3KIallaiTe CHIHO OyTHIIKara U He
g 00pbLIaliTe ¢ IbHOTO Harope. AKO BbB BBTPEIIHOCTTAa Ha Kalaykara MOIajHe
CMOJIa, TIOYHCTETE s BeAHara. B mpoTuBeH cilydail cMojiaTa MOKe J1a ITONaJHe BbB
Bb3/lyllIHaTa TPBOWYKA WIM Ja 3allyld I'bpJIOTO Ha OyTWIJIKaTa, KOETO BOIOH 10
HEU3NPAaBHOCT MUJIU JOPH IMOBPEa Ha MOAYJIA 3@ aBTOMaTUYHO JOJIUBaHE.

OrcTpansiBaHe Ha NpodIeMH

1. ABTOMAaTHYHOTO 10JIMBaHe He pad0TH N0 BpeMe HA mevyar

l.
2.

HpOBepeTe JaJId aBTOMAaTHU4YHOTO JOJIMBAHC € BKJIIFOUYCHO II0 noz[pa361/1paHe.

ITpoBepere mamum MomyasT € mpaBuiIHO BKiIroueH B USB mopra, u ro Bkiouere
OTHOBO. AKO 3€JIEHUAT UHIUKATOP CBETU MOCTOSIHHO, BPb3KaTa € Hapel.

. IIpoBepeTte manm conmuTe ca CBBp3aHH MpaBHIHO. Koraro HUBOTO Ha cMoiara € moj

COHJIUTE, YEPBEHUAT UHAUKATOP TpsAOBa /1a CBETH.

2.B 6yTI/I.J'IKaTa HMa J10CTATBb4YHO CMO0JIa, HO C€ ITOSABAABA cboﬁme}me, e 6yTI/IJ'IKaTa
€ Ipa3sHa

l.
2.

CurHajaHMsT KOHCKTOP HC € BKJIFOYCH.

BUHTBT, KOMTO OBpKM CHTHAJIHUS MPOBOJHHK HAa Karaykara Ha OyTHIKara, e
pasxiabeH.

3. BbB BaHaTa HMa 10CTATb4YHO CM0JIa, HO YCTPOICTBOTO NMPOABJKABA /1a 10JIMBA

1.

MO,Z[YJTLT HC € MOHTHUPAH IIPABHUIIHO U COHAATa HC JOCTUI'Aa BbB BaHATa. MOHTHpaﬁTC
o0 OTHOBO CIIOPEA OIIMCAHUTEC ITO-I'OPC CTHIIKH.

CMorara IMMOKpHUBa COHAWUTC, HO YCPBCHUAT MHAUKATOP HC H3racBa: MOAYJIBT HC
HOJIbPIKa Ta3u cMoJia. M3mon3saiite qpyra cMoJia i IOBTOPETE TeCTa.

4. ABTOMAaTHYHOTO BPBIIaHe € BKJIYEHO, HO CMO0JIaTa He ce BPpbINa

1.

2.

IIpoBepere ganu MonynsT € mpaBwiHO BKiIroueH B USB mopra, m ro Bkirouere
OTHOBO. AKO 3€JICHUAT HHIUKATOP CBETU MOCTOSIHHO, BPBb3KaTa € Hapex.

CurHajaHMsT KOHCKTOP HC € BKJIFOYCH.
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3. BUHTBT, KOWTO IbpXKH CHUTHAJIHUS IPOBOJHUK Ha Kamauykara Ha OyTuikara, €
pasxiabeH.
5. ByTwikara e nbJIHA, HO BPBIIAHETO MPOIbJIKABA
1. CUrHaJIHUST KOHEKTOP HE € BKJIIOYCH.

2. MonynbT He noAABpPIKa Ta3u cModa. M3non3Baiite 1pyra cMosia U NOBTOPETE TECTA.

5. HuBeaupaHe Ha meyaTHara mjio4ya

1. 3arernere BbpTIIaTa ce ApbKKa (@), Ciies ToBa pasxiabeTe YeTHPUTE YUKCHpAIIH

BUHTA Qaaa Ha IIeYaTHara IUIo4ya, JOKaTo IIIoYara MOXKE Ja Ce€ IBUKH
CcB0OOOSHO (BX. ur. 6).

(@(B]

an
Iy

ol
=

i

®urypa 6

2. TlocraBete Kaprara 3a HUBEJIHMpPAaHE MEXIy mnedarHara ioda u LCD nucruies u
nokocHete Move Z axis to zero (OyToHBT ¢ KbIIMYKA: BpbIlaHe Ha OC Z B
HyJIeBa Mo3uIyst; Bx. ¢ur. 7). Koraro npuHTepbT Cripe, ¢ eHATa PbKa PUTHCHETES

TI0YaTa oTrope, a ¢ Apyrara sarernere uerupure Gurcupamu sunta @ € @ ©
(Bx. ¢ur. 8).

0.1mm 1.0mm 10.0mm 50.0mm
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®urypa 7 Qurypa 8

KapTa 3‘al HUBenupaHe \\
. i | J
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3. Uspppnaiite kapTara. AKO ycelare JIeKO CbIIPOTUBICHNUE, IPEMUHETE HAPaBO KbM
CTBIKA 5.
3abenexxka: ako KapTara U3/113a 6e3 HUKaKBO ChIIPOTUBIIEHHUE, TOKOCBaliTe OyTOHA
Ha oc Z Hapony (Ha crenku ot 0,1 mm), TOKAaTO yceTUTe JIEKO ChIPOTHUBJICHUE.
AKO CBIIPOTHBIIEHUETO € TBBPJE I'OJIIMO WM KapTara He IIOMPBJABA, JOKOCBaiiTe
OyToHa Ha oc Z Harope (Ha ctbnku ot 0,1 mm), J0KaTO ChIPOTUBIEHUETO CTAHE
neko (Bx. ¢ur. 9).

s

0.1mm 1.0mm  10.0mm 50.0mm 0.1mm 1.0mm  10.0mm 50.0mm

A e \ 2 A o \ 4

®urypa 9

4. Crex ToBa ce BbPHETE B IPEIUIIHOTO MEHIO U jokocHeTe Set Z=0. B mpo3opena 3a
notBepxaeHue gokocHeTe Confirm. Tekymara no3umus Ha oc Z ce 3ama3Ba Kato
HOBA HavajJiHa BHCOYMHA HA IBPBUS 1edaraH ciioi (Bx. ¢ur. 10).

Exposure
This reset the Z-zero position,
Q continue?

Confirm Cancel

Tank clean

& &

®urypa 10

5. Beprere ce Ha crpanunara Manual u ¢ GyroHa Ha oc Z Harope moBIUTHETE
oc Z c okoso 100mm (Bx. ¢ur. 11). [lpu nBmwKeHHWe Ha TIOYaTa BHUMAaBaWTe
3a MOJIOKEHUETO HA COHJATa: MpeAu Ja MOBIUTHETE IUIo4ara, HAaTUCHETE COHJlaTa
HaJI0Jly C pbKa, 3a J1a HE C€ MOBPEAU YCTPOICTBOTO.

10
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0.1lmm 1.0mm  10.0mm 50.0mm

A i \ 4

Ourypa 11

6. UsBagere kaprara u gokocHete Tool — Exposure — Next, 3a na TtectBare
LCD gucmnes u LED cBemmuanusg n3tounuk. Axko Ha LCD gucmies ce u3muiie

ELEGOO TECHNOLOGY www.elegoo.com, 3D mpuntepbT paboTu
MIPABUJIHO U HUBEJIMPAHETO € 3aBbpIlEHO (BX. dur. 12).

s 1\

[VELTEL Exposure

> 2

System i v

N @

Stop Tank clean

ch

Ourypa 12

6. Ilpo0Gen meuar

6.1. ITeuar na moxaeJ

Bxmouere USB Bu3nyxonpeuunctsarens B sieBust USB nopt (Bx. dur. 13, 0). [TocraBete
BaHaTa Taka, 4Ye BHTPEUIHHAIT U PbO /1a HATUCHE MPUTHCKAIIATa IJIAaCTHHA Ha COHJATa U
conjara jia Biese BbB BaHara (), u 3arernere QUKCUPAIIUTE BUHTOBE OT JIBETE CTPAHH
(@)- Crnen ToBa 6aBHO HaneliTe cMoONa BbB BaHaTa (HE MPEBHMIIABANTE MApKUPOBKATa
MAX), 3arBopete Kamaka, moctaBere USB ¢uam mamerra B mpuHTepa u u3zdepere 3a
reyaT MpeABapUTENIHO HapsA3aHUs IPOOEH MOJIEII.

11



PwKoBOICTBO 32 MOTpeOUTENS

Ourypa 13

6.2. O0padoTka Ha Moaesa

Crnen kpas Ha reJara uW34akaiTe, JOKaTo cMoJjara CIpe Ja Kare OT IedyaTHara Iuioda.
Crnen ToBa pasxiyiabeTe BbpTAIIATa CE APHKKA, CBAJETE Ijloyara M OTIEIeTe Mojesa ¢
mmarynara. 3a mocjienBaiia o0padoTka Ha MoJena MO)KeTe Jia M3IMON3BaTe CTAHIMS 3a
n3muBane u BTBupasiBane ELEGOO (Bx. ¢ur. 14).

Ourypa 14

7. Codryep 32 Hapsi3BaHe: HHCTAJMPAHE U HACTPOIKA

7.1. Uucranupane na CHITUBOX

N3bepere or USB ¢uam nmamerra moaxozsiara BepcHs Ha coTyepa 3a Hapsi3BaHE
(ciaiichp) U S MHCTaJIMpaiTe Ha KOMIIOTHPA CH.

7.2. Padoora ¢c CHITUBOX

Cnen uncranupaneto craprupaiite CHITUBOX. Illpakuere Bopxy File — Open File
(®aitn — OtBapsine Ha (daitn) u orBopere (aitna ¢ 3D monena (.stl). [lpakuneTe BBpXyY
MOJIEJIa U C OTIIMUTE B JIIBOTO MEHIO IPOMEHSITE bI'bJla Ha TIIeJJaHe, pa3Mepa U MO3UIHITa
Ha Mojena.

Hpyru onepanuu:

12



PwKoBOACTBO 32 HOTpGGI/ITeJBI

1. 3agpwxTe neBus OyTOH Ha MUILIKATa, 3a J1a IPEMECTUTE MOJIeJa Ha KEIaHOTO MSCTO.
2. Bbprere KonenueTo Ha MUILKATA, 3a 1a YBEJIMYUTE WINK HAMAJIUTE U3IIEAa.

3. 3aapwxTe NecHUs OyTOH HA MUINIKATA, 3a J1a pa3ryieare Mojesa OT Pa3INYHU BIIH.

7.3. Hacrtpoiikn na CHITUBOX

Kon¢urypanus Ha npuarepa

OtBopere Hactpoiikute Ha mapamerpure u u3depere ELEGOO JUPITER SE karo
IpUHTEp 1O nozapa3dupane (Bx. dur. 15).

PaGoren ob6em

He e Hy>XHO J]a pOMEHsATEe CTOMHOCTUTE O nozpa3dupane (Bxk. ¢pur. 16). X e makcumai-
HUAT pa3Mep Ha Iedar 110 I0COKa Ha 0¢ X, aHAJIOTu4HoO Y U Z.

Please choose your machine:

Name: ELIGOD IPITERSE Machine Type:  ELEGOO AUPITERSE

Mirror. \omirer ¥
ELEGOO JUPITER SE
[vELEGOO

ELEGOQ JUPITER

ELEGOO MARS

ELEGOO MARS 2 Build Area Offset:

o]
Qurypa 15 Qurypa 16

ITapameTpu Ha cMou1aTa (BK. pur. 17)

IlnsTHOCT Ha cmosata (Resin Density)
1,1 g/ml.

Ilena na cmoaara (Resin Cost)
BbBenere peannara meHa Ha 3aKyleHaTa CMoJa U cOPTyephT € H3YMCIIU pa3xoja 3a
CMOJIa 33 BCEKM OTIIEYaTaH MOJIEIL.

Retract Distance:
Bottom Lt Speed: s
s v Lifing Speed o &
Bottom Retract Speed: | 30| &
oy Retract Speec oomo | &
Rest Time Before Lit o s

Rest Time After Lift o s
Rest Time After Retract: 1w s

Qurypa 17

13



PwKoBOICTBO 32 MOTpeOUTENS

ITapamerpu Ha neyar (Bxk. ¢pur. 17)

Bucounna na cios (Layer Height)
JleGenunara Ha Bceku otnieyarad ciioi. [Ipenopsusa ce 0,05 mm; Moske J1a ce 3a/1aBa OT
0,01 mo 0,2 mm. KonkoTo mo-me6ern € closT, TOIKOBA MO-IBJIT0 BpeMe Ha €KCITO3ULIUS
€ HY’KHO 3a BCEKH CJIOMH.

Bpoii nonnu cioese (Bottom Layer Count)
BpOSIT Ha HAYaJIHUTE CJIOEBE. AKO 6p05IT Ha JOJIHUTC CJIOCBC € N, IbPBUTE N CJIOA CC
eKCIIOHMpAT C BPEMETO Ha EKCIIO3MIHMSA 3a JomHuTe cioese. [1o moapasdupane: 2.

Bpeme Ha excnio3unus (Exposure Time)
Bpemero Ha ekcrosuius 3a HopMaiaHHUTE cioeBe. [lo mompa3zbupane: 2,5 CeKyHIU.
KomnkoTto mo-ae6es e ciosT, TOIKOBA MO-IBJT0 € BPEMETO.

Bpeme Ha excrio3unusi Ha goHuTe cjoeBe (Bottom Exposure Time)
YMepeHo Mmo-abiraTa eKCHO3UIUS Ha JOJTHHUTE CIOEBE MOJ00psBa CLEIUICHHETO Ha
Mozena ¢ nedatHara miatdopma. [lo moapazbupane: 35 cexkyHau.

IIpexonnu caoese (Transition Layer)
EpOHT Ha TIPEXOAHUTC CJIIOCBC CJICA HOJHUTC CJIOCBE, 3a IO-3paBa Bpb3Ka MCKIY
cioesete. C H3KIIOYEHHE Ha BpPEMCTO Ha CKCIIO3ULUA TPEXOAHUTC CJIOCBC HUMAT
ChbIIUTC MapaMCTpPH KaTO HOPMAJTHUTC.

Tun Ha npexona (Transition Type)
Kak ce mpomeHs: BpeMeTO Ha eKCIIO3MIUS OT JOJHUTE KbM HOpPMaJHUTE cioese. I1o
nojipazoupaHe: JTMHEECH.

H3uakBane ciaen excnosunusi (Wait After Cure)
BpemeTo Mexay Kpas Ha €KCIIO3MIIMATA U MOMEHTA, B KOMTO IeyaTHaTa Iuiar¢opma
3aI0uBa Ja ce OTaleyaBa OT [leyarHara moBbpXHOCT. [To moapasoupane: 0 ceKyH/Iu.

H3zuaksane ciaex mopaurane (Wait After Lift)
Bpemero Mexy crimpaHeTo Ha IMOBAMTHATaTa IuaTgopMa M Ha4ajaoTo Ha BPBILAHETO
. [To moapasbupane: 1 cekyHmaa.

N3uaxBane npenu excnosuunus (Wait Before Cure)
BpemeTo Mexay crimpaHeTo Ha miargopMara IpH Ie4aTHaTa IOBbPXHOCT U HA4alloToO
Ha excrosunuaTa. I1o moapasoupane: 1 cexyna.

Bucounna Ha nmoBaurane npu aojanure ciaoese (Bottom Lift Distance)
C KOJIKO ce oTajieuaBa mardopmara OT reyarHara MOBbPXHOCT BCEKH ITBT TPH TedaT
Ha gonHuTe cioese. [1o moapazoupane: 3+4 mm.

Bucounna na nopaurase (Lifting Distance)
C xoJko ce oTAaieyana aTgopMara ot rmeyaTHara MoBbPXHOCT BCEKH BT TPH Ie4aT
Ha HOpMasHuTe cioese. [1o nogpazoupane: 3+4 mm.

Pa3cTosinne Ha npudupane npu noaxure ciaoese (Bottom Retract Distance)
Pa3crosiHnero Ha mpuOupaHe Ha IIaropmaTa Mpu nevaT Ha JOTHUTE cioeBe. He ro
npoMeHsiiiTe 6e3 HyxK/a.

14



PwKoBOACTBO 32 HOTpe6I/ITeJ'I$I

Pascrosinne Ha npudupane (Retract Distance)
Pascrostarero Ha nmpuOupane Ha tuiargopMara IMpu 1eyar Ha HopMaJIHUTe ciioee. He
ro IPOMEHSTE 0€3 HyX/1a.

CkopocT Ha noBaurade npu aoaaute ciaoese (Bottom Lift Speed)
CkopocTTa, ¢ KosATO Iardopmara ce oTiajaedaBa OT reyaTHaTa MOBbPXHOCT MIPH Tevar
Ha josHuTe cioee. [1o moxpazoupane: 85+300 mm/min.

Ckopoct Ha nopaurane (Lifting Speed)
CkopoctTa, ¢ KoaTo miaTdopmara ce oTaaeyaBa OT eyarHata MOBbPXHOCT MPH edaT
Ha HOopManHuTe cioese. [1o monpazdupane: 85+300 mm/min.

CkopocT Ha npudupaHne npu noHuTe ciaoeBe (Bottom Retract Speed)
CKopoCTTa, C KOSATO IIaropmara ce Bpbllia KbM [eYaTHaTa MOBPXHOCT TPH I1eYar Ha
nonuute cioese. [1o moapazoupane: 300+70 mm/min.

Ckopoct Ha npudupane (Retract Speed)
CkopocTTa, ¢ KOsITO IUTaThopMara ce Bpblila KbM Ie4aTHATa MOBBPXHOCT IIPH MeYaT Ha
HopmayHuTe citoere. [1o moapaszbupane: 300+70 mm/min.

7.4. 3ana3zBaHe HA MOIeJIA

Cren karo 3ajajaere BCHYKHM MapameTpu, mipakHere Bupxy Slice. Cren HapsizBaneTo
HIpaKHEeTe BbpXy Save, ekcrioprupaiite Haps3anus ¢aitn u ro konupaiite Ha USB ¢oram
namerta. Ciex ToBa mocraBeTe (pamr maMerTa B IPUHTEpPA M CTapTUpATe medara (BiK.
¢ur. 18).

Network Sending

Save

Ourypa 18

8. Texnuuecko 00CIyKBaHe

* He u3cThpraaiite BaHaTa ¢ OCTPHU WK 3a0CTPEHH HHCTPYMEHTH, 32 J]a HE IOBPEIUTE
pa3AeNUTEIIHOTO (POITHO.
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PwKoBOICTBO 32 MOTpeOUTENS

e Ilouncrete BaHara, mpean Aa NpCMUHETC KbM CMOJIa C APYT LBAT.

° HpCI[I/I W CcJeN IIeUaT IOYHCTBaMTe IIeUaTHaTa IjIoda C XapTUCHU KbpPIU WA
AJIKOXOJI, TaKa Y€ I10 HCA [1a HiAMa U3JaTUHW UJIW I'pallaBUHHU.

* IIpenu Bceku Ineyar NMpoBEpsIBANTE BBHIIHATA Y4AaCT HA YCTPOMCTBOTO U BCHUYKH
MEXaHWYHH YacTH 32 BUIUMH MOBPENH, Ne(HEKTH WIA aHOMATTUH.

* [lo Bpeme Ha mevar moaabpkaiTe Temmneparypa Ha okosHara cpeaa 25-30°C u
MIPOBETPsIBaiiTe MOMEIICHUETO Bb3MOXKHO Hali-100pe, 3a 1a MOKe YCTPOICTBOTO /1a
OTBEXJa TOIIMHATA, a MUPU3MaTa Ha CMoJia Jla ce pa3ceiiBa.

* AKO 0OC Z TOCTOSHHO HW3/[]aBa IIyM OT TPUEHE, HAHECETE MAaJIKO CMa3Ka BbPXY
Bozemus BUHT. [IpoBepsiBaiiTe W MOJHOBSIBATE CMa3kara TMOHE Ha BCEKH 2—3
Mecela, a Mpy YeCTo NevyaraHe u Mo-4ecTo.

* Axo HsMa J1a U3I0J3BaTe MPUHTEpA Mpe3 clienBamuTe 48 yaca, M3JIeidTe ocTaHaiara
cMolla OT BaHaTa oOpaTHO B OyTWiKaTa W s 3aTBopeTe noOpe. EBeHTyamHure
OCTaThIM Mpereaere ¢ GuIThp.

* [Ipeau Bcexu meuaT MpoBEpSBANTE pa3AeauTeTHOTO (POIHO: JaK HE € pa3xyiadeHo,
HaJpackaHO WM CHUJIHO Tobensiio? Ako €, CMeHeTe To HaBpeMe. PaznenurenHoro
($hoIM0 € KOHCYMaTHB: CMEHSHTE ro MOHE BEAHBXK Ha 1—2 Mecela, a MpH 4eCTo
revyaTaHe u Mo-4ecTo.

+ Cpasiite nmevyarHara miargopmMa BHUMATEIHO, 3a Aa He noBpeaute LCD aucrutes.

¢ ExcrmmoarammmonnaudT »kuBoT Ha LCD pucmies e oxono 2000+ yaca m HamMansaBa ¢
yecToTara Ha medaraHe. [loyncTBaiiTe mucruiess peIOoBHO M CIEJ MedyaT WU3KITI0U-
BaiiTe YCTPOHCTBOTO OT Mpexkara. AKO c€ MOSBAT MPOOIEeMH C EeKCIO3HMIUATA
WJIM U3HOCBAHETO HA JUCIUIES] CEPUO3HO BJIOLIABA KAU€CTBOTO HA I€YaT, CMEHETE
JIUCILIIeS] HaBpeME.

9. IlonapbiKKa HA KJIMEHTH

[Ipu BBOpOCH WM MPOOIEMH C€ CBBpXKETE MO0 HMMEHNI C oThena 3a MONJAPBKKA Ha
kimuentd Ha ELEGOO unu u3non3saiite ¢popymMuTe M IOMOILIHUTE CTAaTUU Ha yebOcaiiTa
Ha ELEGOO:

ELEGOO

E-mail: 3dp@elegoo.com

https://www.elegoo.com

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