[34 Przettumaczone: angielski - polski - www.onlinedoctranslator.com

/
ELEGCO

MARS 4
Drukarka 3D

Instrukcja obstugi

\_



https://www.onlinedoctranslator.com/pl/?utm_source=onlinedoctranslator&utm_medium=pdf&utm_campaign=attribution

Dziekujemy za zakup produktéw marki ELEGOO.

Po otrzymaniu produktu, prosimy o potwierdzenie, czy sprzet jest nienaruszony, a akcesoria sa kompletne. Jesli
wystepuja jakiekolwiek uszkodzenia lub brakuje ich, prosimy o terminowy kontakt pod adresem 3dp@elegoo.com . (Aby
zapewni¢ wydajnos¢ kazdego produktu, kazdy produkt zostanie poddany rygorystycznym testom drukowania przed
opuszczeniem fabryki. Moga wystapic drobne zarysowania po otrzymaniu produktu, co jest normalne, prosimy o

korzystanie z niego.)
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Ogtoszenie:

e Przechowuj drukarke 3D i jej akcesoria w miejscu niedostepnym dla dzieci.

o Napetnij zbiornik zywicag nie mniej niz 1/3 jego objetosci, ale nie przekraczaj oznaczenia MAX.

o Drukarke nalezy umiesci¢ w suchym miejscu i chronic jg przed deszczem i wilgocia.

o Jesli w trakcie uzytkowania pojawi si¢ awaria, najpierw wylacz zasilanie drukarki 3D.

® Prosimy uzywac drukarki wewnatrz pomieszczen, unika¢ bezposredniego Swiatta
stonecznego i zakurzonego otoczenia.

® Prosimy o zachowanie oryginalnego opakowania przez 30 dni w celu dokonania zwrotu/wymiany
(akceptowane sg wytacznie oryginalne opakowania ELEGOO).

® Do mycia modelu nalezy uzywac alkoholu etylowego lub izopropylowego o stezeniu co najmniej 95% (chyba

ze uzywasz zywicy zmywalnej wodga).

© Jesli drukowanie sie nie powiedzie, nalezy wyczyscic zbiornik z nadmiaru utwardzonej zywicy i wymienié
zywice, w przeciwnym razie moze doj$¢ do uszkodzenia drukarki.

® Podczas obstugi drukarki 3D nalezy nosi¢ maske i rekawiczki, aby unikng¢ bezposredniego kontaktu skéry z
zywica fotopolimerowa.

® Jesli uzywasz drukarki 3D po raz pierwszy, przed drukowaniem wypoziomuj platforme robocza zgodnie z
instrukcja poziomowania.

o Jesli folia zabezpieczajaca w zbiorniku z zywica jest zbielata, porysowana lub nie ma elastycznosci,
prawdopodobieristwo niepowodzenia druku jest wysokie. Nalezy wymienic foli¢ zabezpieczajaca na

czas.

o Jesli masz jakiekolwiek problemy z drukarka, skontaktuj si¢ z nami pod adresem 3dp@elegoo.com . Nie
rozbieraj ani nie modyfikuj drukarek ELEGOO 3D samodzielnie, w przeciwnym razie gwarancja wygasnie.




Dane techniczne drukarki 3D

Wersja systemu: EL3D-3.0.1
Obstuga: 3,5-calowy ekran dotykowy
Oprogramowanie Slicer: Chitu Box i Voxeldance

Tango tacznos¢: Interfejs USB

Parametry drukowania

Technologia: stereolitografia MSLA
Zrédto $wiatta: COB (dtugos¢ fali 405nm)
Rozdzielczo$¢ XY: 18*%18um (8520*%4320)
Doktadnos¢ osi Z: 0,02 mm

Grubos¢ warstwy: 0,01-0,2 mm

Predkosc¢ drukowania: maks. 70 mm/h

Wymagania dotyczace zasilania: 100-240 V 50/60
Hz24V3A

Specyfikacja drukowania

Wymiary: 227 mm (dt.) * 227 mm (szer.) * 438,5 mm (wys.)
Objetosc robocza: 153,36 mm (dt.) * 77,76 mm (szer.) * 175 mm
(wys.)

Wielkos¢ opakowania:605 mm (dt.) * 270 mm (szer.) * 285 mm
(wys.)

Masa brutto: 7,3 kg

Masa netto: 5,5 kg

Specyfikacja sprzetu
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Wprowadzenie do drukarki
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Wprowadzenie do drukarki

©@ Powiokaanty-UV @ Gniazdo DC




Niwelacja |

(@ plyty montazowej, a nastepnie poluzuj 2
Sruby mocujace ( o e ) ptyty roboczej do momentu

plyta robocza moze si¢ swobodnie poruszac.(Zobacz zdjecie 1)

1. Wyjmij zbiornik z zywicg, zablokuj pokretio Sruby

(Zdjecie 1)
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(Zdjecie 2) (Zdjecie 3)

2. Umies¢ karte poziomujgca pomiedzy plyta roboczg a ekranem LCD, a nastepnie kliknij ,,Przesun o$ Z do zera”
(Zobacz zdjecie 2). Po zatrzymaniu sie drukarki nacisnij gérna czes¢ ptyty roboczej jedna reka i

druga reka zablokuj sruby mocujace (@ @ ).(Zobacz zdjecie 3)




Niwelacja

3.Wyciggnij karte poziomowania. Jesli zauwazysz lekki opér podczas tego procesu, mozesz przejsc
bezposrednio do kroku 5.(Uwaga: Jezeli nie ma oporu podczas wyciggania karty poziomujacej, kliknij
przycisk ,w dét” osi Z (w krokach co 0,1 mm) az do momentu wyczucia lekkiego oporu, aby wyciggnac
poziomice karta. Jesli jest zbyt duzy opér lub karta poziomujgca nie moze sie ruszy¢, kliknij o$ Z ,w gére”

(w krokach co 0,1 mm) az do momentu wyczucia lekkiego oporu przy wycigganiu karty poziomujacej.)
(Zobacz zdjecie 4)

(. 7
0.10mm 1.00mm 10.00mm 0.10mm 1.00mm 10.00mm
- J
(Zdjecie 4)
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This reset the Z-zero position,
Q continue?
Confirm Cancel
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(Zdjecie 5)
4. Po wykonaniu powyzszych czynnosci wré6¢ do poprzedniego menu i kliknij ,,Ustaw Z=0", a nastepnie
Na interfejsie pojawi si¢ okno dialogowe z potwierdzeniem. Kliknij ,,Potwierdz”, aby zakoriczy¢ ustawienia.

W tym momencie biezgca pozycja osi Z zostaje zresetowana do nowej wysokosci poczagtkowej pierwszej

warstwy drukowania. (Zobacz zdjecie 5)




Niwelacja

0.10mm @ 1.00mm  10.00mm

m ¢ * 5. Kliknij wré¢ do strony , Instrukcja” i kliknij
przycisk ,w gore” osi Z, aby podnies¢ o$ Z pewna
odlegtos¢. (okoto 100mm)

(Zobacz zdjecie 6)

(Zdjecie 6)
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(Zdjecie 7)

6. Wyjmij karte poziomujaca i kliknij przyciski ,,Narzedzie” - ,,Ekspozycja” - ,,Dalej”, aby przetestowac wyswietlacz
LCD ekran i zrédto swiatta LED. Jesli LCD moze wyswietli¢ ,,ELEGOO TECHNOLOGY www.elegoo.com”, wtedy
drukarka 3D dziata idealnie. W tym momencie poziomowanie jest zakoriczone, zainstaluj zbiornik z zywica i

gotowe do druku. (Zobacz zdjecie 7)




Drukowanie testowe

n
s Y
1. Drukowanie modeli ®
Podtgcz oczyszczacz powietrza USB do portu USB —
(Zobacz zdjecie 8), nastepnie powoli dodawaj zywice
do zbiornik na zywice (nie przekracza¢ wysokosci
linii MAX). Przykryj drukarke, a nastepnie w6z dysk °
U do drukarki i wybierz wstepnie pokrojony test e
model do druku. =
ElEeep
- J
2. Przetwarzanie modelu
Po zakonczeniu drukowania nalezy odczekac, az zywica przestanie kapac na ptyte robocza, a nastepnie
poluzowac pokretto Sruby plyty konstrukcyjnej, aby jg usungc i usungé model za pomoca skrobaka.
Mozesz uzy¢ maszyna czyszczgco-utwardzajgca ELEGOO do obrébki koricowej modelu.(Zobacz zdjecie 9)
( 7

(Zdjecie 9)




Instalacja i konfiguracja oprogramowania -

Drukarka moze zainstalowac i uzywac¢ oprogramowania Chitu Box oraz Voxeldance Tango na dysku flash USB.
W tym przyktadzie wykorzystano Voxeldance Tango.
1. Zainstaluj Voxeldance Tango

Wybierz odpowiednig wersje oprogramowania do krojenia na dysku flash USB i zainstaluj jg na swoim
komputerze.

2. Jak korzystac z Voxeldance Tango

2.1 Po zakonczeniu instalacji uruchom oprogramowanie
Voxeldance Tango, wybierz ,,Aktywuj licencje” - ,,Aktywuj za A% EL3D-3.0.1
pomocg kodu sprzetowego drukarki” (Zobacz zdjecie nr 11); ID: XXXXXXXXXX
Nacis$nij ,,Ustawienia” - ,,System” na maszynie, aby wyswietli¢ , ID” hRAs:

maszyny (Zobacz zdjecie 10) i wpisz 10-cyfrowy ,,ID” w kolumnie
.Kod sprzetowy drukarki” oprogramowania, a nastepnie podaj ql)

inne istotne informacje, aby dokornczy¢ aktywacje

oprogramowania.

(Zdjecie 10)
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(Zdjecie 11)

2.2 Kliknij Plik - Otwérz plik, a nastepnie otwérz wtasny plik modelu 3D (format STL). Mozesz kontrolowac i
zmieniac kat widzenia, rozmiar i potozenie modelu, klikajgc go lewym przyciskiem myszy i korzystajac z opcji

w gérnym menu.




Instalacja i konfiguracja oprogramowania

Taniec tanga Elegoo

Voxeldance Inne operacje:

1) Kliknij model, kliknij lewym przyciskiem myszy i przytrzymaj srodkowy punkt modelu, a nastepnie
przeciagnij model do zagdanej pozycji.

2) Przesun kétko myszy, aby powiekszy¢ lub pomniejszy¢ model.

3) Nacisnij i przytrzymaj prawy przycisk myszy, a nastepnie obracaj, aby zobaczy¢ model z ré6znych
perspektyw.

3. Ustawienie Voxeldance Tango
3.1 Kliknij ,,Ustawienia parametréw” i wybierz ELEGOO MARS 4 jako drukarke domysing.

(Zobacz zdjecie 12)

Create Custom Parameters AddMachine || Cancel

(Zdjecie 12) (Zdjecie 13)

3.2 Objetos¢ kompilacji
Nie musisz zmienia¢ domysinych parametréw (Zobacz zdjecie 13), a X oznacza maksymalny rozmiar
wydruku w kierunku osi X, i tak dalej.




Instalacja i konfiguracja oprogramowania

3.3 Parametry zywicy(Zobacz Rysunek 14)

Gestosc zywicy:1,1 g/ml

Koszt zywicy:Mozesz wprowadzi¢ rzeczywistg cene zakupionej zywicy, a oprogramowanie do ciecia wydrukéw
obliczy koszt zywicy dla kazdego drukowanego modelu.

3.4 Parametry(Zobacz zdjecie 14)

Wysokosc¢ warstwy:Grubos¢ kazdej drukowanej warstwy, zalecana wysoko$¢ to 0,05 mm, ale mozna ustawic ja
w zakresie 0,01-0,2 mm. Im wyzsza grubos¢, tym dtuzszy bedzie czas naswietlania kazdej warstwy.

Liczba warstw dolnych:Ustawienie liczby poczatkowych warstw drukowania. Jesli liczba dolnych warstw
wynosi n, czas naswietlania pierwszych n warstw jest czasem naswietlania dolnej warstwy, ustawienie
domysine to 2.

Czas narazenia:Czas naswietlania dla normalnych warstw drukowania. Domysiny czas naswietlania wynosi
2,5 sekundy, a im grubsze ustawienie warstwy drukowania, tym dtuzej to potrwa.

Warstwy przejéciowe:Liczba warstw przejSciowych po dolnej warstwie, aby uczynic jg bardziej lepka miedzy
warstwami. Poza czasem ekspozycji, inne parametry warstwy przejSciowej sg takie same jak normalnej
warstwy.

Czas ekspozycji dolnej:Ustawienie czasu ekspozycji doInej warstwy. Prawidtowe zwigkszenie czasu ekspozycji
dolnej warstwy moze pomoéc zwigkszy¢ lepko$¢ miedzy modelem do drukowania a platforma robocza;
ustawienie domysine to 32 sekundy. Im diuzszy czas ustawienia, tym bardziej lepka bedzie dolna warstwa na
platformie robocze;j.

Poczekaj po podniesieniu:Po podniesieniu platformy drukujgcej réznica czasu miedzy momentem zatrzymania
platformy drukujacej a jej powrotem do pozycji wyjsciowej wynosi 0 sekund. Domysine ustawienie wynosi 0
sekund.

Odczekaj przed wyleczeniem:Po przesunigciu platformy roboczej na powierzchnig drukowania réznica czasu

miedzy momentem zatrzymania platformy roboczej a momentem rozpoczecia naswietlania wynosi domysinie

0.8sakaungy wyleczeniu:Réznica czasu miedzy zakofczeniem naswietlania a momentem odsuniecia sie

platformy roboczej od powierzchni drukowania; ustawienie domysine to 0 sekund.




Instalacja i konfiguracja oprogramowania
|

Oczekiwanie na dole po podniesieniu: Podczas drukowania dolnej warstwy réznica czasu miedzy momentem
nieruchomego uruchomienia platformy roboczej a momentem jej powrotu na powierzchnie drukowania po
podniesieniu jest ustawienie domysine wynoszace 0 sekund.

Odczekaj dolng czesc przed utwardzeniem: Podczas drukowania dolnej warstwy, po przesunieciu platformy
roboczej na powierzchnie drukowania, réznica czasu miedzy momentem nieruchomego uruchomienia
platformy roboczej a poczatkiem naswietlania wynosi domysinie 0,5 sekundy.

Oczekiwanie na dole po utwardzeniu: Podczas drukowania dolnej warstwy, réznica czasu miedzy koficem
ekspozycji wydruku a poczatkiem odejscia platformy roboczej od powierzchni drukowania, jest domysinie
ustawiona na 0 sekund.

Odlegtos¢ podnoszenia dolnego: Podczas drukowania od dotu, odlegtos¢, na jaka platforma robocza odsuwa sie
od powierzchni drukowania, jest za kazdym razem ustawiona domysinie na 2+3 mm.

Odlegtos¢ podnoszenia: W normalnym procesie drukowania warstwowego odlegtos¢, na jaka platforma
robocza odsuwa si¢ od powierzchni drukowania, jest za kazdym razem ustawiona domysinie na 2+3 mm.

Odlegtosc cofania dotu: Podczas drukowania od dotu nie nalezy zmieniac odlegtosci cofania

platformy roboczej, jezeli nie jest to konieczne.

Odlegtosc cofania: W normalnym procesie drukowania warstwowego odlegtos¢ cofnigcia platformy roboczej
nie powinna by¢ zmieniana, jezeli nie jest to konieczne.

Predkosc¢ podnoszenia dolnego: Podczas drukowania od dotu predkos¢ przesuwania platformy roboczej od
powierzchni drukowania za kazdym razem wynosi domysinie 75+230 mm/min.

Predkosc¢ podnoszenia: W normalnym procesie drukowania warstwowego predkos¢ przesuwania platformy
roboczej od powierzchni drukowania za kazdym razem; ustawienie domysine wynosi 75+230 mm/min.
Predkosc cofania dotu: W trakcie drukowania od dotu predkos¢ przesuwania platformy roboczej jest zblizona do
powierzchni drukowania; ustawienie domysine wynosi 230+75 mm/min.

Predkosc cofania: W przypadku drukowania warstwowego predkosc przesuwania platformy roboczej jest
zblizona do powierzchni drukowania; ustawienie domysine wynosi 230+75 mm/min.

Tryb parametréw: Domysiny tryb statyczny umozliwia drukarce drukowanie zgodnie z parametrami
ustawionymi w oprogramowaniu do cigcia. Mozna tez wybrac tryb szybki lub tryb ptynny. Drukarka bedzie
dynamicznie dostosowywac parametry drukowania zgodnie ze ztozonoscig modelu, aby poprawic jakos¢ i
szybkos¢ drukowania.




Instalacja i konfiguracja oprogramowania

Zapisz model
Po ustawieniu wszystkich parametréw kliknij ,,Podziel”,
apo
wykonaniu tej czynnosci kliknij ,,Eksportuj podzielone
pliki na dysk U lub karte SD"; nastepnie wtéz dysk U lub
karte SD do drukarki i rozpocznij drukowanie.

(Zobacz zdjecie 15)

Export Slice Files

File Name

(Zdjecie 15)




Konserwacja maszyn

® Nie nalezy uzywac ostrych ani spiczastych narzedzi do skrobania zbiornika z zywica, aby

unikna¢ uszkodzenia folii zabezpieczajacej.

® Przed zmiang koloru zywicy na inny nalezy wyczysci¢ zbiornik na zywice.

® Przed i po drukowaniu nalezy wyczyscic ptyte robocza recznikami papierowymi lub alkoholem, aby upewnié

sig, ze nie ma na niej zadnych nieréwnosci ani zadzioréw.

® Przed kazdym drukowaniem nalezy codziennie sprawdzi¢ zewnetrzna powierzchnie urzadzenia oraz
wszystkie czesci mechaniczne pod katem widocznych uszkodzen, wad lub nieprawidtowosci.
® Podczas drukowania staraj sie utrzymywac temperature otoczenia na poziomie 25-30 stopni Celsjusza oraz

w miare mozliwosci wentyluj pomieszczenie, w ktérym drukujesz, aby utatwi¢ odprowadzanie ciepta z

maszyny i ulatnianie sie zapachu zywicy.

® Jesli 0§ Z nadal wydaje odgtos tarcia, dodaj troche smaru do sruby pociggowej. Sprawdz i natéz
smar smarujacy co najmniej co 2-3 miesiace, a czestotliwosc¢ aplikacji zwieksz wraz ze wzrostem
czestotliwosci drukowania.

* Jesli nie uzyjesz drukarki w ciggu nastepnych 48 godzin, wlej pozostata zywice ze zbiornika z zywicg z
powrotem do butelki z zywicg i dobrze jg zamknij. Jesli pozostang jakie$ pozostatosci, uzyj filtra, aby je
odfiltrowac.

o Przed kazdym drukowaniem sprawdz stan folii zabezpieczajacej i sprawdz, czy jest luzna, czy na
powierzchni nie ma zadrapan lub powaznych wybielen, a jesli tak, wymien jg na czas. Folia
zabezpieczajaca jest podatng czescia, wymieniaj jg co najmniej raz na 1-2 miesigce i zwiekszaj
czestotliwos¢ wymiany wraz ze wzrostem czestotliwosci drukowania.

® Nalezy zachowac ostroznos¢ podczas wyjmowania platformy drukowania, aby unikna¢ uszkodzenia ekranu LCD.
Zywotno$é ekranu wynosi okoto 2000+ godzin i bedzie sie zmniejsza¢ wraz ze wzrostem czestotliwosci
drukowania. Nalezy doktadnie czysci¢ ekran kazdego dnia i odtgczac urzadzenie od zasilania po zakonczeniu
drukowania. Jesli wystepuje problem z ekspozycja ekranu lub zywotnos$¢ powaznie wptyneta na jako$¢ wydruku,

nalezy wymieni¢ ekran na czas.




Oswiadczenie gwarancyjne

1. Drukarka ELEGOO jest objeta roczng bezptatng gwarancjg od daty zakupu, z wylaczeniem materiatéw
eksploatacyjnych ekranu LCD oraz folii zabezpieczajace;j.

2. Ekran LCD objety jest 6-miesieczng bezptatng gwarancja.

3. Bezptatna gwarancja NIE obejmuje probleméw powstatych na skutek samodzielnego demontazu i

niewtasciwego uzytkowania, zuzycia obudowy urzadzenia itp.
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