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réznic sie od przedstawionych na zdjeciach.
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Dziekujemy za wybranie produktu ELEGOO!

Przed rozpoczeciem korzystania z nowej drukarki nalezy uwaznie przeczytac niniejszg instrukcje obstugi, poniewaz
zawarte w niej srodki ostroznosci, informacje i wskazéwki mogg poméc w uniknieciu ryzyka nieprawidtowej konfiguracji
produktu.

W przypadku jakichkolwiek pytan lub probleméw, ktére nie zostalty oméwione w niniejszej instrukcji, prosimy o bezpo-
$redni kontakt z naszym dziatem obstugi klienta pod adresem e-mail: 3dp@elegoo.com. Zespdt ELEGOO jest zawsze
gotowy do Swiadczenia wysokiej jakosci ustug.

Aby zapewni¢ najlepszg obstuge produktu, oprdcz niniejszej instrukcji obstugi mozna znalez¢ dodatkowe informacje
dotyczgce obstugi nowej drukarki:

1. Dysk USB: Pliki cyfrowe zawieraja kopie niniejszej instrukcji i cate wymagane oprogramowanie.

2. Oficjalna strona internetowa ELEGOO: www.elegoo.com zawierajgca informacje na temat obstugi powigzanych urza-
dzen, dane kontaktowe itp.



UWAGI

1. Nie nalezy umieszczac drukarki w wibrujgcym lub innym niestabilnym otoczeniu, poniewaz wstrzgsy urzadzenia wptyna
na jakos¢ druku.

2. Nie nalezy dotykac dyszy i podgrzewanego podtoza podczas pracy drukarki, aby zapobiec poparzeniu wysokg tempera-
turg i obrazeniom ciata.

3. Po zakonczeniu drukowania nalezy wykorzysta¢ temperature resztkowg dyszy i wyczysci¢ filamenty na dyszy za
pomocg narzedzi. Podczas czyszczenia nie nalezy dotykac dyszy bezposrednio rekami, aby unikng¢ poparzenia.

4. Nalezy czesto przeprowadzac konserwacje produktu i regularnie czysci¢ korpus drukarki suchg szmatkg, aby usuna¢
kurz i lepki materiat drukowany po wytgczeniu zasilania.

5. Drukarki 3D zawierajg szybko poruszajgce sie czesci, dlatego nalezy uwazac, aby nie przytrzasngc sobie rak.

6. Dzieci muszg by¢ nadzorowane przez dorostych podczas korzystania z urzadzenia, aby unikng¢ obrazen ciata.

7. W nagtych wypadkach nalezy bezposrednio odcigc zasilanie.

8. Przed poziomowaniem, naprowadzaniem lub drukowaniem nalezy upewnic sie, ze ztoty arkusz PEI jest prawidtowo
umieszczony na platformie. Niezastosowanie sie do tego zalecenia moze spowodowac kolizje dyszy z arkuszem magne-
tycznym, powodujgc uszkodzenie zaréwno dyszy, jak i arkusza magnetycznego.

9. Niezbedne jest uziemienie maszyny podczas pracy. Urzadzenia, ktére nie sg uziemione lub sg uziemione nieprawidto-
wo, nieuchronnie zwiekszaja ryzyko porazenia pradem elektrycznym.

10. Jesli urzadzenie nie jest uzywane przez dtuzszy czas, nalezy je wytgczyc¢ i odtgczy¢ przewdd zasilajgcy.



Przewodnik rozwigzywania problemoéw

Silnik krokowy osi X/Y/Z nie porusza sie lub hatasuje po "wyzerowaniu".

® Przewdd silnika krokowego moze by¢ luzny. Sprawdz ponownie potgczenie przewodow.

(@ Odpowiedni wytacznik kraricowy moze nie wyzwala¢ sie prawidtowo, sprawdz, czy nie ma zadnych zaktécen w ruchu odpowiednich watéw i upewnij sie,
ze okablowanie wytgcznika kraricowego nie jest poluzowane.

® Luzny pasek rozrzadu moze powodowac nierdwnomierny ruch lub nietypowy hatas w osi X/Y. Mozna temu zaradzi¢, regulujac napiecie paska rozrzadu
za pomocg pokretta.

Zespot gtowicy dyszy wykazuje anomalie.

® Sprawdz, czy przewdd silnika krokowego ekstrudera nie jest poluzowany lub odtgczony.

@ Sprawdz, czy Sruba ustalajgca przektadni ekstrudera jest mocno dokrecona do watu silnika.

(3 Rozpraszanie ciepta przez zesp6t dyszy moze by¢ niewystarczajgce, sprawdz temperature i dziatanie wentylatora chtodzacego.

® W przypadku zatkanych dysz, sprobuj najpierw podgrza¢ dysze do 230°C i popchng¢ filament recznie, aby usung¢ potencjalny zator, lub uzyj cienkiej igty,
aby odblokowac koncoéwke dyszy podczas jej nagrzewania.

Model nie przylega do platformy konstrukcyjnej (arkusza PEI) lub wykazuje wypaczenia.

@ Kluczem do tego, czy model moze przylegac (przyklejac sie) do plyty roboczej, jest w duzej mierze drukowanie pierwszej warstwy. Podczas drukowania
pierwszej warstwy, jesli odlegtos¢ od dyszy do platformy jest wieksza niz 0,2 mm, powaznie zmniejszy to przyczepnos¢ wydruku.

@ Sprébuj ustawi¢ opcje pierwszej warstwy modelu w programie Cura na [Brim], aby poprawi¢ przyczepnos¢ pierwszej warstwy, nalezy to réwniez
wykorzysta¢ do zmniejszenia liczby przypadkdw, w ktérych krawedzie drukowanego modelu wypaczajg sie lub podnoszg z platformy roboczej.

Model wykazuje oznaki Zle wyréwnanych wydrukowanych warstw.

@ Predkos¢ przesuwu zespotu gorgcego konca drukarki lub predkos¢ drukowania jest ustawiona zbyt szybko. Sprébuj zmniejszy¢ predkos¢ drukowania.
@ Paski osi X/Y moga by¢ zbyt luzne lub koto pasowe synchronizatora nie jest dobrze zamocowane. Sprawd? te elementy.

® Prad dostarczany do napedu moze by¢ zbyt niski.

Powazne problemy w drukowanym modelu "Stringing" lub "Ringing".

@ Przyczyng jest niewystarczajgca odlegto$¢ zwijania, zwieksz odlegtos¢ zwijania w aplikacji Cura.

@ W wielu przypadkach, jesli predkos$¢ zwijania jest zbyt wolna, moze by¢ konieczne ustawienie wyzszej predko$ci zwijania w programie Cura.
® Podczas ciecia modelu zaznacz pole "Z Hop When Retracted" i ustaw "Z Hop Height" na okoto 0,25 mm.

@ Temperatura drukowania moze by¢ zbyt wysoka, co moze spowodowac, ze niektore filamenty stang sie lepkie i zylaste.

Zbyt wysoka temperatura drukowania moze spowodowag, ze filament stanie sie zbyt ptynny i lepki, co spowoduje niskg jakos¢ druku 3D. W takim przypad-
ku pomocne moze by¢ nieznaczne obnizenie temperatury druku.
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Parametry urzadzenia

Specyfikacja drukarki

Typ drukarki: FDM (Fused Deposition Modeling)
Maksymalna objetos¢ wydruku: 320X320X385 (mm3)
Precyzja druku: £0,1 mm

Srednica dyszy: 0,4 mm

Predkos¢ druku: 30 ~ 500 mm/s

Zwykta predkos¢ druku: 250 mm/s

Maksymalne przyspieszenie: 12000mm/s?

Specyfikacje temperatury pracy

Temperatura otoczenia: 5°C~40°C

Maksymalna temperatura dyszy: 300°C

Maksymalna temperatura podgrzewanego spodu: 110°C

Specyfikacje oprogramowania
Oprogramowanie: Cura

Format pliku wejsciowego: STL, OBJ
Format pliku wyjsciowego: G-code
Interfejs: Naped USB, LAN (Sie¢)

Specyfikacja zasilania
Zasilanie wejsciowe: 100-120V/220-240V; 50/60 Hz
Moc wyjsciowa: 24V

Specyfikacje fizyczne
Rozmiar urzgdzenia: 578*533*640mm
Waga netto: 14.4 kg



Schematy podzespotéw urzadzenia

Uchwyt szpuli filamentu
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Powyzsze akcesoria zalezg od rzeczywistych produktéw, a zdjecia majg jedynie charakter poglqdowy.




Konfiguracja i instalacja
urzadzenia

Film instruktazowy dotyczacy konfiguracji i instalacji znajduje sie na
dotaczonym dyska/USBX oy gurad ) jeue sie
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Zwolnij lewy i prawy naroznik ochronny gniazda, aby zainstalowac
ptaski kabel. (Zwrd¢ uwage na kierunek instalacji)

(o (PM4*20) 3pcs
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Instalacja czujnika wykrywania
filamentu:

Podczas montazu zacisku kablowego nalezy najpierw uporzadkowac kable i zwigzac je razem
przed petnym zabezpieczeniem zacisku. Nalezy pozostawi¢ wystarczajgco duzo luzu, aby

przew6d mogt swobodnie poruszac sie w gére i w dot.
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Wprowadzenie

Przypadek specjalny:

- Plyta slizgowa osi Y jest wyregulowana fabrycznie, ale kota pasowe maszyny mogg by¢ luzne z powodu transportu.
Jesli platforma drukujagca jest chwiejna lub luzna, mozna uzy¢ klucza ptaskiego, aby powoli odkreci¢ szesciokatng
kolumne izolacyjna pod platformga, az ptyta suwaka osi Y przesunie sie ptynnie bez drgan!

- Podobnie mozna wyregulowa¢ szesciokatng kolumne izolacyjng pod gtowicg drukujgca, jesli sie chwieje lub poluzu-
je. Istniejg réwniez odpowiednie kolumny izolacyjne dla két pasowych po obu stronach bramy, ktére mozna regulo-
wac.




Wprowadzenie do obstugi ekranu wyswietlacza

Zmiana odlegtosci

Ustaw Y=0
Ustaw X-0
Strona gtéwna wszystkich osi
Ustaw Z=0

Wyswietlanie pliku kodu G

Strona gtéwna ekranu
Odblokowanie silnika

NEPTUNE 4 PLUS =

Przyciski lewej i
prawej strony

Wybér ruchu, temperatury,

Pliki do druku ekstrudera

Przygotowanie do drukowania

I Poziomowanie przelqczen

(36/121 punktéw)

Wyboér jezyka

Potaczenie WIFI

Sterowanie oswietleniem
Sterowanie wentylatorem
Odblokowanie silnika
Sterowanie czujnikiem filamentu
Przywro6¢ ustawienia domysine
Informacje o urzgdzeniu
Ustawienia zaawansowane

Wyswietlanie temperatury

Ustawienia kompensacji

Wyswietlanie temperatury 36-punktowy wyswietlacz

poziomu

Ekran ustawien Poziomowanie drukarki



Wprowadzenie do obstugi ekranu wyswietlacza

Obstuga tylnego wentylatora chtodzgcego:

Na ekranie gtéwnym wybierz opcje Print (Drukuj). Nastepnie wybierz ikone wentylatora, aby dostosowa¢ ustawienia pracy wentylatora chtodzacego
podczas procesu drukowania.

UWAGA: Tylny wentylator chtodzacy ma trzy tryby pracy: Silent (60%), Normal (80%) i Sport (100%). Nalezy wybra¢ tryb odpowiedni do potrzeb
drukowania, jak pokazano na ponizszych zdjeciach.

g
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Tylny wentylator chtodzacy jest wytgczony po wybraniu trybu cichego
(Silent).

Wprowadzenie do trybu drukowania

- Podczas procesu drukowania uzytkownicy mogg dostosowac tryb drukowania, klikajac ikone predkosci.

- Trzy tryby odpowiadajg trzem réznym wartosciom predkosci, wartosciom przyspieszenia, progom wyciszenia napedu i procentowym ustawieniom
predkosci wentylatora podczas drukowania.




Wprowadzenie do obstugi ekranu wyswietlacza

Optymalizacja wzorca wibracji
- Zaleca sie przeprowadzenie wykrywania wzorca wibracji po pierwszym uzyciu lub po przeniesieniu urzadzenia badz wymianie jego czesci. Uzytkowni-
cy moga wybrac opcje optymalizacji wzorca wibracji w ustawieniach zaawansowanych.

- Optymalizacja trybu wibracji wykonywana jest odpowiednio dla osi X i osi Y. Podczas procesu testowania nie nalezy potrzgsac urzadzeniem i nalezy
cierpliwie poczekac¢ na zakonczenie testow.
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{ Nalezy pamieta¢, ze czujnik poziomowania

1 wykrywa tylko metalowa plyte platformy, na
| przyktad wymiana szklanej platformy w celu
i
1
1
1
\
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Procedura automatycznego poziomowania

wypoziomowania nie spowoduje efektu
wykrywania, co spowoduje $ci$nigcie
platformy przez dysze.

\,

Podczas pierwszego uruchomienia urzadzenia nalezy skalibrowa¢ odlegto$¢ miedzy platforma a dysza w trybie
poziomowania, ktéra odpowiada mniej wiecej grubosci kartki papieru A4.

e —————

%

- Gdy drukarka jest wigczona, wybierz opcje [Level].

- Kazda o$ drukarki automatycznie powraca do pozycji wyjsciowej, po wejsciu na strone poziomowania, umies¢ arkusz papieru A4 miedzy dyszg a platforma i
dostosuj wartosci kompensacji wysokos$ci za pomocg elementéw sterujgcych na ekranie, aby zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ odlegto$¢ miedzy dysza a platformga (P2) i
przesun arkusz papieru w przéd i w tyt kilka razy, az do wytworzenia niewielkiego zauwazalnego tarcia. W tym momencie kalibracja punktu $rodkowego zostanie
zakonczona. Nastepnie wybierz opcje poziomowania pomocniczego , aby skalibrowac¢ 4 punkty narozne platformy za pomoca tego samego arkusza papieru,
regulujac recznie obracane nakretki znajdujace sie pod podgrzewanym fozyskiem i ponownie przesuwajac papier, az zostanie wykryte tarcie, a papier mozna
wyciggna¢, ale nie wsungc pod dysze. Spowoduje to zakoriczenie kalibracji poziomowania pomocniczego.

- Po zakoniczeniu powyzszego procesu recznego poziomowania pomocniczego, wybierz opcje automatycznego poziomowania z menu, a drukarka rozpocznie proces
automatycznej kalibracji. [E

- Podczas procesu automatycznej kalibracji drukarka wejdzie w stan nagrzewania, poniewaz dysza zostanie podgrzana do 140°C, a podgrzewane fozysko do 60°C
(dostosuj temperature podgrzewanego tozyska do zalecanej temperatury filamentu, ktérego zamierzasz uzy¢, aby zapewni¢ doktadne wartosci poziomowania).

- Po osiggnieciu zadanej temperatury nalezy rozpocza¢ 36-punktowg automatyczng kalibracje podtoza.

- Po zakonczeniu wykonaj ustawienie kompensacji osi Z: Umie$¢ kartke A4 miedzy gtowicg drukujgcg a platformg. Dostosuj wartos¢ kompensacji, klikajac i delikatnie
przesuwajac papier A4. Gdy papier A4 mozna wysungg, ale nie mozna go wsunga¢, poziomowanie jest zakoriczone.

- Kliknij ikone zapisu, aby zapisac. [E]

Papier A4




Testowanie modelu (dziatania)
Weryfikacja podawania gtowicy drukujacej

1. Najpierw wiéz filament przez czujnik wykrywania filamentu do dolnej cze$ci zespotu
gtowicy drukujacej.

2. Wybierz [Prepare] > [Extruder] > [Load ] (temperatura dyszy zostanie automatycznie
podgrzana do 200°C).

3. Gdy dysza osiggnie temperature 200°C, wybierz opcje podawania, aby wyttacza¢
materiat filamentu z dyszy.

___________.
N - - ——————

Normalny stan wyttaczania Obracanie przycisku w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara: Sita wyttaczania
zwieksza sig, co oznacza, ze filament jest
wypychany z dyszy z wigkszg sita.

Obracanie przycisku zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara: Sita wyttaczania
zmniejsza sie, co powoduje zmniejszenie sity,
z jaka filament jest wypychany z dyszy.

II UWAGA: Filamenty o réznej twardosci majg rézne wymagania dotyczace sity sprezyny. Site sprezyny 1
| ekstrudera mozna regulowac za pomoca klucza imbusowego (w zakresie 2,0 mm). Podczas obracaniaw
| kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, sita sprezyny jest zwigkszona, podczas gdy sita 1
| Sprezyny zmniejsza sie po obréceniu w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara. 1
\

P I ~
Objetos¢ wyttaczania Dysza znajduje sie zbyt\ \
o i odlegto$¢ miedzy daleko od platformy,l .
Dyszaznajduje sie  dyszq a podgrzewa-  PrZeZ CO Przyczepnosc

Test funkcjonalnosci drukowania: ’

1. Wt6z naped USB do portu USB drukarki.

. . . . . . . zbyt blisko jest niewystarczajgca.
2. Wybierz [Print] z menu gtéwnego i wybierz zgdany plik. platformy, co Bfamféfg&l”;qzsq Model moze spai¢ z
3. Gdy dysza i podgrzewane tozysko osiggng wymagang temperature, osie skutkuje niedosta-  jednolita podgrzewanej platformy
i 4 i i tecznym wyttacza- &ci podczas drukowania.
X, YiZ powréca do zera (Home) i rozpoczng drukowanie. przyczepnoscia. : |

niem. { A

UWAGA: Podczas drukowania modelu testowego nalezy obserwowac
wydruk pierwszej warstwy i poréwnac go z rysunkiem po prawej stronie.
W przypadkach A i C ustawienia kompensacji nie sg prawidtowo
wyregulowane. Podczas drukowania mozna dokonac¢ regulacji kompensa-
cji w celu dostosowania odlegtosci miedzy dysza a podgrzewana
platforma stotu. W przypadku B dysza i platforma znajduja sie w idealnej
odlegtosci i mozna kontynuowac drukowanie bez dalszych regulacji.

-t - ——
N
N e ———————

________
N
—_——- e ———



Regulacja wysokosci dyszy podczas drukowania

UWAGA: Podczas drukowania i wykonywania tej procedury

® precyzyjnego dostrajania wysokosci dyszy, upewnij sie, ze
przetgczyte$ odlegtos¢ ruchu na mniejsze ustawienia przyrostu
0,01 mm lub 0,1 mm, aby zapobiec potencjalnemu nadmierne-
mu przecigganiu dyszy wzdtuz podgrzewanej platformy (co
moze spowodowac uszkodzenie ptyty roboczej) lub aby
zapobiec "zawieszaniu sie" filamentu w powietrzu.

Funkcja wznawiania drukowania

Odzyskiwanie po utracie zasilania:
1. Drukarka jest wyposazona w funkcje umozliwiajgce kontynuowanie drukowania po nagtym przerwaniu lub utracie zasilania (przerwa w zasilaniu) lub

innych przypadkowych zdarzeniach (tzw. "wytgczenie" zasilania), a funkcja ta nie musi by¢ ustawiana recznie.
2. Po wznowieniu zasilania drukarki wystarczy nacisng¢ opcje "Resume" (Wznoéw), aby kontynuowa¢ drukowanie.

UWAGA: Metalowa ptyta konstrukcyjna PEl ma lepszg ogdlng przyczepnos¢, gdy jest w petni rozgrzana. Jesli zasilanie byto wytgczone zbyt dtugo, model
moze tatwo odpasc lub spas¢ z ptyty PEI. W takim przypadku funkcja wznowienia drukowania nie bedzie mogta by¢ kontynuowana.

Wykrywanie filamentow:
Gdy czujnik wykryje brak filamentu, funkcja ta poinformuje o koniecznosci wymiany filamentu przed kontynuowaniem aktywnego drukowania, aby

zapobiec niepowodzeniu drukowania z powodu niewystarczajagcej ilosci filamentu.
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Instalacja oprogramowania

WSKAZOWKA: Zalecamy skopiowanie catej zawartoéci dotgczonego dysku USB na komputer lokalny w celu tatwiejszego dostepu do wszystkich plikéw.

Dotgczone oprogramowanie "Slicer" jest zmodyfikowang wersjg oprogramowania Cura Open Source Slicer, ktére jest publicznie dostepne. Chociaz zawsze mozna uzy¢
dowolnej wersji oprogramowania Cura, zdecydowanie zalecamy korzystanie z wersji Cura firmy ELEGOO w celu zapewnienia maksymalnej przetestowanej zgodnosci z

konkretng drukarkg ELEGOO.

Procedura instalacji oprogramowania:

1. Otwérz dotgczony dysk USB i przejdz do Sciezki: \ folder Software and Software Drivers \ folder ELEGOO Software i kliknij dwukrotnie aplikacje ELEGOO Cura, aby

rozpocza¢ proces instalacji.

2. Kontynuuj, postepujac zgodnie z instrukcjami procesu instalacji specyficznymi dla Twojego systemu.
3. Na koniec wybierz odpowiedni model drukarki ELEGOO, jak pokazano ponizej, aby zakonczy¢ proces ustawien.

_—-
/ Ultimaker Account

o " parienca with mare print profiles and phugins

- Stay flexible by syncing your setup and loading it anywhere

N
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Instrukcje uzytkowania oprogramowania
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Inne wskazdwki dotyczace korzystania z oprogramowania:

1. Uzyj Srodkowego kétka myszy, aby powiekszy¢ punkt
widzenia (do wewnatrz i na zewnatrz) i przytrzymaj
Srodkowe kétko myszy, aby przesung¢ pozycje platformy
na ekranie.

2. Nacisnij i przytrzymaj prawy przycisk myszy podczas
poruszania myszga, aby obracac sie wokét punktu widzenia
modelu.

3. Klikniecie prawego przycisku myszy spowoduje
wyswietlenie wyskakujgcego menu opcji wyboru.

Ustawienia modelu: _ _ _
Podczas drukowania wielu modeli mozna skonfigurowac
indywidualne ustawienia wycinka dla okreslonego modelu.

Przechwytywanie struktury pomocniczej:

Ta funkcja umozliwia zdefiniowanie obszaru przechwytywa-
nia w modelu w celu zahamowania generowania materiatu
pomocniczego.

Funkcja podgladu obrazu:

Pliki G-kodu zapisane w formacie pliku TFT moga wykorzy-
stywac¢ mozliwosci podgladu drukarki do wyswietlania
miniatury obrazu modelu.

Wybor jezyka:

Jezyk mozna zmieni¢, uzyskujac dostep do Preferencji na
gornym pasku menu. Po wybraniu zadanego jezyka nalezy
ponownie uruchomi¢ oprogramowanie, aby zastosowa¢
zmiany.



Drukowanie LAN (sieciowe)

Urzadzenie obstuguje potgczenie WIFI i kablowe potaczenie sieciowe. Po pomys$lnym nawigzaniu potgczenia sprawdz adres IP na ekranie i wprowadz
adres IP za pomocg przegladarki, aby uzyskac dostep do urzadzenia.

UWAGA: Drukarka i komputer lokalny mogg by¢ podtgczone do sieci LAN (Network) tylko w tym samym segmencie sieci. Nalezy upewni¢ sig, ze port
okablowania sieciowego w drukarce jest podtgczony, w przeciwnym razie dostep nie powiedzie sie.

Interfejs LAN (sie¢)

Google

) |

UWAGA: Korzystajac z przegladarki Google Chrome (na kompute-
rze lokalnym), mozna wprowadzi¢ adres IP podany na wyswietla-
czu drukarki, aby uzyskac¢ bezposredni dostep do drukarki (np.
http://192.168.211.164). Po wprowadzeniu tego adresu nalezy
nacisng¢ klawisz "Enter", aby uzyska¢ dostep do strony sieciowej
drukarki.




UWAGA: Po pomysinym uzyskaniu dostepu do interfejsu sieciowego drukarki zostanie wyswietlony nastepujacy ekran.

I Wyswietlacz temperatury

Sterowanie
ruchem

Wyswietlacz konsoli

Wentylatory
i wyjscia
Limit
drukarki

Lista zadan

Kontrola ruchu: Zapewnia mozliwo$¢ kontrolowania ruchu gtowicy drukujacej drukarki wzdtuz kazdej osi sterowania i moze ustawi¢ kompensacje po procesie poziomowania.
Wentylator i wyjscie: Zapewnia mozliwo$¢ sterowania wentylatorem gtowicy drukujgcej i wigczania/wytgczania oswietlenia.
Limit drukarki: Ustawia maksymalng kontrole przyspieszenia drukarki, zwykle nie ma potrzeby modyfikacji.

Wyswietlacz temperatury: WysSwietla temperature drukarki i stan ogrzewania. Zapewnia réwniez sterowanie podgrzewaniem wstepnym
temperatury gtowicy drukujacej oraz temperatury podgrzewanego stotu.

Wyswietlacz konsoli: Pokazuje wykonane polecenia G-kodu i umozliwia reczne wysytanie G-kodu do drukarki.

Lista zadan: W tym miejscu mozna przeciggnac plik G-code slicera ELEGOO Cura na liste zadan do wydrukowania.
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Schemat potgczen obwodu ptyty gtdwne;

Stepper Stepper Stepper  Stepper Stepper

osi X osiY osiZ osi E osi E1 Oswietlenie

modelu
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grzewczej =R -
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chtodzacy
@ Rura Wentylator
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] ) 1 Termistor nagrzewnicy (TH1)
Interfejs gtowicy

grzewczej 2 Termistor podgrzewanego podtoza (TBO)
3 Wytacznik krancowy osi X

4 Wytgcznik kraricowy osi Y

5 Detektor filamentu (DET1)

LED

LED 1

Interfejs podgrzewanego

podtoza 1 6 Tylny wentylator chtodzgcy/wentylator modelu
(FAN2)
Interfejs zasilania 7 Wentylator ptyty gtéwnej/wentylator chtodzenia
(FAN1)

8 Interfejs akcelerometru X/Y (AC)

Port
napedu
Interfejs UsB Interfejs

wyswietlacza typu-C 1 9

karte TF



Ostrzezenia i informacje dotyczace bezpieczenstwa
Wszelkie informacje dotyczgce uzytkowania produktu znajduja sie w instrukcji obstugi. Zanim zaczniesz z niego korzysta¢, zapoznaj sie z jej trescig i stosuj sie do zawartych w niej wskazéwek.
Przed uzyciem zapoznaj sie réwniez z ponizszymi informacjami:

Ostrzezenia dotyczace uzytkowania
Ryzyko poparzenia i przegrzania:

+ Niektoére elementy produktu mogg osiggac bardzo wysokie temperatury.

+ Nie dotykaj nagrzewajgcych sie elementéw produktu podczas pracy ani bezposrednio po jej zakofczeniu.

+ Podczas konserwacji stosuj srodki ochronne, takie jak rekawice termiczne.
Ryzyko kontaktu z chemikaliami:

+ Niektére substancje uzywane w drukarkach 3D sg toksyczne i wymagajg specjalnego traktowania. Pracuj w dobrze wentylowanych pomieszczeniach, uzywajac rekawic ochronnych, okularéw i
masek.

+ Chemikalia uzywane w procesie druku sg toksyczne i moga powodowac powazne reakcje alergiczne lub zatrucia, jesli zostang potkniete lub wchtonigte przez skére.

+ Unikaj kontaktu toksycznych substancji z oczami, ustami oraz skéra.

+ W przypadku kontaktu z chemikaliami natychmiast przeptucz narazone miejsce duzg iloscig wody i skonsultuj sie z lekarzem.
Zagrozenie dla dzieci i zwierzat:

+ Produkt nie jest przeznaczony dla dzieci i nie stuzy do zabawy.

+ Zapewnij dostep do urzadzen tylko osobom dorostym, $wiadomym ryzyka zwigzanego z ich uzytkowaniem.

« Drukarki 3D, filamenty, zywice oraz akcesoria, takie jak suszarki i urzagdzenia do mycia wydrukéw, zawierajg elementy mogace stanowi¢ ryzyko zadtawienia, skaleczenia lub kontaktu z niebezpiecz-
nymi substancjami.

+ Przechowuj produkt w miejscu niedostepnym dla dzieci, aby zapobiec potknieciu drobnych elementéw, kontaktowi z niebezpiecznymi substancjami lub skaleczeniom.
Ryzyko porazenia pradem:

» Wszystkie urzgdzenia muszg by¢ podtgczone do gniazdka z odpowiednim uziemieniem.

+ Regularnie sprawdzaj stan przewoddw, wtyczek i zasilaczy. W razie uszkodzen natychmiast przestan korzystac z urzadzenia i skontaktuj sie z serwisem.

+ Unikaj dotykania urzadzenia mokrymi rekami, nawet jesli jest odtgczone od zasilania.
Ryzyko pozaru:

+ Przechowuj chemikalia z dala od Zrédet ciepta i otwartego ognia.

+ Upewnij sie, ze urzadzenia pracujg w miejscach dobrze wentylowanych, z dala od materiatéw tatwopalnych.

+ Nigdy nie pozostawiaj urzadzen pracujacych bez nadzoru.



Ryzyko hatasu i wibracji:

« Urzadzenie moze generowac hatas i wibracje podczas pracy. Ustaw je na stabilnej, wyciszonej powierzchni, aby zminimalizowac te efekty.

* W przypadku pracy w poblizu urzadzenia przez dtuzszy czas, rozwaz uzycie srodkéw ochrony stuchu, szczegélnie w matych pomieszczeniach.
Ryzyko uszkodzenia produktu:

« Korzystaj wylgcznie z materiatéw eksploatacyjnych (filamentéw, zywic) zgodnych z zaleceniami producenta drukarki. Uzywanie niekompatybilnych materiatéw moze prowadzi¢ do uszkodzenia dysz,
platformy grzewczej lub innych elementéw urzgdzenia.

* Regularnie sprawdzaj stan gtowicy drukujacej, paséw napedowych i prowadnic. Ich zanieczyszczenie lub zuzycie moze wptyna¢ na precyzje wydrukéw oraz trwato$¢ urzadzenia.

« Nie przekraczaj maksymalnej temperatury suszenia zalecanej dla danego rodzaju filamentu - nadmierne ciepto moze spowodowac deformacje materiatu i uszkodzenie suszarki.

« Upewnij sie, ze zywice i inne materiaty chemiczne sa myte oraz suszone zgodnie z instrukcjami producenta.

+ Nigdy nie uzywaj drukarki, suszarki ani urzgdzenia do mycia wydrukéw w warunkach duzej wilgotnosci, blisko wody lub w miejscach narazonych na wibracje.

« Ustaw urzadzenia na stabilnej, réwnej powierzchni, aby zapobiec ich przesunigciu lub uszkodzeniu mechanizmu ruchu.

+ Unikaj stosowania nadmiernej sity podczas montazu lub konserwacji urzadzen - delikatne komponenty, takie jak dysze, pojemniki na zywice czy pasy napedowe, mogg ulec trwatemu uszkodzeniu.

tacznos¢é bezprzewodowa
Ochrona danych:
« Jedli urzadzenie oferuje funkcje tgcznosci Wi-Fi, Bluetooth lub integracji z chmura, upewnij sie, zabezpiecz je silnym hastem, a jesli to mozliwe, korzystaj z szyfrowania potaczen.
* Nie udostepniaj danych logowania osobom nieupowaznionym. Zmieniajgc hasto, uzywaj unikalnych kombinacji, ktére trudno odgadna¢.
Zarzadzanie dostepem:
» Monitoruj liste urzagdzen potgczonych z drukarka, szczegélnie jesli korzysta ona z sieci lokalnej. Usun urzadzenia, ktére nie sg juz potrzebne.
« Ogranicz zdalny dostep do urzadzen sterujgcych drukiem tylko do zaufanych uzytkownikéw.

Informacje dotyczace prawidtowego uzytkowania
Montaz i konfiguracja:
* Przed pierwszym uruchomieniem upewnij sig, ze wszystkie elementy urzadzenia zostaty poprawnie zamontowane i skonfiguruj je zgodnie z zaleceniami producenta.
* Regularnie kalibruj platforme drukujaca, aby zapobiec deformacjom wydrukéw.
* W przypadku suszarek do filamentu upewnij sie, ze urzgdzenie dziata w odpowiedniej temperaturze, aby zapobiec uszkodzeniu materiatéw.
Konserwacja, przechowywanie i czyszczenie:
+ Czy$¢ dysze drukujace po kazdym dtuzszym uzyciu, aby unikng¢ zapychania sie filamentu.
* Regularnie wymieniaj zywice w drukarkach SLA i myj pojemniki zgodnie z zaleceniami producenta.
« Filamenty nalezy przechowywac w suchych, szczelnych pojemnikach, najlepiej z osuszaczami, aby zapobiec ich wilgotnieniu i utracie wtasciwoséci mechanicznych.
* Przechowuj produkty w suchych miejscach, z dala od wilgoci, zrédet ciepta i skrajnych temperatur.



Bezpieczenstwo podczas pracy:
+ Nigdy nie ingeruj w dziatajgce urzadzenie. Przed prébg usuniecia probleméw technicznych lub innych czynnosci zatrzymaj jego prace i odtgcz je od zasilania.
+ Jesli zauwazysz iskrzenie, zapach spalenizny lub nieprawidtowe dziatanie urzadzenia, natychmiast odtacz je od zasilania i skontaktuj sie z serwisem.

Dodatkowe $rodki ostroznosci
Serwis i naprawy:

« Jedli produkt przestanie dziata¢ prawidtowo lub zostanie uszkodzony, skontaktuj sie z autoryzowanym serwisem.

+ Nie prébuj samodzielnie naprawia¢ elementéw elektrycznych ani mechanicznych - moze to prowadzi¢ do trwatych uszkodzen oraz utraty gwarangji.
Bezpieczna utylizacja:

+ Zuzyte produkty nalezy utylizowac zgodnie z lokalnymi przepisami dotyczgcymi odpadéw chemicznych i elektronicznych.

+ Nie wyrzucaj urzgdzen ani substancji chemicznych do odpadéw komunalnych.

+ Nie wylewaj resztek chemikaliéw do kanalizacji ani na ziemie - zutylizuj je zgodnie z przepisami dotyczacymi odpadéw chemicznych.

Jesli potrzebujesz dodatkowych informacji dotyczacych produktu, skontaktuj sie z dziatem obstugi klienta (e-mail: hurt@innpro.pl, strona internetowa: https://innpro.pl/) lub z innym specjalista.

UPROSZCZONA DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

HONGKONG ELEGOO TECHNOLOGY LIMITED niniejszym o$wiadcza, ze typ urzgdzenia radiowego [Drukarka 3D Elegoo Neptune 4 Plus] jest zgodny
z dyrektywg 2014/53/UE. Petny tekst deklaracji zgodnosci UE jest dostepny pod nastepujgcym adresem internetowym: https://files.innpro.pl/elegoo

Adres producenta: Prince Edward No. 706, h3 Kowloon, Chiny

Czestotliwo$¢ radiowa: 2.4-2.4835Ghz
Maksymalna moc czestotliwosci radiowej: <20 dBm



Ochrona $rodowiska

Zuzyty sprzet elektroniczny oznakowany zgodnie z dyrektywa Unii Europejskiej, nie moze by¢ umieszczany tgcznie z innymi odpadami komu-
E: nalnymi. Podlega on selektywnej zbiérce i recyklingowi w wyznaczonych punktach. Zapewniajgc jego prawidtowe usuwanie, zapobiegasz
== potencjalnym, negatywnym konsekwencjom dla srodowiska naturalnego i zdrowia ludzkiego. System zbierania zuzytego sprzetu zgodny jest
z lokalnie obowigzujgcymi przepisami ochrony $rodowiska dotyczacymi usuwania odpadéw. Szczegdtowe informacje na ten temat mozna
uzyskac w urzedzie miejskim, zaktadzie oczyszczania lub sklepie, w ktérym produkt zostat zakupiony.
C€ Produkt spetnia wymagania dyrektyw tzw. Nowego Podejscia Unii Europejskiej (UE), dotyczacych zagadnien zwigzanych z bezpieczenstwem
uzytkowania, ochrong zdrowia i ochrong $rodowiska, okreslajacych zagrozenia, ktére powinny zosta¢ wykryte i wyeliminowane.

Niniejszy dokument jest ttumaczeniem oryginalnej instrukcji obstugi, stworzonej przez producenta.

Szczegbtowe informacje o warunkach gwarancji dystrybutora / producenta dostepne na stronie internetowej https://serwis.innpro.pl/gwa-
rancja

Produkt nalezy regularnie konserwowac (czyscic) we wtasnym zakresie lub przez wyspecjalizowane punkty serwisowe na koszt i w zakresie uzytkow-
nika. W przypadku braku informacji o koniecznych akcjach konserwacyjnych cyklicznych lub serwisowych w instrukcji obstugi, nalezy regularnie,
minimum raz na tydzier ocenia¢ odmiennos$¢ stanu fizycznego produktu od fizycznie nowego produktu. W przypadku wykrycia lub stwierdzenia
jakiejkolwiek odmiennosci nalezy pilnie podjg¢ kroki konserwacyjne (czyszczenie) lub serwisowe. Brak poprawnej konserwacji (czyszczenia) i reakgji
w chwili wykrycia stanu odmiennosci moze doprowadzi¢ do trwatego uszkodzenia produktu. Gwarant nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia
wynikajace z zaniedbania.

Autoryzowany przedstawiciel w UE:

Importer: Producent: INNPRO Robert Btedowski sp. z 0. o.
) HONGKONG ELEGOO TECHNOLOGY LIMITED Rudzka 65C, 44-200 Rybnik, Polska

INNPRO Robert Btedowski sp. z 0.0. Prince Edward No. 706, h3 Kowloon, Chiny zgloszenia@innpro.pl '

ul. Rudzka 65c 3dp@elegoo.com

44-200 Rybnik, Polska safety@innpro.eu

tel. +48 533 234 303
hurt@innpro.pl
www.innpro.pl



