UZivatelsky manual pro NEPTUNE 4
3D tiskarna

Obrazky jsou pouze ilustracni, berte prosim jako standard skute¢ny produkt.
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1. Neumistujte tiskarnu do vibra¢niho nebo jiného nestabilniho prostredi, protoZze by mohlo dojit k otfestim tiskarny
stroj ovlivni kvalitu tisku.

2. Nedotykejte se trysky a vyhrivaného I0zka, kdy? tiskarna pracuje, abyste zabranili vysoké teploté

opareni a zranéni osob.

3. Po tisku vyuZijte zbytkovou teplotu trysky a vycistéte ji

vldkna na trysce pomoci nastroj. Nedotykejte se trysky pfimo rukama

bé&hem ¢iSténi, aby nedoslo k opareni.

4. Udrzbu produktu provadéjte €asto a pravidelné Cistéte télo tiskarny suchym hadfikem

k setfeni prachu a lepkavého tiskového materialu pfi vypnutém napajeni.

5. 3D tiskarny obsahuiji vysokorychlostni pohyblivé ¢asti, takZze davejte pozor, abyste si nepFiskFipli ruce.
6. Déti musi byt pfi pouzivani stroje pod dohledem dospélych, aby nedoSlo ke zranéni.

7.V prfipadé nouze vypnéte napajeni primo.



VIaknita trubice 4D
Spinat detektoru — Drzak vlakna
vlakna % B

Koncovy Napina¢

femene v ose X
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Rozhrani karty TF ——

Rozhrani typu C —— Dotykova obrazovka
Zasuvka pro disk U ——

Poznamka: Rozhrani karty TF se pouZiva hlavné
pro upgrade firmwaru €asti ovladace a
rozhrani Type-C se pouziva hlavné pro
ladéni systému. 2

Rozhrani sitového
kabelu
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Seznam baleni
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Vy3e uvedené prisludenstvi podiéha skute¢nym produktim a obrazky jsou pouze orientani.




Instalace stroje

PfiloZeny disk U s instruktaznim videem k instalaci.
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Instalace detektoru vlaken:
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instalaci je tfeba usporadat
kabely a sloZit je dohromady,

abyste je mohli nainstalovat
a opravit.
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Doplnkovy uvod

Specialni pripad:
Spodni posuvny blok byl sefizen pred opusténim tovarny, ale femenice stroje se muZe v dlsledku toho uvolnit
preprava. Pokud je konstrukéni platforma stroje vratka a uvolnéna, Ize k pomalému otoceni excentrické izolace pouzit otevieny kli¢

sloupek pod ploSinou, dokud posuvny blok hladce neklouZe a netfese se.

Podobné, pokud je tiskova hlava roztfesena nebo uvolnén4, Ize také upravit odpovidajici excentricky izola¢ni sloupek, dokud tiskova hlava neklouze

hladce bez otfest a kladky na obou stranach portalu maji také odpovidajici excentrické izola¢ni sloupky, které Ize nastavit.
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Uvod do provozni obrazovky

10mm Pohybliva vzdalenost

@ Nastavte Y=0

Nastavte X=0

Folder

Modell.gcode

Model2.gcode

Zobrazeni souboru Gecode
Resetovat na nulu

Model3.gcode
Nastavte Z=0
Modela gcode Hlavni rozhrani

e Odblokovéni motoru
NEPTUNE 4

Tlacitka stranky vlevo a vpravo @ TFi rozhrani: pohyb,

teplota, extruder

ey
Tisk dokument —

Pripravte rozhrani

Prepare

L

Settings

® 100.0
® 100.0
(@ 100.0

Prepinani jazykl 60°C/60° Zobrazeni teploty

Prednastavena teplota

olmm  lmm  lomm
Ovladani osvétleni
Ovladani ventilatoru

Odblokovéni motoru Nastaveni kompenzace

Ovladani detektorem vidken

Obnovit vychozi parametry

Informace o stroji Zobrazeni teploty

121bodovy displej parametrd

Pokrocilé nastaveni

Nastavit rozhrani Rozhrani Grovné
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Navod k pouziti zadniho chladiciho ventilatoru:

UZivatelé mohou kliknout na ikonu ventilatoru a upravit stav vystupu vzduchu ze zadniho chladiciho
ventilatoru béhem procesu tisku.

Ventilator ma tfi rezimy: tichy / normalni / sportovni, upravte prosim podle situace
tisku, jak je znazornéno na obrazku nize.
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Settings Level

® 1000 O 2007200
@® 1000 % 60/60

@ 100.0

Bé&hem tichého tisku Ize zadni chladici ventilatory vypnout.




Automatické vyrovnavani

PFi prvnim spusténi stroje musi byt vzdalenost mezi ploSinou a tryskou
kalibrovany v rezimu nivelace, coZ je asi tlouStka kusu papiru A4 .
| Kdyz je tiskdrna zapnutd, vyberte  Level

| KaZda osa tiskarny se automaticky vrati do vychozi polohy, po vstupu na vyrovnavaci stranku vlozte mezi trysku kus papiru A4

a plosinou a kliknutim na hodnotu kompenzace upravte vzdalenost mezi tryskou a plosinou (viz obrazek 2) a zatlacte a vytdhnéte papir A4, kdyz

dojde ke tfeni, mlZze byt dokonc¢ena kalibrace stfedového bodu. Kliknéte na pomocné vyrovnani , zkalibrujte
4 body ploSiny s papirem A4 ru¢nim kroucenim matic a zatlacte a vytahnéte papir A4, kdyZ papir Ize vytdhnout, ale ne
zasunutim, Ize dokoncit pomocnou nivelaci.

| Po dokonceni pomocné nivelace zadejte automatickou nivelaci -pro automatickou kalibraci.

| Stroj prejde do stavu zahfivani: tryska je zahrata na 140 °C, horké loze je 60 °C. (Prosim, pfednastavte teplotu horkého loZe podle
teplota spotfebniho materidlu pro dosazeni presnéjsi hodnoty vyrovnani.)

| Po dosaZeni prednastavené teploty: spustte 121bodovou automatickou kalibraci.

| Po dokonceni vyrovnani nastavte kompenzaci osy Z: vlozte mezi trysku a tiskovou platformu kus papiru formatu A4.
Kliknéte na hodnotu kompenzace a zatla¢enim a vytazenim papiru A4 dokoncete kompenzaci a vyrovnani, kdyz dojde ke tfeni.

| Kliknéte na ikonu uloZeni pro uloZen

< | Awitary Leveling
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Click the icon to assist leveling \
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VSimnéte si, Ze pouze snimac nivelace
detekuje kovovou desku ploSiny,
napfiklad vyména sklenéné
plosiny pro vyrovnani neprodukuje
detekeni efekt, ktery zpUsobi
trysku ke stlaceni plosiny.
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Modelovy test

Kontrola podavani tiskové hlavy

1) Nejprve zatlacte vlakna na spodni ¢ast tiskové hlavy.

2) Kliknéte na  Pripravit - Extrudert ,kliknéte na Nacist , teplota
tryska se automaticky zahreje na 200 °C.

3) Poté, co je tryska prfedehrata na 200 °C, kliknutim na posuv vytlacite vlidkna
z trysky.

4) Pred tiskem vycistéte roztavené vlakno trysky.

4

| Upozornéni: Spotfebni materidly s rGiznou tvrdosti maji rizné pozadavky \I

1 pro silu pruziny. Sila pruziny extruderu mdze byt 1

I sefizeno imbusovym kli¢em. Pfi otaeni proti sméru hodinovych rucicek pruzina 1
1

Spustte tisk

1) Vlozte U disk do USB portu tiskarny.

2) Kliknéte na tlacitko [Print] v hlavni nabidce a vyberte soubor modelu.

3) Kdyz tryska a vyhfivana podlozka dosahnou prednastavené teploty,
Osy X, Y, Z se vrati na nulu a poté zah4ji tisk.

~
7/

Upozornéni: Pfi tisku testovaciho modelu dodrZujte tisk prvni vrstvy. V
pripadech A a C nejsou nastaveni kompenzace spravné upravena. Upravy
kompenzace Ize provést béhem tisku

upravte vzdalenost mezi tryskou a plosinou. V pfipadé B,

tryska a platforma dosahly spravné tiskové vzdalenosti a

« MiZete pokraCovatvtisku._ _ _ _ _ _ _ o e e mmmm .
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Tryska je pfilis daleko
platforma a
pfilnavost je nedostatecna,

Tryska taky

blizko k

platforma, vysledna a platforma je spravna model miZze spadnout

v nedostate¢né s uniformou
prilnavost

platformé béhem tisku

extruzi
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Jak je znazornéno na obrazku:

Adjust

Modell.gcode @

Settings

PFi jemném ladéni pfepnéte vzdalenost pohybu na 0,01
mm nebo 0,1 mm, abyste zabranili nadmérnému vytlacovani
trysky z platformy nebo vinuti vldkna ve vzduchu.

Stop
%0 7n2emn
X727 Y[115] Lefl
<D 17h24min ® o028
&, 60/60
v 100%

9 100% g @ n

- Filament ~ Speed Adjust

Obnovit tisk popisu

Power Loss RecoveryChcete-li pokracovat v tisku z dGivodu nahlého vypadku napajeni nebo ndhodného vypnuti
napajeni stroje, neni nutné tuto funkci nastavovat rucné. Kdyz je tiskarna znovu pripojena ke zdroji napajeni a zapnuta,
pokracujte kliknutim na obnovit. (Upozoriiujeme, Ze platforma PEI ma lepsi prilnavost, kdyz je zahrata, ale

pokud je napéjeni vypnuto pfilis dlouho, ochladi se, coZ zpUsobi, Ze model snadno spadne a obnoveni tisku nelze
dokoncit.)

Detekce filamentlTato funkce ma pfipomenout uZivateli, aby vyménil filamenty pred pokracovanim v tisku,
kdyZ je model napUl vytistény, coZ U¢inné zabranuje vyfazeni modelu z ddvodu nedostate¢ného

spotrebniho materialu.
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Instalace softwaru

Tip: Zkopirujte data z disku U do pocitace pro uloZeni.

Na&s software slice je upraven od softwaru Cura open source slice, aby se [épe shodoval

s tiskovymi stroji nasi spolec¢nosti a uspokojit potreby nasich zdkaznikd.

Kroky instalace softwaru jsou nasledujici:

Otevrete pfilozeny soubor disku U a vyberte cestu \ SloZka Software and Software Drivers \ Slozka ELEGOO Software \ Poklepanim na

aplikaci ELEGOO-Cura ji nainstalujte.

Postupujte podle pokyn( v procesu instalace k dalSimu kroku.

Nakonec vyberte odpovidajici model nasi spolecnosti, jak je uvedeno nize, a dokoncete nastaveni.

~

Ultimaker Account

&

- Customize your experience with more print profiles and plugins
- tay flexible by syncing your setup and loading it anywhere

- Increase efficiency with a remote workflow on Ultimaker printers

[ sonin |
i/

Create account

Add a printer

Add a networked printer
There is no printer found over your network

Refresh  Add printer by IP

Add a non-networked printer

Add cloud pifitaro

~
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Add a printer

Add a networked printer

Add a non-networked printer
> custom

v ELEGOO

ELEGOO NEPTUNE
ELEGOO NEPTUNE 2
ELEGOO NEPTUNE 3
ELEGOO NEPTUNE 3 MAX
ELEGOO NEPTUNE 3 PLUS
ELEGOO NEPTUNE 3 PRO
ELEGOO NEPTUNE 4
ELEGOO NEPTUNE X
ELEGOO SATURN

0O0®000000

ELEGOO NEPTUNE4

Manufacturer ELEGOO
Profile author ELEGOO

Printer name | ELEGOO NEPTUNE4

=/




Navod k pouziti

File Edit View Settings Extensions Preferences Help

ELEGCQO Cura
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Dalsi provozni tipy:

Otécejte prostfednim koletkem mysi pro pfiblizeni pohledu a

podrzenim prostfedniho kolecka posurite polohu ploSiny.
Stisknutim a podrzenim pravého tlacitka mysi pohybem mysi
zménite Ghel pohledu.

Kliknutim pravym tlacitkem mysi zobrazite vyskakovaci nabidku.

Nastaveni modeluPri tisku vice modeltd
mUZete nakonfigurovat individuaini
nastaveni ezl pro zadany model.

Interception support sturcture  MU0Zete nastavit
oblast zachyceni na modelu tak, aby nastavena
oblast nevytvarela podplrnou strukturu.

Funkce nahledu obrazku: Soubory Gcode
uloZené ve formatu souboru TFT Ize pouzit k
nahledu obrazku modelu ve vybérovém
souboru na tiskarné, coz mdze vizualné
identifikovat vytiStény soubor.



LAN tisk

Po pripojeni zafizeni k sitovému kabelu zapnéte zafizeni a zkontrolujte IP adresu pomoci informaci na obrazovce. Pro
pfistup se doporucuje pouZzit Google Chrome. | Pamatuijte, ze

stroj a pocitac Ize pFipojit pouze k siti LAN stejného segmentu sité a vytvorit
ujistéte se, Ze port pro zapojeni obvodu na stroji je jiz pfipojen, jinak se pfistup nezdafi.

About Machine

NEPTUNE 4 : l

225x225x265

3dp@eleg

192.168.3.16.

Rozhrani
sitového kabelu

| Pomoci Google Chrome zadejte IP adresu zafizeni, napF. 192.168.211.164, a zadejte ji pomoci klavesy Enter.

15



| Po UspéSném pristupu vstoupite do ovladaciho rozhrani pod obrazkem

Zobrazeni teploty
Ovladani
pohybu

Ridici panel

Ventildtory a vystup

Limit tiskarny
Seznam Cikol(

Ovladani pohybu: ovladani pohybu kazdé osy a moZnost nastaveni kompenzace po vyrovnani.
Ventildtor a vystup: ovlddani pro zapnuti ventilatoru tiskové hlavy a osvétleni.

Printer Limit: maximalni Fizeni zrychleni tiskarny, obvykle neni potfeba ménit nastaveni.
Zobrazeni teploty: zobrazeni stavu zahFivani na teplotu zafizeni a pfedehfivani tiskové hlavy
teplotu a teplotu horkého loZe Ize nastavit pfedem.

Konzola: Ke spusténi stroje Ize odesilat prikazy G-kédu.

Seznam Ukol(: pFetahnéte soubor G-kédu fezu Elegoo Cura do seznamu Ukol( zde pro

tisk. 16



Privodce reSenim problémd

Krokovac osy X/Y/Z se pfi vynulovani nepohybuje ani nevydava zadny zvuk
Krokové lanko je uvolnéné. Zkontrolujte znovu pfipojeni kabelaze.
Odpovidajici koncovy spinac se nespousti spravné, zkontrolujte, zda nedochazi k ruseni pohybu pfislusné hidele a zda neni uvolnény vodi¢ koncového spinace.

Anomalie vytla¢ovani sady trysek

Zkontrolujte, zda neni uvolnény krokovy kabel extrudéru.
Zkontrolujte, zda je stavéci Sroub ozubeného kola extruderu zajistén k hrideli motoru. ~ Odvod
tepla sady trysek neni dostatecny, ujistéte se, Ze chladici ventilator sady trysek funguje spravné.  V pfipadé ucpanych trysek zkuste
trysku kratce zahrat na 230 °C a ru¢né vymacknout vlidkna, abyste odstranili ucpani, nebo pouZijte tenkou jehlu k uvolnéni ucpani.
trysku, zatimco se zahriva.

Model se nelepi na platformu ani nedeformuje
Klicem k tomu, zda se model mlZe prilepit k platformé, jsou vidkna pfipevnéna k platformé pfi tisku prvni vrstvy. Pfi tisku prvniho
vrstva, pokud je vzdalenost mezi tryskou a plosinou vétsi nez 0,2 mm, vazné to snizi pfipevnéni modelu k plosing, takze potrebuje
k Upravé.
Nastavte nastavec pro sestaveni platformy v Cura a vyberte typ nastavce  Brim , coZ pom(Ze zv&tsit povrch nastavce a zabranit deformaci a dal3im problémdm.

Nesouosost modelu

Rychlost pojezdu nebo rychlost tisku je pFilis vysoka. Zkuste prosim sniZzit rychlost.
Remen osy X/Y je prilis volny nebo synchronizaéni kladka neni bezpeené utazena.  Proud
ménice je pfilis nizky.

Silné kresleni dratu

Nedostatecnd vzdalenost zatazeni, pfi krajeni nastavte vétsi vzdalenost zatazeni

Pokud je rychlost zasouvani pfilis nizka, nastavte pfi kréjeni vyssi rychlost zasouvéni.  Pfi
krajeni zaskrtnéte policko, Z Hop When Retracted” a nastavte , Z Hop height” na pfiblizné 0,25 mm.  Teplota tisku
je prilis vysoka, coZ zplUsobuje lepkavost vlaken. 1 7



Zapojeni obvodu

osa X osaY OsaZz OsaE Osa E1
stepper 1

ELEGOQ,

Stepper stepper stepper Stepper

p
)

o N

EL-A-V2.1.1.100

(R ENG LIRS

Bezdotykovy spinac
Hotend Fag
)

) "'_" B e %l

Modelovy fanousek
Ventilator
Osvétleni chlazeni hrdla
, Modelowfanousek
Modelové svétlo Topnd trubka ”

Rozhrani Zhavici hlavy

Rozhrani o .
Rozhrani vyhtivané podlozky 2

sitového kabelu

termosenzitivni EE l i

6 Detektor vldken

Modelové svétlo

Vytlacovaci motor

Bezdotykovy
spinac

1 Hotend termosenzitivni THO

2 Vyhfivana termosenzitivni TB1

Rozhrani vyhFivané podlozky 1 3 Vyhfivana termosenzitivni TBO
4 Koncovy spinac osy X-:X

Napéjeci rozhrani 5 Y-Y koncovy spinat osy

7 Ventilator hlavni desky/ventilator tiskové hlavy

Slot pro TF kartu

Zasuvka pro disk U

Rozhrani obrazovky
Rozhrani typu C
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Oficialni stranky ELEGOO:

FE CEX Y ®





