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Oznameni:

e UdrZujte 3D tiskarnu a jeji prislusenstvi mimo dosah déti.

® Naplite nadrzku na pryskyrici alespor do 1/3 jejiho objemu, ale neprekracujte polohu rysky MAX.

o Umistéte tiskarnu v suchém prostredi a chrarite ji pfed deStém a vihkosti.

® Pokud se b&hem pouzivani dostanete do nouzové situace, nejprve vypnéte napdjeni 3D tiskarny.

® Pouzivejte tiskdrnu v uzavienych prostorach a vyhnéte se pfimému slune¢nimu zareni a prasnému prostredi.

® Uschovejte prosim originalni obalovou krabici po dobu 30 dnl pro vraceni/vyménu (akceptovany jsou pouze

originalni obalové krabice ELEGOO).

® K myti modelu pouZijte 95% (nebo vy33i) etylalkohol nebo isopropylalkohol, pokud nepouZivate vodou

omyvatelnou pryskyfici.

® Pokud se tisk nezdafi, musite vycistit prebytecnou vytvrzenou pryskyfici v nadrzi na pryskyfici a vymeénit pryskyfici,
jinak mlZe dojit k poskozeni tiskarny.

® PFi praci s 3D tiskdrnou pouZivejte masku a rukavice, abyste zabranili pfimému kontaktu pokozky s

fotopolymerni pryskyfici.

® KdyZ pouZzivate 3D tiskarnu poprvé, pfed tiskem vyrovnejte stavebni platformu podle ndvodu pro vyrovnavani.

e Pokud je uvolfiovaci félie v nadrzi s pryskyrici zbélend, poskrabana nebo nemé Zadnou elasticitu, je mira selhani

tisku vysoka, vymé&rite uvolfiovaci folii vcas.

e Mate-li jakékoli problémy s tiskarnou, kontaktujte nds na adrese 3dp@elegoo.com. Nerozebirejte ani

neupravujte 3D tiskarny ELEGOO sami, jinak zanikd zaruka.




Seznam baleni

3D tiskarna JUPITER SE
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Uvod do tiskarny
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Uvod do modulu automatického podavani pryskyfice stroje
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Automatické podavani pryskyrice a automatickd recyklace pryskyfice

1. Instalace modulu

Vyjméte nadobu s pryskyfici, viozte modul automatického|
podavani pryskyfice do pravého portu USB a upevnéte

jej 2 Srouby. Vlozte modul uzavéru ldhve do lahve s
pryskyfici ELEGOO 1000g a utdhnéte ji, vioZte dvé
hadicky do odpovidajicich portl a zasurite koncovku

detekce signalu na uzavéru ldhve do

rozhrani na zadni strané hlavni automatiky

modul pro podavani pryskyfice. (Viz obrazek 1)

2. Navod k poufziti

(obrazek 1)

2.1 Pred pouzitim se prosim ujistéte, Ze je pryskyfice v lahvi¢ce dostatek. Tento modul Ize pouZit k doplfiovani pryskyfice a

recyklaci pryskyfice. Kliknéte na "Systém" - "Nastaveni krmeni" pro vstup na stranku a nastavte

vychozi stav a vychozi rychlost funkce podavani. (Viz obrazek 2)
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(Obrazek 2)




Automatické podavani pryskyfice a automaticka recyklace pryskyfice

KdyZ je pouZita funkce automatického podavani pryskyrice, béhem procesu tisku, pokud je zjisténa nedostatecna
pryskyfice, zafizeni automaticky pryskyfici doplni. V nastaveni tiskového rozhrani |ze také zménit stav automatického
podavani pryskyrice tohoto tisku.

(Viz obrazek 3)
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(obrazek 3)

2.2 Kliknéte na "Systém" - "Automaticka recyklace" pro vstup na stranku automatické recyklace pryskyrice. (Viz obrazek 4)
Pouziva se funkce "automaticka recyklace pryskyfice": trubicka s pryskyrici se pfesune dol na dno nadrze s pryskyfici a
zactne recyklovat pryskyfici, dokud neni detekovéana lahev s pryskyrici, Ze je pIna pryskyfice, a recyklace se zastavi. Pokud
je v nadrZi s pryskyrici stale hodné pryskyfice, vyménite lahvicku s pryskyfici a poté zapnéte funkci,, Auto Recycle” pro

recyklaci pryskyfice.
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Automatické podavani pryskyfice a automaticka recyklace pryskyrice

|
g F =
E?
Pokud béhem procesu recyklace pryskyfice v nadrzi s @ @
pryskyfici zbyva malé mnozstvi pryskyrice, které nelze
recyklovat, odstrarite Sroubovaci knofliky na nadrzi s i
pryskyrici a umistéte .

jeden z nich pod nadrz na pryskyfici pro vice

kompletni recyklace pryskyfice. (Viz obrézek 5) %
A 5

(Obrazek 5)

Opatreni:
1. Zafizeni muze automaticky dopliovat pryskyfici pouze ve stavu tisku a mize automaticky recyklovat pryskyfici pouze ve
stavu bez tisku.

2. Zelené svétlo zafizeni indikuje, Ze je zapnuté; Cervené svétlo signalizuje, Ze v nadrzi na pryskyfici neni dostatek pryskyFice
a je tfeba ji doplnit.

3. Pritisku je lahev s pryskyfici detekovéna jako nedostatecnd, pokud potfebujete pokracovat v pouzivani funkce
automatického podavani pryskyrice, vymérite ldhev s pryskyfici véas.

4. Pokud pouzivéte jinou pryskyfici nez ELEGOO, otestujte pryskyfrici pred tiskem ponorenim pryskyfice do dvou sond
detekéniho modulu. Pokud nelze ¢ervenou kontrolku normalné vypnout,

aktudlni pryskyfici nelze v tomto zafizeni pouzit.

5. Po nasazeni uzavéru lahvicky s pryskyfici prudce netfeste ani nepfevracejte. Pokud je vnitfek uzavéru potfisnén pryskyfici,
ihned jej vycistéte. Aby se pryskyfice nedostala do vzduchové trubice

nebo zablokovani sti lahve, coz zplsobi poruchu nebo dokonce poskozeni modulu automatického podavani pryskyfice.




Casté otazky o automatickém podavani pryskyfice a automatické recyklaci pryskyfice =

¢.1 Automatické podavani pryskyfice se béhem tisku neprojevi

1. Zkontrolujte, zda je ve vychozim nastaveni povolena funkce automatického podavani pryskyfice;

2. Zkontrolujte, zda je rozhrani USB spravné zapojeno a znovu zapojte instalacni modul.

Pokud zelena kontrolka stale sviti, je to normalnf;

3. Zkontrolujte, zda nejsou sondy omylem pfipojeny. KdyzZ je hladina pryskyfice nizsi nez hladina sondy, méla by

svitit cervena kontrolka.

C. 2V lahvicce s pryskyFici je dostatek pryskyFice, ale vyskakovaci okno ukazuje, Ze lahvicka
s pryskyfici je prazdna
1. Terminal detekce signalu neni vloZen;

2. Sroub upeviujici signalni vedeni na uzavéru lahve je uvoln&ny.

C. 3 PryskyFice v nadrzi na pryskyfici je dostacuijici, ale zafizeni pokracuje v pridavéani pryskyfice

1. Nenfi nainstalovana na misté, coz zplisobuje, Ze sonda nenfi spravné zasunuta do nadrze s pryskyfici a znovu
ji nainstalujte podle instalagnich krokd v pokynech;
2. Poté, co pryskyrice v nadobé s pryskyfici projde sondou, ¢ervena kontrolka nezhasne. Toto zafizeni

nepodporuje pouZiti této pryskyfice. Vyménite jiné pryskyfice a otestujte znovu.

C.4 Funkce automatické recyklace pryskyfice je zapnutd, ale pryskyFici nelze recyklovat

1. Zkontrolujte, zda je USB rozhrani spravné zapojeno, znovu zapojte instala¢ni modul, pokud zelena kontrolka
stale sviti, je to normalnf;
2. Terminal detekce signélu neni vlozen;

3. Sroub upeviiujici signalni vedeni na uzavéru lahve je uvolnény.

C. 5 Lahev s prysky¥ici je pIna, ale pryskyFice se nadéle recykluje
1. Terminal detekce signdlu neni vloZen;

2. Toto zarizeni nepodporuje pouZiti této pryskyrice, vymérite jiné pryskyfice a otestujte znovu.




Nivelace m
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(Obrazek 6)
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(Obrazek 7) (Obrazek 8)

2. Umistéte nivelacni kartu mezi stavebni desku a LCD obrazovku a kliknéte na "Pfesunout osu Z na nulu"
(Viz obrazek 7). Jakmile se tiskarna zastavi, stisknéte jednou rukou horni ¢ast montazni desky a

zajistéte Ctyfi upeviiovaci Srouby () @@ @u. (Viz obrazek 8)




Nivelace m

3. Vytahnéte vyrovnavaci kartu. Pokud béhem tohoto procesu zjistite mirny odpor, mizete prejit primo ke
kroku 5. (Poznamka: Pokud pfi vytahovani nivelaéni karty necitite Zadny odpor, kliknéte na tlagitko osy Z,, dold”
(v krocich po 0,17 mm), dokud necitite mirny odpor pfi vytahovani vyrovnavaci karty.

Pokud kladete pfili§ velky odpor nebo se nivela¢ni karta nemUze pohnout, klikejte prosim na tlacitko osy Z

, nahoru” (v krocich po 0,1 mm), dokud nebude citit mirny odpor pfi vytahovani nivela¢ni karty. (Viz obrazek 9)
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(Obrazek 9)

Manual Exposure Set Z=0

This reset the Z-zero position,
Q g ¢ continue?
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(Obrazek 10)
4. Po dokonceni vySe uvedenych operaci se vratte do predchozi nabidky a kliknéte na,, Nastavit Z=0", poté se
v rozhrani objevi potvrzovaci vyskakovaci okno, kliknutim na, Potvrdit” dokoncete nastaveni.

V tomto okamZiku je aktudIni poloha osy Z resetovéna na novou pocatecni vysku prvni tiskové vrstvy.
(Viz obrazek 10)




Nivelace -

5. Kliknéte zpét na stranku ,, Manual” (pozor

0.1mm 1.0mm 10.0mm 50.0mm

do polohy sondy pfi pfesunu stavby
Q ¢ * desticku, predtim prosim ru¢né zatlacte sondu dolli

zvednutim, aby nedoslo k poSkozeni zafizeni), a kliknéte na
Tlacitko "nahoru" osy Z pro zvednuti osy Z o urcité
vzdalenost. (asi 100 mm) (viz obrazek 11)

(Obrazek 11)
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(Obrazek 12)

6. Odeberte nivelacni kartu a kliknéte na tlacitka "Nastroj" - "Expozice" - "Dalsi", abyste otestovali obrazovku
LCD a svételny zdroj LED. Pokud LCD dokaZe zobrazit,, ELEGOO TECHNOLOGY www.elegoo.com”, pak 3D

tiskarna funguje perfektné. V tomto okamziku je vyrovnani dokonceno. (Viz obrazek 12)




ZkuSebni tisk m

1. Tisk modelu

Zapojte USB isti¢ vzduchu do levého USB portu (viz
obrazek 13), umi@éte nadobu s pryskyfici tak, aby
jeji vnitfni okraj pritlacil na desku sondy, dokud sonda
nebude uvnitf nddoby na pryskyfici (viz obrazek 13@

a utdhnéte Sroubovaci knofliky na obou

stranach (viz obrd@ek 13 ). Poté do ni pomalu pFidavejte pr]
nadrz na pryskyfici (neprekracujte rysku MAX), zakryjte
tiskarnu a vlioZte U disk do tiskarny a vyberte predem

nakrajeny testovaci model pro tisk.

(Obrazek 13)
2. Zpracovani modelu

Po dokonceni tisku pockejte, az pryskyfice na stavebni desce prestane kapat, a poté uvolnéte
otocnou rukojeti stavebni desky, abyste ji vyjmuli a sejméte model pomoci Skrabky. K ndslednému zpracovani

modelu mdZete pouZit Cistici a vytvrzovaci stroj ELEGOO. (Viz obrazek 14)

(Obrazek 14)




Instalace a nastaveni softwaru

1. Nainstalujte Chitu Box

Vyberte spravnou verzi softwaru pro fezani na USB flash disku a nainstalujte jej do pocitace.

2. Jak pouZivat Chitu Box

Po dokonceni instalace spustte software Chitu Box. Kliknéte na "Soubor-Otevfit soubor" a poté

otevrete soubor 3D modelu (typ .stl). Kliknutim levym tla¢itkem mysi na model a pomoci moznosti v levé
nabidce mdZete ovladat a ménit Ghel pohledu, velikost a polohu modelu.

DalSi operace: 1)

Dlouze stisknéte levé tlacitko a pfetahnéte model do poZadované pozice.
2) Otacejte koleckem mysi pro priblizeni nebo oddaleni modelu.
3) Dlouhym stisknutim pravého tlacitka mysi zobrazite riizné perspektivy modelu.

3. Nastaveni Chitu
Box 3.1 Parametry konfigurace stroje

Kliknéte na "Nastaveni parametrd" a jako vychozi tiskarnu vyberte ELEGOO JUPITER SE. (Viz obrazek 15)

Please choose your machine:
ELEGOO JUPITER SE
[vELEGo0
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4 o
16600 MARS |
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—

(QrBazRK d)B)
3.2 Build Volume

Nemusite ménit vychozi parametry (viz Obrazek 16) a X udava maximalni velikost tisku ve sméru osy X a tak déle.




Instalace a nastaveni softwaru -

3.3 Parametr pryskyfice (viz obrazek 17)
Hustota pryskyrice: 1,1 g/ml
Cena pryskyfice: MUZete zadat skute¢nou cenu pryskyfice, kterou jste si zakoupili, a software pro fezani mize

vypocitat ndklady na pryskyfici pro kazdy model, ktery tisknete.

et NPl ) 5 o s “B 2 BT

s P ™ s oenn e o T oo

| azcoo womnse | [ oo wemnse |

Lk et Layer Height % | mm Bottom UftDstance: | 10w wo | mm

han oty (583 o sotom ayerCount A g D reNea™
F—— o Js Botom heract Ditace i

tncor (mm Il viley Sotom Expomre i o )5 e Dot ]
o A et T [ [
Tarstion Tpe e ) & [ ) ot
Tonston T Decurnt. (157 |+ bonom Rt Speed (om0 & [ i
VkingMode Duog P (Ricv ] RercSpont s (e o
J—y —ul
st Time At Ut - s

=

(Obrazek 17)
3.4 Parametry (viz obrazek 17)

Vyska vrstvy: Tloustka kazdé vytisténé vrstvy, doporucena vyska je 0,05 mm, ale muzete ji nastavit od 0,01 do 0,2 mm.
Cim vy3si tloustku nastavite, tim del$i doba expozice bude vyZadovéna pro kazdou vrstvu.

Bottom Layer Count: Nastaveni poctu pocatecnich tiskovych vrstev. Pokud je pocet spodnich vrstev n, expozi¢ni ¢as
prvnich n vrstev je expozi¢ni ¢as spodni vrstvy. Vychozi nastaveni je 2.

nastaveni tiskové vrstvy, tim déle to bude trvat.

Spodni doba expozice: Nastaveni doby expozice spodni vrstvy. Spravné prodlouzeni doby expozice spodni vrstvy mlze
pomoci zvysit prilnavost mezi tiSténym modelem a tiskovou platformou a vychozi nastaveni je 35 sekund.




Instalace a nastaveni softwaru -

Prechodova vrstva: Pocet pfechodovych vrstev po spodnich vrstvach pro tésné&jsi spojeni mezi vrstvami. Kromé
doby expozice jsou ostatni parametry prechodové vrstvy stejné jako u normaini vrstvy.

Typ prechodu: Nastavte typ prechodu doby expozice pfi pfechodu ze spodnich vrstev do normalnich vrstev, vychozi
je linedrni prechod.

Cekat po vytvrzeni: Casovy rozdil mezi koncem expozice a zat4tkem sestavovaci platformy pro opusténi tiskové
plochy, vychozi nastaveni je 0 sekund.

Cekat po zvednuti: Po zvednuti tiskové platformy se ¢asovy rozdil mezi tiskovou platformou zaéne stat a zacne
se vracet, vychozi nastaveni je 1 sekunda.

Cekejte pred vytvrzenim: Poté, co se stavebni platforma presune na tiskovou plochu, €asovy rozdil mezi tim, kdy se stavebni platforma
zacne stat nehybnou a zacne osvit, je vychozi nastaveni 1 sekunda.
Vzdalenost spodniho zdvihu: BEhem procesu spodniho tisku, vzdalenost, kterou sestavovaci platforma pokazdé

opusti tiskovy povrch, vychozi nastaveni je 3+4 mm.

Zvedaci vzdalenost: V normalnim procesu tisku vrstvy, vzdalenost, kterou sestavovaci platforma pokazdé opusti
tiskovy povrch, vychozi nastaveni je 3+4 mm.

Vzdalenost zatazeni zespodu: Béhem procesu tisku zespodu vzdalenost zataZeni sestavovaci platformy nemérite,
pokud to neni nutné.

Vzdalenost zatazeni: PFi béZném procesu tisku vrstvy nemérite vzdalenost zataZeni sestavovaci platformy, pokud to
neni nutné.

Rychlost spodniho zdvihu: BEhem procesu spodniho tisku je rychlost pohybu sestavovaci platformy pokazdé pryc
od tiskového povrchu, vychozi nastaveni je 85+300 mm/min.

Rychlost zvedani: P¥i normalnim procesu tisku vrstvy se rychlost pohybu sestavovaci platformy pokazdé vzdaluje od
tiskového povrchu; vychozi nastaveni je 85+300 mm/min.

Rychlost spodniho zatazeni: BEhem procesu spodniho tisku je rychlost pohybu sestavovaci platformy blizko tiskovému
povrchu; vychozi nastaveni je 300+70 mm/min.

Rychlost zatazeni: Pfi normalnim tisku ve vrstvach je rychlost pohybu sestavovaci platformy blizko tiskovému povrchu;
vychozi nastaveni je 300+70 mm/min.




Instalace a nastaveni softwaru

4. Ulozte model

Po nastaveni viech parametr( kliknéte na "Slice" a jakmile je to hotovo, kliknéte na "Save" pro export

nakrajeného souboru a jeho zkopirovani na disk U; poté vlozZte U disk do tiskarny a zacnéte tisknout.

(Viz obrazek 18)

Network Sending

Save

(Obréazek 18)




UdrZba stroje

® NepouZivejte ostré nebo Spicaté nastroje ke Skrabani nadrzky s pryskyfici, aby nedoslo k poskozeni flie snimatelné
folie.

® Pred zménou pryskyfice na jinou barvu vycistéte nadrz s pryskyfici.

® Pred a po tisku ocistéte montazni desku papirovymi ubrousky nebo alkoholem, abyste zajistili, Ze na montazni desce

nejsou zadné hrbolky nebo otrepy.

Pred kazdym tiskem denné kontrolujte vnéjsi povrch stroje a vSechny mechanické ¢asti, zda nevykazuji zjevné

poskozeni, vady nebo abnormality.

® SnaZzte se pri tisku udrZovat tiskové prostfedi na 25-30 stupnich Celsia a co nejvice vétrejte tiskarnu, abyste usnadnili
odvod tepla stroje a odparovani zadpachu pryskyfice.

Pokud osa Z stale vydava tfeci hluk, pfidejte do vodiciho Sroubu trochu maziva. Zkontrolujte a nanasejte mazaci tuk

alespon kazdé 2-3 mésice a zvy3Sujte frekvenci nanaseni s rostouci frekvenci tisku.

Pokud tiskarnu béhem nasledujicich 48 hodin nepoufzijete, nalijte zbyvajici pryskyfici z nadrzky s pryskyfici zpét do
lahvicky s pryskyrici a dobre ji uzaviete. Pokud jsou néjaké zbytky, pouZijte k jejich filtrovani filtr.

Pred kazdym tiskem zkontrolujte stav uvolfiovaci félie a sledujte, zda je uvolfovaci félie uvolnéna, zda na povrchu
nejsou Skrabance nebo silné zbéleni, a pokud ano, vcas ji vymérite. Uvolriovaci félie je zranitelna ¢ast, vyménite ji alespon
jednou za 1-2 mésice a

zvyste frekvenci vymeény se zvy3ujici se frekvenci tisku.

Pfi odstranovani tiskové platformy budte opatrni, aby nedoslo k poskozeni obrazovky LCD.

Zivotnost sita je cca 2000+ hodin a bude klesat se zvy3uijici se frekvenci tisku. Udé&lejte dobrou praci p¥i kazdodennim
Cisténi obrazovky a po tisku vas odpojte zafizeni.

Pokud dojde k problému s expozici obrazovky nebo Zivotnost vazné ovlivnila kvalitu tisku, vymérite obrazovku véas.
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