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User Manual

e The included USB drive contains a video showing how to set up and install the printer.

e Pictures are for illustration only. The actual product may differ from the images.
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User Guide

1. Thank You for Choosing ELEGOO

When you receive the product, check that the device is in good condition and that all accessories
are included. If you have any problem during installation, operation or maintenance, contact
the ELEGOOQO support team through the official channels:

1.

2.

Visit the support page https://www.elegoo.com/pages/contact-support (we recom-
mend copying the link and opening it in your browser).

Scan the QR code below for one-on-one assistance.

Note: To ensure optimal performance, every ELEGOO product undergoes rigorous printing
tests before shipping. Minor surface scratches may be visible on delivery; this is normal and
does not affect functionality.

2. Cautions

10.

11.

Do not place the printer in a vibrating or otherwise unstable environment: shaking of the
machine affects print quality.

Do not touch the nozzle or the heated bed while the printer is working, to prevent burns
and personal injury.

After printing, use the residual heat of the nozzle to clean filament off the nozzle with a
tool. Do not touch the nozzle with your hands during cleaning, to avoid burns.

Maintain the printer frequently: with the power off, regularly wipe dust and sticky print
material off the printer body with a dry cloth.

The 3D printer contains fast-moving parts. Take care not to pinch your hands.

The moving parts of the X and Y axes run on linear guide rails, which need to be lubricated
regularly to keep the movement smooth.

Children must be supervised by adults when using the machine, to avoid personal injury.
In an emergency, cut off the power directly.

Before leveling, homing or printing, make sure that the golden PEI sheet is correctly
placed on the platform. Otherwise the nozzle may collide with the magnetic sheet and
damage both the nozzle and the magnetic sheet.

The machine must be grounded during operation. A device that is not grounded, or is
grounded improperly, increases the risk of electric shock.

If the machine is not used for a long period, switch it off and unplug the power cord.
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12. To ensure optimal performance, every ELEGOO product undergoes rigorous printing tests
before shipping. Minor test marks on the printer, small amounts of residual filament on
the nozzle or a slight discoloration of the nozzle are normal and do not affect functionality.

3. Machine Parameters

Printer specifications

Printer type
Build volume
Print precision
Nozzle diameter
Print speed

FDM (Fused Deposition Modeling)
800 x 800 x 1000 mm

£0.1 mm

0.6 mm

30-300 mm/s (default 150 mm/s)

Operating temperature specifications

Ambient temperature
Maximum nozzle temperature
Maximum heated bed temperature

Software specifications

Slicer software
Input file formats
Output file format
Interfaces

Power supply specifications
Input power

Rated power

Physical specifications

Machine size
Net weight

540 °C
300 °C
100 °C (at an ambient temperature of 25 °C)

Cura

STL, OBJ

G-code

USB drive, LAN (network), Wi-Fi

100-120 V / 220-240 V; 50/60 Hz
1530 W (single print head)

1224 x 1164 x 1441 mm
104 kg
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4. Machine Component Diagram

Mounted spool holder kit ——@ /7@
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Touch screen
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LAN (network) port

AC power socket

Power switch

Camera port
USB drive port

Screen port

E-stop switch

E-stop switch: pressing the button stops the machine’s motion in case of a sudden malfunction
during operation.

5. Packing List

5.1. List 1

OrangeStorm Giga 3D printer

S S d. N N
Z-axis left assembly Z-axis right assembly Top rear  Top front
profile profile



5.2. List 2
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Printhead Screen Leveling Spool Spool holder Filament runout Z-axis cable Z-axis end
plate x2 holder arm detector x2 drag chain clip stop x2
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Filament guide s Z(Ztla;:zlec?e Power cable Leveling card Grease Profile corner
assembly assZmny (5 krg) bracket x8
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L 120 =
; Open-end wrench Network cable
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® (HM6*45) 8 pcs @ (HM3*10) 2 pcs iil
@ (HM6*40) 16 pcs (HM3*6) 2 pcs
(3) (HM6*30) 16 pcs .
(@ (PM3*6) 9 pcs
® (PM6*28) 8 pcs (1.5 /20 /25/3.0/40/5.0/6.0)
(HM4*M3*3) 2 pcs B
® (HWM6*25) 8 pcs L Allen wrench
\_ (® (PM4*25) 4 pcs @ (SW M6) 8 pes ) K Cable ties  Needle Nozzle Screwdriver Y,

The accessories supplied are subject to the actual product; the pictures are for reference only.
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6. Machine Setup and Installation

The included USB drive contains a video showing how to set up and install the printer.

6.1. Z-axis left and right assemblies

(1) Dowel pin alignment: the bottom profiles of the Z-axis left and Z-axis right assemblies
have matching dowel pin holes. Align them correctly during installation (Diagram 1).

(2) Installing the Z-axis left and right assemblies: pass the 8 (HM6*45) screws through
the corresponding holes of the profiles and fasten them (Diagram 2).

Note: do not tighten the screws yet. Tighten them only after the frame is fully assembled.

Diagram 1

6.2. Profile corner brackets

Four corner brackets are installed at the bottom. Pass 8 (HM6*40) and 8 (HM6*30) screws
through the corresponding holes of the profiles and fasten them (Diagrams 3 and 4).
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Diagram 4
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6.3. Top rear and top front profiles

(1) Top rear profile: fasten the top rear profile with 4 (PM6*28) screws and 4 (SW M6)
washers. Then install the corner brackets on the left and right sides of the profile, using
two screw sizes: 4 (HM6*40) and 4 (HM6*30). Pass each screw through the corresponding
hole in the profile and tighten it (Diagram 5).

(2) Top front profile: fasten the top front profile with 4 (PM6*28) screws and 4 (SW M6)
washers. Then install the corner brackets on the left and right sides of the profile, using
4 (HM6*40) and 4 (HM6*30) screws. Pass each screw through the corresponding hole in
the profile and tighten it (Diagram 6).

Note: once the machine frame is complete, it is essential to check and retighten, one by one,
all corner bracket screws and all screws on the profiles.
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Diagram 5 - Diagram 6

6.4. X/Y-axis assembly, cable drag chain and Z-axis end stops

(1) X/Y-axis assembly: with 8 (HWM6*25) screws, install the support plates on the left
and right sides one after the other. Pass the screws through the corresponding holes of the
support plates and fasten them (Diagrams 7 and 8).

(2) Z-axis cable drag chain: pass 2 (PM4*25) screws through the corresponding holes and
fasten the cable drag chain to the profiles of the X/Y assembly (Diagram 9).

(3) Z-axis cable drag chain clip: fasten the middle of the cable drag chain with 2 (PM3*6)
screws (Diagram 10).

(4) Fixing the end of the cable drag chain: fasten it through the corresponding holes on
the profiles with 3 (PM3%6) screws (Diagram 11).

(5) Z-axis right end stop: fasten it through the corresponding holes on the profiles with 2
(PM3*6) screws (Diagram 12).

(6) Z-axis left end stop: fasten it through the corresponding holes on the profiles with 2
(PM3*6) screws (Diagram 12).
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Diagram 7

Diagram 8

6.5. Printhead

Fasten the front holes of the printhead with 2 (HM3*6) screws (Diagram 14) and the rear holes
with 2 (HM3*10) screws (Diagram 15).

______

~ \\ -
e Align the mounting plate first, then
tighten the screws.

Diagram 13

6.6. Screen, spool holder and filament guide

(1) Screen: press the snap-in fastener onto the profile until it clicks (Diagram 17).

(2) Spool holder assembly and filament detector: fasten the spool holder assembly to
the profile with 2 (PM4*25) screws, and install the filament detector on the spool holder
assembly with 1 (HM4*M3*3) screw (Diagram 18).

(3) Filament guide assembly and filament detector: screw the filament guide assembly
onto the spool holder. Once it is locked, turn the head of the assembly to suit the position
of the filament spool. Install the filament detector on the spool holder with 1 (HM4*M3*3)

screw (Diagram 19).
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Diagram 17 Diagram 18 Diagram 19

Diagram 16

6.7. Wiring and input voltage

(1) Port wiring: connect the ports as shown (Diagram 20).

(2) Input voltage: the machine is set at the factory to a supply voltage of 220 V. Before
switching the machine on, make sure that its voltage setting matches your local mains

voltage.

Note: use the DETO port for
filament detection.

There are DIP switches (115 V / 230 V) on bothe=—— ° "
sides of the machine. Before first use, set them to
match your local voltage.

Diagram 20

7. Leveling Procedure

7.1. Automatic leveling

When the machine is run for the first time, the distance between the platform and the nozzle
has to be calibrated in leveling mode; it should be about the thickness of a sheet of A4 paper.

e With the printer switched on, select Level.

e The printer’s axes return to home and the automatic leveling page opens. The machine
heats up: the nozzle to 140 °C, the heated bed to 60 °C.
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e When the preset temperatures are reached, the 100-point automatic bed calibration
begins.

e When it has finished, set the Z-axis compensation: place the leveling card between the
printhead and the platform, adjust the compensation value by tapping, and gently slide
the leveling card back and forth. When you feel resistance as you move the card, leveling
is complete.

e Tap the save icon [F) to save.

The center screw of this plate is the reference point; its height cannot
be adjusted. The other three plates are adjusted to a height relative
to this plate.

7.2. Manual calibration of the platform plates

If there is a significant height difference between the platform plates, you can calibrate them

manually.

(1) Replace the two PEI plates in the front section with the leveling plates. The holes of the
leveling plate must line up with the screw holes of the heated bed plate.

(2) Go to Settings — Advanced Settings and choose Platform measurement.

(3) Tap Automatic measurement and wait while the printhead measures the 18 points on
the platform one by one. Note: do not do anything else during the measurement.

(4) Based on the 18 values shown, adjust the height of the screws at the points that are higher
or lower than [0.00]. You can check an adjusted value by selecting its position number.
Position 5 is the reference point [0.00] and its screw is not adjusted; adjust the other 35
points with the knob screws so that they approach [0.00].

10
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Note: one clockwise turn of a knob screw lowers the platform by 0.7 mm; one counter-clockwise
turn raises it by 0.7 mm.

Settings Platform measurement
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@ wm@ | |@DEE = s
e e e | o0 o

2 i 000)(00) (600) | (000)(00)(050)

S} Doolcof fanicalcil IRV SR
speedAdaptive  Input Shaping MW e
vode ' Cplcnien) | epleal AR

Nozzle PID Printhead
calibration Selection

0.00)(0:00)(00) | (060)(0:08)(00) ALY LN
@ o o o o o o
(o)) | oo0)ex)Em) i3 w154 s 6

Root

Back

o ;gg'ge 8 Print =2 Prepare b Level {2 Home page B3 print == Prepare &) Settings 42 Level

(5) Swap the two leveling plates in the front section with the two PEI plates in the back
section.

(6) Tap Continue measuring and wait while the printhead measures the 18 points on the
leveling plates one by one. Note: do not do anything else during the measurement.

(7) Adjust the screws by hand according to the values shown, so that the 18 values come close
to [0.00].

When the relative height of all four platform plates has been adjusted, put the PEI plates
back and tap Level. Wait for the printhead to return home, then tap Auto Leveling to
collect the 100-point data. When it has finished, place the leveling card between the nozzle
and the platform and set the compensation value; when you feel resistance as you move
the card, the setup is complete. Tap Save Data to exit.

Platform measurement
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8. Model Testing

8.1. Printing functional test
1. Insert the USB drive into the printer’s USB port.
2. Choose Print in the main menu and select the file you want.

3. When the nozzle and the heated bed have reached their target temperatures, the X, Y
and Z axes return home and printing begins.

11
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Settings

Z 0, @ Oo 25/220¢
A asm =
z+ Printspeed+  Extrusion flow rate+ 0, 25/220¢
0, 25/220%¢
\4 ' @
Z a-8 =

. Q 3 25/220°c
z- Print speed- Extrusion flow rate-

40 25/60°c

41 25/60c

43 25/60c

43 25/60c

0.01 m 1% 5%  10% (%) Speed adaptive Back

A. Too low

While adjusting, switch the travel distance
to 0.01 mm or 0.05 mm for fine tuning.
This keeps the nozzle from dragging along
the heated bed (which can damage the
build plate) and keeps the filament from
“hanging” in the air.

Note: filaments of different hardness need different extruder “spring”
strength. The spring strength of the extruder can be adjusted with an
Allen wrench (within 2.0 mm). Turning counter-clockwise increases the
extrusion force; turning clockwise decreases it.

B. Too high C. Normal

Note: while the test model prints, watch the first layer and compare it with the pictures
above. In cases A and B the compensation is not set correctly; you can adjust it during
printing to change the distance between the nozzle and the heated bed. In case C the nozzle
and the platform are at the ideal printing distance and printing can continue without any

further adjustment.

12



User Guide

9. Touch Screen Operation

IP address ey

Settings

Temperature display

0 20¢ Model files. Level
al ¥ b B b
7‘ - G-code file display 100-point leveling display

e w o }—— Previous / next page keys —o -

Qs =Prepare @ settings 42 Level . back

. . I [ — Motor movement and homing control

10mm - @& x | @ &s2

sorm Preset filament temperature

AR & erint

Note: the screens shown are for reference only. The actual interface depends on the latest
firmware on the official website.

10. Software Installation

Tip: we recommend copying the entire contents of the included USB drive to your computer,
so that all its files are easy to reach.

The included slicer software is a modified version of the open-source Cura slicer, adapted
to work better with ELEGOQO machines.

10.1. Installation procedure

1. Open the included USB drive, go to the folder \Software and Software
Drivers\ELEGOO Software and double-click the ELEGOO-Cura application to
start the installation.

2. Follow the prompts of the installer for your operating system.

3. Finally, select the ELEGOO printer model (ELEGOO OrangeStorm Giga) as shown below
to complete the setup.

13
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10.2. Using the software

PREPARE PREVIEW MONITOR
< | = Fine-02mm BHisw  dlon
Print settings x

= profles ) 006 015 02 02 03 04 0§

Default O0—O0—8—0—0—0—0
[ il (36) —_—
0 » w & = w
Move —>f Gradualnfil
&l St rt
Scale ——> £ suppo
= Adhesion
Rotate —]
Mirror—% “ EEEESES==T custom >
. o Prefere =
Model settings —> - =
> s | General
Support blocker e R D E
Brofiles Beatseh
Thene :
Fou will 5 Espaitol pr these changes to have effect.
——
stice §
Tedise
Tenort] e
Uit B

oaEn
1

(© 1 hour 7 minutes i
1l 10g - 3.48m | Save as TFT file I ce of Cura e
Previ... Saveto File ~ Defaults Close

Preview image function ®@ Language selection

1. Turn the middle mouse wheel to zoom the view in and out; hold the middle mouse wheel
down to move the platform on the screen.

2. Hold the right mouse button and move the mouse to rotate the view around the model.
3. Clicking the right mouse button opens a pop-up menu of options.

I Model settings: when printing several models, you can configure
[ j separate slice settings for a selected model.

Other tips

Support structure interception: lets you define a region on the model in which no support
material is generated.

14



User Guide

Preview image function: G-code files saved in the TFT file format can use the printer’s
preview function to display a thumbnail of the model.

Language selection: change the language under Preferences in the top menu bar. After
choosing the language, restart the slicer to apply the change.

11. LAN (Network) Printing

The printer supports Wi-Fi and network cable connection. Once connected, read the IP address
on the printer’s screen and enter it in a browser to access the machine.
Note: the printer and your computer can only communicate over the LAN when they are on
the same network segment. Make sure the printer’s network port is connected; otherwise access
fails.

In Google Chrome on your computer, enter the IP address shown on the printer’s display
(e.g. http://192.168.211.164) and press Enter to open the printer’s network page.

——

a

s
[sh

Google

_ _ Home =
& print == Prepare @ settings 0 Level @page 5 print == Prepare

LAN (network) interface Wi-Fi connection

After access to the printer’s network interface succeeds, the following page is shown:

.| = Temperature displa
Movement control [ P play

Console display

Fan and output

Printer limit Task list

Movement control: moves the printhead along each axis; the compensation can also be set
here after leveling.

Fan and output: switches the printhead fan and the LED lights on and off.

Printer limit: sets the maximum acceleration of the printer; normally there is no need to
change it.

Temperature display: shows the printer’s temperatures and heating status, and lets you
preheat the printhead and the heated bed.

Console display: shows the G-code commands executed and lets you send G-code to the
printer manually.

Task list: drag a G-code file from the ELEGOO Cura slicer into the task list to print it.

15
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12. Mainboard Circuit Wiring Diagram
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X-axis limit switch
Y-axis limit switch
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E-stop button reset port
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An X /Y /Z stepper motor does not move, or makes a noise when
returning home

1. The stepper motor cable may be loose. Check the wiring.

2. The corresponding limit switch may not trigger properly. Check that nothing obstructs
the movement of the corresponding axis and that the limit switch wiring is not loose.

3. A loose timing belt can cause rough motion or abnormal noise on the X/Y axis. Adjust
the belt tension with the rotary knob.

The nozzle assembly extrudes abnormally
1. Check that the extruder stepper motor cable is not loose or disconnected.
2. Check that the set screw of the extruder gear is firmly seated on the motor shaft.

3. The nozzle assembly may not be cooled enough: check the temperatures and that the
cooling fan works.

4. For a clogged nozzle, first heat the nozzle to 230 °C and push the filament by hand to
clear the clog, or clear the nozzle tip with a fine needle while it heats up.

The model does not stick to the build platform (PEI sheet) or warps

1. Adhesion depends largely on the first layer. If the distance between the nozzle and the
platform is more than 0.2 mm when the first layer prints, adhesion is seriously reduced
and the platform needs to be leveled again.

2. Set the first-layer option of the model in Cura to Brim to improve first-layer adhesion.
This also reduces warping or lifting of the model’s edges.

3. When printing large models, apply PVP solid glue or 3D-printing platform adhesive spray
to the platform to prevent warping effectively.

The model shows layer shifts
1. The travel speed of the hot end or the print speed is set too high. Reduce the print speed.

2. The X/Y belts may be too loose, or the synchronous pulley is not fastened tightly. Check
these parts.

3. The current to the driver may be too low.

Severe stringing or ringing on the printed model
1. The retraction distance is too short: increase it in Cura before slicing.
2. The retraction speed is often too slow: set a higher retraction speed in Cura before slicing.

3. When slicing the model, tick Z Hop When Retracted and set Z Hop Height to about
0.25 mm.

17
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4. The print temperature may be too high, which makes some filaments sticky and stringy.
Too high a temperature makes the filament too fluid and sticky, and the print quality
suffers; lowering the print temperature slightly can help.

14. Manufacturer

ELEGOO
https://www.elegoo.com
https://www.elegoo.com/pages/contact-support

Distributor

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.cz

18
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OrangeStorm Giga

3D-Drucker

ErTeTTeTy

Benutzerhandbuch

e Auf dem mitgelieferten USB-Laufwerk finden Sie ein Video mit Anleitungen zur Einrichtung und
Installation.

e Die Bilder dienen nur der Ilustration, bitte nehmen Sie das tatsédchliche Produkt als Mafstab.
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Bedienungsanleitung

1. Vielen Dank, dass Sie sich fiir ELEGOO entschieden

haben

Nach Erhalt Thres Produkts iiberpriifen Sie bitte, ob das Gerét in einwandfreiem Zustand und
samtliches Zubehor enthalten ist. Wenn Sie wiahrend der Installation, des Betriebs oder der
Wartung auf Probleme stofsen, wenden Sie sich bitte iiber die untenstehenden offiziellen Kanéle
an das ELEGOO-Kundendienstteam, um professionelle Unterstiitzung zu erhalten:

1.

Besuchen Sie unsere spezielle Support-Seite: https://www.elegoo.com/pages/
contact-support (Wir empfehlen, den Link zu kopieren und in Threm Browser zu
offnen.)

Scannen Sie den nachstehenden QR-Code fiir personliche Unterstiitzung.

Hinweis: Um eine optimale Leistung zu gewéhrleisten, durchlauft jedes ELEGOO-Produkt vor
dem Versand strenge Drucktests. Leichte Oberflachenkratzer konnen bei der Lieferung sichtbar
sein; das ist normal und beeintrachtigt die Funktionalitat nicht.

2. Hinweise

1.

Stellen Sie den Drucker nicht in vibrierenden oder anderen instabilen Umgebungen auf,
da die Erschiitterungen des Geréts die Druckqualitdat beeintrachtigen.

Beriihren Sie die Diise und das Heizbett nicht, wenn der Drucker in Betrieb ist, um
Verbrennungen durch hohe Temperaturen und Verletzungen zu vermeiden.

Nutzen Sie nach dem Druck die Resttemperatur der Diise und reinigen Sie die Faden an
der Diise mit Hilfe von Werkzeugen. Beriihren Sie die Diise wihrend der Reinigung nicht
direkt mit Thren Hénden, um Verbrennungen zu vermeiden.

Bitte fithren Sie die Produktwartung héufig durch und reinigen Sie das Geh&use des
Druckers regelméfig mit einem trockenen Tuch, um Staub und klebriges Druckmaterial
zu entfernen, wenn das Gerét ausgeschaltet ist.

Der 3D-Drucker enthélt Hochgeschwindigkeitsteile, seien Sie also vorsichtig, damit Sie
sich nicht die Hande einklemmen.

Die beweglichen Teile der X- und Y-Achsen des Geréts bestehen aus linearen
Fiithrungsschienen, die regelméfig geschmiert werden miissen, damit die Bewegung
reibungslos verlauft.

Kinder miissen bei der Benutzung der Maschine von Erwachsenen beaufsichtigt werden,
um Verletzungen zu vermeiden.

In Notfillen schalten Sie bitte direkt den Strom ab.



Bedienungsanleitung

9. Vergewissern Sie sich vor dem Nivellieren, Ausrichten oder Drucken, dass die goldene
PEI-Platte richtig auf der Plattform platziert ist. Andernfalls kann es zu Kollisionen der
Diise mit der Magnetfolie kommen, wodurch sowohl die Diise als auch die Magnetfolie
beschadigt werden konnen.

10. Das Gerat muss wahrend des Betriebs unbedingt geerdet werden. Nicht oder falsch
geerdete Gerédte erhohen unweigerlich das Risiko eines Stromschlags.

11. Wenn das Gerét ldngere Zeit nicht benutzt wird, schalten Sie es bitte aus und ziehen Sie
den Netzstecker.

12. Um eine optimale Leistung zu gewahrleisten, durchlauft jedes ELEGOO-Produkt vor
dem Versand strenge Drucktests. Kleine Priifspuren am Drucker, geringe Mengen
Filamentriicksténde an der Diise oder eine leichte Verfarbung der Diise sind normal und
beeintrachtigen die Funktion nicht.

3. Gerateparameter

Druckerdaten

Druckprinzip
Bauraum
Druckprazision
Diisendurchmesser
Druckgeschwindigkeit

Betriebstemperatur

Umgebungstemperatur
Maximale Temperatur der Diise
Maximale Temperatur des Heizbettes

Softwareparameter

Slicer Software
Eingabeformat
Ausgabeformat
Anschlussart

Stromversorgung
Spannungseingang
Nennleistung
Technische Daten

Druckergrofe
Nettogewicht

FDM (Fused Deposition Modeling)
800 x 800 x 1000 mm

+0,1 mm

0,6 mm

30-300 mm/s (Standard 150 mm/s)

5-40 °C
300 °C
100 °C (Umgebungstemperatur 25 °C)

Cura

STL, OBJ

G-code

USB Stick, LAN (Netzwerk), WiFi

100-120 V / 220-240 V; 50/60 Hz
1530 W (ein Druckkopf)

1224 x 1164 x 1441 mm
104 kg
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4. Strukturdiagramm des Druckers

LAN(Netzwerk) Anschluss

AC-Steckdose

Netzschalter

Kameraanschluss

USB Steckplatz =

Bildschirmanschluss

E-Stop Schalter

E-Stop-Schalter: Durch Driicken der Taste wird die Bewegung der Maschine angehalten, wenn
wahrend des Betriebs eine plotzliche Fehlfunktion auftritt.

5. Lieferumfang

5.1. Liste 1

OrangeStorm Giga 3D Drucker

H 2“‘ - L-]
Z-Achse Linke Baugruppe Oberes Oberes

Heckprofil Frontprofil



5.2. Liste 2

fle= )

- - - ] e -
f | ~ =
| | st 81 J
=\ i \
Druckkopf Bildschirm Nivellierplatte Spulenhalterarm  Spulenhalter Filamentsen- Z-Achse Z-Achse

*2 Stiick sor*2 Stiick Kabelfiihrung Endanschlag*2
;/\ “ ] Clip Stiick
‘N < N
il V )
4
Filament- Abmontierte Stromkabel Nivellie-  Schmiermittel Profil-Eckwinkel
fiihrun Spulenhalterung rungskarte *8 Stiick
& (5KG) &
4 N 4 N
==

=S

® (T
® (o
©
(o
i
(m

EE’EE’O Maulschliissel Netzwerkkabel
H aulscnlusse etzwerkkabe
@@@@@ @ USB Stick
(© (HM6*45) 8 Stiick  (7) (HM3*10) 2 Stiick
@ (HM6*40) 16 Stiick (HM3%6) 2 Stiick
(® (HM6*30) 16 Stiick
; @ (PM3*6) 9 Stiick
(® (PM6*28) 8 Stiick s ) (15/20/25/3.0/40/5.0/6.0)
(®) (HWM6*25) 8 Stiick (HM4 M3*3) 2 Stiick 7§§ Inbusschliissel
\_ ® (PM4*25) 4 Stiick @ (SWME) 8 Stlick \__ Kebelbinder  Nadel ~ Diise  Schraubenzicher

J

Das oben genannte Zubehor unterliegt den tatsdchlichen Produkten, und die Bilder sind nur als Referenz.
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6. Einrichtung & Installation der Maschine

Auf dem mitgelieferten USB-Laufwerk finden Sie ein Video mit Anleitungen zur Einrichtung
und Installation.

6.1. Baugruppen Z-Achse links und rechts

(1) Ausrichtung der Passstifte bei der Installation: Die unteren Profile der Baugruppen
Z-Achse links und Z-Achse rechts sind mit entsprechenden Bohrungen fiir Passstifte
versehen. Achten Sie daher bei der Installation auf die korrekte Ausrichtung (Diagramm 1).

(2) Montage der Baugruppen Z-Achse links und Z-Achse rechts: Verwenden Sie 8
Stiick (HM6*45), um sie durch die entsprechenden Locher der Profile zu fiihren und sie
dann wahrend der Installation zu sichern (Diagramm 2).

Hinweis: Ziehen Sie die montierten Schrauben nicht fest. Sichern und ziehen Sie sie erst fest,
wenn der Rahmen vollstdndig montiert ist.

Diagramm 1 Diagramm 2

6.2. Profileckwinkel

Installation der Profileckwinkel: Vier Eckwinkel miissen an der Unterseite installiert
werden. Verwenden Sie (HM6*40) 8 Stiick und (HM6*30) 8 Stiick Schrauben, um sie durch
die entsprechenden Locher der Profile zu fiihren und sie wahrend der Installation zu sichern
(Diagramm 4).
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(HM6*30) L AN
Vs N
/ \
, AN
’ L N
II \
1 \ !
| 1
1
! N &% H
\ -
\ [e) 1
\ /
(HM6*40) AN /
N 4
\\\ ’,/
Diagramm 3

Diagramm 4

6.3. Oberes hinteres und oberes vorderes Profil

(1) Installation des oberen hinteren Profils: Verwenden Sie (PM6*28) 4 Stiick und (SW
MG6) 4 Stiick, um das obere hintere Profil zu befestigen. Fahren Sie dann mit der Montage
der Eckwinkel auf der linken und rechten Seite des Profils fort. Hierfiir verwenden Sie zwei
verschiedene Schraubengrofen: 4 Stiick (HM6*40) und 4 Stiick (HM6*30). Fiihren Sie jede
Schraube durch das entsprechende Loch im Profil und ziehen Sie sie fest (Diagramm 5).

(2) Montage des oberen vorderen Profils: Verwenden Sie (PM6*28) 4 Stiick und (SW
MG6) 4 Stiick, um das obere vordere Profil zu befestigen. Fahren Sie dann mit der Montage
der Eckwinkel auf der linken und rechten Seite des Profils fort. Hierfiir verwenden Sie zwei
verschiedene Schraubengrofen: 4 Stiick (HM6*40) und 4 Stiick (HM6*30). Fiihren Sie jede
Schraube durch das entsprechende Loch im Profil und ziehen Sie sie fest (Diagramm 6).

HINWEIS: Nach Abschluss der Konstruktion des Maschinenrahmens ist es wichtig, alle
montierten Eckwinkelschrauben und Schrauben an den Profilen systematisch zu iiberpriifen
und zu verstérken.

mﬁu_ I J_Eéa

— — — — S

-

/ |

Diagramm 5 - Diagramm 6
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6.4. X/Y-Achse, Kabelbahn und Endanschliage der Z-Achse

(1) Montage der X/Y-Achse: Verwenden Sie (HWM6*25) 8 Stiick Schrauben, um die
Stiitzplatten nacheinander auf der linken und rechten Seite zu installieren. Fiihren Sie
die Schrauben durch die entsprechenden Locher in den Stiitzplatten und sichern Sie sie
wihrend der Installation (Diagramm 8).

(2) Installation der Z-Achsen-Raupenkabelbahn: Verwenden Sie 2 Stiick Schrauben
(PM4%*25), die durch die entsprechenden Locher gefithrt werden, und befestigen Sie die
Raupenkettenkomponenten an den X- und Y-Montageprofilen (Diagramm 9).

(3) Z-Achse Raupenkabelbahn-Clip-Installation: Verwenden Sie (PM3*6) 2 Stiick
Schrauben, um die mittlere Position der Raupenkabelbahn zu sichern (Diagramm 10).

(4) Endbefestigung der Caterpillar-Kabelbahn: Verwenden Sie 3 Schrauben (PM3*6),
um sie zu installieren und zu sichern und befestigen Sie sie durch die entsprechenden Lécher
in den Profilen (Diagramm 11).

(5) Z-Achse Rechts Endanschlag Installation: Verwenden Sie (PM3*6) 2 Stiick Schrau-
ben, um sie zu installieren und zu sichern durch die entsprechenden Locher in den Profilen
(Diagramm 12).

(6) Z-Achse Links Endanschlag Installation: Verwenden Sie (PM3*6) 2 Stiick Schrauben,
um sie zu installieren und zu sichern durch die entsprechenden Loécher in den Profilen
(Diagramm 12).

\
21
1

".QGQQQOGO Q

“S'IIII'./‘.'/.[!/‘.]‘.Z

¢ /\7
Ve

Diagramm 7

Diagramm 8

~
Diagramm 11 Diag-ramm 12

6.5. Druckkopf

Installation des Druckkopfes: Verwenden Sie (HM3*6) 2 Stiick, um die vorderen Locher
des Druckkopfes zu befestigen (Diagramm 14) und verwenden Sie (HM3*10) 2 Stiick, um die
hinteren Locher des Druckkopfes zu befestigen (Diagramm 15).
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e Richten Sie zuerst die Montageplatte aus
und ziehen Sie dann die Schrauben fest.

Diagramm 13

6.6. Bildschirm, Spulenhalter und Filamentfiihrung

(1) Installation des Bildschirms: Die Schnappbefestigung kann auf dem Profil installiert
werden, wenn sie ein Klickgerdusch macht (Diagramm 17).

(2) Montage des Spulenhalters und des Filamentdetektors: Verwenden Sie (PM4*25) 2
Schrauben, um die Spulenhalterung am Profil zu befestigen; Verwenden Sie (HM4*M3*3) 1
Schraube, um den Filamentdetektor an der Spulenhalterung zu installieren (Diagramm 18).

(3) Installation der Filamentfiihrung und des Filamentsensors: Drehen Sie die
Filamentfiihrung auf dem Filament-Halter und passen Sie den Winkel der Unterlegscheibe
(der weife Teil aufken) auf der Filamentfiihrung entsprechend an; verwenden Sie 1x
(HM4*M3*3), um den Filamentsensor auf dem Filament-Halter zu fixieren (Diagramm 19).

Diagramm 17 Diagramm 18 Diagramm 19

Diagramm 16

6.7. Anschliisse und Eingangsspannung

(1) Anschlussverkabelung: Schliefen Sie die entsprechenden Anschliisse gemif den Anwei-
sungen an (Diagramm 20).
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(2) Bestitigung der Eingangsspannung: Das Gerit ist werkseitig auf eine Standardspan-
nung von 220 V eingestellt. Uberpriifen Sie vor der Verwendung, ob die Spannungseinstel-
lung des Geréts mit der 6rtlichen Spannung in Threr Region iibereinstimmt, bevor Sie das
Geriéit einschalten.

Hinweis: Verwenden Sie den
Anschluss DETO fiir die
Filamenterkennung.

Auf beiden Seiten des Gerits befinden sich DIP-==—— S
Schalter (115V / 230V), bitte stellen Sie die
Spannung vor dem ersten Gebrauch auf die drtliche
Spannung ein.

Diagramm 20

7. Nivellierungsverfahren

7.1. Automatische Nivellierung

Wenn die Maschine zum ersten Mal in Betrieb genommen wird, muss der Abstand zwischen der
Plattform und der Diise im Nivelliermodus kalibriert werden, der etwa der Dicke eines A4-Blatts
entspricht.

e Wenn der Drucker eingeschaltet ist, wéhlen Sie [Nivellieren].

e Nachdem die Achsen des Druckers in die Ausgangsposition zuriickgekehrt sind und die
automatische Nivellierungsseite aufgerufen wurde, geht das Gerét in den Heizmodus {iber:
Die Diise wird auf 140 °C und das Heizbett auf 60 °C aufgeheizt.

e Nach Erreichen der voreingestellten Temperatur beginnen Sie mit der automatischen 100-
Punkte-Bettkalibrierung.

e Fiihren Sie nach Abschluss der Kalibrierung die Einstellung der Z-Achse durch: Legen
Sie eine Nivellierkarte zwischen den Druckkopf und die Plattform. Stellen Sie den
Kompensationswert durch Klicken ein und verschieben Sie die Nivellierkarte vorsichtig.
Wenn beim Bewegen der Nivellierkarte ein Widerstand auftritt, ist die Nivellierung
abgeschlossen.

e Klicken Sie auf das Speichersymbol, um zu speichern. | ]

10
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Die mittlere Schraube auf dieser Fliche dient als Referenzpunkt, und
ihre Hohe kann nicht eingestellt werden. Die anderen drei Flichen
werden auf der Grundlage dieser Flache auf eine relative Hohe
eingestellt.

7.2. Manuelle Kalibrierung der Plattformplatten

Wenn es einen erheblichen Hohenunterschied zwischen den Plattformen gibt, kénnen Sie die
Plattformplatte manuell kalibrieren.

@

©)
®

Tauschen Sie zunéchst die beiden PEI-Platten im vorderen Bereich gegen die Nivellierplatte
aus. Die Locher der Nivellierplatte sollten mit den Schraubenlochern der Heizbettplatte
iibereinstimmen.

Navigieren Sie dann zu ,Einstellungen“, ,Erweiterte Einstellungen“, und wéahlen Sie
schlielich , Plattformmessung*.

Klicken Sie dann auf ,Automatische Messung* und warten Sie, bis der Druckkopf die
Daten der 18 Punkte auf der Plattform nacheinander gemessen hat. (HINWEIS: Fiihren
Sie wihrend des Messvorgangs keine anderen Operationen durch.)

Passen Sie die Hohe der Schraube anhand der dargestellten 18-Punkt-Daten manuell
fir Punkte an, die hoher oder niedriger als [0,00] sind. Anschlieflend kénnen Sie die
eingestellten Werte iiberpriifen, indem Sie die entsprechende Positionsnummer manuell
auswéahlen. (Position 5 ist der Referenzpunkt [0,00] und erfordert keine Einstellung der
Schraube. Stellen Sie die restlichen 35 Punkte mit den Stellschrauben ein, um sich den
[0,00]-Daten anzunéhern.)

HINWEIS: Durch Drehen der Knopfschraube im Uhrzeigersinn um eine Umdrehung wird die
Plattform um 0,7 mm abgesenkt, andernfalls wird sie um 0,7 mm angehoben.

Basic Settings  Advar

3 & print

Basic Settings

] ) 0 500)(08)

Speed Adaptive
Mode

Input Shaping

B print

{2 Home page 42 Level

42 Level

= Prepare & Settings. == Prepare & Settings

11
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(5) Tauschen Sie die beiden Nivellierplatten im vorderen Teil mit den beiden PEI-Platten im

hinteren Teil.

(6) Klicken Sie auf [Messung fortsetzen| und warten Sie, bis der Druckkopf nacheinander die
18-Punkte-Werte auf den Nivellierplatten gemessen hat. (Hinweis: Fiihren Sie wihrend des
Messvorgangs keine anderen Operationen durch.)

(7) Fiihren Sie eine manuelle Anpassung auf der Grundlage der dargestellten Zahlen durch
und passen Sie die 18-Punkte-Werte so an, dass sie nahe bei [0,00] liegen.

Nachdem Sie die relative Hohe der vier Plattformplatten manuell eingestellt haben,
platzieren Sie die PEI-Platte und klicken Sie auf ,Nivellieren“. Warten Sie, bis der
Druckkopf zur Ausgangsposition zuriickkehrt, und klicken Sie dann auf ,Auto Leveling®, um
Daten von 100 Punkten zu sammeln. Legen Sie anschliefsend die Nivellierkarte zwischen
Diise und Plattform und stellen Sie den Ausgleichswert ein. Wenn beim Bewegen der
Nivellierkarte ein Widerstand zu spiiren ist, ist die Einrichtung abgeschlossen. Klicken Sie
zum Beenden auf ,Daten speichern‘.

8. Modelltest

8.1. Funktionstest drucken

— e

!

1. Stecken Sie den USB-Stick in den USB-Anschluss des Druckers.

2. Wihlen Sie [Drucken| aus dem Hauptmenii und wéhlen Sie die gewiinschte Datei.

3. Wenn die Diise und das Heizbett die Zieltemperaturen erreichen, kehren die X-, Y- und
Z-Achsen in die Ausgangsstellung zuriick und beginnen mit dem Druck.

Settings

Z (7 0
A asn =
Z+ Print speed+ Extrusion flow rate+
\4 N ]
4 a-s =

Z= Print speed- Extrusion flow rate-

-1.26 mm ‘ Ratio settings

Qo 25/2207c

0, 25/220¢

0, 25/220%¢

Q3 25/220°c

20 25/60°c

41 25/60°c

2 25/60cC

43 25/60°c

0.01 m 1% 5%  10% (%) Speed adaptive Back
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Schalten Sie wéihrend der Einstellung den
Verfahrweg auf 0,01 mm oder 0,05 mm
fiir die Feinabstimmung um, um zu ver-
hindern, dass die Diise iiberméfig entlang
des Heizbetts schleift (was zu Schiéden an
der Bauplatte fiihren kann) oder um zu
verhindern, dass das Filament in der Luft
Lhangt®.
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Hinweis: Filamente mit unterschiedlicher Harte haben unterschiedliche
Anforderungen an die ,Federstéarke. Die Federstarke des Extruders kann
mit einem Inbusschliissel eingestellt werden (innerhalb von 2,0 mm).
Beim Drehen gegen den Uhrzeigersinn wird die Extrusionskraft erhoht,
wahrend sie beim Drehen im Uhrzeigersinn verringert wird.

A. Zu niedrig B. Zu hoch C. Normal

HINWEIS: Wenn Sie das Testmodell drucken, beobachten Sie bitte den Druck der ersten
Schicht und vergleichen Sie ihn mit der obigen Abbildung. In den Fillen A und B sind die
Kompensationseinstellungen nicht richtig eingestellt. Sie konnen die Kompensationseinstellun-
gen wihrend des Drucks vornehmen, um den Abstand zwischen der Diise und dem Heizbett
anzupassen. In Fall C befinden sich Diise und Plattform im idealen Druckabstand und der
Druck kann ohne weitere Einstellungen fortgesetzt werden.

9. Einfiihrung in die Touchscreen-Bedienung

IP-Adresse

Einstellungsoptionen

Temperaturanzeige

444444444

G-code Dateien B, 100-Punkt-Nivellieranzeige

Linke und rechte Seitentasten -
siedus

ppppppp

o
cc @
EEEE

,,,,,,,

,,,,,,

Motorische Bewegung und Riickkehr zum Nullpunkt

Voreingestellte Filamenttemperatur

Hinweis: Bitte beachten Sie, dass die aktuelle Schnittstelle nur zu Referenzzwecken dient.
Die tatsdchlichen Informationen sind abhéngig von der neuesten Firmware auf der offiziellen

Website.

13
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10. Software Installation

TIPP: Wir empfehlen, den gesamten Inhalt des mitgelieferten USB-Laufwerks auf IThren lokalen

Computer zu kopieren, damit Sie leichter auf alle Dateien zugreifen konnen.

Das mitgelieferte ,Slicer-Softwareprogramm ist eine modifizierte Version der Cura Open
Source Slicer Software, um besser mit unseren Maschinen zusammenzuarbeiten.

10.1. Software-Installationsverfahren

1. Offnen Sie das beigefiigte USB-Laufwerk und navigieren Sie in den Pfad: \Software and

Software Drivers\ELEGOO Software und ,doppelklicken* Sie auf die ELEGOO-Cura
Applikation, um die Installation zu starten.

2. Fahren Sie fort, indem Sie die fiir Ihr System spezifischen Anweisungen im Installations-
prozess befolgen.

3. Wahlen Sie abschliefend das entsprechende ELEGOO-Druckermodell aus, um den
Einstellungsprozess abzuschliefen.

Ultimaker Account

[L2]

Your key to connected 30 printing
- Customize your experience with more print profiles and plugins
- Stay flexible by syncing your setup and loading it anywhere

- Increase efficiency with a remote workflow on Ultimaker printers

Create account

Ski

7

N\

/

/ Add a printer

Add a networked printer

There is no printer found over yowr network

Add a non-networked printer

N

Refresh Add printer by IP Add cloud pfitaroublesnooting

N

14

> custom

v eEcoo
Q ELEGOO NEPTUNE

Q ELEGOO NEPTUNE 3 MAX
Q ELEGOO NEPTUNE 3 PLUS
Q ELEGOO NEPTUNE 3 PRO
Q ELEGOO NEPTUNE 4

Q ELEGOO NEPTUNE 4 MAX

® ELEGOO Orangestorm Giga

Add a printer

<

ELEGOO OrangeStorm Giga

Manu

er ELEGOO
16600

EGOO Orangestorm Giga
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10.2. Hinweise zur Nutzung der Software

PREVIEW
Modell
importieren

MONITOR

= Fine-02mm 3 15%
|

Print settings
|

= profiles ") 006 015 02 02 03 04 06
|

Default OO O ——O—0—0
|
\

Verschieben ———>

VergroRern %

Rotieren —]

Spiegeln ——>
Modelleinstellungen —>|

Abfangen der Stﬂtﬁ

[5 il (%)
\

| & support
|

|+ Adhesion

Custom >

=]
gl General

. Interface

 Language: | English
B
Fou will 5 Bspeiol

br these changes to have effec

(© 1 hour 7 minutes

J
n =
il Opening and saving files
il 10g - 3.48m Save as TFT file Use a single instane
Previ. Save to File ~

@ instance of Cura

Defanlts

s
Bildvorschau

@ Sprachauswahl

1. Drehen Sie das mittlere Mausrad, um den Blickwinkel zu vergréfern, und halten Sie das
mittlere Rad gedriickt, um die Position der Plattform zu verschieben.
2. Halten Sie die rechte Maustaste gedriickt, um die Maus zu bewegen und den Blickwinkel
zu andern.
3.

Klicken Sie mit der rechten Maustaste, um eine Pop-up-Auswahl zu treffen.

Modelleinstellung: Wenn Sie mehrere Modelle drucken, konnen Sie fiir
das angegebene Modell individuelle Slice-Einstellungen konfigurieren.

Weitere Tipps zur Bedienung

Abfangen der Stiitzstruktur: Sie konnen den Abfangbereich am Modell so einstellen, dass
der eingestellte Bereich keine Stiitzstruktur erzeugt.

Bildvorschau-Funktion: G-code-Dateien, die im TFT-Dateiformat gespeichert sind, kénnen

zur Vorschau des Modellbildes in der Auswahldatei auf dem Drucker verwendet werden,
wodurch die gedruckte Datei visuell besser identifiziert werden kann.

Auswahl der Sprache: Sie konnen die Sprache @andern, indem Sie in der oberen Meniileiste

auf die Einstellungen zugreifen. Sobald Sie die gewiinschte Sprache ausgewéhlt haben, miissen
Sie die Slicing-Software neu starten, um die Anderungen zu iibernehmen.

15
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11. LAN(Netzwerk) Druck

Das Gerédt unterstiitzt WiFi- und Netzwerkkabelverbindungen. Nachdem die Verbindung
erfolgreich hergestellt wurde, iiberpriifen Sie die IP-Adresse auf dem Bildschirm und geben
Sie die IP-Adresse iiber den Browser ein, um auf das Gerét zuzugreifen.

HINWEIS: Thr Drucker und Thr lokaler Computer kénnen nur iiber das gleiche Netzwerksegment
mit dem LAN (Netzwerk) verbunden werden. Vergewissern Sie sich, dass der Netzwerkanschluss
des Druckers angeschlossen ist, da sonst der Zugriff fehlschlégt.

Mit Google Chrome (auf Ihrem lokalen Computer) kénnen Sie die IP-Adresse eingeben,
die auf dem Bildschirm Thres Druckers angezeigt wird, um direkt auf den Drucker zuzugreifen
(z.B. http://192.168.211.164). Nach Eingabe dieser Adresse driicken Sie die ,Enter“-Taste,
um auf die Netzwerkseite des Druckers zuzugreifen.

.
T oo = 3z —
Info.
rrrrrrr kname ;'—'1)
= Google
sssssssssss a = »
ssssssssss 8 =
)
= ®
t =prep @ etting Level [A Be Zrrepare (B 1 Level
LAN(Netzwerk) Oberfliche WiFi Verbindung

Nach erfolgreichem Zugriff auf die Netzwerkschnittstelle des Druckers wird Thnen die
folgende Oberflache angezeigt.

Temperaturanzeige
Bewegungskontrolle [l P &

Konsolenanzeige

Liifter und Ausginge

Druckergrenzen Aufgabenliste

Bewegungskontrolle: Bietet die Moglichkeit, die Bewegung des Druckkopfs entlang jeder
Achse zu steuern, und kann nach dem Nivellierungsprozess einen Ausgleich einstellen.

Liifter und Ausgang: Ermoglicht die Steuerung des Druckkopfgeblises und der LED-
Leuchten (ein/aus).

Druckergrenzen: Legt die maximale Beschleunigungskontrolle des Druckers fest, die norma-
lerweise nicht gedndert werden muss.

Temperaturanzeige: Zeigt die Temperatur(en) des Druckers und den Heizstatus an. Hier
konnen Sie auch die Vorwarmung der Druckkopftemperatur und die Temperatur des Heizbetts
steuern.

Konsolenanzeige: Zeigt die ausgefiihrten G-Code-Befehle an und ermdglicht das Senden von
manuellem G-Code an den Drucker.

16
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Aufgabenliste: Hier konnen Sie die G-Code-Datei des ELEGOO Cura-Slicers zum Drucken
in die Aufgabenliste ziehen.

17
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12. Verdrahtungsplan der Hauptplatine
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Bedienungsanleitung

Ein

Schrittmotor der X /Y /Z-Achse bewegt sich nicht oder macht

Gerausche beim ,,Nullstellen*

1.
2.

Die

Das Schrittmotorkabel kénnte locker sein. Bitte iiberpriifen Sie die Verkabelung.

Der entsprechende Endschalter 16st moglicherweise nicht richtig aus. Uberpriifen Sie,
ob die Bewegung der entsprechenden Wellen gestort ist und stellen Sie sicher, dass die
Endschalterverdrahtung nicht locker ist.

Ein lockerer Zahnriemen kann zu einer rauen Bewegung oder abnormalen Gerduschen in
der X/Y-Achse fiihren. Dies kann behoben werden, indem die Spannung des Zahnriemens
mit dem Drehknopf eingestellt wird.

Diisenkopfbaugruppe weist Extrusionsanomalien auf

. Priifen Sie, ob das Kabel des Extruder-Schrittmotors nicht lose oder abgeklemmt ist.

. Priifen Sie, ob die Stellschraube des Extrudergetriebes fest mit der Motorwelle verbunden

ist.
Die Warmeableitung der Diisenbaugruppe ist moéglicherweise nicht ausreichend, iiberprii-

fen Sie die Temperaturen und den Betrieb des Kiihlgebléses.

Versuchen Sie bei verstopften Diisen zunéchst, die Diise auf 230 °C zu erhitzen und das
Filament mit der Hand zu schieben, um eine mogliche Verstopfung zu beseitigen, oder
verwenden Sie eine feine Nadel, um die Diisenspitze zu l6sen, wihrend sie erhitzt wird.

Das Modell haftet nicht auf der Bauplattform (PEI-Folie) oder weist
Verformungen (Warping) auf

1.

Der Schliissel dazu, ob ein Modell auf der Bauplatte haften kann, liegt im Wesentlichen im
Druck der ersten Schicht. Wenn beim Drucken der ersten Schicht der Abstand zwischen
Diise und Bauplattform mehr als 0,2 mm betragt, wird die Haftung des Drucks stark
beeintrachtigt, und die Plattform muss erneut nivelliert werden.

. Versuchen Sie, die Option fiir die erste Schicht des Modells in Cura auf [Brim| einzustellen,

um die Haftung der ersten Schicht zu verbessern; dies sollte auch verwendet werden, um
Félle zu reduzieren, in denen sich die Kanten des gedruckten Modells verziehen oder von
der Bauplattform abldsen.

Beim Drucken grofser Modelle empfiehlt es sich, PVP-Feststoffkleber oder 3D-
Druckplattform-Klebespray auf die Plattform aufzutragen, um Verformungen effektiv zu
verhindern.

Das Modell zeigt Anzeichen von falsch ausgerichteten gedruckten
Schichten

1.

Die Fahrgeschwindigkeit des Druckers oder die Druckgeschwindigkeit ist zu schnell
eingestellt. Versuchen Sie, die Druckgeschwindigkeit zu reduzieren.
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Bedienungsanleitung

2. Die Riemen der X/Y-Achse sind mdglicherweise zu locker oder die Synchronisationsrolle
ist nicht fest genug befestigt. Uberpriifen Sie diese Komponenten.

3. Der Strom zum Antrieb ist moglicherweise zu niedrig.

Schwerwiegende Probleme beim gedruckten Modell mit ,,Faden
ziehen“ oder ,,Ringing*

1. Unzureichender Riickzugsabstand verursacht Probleme, erhéhen Sie den Riickzugsab-
stand in Cura vor dem Slicing.

2. In vielen Féllen, wenn die Riickzugsgeschwindigkeit zu langsam ist, miissen Sie die
Riickzugsgeschwindigkeit in Cura vor dem Slicen hoher einstellen.

3. Aktivieren Sie beim Slicen Thres Modells das Kontrollkdstchen Z Hop When Retracted
und stellen Sie die Z Hop Height auf ca. 0,25 mm ein.

4. Die Drucktemperatur kann zu hoch sein, was dazu fithren kann, dass bestimmte Filamente
klebrig und faserig werden. Wenn die Drucktemperatur zu hoch ist, kann das Filament
zu fliissig und klebrig werden, was zu einer schlechten 3D-Druckqualitéat fiihrt. In diesem
Fall kann es helfen, die Drucktemperatur etwas zu senken.

14. Hersteller

ELEGOO
https://www.elegoo.com
https://www.elegoo.com/pages/contact-support

Distributor

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

190 00, Praha 9 - Liben
www.sunnysoft.eu

20



ELEGQO

OrangeStorm Giga

3D tiskarna

FTIIT Py TIYITIITS

ErTeTTeTy
T

Uzivatelska prirucka

e Na prilozeném USB disku najdete video s postupem sestaveni a instalace tiskarny.

e Obrazky jsou pouze ilustrativni. Skute¢ny vyrobek se od nich mize lisit.
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Uzivatelska prirucka

1. Dékujeme, Ze jste si vybrali ELEGOO

Po prevzeti vyrobku zkontrolujte, zda je zafizeni v poradku a zda je prilozeno veskeré
prislusenstvi. Pokud pfi instalaci, provozu nebo udrzbé narazite na jakykoli problém, obratte
se na tym podpory ELEGOOQO prostrednictvim oficidlnich kanali:

1. Navstivte stranku podpory https://www.elegoo.com/pages/contact-support (dopo-
ruc¢ujeme odkaz zkopirovat a oteviit v prohlizeci).

2. Naskenujte nize uvedeny QR kod a ziskejte individuélni pomoc.

Poznamka: Pro =zajisténi optimélniho vykonu prochazi kazdy vyrobek ELEGOO pred
odeslanim dukladnymi tiskovymi testy. Pri doddni mohou byt patrné drobné povrchové
skrabance; je to normalni a nemé to vliv na funkc¢nost.

2. Upozornéni
1. Neumistujte tiskdrnu do prostfedi s vibracemi ani na nestabilni podklad: otfesy stroje
zhorsuji kvalitu tisku.

2. Béhem provozu tiskarny se nedotykejte trysky ani vyhtivané podlozky, abyste se nepopélili
a nezranili.

3. Po dokonceni tisku vyuzijte zbytkové teplo trysky a vhodnym nastrojem z ni odstrante
filament. P1i ¢isténi se trysky nedotykejte rukama, abyste se nepopalili.

4. Tiskarnu pravidelné udrzujte: prfi vypnutém napéjeni otirejte télo tiskarny suchym
hadfikem od prachu a lepkavych zbytku tiskového materialu.

5. 3D tiskadrna obsahuje rychle se pohybujici ¢asti. Davejte pozor, abyste si neptiskfipli ruce.

6. Pohyblivé c¢asti os X a Y se pohybuji po linearnich vodicich kolejnicich, které je nutné
pravidelné mazat, aby byl pohyb plynuly.

7. Déti sméji stroj pouzivat pouze pod dohledem dospélé osoby, aby nedoslo ke zranéni.
8. V pripadé nouze ihned odpojte napajeni.

9. Pfed vyrovnavanim, najizdénim do vychozi polohy nebo tiskem se ujistéte, Ze je na
podloZce spravné umisténa zlata PEI deska. Jinak miize tryska narazit do magnetické
podlozky a poskodit trysku i magnetickou podlozku.

10. Stroj musi byt béhem provozu uzemnén. Neuzemnéné nebo nespravné uzemnéné zaiizeni
zvySuje riziko trazu elektrickym proudem.

11. Pokud stroj delsi dobu nepouzivéte, vypnéte jej a odpojte napéjeci kabel ze zasuvky.



Uzivatelska prirucka

12. Pro zajisténi optimélniho vykonu prochézi kazdy vyrobek ELEGOOQO pfed odeslanim
dikladnymi tiskovymi testy. Drobné stopy po testu na tiskarné, malé zbytky filamentu
na trysce nebo mirné zabarveni trysky jsou normélni a nemaji vliv na funkénost.

3. Parametry stroje

Parametry tiskarny

Typ tiskarny
Tiskovy prostor
Ptesnost tisku
Primér trysky
Rychlost tisku

Provozni teploty

Teplota okoli
Maximalni teplota trysky
Maximalni teplota vyhiivané podlozky

Software

Slicovaci software
Vstupni forméty soubort
Vystupni format souboru
Rozhrani

Napajeni

Vstupni napéti
Jmenovity prikon
Fyzické parametry

Rozméry stroje
Hmotnost netto

FDM (tisk z taveného vlédkna)
800 x 800 x 1000 mm

+0,1 mm

0,6 mm

30-300 mm/s (vychozi 150 mm/s)

540 °C
300 °C
100 °C (pfti teploté okoli 25 °C)

Cura

STL, OBJ

G-code

USB disk, LAN (sit), Wi-Fi

100-120 V / 220-240 V; 50/60 Hz
1530 W (jedna tiskova hlava)

1224 x 1164 x 1441 mm
104 kg



Uzivatelska prirucka

4. Popis soucasti stroje

Port LAN (sit)

Napajeci zasuvka AC

Vypinac

Port kamery
Port pro USB disk

Port displeje

Nouzovy vypinac

Nouzovy vypinaé: stisknutim tlac¢itka zastavite pohyb stroje, pokud béhem provozu dojde k
nahlé poruse.

5. Obsah baleni

5.1. Seznam 1

Sestava osy X/Y

3D tiskarna OrangeStorm Giga

@
-
é"’?‘ 2] - L]
Leva sestava osy Z Prava sestava osy Z Horni Horni
zadni predni
profil profil



5.2. Seznam 2

fle= |}

M 1]
] ; 7
l‘—EJM ™ i 8} ) 7 \‘
Tiskova hlava Displej Vyrovnavaci Rameno Drzak civky Senzor Uchyt Koncovy doraz
deska x2 drzaku civky filamentu x2 kabelového osy Z X2
//s ) retézu osy Z
Bl &S X
v
Voditko Sair,\ost'f\tny Napéjeci kabel Vyrovnavaci Mazivo Rohovy thelnik
drzak civky
filamentu (5 ke) karta profilu x8
- 2 [i] N
E é E’ Plochy kli¢ Sitovy kabel
ONONONONONONG, 9 Y Y
@ (HM6*45) 8 ks @ (HM3*10) 2 ks
@ (HM6*40) 16 ks ® (HM3%6) 2 ks
(® (HM6*30) 16 ks ® (PM3%6) 9 ks
® (PM6*28) 8 ks (15/20/25/30/40/5,0/6,0)
() (HM4*M3%*3) 2 ks B
® (HWM6*25) 8 ks L Imbusovy kli&
\_ ® (PM4*25) 4 ks @ (SWM6) 8 ks /) KStah""ad pasky Jehla Tryska Sroubovak J

Dodéavané prislusenstvi se fidi skuteénym vyrobkem; obrazky jsou pouze orientacni.
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Uzivatelska prirucka

6. Sestaveni a instalace stroje

Na prilozeném USB disku najdete video s postupem sestaveni a instalace tiskarny.

6.1. Leva a prava sestava osy Z

(1) Vyrovnani podle kolikti: spodni profily levé a pravé sestavy osy Z maji odpovidajici
otvory pro vodici koliky. P¥i montézi je spravné vyrovnejte (obréazek 1).

(2) Montaz levé a pravé sestavy osy Z: prostréte 8 sroubtt (HM6*45) pifslusnymi otvory
profili a zasroubujte je (obrazek 2).

Poznamka: srouby zatim nedotahujte. Dotahnéte je az po uplném sestaveni ramu.

Obrazek 1 Obrazek 2

6.2. Rohové thelniky profili

Ve spodni ¢asti se montuji ¢ty rohové tuhelniky. Prostréte 8 Sroubt (HM6*40) a 8 Sroubt
(HM6*30) prislusnymi otvory profila a zasroubujte je (obrazky 3 a 4).

(HM6*30) e AN
A L N
, \
, \
’ \
I g \
| \
| \
i
I
‘\ %& . R I
\ o) /
\ ’
(HM6*40) \ e
N 7
N '
\\ ,/
Obrazek 3

Obrazek 4
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6.3. Horni zadni a horni predni profil

(1) Horni zadni profil: upevnéte horni zadni profil 4 srouby (PM6*28) a 4 podlozkami (SW
MG6). Poté namontujte rohové thelniky na levou a pravou stranu profilu; pouZijte Srouby
dvou velikosti: 4x (HM6*40) a 4x (HM6*30). Kazdy Sroub prostréte piislusnym otvorem
v profilu a dotahnéte (obrazek 5).

(2) Horni piedni profil: upevnéte horni predni profil 4 srouby (PM6*28) a 4 podlozkami
(SW M6). Poté namontujte rohové thelniky na levou a pravou stranu profilu pomoci 4
sroubu (HM6*40) a 4 sroubu (HM6*30). Kazdy Sroub prostréte piislusnym otvorem v
profilu a dotahnéte (obrazek 6).

Poznamka: po dokonceni rdmu stroje je nezbytné postupné zkontrolovat a dotdhnout vsechny
srouby rohovych thelnikii i vSechny Srouby na profilech.

Obrazek 5 N Obrazek 6

6.4. Sestava os X/Y, kabelovy fetéz a koncové dorazy osy Z

(1) Sestava os X/Y: pomoci 8 froubti (HWM6*25) namontujte postupné nosné desky na
levou a pravou stranu. Srouby prostréte prisluSnymi otvory nosnych desek a zaSroubujte
je (obrazky 7 a 8).

(2) Kabelovy fetéz osy Z: prostréte 2 srouby (PM4*25) prislusnymi otvory a piipevnéte
kabelovy fetéz k profilim sestavy X/Y (obrazek 9).

(3) Uchyt kabelového fetézu osy Z: upevnéte stied kabelového fetézu 2 srouby (PM3*6)
(obrazek 10).

(4) Upevnéni konce kabelového Fetézu: upevnéte jej 3 Srouby (PM3*6) pifslusnymi otvory
v profilech (obrazek 11).

(5) Pravy koncovy doraz osy Z: upevnéte jej 2 srouby (PM3*6) pifslusnymi otvory v
profilech (obrazek 12).

(6) Levy koncovy doraz osy Z: upevnéte jej 2 Srouby (PM3*6) pifslusnymi otvory v
profilech (obrazek 12).
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Obrazek 7

Obrazek 8

-

Obrazek 11 Obrazek 1

6.5. Tiskova hlava

Predni otvory tiskové hlavy upevnéte 2 srouby (HM3*6) (obrazek 14) a zadni otvory 2 Srouby
(HM3*10) (obrazek 15).

e Nejprve vyrovnejte montazni desku,
potom utahnéte Srouby.

Obrazek 13

6.6. Displej, drzak civky a voditko filamentu

(1) Displej: nasad'te zapadkovy tichyt na profil, az zacvakne (obrazek 17).

(2) Drzak civky a senzor filamentu: piipevnéte drzék civky k profilu 2 srouby (PM4*25)
a na drzak civky namontujte senzor filamentu 1 sroubem (HM4*M3*3) (obréazek 18).

(3) Voditko filamentu a senzor filamentu: nasroubujte voditko filamentu na drzak civky.
Jakmile je zajisténé, natocte jeho hlavu podle polohy civky s filamentem. Senzor filamentu
namontujte na drzék civky 1 sroubem (HM4*M3*3) (obrazek 19).
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Obrazek 17 Obrazek 18 Obrazek 19

Obrazek 16

6.7. Zapojeni a vstupni napéti
(1) Zapojeni portii: propojte porty podle obrazku (obrazek 20).

(2) Vstupni napéti: stroj je z vyroby nastaven na napéjeci napéti 220 V. Pied zapnutim
stroje se ujistéte, ze jeho nastaveni napéti odpovida napéti mistni elektrické sité.

Poznamka: pro detekci
filamentu pouzijte port
) DETO.

Na obou stranach stroje jsou prepinace DIP (115’&7"’**—@77”,,‘,,’7:’” — _
/ 230 V). Pred prvnim pouzitim je nastavte podle o
mistniho napéti.

Obrazek 20

7. Vyrovnani podlozky

7.1. Automatické vyrovnani

P1i prvnim spusténi stroje je nutné v rezimu vyrovnéni nastavit vzdalenost mezi podlozkou a
tryskou; méla by odpovidat priblizné tloustce listu papiru A4.
e Na zapnuté tiskarné zvolte Level (vyrovnani).

e Osy tiskdrny najedou do vychozi polohy a otevie se stranka automatického vyrovnani.
Stroj se zahteje: tryska na 140 °C, vyhiivana podlozka na 60 °C.

e Po dosazeni nastavenych teplot zacne automatickd kalibrace podlozky ve 100 bodech.
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e Po jejim dokonceni nastavte kompenzaci osy Z: vlozte vyrovnavaci kartu mezi tiskovou
hlavu a podlozku, klepanim upravujte hodnotu kompenzace a kartou jemné posunujte
sem a tam. Jakmile pfi posunovani karty ucitite odpor, je vyrovnani hotové.

e Klepnutim na ikonu uloZeni [F) nastaveni uloZte.

and the platiorm {44 paper thickness)

Prostfedni Sroub této desky je referenénim bodem a jeho vysku nelze
nastavit. Ostatni tfi desky se nastavuji na vysku vztazenou k této
desce.

7.2. Rucni kalibrace desek podlozky

Pokud je mezi deskami podlozky vyrazny vyskovy rozdil, mizete je kalibrovat ruc¢né.

(1) Vyménte dvé PEI desky v predni ¢4sti za vyrovnavaci desky. Otvory vyrovnéavaci desky
musi licovat s otvory pro Srouby v desce vyhiivané podlozky.

(2) Prejdete do Settings (Nastaveni) — Advanced Settings (Pokrocild nastaveni) a zvolte
Platform measurement (Méfeni podlozky).

(3) Klepnéte na Automatic measurement (Automatické méfeni) a pockejte, az tiskova hlava
postupné zméti 18 bodu na podlozce. Pozndmka: béhem méteni nic jiného neprovadéjte.

(4) Podle zobrazenych 18 hodnot upravte vysku sroubi v bodech, které jsou vyse nebo nize
nez [0,00]. Upravenou hodnotu muzete ovérit vybérem ¢isla piislusné pozice. Pozice 5 je
referen¢ni bod [0,00] a jeji Sroub se nenastavuje; zbyvajicich 35 bodi upravte nastavovacimi
srouby s knoflikem tak, aby se blizily hodnoté [0,00].

Poznamka: jedna otacka Sroubu s knoflikem ve sméru hodinovych rucicek snizi podlozku o
0,7 mm; jedna otacka proti sméru hodinovych rucicek ji zvedne o 0,7 mm.

10
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Settings Platform measurement
Basic Settings  Advanced Settings  Network Info Basic Seftings  Advanced Settings  Network Info
eezes e | |EEE) = s o
A . e e
i elgze X
A 2] K o) | CWENCD) | | 5 ow ow w w
Key Sound SpeedAdaptive  Input Shaping D | @ emEn
Hode ' o 0 0 o © o© 21 20 19 30 39 28 "
00) (000 [050) | (009)(009)(000) s 17 16 9 8 7
] O = @ o o o 6 o
calibration Selection measurement ) o) () @ Em
© O O o © o© 12 1 10 3 2 1 Back
Qe B print ==Prepare {3 Settings 2 Level &) Home page B3 print == prepare & Settings 4 Level

(5) Vyméiite dvé vyrovnavaci desky v piedni ¢asti za dvé PEI desky v zadni ¢asti.

(6) Klepnéte na Continue measuring (Pokracovat v méfeni) a pockejte, az tiskova hlava
postupné zméri 18 bodu na vyrovnavacich deskach. Poznamka: béhem méreni nic jiného
neprovadeéjte.

(7) Podle zobrazenych hodnot ru¢né upravte srouby tak, aby se 18 hodnot piiblizilo k [0,00].

Po nastaveni vzajemné vysky vSech ¢tyt desek podlozky vratte zpét PEI desky a klepnéte
na Level. Pockejte, az tiskova hlava najede do vychozi polohy, a klepnutim na Auto
Leveling spustte shér dat ze 100 bodi. Po dokonéeni vloZzte vyrovnavaci kartu mezi trysku
a podlozku a nastavte hodnotu kompenzace; jakmile pti posunovani karty ucitite odpor,
je nastaveni hotové. Klepnutim na Save Data (Ulozit data) skoncete.

Platform measurement m . .7 . .

Basic Settings  Advanced Settings  Network  Info

D

27 26 25 3 3 3

[ealen)
G o o
0.00)(8.007 (0.00°
5 o o
[ealen)
5 o o

[enlenlen)
5 o o
0.00] (6.00) (0.00°
5 o o
[enlenjos)
5 o o

2 B wism u ®

D@
B

@@
. o o
012)(012) (0.2
o o o
@@
O

Back

(yHome page

B print

4 Level

Note the nozzle
and the platform (A4 paper thickness)|

Adjustable up and down through
Zoffset

Zoffset

PS

8. ZkusSebni tisk

8.1. Funk¢ni test tisku
1. Vlozte USB disk do USB portu tiskarny.
2. 'V hlavni nabidce zvolte Print (Tisk) a vyberte pozadovany soubor.

3. Jakmile tryska a vyhiivana podlozka dosdhnou cilovych teplot, osy X, Y a Z najedou do
vychozi polohy a zacne tisk.

11
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Settings
N ase =
Z+ Print speed+ Extrusion flow rate+
\4 e @
Z a-s =
z- Print speed- Extrusion flow rate-
-1.26 mm ‘ Ratio settings
o @] w

Qo 25/220°c

0, 25/220¢

0, 25/220%¢

Qg 25/220°c

40 25/60°c

41 25/60c

43 25/60c

43 25/60c

10% @) Speed adaptive Back

Pri doladovani prepnéte krok posuvu na
0,01 mm nebo 0,05 mm. Zabranite tak
tomu, aby tryska drhla o vyhfivanou pod-
lozku (coz muze poskodit tiskovou desku),
a filament nebude ,yviset” ve vzduchu.

Poznamka: filamenty rizné tvrdosti vyzaduji riznou silu ,pruziny
extruderu. Silu pruziny extruderu lze nastavit imbusovym kli¢em (do
2,0 mm). Ota¢enim proti sméru hodinovych rucicek se pritlak extruderu
zvysuje, otacenim ve sméru hodinovych rucicek se snizuje.

A. Prilis nizko

B. Prilis vysoko

C. Spravné

Poznamka: pri tisku testovaciho modelu sledujte prvni vrstvu a porovnejte ji s obrazky vyse.
V piipadech A a B neni kompenzace nastavena spravné; muzete ji upravit béhem tisku a zménit
tak vzdalenost mezi tryskou a vyhiivanou podlozkou. V piipadé C jsou tryska a podlozka v
idealni vzdalenosti a tisk mize pokracovat bez dalstho nastavovani.
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9. Ovladani dotykového displeje

Qoo Soeo m—— ! IP adresa
20 Orangestorm Giga Nastaveni
-

% O & &
210
9, O; &2
s - 2
= T Brn G Zobrazeni teplot
’ @ =
0
s A= ) aocpre 2, wrcmoc
Bl = Serepre @setungs 8 Level
T Vodeier
L}
Zobrazeni souborii G-code Zobrazeni 100bodového vyrovnani
Tlacitka predchozi/dalsi strana -
Qs @setings B Level saved bock
Prepar
ot X v |-1 z Ooronoocfl]  Homime © Ovladani pohybu motorii a navratu do vychozi polohy
Q1200/200°¢ © L1 ©
T
0, ooc o s o
10mm a 05| 9 oome o emec ©
somm v : L Prednastavena teplota filamentu
verG ™
100mm T i & L  unioas
[y e [ oswe @l

Poznamka: zobrazené obrazovky jsou pouze orienta¢ni. Skuteéné rozhrani se idi nejnovéjsim
firmwarem na oficidlnich strankach.

10.

Instalace softwaru

Tip: doporucujeme zkopirovat cely obsah prilozeného USB disku do pocitace, abyste méli
vSechny soubory snadno po ruce.

Prilozeny slicovaci software je upravené verze open-source sliceru Cura, prizptisobené pro
lepsi spolupraci se stroji ELEGOO.

10.1. Postup instalace

1.

Oteviete prilozeny USB disk, prejdéte do slozky \Software and Software
Drivers\ELEGOO Software a dvojklikem na aplikaci ELEGOO-Cura spustte instalaci.

4 v

Pokracujte podle pokynii instala¢niho programu pro vas operac¢ni systém.

Nakonec vyberte model tiskirny ELEGOO (ELEGOO OrangeStorm Giga), jak je

znazornéno nize, a dokoncete nastaveni.

13
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) N — N x

Ultimaker Account Add a printer
Add a printer

‘Add a networked priner v
ere iz no . found over your network A riced printer <
Refresh  Add printerbylP  Add cloud pfitaroubiesnooting printe -
% ELEGOO OrangeStorm Giga

‘Add a non-networked printer
e1ec00
Your key to connected 30 printing -)

Q ELEGOO NEPTUNE
£L£600
- Customize your experience with more print profiles and plugins

v eecoo

S B e

-) 8 tizaoo nerrne 3 e
O ELEGOO NEPTUNE 3 MAX

© ELEGOO NEPTUNE 3 PLUS

Q FL£G00 NEPTUNE 3RO
O ftecoo NerTunes

- Stay flexible by syncing your setup and loading it anywhere
O ELEGOO NEPTUNE 4 MAX

- Increase efficiency with a remote workflow on Ultimaker printers Q ELEGOO NEPTUNE 4 PLUS
@ ELEGOO NEPTUNE 4PRO

Q ELEGOO NEPTUNE 4 SE

Signin O ELEGOD NEPTUNE X
® ELEGOO Orangestorm Giga

10.2. Prace se softwarem

PREPARE PREVIEW

Import W ¥ cecooomngestom .. < | [ cenericeia < = Fine-02mm Bisw  Lon +on
modelu

Print settings x

= Profles ) 005 015 02 02 03 04 06

Default O—O0—8—0—0—0—0
[ il (96) —_——
o ®» @ o =
Posun —% Gradualinfil
= P (U rt
Zména méfitka —— uppo
+ Adhesion

Otoceni ———>
Custom >

Zrcadleni ——> L e : EESss====t
1w Breferences (=)

Nastaveni modelu —=>
Blokovani podpér>

General
Interface
Language: | Enclizh

br these changes to have effect

Tovert | Fortugués do Brasil
Zeem t5 Portugués
Enswe | pyocxun

( 1 hour 7minutes f

m - saving files

W 10g - 3.48m Save as TFT file s2 « single instance of Cura e
Previ. SavetaFile S —

Funkce nahledu ® Vybér jazyka

1. Otacenim prostifedniho kolecka mySi pohled priblizujete a oddalujete; podrzenim
prostredniho kolecka posouvate podlozku na obrazovce.

2. Podrzenim pravého tlacitka a pohybem mysi otacite pohled kolem modelu.
3. Kliknutim pravym tlac¢itkem mysi oteviete mistni nabidku s moznostmi.

Nastaveni modelu: pri tisku vice modelti muzete pro vybrany model
nastavit samostatné parametry slicovani.

Dalsi tipy
Blokovani podpér: umoznuje vymezit na modelu oblast, ve které se nebudou vytvaret

podpéry.
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Funkce nahledu: soubory G-code ulozené ve formatu TFT mohou vyuzit funkci nahledu
tiskdrny a zobrazit miniaturu modelu.

Vybér jazyka: jazyk zménite v nabidce Preferences (Predvolby) v horni listé. Po vybéru
jazyka slicer restartujte, aby se zména projevila.

11. Tisk pres LAN (sit)

Tiskarna podporuje pripojeni pres Wi-Fi i sitovym kabelem. Po tispéSném pripojeni si na displeji
tiskarny prectéte IP adresu a zadejte ji do prohlizece; tim se ke stroji pripojite.

Poznédmka: tiskarna a pocitac¢ spolu mohou komunikovat pres LAN, jen pokud jsou ve stejném
segmentu sité. Ujistéte se, ze je sitovy port tiskarny zapojeny:; jinak se pfipojeni nezdaii.

V prohlize¢i Google Chrome na pocitaci zadejte IP adresu zobrazenou na displeji tiskarny
(napt. http://192.168.211.164) a stisknutim klavesy Enter oteviete sitovou stranku tiskarny.

. ——\
O 200/200°C &s60/60°C Home page 1P:192.168.211.164 SEK

Basic Settings  Advanced Settings Info

255 Network name 1P:192.168.211.164 &

- <
e A GO gle
U= SOFHIDF-555 a =
120 N
g Q- LD SDFHIDF-555 5]
6 =

a 1a

20pk 668

oy & Home
& print == Prepare B settings 0 Level [T (5 Print

Rozhrani LAN (sit) Pripojeni Wi-Fi

Po tispésném pripojeni k sitovému rozhrani tiskarny se zobrazi tato stranka:

Ovladani pohybu Zobrazeni teplot

Konzole

Ventilator a vystupy

Limity tiskarny Seznam dloh

Ovladani pohybu: pohyb tiskové hlavy v jednotlivych oséch; po vyrovnani zde lze nastavit i
kompenzaci.

Ventilator a vystupy: zapinini a vypinani ventilatoru tiskové hlavy a LED osvétleni.
Limity tiskArny: nastaveni maximalniho zrychleni tiskarny; bézné neni nutné je meénit.

Zobrazeni teplot: teploty a stav ohfevu tiskdrny; umozihuje predehiat tiskovou hlavu a
vyhiivanou podlozku.

Konzole: zobrazuje provedené piikazy G-code a umoznuje ru¢né odeslat G-code do tiskarny.

Seznam tloh: pretazenim souboru G-code ze sliceru ELEGOO Cura do seznamu tuloh jej
vytisknete.
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12. Schéma zapojeni zakladni desky

Krokovy Krokovy Krokovy s 0
motor osy X~ Konektor desky  motor osy Z—  motor osy Z+ f_ISenzor S D: C1gg &
¢ t 3 =
ovladace osy Y ilamentu LED nouzového vypinace + —= @@ “

p IEETES

Al [t

B2 ——i njnﬂ Soown oooon_°

Bl —{[OILE LF [
®

n—
020 | o o
P O

Ventilator zakladni desky 1

Ventilator zakladni desky 2

Tiskova hlava

Vyhtivana podlozka HB3

Konektor

LED Motor extruderu

000

podlozky HB2
g - & tali Indukéni senzor
| E— 2 E o= Konektor Topné télisko
§ § y = —|(§) podiozky HB1  Termistor Chladici ventilator
= o 0 [N ] O I..—I
s § o 0 = «|B o o Konektor
E T E.C_l: ooonoon 5 0 — E o ; podlozky HBO Ventilator chlazeni modelu
. [-N=-N-1-] GB

Koncovy spinac osy X

I | YO

O

o2
_|_
1

ﬁ

1

.-
30
I

Konektor napajeni

Koncovy spinac osy Y

Levy koncovy spinaé osy Z

®@ Q0 @ @

Port LAN (sit) @ Termistor vyhfivané podlozky TBO @ Termistor vyhfivané podlozky TB2

Pravy koncovy spina¢ osy Z
Port pro USB disk . S 5
Port kamery P (@  Termistor vyhfivané podlozky TB12) Termistor vyhfivané podlozky TB3

©]

Port resetu nouzového tlacitka
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13.

ResSeni problémi

Krokovy motor osy X/Y /Z se nepohybuje nebo pfi navratu do
vychozi polohy vydava hluk

1.
2.

Kabel krokového motoru mize byt uvolnény. Zkontrolujte zapojeni.
Prislusny koncovy spina¢ mozna nespiné spravné. Zkontrolujte, zda pohybu piislusné osy
nic nebrani a zda neni uvolnéné zapojeni koncového spinace.

Povoleny ozubeny femen miize zptisobovat trhany pohyb nebo neobvykly hluk v ose X/Y.
Napnuti femene upravte otoénym knoflikem.

Sestava trysky vytlacuje nespravné

1.
2.

Zkontrolujte, zda kabel krokového motoru extruderu neni uvolnény nebo odpojeny.

Zkontrolujte, zda je stavéci sroub ozubeného kola extruderu pevné dotazen na hiideli
motoru.

Sestava trysky nemusi byt dostatecné chlazena: zkontrolujte teploty a funkci chladiciho
ventilatoru.

Ucpanou trysku nejprve zahiejte na 230 °C a filament zatlac¢te rukou, aby se ucpévka
uvolnila, nebo hrot trysky béhem zahiivani procistéte tenkou jehlou.

Model nedrzi na tiskové podlozce (PEI desce) nebo se krouti

1.

Prilnavost zavisi pfedevsim na prvni vrstvé. Je-li vzdalenost mezi tryskou a podlozkou
pri tisku prvni vrstvy vétsi nez 0,2 mm, prilnavost se vyrazné zhorsi a podlozku je nutné
znovu vyrovnat.

. Nastavte v Cura u prvni vrstvy modelu moznost Brim (okraj); zlepsi se pfilnavost prvni

vrstvy a omezi se krouceni ¢i odlepovani okraji modelu.

P1i tisku velkych modelti naneste na podlozku tuhé lepidlo PVP nebo lepici sprej pro 3D
tisk; i¢inné tak zabranite krouceni.

Na modelu jsou posunuté vrstvy

1.

Rychlost prejezdu tiskové hlavy nebo rychlost tisku je nastavena prilis vysoko. Snizte
rychlost tisku.

Remeny os X/Y mohou byt pfili§ povolené nebo neni pevné upevnéna femenice. Tyto
dily zkontrolujte.

Proud do budic¢e muze byt prili§ nizky.

Vyrazné vlasy (stringing) nebo vlnéni (ringing) na modelu

1.
2.

Retrakéni vzdalenost je prilis kratka: ptred slicovanim ji v Cura zvyste.

Retrakéni rychlost byva prilis nizké: pred slicovinim ji v Cura nastavte vyssi.
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3. Prti slicovani modelu zaskrtnéte Z Hop When Retracted (zdvih Z pii retrakei) a nastavte
Z Hop Height (vyska zdvihu Z) pfiblizné na 0,25 mm.

4. Teplota tisku muze byt prilis vysoka, takze nékteré filamenty jsou lepkavé a tvori vlasy.
Prilis vysoka teplota ¢ini filament piilis tekutym a lepkavym a kvalita tisku se zhorsi;
pomoci muze mirné snizeni teploty tisku.

14. Vyrobce

ELEGOO
https://www.elegoo.com
https://www.elegoo.com/pages/contact-support

Distributor

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.cz
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e Na priloZzenom USB disku najdete video s postupom zostavenia a inStalécie tlaciarne.

e Obréazky su iba ilustraéné. Skutoény vyrobok sa od nich moéze lisit.
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1. Dakujeme, Ze ste si vybrali ELEGOO

Po prevzati vyrobku skontrolujte, ¢i je zariadenie v poriadku a ¢i je prilozené vsetko
prisluSenstvo. Ak pri inStalacii, prevadzke alebo udrzbe narazite na akykol'vek problém, obratte
sa na tim podpory ELEGOO prostrednictvom oficialnych kanélov:

1.

2.

Navstivte stranku podpory https://www.elegoo.com/pages/contact-support (odpor-
ucame odkaz skopirovat a otvorit v prehliadaci).

Naskenujte nizsie uvedeny QR koéd a ziskajte individualnu pomoc.

Poznamka: Na zaistenie optiméalneho vykonu prechadza kazdy vyrobok ELEGOO pred
odoslanim dékladnymi tlacovymi testami. Pri dodani mézu byt viditelné drobné povrchové
Skrabance; je to norméalne a nemé to vplyv na funkénost.

2. Upozornenia

1.

10.

11.

Tlaciaren neumiestnujte do prostredia s vibraciami ani na nestabilny povrch: otrasy stroja
zhorsuju kvalitu tlace.

Pocas prevadzky tlaciarne sa nedotykajte trysky ani vyhrievanej podlozky, aby ste sa
nepopalili a nezranili.

Po dokonceni tlace vyuzite zvyskové teplo trysky a vhodnym néastrojom z nej odstrante
filament. Pri Cisteni sa trysky nedotykajte rukami, aby ste sa nepopalili.

. Tlaciaren pravidelne udrziavajte: pri vypnutom napéajani utierajte telo tlaciarne suchou

handrickou od prachu a lepkavych zvyskov tlacového materialu.

3D tlaciaren obsahuje rychlo sa pohybujice casti. Davajte pozor, aby ste si neprivreli
ruky.

Pohyblivé casti osi X a Y sa pohybuji po linedrnych vodiacich kolajniciach, ktoré je
potrebné pravidelne mazat, aby bol pohyb plynuly.

Deti smu stroj pouzivat len pod dohl'adom dospelej osoby, aby sa predislo zraneniu.
V pripade nidze okamzite odpojte napajanie.

Pred vyrovnédvanim, ndbehom do vychodiskovej polohy alebo tlacou sa uistite, Ze je na
podlozke spravne umiestnend zlata PEI doska. Inak moze tryska narazit do magnetickej
podlozky a poskodit trysku aj magneticka podlozku.

Stroj musi byt pocas prevadzky uzemneny. Neuzemnené alebo nespridvne uzemmnené
zariadenie zvysuje riziko trazu elektrickym pridom.

Ak stroj dlhsi ¢as nepouzivate, vypnite ho a odpojte napéajaci kabel zo zasuvky.
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12. Na zaistenie optimélneho vykonu prechddza kazdy vyrobok ELEGOO pred odoslanim
dokladnymi tlacovymi testami. Drobné stopy po teste na tlaciarni, malé zvysky filamentu
na tryske alebo mierne zafarbenie trysky st normélne a nemaji vplyv na funkénost.

3. Parametre stroja

Parametre tlac¢iarne

Typ tlaciarne
Tlacovy priestor
Presnost tlace
Priemer trysky
Rychlost tlace

Prevadzkové teploty

Teplota okolia

Maximaélna teplota trysky
Maximalna teplota vyhrievane;j
podlozky

Softvér

Slicer

Vstupné forméty siborov
Vystupny format stborov
Rozhrania

Napajanie

Vstupné napatie
Menovity prikon
Fyzické parametre

Rozmery stroja
Hmotnost netto

FDM (tla¢ z taveného vldkna)

800 x 800 x 1000 mm

40,1 mm

0,6 mm

30-300 mm/s (predvolend 150 mm/s)

540 °C
300 °C
100 °C (pri teplote okolia 25 °C)

Cura

STL, OBJ

G-code

USB disk, LAN (siet), Wi-Fi

100-120 V / 220-240 V; 50/60 Hz
1530 W (jedna tlacova hlava)

1224 x 1164 x 1441 mm
104 kg
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4. Popis stucasti stroja

Namontovany drziak cievky ——8 /.

Vodiaca cast filamentu

— S

Port LAN (siet)

Napajacia zasuvka AC

Vypinac

Port kamery
Port pre USB disk

Port obrazovky

Nadzovy vypinaé

Nudzovy vypinacd: stlacenim tlacidla zastavite pohyb stroja, ak pocas prevadzky dojde k
néahlej poruche.

5. Obsah balenia

5.1. Zoznam 1

3D tlaciaren OrangeStorm Giga

= ) - -

Lava zostava osi Z Prava zostava osi Z Horny Horny
zadny predny
profil profil



5.2. Zoznam 2

fle= |}

@JM

Tlacova hlava

Bl @

Obrazovka

Vyrovnavacia
doska x2

U

Vodiaca Cast Sevx.most.atny Napajaci kabel Vyrovnavacia
A drziak cievky
filamentu (5 ke) karta
E I
ONONONONO, @ @ G
@® (HM6*45) 8 ks @ (HI\/I3*10) 2 ks
@ (HM6*40) 16 ks N
(® (HM6*30) 16 ks (HM376) 2 ks
(® (PM3*6) 9 ks
® (PM6*28) 8 ks s
® (HWM6%25) 8 ks () (HM4*M3%*3) 2 ks
\_ ® (PM4*25) 4 ks @ (SW M6) 8 ks Y,

Uchyt

Rameno Drziak cievky Senzor Koncovy doraz
drziaka cievky filamentu x2 kablového osi Z x2
B ) retaze osi Z
ﬂ // ' )
247
Mazivo Rohovy uholnik
profilu x8
=== A
>
USB disk Plochy kl'a¢ Sietovy kabel
(15/20/25/30/ 40/ 50/6,0)
i | Imbusovy kla&
KSt‘ahovacie pasky |hla Tryska Skrutkovaé /

Dodéavané prislusenstvo sa riadi skutoénym vyrobkom; obrazky si iba orientacné.
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6. Zostavenie a insStalacia stroja

Na prilozenom USB disku najdete video s postupom zostavenia a instalacie tlac¢iarne.

6.1. Lava a prava zostava osi Z

(1) Vyrovnanie podla kolikov: spodné profily Tavej a pravej zostavy osi Z maji
zodpovedajtce otvory na vodiace koliky. Pri montaZzi ich spravne vyrovnajte (obrazok 1).

(2) Montaz lavej a pravej zostavy osi Z: prestréte 8 skrutiek (HM6*45) prislusnymi
otvormi profilov a zaskrutkujte ich (obrazok 2).

Poznamka: skrutky zatial nedotahujte. Dotiahnite ich az po uplnom zostaveni ramu.

Obrazok 1 Obrazok 2

6.2. Rohové uholniky profilov

V spodnej ¢asti sa montuju Styri rohové uholniky. Prestréte 8 skrutiek (HM6*40) a 8 skrutiek
(HM6*30) prislusnymi otvormi profilov a zaskrutkujte ich (obrazky 3 a 4).

(HM6*30) e AN
A L N
, \
, \
’ \
I g \
| \
| \
i
I
‘\ %& . R I
\ o) /
\ ’
(HM6*40) \ e
N 7
N '
\\ ,/
Obrazok 3

Obrazok 4
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6.3. Horny zadny a horny predny profil

(1) Horny zadny profil: upevnite horny zadny profil 4 skrutkami (PM6*28) a 4 podlozkami
(SW M6). Potom namontujte rohové uholniky na Tavi a prava stranu profilu; pouzite
skrutky dvoch velkosti: 4x (HM6*40) a 4x (HM6*30). Kazdu skrutku prestréte prislusnym

otvorom v profile a dotiahnite (obrézok 5).

(2) Horny predny profil: upevnite horny predny profil 4 skrutkami (PM6*28) a 4
podlozkami (SW M6). Potom namontujte rohové uholniky na lavi a pravia stranu profilu
pomocou 4 skrutiek (HM6*40) a 4 skrutick (HM6*30). Kazdu skrutku prestréte prislusnym
otvorom v profile a dotiahnite (obréazok 6).

Poznédmka: po dokonceni ramu stroja je nevyhnutné postupne skontrolovat a dotiahnut vsetky
skrutky rohovych uholnikov aj vSetky skrutky na profiloch.

Obrazok 5 N Obrazok 6

6.4. Zostava osi X /Y, kdblova retaz a koncové dorazy osi Z

(1) Zostava osi X/Y: pomocou 8 skrutiek (HWM6*25) namontujte postupne nosné dosky na
lavi a pravi stranu. Skrutky prestréte prisluSnymi otvormi nosnych dosiek a zaskrutkujte
ich (obrazky 7 a 8).

(2) Kablova retaz osi Z: prestréte 2 skrutky (PM4*25) prislusnymi otvormi a pripevnite
kablovi retaz k profilom zostavy X/Y (obrazok 9).

(3) Uchyt kablovej retaze osi Z: upevnite stred kablovej refaze 2 skrutkami (PM3*6)
(obrazok 10).

(4) Upevnenie konca kablovej retaze: upevnite ho 3 skrutkami (PM3*6) prislusnymi
otvormi v profiloch (obrazok 11).

(5) Pravy koncovy doraz osi Z: upevnite ho 2 skrutkami (PM3*6) prislusnymi otvormi v
profiloch (obrazok 12).

(6) Lavy koncovy doraz osi Z: upevnite ho 2 skrutkami (PM3*6) prislusnymi otvormi v
profiloch (obrazok 12).
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-'ag&lggggq'{ o

Vo

Obrazok 7

Obrazok 8

-

. Obrazok 11 Obrazok 1

6.5. Tlacova hlava

Predné otvory tlacovej hlavy upevnite 2 skrutkami (HM3*6) (obrazok 14) a zadné otvory 2
skrutkami (HM3*10) (obrazok 15).

e Najprv vyrovnajte montaznu dosku, potom
utiahnite skrutky.

Obrazok 13

6.6. Obrazovka, drziak cievky a vodiaca ¢ast filamentu

(1) Obrazovka: nasad'te zapadkovy tichyt na profil, az zacvakne (obrazok 17).

(2) Drziak cievky a senzor filamentu: pripevnite drziak cievky k profilu 2 skrutkami
(PM4*25) a na drziak cievky namontujte senzor filamentu 1 skrutkou (HM4*M3*3)
(obrazok 18).

(3) Vodiaca cast filamentu a senzor filamentu: naskrutkujte vodiacu ¢ast filamentu na
drziak cievky. Ked je zaistena, natocte jej hlavu podla polohy cievky s filamentom. Senzor
filamentu namontujte na drziak cievky 1 skrutkou (HM4*M3*3) (obrazok 19).
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Obrazok 17 Obrazok 18 Obrazok 19

Obrazok 16

6.7. Zapojenie a vstupné napitie
(1) Zapojenie portov: prepojte porty podla obrézka (obrazok 20).

(2) Vstupné napitie: stroj je z vyroby nastaveny na napajacie napitie 220 V. Pred zapnutim
stroja sa uistite, Ze jeho nastavenie napatia zodpoveda napatiu miestnej elektrickej siete.

Poznamka: na detekciu

filamentu pouzite port
DETO.

_J

Na oboch stranach stroja st prepinace DIP (11S‘V"’*fiw,,lqwl777 — _
/ 230 V). Pred prvym pouzitim ich nastavte podla T
miestneho napitia.

Obrazok 20

7. Vyrovnanie podlozky

7.1. Automatické vyrovnanie

Pri prvom spusteni stroja je potrebné v rezime vyrovnania nastavit vzdialenost medzi podlozkou
a tryskou; mala by zodpovedat priblizne hrubke listu papiera A4.

e Na zapnutej tla¢iarni zvolte Level (vyrovnanie).

e Osi tlacdiarne nabehni do vychodiskovej polohy a otvori sa stranka automatického
vyrovnania. Stroj sa zohreje: tryska na 140 °C, vyhrievana podlozka na 60 °C.

e Po dosiahnuti nastavenych teplét zacne automaticka kalibracia podlozky v 100 bodoch.
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e Po jej dokonceni nastavte kompenzaciu osi Z: vlozte vyrovnévaciu kartu medzi tlacovia
hlavu a podlozku, tukanim upravujte hodnotu kompenzacie a kartou jemne postuvajte sem
a tam. Ked pri postuvani karty pocitite odpor, vyrovnanie je hotové.

e Tuknutim na ikonu uloZenia [ nastavenie uloZte.

Stredna skrutka tejto dosky je referenénym bodom a jej vysku
nemozno nastavit. Ostatné tri dosky sa nastavuju na vysku vztahujacu
sa k tejto doske.

7.2. Ruc¢na kalibracia dosiek podlozky

Ak je medzi doskami podlozky vyrazny vyskovy rozdiel, mozete ich kalibrovat rucne.

(1) Vymeite dve PEI dosky v prednej ¢asti za vyrovnavacie dosky. Otvory vyrovnéavacej dosky
musia licovat s otvormi na skrutky v doske vyhrievanej podlozky.

(2) Prejdite do Settings (Nastavenia) — Advanced Settings (Rozsirené nastavenia) a zvol'te
Platform measurement (Meranie podlozky).

3 Tuknite na Automatic measurement (Automatické meranie) a pockajte, kym tlacova
hlava postupne odmeria 18 bodov na podlozke. Poznamka: pocas merania ni¢ iné
nevykonéavajte.

(4) Podla zobrazenych 18 hodnét upravte vysku skrutick v bodoch, ktoré su vyssie alebo
nizsie ako [0,00]. Upravent hodnotu moéZete overit vyberom ¢isla prislusnej pozicie.
Pozicia 5 je referen¢ny bod [0,00] a jej skrutka sa nenastavuje; zvy$nych 35 bodov upravte
nastavovacimi skrutkami s gombikom tak, aby sa blizili k hodnote [0,00].

Poznamka: jedna otacka skrutky s gombikom v smere hodinovych rucic¢iek znizi podlozku o
0,7 mm; jedna otacka proti smeru hodinovych ruciciek ju zdvihne o 0,7 mm.

10
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Settings Platform measurement
Basic Settings  Advanced Settings  Network Info Basic Seftings  Advanced Settings  Network Info
eezes e | |EEE) = s o
A . e e
i 550) (50) )
A 2] K o) | CWENCD) | | 5 ow ow w w
Key Sound SpeedAdaptive  Input Shaping W@  ecme@m
Hode ' o 0 0 o © o© 21 20 19 30 39 28
00) (000 [050) | (009)(009)(000) s 17 16 9 8 7
] O = @ o o o 6 o
calibration Selection measurement ) o) () @ Em
© O O o © o© 12 1 10 3 2 1 Back
Qe B print ==Prepare {3 Settings 2 Level &) Home page B3 print == prepare & Settings 4 Level

(5) Vymeiite dve vyrovnavacie dosky v prednej ¢asti za dve PEI dosky v zadnej ¢asti.

(6) Tuknite na Continue measuring (Pokracovat v merani) a pockajte, kym tlacova hlava
postupne odmeria 18 bodov na vyrovnavacich doskach. Poznamka: pocas merania ni¢ iné
nevykonavajte.

(7) Podl'a zobrazenych hodno6t ru¢ne upravte skrutky tak, aby sa 18 hodnot priblizilo k [0,00].
Po nastaveni vzajomnej vysky vSetkych Styroch dosiek podlozky vréatte spat PEI dosky
a tuknite na Level. Pockajte, kym tlac¢ova hlava nabehne do vychodiskovej polohy, a
tuknutim na Auto Leveling spustite zber tudajov zo 100 bodov. Po dokonéeni vlozte
vyrovnavaciu kartu medzi trysku a podlozku a nastavte hodnotu kompenzacie; ked pri
postuvani karty pocitite odpor, nastavenie je hotové. Tuknutim na Save Data (Ulozit
udaje) skoncite.

Platform measurement
BasicSettings  Advanced Settings  Network  Info
i thenozzle
R | D@D
WD | CREDED QP @ SI® O and the platform (A4 paper thickness)| Zooffset
(000) (000} 000) | (500)(56) (08
A e 2 B wiu n o= Adjustableup anddown tvough [ .
Zoffset mn A mm
@@  ®EEE
5 o o 5 o © n o2 18 0 2w »
|
oo @@ | FHEEDEE N L S
(o)(o)(o2) | (013)(012) (o2 ) )
e e o e e
COEEE @D
U RS NUER ©[©[©]|0] 0] O |
{2y Home page 8 Print =% Prepare &) Settings 42 Level

8. Skusobna tlacé

8.1. Funkc¢ny test tlace
1. Vlozte USB disk do USB portu tlaciarne.
2. V hlavnej ponuke zvolte Print (Tla¢) a vyberte pozadovany subor.

3. Ked tryska a vyhrievana podlozka dosiahnu cielové teploty, osi X, Y a Z nabehna do
vychodiskovej polohy a zacne tlac.

11
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Settings
N ase =
Z+ Print speed+ Extrusion flow rate+
v a%e @
Z a-9 =
z- Print speed- Extrusion flow rate-
-1.26 mm ‘ Ratio settings
o @] w

Qo 25/220°c

0, 25/220¢

0, 25/220%¢

Qg 25/220°c

10% G)Speedadaptive Back

40 25/60°c

41 25/60c

43 25/60c

43 25/60c

A. Prilis nizko

B. Prilis vysoko

Pri doladovani prepnite krok posuvu na
0,01 mm alebo 0,05 mm. Zabranite tak
tomu, aby tryska drhla o vyhrievani pod-
lozku (¢o moze poskodit tlacova dosku), a
filament nebude ,yisiet” vo vzduchu.

Poznamka: filamenty roznej tvrdosti vyzaduju roznu silu ,pruziny
extrudéra. Silu pruziny extrudéra moZno nastavit imbusovym kltacom
(do 2,0 mm). Ota¢anim proti smeru hodinovych ruciciek sa pritlak
extrudéra zvysuje, otacanim v smere hodinovych ruciciek sa znizuje.

C. Spravne

Poznamka: pri tla¢i testovacieho modelu sledujte prvi vrstvu a porovnajte ju s obrizkami
vyssie. V pripadoch A a B nie je kompenzacia nastavena spravne; mozete ju upravit pocas
tlace a zmenit tak vzdialenost medzi tryskou a vyhrievanou podlozkou. V pripade C si tryska
a podlozka v ideéalnej vzdialenosti a tla¢ moZe pokracovat bez dalSieho nastavovania.

12
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9. Ovladanie dotykovej obrazovky

IP adresa

Nastavenia

""" R G Zobrazenie teplét
ao
: 9 awcauo
|
roomooe B -
<+
Zobrazenie suborov G-code Zobrazenie 100-bodového vyrovnania
Tlacidla predchadzajaca/dalsia strapha
Qe
Prepar . . .
cmn X = Ovladanie pohybu motorov a navratu do vychodiskovej polohy

Prednastavena teplota filamentu

Poznamka: zobrazené obrazovky si iba orientacné. Skuto¢né rozhranie sa riadi najnovsim
firmvérom na oficialnej stranke.

10. Instalacia softvéru

Tip: odportucame skopirovat cely obsah prilozeného USB disku do pocitaca, aby ste mali vSetky
subory Tahko poruke.

Prilozeny slicer je upravend verzia open-source slicera Cura, prisposobend na lepSiu
spoluprécu so strojmi ELEGOO.

10.1. Postup instalacie

1. Otvorte prilozeny USB disk, prejdite do prie¢inka \Software and Software
Drivers\ELEGOO Software a dvojklikom na aplikiciu ELEGOO-Cura spustite instalaciu.

2. Pokracujte podla pokynov instalacného programu pre vas operaény systém.

3. Nakoniec vyberte model tla¢iarne ELEGOO (ELEGOO OrangeStorm Giga), ako je
zndzornené nizsie, a dokoncite nastavenie.

13
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) N — N x

Ultimaker Account Add a printer

Add a printer

‘Add a networked priner v
ere iz no . found over your network A riced printer <
Refresh  Add printerbylP  Add cloud pfitaroubiesnooting printe -
ELEGOO OrangeStorm Giga

Add a non-networked printer ¢ v eecoo
ELEGOO
£LEGo0

EGOO OrangeStorm Giga

Q ELEGOO NEPTUNE

Q ELEGOO NEPTUNE 3 MAX

- Customize your experience with more print profiles and plugins © ELEGOO NEPTUNE3 PLUS
@ ELEGOO NEPTUNE 3PRO
- Stay flexible by syncing your setup and loading it anywhere O meGoo ne

© ELEGOO NEPTUNE 4 MiAX
Q £L£GO0 NEPTUNE 4 PLUS
@ ELEGOO NEPTUNE 4PRO
Q ELEGO0 NEPTUNE 4 SE

Signin O ELEGOD NEPTUNE X
® ELEGOO Orangestorm Giga

- Increase efficiency with a remote workflow on Ultimaker printers

10.2. Praca so softvérom

PREPARE PREVIEW

Import ¥ tecooomngestom . < | B ‘senericria ¢ | = Fine-02mm E1s% &l on on
modelu
\ s x
= profles %) 006 015 02 02 03 04 06
Default oO—0—8—O0—0—0—=0
B it (3) —_—
| o m e @ = w
Posun e : Gracual infil
. 0) &l Support 4
Zmena mierky % 2o : e
Otoéenle Lock Model £ Adhesion .
. e e e Custom >
Zrkadlenie —% ‘ 2
. =
Nastavenia modelu 9 =
. General
Blokovanie podpier; oy T 15

br these changes to fave effect.

(© 1 hour 7 minutes f
Ere
1l 10g - 3.48m | Save as TFT file I Aoy, - o -
0
Previ.. Saveto File A Defaults Close

Funkcia nahladu ®@ Vyber jazyka

1. Otacanim prostredného kolieska mysi pohlad priblizujete a oddalujete; podrzanim
prostredného kolieska postuvate podlozku na obrazovke.

2. Podrzanim pravého tlacidla a pohybom mysi otacate pohlad okolo modelu.
3. Kliknutim pravym tlac¢idlom mysi otvorite miestnu ponuku s moznostami.

Nastavenia modelu: pri tlaci viacerych modelov mozete pre vybrany
‘ 1 model nastavit samostatné parametre slicovania.

Dalsie tipy
Blokovanie podpier: umoziuje vymedzit na modeli oblast, v ktorej sa nebudu vytvarat

podpery.

14
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Funkcia nahl'adu: sibory G-code uloZené vo formate TFT mézu vyuzit funkciu nahladu
tlac¢iarne a zobrazit miniattru modelu.

Vyber jazyka: jazyk zmenite v ponuke Preferences (Predvolby) v hornej liste. Po vybere
jazyka slicer restartujte, aby sa zmena prejavila.

11. Tla¢ cez LAN (siet)

Tlac¢iaren podporuje pripojenie cez Wi-Fi aj sietovym kéblom. Po tuspesnom pripojeni si na
obrazovke tlac¢iarne prec¢itajte IP adresu a zadajte ju do prehliadaca; tym sa k stroju pripojite.
Poznédmka: tlaciaren a pocita¢ spolu mozu komunikovat cez LAN, len ak st v rovnakom
segmente siete. Uistite sa, Ze je siefovy port tla¢iarne zapojeny; inak sa pripojenie nepodari.

V prehliadac¢i Google Chrome na pocitaci zadajte IP adresu zobrazenu na obrazovke
tlac¢iarne (napr. http://192.168.211.164) a stlacenim klavesu Enter otvorte sietovi stranku
tlaciarne.

P
O 200/200°C &60/60°C Home page 1P:192.168.211.164 SEK

Basic Settings  Advanced Settings Info

300

255 Networkname  IP:192.168.211.164

z Google

SDFHIDF-555

SDFHIDF-555

» B B
)

20pk 668

5 [ 0 2w0ep e
15 0 mocae choorc 5

48 Level

= i Home = [
B print = Prepare & settings 0 Level @page (5 print = Prepare  [B

Rozhranie LAN (siet) Pripojenie Wi-Fi

Po tispesnom pripojeni k sietovému rozhraniu tlac¢iarne sa zobrazi tato stranka:

Ovladanie pohybu [l Zobrazenie teplét

Konzola

Ventilator a vystupy

Limity tlaciarne Zoznam uloh

Ovladanie pohybu: pohyb tlacovej hlavy v jednotlivych osiach; po vyrovnani tu mozno
nastavit aj kompenzéciu.

Ventilator a vystupy: zapinanie a vypinanie ventilatora tlacovej hlavy a LED osvetlenia.
Limity tlaciarne: nastavenie maximalneho zrychlenia tlac¢iarne; bezne ich netreba menit.

Zobrazenie teplot: teploty a stav ohrevu tlaCiarne; umoznuje predhriat tlacova hlavu a
vyhrievantu podlozku.

Konzola: zobrazuje vykonané prikazy G-code a umoziuje ru¢ne odoslat G-code do tlaciarne.

Zoznam tloh: presunutim stuboru G-code zo slicera ELEGOO Cura do zoznamu tloh ho
vytlacite.
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12. Schéma zapojenia zakladnej dosky

Krokovy

motor osi X Konektor dosky

ovladaca osi Y

Krokovy
motor osi Z—

Krokovy
motor osi Z+

Senzor
filamentu

LED nadzového vypinaca

. | O
Ol8
=

[
Ny

EOEC BCEC] LR ey

ot D xEl:

+
D

§§§° N "; eB
rﬂj @ |-

Port LAN (siet)

Port pre USB disk
Port kamery

(1) Termistor vyhrievanej podlozky TBO ©)

®@ Termistor vyhrievanej podlozky TB#

Tlacova hlava

Vyhrievana podlozka HB3

Konektor
podlozky HB2

Konektor
podlozky HB1

Konektor
podlozky HBO

Konektor napajania

Ventilator zakladnej dosky 1

Ventilator zakladnej dosky 2

LED

Vykurovacie teliesko

Termistor

@

Termistor vyhrievanej podlozky TB2

Termistor vyhrievanej podlozky TB3@

20
o

T I ETE
A2 — {F
Al — :H:E

B2 —{[|E="

Bl —[OILELE

Motor extrudéra
Indukény senzor

Chladiaci ventilator

Ventilator chladenia modelu

Koncovy spinac osi X

Koncovy spinac osi Y

Lavy koncovy spinaé osi Z

Pravy koncovy spinac osi Z

Port resetu nadzového tlacidla

P

B[S [0YRAIZNO]
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X
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Krokovy motor osi X/Y /Z sa nepohybuje alebo pri navrate do
vychodiskovej polohy vydava hluk

1.
2.

Kéabel krokového motora méze byt uvolneny. Skontrolujte zapojenie.

Prislusny koncovy spina¢ mozno nespina spravne. Skontrolujte, ¢i pohybu prislusnej osi
ni¢ nebrani a ¢i nie je uvolnené zapojenie koncového spinaca.

Povoleny ozubeny remen moze sposobovat trhany pohyb alebo nezvycéajny hluk v osi
X/Y. Napnutie remena upravte otoénym gombikom.

Zostava trysky vytlaca nespravne

1.
2.

Skontrolujte, ¢ kdbel krokového motora extrudéra nie je uvolneny alebo odpojeny.

Skontrolujte, ¢i je stavacia skrutka ozubeného kolesa extrudéra pevne dotiahnuta na
hriadeli motora.

Zostava trysky nemusi byt dostato¢ne chladena: skontrolujte teploty a funkciu chladiaceho
ventilatora.

. Upchata trysku najprv zohrejte na 230 °C a filament zatlacte rukou, aby sa upchatie

uvolnilo, alebo hrot trysky pocas zohrievania precistite tenkou ihlou.

Model nedrzi na tlacovej podlozke (PEI doske) alebo sa kriuti

1.

Prilnavost zéavisi predovSetkym od prvej vrstvy. Ak je vzdialenost medzi tryskou a
podlozkou pri tla¢i prvej vrstvy vacsia ako 0,2 mm, prilnavost sa vyrazne zhorsi a podlozku
je potrebné znovu vyrovnat.

. Nastavte v Cura pri prvej vrstve modelu moznost Brim (okraj); zlepsi sa prilnavost prve;

vrstvy a obmedzi sa krutenie ¢i odliepanie okrajov modelu.

Pri tla¢i velkych modelov naneste na podlozku tuhé lepidlo PVP alebo lepiaci sprej na
3D tlac¢; ucinne tak zabrénite kriteniu.

Na modeli st posunuté vrstvy

1.

Rychlost prejazdov tlacovej hlavy alebo rychlost tlace je nastavena prilis vysoko. Znizte
rychlost tlace.

Remene osi X/Y mozu byt prili§ povolené alebo nie je pevne upevnené remenica. Tieto
diely skontrolujte.

Prud do budic¢a moze byt prili§ nizky.

Vyrazné vlasy (stringing) alebo vlnenie (ringing) na modeli

1.
2.

Retrakéna vzdialenost je prilis kratka: pred slicovanim ju v Cura zvyste.

Retrakéna rychlost byva prili§ nizka: pred slicovanim ju v Cura nastavte vyssiu.

17
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3. Pri slicovani modelu zaskrtnite Z Hop When Retracted (zdvih Z pri retrakeii) a nastavte
Z Hop Height (vyska zdvihu Z) priblizne na 0,25 mm.

4. Teplota tlace moze byt prili§ vysoka, takze niektoré filamenty sa lepkavé a tvoria vlasy.

Prilis vysoka teplota robi filament prilis tekutym a lepkavym a kvalita tlace sa zhorsi;
pomoct moze mierne znizenie teploty tlace.

14. Vyrobca

ELEGOO
https://www.elegoo.com
https://www.elegoo.com/pages/contact-support

Distributor

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.sk
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ELEGQO

OrangeStorm Giga

Drukarka 3D

Instrukcja obstugi

e Na dolaczonej pamieci USB znajduje sie film pokazujacy montaz i instalacje drukarki.

e llustracje maja charakter pogladowy. Rzeczywisty produkt moze si¢ od nich réznié.



Instrukcja obstugi
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Dziekujemy za wybéor ELEGOO
Srodki ostroznosci

Parametry urzadzenia

Budowa urzadzenia

Zawartos$¢ opakowania

Montaz i instalacja urzadzenia
Poziomowanie stolu

Wydruk testowy

Obsluga ekranu dotykowego
Instalacja oprogramowania
Drukowanie przez LAN (sie¢)
Schemat polaczen pltyty glownej
Rozwigzywanie problemow

Producent
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13
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15

17

18

19



Instrukcja obstugi

1. Dziekujemy za wybér ELEGOO

Po otrzymaniu produktu sprawdz, czy urzadzenie jest w dobrym stanie i czy dotaczono
wszystkie akcesoria. Jesli podczas instalacji, uzytkowania lub konserwacji wystapi jakikolwiek
problem, skontaktuj sie z zespotem wsparcia ELEGOO za posrednictwem oficjalnych kanatow:

1.

2.

Odwiedz strone wsparcia https://www.elegoo.com/pages/contact-support (zalecamy
skopiowanie linku i otwarcie go w przegladarce).

Zeskanuj ponizszy kod QR, aby uzyskaé¢ indywidualng pomoc.

Uwaga: Aby zapewni¢ optymalne dziatanie, kazdy produkt ELEGOO przed wysytka
przechodzi rygorystyczne testy drukowania. Przy dostawie moga byé¢ widoczne drobne rysy
na powierzchni; jest to normalne i nie wplywa na dziatanie.

2. Srodki ostroznosci

10.

Nie ustawiaj drukarki w miejscu narazonym na drgania ani na niestabilnym podlozu:
wstrzasy urzadzenia pogarszaja jakos¢ wydruku.

Nie dotykaj dyszy ani podgrzewanego stotu podczas pracy drukarki, aby unikng¢ poparzen
i obrazen ciala.

Po zakoriczeniu drukowania wykorzystaj ciepto resztkowe dyszy, aby odpowiednim
narzedziem usunaé z niej filament. Podczas czyszczenia nie dotykaj dyszy rekami, aby
sie nie poparzyc.

. Regularnie konserwuj drukarke: przy wylaczonym zasilaniu przecieraj korpus drukarki

sucha Sciereczka, usuwajac kurz i lepkie resztki materiatu.
Drukarka 3D zawiera szybko poruszajace sie czesci. Uwazaj, aby nie przytrzasnaé¢ dloni.

Ruchome czesci osi X1Y przesuwajg sie po liniowych szynach prowadzacych, ktore nalezy
regularnie smarowa¢, aby ruch byl ptynny.

Dzieci moga korzystac z urzadzenia wylacznie pod nadzorem os6b dorostych, aby uniknaé
obrazen ciala.

W sytuacji awaryjnej natychmiast odlacz zasilanie.

Przed poziomowaniem, bazowaniem lub drukowaniem upewnij sie, ze ztota ptyta PEI
jest prawidlowo ulozona na stole. W przeciwnym razie dysza moze uderzy¢ w plyte
magnetyczna i uszkodzi¢ zaréwno dysze, jak i ptyte magnetyczna.

Urzadzenie musi byé¢ uziemione podczas pracy. Brak uziemienia lub nieprawidtowe
uziemienie zwicksza ryzyko porazenia pradem.
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11. Jesli urzadzenie nie bedzie uzywane przez dluzszy czas, wylacz je i odlacz przewod
zasilajacy od gniazdka.

12. Aby zapewnié¢ optymalne dziatanie, kazdy produkt ELEGOO przed wysytka przechodzi
rygorystyczne testy drukowania. Drobne Slady testéow na drukarce, niewielkie resztki
filamentu na dyszy lub lekkie przebarwienie dyszy sa normalne i nie wplywaja na
dziatanie.

3. Parametry urzadzenia

Parametry drukarki

Typ drukarki FDM (osadzanie topionego materiatu)
Obszar roboczy 800 x 800 x 1000 mm

Doktadnosé druku 40,1 mm

Srednica dyszy 0,6 mm

Predkos¢ druku 30-300 mm/s (domyslnie 150 mm/s)

Temperatury pracy

Temperatura otoczenia 5-40 °C

Maksymalna temperatura dyszy 300 °C

Maksymalna temperatura stotu 100 °C (przy temperaturze otoczenia 25 °C)
Oprogramowanie

Slicer Cura

Formaty plikow wejsciowych STL, OBJ

Format pliku wyjsciowego G-code

Interfejsy pamie¢ USB, LAN (sie¢), Wi-Fi
Zasilanie

Napiecie wejsciowe 100-120 V / 220-240 V; 50/60 Hz
Moc znamionowa 1530 W (jedna glowica drukujaca)

Parametry fizyczne

Wymiary urzadzenia 1224 x 1164 x 1441 mm
Masa netto 104 kg



Instrukcja obstugi

4. Budowa urzadzenia

Zamontowany uchwyt szpuli ——#

<SS

Prowadnica filamentu

Port LAN (sie¢)

— Gniazdo zasilania AC

Whtacznik zasilania

Port kamery

Port pamieci USB

Port ekranu

Wytacznik awaryjny

Wylacznik awaryjny: nacisniecie przycisku zatrzymuje ruch urzadzenia w razie nagtej usterki
podczas pracy.

5. Zawartos$¢é opakowania

5.1. Lista 1

Drukarka 3D OrangeStorm Giga

Gérny Gérny
tylny profil  przedni
profil



5.2. Lista 2

Jleo/}

@JM

Gtowica Ekran Ptyta do
drukujaca poziomowania
B V
Prowadnica Oj:;\::':y Przewéd Karta do
filamentu szpuli (5y ke) zasilajacy poziomowania

s E p
ONORONONONONO 9 ©, @

@ (HM6*45) 8 szt. @ (HM3*10) 2 szt.

@ (HI\/I6140) 16 szt. (HM3%6) 2 szt.

(® (HM6*30) 16 szt. ® (PM3%6) 9 s,
® (PM6*28) 8 szt. s
® (HWM6*25) 8 szt. (HM4*M3*3) 2 szt.

\_ ® (PM4725) 452t @ (SWMO) & szt )

Uchwyt

Ramig uchwytu Uchwyt szpuli Czujnik Ogranicznik
szpuli filamentu x2 prowadnika osi Z X2
kabli osi Z
>
v
Smar Katownik
profilu x8
( =] 5—> )
>
Pamie¢ USB Klucz ptaski Kabel sieciowy

HHE
L

KOpaski kablowe Igta Dysza

Srubokret

(15/20/25/3,0/40/50/6,0)

Klucz imbusowy

J

Dostarczane akcesoria odpowiadaja rzeczywistemu produktowi; ilustracje maja charakter pogladowy.

181§sqO R[ONNIISUT



Instrukcja obstugi

6. Montaz i instalacja urzadzenia

Na dotgczonej pamieci USB znajduje sie film pokazujacy montaz i instalacje drukarki.

6.1. Lewy i prawy zesp6tl osi Z

(1) Ustawienie wedlug kotkéw: dolne profile lewego i prawego zespotu osi Z maja
odpowiadajace sobie otwory na kotki ustalajace. Podczas montazu prawidtowo je dopasuj

(rysunek 1).
(2) Montaz lewego i prawego zespotu osi Z: przetoz 8 srub (HM6*45) przez odpowiednie

otwory profili i wkre¢ je (rysunek 2).
Uwaga: na razie nie dokrecaj érub. Dokre¢ je dopiero po catkowitym zmontowaniu ramy.

Rysunek 1

6.2. Katowniki profili
W dolnej czesci montuje sie cztery katowniki. Przetoz 8 srub (HM6*40) i 8 srub (HM6*30)

przez odpowiednie otwory profili i wkreé¢ je (rysunki 3 i 4).

(HM6*30) e N
at L N
, \
, \
, \
I g \
h \
X 1
1
1
‘\ %& - 1
\ o /
\ 7
(HM6*40) AN P
N 4
~ e
\\ ,/
Rysunek 3
Rysunek 4
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6.3. Gorny tylny i géorny przedni profil

(1) Goérny tylny profil: przymocuj gorny tylny profil 4 srubami (PM6*28) i 4 podkladkami
(SW M6). Nastepnie zamontuj katowniki po lewej i prawej stronie profilu, uzywajac srub
dwoch rozmiarow: 4x (HM6*40) i 4x (HM6*30). Przetoz kazda srube przez odpowiedni
otwor w profilu i dokreé¢ ja (rysunek 5).

(2) Gorny przedni profil: przymocuj gorny przedni profil 4 Srubami (PM6*28) i 4
podktadkami (SW M6). Nastepnie zamontuj katowniki po lewej i prawej stronie profilu
za pomoca 4 $rub (HM6*40) i 4 srub (HM6*30). Przeloz kazda srube przez odpowiedni
otwor w profilu i dokre¢ ja (rysunek 6).

Uwaga: po zmontowaniu ramy urzadzenia koniecznie sprawdz i dokreé¢ kolejno wszystkie sruby
katownikoéw oraz wszystkie sruby na profilach.

ul

‘-z

<

Rysunek 5 - Rysunek 6

6.4. Zespol osi X /Y, prowadnik kabli i ograniczniki osi Z

(1) Zespot osi X/Y: za pomoca 8 srub (HWM6*25) zamontuj kolejno plyty nosne po lewej i
prawej stronie. Przetoz sruby przez odpowiednie otwory plyt nosnych i wkreé je (rysunki 7
i8).

(2) Prowadnik kabli osi Z: przetoz 2 sruby (PM4*25) przez odpowiednie otwory i przymocuj
prowadnik kabli do profili zespotu X/Y (rysunek 9).

(3) Uchwyt prowadnika kabli osi Z: przymocuj $rodek prowadnika kabli 2 $rubami
(PM3*6) (rysunek 10).

(4) Mocowanie kornica prowadnika kabli: przymocuj go 3 $rubami (PM3*6) przez
odpowiednie otwory w profilach (rysunek 11).

(5) Prawy ogranicznik osi Z: przymocuj go 2 srubami (PM3*6) przez odpowiednie otwory
w profilach (rysunek 12).

(6) Lewy ogranicznik osi Z: przymocuj go 2 §rubami (PM3*6) przez odpowiednie otwory
w profilach (rysunek 12).
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Rysunek 7

Rysunek 8

s

~ Se - -
Rysunek 11 Rysunek 12

6.5. Glowica drukujaca

Przymocuj przednie otwory glowicy drukujacej 2 srubami (HM3*6) (rysunek 14), a tylne otwory
2 §rubami (HM3*10) (rysunek 15).

e Najpierw wyréwnaj ptyte montazowa, a

Rysunek 13 nastepnie dokre¢ $ruby.

6.6. Ekran, uchwyt szpuli i prowadnica filamentu

(1) Ekran: wcisnij zatrzask na profil, az kliknie (rysunek 17).

(2) Uchwyt szpuli i czujnik filamentu: przymocuj uchwyt szpuli do profilu 2 $rubami
(PM4*25) i zamontuj czujnik filamentu na uchwycie szpuli 1 $ruba (HM4*M3*3)
(rysunek 18).

(3) Prowadnica filamentu i czujnik filamentu: nakre¢ prowadnice filamentu na uchwyt
szpuli. Po jej zablokowaniu obré¢ jej glowice stosownie do potozenia szpuli z filamentem.
Zamontuj czujnik filamentu na uchwycie szpuli 1 sruba (HM4*M3*3) (rysunek 19).
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Rysunek 17 Rysunek 18 Rysunek 19

Rysunek 16

6.7. Podlaczenie i napiecie wejsciowe
(1) Podlaczenie portéw: polacz porty zgodnie z rysunkiem (rysunek 20).

(2) Napiecie wejsciowe: urzadzenie jest fabrycznie ustawione na napiecie zasilania 220 V.
Przed wlaczeniem urzadzenia upewnij sie, ze ustawienie napiecia odpowiada napieciu

lokalnej sieci.

Uwaga: do wykrywania
filamentu uzyj portu DETO.

Po obu stronach urzadzenia znajduja sie
przetaczniki DIP (115 V / 230 V). Przed pierwszym
uzyciem ustaw je zgodnie z lokalnym napigciem.

Rysunek 20

7. Poziomowanie stotu

7.1. Automatyczne poziomowanie

Przy pierwszym uruchomieniu urzadzenia nalezy w trybie poziomowania ustawi¢ odlegtosé
miedzy stotem a dysza; powinna ona odpowiada¢ mniej wiecej grubosci kartki papieru A4.

e Na wlaczonej drukarce wybierz Level (poziomowanie).

e Osie drukarki wracaja do pozycji bazowej i otwiera sie strona automatycznego
poziomowania. Urzadzenie sie nagrzewa: dysza do 140 °C, podgrzewany stét do 60 °C.
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e Po osiggnieciu zadanych temperatur rozpoczyna sie automatyczna kalibracja stotu w 100
punktach.

e Po jej zakonczeniu ustaw kompensacje osi Z: umies¢ karte do poziomowania miedzy
glowica drukujaca a stotem, dotknieciami zmieniaj warto$¢ kompensacji i delikatnie
przesuwaj karte w przod i w tyl. Gdy podczas przesuwania karty poczujesz opor,
poziomowanie jest zakonczone.

e Dotknij ikony zapisu [£], aby zapisa¢ ustawienie.

Srodkowa $ruba tej ptyty jest punktem odniesienia i jej wysokosci
nie mozna regulowa¢. Pozostate trzy ptyty ustawia sie na wysokos$é
wzgledem tej ptyty.

7.2. Reczna kalibracja plyt stolu

Jesli miedzy ptytami stotu wystepuje znaczna roéznica wysokosci, mozesz skalibrowaé je recznie.

(1) Zamien dwie ptyty PEI w przedniej czesci na plyty do poziomowania. Otwory plyty do
poziomowania musza pokrywac sie z otworami na $ruby w ptycie podgrzewanego stotu.

(2) Przejdz do Settings (Ustawienia) — Advanced Settings (Ustawienia zaawansowane) i
wybierz Platform measurement (Pomiar stotu).

(3) Dotknij Automatic measurement (Pomiar automatyczny) i poczekaj, az glowica
drukujaca zmierzy kolejno 18 punktéw na stole. Uwaga: podczas pomiaru nie wykonuj
zadnych innych czynnoci.

(4) Na podstawie 18 wyswietlonych warto$ci wyreguluj wysokosé srub w punktach wyzszych
lub nizszych niz [0,00]. Wyregulowana warto$¢ mozesz sprawdzi¢, wybierajac numer
odpowiedniej pozycji. Pozycja 5 jest punktem odniesienia [0,00] i jej Sruby sie nie reguluje;

10
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pozostate 35 punktéw wyreguluj srubami z pokrettem tak, aby zblizyly sie do wartosci
[0,00].

Uwaga: jeden obrot §ruby z pokrettem zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara obniza stot o 0,7 mm;
jeden obrét w kierunku przeciwnym podnosi go o 0,7 mm.

Settings Platform measurement

Basic Settings  Advanced Settin Network Info Basic Settings  Advanced Settings  Network Info

N @ e | (EEE) « = o«
. . e
Q G &) ) EEm)om) - (o0 Em)(om)

© 0 O o © o© 22 2 &

PowerLoss  speed Adaptive - -
Key Sound povir L SoesdAdap Input Shaping Em@E @

21 20 19 30 3 28

0.00)(000) (000] | [(0:00)(0:00)(0.00) 18 17 16 » @€
s 9 = a o o | 000 %

Root <
calibration Selection measurement
W@ @EEE
5 o 6 | 6 00

Back

Qlene & print = prepare o Level ) Homepegs | (5 Prin S=Prepars a0 Level

(5) Zamieri dwie plyty do poziomowania z przedniej czesci z dwiema plytami PEI z tylnej
czescl.

(6) Dotknij Continue measuring (Kontynuuj pomiar) i poczekaj, az glowica drukujaca
zmierzy kolejno 18 punktéw na ptytach do poziomowania. Uwaga: podczas pomiaru nie
wykonuj zadnych innych czynnodci.

(7) Na podstawie wyswietlonych wartosci recznie wyreguluj sruby tak, aby 18 wartosci zblizyto
si¢ do [0,00].

Po wyregulowaniu wzglednej wysokosci wszystkich czterech ptyt stotu potdéz z powrotem
ptyty PEI i dotknij Level. Poczekaj, az gtowica drukujaca wroci do pozycji bazowej, a
nastepnie dotknij Auto Leveling, aby zebra¢ dane ze 100 punktow. Po zakoriczeniu umiesé
karte do poziomowania miedzy dysza a stotem i ustaw warto$¢ kompensacji; gdy podczas

przesuwania karty poczujesz opor, ustawienie jest zakoriczone. Dotknij Save Data (Zapisz
dane), aby zakoniczy¢.

Platform measurement m . s . .

Basic Settings  Advanced Settings  Network  Info

-

D

(X)) w) | (G0 (Ewn) %) 27 26 25 | 3 35 34
© o o 5 o o

(000) (0000 (500) | (000)(000) (060 ~NOYC
6 o0 o 6 o6 o

(o) @) (%) (220) 558)
S o0 o G 0 ©
EEE B
e e e “ e o

(02)(e)(on) | (022)(012) (012
o o e o e o

0]0]
pee www | RE

Note
and the platform { A4 paper thickness)

EUE ) Adjustable up and down through

Back

8. Wydruk testowy

8.1. Test dzialania drukowania
1. W16z pamie¢ USB do portu USB drukarki.
2. W menu gléwnym wybierz Print (Drukuj) i wskaz zadany plik.
3. Gdy dysza i podgrzewany stot osiagna temperatury docelowe, osie X, Y i Z wracaja do

pozycji bazowej i rozpoczyna sie drukowanie.

11
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Podczas regulacji przetacz krok przesuwu
na 0,01 mm lub 0,05 mm, aby precyzyjnie
dostroi¢ ustawienie. Zapobiegniesz w ten

Settings

Z 0: @ Oo 25/220¢ 440 25/60 ¢
A e = sposob szuraniu dyszy po podgrzewanym
7+ Print speed+ Extrusion flow rate+ 0, 25/220¢ 451 25/60°C . ., .
stole (co moze uszkodzi¢ plyte robocza) i
v Raastus | Bsme wiszeniu” filamentu w powietrzu.
N @ ”
Z a-¥ =

) 03 25/220¢ 443 25/60c
z- Print speed- Extrusion flow rate-

0.01 m 1% 5%  10% (%) Speed adaptive Back

Uwaga: filamenty o réznej twardosci wymagaja roéznej sity | sprezyny”
ekstrudera. Site sprezyny ekstrudera mozna regulowaé¢ kluczem imbu-
sowym (do 2,0 mm). Obrét przeciwnie do ruchu wskazowek zegara
zwieksza docisk ekstrudera, obrét zgodnie z ruchem wskazowek zegara
go zmniejsza.

A. Za nisko B. Za wysoko C. Prawidtowo

Uwaga: podczas drukowania modelu testowego obserwuj pierwsza warstwe i pordéwnaj
ja z powyzszymi zdjeciami. W przypadkach A i B kompensacja nie jest ustawiona
prawidtowo; mozesz ja skorygowaé¢ w trakcie drukowania, zmieniajac odlegtos¢ miedzy dysza
a podgrzewanym stotem. W przypadku C dysza i stét znajduja sie w idealnej odleglosci i
drukowanie moze by¢ kontynuowane bez dalszych regulacji.

12
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9. Obstuga ekranu dotykowego

Adres IP

Wyswietlanie temperatur

Lista plikéw G-code

0 200200 Hs0/60°C
] Orange
:T) Q0 &
- o 9
:. 0 Fan
L o}
=R - s
[ Fey e
ol & & b
g S D
Qe Seopae  @seiops 8B Level
tmm Br [ I el 202
= - =
- | A 2
wm [Ty
oz @ prine

Ustawienia temperatury filamentu

@ Level

Przyciski poprzedniej/nastepnej strgny

Sterowanie ruchem silnikéw i powrotem do pozycji bazowe;j

Ustawienia

Wyswietlanie poziomowania 100-punktowego

Uwaga: pokazane ekrany maja charakter pogladowy. Rzeczywisty interfejs zalezy od
najnowszego oprogramowania uktadowego dostepnego na oficjalnej stronie.

10. Instalacja oprogramowania

Wskazowka: zalecamy skopiowanie catej zawartosci dotaczonej pamieci USB na komputer, aby

mie¢ tatwy dostep do wszystkich plikow.

Dotaczony slicer to zmodyfikowana wersja otwartozrodtowego slicera Cura, dostosowana do

lepszej wspotpracy z urzadzeniami ELEGOO.

10.1. Procedura instalacji

1

. Otworz

dotaczona pamie¢ USB, przejdz

do folderu \Software and Software

Drivers\ELEGOO Software i kliknij dwukrotnie aplikacje ELEGOO-Cura, aby rozpoczaé

instalacje.

2. Postepuj zgodnie z instrukcjami instalatora dla swojego systemu operacyjnego.

3. Na koniec wybierz model drukarki ELEGOO (ELEGOO OrangeStorm Giga), jak
pokazano ponizej, aby zakoriczyé¢ konfiguracje.

13
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/
-~ Add Pinter x
Ultimaker Account

Add a printer

Add a printer
/Add a networked printer \
er no r found over your metwork fa. rked printer <
o Refresh  Add printerbylP  Add cloud piEftdroubleshooting printer 2

z A ELEGOO OrangeStorm Giga
Add anon-networked printer ¢ v oo

ELEGOO
£LEGo0

EGOO OrangeStorm Giga

Q ELEGOO NEPTUNE

Q ELEGOO NEPTUNE 3 MAX
- Customize your experience with more print profiles and plugins

Q ELEGOO NEPTUNE 3 PLUS
Q ELEGOO NEPTUNE 3 PRO

- Stay flexible by syncing your setup and loading it anywhere O FLEGO NEPTUNE 4
O ELEGOO NEPTUNE 4 MAX
- Increase efficiency with a remote workflow on Ultimaker printers. Q ELEGOO NEPTUNE 4 PLUS

Q ELEGOO NEPTUNE 4 PRO

Q ELEGO0 NEPTUNE 4 SE
Signin ‘ O ELEGOD NEPTUNE X

® ELEGOO OrangeStorm Giga

10.2. Korzystanie z oprogramowania

PREVIEW A
Import =
modelu \

= Fine-02mm E1sw &l on on
Print settings x

= Profles  *) 006 015 02 02 03 04 06

Default o—0—8—0—O0—0—=0
\ N I
Przesuwanie 54 &iC Grasust i
)
. 5
Skalowanie ——{ &1 | ., & support
Obré Iy Lock Mode! + Adhesion
rét ———>
ici [« >
Odbicie lustrzane ——> & ustom
- =
Ustawienia modelu —>| %
Blokowanie podp6r> it ’

br these changes to have effect

(© 1 hour 7 minutes i

| Save as TFT file I

Saveto File ~

Il 10g - 3.48m

Previ...

Defalis Cloze

Funkcja podgladu ® Wybér jezyka

1. Obracaj srodkowe kotko myszy, aby przybliza¢ i oddalaé¢ widok; przytrzymaj srodkowe
kotko, aby przesuwac stét na ekranie.

2. Przytrzymaj prawy przycisk i poruszaj mysza, aby obraca¢ widok wokét modelu.
3. Klikniecie prawym przyciskiem myszy otwiera menu podreczne z opcjami.

e Ustawienia modelu: przy drukowaniu kilku modeli mozesz dla
‘ wybranego modelu skonfigurowaé¢ osobne ustawienia ciecia.

Inne wskazowki

Blokowanie podpér: pozwala wyznaczy¢ na modelu obszar, w ktérym nie beda generowane
podpory.

14
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Funkcja podgladu: pliki G-code zapisane w formacie TFT moga korzystaé z funkeji podgladu
drukarki i wy$wietla¢ miniature modelu.

Wybor jezyka: jezyk zmienisz w menu Preferences (Preferencje) na gornym pasku. Po
wybraniu jezyka uruchom slicer ponownie, aby zmiana zaczeta obowiazywac.

11. Drukowanie przez LAN (siec)

Drukarka obstuguje potaczenie przez Wi-Fi i kabel sieciowy. Po nawiazaniu potaczenia odczytaj
adres IP z ekranu drukarki i wpisz go w przegladarce, aby uzyskaé¢ dostep do urzadzenia.
Uwaga: drukarka i komputer moga komunikowac¢ sie przez LAN tylko wtedy, gdy znajduja
sie w tym samym segmencie sieci. Upewnij sie, ze port sieciowy drukarki jest podtaczony; w
przeciwnym razie polaczenie sie nie powiedzie.

W przegladarce Google Chrome na komputerze wpisz adres IP wyswietlany na ekranie
drukarki (np. http://192.168.211.164) i naci$nij klawisz Enter, aby otworzy¢ strone sieciowa
drukarki.

" N\
0 20 2 SQK
Settngs o
o
rrrrrrr kname &
%
7
o Google
sssssssssss 5 = »
; R oo || sonorsss 8 =
i ‘ 0 @) oFt &
4
G = Prep: & Setting Level @psg & == Prep: 12 Level
Interfejs LAN (sie¢) Potaczenie Wi-Fi

Po pomyslnym potlaczeniu z interfejsem sieciowym drukarki wyswietla si¢ nastepujaca
strona:

. < m Wyswietlanie temperatur
Sterowanie ruchem

Konsola

Wentylator i wyjscia

Limity drukarki Lista zadan

Sterowanie ruchem: przesuwa glowice drukujaca w poszczegdlnych osiach; po poziomowaniu
mozna tu réwniez ustawi¢ kompensacje.

Wentylator i wyjscia: wlacza i wytacza wentylator gtowicy drukujacej oraz o$wietlenie LED.

Limity drukarki: ustawia maksymalne przyspieszenie drukarki; zwykle nie trzeba go zmie-
niac.

Wyswietlanie temperatur: pokazuje temperatury i stan nagrzewania drukarki oraz pozwala
wstepnie nagrza¢ gtowice drukujaca i podgrzewany stot.

15
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Konsola: pokazuje wykonane polecenia G-code i umozliwia reczne wysytanie G-code do
drukarki.

Lista zadan: przeciagnij plik G-code ze slicera ELEGOO Cura na liste zadan, aby go
wydrukowac.

16
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12. Schemat polaczen plyty glowne;j
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Instrukcja obstugi

13. Rozwiazywanie probleméw

Silnik krokowy osi X /Y /Z nie porusza sie lub halasuje podczas
powrotu do pozycji bazowej

1. Przewod silnika krokowego moze by¢ poluzowany. Sprawdz polaczenia.

2. Odpowiedni wylacznik krancowy moze nie zadziata¢ prawidlowo. Sprawdz, czy nic nie
blokuje ruchu danej osi i czy przewody wyltacznika kraricowego nie sa poluzowane.

3. Luzny pasek zebaty moze powodowaé nier6wny ruch lub nietypowe odglosy w osi X/Y.
Wyreguluj naciag paska pokrettem.

Zespol dyszy nieprawidlowo podaje material
1. Sprawdz, czy przewod silnika krokowego ekstrudera nie jest poluzowany ani odtaczony.

2. Sprawdz, czy Sruba ustalajaca kota zebatego ekstrudera jest mocno dokrecona na wale
silnika.

3. Zespol dyszy moze by¢ niedostatecznie chlodzony: sprawdz temperatury i dziatanie
wentylatora chtodzacego.

4. W przypadku zatkanej dyszy najpierw nagrzej ja do 230 °C i popchnij filament reka, aby
usunaé zator, albo podczas nagrzewania przeczysé koncowke dyszy cienks igta.

Model nie przywiera do stolu (ptyty PEI) lub sie odksztalca

1. Przyczepno$é zalezy w duzej mierze od pierwszej warstwy. Jesli podczas drukowania
pierwszej warstwy odlegto$é miedzy dysza a stotem przekracza 0,2 mm, przyczepnosé
znacznie sie pogarsza i stot trzeba ponownie wypoziomowagé.

2. Ustaw w programie Cura dla pierwszej warstwy modelu opcje Brim (obrzeze), aby
poprawié¢ przyczepnos$¢ pierwszej warstwy. Ogranicza to takze odksztatcanie sie i
odrywanie krawedzi modelu.

3. Przy drukowaniu duzych modeli nanies na stot klej w sztyfcie PVP lub klej w sprayu do
druku 3D, aby skutecznie zapobiec odksztatceniom.

Na modelu widaé¢ przesuniecia warstw

1. Predko$¢ jalowa glowicy lub predko$é druku jest ustawiona zbyt wysoko. Zmniejsz
predkosé druku.

2. Paski osi X/Y moga by¢ zbyt luzne lub kolo pasowe nie jest mocno zamocowane. Sprawdz
te elementy.

3. Prad sterownika moze by¢ zbyt niski.

Silne nitkowanie (stringing) lub falowanie (ringing) na modelu

1. Odlegtosé retrakeji jest zbyt mata: zwieksz ja w programie Cura przed cieciem.
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Instrukcja obstugi

2. Predkos¢ retrakcji bywa zbyt niska: ustaw w programie Cura wyzsza predkosé retrakcji
przed cieciem.

3. Podczas ciecia modelu zaznacz Z Hop When Retracted (podniesienie Z przy retrakeji)
i ustaw Z Hop Height (wysoko$¢ podniesienia Z) na okoto 0,25 mm.

4. Temperatura druku moze byé¢ zbyt wysoka, przez co niektére filamenty staja sie lepkie
i ciggna sie. Zbyt wysoka temperatura sprawia, ze filament jest zbyt plynny i lepki, a
jakos¢ wydruku spada; pomoc moze niewielkie obnizenie temperatury druku.

14. Producent

ELEGOO
https://www.elegoo.com
https://www.elegoo.com/pages/contact-support

Dystrybutor

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

190 00, Praha 9 - Liben
www.sunnysoft.pl
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ELEGQO

OrangeStorm Giga

3D nyomtaté

Felhasznaloéi kézikonyv

e A mellékelt USB-meghajtén a nyomtatd Osszeszerelését és iizembe helyezését bemutaté video
talalhato.

e A képek csak illusztraciok. A tényleges termék eltérhet a képektsl.
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Felhasznaloi kézikonyv

1. Koszonjiik, hogy az ELEGOO-t valasztotta

A termék atvételekor ellendrizze, hogy a késziilék hibatlan &llapotban van-e, és hogy minden
tartozék megvan-e. Ha az Osszeszerelés, a hasznalat vagy a karbantartds soran barmilyen
problémaba iitkozik, forduljon az ELEGOO iigyfélszolgalatdhoz a hivatalos csatornakon:

1.

2.

Latogasson el a tamogatasi oldalra: https://www.elegoo.com/pages/contact-support
(javasoljuk, hogy masolja ki a hivatkozést, és nyissa meg a bongészsjében).

Személyre szabott segitségért olvassa be az alabbi QR-kodot.

Megjegyzés: Az optimalis miikodés érdekében minden ELEGOO-termék szallitas el6tt alapos
nyomtatasi teszten esik at. Atvételkor apro feliileti karcok lehetnek lathatok; ez normalis, és
nem befolyasolja a miikodést.

2. Figyelmeztetések

1.

10.

Ne helyezze a nyomtatot rezgé vagy mas modon instabil kérnyezetbe: a gép razkodasa
rontja a nyomtatasi minéséget.

Miikédés kozben ne érintse meg a favokat és a flitott talcat, hogy elkeriilje az égési és
egyéb sériiléseket.

Nyomtatas utan a fuvoka maradék hgjét kihasznélva egy szerszammal tavolitsa el a
filamentet a favokarol. Tisztitas kozben ne érintse meg kézzel a fuvokat, hogy elkertilje
az égési sériiléseket.

Rendszeresen végezze el a karbantartést: kikapcsolt allapotban szaraz ruhaval tordlje le
a nyomtato vazardl a port és a ragadds nyomtatoéanyag-maradvanyokat.

A 3D nyomtaté nagy sebességgel mozg6 alkatrészeket tartalmaz. Vigyazzon, nehogy
becsipje a kezét.

Az X és az Y tengely mozgd részei lineéris vezetGsineken futnak, amelyeket rendszeresen
kenni kell, hogy a mozgas egyenletes maradjon.

Gyermekek csak felnétt feliigyelete mellett hasznalhatjak a gépet, a sériilések elkeriilése
érdekében.

Vészhelyzetben azonnal aramtalanitsa a késziiléket.

Szintezés, kezdGpozicidba allas vagy nyomtatas el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy az arany
szind PEI-lemez megfelelGen a talcan van. Ellenkezd§ esetben a favoka nekiiitkozhet a
magneses lapnak, és a favoka is, a magneses lap is megsériilhet.

A gépet tizem kozben foldelni kell. A foldeletlen vagy nem megfelelen foldelt késziilék
noveli az aramiités kockazatat.



Felhasznaloi kézikonyv

11. Ha a gépet hosszabb ideig nem hasznalja, kapcsolja ki, és huzza ki a tapkabelt.

12. Az optimalis mtkodés érdekében minden ELEGOO-termék szallitas el6tt alapos
nyomtatasi teszten esik at. A nyomtaton lathatd apro tesztnyomok, a favokan maradt
kevés filament vagy a fuvoka enyhe elszinez&dése normalis, és nem befolyasolja a

miikodést.

3. Miiszaki adatok

Nyomtatd

Nyomtato tipusa
Nyomtatasi térfogat
Nyomtatési pontossag
Fuavokaatmeérs
Nyomtatéasi sebesség

Uzemi hémérsékletek

Kornyezeti homérséklet
Favoka max. hémeérséklete
Fatott talca max. hémérséklete

Szoftver

SzeletelGszoftver
Bemeneti fajlformatumok
Kimeneti fajlformatum
Csatlakozéas

Tapellatas
Bemeneti fesziiltség
Névleges teljesitmény
Fizikai adatok

Gép mérete
Nett6 tomeg

FDM (olvasztott anyag rétegzése)

800 x 800 x 1000 mm

40,1 mm

0,6 mm

30-300 mm/s (alapértelmezés: 150 mm/s)

5-40 °C
300 °C
100 °C (25 °C kornyezeti hdmérsékleten)

Cura

STL, OBJ

G-code

USB-meghajto, LAN (hélozat), Wi-Fi

100-120 V / 220-240 V; 50/60 Hz
1530 W (egy nyomtatofej)

1224 x 1164 x 1441 mm
104 kg
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4. A gép részei

Felszerelt orsétarté ——@/

Filamentvezetd

LAN- (halézati) csatlakozé

Halézati aljzat (AC)

Fékapcsolo

Kameracsatlakozé

USB-port

Kijelz6csatlakozé

Vészleallité kapcsold

Vészleallitd kapcsoldé: a gomb megnyomasaval ledllithatja a gép mozgasat, ha miikddés
kozben varatlan hiba lép fel.

5. A csomag tartalma

5.1. 1. lista

OrangeStorm Giga 3D nyomtaté

Felsé Felsé elsé

hatsé profil
profil



5.2. 2. lista

Nyomtatéfej

Bl @

Kijelzs

Kiilonallé

Filamentvezetd

orsétarté (5 kg)

Tapkabel

Szintezélemez

g

©)
©)
®
®
®
©,

(HM 6*45)
(HM6*40) 6db
(HM6*30) 16 db
(PM6*28) 8 db
(HWM6*25) 8 db
(

PM4*25) 4 db

-

GDDW

@

5
® ®

@
@ *10) 2 db
®

® 3%6) 2 db
® (PM3*6) 9 db
(© (HM4*M3*3) 2 db
@ (SW M6) 8 db

:

®
(H
(H

M
M

J

U

Szintez&kartya

=] 2. e
Orsétarté kar  Orsétarté Filamentér- Z-tengely Z-tengely
zékels x?2 kabellanc végallas x2
régzitGje
4
Ken&zsir Profil
sarokmerevitd
x8
=== A
>
USB-meghajté Villaskules Halézati kabel
(15/20/25/30/40/50/60)
i gg Imbuszkulcs
Td Favoka Csavarhazé

K Gyorskdtézsk

J

A mellékelt tartozékok a tényleges terméknek felelnek meg; a képek csak tajékoztato jellegtiek.
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6. A gép oOsszeszerelése és lizembe helyezése

A mellékelt USB-meghajton a nyomtatd dsszeszerelését és iizembe helyezését bemutato vided
talalhato.

6.1. A Z-tengely bal és jobb egysége

(D) Tllesztés a csapok szerint: a Z-tengely bal és jobb egységének alsé profiljain egyméasnak
megfeleld illesztGesap-furatok vannak. Szereléskor illessze 6ket pontosan Gssze (1. abra).

(2) A Z-tengely bal és jobb egységének felszerelése: dugja at a 8 db (HM6*45) csavart
a profilok megfelel§ furatain, és csavarja be Sket (2. abra).

Megjegyzés: a csavarokat még ne huzza meg. Csak a keret teljes Osszeszerelése utan hiizza meg
Gket.

6.2. Profil sarokmerevitik

Alul négy sarokmerevitét kell felszerelni. Dugja at a 8 db (HM6*40) és a 8 db (HM6*30) csavart
a profilok megfelel§ furatain, és csavarja be Sket (3. és 4. abra).



Felhasznaloi kézikonyv

==

(HM6*30) R S
Vs N
/ \
, AN
’ L N
ll \
1 \ !
| 1
1
! N &% I’
\ -
\ [e) 1
\ /
(HM6*40) AN /
\\ //
\\ ’/
3. abra

4. abra

6.3. Fels6 hatso és fels6 els6 profil

(1) Fels6 hatso profil: rogzitse a fels6 hatso profilt 4 db (PM6*28) csavarral és 4 db (SW
M6) alatéttel. Ezutan szerelje fel a sarokmerevitsket a profil bal és jobb oldalara; ehhez
kétféle csavart hasznaljon: 4 db (HM6*40) és 4 db (HM6*30) csavart. Minden csavart
dugjon at a profil megfelels furatan, és huzza meg (5. dbra).

(2) Felsd elss profil: rogzitse a felss elss profilt 4 db (PM6*28) csavarral és 4 db (SW M6)
alatéttel. Ezutan szerelje fel a sarokmerevitSket a profil bal és jobb oldalara 4 db (HM6*40)
és 4 db (HM6*30) csavarral. Minden csavart dugjon at a profil megfelel furatén, és huzza
meg (6. dbra).

Megjegyzés: a gépkeret elkésziilte utéan feltétleniil ellenérizze és huizza utana egyenként a
sarokmereviték Osszes csavarjat és a profilok Gsszes csavarjat.

B

S . . .
\'H_EA -
Q ) _— \4.\\
S T :
S ) [<
5. abra 6. abra

6.4. X/Y-tengely egység, kabellanc és a Z-tengely végallasai

(1) X/Y-tengely egység: 8 db (HWM6*25) csavarral szerelje fel egyméas utan a bal és a jobb
oldali tartolemezt. Dugja at a csavarokat a tartolemezek megfelel furatain, és csavarja be

Sket (7. és 8. abra).
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(2) A Z-tengely kabellanca: dugjon 4t 2 db (PM4*25) csavart a megfelel§ furatokon, és
rogzitse a kabellancot az X/Y egység profiljaihoz (9. ébra).

(3) A Z-tengely kabellancanak rogzitGje: rogzitse a kabellanc kozepét 2 db (PM3*6)
csavarral (10. abra).

(4) A kabellanc végének rogzitése: rogzitse 3 db (PM3*6) csavarral a profilok megfelels
furatain keresztiil (11. abra).

(5) A Z-tengely jobb végallasa: rogzitse 2 db (PM3*6) csavarral a profilok megfelels
furatain keresztiil (12. 4bra).

(6) A Z-tengely bal végallasa: rogzitse 2 db (PM3*6) csavarral a profilok megfelels furatain
keresztiil (12. abra).

n/n/n/n]u]n
QQaaQ

JAV
Ve

oy

6.5. Nyomtatofej

Rogzitse a nyomtatofe] elss furatait 2 db (HM3*6) csavarral (14. dbra), a hatso furatait pedig
2 db (HM3*10) csavarral (15. abra).

e ElSbb igazitsa be a rdgzitélemezt, majd
htzza meg a csavarokat.
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6.6. Kijelz6, orsétarto és filamentvezets

(1) Kijelz6: nyomja a bepattano rogzitét a profilra, amig kattanast nem hall (17. dbra).

(2) Orsotartd és filamentérzékels: rogzitse az orsotartot a profilhoz 2 db (PM4*25)
csavarral, majd szerelje a filamentérzékel6t az orsotartora 1 db (HM4*M3*3) csavarral
(18. abra).

(3) Filamentvezets és filamentérzékels: csavarja a filamentvezetGt az orsotartora.
Rogzités utan forditsa a fejét a filamentorsd helyzetének megfelelen. — Szerelje a
filamentérzékelSt az orsotartora 1 db (HM4*M3*3) csavarral (19. ébra).

17. abra

6.7. Bekotés és bemeneti fesziiltség

(1) A csatlakozok bekotése: kosse be a csatlakozokat az abra szerint (20. dbra).

(2) Bemeneti fesziiltség: a gép gyarilag 220 V téapfesziiltségre van beallitva. A gép
bekapcsolasa el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a fesziiltségbeéllitas megfelel a helyi halozati
fesziiltségnek.

Megjegyzés: a filamentérzé-
kel6t a DETO csatlakozéra
kosse.

A gép mindkét oldalan DIP-kapcsolé talalhaté (115
V /230 V). Az els6 hasznalat elstt allitsa be a helyi
halézati fesziiltségnek megfelelSen.

20. abra
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7. TAalcaszintezés

7.1. Automatikus szintezés

A gép elsd hasznalatakor szintezs tizemmoddban be kell allitani a talca és a fuvoka kozotti
tavolsagot; ez nagyjabol egy Ad-es papirlap vastagsaganak felel meg.

e A bekapcsolt nyomtaton valassza a Level (szintezés) lehetGséget.

e A nyomtato tengelyei kezdGpozicioba allnak, és megnyilik az automatikus szintezés oldala.
A gép felfiit: a favoka 140 °C-ra, a fiitott talca 60 °C-ra.

e A beallitott h6mérsékletek elérése utan elindul a talca 100 pontos automatikus kalibrélasa.

s stz

e Ha ez befejez6dott, allitsa be a Z-tengely kompenzacidjat: helyezze a szintezdkartyat a
nyomtatofej és a talca kozé, koppintassal modositsa a kompenzacios értéket, és 6vatosan
mozgassa a kartyat elére-hatra. Amikor a kiartya mozgatasakor ellenallast érez, a szintezés
kész.

e A mentés ikonra ) koppintva mentse a beéllitast.

Ennek a lemeznek a kdzépsé csavarja a referenciapont, a magassaga
nem allithaté. A masik harom lemezt ehhez a lemezhez viszonyitva
kell beallitani.

7.2. A talcalemezek kézi kalibralasa

Ha a talcalemezek kozott jelentSs a magassagkiilonbség, kézzel is kalibralhatja Gket.

(1) Cserélje ki az els6 rész két PEI-lemezét a szintezSlemezekre. A szintezSlemez furatainak
egybe kell esnitik a flitétt télca lemezének csavarfurataival.

10
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@)
®

@

Lépjen a Settings (Beallitasok) — Advanced Settings (Specialis beallitasok) mentibe, és
valassza a Platform measurement (Talcamérés) lehetséget.

Koppintson az Automatic measurement (Automatikus mérés) gombra, és varja meg,
amig a nyomtatofej egyenként megméri a talca 18 pontjat. Megjegyzés: mérés kozben ne
végezzen mas miiveletet.

A megjelenitett 18 érték alapjan allitsa be a csavarok magassigat azokon a pontokon,
amelyek magasabban vagy alacsonyabban vannak, mint [0,00]. A beallitott értéket a
pozicio szaméanak kivalasztasaval ellendrizheti. Az 5. pozici6 a [0,00] referenciapont, ennek
csavarjat nem kell allitani; a tébbi 35 pontot a gombos allitécsavarokkal allitsa tgy, hogy
kozelitsenek a [0,00] értékhez.

Megjegyzés: a gombos csavar egy teljes fordulata az 6ramutatd jarasaval megegyezd iranyban
0,7 mm-rel siillyeszti, az ellenkez§ irdnyban 0,7 mm-rel emeli a talcat.

,
o

Settings Platform measurement
Basic Settings  Advanced Settings Network Info Basic Settings  Advanced Settings Network Info
N e e | DEE < s » <§,
Q L e e e | o6 o
i LIGIIC i
) i) EoEmen) | (0@ sleolalale e
Key Sound P Speed Adaptive  Input Shaping
It D  EERER
pode o 0 0 o © o 21 20 19 30 39 28
500) ) | (000)(008)(0%0) s 17 .6i 8 8 7
s} © = e 5 T
wewe e [l ow s o0 s o EmE
libration i
calibratior selection measurement ) (530) (550) e el
T 0 O 5 06 O 2w a0 i@ @ a Back
8 print == Prepare & Settings I Level ) Home page B print == Prepare & Settings 42 Level

®
®
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Cserélje fel az els6 rész két szintezSlemezét a hatsod rész két PEI-lemezével.

Koppintson a Continue measuring (Mérés folytatasa) gombra, és varja meg, amig a
nyomtatofej egyenként megméri a szintezlemezek 18 pontjat. Megjegyzés: mérés kozben
ne végezzen mas miiveletet.

A megjelenitett értékek alapjan kézzel allitsa a csavarokat ugy, hogy a 18 érték megkozelitse
a [0,00] értéket.

Miutan mind a négy talcalemez egyméshoz viszonyitott magassagat bedllitotta, tegye
vissza a PEl-lemezeket, és koppintson a Level gombra. Varja meg, amig a nyomtatofe]
kezdGpozicioba all, majd koppintson az Auto Leveling gombra a 100 pontos adatgytijtés-
hez. Ha ez befejez6dott, helyezze a szintezdkartyat a favoka és a talca kozé, és allitsa be
a kompenzacios értéket; amikor a kartya mozgatasakor ellenallast érez, a beallitas kész. A
kilépéshez koppintson a Save Data (Adatok mentése) gombra.

11
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8. Prébanyomtatas

8.1. A nyomtatas miikodési tesztje

1. Helyezze az USB-meghajtot a nyomtaté USB-portjéba.

2. A fémeniiben valassza a Print (Nyomtatas) lehetdséget, és jelolje ki a kivant fajlt.

3. Amikor a fuvoka és a fiitott talca eléri a célhémérsékletet, az X, Y és Z tengely
kezd&pozicioba all, és elindul a nyomtatas.

Settings

TZ (7 @

AN ask =

Z+ Print speed+ Extrusion flow rate+

\4 ' Q]

Z a-s =

Ze Print speed- Extrusion flow rate-

-1.26 mm ‘ Ratio settings

Qo 25/220°

0, 25/220¢

0, 25/220°¢

03 25/220¢

0.01 m 1% 5% 10% (”)Speedadaptive Back

440 25/60°c

451 25/60°c

42 25/60c

453 25/60c

A. Tal alacsony

Finomhangolaskor é&llitsa a mozgatasi 1é-
péskozt 0,01 mm-re vagy 0,05 mm-re.
Igy a favoka nem strolja a fhtott talcat
(ami karosithatja a nyomtatolemezt), és a
filament sem ,16g” a levegGben.

Megjegyzés: a kiilonbozé keménységi filamentekhez eltérs ,rugbers”
sziikséges az extruderen. Az extruder rugoereje imbuszkulccsal allithato
(2,0 mm-en belil). Az 6ramutatd jarasaval ellentétes irdnya forgatés
noveli, az éramutatod jarasaval megegyezd irdnya forgatas csokkenti az
extrudaloerét.

C. Megfelels

Megjegyzés: a tesztmodell nyomtatasakor figyelje az elsé réteget, és hasonlitsa Ossze a
fenti képekkel. Az A és a B esetben a kompenzéacié nincs jol beéllitva; nyomtatas kdzben
modosithatja, és ezzel valtoztathatja a favoka és a flitott talca kozotti tavolsagot. A C esetben
a fuvoka és a talca idealis tavolsdgban van, és a nyomtatas tovabbi beéllitas nélkiil folytathato.

12
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9. Az érint6képerny6 kezelése

Tw P-cim [
. e — Beallitasok
25
& @
- [
= Hémérséklet-kijelzés
= @ 9} £3 e
= Mot
s L
B s = ® @ ) Berint = @seuings [
0 20¢ del files. vel
pa g b J <&
== G-code fajlok megjelenitése ettt et et 100 pontos szintezés kijelzése
e w o p——m El828/kdvetkezd oldal gombjai -
Qs =Prepare @ settings 42 Level back
. s I — = Motormozgatas és kezdSpozicidba allas
10mm - & x 3| @2 a2
somm Elére beallitott filamenthémérséklet
we | T &
(AT B Print

Megjegyzés: a bemutatott képernySk csak tajékoztatd jellegtiek. A tényleges feliilet a
hivatalos weboldalon elérhetd legijabb firmware-t6l fligg.

10. A szoftver telepitése

Tipp: javasoljuk, hogy a mellékelt USB-meghajto teljes tartalmat masolja a szamitogépére, igy
minden fajl konnyen elérhetd lesz.

A mellékelt szeletelGszoftver a nyilt forraskoda Cura szeletel6 modositott valtozata, amely
jobban egylittmiikodik az ELEGOO gépeivel.

10.1. A telepités 1épései

1. Nyissa meg a mellékelt USB-meghajtot, lépjen a \Software and Software
Drivers\ELEGOO Software mappaba, és a telepités inditasahoz kattintson duplan
az ELEGOO-Cura alkalmazésra.

2. Kovesse az operacios rendszerének megfelels telepitd utasitasait.

3. Végiil valassza ki az ELEGOO nyomtatémodellt (ELEGOO OrangeStorm Giga) az
alabbiak szerint, és fejezze be a beéllitast.

13
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er ELEGOO
1£G00

| EGOO Orangestorm Giga

Ultimaker Account Add a printer
Add a printer
’ Q ELEGOO NEPTUNE Manut
- Customize your experience with more print profiles and plugins © ELEGOO NEPTUNE3 PLUS

‘Add a networked priner v
There iz no printer found over your network Addan " <
Refresh  Add printerbylP  Add cloud pfitaroubiesnooting d rinter -
> custom
ELEGOO OrangeStorm Giga
O FLEGOO NEPTUNE 2
@ ELEGOO NEPTUNE 3PRO

—_—
\ / \ ﬂ”mw \
‘Add a non-networked printer < v ELEGOO
Your key to connected 3D printing -
© eLEG00 NEPTUNE 3 MK
© £LeG00 NePTUNE 4

- Stay flexible by syncing your setup and loading it anywhere
O ELEGOO NEPTUNE 4 MAX

- Increase efficiency with a remote workflow on Ultimaker printers Q ELEGOO NEPTUNE 4 PLUS.
Q ELEGOO NEPTUNE 4 PRO

Q ELEGOO NEPTUNE 4 SE

Signin O ELEGOD NEPTUNE X
® ELEGOO Orangestorm Giga

A 7

10.2. A szoftver hasznalata

File Edit View Settings Extensiond Freferences Jic
ELEGCOCura PREVIEW MONITOR

ELEGOO OrangeStorm ... < 1 Generic PLA < ™ Fine-02mm 1% &lon +o0n 2

Modell
importalasa

Print settings x

= Profles  *) 006 015 02 02 03 04 06

Default o—O0—8—0—0—0—0
Lt X ) o 20 40 60 80 100
Mozgatas ——>f o ‘ cradua i
. . ° | & support
Meéretezés ——> B
. = Adhesion
Forgatas ——
e G
Tiikrozés —% =
ZN1eaz ==
Modellbeallitasok 9
Tamaszblokkolé > 3 B
Thene ;
Fou wilg 5 Tpeiel pr these changes te have effect.
e
Tdis
e tas
J;'i.xp]-) el
¥ Display 30
o [

Tavert | Portugs do Brasil

(© 1 hour 7 minutes. i =
11l 10g - 3.38m | Save as TFT file I fse o single instance of Cura -
Previ... Saveto File A~ Defaidis ey

El6nézeti kép funkcié ® Nyelvvalasztas

1. Az egér kozéps6 gorgdjének forgatasaval nagyithatja és kicsinyitheti a nézetet; a kdzépso
gbrgét lenyomva tartva mozgathatja a talcat a képernyén.

2. A jobb egérgombot lenyomva tartva és az egeret mozgatva a modell koriil forgathatja a
nézetet.

3. A jobb egérgombbal kattintva elGugré menii nyilik meg a lehet&ségekkel.

gy Modellbeallitasok: tobb modell nyomtatésakor a kivalasztott modell-
[ j hez kiilon szeletelési beallitasokat adhat meg.

Tovabbi tippek

Tamaszblokkolé: kijellhet a modellen egy teriiletet, ahol nem jon létre tamaszanyag.
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Elénézeti kép funkcioé: a TFT formatumban mentett G-code fajlok a nyomtatod elénézeti
funkci¢javal megjelenithetik a modell bélyegképét.

Nyelvvalasztas: a nyelvet a fels6 meniisor Preferences (Beallitdasok) meniijében valtoztat-
hatja meg. A nyelv kivalasztdsa utan inditsa jra a szeletelGszoftvert, hogy a modositas
érvénybe lépjen.

11. Nyomtatas LAN-on (hal6zaton) keresztiil

A nyomtatd6 Wi-Fi- és halozati kdbeles kapcsolatot is tamogat. A sikeres csatlakozas utan
olvassa le az IP-cimet a nyomtatd KkijelzGjérsl, és irja be egy bongészébe a géphez vald
hozzaféréshez.

Megjegyzés: a nyomtatd és a szamitogép csak akkor kommunikalhat a LAN-on keresztiil, ha
ugyanabban a héalézati szegmensben vannak. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a nyomtaté halozati
csatlakozdja be van kotve, kiilonben a hozzaférés sikertelen lesz.

A szamitogépen a Google Chrome bongészsbe irja be a nyomtato kijelzgjén lathato IP-cimet
(pl. http://192.168.211.164), majd nyomja meg az Enter billenty(it a nyomtaté halozati
oldalanak megnyitasahoz.

.
T r e g ok
0 Info
o)
G0 Oy
v
0, 0, & & Go g|e
pr —— LSO L) I e 6= »
T G [ oo ||| g 6 =
\ a0 o 3

LAN- (halézati) feliilet Wi-Fi-kapcsolat

A nyomtaté halozati felilletéhez vald sikeres hozzéaférés utan a kovetkezs oldal jelenik meg:

< ala Hémérséklet-kijelzés
Mozgasvezérlés

Konzol

Ventilator és kimenetek

Nyomtaté korlatai Feladatlista

Mozgasvezérlés: a nyomtatofej mozgatasa az egyes tengelyek mentén; szintezés utan itt a
kompenzaci6 is beallithato.

Ventilator és kimenetek: a nyomtatofej ventilatordnak és a LED-vilagitasnak a be- és
kikapcsolésa.

Nyomtaté korlatai: a nyomtatdé maximélis gyorsuldsanak beallitasa; altalaban nem kell
modositani.
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Hoémérséklet-kijelzés: a nyomtatdé hémérsékleteit és fiitési allapotat mutatja, és lehetévé
teszi a nyomtatofej és a flitott talca elGmelegitését.

Konzol: a végrehajtott G-code parancsokat mutatja, és lehetévé teszi G-code kézi kiildését a
nyomtatonak.

Feladatlista: hizzon egy G-code fajlt az ELEGOO Cura szeletel6bél a feladatlistara a
kinyomtatasahoz.

16
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12.

Az alaplap bekotési rajza
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13. Hibaelharitas

Az X /Y /Z tengely léptetémotorja nem mozog, vagy kezddpoziciéba
allaskor zajt ad

1. A léptetémotor kibele kilazulhatott. Ellendrizze a bekotést.

2. Elsfordulhat, hogy a megfelels végallaskapcsold nem kapcsol megfelelen. Ellendrizze,
hogy semmi sem akadalyozza-e az adott tengely mozgéséit, és hogy nem lazult-e ki a
végallaskapcsold kabele.

3. A laza fogasszij egyenetlen mozgést vagy szokatlan zajt okozhat az X/Y tengelyen. Allitsa
be a szij feszességét a forgatdogombbal.

A favokaegység rendellenesen extrudal

1. Ellenérizze, hogy az extruder léptetémotorjanak kabele nem lazult-e ki vagy nem
csatlakozott-e le.

2. Ellenérizze, hogy az extruder fogaskerekének hernyocsavarja szorosan felfekszik-e a motor
tengelyén.

3. Lehet, hogy a favokaegység hiitése nem elegends: ellendrizze a hémérsékleteket és a
hiitéventilator miikodését.

4. Eldugult favoka esetén el6szor melegitse a fuvokat 230 °C-ra, és kézzel tolja meg a
filamentet a dugulas megsziintetéséhez, vagy melegedés kozben tisztitsa ki a favoka hegyét
egy vékony tiivel.

A modell nem tapad a talcihoz (PEI-lemezhez) vagy felp6ndérodik

1. A tapadas nagyrészt az els6 rétegen mulik. Ha az els6 réteg nyomtatasakor a fuvoka és a
talca tavolsdga tobb mint 0,2 mm, a tapadas jelentGsen romlik, és a talcat Gjra szintezni
kell.

2. Allitsa a Cura programban a modell elsS rétegének beallitdsat Brim (perem) értékre az
elsé réteg tapadasanak javitasahoz. Ez a modell széleinek felpondorodését és felvalasat is
csokkenti.

3. Nagy modellek nyomtatasakor vigyen fel a talcara PVP ragasztostiftet vagy 3D
nyomtatotalcahoz vald tapadasfokozo sprayt a felpondorddés hatékony megel&zéséhez.

A modellen rétegelcstiszas lathato

1. A nyomtatofej mozgési sebessége vagy a nyomtatasi sebesség tul nagyra van allitva.
Csokkentse a nyomtatasi sebességet.

2. Az X/Y tengely szijai tul lazdk lehetnek, vagy a szijtarcsa nincs szorosan rogzitve.
Ellenérizze ezeket az alkatrészeket.

3. Lehet, hogy til alacsony a motorvezérlg arama.
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Ergs szalhazas (stringing) vagy hullaimosodas (ringing) a modellen
1. Tl kicsi a visszahuzési tavolsag: szeletelés el6tt novelje a Cura programban.

2. A visszahtizasi sebesség gyakran tiul alacsony: szeletelés el6tt allitson be nagyobb
visszahtuzési sebességet a Cura programban.

3. A modell szeletelésekor jelolje be a Z Hop When Retracted (Z-emelés visszahuzéskor)
beallitéast, és allitsa a Z Hop Height (Z-emelés magasséga) értékét kb. 0,25 mm-re.

4. Lehet, hogy til magas a nyomtatasi hémérséklet, ami miatt egyes filamentek ragacsossa
valnak és szalakat huznak. Tual magas hémérsékleten a filament tal folyékony és
ragacsos lesz, és romlik a nyomtatasi minéség; ilyenkor segithet a nyomtatasi hémérséklet
kismeértéki csokkentése.

14. Gyarté

ELEGOO
https://www.elegoo.com
https://www.elegoo.com/pages/contact-support

Forgalmazo

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

190 00, Praha 9 - Liben
www.sunnysoft.hu
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Imprimanta 3D
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Ghid de utilizare

e Unitatea USB inclusa contine un videoclip care arata asamblarea si instalarea imprimantei.

e Imaginile au doar rol ilustrativ. Produsul real poate diferi de imagini.
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13

14

Va multumim ca ati ales ELEGOO
Precautii

Parametrii aparatului
Componentele aparatului
Continutul pachetului

Asamblarea si instalarea aparatului
Nivelarea patului

Imprimarea de test

Utilizarea ecranului tactil
Instalarea software-ului

Imprimarea prin LAN (retea)

Schema de conexiuni a placii de baza

Depanare

Producator
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13
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1. Va multumim ca ati ales ELEGOO

La primirea produsului, verificati daca aparatul este in stare buna si daca toate accesoriile
sunt incluse. Daca intampinati orice problema la instalare, utilizare sau intretinere, contactati
echipa de asistenta ELEGOO prin canalele oficiale:

1.

2.

Vizitati pagina de asistentd https://www.elegoo.com/pages/contact-support (vi
recomandam sa copiati linkul si s& il deschideti in browser).

Scanati codul QR de mai jos pentru asistenta personalizata.

Nota: Pentru a asigura performante optime, fiecare produs ELEGOO trece prin teste riguroase
de imprimare inainte de expediere. La livrare pot fi vizibile mici zgarieturi pe suprafata; acest
lucru este normal si nu afecteaza functionarea.

2. Precauti

1.

10.

Nu amplasati imprimanta intr-un mediu cu vibratii sau instabil: zdruncinarea aparatului
afecteaza calitatea imprimarii.

Nu atingeti duza sau patul incalzit in timp ce imprimanta functioneaza, pentru a evita
arsurile si vatamarile corporale.

Dupa imprimare, folositi caldura reziduala a duzei pentru a curata filamentul de pe duza
cu o unealta. Nu atingeti duza cu mainile in timpul curatarii, pentru a evita arsurile.

. Intretineti frecvent imprimanta: cu alimentarea opritd, stergeti regulat praful si resturile

lipicioase de material de pe corpul imprimantei cu o laveta uscata.
Imprimanta 3D contine piese care se misca rapid. Aveti grija sa nu va prindeti mainile.

Piesele mobile ale axelor X si Y se deplaseaza pe sine de ghidare liniare, care trebuie
lubrifiate regulat pentru ca miscarea sa ramana lina.

Copiii trebuie supravegheati de adulti atunci cand folosesc aparatul, pentru a evita
vatamarile corporale.

In caz de urgenta, deconectati direct alimentarea.

Inainte de nivelare, de readucerea in pozitia initiala sau de imprimare, asigurati-va ca
placa PEI aurie este asezata corect pe pat. In caz contrar, duza se poate lovi de placa
magnetica si pot fi deteriorate atat duza, cat si placa magnetica.

Aparatul trebuie sa fie legat la impamantare in timpul functionarii. Un aparat fara
impamantare sau cu impamantare necorespunzatoare creste riscul de electrocutare.
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11. Daca aparatul nu este folosit o perioada indelungata, opriti-l si scoateti cablul de

alimentare din priza.

12. Pentru a asigura performante optime, fiecare produs ELEGOO trece prin teste riguroase
de imprimare inainte de expediere. Mici urme de testare pe imprimanta, resturi mici de
filament pe duza sau o usoara decolorare a duzei sunt normale si nu afecteaza functionarea.

3. Parametrii aparatului

Specificatiile imprimantei

Tip imprimanta
Volum de imprimare
Precizie de imprimare
Diametrul duzei
Viteza de imprimare

Temperaturi de functionare

Temperatura mediului
Temperatura maxima a duzei
Temperatura maxima a patului incalzit

Software

Software de feliere
Formate de fisier de intrare
Format de fisier de iesire
Interfete

Alimentare

Tensiune de intrare
Putere nominala
Caracteristici fizice

Dimensiunile aparatului
Greutate neta

FDM (modelare prin depunere de material topit)
800 x 800 x 1000 mm

40,1 mm

0,6 mm

30-300 mm/s (implicit 150 mm/s)

5-40 °C
300 °C
100 °C (la o temperaturd a mediului de 25 °C)

Cura

STL, OBJ

G-code

unitate USB, LAN (retea), Wi-Fi

100-120 V / 220-240 V; 50/60 Hz
1530 W (un singur cap de imprimare)

1224 x 1164 x 1441 mm
104 kg
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4. Componentele aparatului

Port LAN (retea)

Priz3 de alimentare AC

p de imprimare] | Comutator de alimentare

Port camera

Port unitate USB

Port ecran

Buton de oprire de urgent3

Buton de oprire de urgenta: apasarca butonului opreste miscarea aparatului in cazul unei
defectiuni bruste in timpul functionarii.

5. Continutul pachetului

5.1. Lista 1

Bazi

Imprimantd 3D OrangeStorm Giga

Ansamblu dreapta axa Z Profil Profil
superior superior
spate frontal



5.2. Lista 2

Cap de Ecran

impri mare /\
M“w“‘ | @

i

Placa de
nivelare x2

Ghi(_:laj pentru deSLlj)Z(l;ritli C_ablu de Card de nivelare

filament separat (5 kg) alimentare

4 E B

RO RO RO RORCRCRCRCRCRE

@ (HM6*45) 8 buc. @ (HM3*10) 2 buc.
(@ (HM6*40) 16 buc. . e
® (HM6*30) 16 buc. EE:AA;S)) ; Euc'
® (PM6*28) 8 buc. '
® (HWM6%25) 8 buc. (1) (HM4*M3*3) 2 buc.

\_ ® (PM4*25) 4 buc. @ (SWME) 8 buc. )

Brat suport  Suport bobin3 Senzor de Clem3 lant Opritor
bobin3 filament x2 portcablu axa Z axa Z X2
,// \
v
Unsoare Coltar pentru
profil x8
=== A
>
Unitate USB Cheie fixa Cablu de retea
% (15/20/25/30/40/50/60)
i s§ Cheie imbus
K Coliere Ac Duza Surubelnita J

Accesoriile livrate corespund produsului real; imaginile au doar rol orientativ.
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6. Asamblarea si instalarea aparatului

Unitatea USB inclusa contine un videoclip care arata asamblarea si instalarea imprimantei.

6.1. Ansamblurile stanga si dreapta ale axei Z

(1) Alinierea dupa stifturi: profilele inferioare ale ansamblurilor stanga si dreapta ale axei
Z au gauri corespunzatoare pentru stifturile de centrare. Aliniati-le corect la montare
(figura 1).

ontarea ansamblurilor stanga si dreapta ale axei Z: introduceti cele 8 suruburi
Mont bluril ta si d ta al i Z: introduceti cele 8 suruburi
(HM6*45) prin gdurile corespunzatoare ale profilelor si insurubati-le (figura 2).

Nota: nu strangeti inca suruburile. Strangeti-le numai dupa ce cadrul este complet asamblat.

‘_\\

Figura 1

6.2. Coltarele profilelor

In partea de jos se monteazd patru coltare. Introduceti 8 suruburi (HM6*40) si 8 suruburi
(HM6*30) prin gaurile corespunzatoare ale profilelor si insurubati-le (figurile 3 si 4).

- ~o

(HM6*30) ,,’ \\\
, AN
, \
, \
/ L \
I g \
N \
1
]
1
1
‘\ %& - 1
\ [e) i
\ /7
(HM6*40) \\ ,
N ’
N IR
~ ’/

Figura 3

Figura 4
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6.3. Profilul superior spate si profilul superior frontal

(1) Profilul superior spate: fixati profilul superior spate cu 4 suruburi (PM6*28) si 4 saibe
(SW M6). Apoi montati coltarele pe partea stanga si dreapta a profilului, folosind suruburi
de doud dimensiuni: 4x (HM6*40) si 4x (HM6*30). Introduceti fiecare surub prin gaura
corespunzatoare din profil si strangeti-1 (figura 5).

(2) Profilul superior frontal: fixati profilul superior frontal cu 4 suruburi (PM6*28) si
4 saibe (SW M6). Apoi montati coltarele pe partea stangd si dreaptda a profilului cu
4 suruburi (HM6*40) si 4 suruburi (HM6*30). Introduceti fiecare surub prin gaura
corespunzatoare din profil si strangeti-1 (figura 6).

Nota: dupa finalizarea cadrului aparatului, este esential sa verificati si sa strangeti din nou,
unul cate unul, toate suruburile coltarelor si toate suruburile de pe profile.
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Figura 5 - Figura 6

6.4. Ansamblul axelor X /Y, lantul portcablu si opritoarele axei Z

(1) Ansamblul axelor X/Y: cu 8 suruburi (HWM6*25), montati pe rand placile de sustinere
pe partea stanga si pe cea dreapta. Introduceti suruburile prin gaurile corespunzatoare ale
placilor de sustinere si insurubati-le (figurile 7 si 8).

(2) Lantul portcablu al axei Z: introduceti 2 suruburi (PM4*25) prin giurile corespunza-
toare si fixati lantul portcablu pe profilele ansamblului X/Y (figura 9).

(3) Clema lantului portcablu al axei Z: fixati mijlocul lantului portcablu cu 2 suruburi
(PM3*6) (figura 10).

(4) Fixarea capatului lantului portcablu: fixati-l cu 3 suruburi (PM3*6) prin gurile
corespunzatoare din profile (figura 11).

(5) Opritorul dreapta al axei Z: fixati-1 cu 2 suruburi (PM3*6) prin gaurile corespunzatoare
din profile (figura 12).

() Opritorul stanga al axei Z: fixati-1 cu 2 suruburi (PM3*6) prin giurile corespunzitoare
din profile (figura 12).



Ghid de utilizare

-'ada’:.’gc'.’ga{ o

Vo oe

Figura 7

Figura 8

Figura 11 Figura 12

6.5. Capul de imprimare

Fixati gaurile din fatd ale capului de imprimare cu 2 suruburi (HM3%6) (figura 14) si gaurile
din spate cu 2 suruburi (HM3*10) (figura 15).
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Figura 13 strangeti suruburile.

6.6. Ecranul, suportul de bobina si ghidajul pentru filament

(1) Ecranul: apasati clema de prindere pe profil pana cand se aude un clic (figura 17).

(2) Suportul de bobini si senzorul de filament: fixati suportul de bobind pe profil cu
2 suruburi (PM4*25) si montati senzorul de filament pe suportul de bobina cu 1 surub
(HM4*M3*3) (figura 18).

(3) Ghidajul pentru filament si senzorul de filament: insurubati ghidajul pentru
filament pe suportul de bobina. Dupa blocare, rotiti capul ghidajului in functie de pozitia
bobinei de filament. Montati senzorul de filament pe suportul de bobina cu 1 surub
(HM4*M3*3) (figura 19).
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6.7. Conectarea si tensiunea de intrare

(1) Conectarea porturilor: conectati porturile conform figurii (figura 20).

(2) Tensiunea de intrare: aparatul este setat din fabrica la o tensiune de alimentare de
220 V. Inainte de a porni aparatul, asigurati-va ca setarea tensiunii corespunde tensiunii

retelei locale.

Not3: pentru detectarea

filamentului folositi portul
DETO.

J/

Pe ambele pirti ale aparatului se afl§ comutatoare=-
DIP (115 V / 230 V). Inainte de prima utilizare,
reglati-le in functie de tensiunea locala.

Figura 20

7. Nivelarea patului

7.1. Nivelarea automata

La prima pornire a aparatului, distanta dintre pat si duza trebuie calibrata in modul de nivelare;
ea trebuie sa fie aproximativ egald cu grosimea unei foi de hartie A4.

e Cu imprimanta pornita, selectati Level (nivelare).

e Axele imprimantei revin in pozitia initiald si se deschide pagina de nivelare automata.
Aparatul se incalzeste: duza la 140 °C, patul incalzit la 60 °C.
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e Dupa atingerea temperaturilor setate incepe calibrarea automata a patului in 100 de
puncte.

e Dupa terminare, setati compensarea axei Z: asezati cardul de nivelare intre capul de
imprimare si pat, reglati valoarea compensarii prin atingeri si miscati usor cardul inainte
si inapoi. Cand simtiti rezistenta la miscarea cardului, nivelarea este finalizata.

e Atingeti pictograma de salvare [Z) pentru a salva.

Level

020 020 020 020 020 020 020 020 020 020

Note
and the platiorm ( 44 paper thickness)

Adjustable up and down through
Zoffset

020 020 020

0 020 020 020

Surubul central al acestei plici este punctul de referintd; in3ltimea
lui nu poate fi reglatd. Celelalte trei pl3ci se regleazi la o indltime
relativd fatd de aceast3 placa.

7.2. Calibrarea manuala a placilor patului

Daca intre placile patului existd o diferenta mare de inaltime, le puteti calibra manual.

(D Inlocuiti cele doud placi PEI din partea din fatd cu placile de nivelare. Gaurile placii de
nivelare trebuie sa se suprapuna cu gaurile pentru suruburi din placa patului incalzit.

(2) Accesati Settings (Setari) — Advanced Settings (Setari avansate) si alegeti Platform
measurement (Masurarea patului).

(3) Atingeti Automatic measurement (Misurare automata) si asteptati pana cand capul de
imprimare masoara, unul cate unul, cele 18 puncte de pe pat. Nota: nu efectuati nicio alta
operatiune in timpul masurarii.

(4) Pe baza celor 18 valori afisate, reglati iniltimea suruburilor in punctele mai inalte sau mai
joase decat [0,00]. Puteti verifica o valoare reglata selectand numarul pozitiei respective.
Pozitia 5 este punctul de referintd [0,00], iar surubul ei nu se regleazi; reglati celelalte 35
de puncte cu suruburile cu buton, astfel incat si se apropie de [0,00].

10
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Nota: o rotatie completa a surubului cu buton in sensul

0,7 mm; o rotatie in sens invers il ridica cu 0,7 mm.

Settings Platform measurement
BasicSettings AdvancedSettings  Network  Info BasicSettings AdvancedSettings  Network  Info
N row e | QOO * - -
Q @ &) i CREDm | CNEDED | | 3 3 2w m m
Key Sound PowerLoss  SpeedAdaptive  Input Shaping.
frsts oo o, o momon
Hode o 0 o © © O 21 20 19 10 39 28
00)(000) 000 | (000)(000) (00) e
] O {%’ ° o o 5 0 o
cllal calon) (] WS R (N o o
Gyhome B print == Prepare & settings 408 Level 2 Home page {3 print == Prepare & Settings 402 Level

acelor de ceasornic coboara patul cu

(5) Schimbati cele doud placi de nivelare din partea din fata cu cele doud placi PEI din partea
din spate.

(6) Atingeti Continue measuring (Continuare masurare) si asteptati pand cand capul de
imprimare masoara, unul cate unul, cele 18 puncte de pe placile de nivelare. Nota: nu
efectuati nicio alta operatiune in timpul masurarii.

@

Reglati manual suruburile in functie de valorile afisate, astfel incat cele 18 valori sa se
apropie de [0,00].

Dupa reglarea inaltimii relative a tuturor celor patru placi ale patului, puneti la loc placile
PEI si atingeti Level. Asteptati ca capul de imprimare sa revina in pozitia initiald, apoi
atingeti Auto Leveling pentru colectarea datelor din 100 de puncte. Dupéa terminare,
asezati cardul de nivelare intre duza si pat si setati valoarea compensarii; cand simtiti
rezistenta la miscarea cardului, configurarea este finalizata. Atingeti Save Data (Salvare
date) pentru a iesi.

Platform measurement

BasicSettings  Advanced Settings  Network  Info

@D
(000)(0.00° [0.00
cemien

[enlen]e:s|
o o o
0.00](0.00] (0.00°
5 o o
[enlen]o:s|
5 o o

2 2 25 3% 3 M

Note
and the platform (A4 paper thickness)|

Zoffset

oot i

1emm A

2 e’ e e e

Adjustable up and down through
Zoffset

DEEED
(042)(0.02] [0.02
CEDE

EEED
.
0.12](0.42] (042
. e e
EEEED
e e

Back

(@Y Home page & print

= Prepare & Settings

42 Level

8. Imprimarea de test

8.1. Testul functional de imprimare
1. Introduceti unitatea USB in portul USB al imprimantei.
2. Din meniul principal alegeti Print (Imprimare) si selectati fisierul dorit.

3. Cand duza si patul incalzit ating temperaturile tinta, axele X, Y si Z revin in pozitia
initiala si incepe imprimarea.

11
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Settings
N ase =
Z+ Print speed+ Extrusion flow rate+
\4 e @
Z a-s =
z- Print speed- Extrusion flow rate-
-1.26 mm ‘ Ratio settings
o @] w

Qo 25/220°c

0, 25/220¢

0, 25/220%¢

Qg 25/220°c

40 25/60°c

41 25/60c

43 25/60c

43 25/60c

10% @) Speed adaptive Back

In timpul reglajului, comutati pasul de
deplasare la 0,01 mm sau 0,05 mm pentru
reglaj fin. Astfel duza nu se freaca de patul
incalzit (ceea ce poate deteriora placa de
imprimare), iar filamentul nu ,atarnd” in
aer.

Nota: filamentele cu duritate diferita necesita o forta diferita a ,,arcului”
extruderului. Forta arcului extruderului se poate regla cu o cheie imbus
(pana la 2,0 mm). Rotirea in sens invers acelor de ceasornic mareste
forta de extrudare, iar rotirea in sensul acelor de ceasornic o reduce.

A. Prea jos

B. Prea sus

C. Normal

Nota: in timpul imprimarii modelului de test, urmariti primul strat si comparati-1 cu imaginile
de mai sus. In cazurile A si B compensarea nu este setata corect; o puteti regla in timpul
imprimarii pentru a modifica distanta dintre duza si patul incalzit. In cazul C, duza si patul
se afla la distanta ideald de imprimare, iar imprimarea poate continua fara alte reglaje.

12
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9. Utilizarea ecranului tactil

Adresa IP

Afisarea temperaturii

Afisarea fisierelor G-code

Butoane pagina anterioard/urmitoa

Temperaturd presetat3 filament

fre

Controlul miscarii motoarelor si al revenirii la pozitia initiald

Setari

Afisarea nivel3rii in 100 de puncte

Nota: ecranele prezentate au doar rol orientativ. Interfata reald depinde de cel mai recent

firmware de pe site-ul oficial.

10. Instalarea software-ului

Sfat: va recomandam sa copiati intregul continut al unitatii USB incluse pe computer, pentru

a avea toate fisierele la indemana.

Software-ul de feliere inclus este o versiune modificata a slicerului open-source Cura,

adaptata pentru a functiona mai bine cu aparatele ELEGOO.

10.1. Procedura de instalare

1. Deschideti unitatea USB inclusa,

a incepe instalarea.

accesati
Drivers\ELEGOO Software si faceti dublu clic pe aplicatia ELEGOO-Cura pentru

folderul

\Software and Software

2. Urmati instructiunile programului de instalare pentru sistemul dvs. de operare.

3. In final, selectati modelul de imprimantd ELEGOO (ELEGOO OrangeStorm Giga), asa

cum se arata mai jos, pentru a finaliza configurarea.

13
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/
-~ Add Pinter x
Ultimaker Account Add a printer

Add a printer
/Add a networked printer \
er no r found over your metwork fa. rked printer <
o Refresh  Add printerbylP  Add cloud piEftdroubleshooting printer 2

ELEGOO OrangeStorm Giga

ELEGOO
£LEGo0

EGOO OrangeStorm Giga

Add a non-networked printer ¢ v eecoo

Q  ELEGOO NEPTUNE

Your key to connected 3D printing ‘ # Q ELEGOO NEPTUNE 2
O ELEGOO NEPTUNE 3 MAX
- Customize your experience with more print profiles and plugins O ELEGOO NEPTUNE 3 PLUS
Q  ELEGOO NEPTUNE 3 PRO

- Stay flexible by syncing your setup and loading it anywhere O ELEGOO NEPTUNE 4
O ELEGOO NEPTUNE 4 MAX
Q ELEGOO NEPTUNE 4 PLUS
Q ELEGOO NEPTUNE 4 PRO

Q ELEGOO NEPTUNE 4 SE

® ELEGOO OrangeStorm Giga

VAR .

- Increase efficiency with a remote workflow on Ultimaker printers

Create account

10.2. Utilizarea software-ului

PREPARE PREVIEW MONITOR

Importare (@ ¥ ciecooorangestorm.. < (11 GenericPla < = Fine-02mm 1w dlon +on ~
model : )
\ Print setings x
\ = profles <) 006 015 02 02 03 04 06
| Default O—O—8—0—0—0—0
|
\ \ 1R tnitl ¢s6) —_—
\ 0 » = ® = mw
Mutare % | Grodual inil
Ll St Lid
Scalare ——> \ & suppo
= Adhesion
Rotire —>}
Oglindire -% Custom >
ari
Setdri model %

Blocarea suporturi ?r

br these changes to have effect.

(© 1 hour 7 minutes i e
1l 10g - 3.48m | Save as TFT file I Use = single instance of Cura -
Previ... Saveto File ~ Defanlts Close

Functia de previzualizare ©) Selectarea limbii

1. Rotiti rotita din mijloc a mouse-ului pentru a mari si micsora vizualizarea; tineti apasata
rotita din mijloc pentru a deplasa patul pe ecran.

2. Tineti apasat butonul din dreapta si miscati mouse-ul pentru a roti vizualizarea in jurul
modelului.

3. Un clic cu butonul din dreapta deschide un meniu contextual cu optiuni.

Setari model: cand imprimati mai multe modele, puteti configura
setari de feliere separate pentru un model selectat.

Alte sfaturi

Blocarea suporturilor: va permite sa definiti pe model o zona in care nu se genereaza
material de suport.

14
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Functia de previzualizare: fisierele G-code salvate in format TEFT pot folosi functia de
previzualizare a imprimantei pentru a afisa o miniatura a modelului.

Selectarea limbii: schimbati limba din meniul Preferences (Preferinte) din bara de meniu
de sus. Dupa alegerea limbii, reporniti slicerul pentru a aplica modificarea.

11. Imprimarea prin LAN (retea)

Imprimanta accepta conexiune prin Wi-Fi si prin cablu de retea. Dupa conectare, cititi adresa
IP de pe ecranul imprimantei si introduceti-o intr-un browser pentru a accesa aparatul.

Nota: imprimanta si computerul pot comunica prin LAN numai daca se afla in acelasi segment
de retea. Asigurati-va ca portul de retea al imprimantei este conectat; in caz contrar accesul
esueaza.

In Google Chrome pe computer, introduceti adresa IP afisata pe ecranul imprimantei (de
ex. http://192.168.211.164) si apasati tasta Enter pentru a deschide pagina de retea a
imprimantei.

0 z007200°c dbaojeoc Homepage 'ij ScK‘ R

Basic Settings  Advanced Settings r Info

Networkname  1P:192.168.211.164 (O]

Google

%
SDFHIDF-555 [c]
Wrn G SOFHIDF-555 8 =
ao ore 20pK-668 a

[SEIYCINE: e -

40 Level

-y Home =
& print == Prepare @ Settings 0 Level @page (5 print == Prepare

Interfatd LAN (retea) Conexiune Wi-Fi
Dupa accesarea cu succes a interfetei de retea a imprimantei, se afiseaza urmatoarea pagina:

ORI | P Afisarea temperaturii
Controlul miscarii | K

Consold

Ventilator si iesiri

Limite imprimant3 i ini
imite imprimantd Listd de sarcini

Controlul miscarii: deplaseaza capul de imprimare pe fiecare axa; dupa nivelare, aici se poate
seta si compensarea.

Ventilator si iesiri: porneste si opreste ventilatorul capului de imprimare si iluminarea LED.

Limite imprimanta: seteaza acceleratia maxima a imprimantei; in mod normal nu este nevoie
sa fie modificata.

Afisarea temperaturii: afiseaza temperaturile si starea de incalzire a imprimantei si permite
preincalzirea capului de imprimare si a patului incalzit.

Consola: afiseaza comenzile G-code executate si permite trimiterea manuala de G-code catre
imprimanta.
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Lista de sarcini: trageti un fisier G-code din slicerul ELEGOQO Cura in lista de sarcini pentru
a-l imprima.

16
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12. Schema de conexiuni a placii de baza
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Placa driver axa Y

Motor extruder
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Limitator stinga axa Z
Limitator dreapta axa Z

Port resetare buton de oprire de urgent3
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13.

Depanare

Un motor pas cu pas al axei X/Y/Z nu se misca sau face zgomot la
revenirea in pozitia initiala

1.
2.

3.

Cablul motorului pas cu pas poate fi slabit. Verificati conexiunile.

Este posibil ca limitatorul corespunzator sa nu se declanseze corect. Verificati daca nimic
nu impiedicd miscarea axei respective si daca cablurile limitatorului nu sunt slabite.

O curea dintata slabita poate provoca miscare neuniforma sau zgomot anormal pe axa
X/Y. Reglati tensiunea curelei cu butonul rotativ.

Ansamblul duzei extrudeaza anormal

1.
2.

Verificati daca cablul motorului pas cu pas al extruderului nu este slabit sau deconectat.

Verificati daca surubul de fixare al rotii dintate a extruderului este bine strans pe axul
motorului.

Este posibil ca ansamblul duzei sa nu fie racit suficient: verificati temperaturile si
functionarea ventilatorului de racire.

. In cazul unei duze infundate, incilziti mai intai duza la 230 °C si impingeti filamentul cu

mana pentru a elimina infundarea sau curatati varful duzei cu un ac subtire in timp ce
se incalzeste.

Modelul nu adera la pat (placa PEI) sau se deformeaza

1.

Aderenta depinde in mare masura de primul strat. Daca la imprimarea primului strat
distanta dintre duza si pat depaseste 0,2 mm, aderenta scade considerabil si patul trebuie
nivelat din nou.

Setati in Cura optiunea pentru primul strat al modelului la Brim (bordura) pentru a
imbunatati aderenta primului strat. Aceasta reduce si deformarea sau ridicarea marginilor
modelului.

La imprimarea modelelor mari, aplicati pe pat lipici solid PVP sau spray adeziv pentru
paturi de imprimare 3D, pentru a preveni eficient deformarea.

Modelul prezinta straturi decalate

1.

Viteza de deplasare a capului de imprimare sau viteza de imprimare este setata prea
mare. Reduceti viteza de imprimare.

Curelele axelor X/Y pot fi prea slibite sau fulia nu este bine fixata. Verificati aceste
componente.

Curentul driverului poate fi prea mic.
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Fire (stringing) sau ondulatii (ringing) pronuntate pe model
1. Distanta de retragere este prea mica: mariti-o in Cura inainte de feliere.

2. Viteza de retragere este adesea prea mica: setati in Cura o viteza de retragere mai mare
inainte de feliere.

3. La felierea modelului, bifati Z Hop When Retracted (ridicare Z la retragere) si setati Z
Hop Height (inaltimea ridicarii Z) la aproximativ 0,25 mm.

4. Temperatura de imprimare poate fi prea mare, ceea ce face ca unele filamente sa devina
lipicioase si sa formeze fire. O temperatura prea mare face filamentul prea fluid si lipicios,
iar calitatea imprimarii scade; o usoara reducere a temperaturii de imprimare poate ajuta.

14. Producator

ELEGOO
https://www.elegoo.com
https://www.elegoo.com/pages/contact-support

Distribuitor

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

190 00, Praha 9 - Liben
www.sunnysoft.ro
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ELEGQO

OrangeStorm Giga

3D-tiskalnik

Navodila za uporabo

e Na priloZenem pogonu USB je videoposnetek, ki prikazuje sestavljanje in namestitev tiskalnika.

e Slike so zgolj ponazoritvene. Dejanski izdelek se lahko razlikuje od slik.



Navodila za uporabo
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Hvala, ker ste izbrali ELEGOO
Previdnostni ukrepi

Parametri naprave

Sestavni deli naprave

Vsebina paketa

Sestavljanje in namestitev naprave
Izravnava podlage

Preskusno tiskanje
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Navodila za uporabo

1. Hvala, ker ste izbrali ELEGOO

Ko prejmete izdelek, preverite, ali je naprava v brezhibnem stanju in ali je prilozena vsa dodatna
oprema. Ce imate pri namestitvi, uporabi ali vzdrzevanju kakrsno koli tezavo, se prek uradnih
kanalov obrnite na ekipo za podporo ELEGOO:

1.

2.

ODbiscite stran za podporo https://www.elegoo.com/pages/contact-support (pripo-
ro¢amo, da povezavo kopirate in odprete v brskalniku).

Za individualno pomo¢ opti¢no preberite spodnjo kodo QR.

Opomba: Za optimalno delovanje vsak izdelek ELEGOO pred odpremo opravi stroge preskuse
tiskanja. Ob dostavi so lahko vidne manjSe povrsinske praske; to je normalno in ne vpliva na
delovanje.

2. Previdnostni ukrepi

1.

10.

11.

Tiskalnika ne postavljajte v okolje z vibracijami ali na drugace nestabilno podlago:
tresenje naprave poslabsa kakovost tiska.

Med delovanjem tiskalnika se ne dotikajte Sobe ali ogrevane podlage, da preprecite
opekline in telesne poskodbe.

Po tiskanju izkoristite preostalo toploto Sobe in z orodjem ocistite filament s Sobe. Med
¢is¢enjem se Sobe ne dotikajte z rokami, da se ne opecete.

Tiskalnik pogosto vzdrzujte: pri izklopljenem napajanju s suho krpo redno brisite prah
in lepljive ostanke materiala z ohisja tiskalnika.

3D-tiskalnik vsebuje hitro premikajoce se dele. Pazite, da si ne pris¢ipnete rok.

Premicni deli osi X in Y tecejo po linearnih vodilih, ki jih je treba redno mazati, da ostane
gibanje gladko.

Otroci smejo napravo uporabljati le pod nadzorom odraslih, da se preprecijo telesne
poskodbe.

V nujnem primeru takoj izklopite napajanje.

Pred izravnavo, vracanjem v izhodisce ali tiskanjem se prepricajte, da je zlata plosca PEI
pravilno poloZena na podlago. Sicer lahko Soba tréi v magnetno plosco in poskoduje tako
sobo kot magnetno plosco.

Naprava mora biti med delovanjem ozemljena. Neozemljena ali nepravilno ozemljena
naprava poveca nevarnost elektricnega udara.

Ce naprave dalj ¢asa ne uporabljate, jo izklopite in izvlecite napajalni kabel iz vticnice.
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12. Za optimalno delovanje vsak izdelek ELEGOO pred odpremo opravi stroge preskuse
tiskanja. ManjSe sledi preskusa na tiskalniku, majhni ostanki filamenta na Sobi ali rahla
obarvanost Sobe so normalni in ne vplivajo na delovanje.

3. Parametri naprave

Specifikacije tiskalnika

Vrsta tiskalnika
Prostornina tiskanja
Natanc¢nost tiskanja
Premer Sobe

Hitrost tiskanja

Delovne temperature

Temperatura okolice

Najvedja temperatura Sobe
Najvecja temperatura ogrevane
podlage

Programska oprema

Program za rezanje
Vhodni formati datotek
Izhodni format datotek
Vmesniki

Napajanje
Vhodna napetost
Nazivna moc¢
Fizi¢ne lastnosti

Mere naprave
Neto teza

FDM (nanaSanje staljenega materiala)
800 x 800 x 1000 mm

+0,1 mm

0,6 mm

30-300 mm/s (privzeto 150 mm/s)

540 °C
300 °C
100 °C (pri temperaturi okolice 25 °C)

Cura

STL, OBJ

G-code

pogon USB, LAN (omrezje), Wi-Fi

100-120 V / 220-240 V; 50/60 Hz
1530 W (ena tiskalna glava)

1224 x 1164 x 1441 mm
104 kg
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4. Sestavni deli naprave

Vrata LAN (omrezje)

Napajalna vtiénica AC

Stikalo za vklop

Vrata za kamero

Vrata za pogon USB

Vrata za zaslon

Stikalo za zasilni izklop

Stikalo za zasilni izklop: s pritiskom na tipko ustavite gibanje naprave, ¢e med delovanjem
pride do nenadne okvare.

5. Vsebina paketa

5.1. Seznam 1

3D-tiskalnik OrangeStorm Giga

i ==| . -]
Levi sklop osi Z Desni sklop osi Z Zgornji Zgornji
zadnji sprednji
profil profil



5.2. Seznam 2

~§

Tiskalna glava

Zaslon

Bl @

L

Plosca za
izravnavo X2

f.l\/odilc; Sj:;:i:oizo Napajalni kabel
tlamenta kolut (5 kg)
- E B
ONONONONONONG, 9
@ (HM6*45) 8 kos @ (HM3*10) 2 kos
©) (HI\/I6140) 16 kos @ (HM3*6) 2 kos
(3 (HM6*30) 16 kos ® (PM3%6) 9 kos
® (PM6*28) 8 kos s
® (HWM6%25) 8 kos (10) (HM4*M3*3) 2 kos
\_ ® (PM4*25) 4 kos @ (SWME)8 kos Y,

Kartica za
izravnavo

Sponka

Roka drzala  Drzalo za kolut Senzor Konéni
za kolut filamenta x?2 kabelske omejevalnik
verige osi Z osi Z x2
,// X
4
Mazivo Kotnik
profila x8
=== A
>
Pogon USB Vilicasti klju¢ Omrezni kabel
(15/20/25/30/ 40/ 50/6,0)
i @g Imbus klju¢
KKabeIske vezice Igla Soba lzvijac

J

PriloZzena oprema ustreza dejanskemu izdelku; slike so zgolj informativne.

oqerodn ez B[IPOARN
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6. Sestavljanje in namestitev naprave

Na prilozenem pogonu USB je videoposnetek, ki prikazuje sestavljanje in namestitev tiskalnika.

6.1. Levi in desni sklop osi Z

(1) Poravnava po zati¢ih: spodnji profili levega in desnega sklopa osi Z imajo ujemajoce se
luknje za centrirne zati¢e. Pri montazi jih pravilno poravnajte (slika 1).

(2) Montaza levega in desnega sklopa osi Z: 8 vijakov (HM6*45) vstavite skozi ustrezne
luknje profilov in jih privijte (slika 2).

Opomba: vijakov Se ne zategnite. Zategnite jih Sele, ko je okvir v celoti sestavljen.

Slika 1 Slika 2

6.2. Kotniki profilov

Spodaj se namestijo Stirje kotniki. 8 vijakov (HM6*40) in 8 vijakov (HM6*30) vstavite skozi
ustrezne luknje profilov in jih privijte (sliki 3 in 4).

(HM6*30) e AN
A L N
, \
, \
’ \
] J \
N \
| 1
1
1
‘\ %& R I
\ o) 1
\ 4
(HM6*40) . >
\\ ,/
\\ ,/
Slika 3
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6.3. Zgornji zadnji in zgornji sprednji profil

(1) Zgornji zadnji profil: zgornji zadnji profil pritrdite s 4 vijaki (PM6*28) in 4 podlozkami
(SW M6). Nato namestite kotnike na levo in desno stran profila; uporabite vijake dveh
velikosti: 4x (HM6*40) in 4x (HM6*30). Vsak vijak vstavite skozi ustrezno luknjo v
profilu in ga zategnite (slika 5).

(2) Zgornji sprednji profil: zgornji sprednji profil pritrdite s 4 vijaki (PM6*28) in 4
podlozkami (SW M6). Nato namestite kotnike na levo in desno stran profila s 4 vijaki
(HM6*40) in 4 vijaki (HM6*30). Vsak vijak vstavite skozi ustrezno luknjo v profilu in ga
zategnite (slika 6).

Opomba: ko je okvir naprave dokoncan, je nujno, da po vrsti preverite in dodatno zategnete
vse vijake kotnikov in vse vijake na profilih.

ul
17 7
R L
g ﬂ
G, -Tfug — s
"’&\/

Slika 5 Slika 6

6.4. Sklop osi X/Y, kabelska veriga in kon¢ni omejevalniki osi Z

(1) Sklop osi X/Y: z 8 vijaki (HWM6*25) zaporedoma namestite nosilni plos¢i na levi in
desni strani. Vijake vstavite skozi ustrezne luknje nosilnih plos¢ in jih privijte (sliki 7 in 8).

(2) Kabelska veriga osi Z: 2 vijaka (PM4*25) vstavite skozi ustrezni luknji in pritrdite
kabelsko verigo na profile sklopa X/Y (slika 9).

(3) Sponka kabelske verige osi Z: sredino kabelske verige pritrdite z 2 vijakoma (PM3*6)
(slika 10).

(4) Pritrditev konca kabelske verige: pritrdite ga s 3 vijaki (PM3*6) skozi ustrezne luknje
v profilih (slika 11).

(5) Desni kon¢ni omejevalnik osi Z: pritrdite ga z 2 vijakoma (PM3*6) skozi ustrezni
luknji v profilih (slika 12).

(6) Levi konéni omejevalnik osi Z: pritrdite ga z 2 vijakoma (PM3*6) skozi ustrezni luknji
v profilih (slika 12).
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/a/a/in/n/n/n/a]]

/1

/e,
jaSasacaga

Y,

Slika 7

Slika 11

6.5. Tiskalna glava

Sprednji luknji tiskalne glave pritrdite z 2 vijakoma (HM3*6) (slika 14), zadnji luknji pa z 2
vijakoma (HM3*10) (slika 15).

e Najprej poravnajte montazno plosco, nato
privijte vijake.

Slika 13

6.6. Zaslon, drzalo za kolut in vodilo filamenta

(1) Zaslon: zasko¢no sponko pritisnite na profil, da klikne (slika 17).

(2) Drzalo za kolut in senzor filamenta: drzalo za kolut pritrdite na profil z 2 vijakoma
(PM4%*25), senzor filamenta pa na drzalo za kolut z 1 vijakom (HM4*M3*3) (slika 18).

(3) Vodilo filamenta in senzor filamenta: vodilo filamenta privijte na drzalo za kolut. Ko
je zaskoceno, obrnite njegovo glavo glede na polozaj koluta s filamentom. Senzor filamenta
namestite na drzalo za kolut z 1 vijakom (HM4*M3*3) (slika 19).
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~ -

Slika 17 Slika 18 Slika 19

Slika 16

6.7. Prikljucitev in vhodna napetost

(1) Prikljucitev vrat: vrata povezite, kot je prikazano (slika 20).

(2) Vhodna napetost: naprava je tovarniSko nastavljena na napajalno napetost 220 V.
Preden napravo vklopite, se prepricajte, da nastavitev napetosti ustreza napetosti

lokalnega omrezja.

Opomba: za zaznavanje
filamenta uporabite vrata
) DETO.

Na obeh straneh naprave sta stikali DIP (115 V7?’”*:—w,,,',,w T
230 V). Pred prvo uporabo ju nastavite glede na
lokalno napetost.

Slika 20

7. Izravnava podlage

7.1. Samodejna izravnava
Ob prvem zagonu naprave je treba v na¢inu izravnave nastaviti razdaljo med podlago in Sobo;
ta naj bo priblizno enaka debelini lista papirja A4.

e Na vklopljenem tiskalniku izberite Level (izravnava).

e Osi tiskalnika se vrnejo v izhodiSce in odpre se stran samodejne izravnave. Naprava se
segreje: Soba na 140 °C, ogrevana podlaga na 60 °C.
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e Ko sta doseZeni nastavljeni temperaturi, se zacne samodejna kalibracija podlage v 100
tockah.

e Ko se konca, nastavite kompenzacijo osi Z: kartico za izravnavo polozite med tiskalno
glavo in podlago, z dotiki prilagajajte vrednost kompenzacije in kartico nezno premikajte
naprej in nazaj. Ko pri premikanju kartice zacutite upor, je izravnava koncana.

e Dotaknite se ikone za shranjevanje =), da nastavitev shranite.

Srednji vijak te plosce je referencna tocka; njegove visine ni mogoce
nastaviti. Druge tri plos¢e se nastavijo na visino glede na to plosco.

7.2. Roc¢na kalibracija plos¢ podlage

Ce je med ploscami podlage velika visinska razlika, jih lahko kalibrirate ro¢no.

(1) Dve plosci PEI v sprednjem delu zamenjajte s plos¢ama za izravnavo. Luknje plosce za
izravnavo se morajo ujemati z luknjami za vijake v plos¢i ogrevane podlage.

(2) Pojdite v Settings (Nastavitve) — Advanced Settings (Napredne nastavitve) in izberite
Platform measurement (Merjenje podlage).

(3) Dotaknite se Automatic measurement (Samodejno merjenje) in pocakajte, da tiskalna
glava po vrsti izmeri 18 tock na podlagi. Opomba: med merjenjem ne izvajajte drugih
operacij.

(4) Na podlagi 18 prikazanih vrednosti nastavite visino vijakov v tockah, ki so vigje ali niZje od
[0,00]. Nastavljeno vrednost lahko preverite z izbiro stevilke ustreznega polozaja. Polozaj 5
je referen¢na tocka [0,00] in njegovega vijaka ne nastavljate; preostalih 35 tock nastavite z
vijaki z gumbom tako, da se priblizajo vrednosti [0,00].

10
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Opomba: en obrat vijaka z gumbom v smeri urinega kazalca

obrat v nasprotni smeri jo dvigne za 0,7 mm.

spusti podlago za 0,7 mm; en

Settings Platform measurement

Basic Settings  Advanced Settin

N
fa G ) W

Key Sound P s

Network — Info Basic Settings  Advanced Settings  Network  Info

(908) (63) (033) .@.@ EIE
5 o o

(000) (0.00) (000 2
5 6 o
anjanlcsn)
S o o

() ()
. e e
0) 0.00) (6.00)
5 5 o
(00) (200) (200
S o ©

o © 00) (0:00) (000)

= o
= o~ [} -3 %5 )
NozlePd  printhead | platiorm BPEE

Root
calibration Selection measurement
{700 (00,
50"

3 ey @ @
Speed Adaptive  Input Shaping
Mod

21 20 19 3.0 3 28

(609)(6:3) (06) s 17 6i s 8 7
ccateralora) ([ VRS SRR
CReRED

Qe B print 403 Level {5 print

) Home page

4 Level

== Prepare = Prepare & Settings

(5) Plos¢i za izravnavo v sprednjem delu zamenjajte z dvema plogéama PEI iz zadnjega dela.

(6) Dotaknite se Continue measuring (Nadaljuj merjenje) in po¢akajte, da tiskalna glava po
vrsti izmeri 18 tock na ploscah za izravnavo. Opomba: med merjenjem ne izvajajte drugih
operacij.

(7) Na podlagi prikazanih vrednosti ro¢no nastavite vijake tako, da se 18 vrednosti pribliza
[0,00].

Ko nastavite relativno visino vseh stirih plos¢ podlage, polozite nazaj plosci PEI in se
dotaknite Level. Pocakajte, da se tiskalna glava vrne v izhodisc¢e, nato se dotaknite Auto
Leveling za zajem podatkov iz 100 toc¢k. Ko se konca, poloZite kartico za izravnavo med
Sobo in podlago ter nastavite vrednost kompenzacije; ko pri premikanju kartice zacutite
upor, je nastavitev konc¢ana. Za izhod se dotaknite Save Data (Shrani podatke).

Platform measurement

BasicSettings Advanced Settings  Network  Info

@D
(000)(0.00° [0.00
cemien

[enlon]e:s|
o o o
0.00](6.00) (0.00°
5 o o
[enlen]o:s|
5 o o

7w 2% 25

2 3

D@
[on]enios|

[enlomlon]
(o) a)
[enlonlon]

% 35

D e S

Lbomesage

£ print

Back

42 Level

Note
and the platform (A4 paper thickness)|

Adjustableup and down through [

Zoffset

8. Preskusno tiskanje

8.1. Funkcionalni preskus tiskanja
1. Pogon USB vstavite v vrata USB tiskalnika.
2. V glavnem meniju izberite Print (Tiskanje) in izberite Zeleno datoteko.

3. Ko 8oba in ogrevana podlaga dosezeta ciljni temperaturi, se osi X, Y in Z vrnejo v izhodisce
in tiskanje se zacne.

11
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Med nastavljanjem preklopite korak pre-
mika na 0,01 mm ali 0,05 mm za fino
> . y O sspre [ 2 sopure nastavitev. Tako Soba ne drsa po ogrevani
A e = podlagi (kar lahko poskoduje tiskalno plo-
z+ Print speed+  Extrusion flow rate+ 0, 25/220¢ 481 25/60°C oo PYI:

5¢o), filament pa ne ,yisi“ v zraku.

Settings

0, 25/220%¢ 457 25/60C

N4 ' @

Z a-8 =

z- Print speed- Extrusion flow rate-

0.01 m 1% 5%  10% (%) Speed adaptive Back

03 25/220¢ 443 25/60c

Opomba: filamenti razlicne trdote zahtevajo razlicno mo¢ ,yzmeti*
ekstruderja. Moc¢ vzmeti ekstruderja lahko nastavite z imbus kljuc¢em
(do 2,0 mm). Vrtenje v nasprotni smeri urinega kazalca poveca silo
ekstrudiranja, vrtenje v smeri urinega kazalca jo zmanjsa.

A. Prenizko B. Previsoko C. Pravilno

Opomba: med tiskanjem preskusnega modela opazujte prvo plast in jo primerjajte z zgornjimi
slikami. V primerih A in B kompenzacija ni pravilno nastavljena; med tiskanjem jo lahko
prilagodite in tako spremenite razdaljo med Sobo in ogrevano podlago. V primeru C sta Soba in
podlaga na idealni razdalji za tiskanje in tiskanje se lahko nadaljuje brez dodatnih nastavitev.

12
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9. Uporaba zaslona na dotik

NaslovIiP | seww

» ol — Nastavitve
s
% © :=1 .
0 [ 0
& % 0 & [
b T R G Prikaz temperature
N I o £ e
» Motarof
15 el
m B print = @ 4 Level @ Ber =Prep: @ Settings P
Q 20 del fles. -« 0 e
@ > | > |
. . Prikaz datotek G-code S Prikaz izravnave v 100 toékah
e w o pF— Tipki za prejsnjo/naslednjo stran -
Qs =Prepare @ settings @ Level . back
repare . . . . . . . . Ppoeey
. I - S = Upravljanje premikanja motorjev in vrnitve v izhodisce
oimm  x s v ke Q0200/200°
0, 200200 ©
=n - o, o
wom |- & o,
som e Prednastavljena temperatura filamenta
o0 T i
AR & erint

Opomba: prikazani zasloni so zgolj informativni. Dejanski vmesnik je odvisen od najnovejse
vdelane programske opreme na uradni spletni strani.

10. Namestitev programske opreme

Nasvet: priporoc¢amo, da celotno vsebino priloZzenega pogona USB kopirate v rac¢unalnik, da
boste imeli vse datoteke pri roki.

PriloZeni program za rezanje je prilagojena razli¢ica odprtokodnega programa Cura, ki bolje
sodeluje z napravami ELEGOO.

10.1. Postopek namestitve

1. Odprite prilozeni pogon USB, pojdite v mapo \Software and Software
Drivers\ELEGOO Software in z dvoklikom aplikacije ELEGOO-Cura zaZenite
namestitev.

2. Sledite navodilom namestitvenega programa za vas operacijski sistem.

3. Na koncu izberite model tiskalnika ELEGOO (ELEGOO OrangeStorm Giga), kot je
prikazano spodaj, da dokoncate nastavitev.

13
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) N — N x

Ultimaker Account Add a printer
Add a printer

‘Add a networked priner v
ere iz no . found over your network A riced printer <
Refresh  Add printerbylP  Add cloud pfitaroubiesnooting printe v
o < S G ELEGOO OrangeStorm Giga

Add a non-networked printer
O ELEGOO NEPTUNE ELEGOO

Q Leco0 NerTUNE S i EGOO OrangeStorm Giga
O ELEGOO NEPTUNE 3 MAX

Q ELEGOO NEPTUNE 3 PLUS

- Customize your experience with more print profiles and plugins
@ ELEGOO NEPTUNE 3PRO
- Stay flexible by syncing your setup and loading it anywhere O FLEGO NEPTUNE 4
© ELEGOO NEPTUNE 4 MiAX
~Increase efficiency with a remote workflow on Utimaker printers @ ELEGOO NEPTUNE 4PLUS
@ ELEGOO NEPTUNE 4PRO

Q ELEGOO NEPTUNE 4 SE

Signin O ELEGOD NEPTUNE X
® ELEGOO Orangestorm Giga

10.2. Uporaba programske opreme

PREPARE PREVIEW MONITOR

i GenericPLA ¢ | = Fine-02mm 15w &lon on

=4 ELEGOO OrangeStorm ... <

Print settings x

= Profles ¥ 006 015 02 02 03 04 06
O—0—8—0—0—0—0

Default
\ B2 il (3) —,— e e
o m wm = = w
Premik——4 Grocuat infil
Skaliranje — L support
. < Adhesion
Vrtenje ——>]
Zrcaljenje ——> = =3 custom >
T we Preferences @
Nastavitve modela = —
General
N = Tnterface 2
Blokiranje podpor Lungunge: | Enclish 5

feot

(© 1 hour 7 minutes i ‘
=aving files
Il 10g - 3.48m St oL E Ll oy o e ey b -
Previ... Save to File ~ Defaults Close

Funkcija predogleda ® Izbira jezika

1. Z vrtenjem srednjega kolesca miske pogled povecCujete in pomanjSujete; z drzanjem
srednjega kolesca premikate podlago na zaslonu.

2. Drzite desni gumb in premikajte misko, da pogled vrtite okoli modela.
3. S klikom desnega gumba miske odprete pojavni meni z moznostmi.

Nastavitve modela: pri tiskanju ve¢ modelov lahko za izbrani model
nastavite loCene nastavitve rezanja.

Drugi nasveti

Blokiranje podpor: omogoca, da na modelu doloc¢ite obmocje, v katerem se podporni
material ne ustvari.

14
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Funkcija predogleda: datoteke G-code, shranjene v formatu TFT, lahko uporabijo funkcijo
predogleda tiskalnika in prikazejo sli¢ico modela.

Izbira jezika: jezik spremenite v meniju Preferences (Nastavitve) v zgornji menijski vrstici.
Po izbiri jezika program za rezanje znova zazenite, da se sprememba uveljavi.

11. Tiskanje prek omrezja LAN

Tiskalnik podpira povezavo prek Wi-Fi in omreznega kabla. Po uspeSni povezavi preberite
naslov IP na zaslonu tiskalnika in ga vnesite v brskalnik, da dostopite do naprave.

Opomba: tiskalnik in racunalnik lahko prek omrezja LAN komunicirata le, ¢e sta v istem
segmentu omrezja. Prepricajte se, da so omrezna vrata tiskalnika prikljuc¢ena; sicer dostop ne
uspe.

V brskalniku Google Chrome v racunalniku vnesite naslov IP, prikazan na zaslonu

tiskalnika (npr. http://192.168.211.164), in pritisnite tipko Enter, da odprete omrezno stran
tiskalnika.

a

Basic Settings  Advanced Settings r Info

Networkname  IP:192.168.211.164 @]

SDFHIDF-555

SDFHIDF-555

20pk 668

Google

-y Home =
(] print ==Prepare @ Settings 400 Level @page &5 print = Prepare

Vmesnik LAN (omrezje) Povezava Wi-Fi

Po uspesnem dostopu do omreznega vmesnika tiskalnika se prikaze naslednja stran:

Upravljanje premikanja Prikaz temperature

Konzola

Ventilator in izhodi

Omejitve tiskalnika Seznam opravil

Upravljanje premikanja: premikanje tiskalne glave po posameznih oseh; po izravnavi lahko
tu nastavite tudi kompenzacijo.

Ventilator in izhodi: vklop in izklop ventilatorja tiskalne glave in osvetlitve LED.

Omejitve tiskalnika: nastavitev najvecjega pospeska tiskalnika; obi¢ajno je ni treba spremi-
njati.

Prikaz temperature: prikazuje temperature in stanje segrevanja tiskalnika ter omogoca
predgrevanje tiskalne glave in ogrevane podlage.

Konzola: prikazuje izvedene ukaze G-code in omogoc¢a ro¢no posiljanje G-code tiskalniku.

15
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Seznam opravil: datoteko G-code iz programa ELEGOQO Cura povlecite na seznam opravil,
da jo natisnete.

16
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12. Shema vezave matic¢ne plosce

Koraéni Prikljucek Koracni Koraéni
motor osi X gonilniske motor osi Z—  motor osi Z+ .Senzor
plosce osi Y filamenta

LED stikala za zasilni izklop

Ventilator maticne plosce 1

Ventilator maticne plosce 2

Tiskalna glava

Ogrevana podlaga HB3

oon

(= bl =)

Q Q L
2)

Q

Prikljucek

&l

podlage HB2 LED

Prikljucek

podlage HB1 Termistor

Prikljucek
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1
1
I
Il
I Grelni vlozek
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I

podlage HBO

Prikljucek

L
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napajanja
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Vrata LAN
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Ventilator za hlajenje modela

Konéno stikalo osi X

Konéno stikalo osi Y

Levo konéno stikalo osi Z

Desno koné¢no stikalo osi Z

Motor ekstruderja

Senzor blizine

Hladilni ventilator

Vrata za ponastavitev tipke za zasilni izklop

oqerodn ez B[IPOARN



Navodila za uporabo

Kora¢ni motor osi X/Y/Z se ne premika ali pri vra¢anju v izhodisce
povzroca hrup

1.
2.

Kabel kora¢nega motorja je morda zrahljan. Preverite vezavo.

Ustrezno konc¢no stikalo morda ne preklaplja pravilno. Preverite, ali gibanja ustrezne osi
nic¢ ne ovira in ali ozi¢enje kon¢nega stikala ni zrahljano.

Ohlapen zobati jermen lahko povzro¢i neenakomerno gibanje ali nenavaden hrup na osi
X/Y. Napetost jermena nastavite z vrtljivim gumbom.

Sklop Sobe nepravilno ekstrudira

1.
2.
3.

Preverite, ali kabel kora¢nega motorja ekstruderja ni zrahljan ali odklopljen.
Preverite, ali je nastavitveni vijak zobnika ekstruderja trdno privit na gred motorja.

Sklop Sobe morda ni dovolj hlajen: preverite temperature in delovanje hladilnega
ventilatorja.

. Pri zamaseni Sobi jo najprej segrejte na 230 °C in filament potisnite z roko, da odstranite

zamasek, ali pa konico Sobe med segrevanjem ocistite s tanko iglo.

Model se ne oprime podlage (plosce PEI) ali se zvija

1.

Oprijem je v veliki meri odvisen od prve plasti. Ce je pri tiskanju prve plasti razdalja
med Sobo in podlago vecja od 0,2 mm, se oprijem moc¢no poslabsa in podlago je treba
znova izravnati.

V programu Cura nastavite moznost za prvo plast modela na Brim (rob), da izboljsate
oprijem prve plasti. To zmanjsa tudi zvijanje in dvigovanje robov modela.

Pri tiskanju velikih modelov na podlago nanesite trdno lepilo PVP ali lepilo v prsilu za
3D-tiskanje, da uc¢inkovito preprecite zvijanje.

Na modelu so zamaknjene plasti

1.

2.
3.

Hitrost premikanja tiskalne glave ali hitrost tiskanja je nastavljena previsoko. Zmanjsajte
hitrost tiskanja.

Jermena osi X/Y sta morda preohlapna ali jermenica ni trdno pritrjena. Preverite te dele.

Tok gonilnika je morda prenizek.

Mo¢no nitkanje (stringing) ali valovanje (ringing) na modelu

1.
2.

Razdalja umika je prekratka: pred rezanjem jo povecajte v programu Cura.

Hitrost umika je pogosto prenizka: pred rezanjem v programu Cura nastavite visjo hitrost
umika.
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Navodila za uporabo

3. Pri rezanju modela oznacite Z Hop When Retracted (dvig Z pri umiku) in nastavite Z
Hop Height (visina dviga Z) na priblizno 0,25 mm.
4. Temperatura tiskanja je morda previsoka, zaradi ¢esar postanejo nekateri filamenti lepljivi

in vlecejo nitke. Previsoka temperatura naredi filament prevec teko¢ in lepljiv, kakovost
tiska pa se poslabsa; pomaga lahko rahlo znizanje temperature tiskanja.

14. Proizvajalec

ELEGOO
https://www.elegoo.com
https://www.elegoo.com/pages/contact-support

Distributer

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

190 00, Praha 9 - Liben

www.sunnysoft.si
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ELEGQO
OrangeStorm Giga

3D npuHTEpP

TPy TN ITITTS

PbKoBoAcCTBO 3a I10Tp96VITe.l1ﬂ

* Ha npunoxenara USB ¢nam mamer uma BHICOKIIHII, KOWTO TOKa3Ba CIIOOSIBAHETO W MHCTATUPAHETO Ha
MIPUHTEDA.

* M3obpaxeHusTa ca caMoO HIIOCTPAaTHUBHU. [IeHCTBUTEIHUAT IPOAYKT MOXKE JIa C€ pa3indaBa OT THX.



PT)KOBOI[CTBO 3a HOTpC6I/ITeJ'IH
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baarogapum Bu, ye nzopaxre ELEGOO
IIpenna3snu Mmepku

ITapameTpu Ha MamIMHATA

Yacru Ha MalIMHATA

Cbabp:xaHue HA ONMIAKOBKATA
Criio0siBaHe M HHCTAJTMPAHEe HA MAIIMHATA
HuBenupane Ha macara

TecroB meyar

Pabora cbc ceH30pHHUS eKpaH
HNucTaaupane Ha codTyepa

IHeuat npe3 LAN (Mpe:ka)

Cxema Ha CBbp3BaHe HA ITbHHATA IJIATKA
OTcTpaHsiBaHe HA HEU3NPABHOCTH

ITpousBomuTen
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15

17
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P’bKOBOI[CTBO 3a HOTpC6I/ITeJ'I$I

[Ipu nonyyaBaHe Ha MPOIYKTa MPOBEPETE AN YCTPOMCTBOTO € B U3NMPABHOCT U JIAJIK Ca MPUIIOKECHHU
BCHYKHU aKkcecoapu. AKO cpeliHere npoOieM Mpu HMHCTaJupaHeTo, paboTara WIM MOAIPBKKaTa,
CBBpIKETE ce ¢ exura 3a nojaapbxkka Ha ELEGOQO upe3 odunuamHuTe KaHau:

1.

[Tocerete cTpanumara 3a noAapbexKa https://www.elegoo.com/pages/contact-support
(mpenopbuBaMe a Koupare Bpb3KaTa U Ja s OTBOPUTE B Opay3bpa cu).

Cxkanupaiitre QR xoma mo-moiy 3a MHANBUIYATHA TTOMOIII.

3abesexkka: 3a 1a ce rapaHTHpa onTHUMaiHa padora, Bceku nmponykt Ha ELEGOO npemunasa ctporu
TECTOBE 3a nevar npeau usnpamane. [Ipu mocraBkara Moxe J1a ce BMXKIAT MAJIKU IPACKOTUHU IO
MOBBbPXHOCTTA; TOBA € HOPMAJIHO U HE BiMsie Ha ()YHKIIMOHATHOCTTA.

10.

. He nmocragsiite npuHTepa Ha MACTO ¢ BUOpALIMU MJIH Ha Jpyra HecTaOMIIHAa OCHOBA: pa3Kiialia-

HCTO Ha MalllMHaTa BJIOIIaBa Ka4€CTBOTO Ha I1€4ar.

He nokocBaiiTe aro3ara W HarpeBaTelHaTa Maca, JOKaTo MPHHTEPHT PadOTH, 3a Ja N30erHeTe
U3rapsiHUs U HapaHsIBaHUSI.

. CJIG,Z[ reyar U3Moa3BaiTe ocTaTbuHaTa TOIJINHA Ha Ar03aTa, 3a 1a IOYUCTUTC q)HJIaMeHTa OT HCA

C UHCTPYMCHT. He moxocsaiite aro3ara c PBLC 11O BpEME HA MMOYMUCTBAHEC, 3d 1a HE CC U3TOPUTC.

. HonobprkaiiTe IpUHTEpa PEAOBHO: NP U3KIIOUEHO 3aXpaHBaHe U30bpCBaiiTe Mpaxa v 3ajel-

HAJIUTE OCTATBIM OT MaTepual OT KOpIlyca Ha MPUHTEPA ChC CyXa KbpIIa.
3D npuHTEpBT ChIBbPAKA OBP30 ABMKEIIN CEe YacTH. BHIUMaBaliTe 1a He IPUTHUCHETE PBLIETE CH.

JBmxemure ce yacTh Ha ocute X U Y €€ ABHUKAT MO JIMHEWHU HANpaBisBAILUA PEJICH, KOUTO
TpsIOBa PEIOBHO J]a CE CMa3BaT, 3a J1a OCTaHE JBMKEHUETO IIaBHO.

I[euaTa TpH6Ba Ja MU3I0JI3BaT MalllhHaTa caMO IO Haa30pa Ha Bb3paCTHH, 3a Ja CC n30eruar
HapaHsiBaHU:.

. Ilpu cremieH ciaydail JUPEKTHO U3KIKOYETE 3aXPaHBAHETO.

[Ipenn HuBenupaHe, BpbUIaHE B U3XOJHA MO3UIIMS WIH €YaT ce yBepere, ye 3narucrtara PEI
IUI04a € MPaBUJIHO MTOCTaBeHa BbPXY MacaTa. B mpoTuBeH citydaii ro3ata MoXke J1a ce yapHu B
MarHuTHaTa Iyo4a U Ja MOBPeIU KaKTo Ar03aTa, Taka U MarHUTHATa Iioya.

Mammnara Tpsi6Ba 1a ObAe 3a3eMeHa 1o BpeMe Ha paboTa. HezazeMeHOTO MM HENpaBUIHO
3a36MEHOTO YCTPOICTBO yBEJINYaBa PUCKA OT TOKOB yzap.



P’BKOBOI[CTBO 3a HOTpe6I/ITeJ'I$I

11. Ako MammHara HsSMa Ja C€ H3MOJ3Ba MPOIBLKUTEITHO BpPEME, M3KIIOYETEe s M HM3BAJETE
3axpaHBaIIysa KaOesl OT KOHTAaKTa.

12. 3a nma ce rapanTupa ontuMaigHa pabdota, Bceku nmpoaykt Ha ELEGOO mpemuHaBa cTporu
TECTOBE 3a IeYar Mpeau u3npaiaHe. Majku cliequ OT TecTa MO MPUHTEPA, MaJIKU OCTaThbIU
0T (UIIaMEeHT MO JAr03aTa WIX JIEKO TOThMHSBAHE HA J103aTa Ca HOPMAJHU M HE BIHSST Ha
(YHKIMOHAIHOCTTA.

ITapameTpu Ha IpUHTEpPa

Tun npunTep
PaGoren o6em
TouHOCT Ha meyar
JlnameTsp Ha qro3ara
CxopocT Ha neyar

PaGoTHu Temmneparypu

Temmneparypa Ha oKoHaTa cpeaa
MaxkcumainHa Temreparypa Ha Jro3aTra

MakcumaiiHa TeMIieparypa Ha
HarpesaTejHaTra Maca

Codryep

Codryep 3a cnaiicBane
Bxonnu ¢aitnosu ¢popmaru
N3xonen ¢aiinor ¢popmar
WHutepdeticu

3axpanBaHe

BXO,Z[HO HAIIpCIKCHUC
Homunanna momHocT
Du3HYEeCKH NapamMeTpu

Pasmepu Ha MammHara
Hetno temnio

FDM (mmocnoiftHO HaHACsSIHE HA Pa3TOICH MaTepHa)
800 x 800 x 1000 mm

+0,1 mm

0,6 mm

30-300 mm/s (o moapazoupane 150 mm/s)

5-40 °C
300 °C
100 °C (npu Temneparypa Ha okoaHara cpena 25 °C)

Cura

STL, OBJ

G-code

USB ¢nam namet, LAN (mpexa), Wi-Fi

100-120 V / 220-240 V; 50/60 Hz
1530 W (enna nevaraiia riasa)

1224 x 1164 x 1441 mm
104 kg
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4. YacT HAa MAILIMHATA

MoHTVpaHa CToiika 3a Makapa ——— @ /(@
- Bogay Ha cdunameHTa

Y

MopT LAN (mpexa)

B3axpaHBauy Bxog AC

3axpaHBaLy Koy

>3l MopT 3a kamepa
S

USB nopt MopT 3a ekpaHa
ABapvieH 6yToH

ABapueH OyTOH: HaTHCKaHETO Ha OyTOHa CIiMpa JBMKEHHUETO HA MalllMHaTa IpU BHE3allHA HEU3I-
PaBHOCT 110 BpeMe Ha paboTa.

5. Cbabp:kaHne HA OMMAKOBKATAa

5.1. Coucbk 1

OcHosa

3D npuHTep OrangeStorm Giga

TopeH TopeH
3aaeH npenex
npocun npocun




5.2. Coucok 2

gﬂ/

M =] ﬁ

MevaTawa ExpaH Mnoya 3a Pamo 3a CToitka 3a CeH3op 3a Ckoba 3a KpaeH
rmaea HVBEnupaHe x2 makapa Makapa unameHT x2 kabenHara orpaHuyuTen
I “ Bepura Ha oc Z Ha oc Z x2

:
x,}‘. //
&

-y
Il <
Bogay Ha g;ﬁ‘:g”; 3axpaHBaly, KapTta 3a Ipec brnosa ckoba
dunameHTa makapa (5 kg) kaben HuBenupaHe 3a npocpun x8
4 R = N
’l E
Eé E E E’ O [aeve 10 M 6
YeH KoY eX0B kaben
ONONONONG) @ USB nawmet P
(® (HM6*45) 8 6p. @ (HM3*10) 2 6p. ifii
@ (HM6*40) 16 6p. HM3"6) 2 6
3 (HM6*30) 16 6p. { .
(® (PM3*6) 9 6p.
® (PM6*28) 8 6p. (1,5/2,0/2,5/3,0/4,0/5,0/6,0)
() (HWM6*25) 8 6p. (HM47M373) 2 6p. Lt LLlectocTeHeH kritoy
\_ © (PM4"25) 4 6p. @ (SW M6) 8 Gp. Y, \_Kabentu spuan Vina Hiosa OtBepTka )

JlocTaBeHHUTE akcecoapu OTTOBAPST Ha JEHCTBUTETHUS MIPOAYKT; N300pakeHUATA ca CaMo 32 OPUEHTHD.

KIoLMQad 1011 BE 091070809
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6. Criio0siBaHe 1 MHCTAJIMPAHE HA MALIIMHATA

Ha npunoxxenara USB ¢mam mamer nMa BUACOKITUI, KOWTO TIOKa3Ba CITIO0SIBAHETO U HHCTATUPAHETO
Ha MPUHTEPA.

6.1. JIsB 1 neceH MoayJ1 Ha oc Z

(1) MoapaBusBane o mupTOBETe: JOTHUTE MPO(GHIN HA JEBUA U IECHUS MOIYI HA OC Z HUMAT
CHOTBETCTBAIIM CH OTBOPH 3a IeHTpoBamu mudToBe. [Ipy MOHTaxa TU MOIpaBHETE MPABUITHO
(purypa 1).

(2) MonTax Ha JleBHS M JecHHsI MOAYJ Ha oc Z: npekapaiite 8-te Bunra (HM6*45) mpes
CHOTBETHHTE OTBOPHU Ha mpodruinte U Tv 3aBuiite (durypa 2).

3abenexka: BCe OIE HE 3aTsAraiiTe BUHTOBETE. 3aTETHETE TH €Ba CJe] KaTo paMKaTa € HaIbJIHO
criioOeHa.

durypa 1

6.2. 'briioBu cko0u Ha npoduauTe

B nonnara yact ce MmoHTHpar yeTHpu bIIoBU ckoou. [Ipekapaiite 8 Bunra (HM6*40) n 8 BuHTa
(HM6*30) mpe3 chOTBETHUTE OTBOPH Ha Mpodinte U T 3aBuiite (dhurypu 3 u 4).
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Ddurypa 3

®urypa 4

6.3. T'opeH 3a/1eH U ropeH npeaeH npogu

(1) Topen 3agen npodu: 3aKpeneTe ropHus 3ajaeH npodui ¢ 4 punta (PM6*28) u 4 maiiou (SW
M6). Cnen ToBa MOHTHpaiTe BITIOBUTE CKOOM OT JIIBaTa M JsCHAaTa CTpaHa Ha mpoduia, Kato
U3II0JI3BaTe BUHTOBE C JBa pazmepa: 4x (HM6*40) u 4x (HM6*30). Ilpekapaiite BceKr BHHT
pe3 ChOTBETHHS OTBOP B Mpoduia u ro 3areruere (purypa S).

(2) Topen npegen npogu: 3aKpenere ropaus npeaeH npopun ¢ 4 punra (PM6*28) u 4 maiiou
(SW M6). Cnen ToBa MOHTHpANTE BIVIOBUTE CKOOM OT JIsiBaTa U JsICHaTa CTpaHa Ha mpoguiia ¢
4 punta (HM6*40) u 4 Bunra (HM6*30). IIpekapaiite Bceku BUHT Npe3 ChOTBETHHS OTBOP B
npoduna u ro 3arerHere (purypa 6).

3abenexka: ciell 3aBbpIIBaHE HAa paMKaTa Ha MallMHaTa € 3aJbJDKUTENIHO Ja MPOBEpPHUTE U 1A
3aTerHeTe OTHOBO, €MH MO €IMH, BCHYKM BHHTOBE Ha BIVIOBUTE CKOOM M BCHYKH BHUHTOBE IO
npoduute.

L7 A 17 \
N ¢ ﬂ ﬁw 1|
sl ] U‘lé _ — JH
|

e ‘ 4:/ .

durypa 5
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6.4. Monaya Ha ocute X/Y, kaGesiHA BepUra U KPallHU OrPaAaHUYHMTEH HA 0C Z

(1) Mony. na ocure X/Y: ¢ 8 sunra (HWM6*25) MoHTHpaiiTe MOCIE0BATETHO ONOPHUTE MI0UH
OTJISIBO U OTIsicHO. [IpekapaiiTe BUHTOBETE Mpe3 ChOTBETHUTE OTBOPU HA OMOPHUTE TUIOYHU U TH
3aBuiiTe (¢purypu 7 u 8).

(2) KabGenna Bepura Ha oc Z: npekapaiite 2 Bunta (PM4*25) 1pe3 ChOTBETHHUTE OTBOPHM H
3akperneTe kabeiaHara Bepura KbM npoduiaute Ha Moayna X/Y (purypa 9).

(3) Cxoba 3a kabeqHaTa Bepura Ha oc Z: 3aKperere cpejiara Ha KaGeiHaTa Bepura ¢ 2 BUHTA
(PM3#*6) (dpurypa 10).

(4) 3akpenBane Ha Kpasi Ha KafeaHaTa Bepura: 3akperere ro ¢ 3 BuHTa (PM3*6) mpes
CBHOTBETHHUTE OTBOPHU B npoduinute (purypa 11).

(5) lecen Kpaen orpaHmuuTe] Ha oc Z: 3akperere o ¢ 2 Bunta (PM3*6) mpe3 choTBeTHUTE
otBOpH B ipodriute (purypa 12).

(6) JIsB KpaeH orpaHu4MTe] Ha o¢ Z: 3aKpernere ro ¢ 2 Bunta (PM3*6) n1pe3 choTBETHUTE OTBOPH
B ipoduiute (purypa 12).

\
1
1

J’l[ll'.'l'.'[il-]'.l"_l
""\GOOQOOOQ Q

7

durypa 8

\ Purypa 11

6.5. Ileuarama riasa

3akpeneTe mpeIHUTE OTBOPH Ha Nevaramniara rasa ¢ 2 Bunta (HM3*6) (burypa 14), a 3agaure oTBOpH
c 2 sunta (HM3*10) (purypa 15).
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* MbpBO NogpaBHETE MOHTaXHaTa nrova,
durypa 13 crnep ToBa 3aTerHeTte BUHTOBETE.

6.6. ExpaHn, cToiika 3a Makapa ¥ BoJAa4 Ha (pMJIaMeHTa

(1) Expan: HaTHCHeTe IIpakaara ckoda BbpXy npoduia, 1okaro mpakse (¢purypa 17).

(2) Croiika 3a Makapa U ceH30p 3a (MIAMEHT: 3aKperneTe CTOMKaTa 3a Makapa KbM Ipodua ¢ 2
BuHTa (PM4%*25) u MonTHpaiiTe ceH3opa 3a punameHTt BbpXy croiikara ¢ 1 Bunt (HM4*M3*3)

(¢urypa 18).

@ Bonau Ha ¢uiaamenTa U ceH3op 3a (UIIAMeHT: 3aBHiiTe Bofada Ha (UIAMEHTa BBHPXY
cToiikara 3a makapa. Cnen kato ce (pukcupa, 3aBbpTETe IIaBaTa My CIIOpPE MOJI0KEHUETO Ha
Makapara ¢ ¢puiaMeHT. MOHTHpalTe ceH30pa 3a GUIaMEeHT BbpXy CTOHWKaTa 3a Makapa ¢ 1 BUHT
(HM4*M3*3) (¢purypa 19).

~—_ -~

Purypa 17 durypa 18 Purypa 19

durypa 16

6.7. CBbp3BaHe U BXOHO HAIIPEKECHHE

(1) Cebp3BaHe HA OPTOBETE: CBLPKETE OPTOBETE, KAKTO € Mokas3aHo ((urypa 20).

(2) Bxoano Hanpesxkenue: MamuHaTa € GpabpUYHO HACTPOEHA 3a 3aXpaHBaIlo Harpexenue 220 V.
IIpenu na BKIIOUMTE MalllMHATa, CE€ YBEPETE, Y€ HACTpOHKaTa Ha HAIPEKEHUETO OTroBaps Ha
HaIpEeXEHUETO Ha MECTHATa MpEeKa.
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Babenexka: 3a oTkpuBaHe
Ha dJMJ'IaMeHTa nanonaseaiTte
noprta DETO.

OT gBeTe cTpaHu Ha MalumHata uma DIP
npeskniousatenu (115 V / 230 V). Mpean O
nbpBara ynotpeba ri HacTpoiiTe cnopes =
MEeCTHOTO HarpexeHue.

durypa 20

7. HuBesiupaHe HA Macara

7.1. ABTOMATHYHO HUBEJMPaHe
HpI/I II'bPBOTO ITYCKAHC HA MaIlIMHATA Pa3CTOAHUECTO MEKY MacaTa U Ar03aTra TpH6Ba Ja Cce KaJ'II/I6pI/Ipa
B PCIKUM Ha HUBCIIMPAHC,; TO TpSI6Ba Ja € HpI/I6J'II/I3I/ITeJIHO KOJIKOTO I[eGeJ'II/IHaTa Ha JIUCT XapTusd A4,

* Ha Bxumrouenust npuntep usdepere Level (uuBenupane).

* Ocwure Ha IpUHTEpa Ce BPBIIAT B U3XO/HA TO3ULIUS U C€ OTBAps CTPAHHUIATA 32 ABTOMAaTUYHO
HuBenupaHe. MamuHara 3arpsisa: aro3ara 10 140 °C, narpeBarennara maca 10 60 °C.

» Cnen noCTUTaHE HA 3a71a/ICHUTE TEMIIEPATypH 3arl04Ba aBTOMaTHYHOTO KaTMOpupaHe Ha MacaTa
B 100 ToukH.

° CJ'IC)I KaToO MPUKIIIOYH, HaCTPOﬁTe KOMIICHCAIIUATA 0 OC Z: IIOCTaBeTe KapTara 3a HUBCJIIMPAHEC
MCIKAY IIcUaralara riaBa 1 Mmacara, perynnpaﬁTe CTOMHOCTTa Ha KOMIIGHCAIIUATA C IOKOCBaHE
M JICKO JIBWIXXCTC KapTara HaIpcAa-Hasal. Koraro IIpu ABMXKCHHUCTO Ha KapTara YCCTUTC
CBIIPOTUBJICHUC, HUBCIIMPAHETO € 3aBbPUICHO.

® I[OKOCHeTe HWKOHAaTa 3a 3a11uc , 3d J1a 3a11a3uTec HaCTpOﬁKaTa.

10
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LieHTparnHuaT BUHT Ha Ta3n nroya e oTnpaBHaTa TouKa u
BMCOYMHATA My HE MOXe Aa ce perynupa. OcTaHanuTe Tpy nNnouu
ce perynupart Ha BUCOYMHA CNpsiMo Tasu nnova.

7.2. PpuHO kanuOpupaHe HA IJIOYHTE HA MacaTa

AKO MEX[y MJIOYUTE Ha MacaTa UMa ToJisiMa pa3inka BbB BUCOYMHATA, MOXKETE J1a TH KalnOpupare
PBUHO.

(1) Cwmenere nsete PEI muioum B mpetHaTa 4acT ¢ IIOYUTE 3@ HUBeaUpane. OTBOPHTE Ha IUI0YATa 32

HHUBCJIMPAHE TpH6Ba Ja CbBIIaaarT ¢ OTBOPUTEC 3a BUHTOBC B IJIOYATa HA HArp€BaTCJIHATa Maca.

(2) Orunere B Settings (Hacrpoiiku) — Advanced Settings (Pasmmpenu HacTpoiiku) u

®

@

usoepere Platform measurement (M3mepBane Ha macara).

JHokocuere Automatic measurement (AproMaTnyHO W3MEpBaHE) M U3YaKalTe TIevyaramiara
IJIaBa Jia U3MEpH eHa 1o eqHa 18-Te ToukM Ha Macara. 3a0esexka: 1o BpeMe Ha N3MEPBaHEeTO
HE M3BBPILBANTE APYTH ONEPAIIUH.

Bb3 ocHOBa Ha 18-Te moka3aHu CTOMHOCTH PETyIMpanTe BUCOYMHATA HA BUHTOBETE B TOUKUTE,
KOMTO ca MO-BUCOKO Wik 1o-HUCko ot [0,00]. MoxeTe 1a mpoBepuTe peryaupaHa CTOMHOCT, KaTo
n3bepeTe HOMEpa Ha choTBeTHaTa nmo3unus. [lo3unus 5 e ornpaBHara Touka [0,00] u HEHHUAT
BHUHT HE C€ PEryjupa; peryjiupaiTe ocTaHaauTe 35 TOUYKH C BUHTOBETE C KOITYE TakKa, 4ye Ja ce
nmoommkar 1o [0,00].

3a0enexka: €IHO 3aBbpTaHE Ha BUHTA C KOIMYE [0 YACOBHUKOBATA CTPEJIKa crycka macata ¢ 0,7 mm;
€/IHO 3aBbpTaHe 0OOpaTHO HAa YACOBHHMKOBATA CTpeJiKa s nmosaura ¢ 0,7 mm.

Basic Settings  Advan Network Info Basic Settings Network Info
Q G &) 0
Key Sound ;”wcﬂ’;ss Speed Adaptiv Input Shaping.
calibration 0.00](0.00)0.00°
DD
ol Bem = ([T ol Qroneose @rine prepare ® e

@ Pa3menere aBeTe miouu 3a HHUBCJIIHMPAHE B IIp€AHATa 4aCT C ABCTC PEI niouu B 3agHaTa 4acT.
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PBvroBOMICTBO 32 TOTpEeOUTENS

(6) Jloxocuere Continue measuring (ITpoabiskapaHe Ha M3MEPBAHETO) M M3YaKaTe MeyaTamara
IJ1aBa Jla U3MEPH €/1Ha 1Mo eaHa 18-Te TOUKH Ha TJIOYUTE 32 HUBEJIHpaHe. 3a0eexka: mo BpeMe
Ha U3MEPBAHETO HE U3BBPIIBANUTE APYTH ONEPAIHH.

(7) Perynupaiite ppuHO BUHTOBETE CHOpPE MOKA3aHUTE CTOMHOCTH Taka, ye 18-Te cToifHOCTH 1a ce
npoommkar 1o [0,00].

Crenr kaTo peryaupare OTHOCHUTEIIHATA BHCOYMHA M Ha YSTHPUTE TUIOYM HAa Macara, TOCTaBeTe
ooparno PEI miounte u nokocuere Level. M3gakaiite neyaramara riiaBa jia ce BbpHE B U3XO/IHA
no3uius, cien topa jgokocHere Auto Leveling, 3a na ce cbbOepar ganHu ot 100 TOUKH.
Crnen xaTo MPUKIIIOUH, MOCTABETE KapTara 3a HUBEJIHMPaHEe MEXy J03aTa U MacaTta W 3ajaite
CTOMHOCTTA Ha KOMIICHCAIMATA; KOTaTo MPHU JBMKCHUETO HA KapTara YCETUTE ChIIPOTUBIICHHE,
HacTpoiikara e 3aBbpineHa. Jlokocuere Save Data (3amuc Ha qanHuUTE), 3a 18 H3IE3€ETE.

Basic Seftings  Advanced Settings

e

(@00) (000) (28]
©o o o
T

ach
== Prepare & settings 412 Level

8. TecToB Mmeuar

8.1. dyHKUUMOHAJIEH TECT HA MeYaTa

1. IlocraBere USB ¢nam namerra B USB nopra Ha npuHTepa.

2. Ot maBHOTO MeHio n30epere Print (ITeuar) u u3bepere xenanust daii.

3. Koraro nro3ara u HarpeBaTeliHaTa Maca JOCTUTHAT 3a/1aJIcHUTE TeMIleparypu, ocure X, Y u Z
ce BPBLIAT B U3XO/IHA NO3ULIMS U [1€YaThT 3all04YBa.

Settings
Z L @ Qo 25/220¢ 4.0 25/60°c
N ase o
zZ+ Print speed+  Extrusion flow rate+ 0, 25/220¢ 51 25/60 ¢
v f\:’» @ 0, 25/220¢ 5. 25/60C
Z a-9 =
} 03 25/220¢ 3 25/60°c
z- Print speed- Extrusion flow rate-
0.01 m 1% 5%  10% (?) Speed adaptive Back
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[To Bpeme Ha perymupaHeTo NPEBKIIOYETE
cTbhikara Ha npemectBane Ha 0,01 mm wunum
0,05 mm 3a ¢uHa HacTpoiika. Taka mro3ata
HsAMa Ja Ce BJa4M 10 HarpeBaTellHaTa maca
(KoeTo MOoyKe J]a TIOBPEIU TIevaTHaTa mioJa), a
(uIaMeHTHT HIMA Ja ,,BUCH'* BbB Bb3/yXa.



PBvroBOMICTBO 32 TOTpEeOUTENS

3abenexka: GuUIAMEHTUTE C pa3IMYHA TBBPAOCT U3UCKBAT pa3IUvHa CUIIa
Ha ,,[Ipy’KHHATA* Ha ekcTpynepa. Cuara Ha Mpy>KWHATA Ha EKCTPYyJAepa MOXe
Jla ce peryimpa ¢ MecToCTeHeH Kiod (10 2,0 mm). 3aBbpTaneTo 0OpaTHo Ha
JaCOBHHMKOBATA CTPEJIKA YBEJINYaBa CHJIaTa Ha EKCTPYAUpaHe, a 3aBbPTAHETO
110 YaCOBHMKOBATA CTPEJIKA 5l HAMAJISIBA.

A. Tebpae HUCKO B. Tebpae BMCOKO C. HopmanHo

3alesexka: JOKATO Ce OTIEYaTBa TECTOBUAT MOJEN, HaOMONaBaliTe MbPBUS CIOM U TO CpaBHETE C
n300paxeHusTa mno-rope. B cayyan A u B komneHcanusaTa He € HACTPOCHA MPABUIIHO; MOXKETE J1a S
KOpUTHpare 1o BpeMe Ha Iieyara, 3a Ja IPOMEHUTE Pa3CTOSHUETO MEX/1y Jr03aTa U HarpeBaTejaHara
Maca. B cinyqaii C mro3ata 1 Macara ca Ha WeaTHOTO Pa3CTOSHUE U TIeUaThT MOXKE J1a IPOABIIKHU 0e3
JOITBIHUTETHU HACTPONKH.

9. Pabora cbC CEH30PHUS EKPaH

IP agpec

HacTtpoiiku

Moka3ssaHe Ha TemneparypuTte

Qs B print Shrepare  @settings 2 Level Qe

Mc Ha cpainosete G-code MokassaHe Ha HMBenupaHeTo B 100 To4kM

ByToHu 3a npeauiuHa/cneaBalla cTpaHuua

YnpaBneHue Ha ABUXEHWETO Ha ABUraTennuTe 1 BpblLaHe B U3X04Ha No3uums

MpenBapuTenHo 3afaaeHa TeMneparypa Ha dunameHTa

3abeJie:kKa: MOKA3aHUTE EKPAHU Ca caMo 32 OpUEHTHP. J{elicTBUTETHUAT HHTEPQEIC 3aBUCH OT Hali-
HOBHA (bpMyep Ha OPUIMATHUS yeOCaMT.

13



PBvroBOMICTBO 32 TOTpEeOUTENS

10. Mucraaupane Ha codryepa

CpBeT: mpenopbuBaMe J1a KOMUpaTe LSJI0TO ChIbpKaHUe Ha mpuiokeHatra USB ¢mam mamer Ha
KOMITIOTHPA CH, 32 JIa UMaTe JIECEH JOCTHII 10 BCUUKH (paiiiioBe.

[TpunoxenusT copryep 3a ciaricBane € MmoauduUIMpaHa Bepcus Ha ciaiicepa ¢ orBopeH koj Cura,
MpurojieHa 3a no-no0pa padora ¢ mamuaure Ha ELEGOO.

10.1. IIpoueaypa 3a MHCTATUPAHE

1. OtBopere mpunokenata USB ¢nam mamet, otunere B nankara \Software and Software
Drivers\ELEGOO Software u mpakHete 1Ba mbTH BbpxXy npuioxennero ELEGOO-Cura, 3a
Jla 3a[I04YHE UHCTAJMPAHETO.

2. CnenpaiiTe yka3zaHMsTa Ha MHCTAJIaTOPaA 3a BalllaTa ONEpalMOHHA CUCTEMA.

3. Hakpas uzbepete monena npuatep ELEGOO (ELEGOO OrangeStorm Giga), KakTo € moKa3aHo
M0-J10J1Y, 32 J1a 3aBbPIINTE HACTPOUKATA.

/
= Add Printer X
Ultimaker Account Add a printer

Add a printer
Add a networked printer ~
There is no printer found over your network s 5 <
o Refresh  Add printerbyl?  Add cloud pifitaroubleshooting Addan ked printe v

> custom
ELEGOO OrangeStorm Giga
Add anon-networked printer < v migoe
Q ELEGOO NEPTUNE
G ki £ Forinaeia S0 Brting Q ELEGoo NePTUNE 2
- Q ELEGOO NEPTUNE 3
Q FLEGOO NEPTUNE 3 MAX
- Customize your experience with more print profiles and plugins

- stay flexible by syncing your setup and loading it anywhere

© FELEGOO NEPTUNE 4 MAX

- Increase efficiency with a remote workflow on Ultimaker printers © ELEGoO NEPTUNE $PLUS
© ELEGOO NEPTUNE 3 PRO
© ELEGOO NEPTUNE 45E

® FLEGOO Orangestorm Giga

AN A G

Create account

10.2. Pabora cbc codryepa

PREPARE PREVIEW MO

ELEGOO OrangeStorm... € | (1 GenericPLA

Wmnopt P
Ha mopaen

= Fine-0.2mm 5% &lon on
Print settings x

= Profles ) 006 015 02 02 03 04 06

Default oO—0—8—0—0—0—0
[0 1nfill (36) —_——
o m ® @ = w
MNpemectBaHe — Gradualnfil
Mawabupare E—— & support
“+ Adhesion

3aBbpTaHe ———>)

OrnenarneH obpa3 —9

HacTtpoiikn Ha mogena —>

Custom >

==

BrokupaHe Ha onoﬁ

br these ehanges to Bave effeet

_ = quired)
£ |
(© 1 hour 7 minutes f SR
11l 10g - 3.48m l S FEfile I “ etince of Cure 3
Prewvi... Save to File A Defaults Close
®yHKUMA 3a npernen ®@ M36op Ha eank
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PBvroBOMICTBO 32 TOTpEeOUTENS

1. B"preTe CpCAHOTO KOJICIIC Ha MHUIIIKATA, 3a J1a YBCIIMYABATC U HAMAJIABATE U3ITICAA, 3aIPBIKTC
CPEAHOTO KOJICIIIEC, 3a 1a MECTUTEC MacaTa Ha €KpaHa.

2. 3a/:[p1>>KTe JCCHUA 6YTOH H JIBUXCTC MUIIKATA, 34 Aa 3aBbPTATC U3ITICAa OKOJIO MOACIIA.
3. C IIpakKBaHE C J€CHUA 6YTOH Ha MUIIKAaTa €€ OTBAps U3CKa4Yalllo MCHIO C OIIIHH.

| HacTpoiiku Ha MozeJia: Ipy neyaT Ha HAKOJIKO MOZIeNIa MOYKETe Ja 3a1a/IeTe
OTJICITHU HACTPOUWKH 3a ClIaliCBaHEe 3a N30paH MOJIEII.

Apyru cbBeTH

BJ’[OKHpaHe Ha oImopuTe: IIO3BOJIABA Ja ONPCACINTEC 00JIacT oT MOz€CJia, B KOATO HE CC I'CHECpHpa
OIIOPECH Marcpuall.

dyuknus 3a nperen: ¢ainosere G-code, 3anmucanu BB popmat TFT, morar ga usnons3sar GyHK-
[usTa 3a Mperie]] Ha MPUHTepa U [a oKa3BaT MUHHUATIOpa Ha MOJIena.

N360p Ha e3uk: cmeHeTe e3uka oT MeHiOTO Preferences (Ilpenmounrtanus) B ropHara JeHTa ¢
mentota. Crie1 n300pa Ha €3HMK pecTapTHpaiiTe ciaicepa, 3a J1a ce MPHUI0KHU MPOMSIHATA.

11. Ileuar mpe3 LAN (Mmpexa)

[TpunTepbT MoABpPKa Bpb3ka upe3 Wi-Fi u upe3 mpexos kabesn. Cies1 yCcnenHo CBbp3BaHe poueTeTe
IP angpeca Ha expaHa Ha IPUHTEPA U IO BbBEJACTE B Opay3bp, 3a Jia MOIy4nuTe JOCTHI IO MAIIMHATA.

3abenexka: MPUHTEPHT M KOMIIOTHPBT MOTaT Ja KoMyHukupar npe3 LAN camo ako ca B €UH U
CBIIl MPEXKOB CETMEHT. YBEPETE CE, Ue MPEKOBUSAT IIOPT HA IPUHTEPA € CBbP3aH; B IPOTUBEH Cllydail
JOCTBI'BT € HEYCIEIIEH.

B Google Chrome Ha kommioTbpa BbBezieTe [P angpeca, mokas3aH Ha ekpaHa Ha IpUHTEpa (Hamp.
http://192.168.211.164), u HatucHete kiaBuiia Enter, 3a 1a orBopute MpexoBara crpanuia Ha
MIPUHTEpA.

Basic Settings  Advanced Settings Info

’ ——\
0 200/200°C 60/60°C Home page = ARG 21L164 seK
Orang Giga

300

255

Networkname ~ IP:192.168.211.164

. » Google

SDFHIDF-555 =

20pkj-668 8 =

3

Home o i
B print Sprepare  @settings 8B Level (AR (B print =% Prepare 2 Level

MuTepderic LAN (mpexa) Bpb3aka Wi-Fi

Cnen ycnenieH AOCTBII 0 MPEXOBHs HHTepdeiic Ha MPUHTEpa ce MoKa3Ba CiIeHaTa CTPaHULa:

15



PBvroBOMICTBO 32 TOTpEeOUTENS

Ynpasnetve MokaseaHe Ha Temnepatypute

Ha ABWXEeHNeTo

Konzona

BeHTMﬂaTOp n n3xogn

OrpaHuyeHuns Ha nNpuHTepa CnucLK CbC 3aa4mn

VYhpapjieHue Ha JIBHKEHMETO: JBYKU Teyaraliara rjaBa 1o BCsAKa 0C; CJIell HUBEIUPaHe TYK MOXe
I1a ce 3a7a/1e U KOMIIEHCALATA.

BeHTI/I.]'[aTop M U3XO0IU: BKIIFOYBA W HU3KIIHOYBA BEHTUJIATOpaA Ha I€darauniara riiaBa u LED ocgertne-
HUCTO.

OrpannyeHusi Ha MPUHTEPA: 3aJ]aBa MAKCUMAJHOTO YCKOPCHHE Ha MPHHTEPa; OOMKHOBEHO HE €
HE0OX0IMMO Ja C€ IPOMEHS.

IToxa3BaHe Ha TeMIeparypurTe: I10Ka3Ba TECMIICPATYPUTE U CbCTOAHUETO HAa HArpsiBaHEC HA IPUHTEC-
Ppa 1 1IO3BOJIsIBA ITPCABAPUTCIIHO 3arpsABaHC Ha I€4araliara 1jiaBa U HarpeBarcjiHara mMaca.

Kon3ona: noxasBa usnbiaHeHuTe komanau G-code u mo3BosisiBa ppuHO M3npamane Ha G-code kbM
IIPUHTEpA.

Cnncbk cbe 3agaun: 1wrb3HeTe (aiin G-code ot caiicepa ELEGOO Cura B ciicbKa ChC 3a1a4H, 3a
7la TO oTIeyarare.
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12. CxeMa Ha CBbpP3BaHe HA IbHHATA IJIATKA

CTbnkoB
aBvraten KoHekTop 3a
Ha oc X ApaiiBepHara

nnatka Ha oc Y

Ctbnkos
asuraten
Ha oc Z-

Ctbrkos
p'B”raTZef CeHsop 3a
ha oc dunameHT

s,

X

CeeToamon Ha aBapunHus ByToH

)
30 ) °

O
L |+

BeHTunarop Ha gbHHaTa nnatka 1
BeHTunartop Ha gbHHaTa nnatka 2
MNevaTtawa rnasa
! HarpeBarenHa maca HB3
1
d KoHekTop Ha
E macarta HB2 Caeronvon
] Harpesaten
KoHekTop Ha
L macara HB1 ~ Tepmuctop
0 KoHekTop Ha
Il macata HBO
] ®
= 3axpaHBaly,
KOHeKTop ®
@

Mopt LAN (Mpema|

USB nopt

MopT 3a kamepa

—/

(TepmucTop Ha HarpesaTenHaTta maca TBG)

+—

T s ©
-=E; o)
B ﬁn”n g ¢

A2 —
Al —

El [Buraten Ha ekcTpyaepa

/ SDQ Op==
Y l:] g EI WHayKTMBEH AaTumk

5 =

Oxnaxgaly BeHTunaTop

BenTunartop 3a mopena

KpaeH uskniousaten Ha oc X
KpaeH uskniousaten Ha oc Y

J1sB KpaeH n3knoyBaTen Ha oc Z

TepmMuCTOp Ha HarpeBaTenHara Maca@Z [leceH kpaeH nakniouBaTen Ha oc Z

TepmucTop Ha HarpesaTtenHarta Maga TB .
® p P p epmucTop Ha HarpesaTenHaTta Maca@% MOpT 3a HyNMPaHE Ha aBapMIAHIS GyToH

KIoLMQad 1011 BE 091070809



P’BKOBOI[CTBO 3a HOTpe6I/ITeJ'I$I

CtbnkoB apurares Ha o¢ X/Y/Z He ce IBMKHM WJIM IIIYMHU NPHA BPbIIaHEe B
HU3XO0HA MO3UIUSA

1.

KabensT Ha CTHIIKOBUS JABUIaTCJI MOXKE Ja € pa3xna6eH. HpOBepeTe CBBP3BAHCTO.

2. CpOTBETHHUSAT KpacH U3KJIIOUBATENl MOXKE J1a HE ce 3aJeiicTBa IpaBuiIHO. [IpoBepere nanu HUILO

HE MPEeYr Ha ABMKEHUETO Ha CHOTBETHATA OC U Il KaOeJInTe Ha KPaiHusI N3KITI0YBATEN HE ca
pasxiabeHu.

3. Pas3xnabeH 3p0eH PEMBK MOXKE da NPpCAN3BUKA HCPABHOMCPHO IBHKXCHHUC UJIN HeoOnYaeH mym

no oc X/Y. Perynupaiite orbBaHETO Ha pEMbBKA C BHPTAIIOTO CE KOMYE.

MoayabT Ha 1103aTa EKCTPYAUPA HENPABUIIHO

1.

HpOBepeTe JaJan KabenbT Ha CTBIIKOBUSA JABUTATCII Ha CKCTpyAC€pa HE € pa3xna6eH U1
HU3KIIIOYCH.

[TpoBepeTe nanu GUKCHPALIUAT BUHT HA 3bOHOTO KOJIEJIO Ha EKCTPY/IEpa € 3ApaBo 3aTerHaT KbM
Bajla Ha JABUTaTels.

. MonynsT Ha nr03ata MOXe Jla HE c€ OXJIaXKJa JO0CTaTb4yHO: IPOBEpPETE TeMIepaTrypuTe U

pa60TaTa Ha oXJIaKaallys BEHTUIIATOopP.

[Tpu 3amymena aro3a mbpBo s 3arpeiire 1o 230 °C u u3lytaiite punamenTa ¢ pbka, 3a 1a
OTCTpaHUTE 3aIyIIBaHETO, WM IOYUCTETE BbPXa Ha /103aTa ¢ ThHKA UIVIa, JOKATO CE 3arpsBa.

MopeasT He 3aienBa 3a macara (PEI muiouara) niu ce uskpussiBa

1.

3ajlenBaHeTO 3aBHCH A0 rojisiMa CTCIICH OT II'bPBUA cioi. Axo I[IpU 1cuara Ha IIbpBUA clioit
Pa3CTOAHUCTO MCEKAY Ar03aTa U Macara € IOBCYC OT 0,2 mm, 3aJICTIBAHCTO 3HAYUTCIIHO CC
BJIOIIIaBa U Macarta Tp?[6Ba Aa C€ HUBCJIMpPAa OTHOBO.

. 3amaiite B Cura onmusTa 3a IbpBHUs cJIoW Ha Mojena Ha Brim (nepudepus), 3a 1a momodpurte

3aJICTIBAHCTO Ha ITbPBUA cioii. ToBa HamansBa u HU3KPHUBABAHCTO UJIN OTJICTIBAHCTO HA KpauIliaTra
Ha Mozacia.

. IIpu negar Ha ronemMu MoZIeIIM HaHECETE BbPXY Macara TBbpao jenuio PVP wnu cipeii-nenuno

3a Macu Ha 3D npuHTepH, 3a 1a NPeJOTBPaTUTE €PEKTUBHO U3KPUBSIBAHETO.

MoaeabT MOKa3Ba H3MECTBAHE HA CJI0OEBETE

1.

CKOpOCTTa Ha NpEMCCTBAHC Ha MIcyaranaTa riaBa ujinu CKOpOCTTa Ha 1e4yar € 3aJaZiCcHa TBbPAC
Bucoka. Hamamete CKOPOCTTA Ha meyar.

. Pembuure Ha ocute X/Y Moxe Aa ca TBbpAE XJlabaBU WM POJIKaTa HE € 37paBO 3aKpereHa.

[TpoBepeTte Te3u YacTu.

. TOKBT KBM ApaiiBepa MOKE J1a € TBBPAC HUCHK.
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P’BKOBOI[CTBO 3a HOTpe6I/ITeJ'I$I

CuiiHo HMIKooOpa3yBaHe (stringing) njm BbJaHooOpa3HocT (ringing) mo
MozeJia

1. Pa3crosHMETO Ha U3TENNISHE € TBHPE MAJKO: yBenuuere ro B Cura npeau cialicBaHe.

2. CxkopocTTa Ha M3TEIVISIHE YeCTO € TBBbpIe HHCKa: 3amaiTe B Cura MO-BHCOKAa CKOPOCT Ha
W3TEIVISIHE PEU CIalCBaHe.

3. Ilpu cnaiiceane Ha moxmena ormetHere Z Hop When Retracted (moenurane mo Z mpwu
usrerisine) u 3anaiite Z Hop Height (Bucounna na noauranero no Z) oxosno 0,25 mm.

4. Temrmeparypara Ha TiedyaT MOXe J1a € TBhPJIE BUCOKA, IOPAJIH KOETO HAKOM (MITAMEHTH CTaBaT
JIETKaBH M 00pa3yBaT HUIIKHA. TBBpJE BHUCOKATa TeMIepaTypa MpaBu (puiiaMeHTa MpeKaeHo
TEYEH U JIETIKaB M Ka4eCTBOTO Ha II€YaT Ce BJIOIIABA; JIEKOTO NOHM)KABAaHE HA TEMIIEpATypaTa Ha
revar MOKe Jia IOMOTHE.

ELEGOO
https://www.elegoo.com
https://www.elegoo.com/pages/contact-support

HuctpudyTtop
Sunnysoft s.r.o.
Kovanecka 2390/1a
190 00, Praha 9 - Liben
www.sunnysoft.bg
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