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1. Neumiestriujte tlaciaren do vibrujlceho alebo iného nestabilného prostredia, pretoZe otrasy stroja ovplyvnia tla¢

kvalitu.

2. Nedotykajte sa trysky a vyhrievaného 16zka, ked je tlaciaren v prevadzke, aby ste predisli popaleniu vysokou teplotou a popaleniu osdb
zranenie.

3. Po vytlaCeni vyuZite zostatkovu teplotu trysky a vycistite vlakna na tryske

s pomocou nastrojov. Pocas Cistenia sa trysky nedotykajte priamo rukami, aby nedoSlo k popaleniu.

4. Udrzbu produktu vykonavaijte ¢asto a telo tlaciarne pravidelne €istite suchou handri¢kou, aby ste utreli prach a prach
lepkavy tlaCovy materidl v situdcii vypnutia.

5. 3D tlagiarne obsahuju vysokorychlostné pohyblivé asti, preto davajte pozor, aby ste si neprivreli ruky.

6. Deti musia byt pri pouZivani stroja pod dohladom dospelych, aby sa prediSlo zraneniu os6b.

7.V pripade nudze vypnite napajanie priamo.

8. Pred vyrovnanim, nasmerovanim alebo tlaCou sa uistite, Ze zlaty PEI je spravne umiestneny na platforme. Ak tak neurobite
moze viest ku kolizii dyzy s magnetickou féliou, ¢o spésobi poSkodenie dyzy aj magnetickej félie.

9. Pocas prevadzky je nevyhnutné stroj uzemnit. Zariadenia, ktoré nie si uzemnené alebo nespravne uzemnené

nevyhnutne zvy3uje riziko Urazu elektrickym pridom.

10. Ak sa stroj dIhSi ¢as nepouziva, vypnite ho a odpojte napajaci kabel.



Sprievodca odstraniovanim problémov

Krokovy motor osi X/Y/Z sa pri,, nulovani” nepohybuje alebo nevydava hluk
Kabel krokového motora méze byt uvolneny. Znova skontrolujte zapojenie kablov.
Zodpovedajuci koncovy spina¢ nemusi spravne fungovat, skontrolujte, ¢i nedochadza k ruSeniu pohybu
prislusnych hriadelov a uistite sa, Ze kabeldZ koncového spinaca nie je uvolnena.
Uvolneny rozvodovy remefi moze spdsobit hruby pohyb alebo abnormalny hluk v osi X/Y. D4 sa to vyriesit Gpravou napnutia
rozvodovy remeri pomocou oto¢ného gombika.
ZloZenie hlavy dyzy vykazuje anomadlie vytlacania
Skontrolujte, ¢i kabel krokového motora extrudéra nie je uvolneny alebo odpojeny.
Skontrolujte, ¢i je nastavovacia skrutka prevodovky extrudéra pevne spojend s hriadelom motora.
Odvadzanie tepla zostavou trysky nemusi byt dostatocné, skontrolujte teploty a skontrolujte ¢innost chladiaceho ventildtora.  V pripade
upchatych trysiek skuste trysku najskor zahriat'na 230°C a rucne zatlacit vidkno, aby ste odstranili mozné upchatie, alebo pouzite
jemnou ihlou na uvolnenie hrotu trysky pocas zahrievania.
Model sa neprilepi na stavebnu platformu (PEI list) alebo vykazuje deformaciu
Kla€om k tomu, ¢i sa model mdZze prilepit (prilepit) na stavebni dosku, je z velkej Casti zaloZend tlac prvej vrstvy. Kedy
tla¢ prvej vrstvy, ak je vzdialenost od trysky k platforme vécSia ako 0,2 mm, véZne zniZi prilnavost tlace
Skuste nastavit moznost prvej vrstvy modelu zostavenia v Cura na [Brim], aby ste zlep3ili prilnavost prvej vrstvy, toto by sa malo pouZit aj na zniZenie
akékolvek pripady, kedy sa okraje vytlateného modelu krutia alebo dvihaju zo zostavy.
Model vykazuje znaky nespravne zarovnanych vytla¢enych vrstiev
Rychlost pohybu zostavy hortceho konca tla¢iarne alebo Rychlost tlace je nastavena prilis rychlo. Skdste zniZit rychlost tlace
Remene osi X/Y m6Zzu byt prili§ volné alebo synchronizacné kladka nie je pevne zaistena. Skontrolujte tieto komponenty.  Prud do
jednotky moze byt prilis nizky.
Zavazné problémy v tlacenom modeli, navle¢enia“ alebo, zvonenia”
Problémy spdsobuje nedostato¢na vzdialenost stiahnutia, pred krajanim zvacsite vzdialenost stiahnutia v Cura.  V
mnohych pripadoch, ak je rychlost stahovania prilis nizka, moZno budete musiet nastavit vySSiu rychlost stahovania v Cura pred krajanim.  Pri
krajani modelu zaciarknite policko, Z Hop When Retracted” a nastavte , Z Hop Height” na priblizne 0,25 mm.  Teplota tlace mdZe byt prilis
vysokd, o mdze spdsobit, Ze niektoré vlidkna budu lepkavé a vldknité.
Ak je teplota tlace prilis vysoka, vidkno méZze byt prilis tekuté a lepkavé, ¢o ma za néasledok zIU kvalitu 3D tlace.
V tomto pripade mdZe pomdct mierne zniZenie teploty tlace.



Schémy strojovych komponentov

Filamentova cievka

Driak — ©)

Viakno P Rameno drZiaka cievky
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Portélova rémova jednotka

Podpora obrazovky Driak cievky
Blokovat DrZziak cievky na Spiralovy kabel obrazovky Arm
03 04 05 06 07
A
= n
Vlakno Zadna Cast’ WIFI podpora \
Detektor Ventilator Anténa Strut Tlacové hlava
08 09 10 11 12

Baliaci zoznam

Spojovacie prvky

/7 I
@Dm HM5*45  4ks

()jjm PM4*50  4ks
OEEE) PM4*20 5ks

(o PM4*18  2ks
(MY (Pv3*14) 3ks
(o PM4*8  3ks
[:Dm HM4*M3*3) 1ks

(PM3*8) 2ks

K @ FW M5*18%*12ks /

3D tlaciareri ELEGOO
Nastroje

(1,5/2,0/25/3,0/ 4,0)j

Vy33ie uvedené prislusenstvo podlieha skutoénym produktom a obrazky su len orientacné.




Nastavenie a inStalacia stroja

InstruktdZzne video na nastavenie a instalaciu najdete v
prilozenom USB disku.
Zo zadnej strany pripevnite zostavu hlavy tlaciarne pomocou dvoch

skrutiek PM3 x 14 na pripevnenie hlavy tlaciarne cez otvory
drZiaka na odlahcenie tahu kabla a dvoch skrutiek PM3 x 8 na

pripevnenie spodnej

any hlavy tlaciarne.
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(o ([0  HMm4*M3#3) 1ks

PM4*18  2ks Senzor detekcie vlakna

In3talacia:
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Pri inStalacii kdblovej svorky budete musiet najprv 'Om PM4*20  2ks @ =1
usporiadat kéble a spojitich, az potom Uplne \ I
zaistit svorku. Uistite sa, 7e ste nechali FW M5*18*12ks @ e
dostato¢nu volu, aby sa hotend mohol volne Seo -
pohybovat na kazdu stranu a hore a dole. 6
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Doplnkovy uvod

Speciélny pripad:

| Posuvna doska osi Y je nastavena vo vyrobe, ale remenice stroja m6Zzu byt uvolnené v désledku prepravy. Ak
je tlacova platforma vratka alebo uvolnena, mébzete pouzit vidlicovy klti¢ na pomalé odskrutkovanie $esthranného izolaéného stipika pod
platformou, kym sa posuvna doska osi Y nebude hladko posuvat bez otrasov!

| Podobne méZete upravit $esthranny izola¢ny stipec pod tla¢ovou hlavou, ak sa kyve alebo uvolni. Tam

sG tieZ zodpovedajtice izolatné stipiky pre kladky na oboch stranach portalu, ktoré moZno nastavit.




Uvod do prevadzky obrazovky displeja

Subor G-kédu

Lavé a pravé klavesy stranky

Vyber jazyka
WIFI pripojenie
Ovladanie osvetlenia
Ovladanie ventildtora
Odblokovanie motora
Ovladanie detektora vldkna
Obnovit pdvodné nastavenia
Informécie o stroji

Pokrocilé nastavenia

Folder

Modell.gcode

Model2.gcode
Model3.gcode

Modeld.gcode

C)

Tlacit' subory

Settings.

Obrazovka nastavenia

Domovska obrazovka
—

Settings.

® 1000 O 200/200
® 1000 ¥, 60/60

(@ 100.0

Zobrazenie teploty

10mm Pohybliva vzdialenost

Nastavte Y=0
Nastavte X=0

Home All Axis
Nastavte Z=0

Odblokovanie motora

Pohyb, Teplota, Extrudér
Vyber

Pripravte tladiarer

I— Prepinac vyrovnévania (36/121 bodov)

Zobrazenie teploty

001mm  O.mm

Zoffset Nastavenia kompenzécie

36-bodovy displej trovne

Vyrovndvanie tlaciarne
———



Uvod do prevadzky obrazovky displeja

Prevadzka zadného chladiaceho ventilatora:
Na domovskej obrazovke vyberte moZnost Tlacit. Potom vyberte ikonu ventilatora, aby ste mohli upravit prevadzkové nastavenia chladiaceho ventilatora pocas prevadzky

proces tlace.
POZNAMKA: Zadny chladiaci ventildtor ma tri prevadzkové rezimy: Tichy (60 %), Normalny (80 %) a Sportovy (100 %). Vyberte reZim vhodny pre
vase potreby tlace, ako je zndzornené na fotografiach nizsie.

Zadny chladiaci ventilator sa vypne, ked zvolite tichy rezim

Uvod do reZimu tlace

| Pocas procesu tlace mozu pouzivatelia upravit rezim tlace kliknutim na ikonu rychlosti. | Tri rezimy zodpovedaju
trom réznym hodnotadm rychlosti, hodnotam zrychlenia, prahom stimenia pohonu a percentdm rychlosti ventilatora

nastavenia pocas tlace. I

10



Uvod do prevadzky obrazovky displeja

Uvod do optimalizécie vzoru vibrécii

| Odporuca sa vykonat detekciu vzoru vibracii po prvom pouZiti alebo po premiestneni stroja alebo po vymene dielov
vyberte moznost optimalizacie vzoru vibracii v rozSirenych nastaveniach.

| Optimalizacia rezimu vibracii sa vykonava na osi X a osi Y. PoCas testovania strojom netraste
proces a trpezlivo Cakajte na dokoncenie testovania.

P r— < Vibration patee

Advanced Settings < Vibration pattern optimization

complete

Click on the X/Y axis for measurement

rinting

Vibration pattern optimization )
g patE oo 2 R — < Vibration pattern optimization

etection complete

complete

. Pouzivatelia mdzu



/7 Vsimnite si, ze iba snimac nivelacie
detekuje kovovu platriu plosiny,
napriklad vymena sklenenej

ploSiny na vyrovnanie nebude

Postup automatického vyrovnavania |
1
1
1
Pri prvom spusteni stroja musi byt vzdialenost' medzi plo3inou a tryskou potrebna | vytvéraj detekény efekt, ktory
1
1
)

byt kalibrovany v rezime vyrovnavania, €o je priblizne hribka kusu papiera A4. spdsobi, 7e dyza stla¢i platformu.

AN

| Ked je tlaciareri zapnutd, zvolte  Level
| Kazda os tlaciarne sa automaticky vrati do vychodiskovej polohy, po vstupe na vyrovnavaciu stranu umiestnite medzi trysku a ploSinu list papiera A4 a upravte vysku
hodnoty kompenzacie pomocou ovlddacich prvkov na obrazovke na zvy3enie alebo zniZenie vzdialenosti medzi tryskami
a plosinu (P2) a niekolkokrat posuvajte list papiera tam a spat, az kym nevznikne mierne viditelné trenie. V tomto bode,
kalibracia stredového bodu bude dokongena. Dalej vyberte moznost pomocného vyrovnavania [ j 1, na kalibraciu 6 rohovych bodov platformy pomocou rovnakého listu papiera
nastavenie ru¢nych matic, ktoré sa nachadzaju pod vyhrievanym 16Zkom, a opat posuvanie papiera, kym sa nezisti trenie a papier sa da vytiahnut, ale nie posavat’
pod tryskou. Tym sa dokon¢i pomocné nivela¢na kalibrécia.
| Po dokonéeni vy33ie uvedeného manuélneho pomocného vyrovnavacieho procesu vyberte z ponuky moznost automatického vyrovnavania a vasa tlaciarefi spusti proces automatickej kalibracie. [ | Va3a tlaciareri
prejde do stavu zahrievania pocas procesu automatickej kalibracie, ked sa tryska zahreje na 140 °C a vyhrievané 16Zko na 60 °C (Teplotu vyhrievaného |6Zka nastavte na
odporucana teplota vlakna, ktoré chcete pouZit' na zabezpecenie presnych hodnét vyrovnania).
| Po dosiahnuti prednastavenej teploty spustite 36-bodovii automaticku kalibraciu 16zka.
| Po dokonceni vykonajte nastavenie kompenzécie osi Z: Medzi tlacovu hlavu a platformu vlioZte papier formatu A4. Upravte hodnotu kompenzacie kliknutim a jemne posurite papier A4.

Ked'sa papier formatu A4 da vytiahnut, ale neda sa zasunut, vyrovnavanie je dokoncené.

| Ulozte kliknutim na ikonu uloZenia.[

< | wsitary Leveting

Click the icon to

0.1mm [©) ( olmm  1mm

® 100.0
@® 1000

@ 1000

Papier A4




Modelové (prevadzkové) testovanie

Overenie podavania tlaéovejvhlavg

1. Najprv vlozte vlakno cez snimac detekcie viakna a do

spodnej Casti zostavy tlacovej hlavy.

2. Zvolte [Pripravit] > [Extrudér] > [ZataZit] (teplota dyzy

sa automaticky zahreje na 200°C.

3. Ked tryska dosiahne 200°C, vyberte moznost podavania na vytlacenie
material vidkna z dyzy.

4. Pred tlaCou vycistite roztavené vlakno z trysky a vyhrievaného 16zka.

(U ——

——— = =
£ g

Otacanie tlacidla proti smeru hodinovych ruciciek: The
extriizna sila sa zvySuje, o znamena, Ze

1 vldkno je vytlatené z dyzy va&3ou silou.

1 Otacanie gombika v smere hodinovych ruciciek: Sila

1 vytldcania sa zniZuje, co vedie k zniZeniu sily, ktorou sa
}

2
| POZNAMKA: VIakno s réznou tvrdostou ma rdzne poziadavky na, pruzinu”

1 silu. Sila pruZiny extrudéra sa da nastavit pomocou imbusového kltc¢a (do 2,0 mm).

! Pri otacani proti smeru hodinovych ruticiek je sila pruziny

vlakno vytlaca z dyzy.

\ zvysend, zatial Co sila pruziny sa pri otacani v smere hodinovych ruiciek znizuje_ _ _ _ _ _ /

. . 74 e e T~
Funkcny test tlace ’ P T\\/Tikajevprms daleko \\
1. VloZte jednotku USB do portu USB tlaciarne. “ objern avzdialenost  2Supis@ 8

. ~ v ~ P Tryska je vysledna aglhg7\a je .
2.V hlavnej ponuke vyberte polozku [Tla¢] a vyberte pozadovany subor. il blzko k medzi tryskou nedostatoéné. Model méze
3. Ked'tryska a vyhrievané 16zko dosiahnu pozadovant hodnotu plogine a Zéyt:;:;’]e‘ ss:s‘m spadniit z vyhrievaného
teploty, os X, Y a Z sa vrati na nulu (domov) a vyUstujice do s uniformou postelnd plosina pocas
v oy pod extrdziou. . tlac.

zacat'tlacit. prinavost

1 POZNAMKA: Pri tladi testovacieho modelu sledujte tla¢ prvej vrstvy a
I porovnajte ju s obrazkom vpravo. V pripadoch A a

: C, nastavenia kompenzacie nie su spravne nastavené. Pocas tlace

| mobzete vykonat Upravy kompenzacie, aby ste upravili vzdialenost’
1
1
|

- ===
R ————

medzi tryskou a vyhrievanou zakladnou I6zka. V pripade B su tryska a
platforma v ideélnej vzdialenosti tlace a
moZzete pokracovat'v tlaci bez dalSich Gprav.

O
Q.1
S



Nastavenie vysky trysky pocas tlacCe

Adjust

Modell.gcode

L0
Settings solmm. | Smm POZNAMKA: Pocas tlace a dodrZiavania tohto postupu na
goties jemné doladenie vy3ky trysky sa uistite, Ze ste prepli
) ¥ vzdialenost pohybu na menSie nastavenia prirastku 0,01
mm alebo 0,1 mm, aby ste zabranili potencidlnemu nadmernému
BN e | elstasoli tahaniu trysky po vyhrievanej podloZke (€0 mdZe spdsobit
AzIEis) - ()jshesdadaptive ode poskodenie konstruk&nej dosky) alebo zabranit tomu, aby

‘g 17hzmn ¥ Leo vldkno ,, viselo” vo vzduchu.
O 2020 B,

(D 100% v 100%

resume

) 15

Filament Speed Adjust

€2 0.023mmis 9 100%

Funkcia obnovenia tlace

Obnova po strate napajania:

1. Vasa tlaciarefi ma funkcie na pokracovanie v tla¢i po nahlom preruseni alebo strate napdjania (vypadok) alebo ndhodnych udalostiach (zname
ako , vypnutie” napajania) a tdto funkciu nie je potrebné nastavovat manualne .

2. Po obnoveni napdjania tlaciarne jednoducho stlacte moznost’, Obnovit" a pokracujte v tlaci.

POZNAMKA: Kovov4 stavebna doska PEI m4 lepsiu celkovu prilnavost, ked je Gplne zahriata. Ak bolo napajanie vypnuté prili§ dlho, model sa méze fahko uvolhit alebo velmi lahko spadnut z PEI

dosky. V takom pripade nebude méct funkcia obnovenia tlace pokracovat.

Detekcia vlakna  Ked
snimac zisti, Ze vlakno nie je pritomné, tato funkcia vas informuje, aby ste pred pokracovanim aktivnej tlace vymenili vidkno, aby sa predislo
zlyhaniu tlace v désledku nedostatocného materidlu viakna. 14



InStalacia softvéru

TIP: Odporucame skopirovat cely obsah priloZeného USB disku do lokalneho pocitaca, aby ste mali jednoduchsi pristup ku vSetkym jeho siborom.

PriloZeny softvérovy program ,, Slicer” je upravenou verziou softvéru Cura Open Source Slicer, ktory je verejne dostupny.

Aj ked mdZzete kedykolvek pouZit aktkolvek verziu Cura, dérazne vas Ziadame, aby ste pouZivali verziu ELEGOO Cura, aby ste zaistili
maximalna testovana kompatibilita s vaSou konkrétnou tlaciarnou ELEGOO.

Postup instalacie softvéru:

1. Otvorte pripojenu jednotku USB a prejdite do cesty: \Software and Software Drivers folder \ELEGOO
Softvérovy priecinok a,, dvojitym kliknutim na aplikaciu ELEGOO Cura spustite proces instalacie.

2. Pokracujte podla vyziev v procese inStalacie Specifického pre vas systém.
3. Nakoniec vyberte prislusny model tlaciarne ELEGOO, ako je uvedené niz3ie, aby ste dokoncili proces nastavenia.

Ultimaker Account

e

r key to connected 3D 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

~

Add a printer

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

Refresh  Add printer by IP

Add a non-networked printer

Add cloud piiffitarouble

0O000®O000000

N

15

Add a printer

Add a networked printer

Add a non-networked printer
> custom

v ELEGOO

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

<

ELEGOO NEPTUNE4 MAX

Manufacturer ELEGOO
Profile author ELEGOO

Printer name  ELEGOO NEPTUNE 4 MAX

vy




Pokyny na pouzivanie softvéru

File Edit View Settings Extensions Preferences Help

ELEGQO Cura

PREPARE PR

Generic PLA

ELEGOO NEPTUNE4 MAX <

A

< | = Fine-02mm

Print

tings

g1sw  &lon

Importovat model \ = profiles *) 006 015 02 02 03 04 06
\ | Default o—0—e—0—0—0—0
\ |
'\— “ x NN o 20 40 60 80 100
P <9— \ ‘ Gradual infill

Pohybujte sa | |
g “ L. Support
i |$— Zoom \ R
| | = Adhesion
£ | <esveogitsa |
x| ) ssssszaasas: ==ar
\ ZrkadIO\?beraz‘ i S Freferances =
T g e,
bR [k Nastavérie'modelu;/ |/ el
e ‘é ~ y A I -, Lengusge: | English €
i Zachytenie/nosnej /|
£ / =g pr these changes to bave

konStrukele//

Il 10g - 3.48m

Defalts

) Cuntiog 7

Force 1 MIEE
v Restord ERF
Camera rendering

Slate

Start required)

‘ Save as TFT file

Previ... Save to File

Funkcia ndhladu obrazka

Vyber jazyka

16

Dalsie tipy na pouZivanie softvéru:

1. PouZite stredné koliesko mysi na priblizenie
(priblizenie a oddialenie) a podrZzanim stredného kolieska
mysi posurite polohu platformy na

obrazovke.

2. Stlacte a podrzte pravé tlacidlo mysi a zaroven pohybuijte
mys3ou, aby ste sa ot4cali okolo pohladu vasho modelu.

3. Kliknutim pravym tlacidlom mysi sa zobrazi kontextové ponuka
mozZnosti vyberu.

Nastavenia modelu

Pri tlaci viacerych modelov mézete
nakonfigurovat'individualne nastavenia rezu

pre Specifikovany model.

.
i
)

Zachytenie podpornej Struktiry: Tato

funkcia vdm umozfiuje definovat oblast zachytenia
na vasom modeli, aby ste zabranili generovaniu
podporného materialu.

Funkcia nahladového obrazka:

Subory s kédom G uloZené vo formate suboru TFT mdzu
pouZite funkcie ndhladu tlaciarne na zobrazenie
miniatdrneho obrazka modelu.

Vyber jazyka:
Jazyk moZete zmenit'v Casti Predvolby na hornom paneli

ponuky. Po vybere poZzadovaného jazyka budete musiet’
reStartovat softvér na rezanie, aby sa zmeny uplatnili.



LAN (sietova) tlac

Zariadenie podporuje WIFI a pripojenie sietovym kablom. Po UspeSnom pripojeni skontrolujte IP adresu na obrazovke a zadajte IP adresu cez prehliadac,
aby ste ziskali pristup k zariadeniu.

POZNAMKA: Va3a tlatiaref a va3 lokalny po&itat mézu byt pripojené k LAN (sieti) len cez rovnaky segment siete.
Mali by ste sa uistit, Ze port sietove] kabeldZe na tlaciarni je pripojeny, inak pristup zlyha.

Settings About Machine

NEPTUNE 4 MAX

LAN (sietové) rozhranie

Settings

)|

WIFI pripojenie

POZNAMKA: MoéZete pouZit prehliada& Google Chrome (na lokalnom pogitadi).
zadajte IP adresu uvedenu na displeji tlaciarne, aby ste ziskali pristup k
Tlaciaren priamo (napr. http://192.168.211.164). Po vstupe tohto

adresu, stlacte tlacidlo,, Enter” pre pristup do siete tlaciarne

stranku.



POZNAMKA: Po ispe$nom pristupe k sietovému rozhraniu tla¢iarne sa zobrazi nasledujtica obrazovka.

Zobrazenie teplot
Pohyb ploty
Kontrola

Displej konzoly

Ventilatory a vystup

Limit tlaciarne
Zoznam uloh

Ovladanie pohybu: Poskytuje moznost ovladat pohyb tlatovej hlavy tlatiarne pozdiz kazdej osi

ovladanie a mdZe nastavit kompenzaciu po procese vyrovnavania.

Ventilator a vystup: Poskytuje moZnost ovladat ventilator tlacovej hlavy a zapnut/vypnut osvetlenie.
Printer Limit: Nastavuje maximalne ovladanie zrychlenia tlaciarne, zvycajne nie je potrebné upravovat.
Zobrazenie teploty: Zobrazuje teplotu (y) tlaciarne a stav ohrevu. To tieZ poskytuje ovladacie prvky pre
predohrev teploty tlacovej hlavy, ako aj teploty vyhrievaného |6Zka.

Displej konzoly: Zobrazuje vykonané prikazy G-kédu a umoZziiuje manudlne odoslanie G-kédu do tlaciarne.

Zoznam Uloh: Stbor G-kédu rezaca ELEGOO Cura mdZete pretiahnut' do zoznamu Uloh tu pre tlac. 18



Schéma zapojenia obvodu zakladnej dosky

Os X OsY OsZ E-os E1-0s
Stepper Stepper Stepny Stepny  Stepper
r

Modelové svetlo

Bezdotykovy spinac
Extrazia

LAN (siet) [y DORE, R md (MR s | Hotend Motor
. b > od - Termistor
Port Blizkost
Prepinac
"""" Tepelné prestavka
[ p n )~ Ventilator
‘ "?ﬁ?‘&':%% - o — Sl Karenie Modelovy fandsik
TEN = ( RUra
oossraisoe | =
LED § Ohrievacia hlava Hotend termistor (TH1)
3 Rozhranie Termistor s vyhrievanym 16zkom (TBO)
LED1 £
1o Koncovy spinac osi X
Vyhrievana postel PV
X Koncovy spinac osi Y
Rozhranie 1 V'SP
Detektor vldkna (DET1)
Zdroj
Rozhranie Zadny chladiaci ventilator/ventilator

modelu (FAN2)
Ventilator zakladnej dosky/Heat Break
Chladiaci ventilator

Port karty TF

Rozhranie ob k . .
ozhranie obrazoviy Rozhranie typu C (FAN1)  X/Y rozhranie akcelerometra (AC)
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