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Thank you for purchasing ELEGOO brand products. 02

After receiving the product, please confirm whether the equipment is intact and the accessories
are complete. If there is any damage or missing, please timely contact us at 3dp@elegoo.com.(To
ensure the performance of each product, each product will undergo strict printing tests before
leaving the factory. There may be some slight scratches when you receive the product, which is
normal, please rest assured to use.)

ELEGCO




Notice: 03 m

o Please keep the 3D printer and its accessories out of the reach of children.

¢ Please fill the resin tank no less than 1/3 of its volume, but do not exceed the MAX line position.
* Please place the printer in a dry environment and protect it from rain and moisture.

e If you run into an emergency during use, please turn off the power supply of the 3D printer first.
¢ Please use the printer indoors and avoid direct sunlight and a dusty environment.

¢ Please keep the original packaging box for 30 days for return/exchange (only ELEGOO original
packaging boxes are accepted).

e If the printing fails, you need to clean the excess cured resin in the resin tank and change the
resin, otherwise, it may cause damage to your printer.

o When operating the 3D printer, please wear a mask and gloves to avoid direct skin contact with
the photopolymer resin.

¢ If the release film in the resin tank is whitened, scratched, or has no elasticity, the printing failure
rate is high, please replace the release film in time.

* Please use 95% (or higher) ethyl alcohol or isopropyl alcohol to wash your model unless you are
using water washable resin.

¢ If you have any problems with the printer, please contact us at 3dp@elegoo.com. Please do not
disassemble or modify ELEGOO 3D printers by yourself, otherwise, the warranty will expire, and
damage caused by personal operating errors need to pay for repairs.




Contents 04 5

o T ] F - ) 01
Printer Introduction ----------sssmmmmommmmmsn s s 02
3D Printer Tech Specs ------====nnnmmmmmmmn e 04
First Print Test --------omrrmmmmmmmmrmmrmcm s 05
Software Installation and Setup -------==------mmommmmm e 06
Machine Maintenance -----------ssssrmmmmmmmmmrrrrrrn s 10

Warranty Statement -----------smmmmmmmnoossnn s 11




Packing List

“
777
777722 3

E\“@@@m
=

SATURN 4 3D Printer

Build Platform

\ >

Mask

2O

Backup Screws

Y/

TOOLS
—

Tool Kit

Resin Tank USB Flash Drive
SSIZ
Gloves Funnel
Nl
User Manual Adapter
—{ |
Scraper




Printer Introduction
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© Z-axis © Quick-release
Handle

O Resin Tank O Screw Knob

© Build Plate

@ Touch Screen

O LCD Display Screen
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3D Printer Tech Specs
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System: EL3D-3.0.1
Operation: 3.5-inch Resistive Touch Screen
Slicer Software: Voxeldance Tango & ChituBox

Connectivity: USB Interface

Printing Parameter

Technology: MSLA Stereolithography

Light Source: COB Light Source + Fresnel
Collimating Lens (wavelength 405nm)

XY Resolution: 19*24um (11520*5120)

Z-axis Accuracy: 0.02mm

Layer Thickness: 0.01-0.2mm

Printing Speed (Max): 70mm/h

Power Requirements: 100-240V 50/60 Hz 24V 6A

Printing Specification

Dimension: 327.4mm(L)*329.2mm(W)*548mm(H)
Build Volume: 218.88mm(L)*122.88mm(W)*220mm(H)
Package Size: 660mm(L)*450mm(W)*450mm(H)

Gross Weight: 18.3KG

Net Weight: 13.5KG

Hardware Specification




First Print Test 09 »

After inserting the build platform into the connecting block, press down the quick-release handle to secure
the build platform to the connecting block. The build plate can self-leveling and is ready to use right out of
the box.

Quick-release
handle

1. Model Printing

Slowly add the resin into the resin tank (the resin level is not less than 1/3 of the tank volume and
does not exceed the MAX line. The machine will perform a self-check before printing, and do not
touch the machine during the self-check). Cover the printer's anti-UV cover and then select the
sliced test model for printing.

2. Model Processing

After printing is completed, wait until the resin on the build plate stops dripping, then lift the
handle to take out the build plate, and use a scraper to remove the model. You can use ELEGOO's
cleaning and curing machine to post-process the model.




Software Installation and Setup
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The printer can install and use the Voxeldance Tangoo or Chitu Box slicing software in the USB

flash drive, taking Voxeldance Tango as an example.

1. Install Voxeldance Tango.

Select from the USB flash drive or go to Voxeldance's official website
(www.voxeldance.com/Tango) to download the right slicing software
version and install it on your computer.

2. How to use Voxeldance Tango

2.1 After the installation is completed, run the software and select
"Activate your license" - "Activate with printer hardware code" (See
Picture 2); Press "Settings" - "Information" on the screen to view
the machine "ID" (See Picture 1), and fill in the 10-digit "ID" into
the "Printer Hardware Code" column of the software, and fillin
other relevant information to complete the software activation.

-~

Infomation

¢ Sound @ o

@  EL3D-3.0.1

XXXXXXXXXX

(Picture 1)
ﬁ Voxeldance Tango “ ﬁ Voxeldance Tango ﬁ Voxeldance Tango
T — Enter your license and information Enter your license and information
st e g o I
Free Trial E-mail® in E Industry’
|
Ne: Next
(Picture 2)

2.2 Click "File-Open File" and select your own 3D model file (.stl type). By left-clicking on the

model and using the options on the above menu, you can control and
size, and position of the model.

change the viewing angle,
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Other Operations:

1) Long press the left button and drag the model to the position you want.

2) Scroll the mouse wheel to zoom in or zoom out the model.

3) Long press the right mouse button to view the different perspectives of the model.

3. Voxeldance Tango Setting
3.1 Click "Platform Definitions" and select ELEGOO SATURN 4 as the default printer (See Picture 3)

(Picture 3) (Picture 4)

3.2 Build Volume
You don't need to change the default parameters (See Picture 4), and X indicates the maximum
print size in the X-axis direction, and so on.
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3.3 Resin Parameter (See Picture 5)

Resin Density: 1.1g/ml

Resin Cost: You can input the real price of the resin you purchased, and the slicing software can
calculate the resin costs for each model you print.

(Picture 5)

3.4 Parameters (See Picture 5)

Layer Height: The thickness of each printed layer, the recommended height is 0.05mm, but you
can set it from 0.01-0.2mm. The higher the thickness you set, the longer the exposure time will
be required for each layer.

Bottom Layer Count: The setting number of initial printing layers. If the number of bottom layers
is n, the exposure time of the first n layers is the exposure time of the bottom layer. The default
setting is 5 layers.

Exposure Time: The exposure time for normal printing layers. The default exposure time is 2.5
seconds, and the thicker the printing layer setting is, the longer the time it will take.

Transition Layer Count: The number of transition layers after the bottom layers for a tighter
bonding between layers. Except for the exposure time, other parameters of the transition layers
are the same as the normal layers.

Bottom Exposure Time: The setting of bottom layer exposure time. Properly increasing the
bottom exposure time can help to increase the stickiness between the printed model and the
printing platform, and the default setting is 35 seconds.
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Wait After Cure: The time difference between the end of the exposure and the start of the build
platform to leave the exposure surface, the default setting is 0 seconds.

Wait Before Cure: After the build platform moves to the printing surface, the time difference
between the build platform starting to stationary and starting to exposure, the default setting is
0.5 seconds.

Wait After Lift: After the printing platform is lifted, the time difference between the printing
platform starts to stationary and starts to return, the default setting is 0 seconds.

Bottom Wait After Cure: When printing the bottom layer, the time difference between the end of
the exposure and the start of the printing platform away from the exposure surface, the default
is 0 seconds.

Bottom Wait Before Cure: When printing the bottom layer, the time difference between the
printing platform starting to stationary after moving to the printing surface and starting to
exposure, the default is 0.5 seconds.

Bottom Wait After Lift: When printing the bottom layer, the time difference between the printing
platform starting to stationary after lifting and starting to return, the default is 0 seconds.
Bottom Lift Distance: During the bottom printing process, the distance that the build platform
leaves the printing surface each time, the default setting is 3+4mm.

Lifting Distance: In the normal layer printing process, the distance that the build platform leaves
the printing surface each time, the default setting is 3+4mm.

Bottom Retract Distance: During the bottom printing process, the retract distance of the build
platform, please do not change if not necessary.

Retract Distance: In the normal layer printing process, the retract distance of the build platform,
please do not change if not necessary.

Bottom Lift Speed: During the bottom printing process, the moving speed of the build platform
away from the printing surface each time, the default setting is 65+180mm/min.

Lifting Speed: In the normal layer printing process, the moving speed of the build platform away
from the printing surface each time; the default setting is 60+180mm/min.

Bottom Retract Speed: During the bottom printing process, the moving speed of the build platform
is close to the printing surface; the default setting is 180+65mm/min.

Retract Speed: In the normal layer printing, the moving speed of the build platform is close to the
printing surface; the default setting is 180+65mm/min.

Parameter mode: Default static mode. The printer will print according to the parameters set in
the slicing software. You can also choose high-speed mode or smooth mode. The printer will
dynamically adjust the printing parameters according to the complexity of the model to improve
print quality and print speed.

Note: The printing parameters listed in this manual are for reference only. In actual applications,
please contact the official after-sales technical support to confirm the parameters based on
comprehensive factors such as the machine model and resin (including type and color) used by
the individual.




Machine Maintenance 14

© Please do not use sharp or pointy tools to scrape the resin tank to avoid damaging the release
liner film.

¢ Please clean up the resin tank before changing the resin to another color.

* Before and after printing, clean the build plate with paper towels or alcohol to ensure that there
are no bumps or burrs on the build plate.

* Before each printing, daily check the exterior of the machine and all mechanical parts for any
obvious damage, defects, or abnormalities.

* Try to keep the printing environment at 25-30 degrees Celsius when printing, and ventilate the
printing room as much as possible to facilitate heat dissipation of the machine and resin odor
volatilization.

o If the Z-axis keeps making friction noise, please add some lubricant to the lead screw. Please
check and apply lubricant grease at least every 2-3 months, and increase the frequency of
application as the printing frequency increases.

¢ If you don't use the printer in the next 48 hours, please pour the remaining resin from the resin
tank back into the resin bottle and seal it well. If there is any residue, please use a filter to filter
it out.

* The release film is a wearing part, please replace it regularly according to the machine prompts
to ensure the success rate of printing.

 Please be careful when removing the printing platform to prevent damaging the LCD screen.
The service life of the screen is about 2000+ hours and will decrease with increasing printing
frequency. Do a good job of daily screen cleaning, and unplug the machine in time after printing.
If there is a screen exposure problem or service life has seriously affected the print quality, please
replace the screen in time.
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1. From the date of purchase, ELEGOO printer is entitled to a 1-year free warranty service, except
for consumables of the LCD screen and the release film.

2. The LCD screen enjoys a 6-month free warranty service.

3. The free warranty does NOT include problems caused by self-disassembly and improper use,
and wear and tear of the machine housing, etc.
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Vielen Dank, dass Sie sich fiir ein ELEGOO Produkte
entschieden haben. 18 o

Bitte priifen Sie nach Erhalt des Produkts, ob das Gerat intakt ist und das Zubehor vollstandig
ist. Sollte etwas beschadigt sein oder fehlen, kontaktieren Sie uns bitte rechtzeitig unter
3dp@elegoo.com. (Um die Leistung jedes Produkts zu gewahrleisten, wird jedes Produkt strengen
Drucktests unterzogen, bevor es die Fabrik verlasst. Es kann einige leichte Kratzer haben, wenn
Sie das Produkt erhalten, was normal ist, Sie kdnnen es unbesorgt benutzen.)

ELEGCO




Hinweis: 19 g

o Bitte bewahren Sie den 3D-Drucker und sein Zubehor auBerhalb der Reichweite von Kindern auf.

o Bitte fiillen Sie den Harzbehdlter zu mindestens 1/3 seines Volumens, aber nicht iiber die MAX-
Linie hinaus.

o Bitte stellen Sie den Drucker in einer trockenen Umgebung auf und schiitzen Sie ihn vor Regen
und Feuchtigkeit.

e Wenn Sie wahrend des Gebrauchs in eine Notlage geraten, schalten Sie bitte zuerst die Stromve-
rsorgung des 3D-Druckers ab.

* Bitte verwenden Sie den Drucker in Innenrdumen und vermeiden Sie direkte Sonneneinstrahlung
und eine staubige Umgebung.

* Bitte bewahren Sie die Originalverpackung 30 Tage lang fiir die Riickgabe/den Umtausch auf (nur
ELEGOO-Originalverpackungen werden akzeptiert).

* Wenn der Druckvorgang fehlschlagt, miissen Sie das iiberschiissige ausgehéartete Harz im Harzb-
ehalter reinigen und das Harz austauschen, andernfalls kann Ihr Drucker beschadigt werden.

e Wenn Sie den 3D-Drucker bedienen, tragen Sie bitte eine Maske und Handschuhe, um direkten
Hautkontakt mit dem Photopolymerharz zu vermeiden.

» Wenn der Trennfilm im Harzbehalter gebleicht, zerkratzt oder unelastisch ist, ist die Fehlerquote
beim Drucken hoch; bitte ersetzen Sie den Trennfilm rechtzeitig.

* Bitte verwenden Sie 95 % (oder mehr) Ethylalkohol oder Isopropylalkohol zum Waschen lhres
Modells, es sei denn, Sie verwenden mit Wasser auswaschbares Harz.

e Sollten Sie Probleme mit dem Drucker haben, kontaktieren Sie uns bitte unter 3dp@elegoo.com.
Bitte zerlegen oder modifizieren Sie ELEGOO 3D-Drucker nicht selbst, andernfalls erlischt die
Garantie, und Schaden, die durch personliche Bedienungsfehler verursacht werden, miissen fiir
Reparaturen bezahlt werden.
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Drucker Einleitung
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© Z-Achse

© Harzbehilter

O Griff

O Sterngriffschrauben

© Druckplatte

© Touch Screen

O LCD Bildschirm
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Technische Daten des 3D-Druckers
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System: EL3D-3.0.1

Bedienung: Zoll Kapazitiver Touchscreen
Slicer Software: Voxeldance Tango & ChituBox
Konnektivitat : USB

Druck-Parameter

Technology: MSLA Stereolithography

Lichtquelle: COB Light Source + Fresnel Fresnel-
Kollimationslinse (Wellenlange 405nm)

XY Auflésung: 19*24um (11520*5120)
Z-Achse Genauigkeit: 0.02mm

Schichtdicke: 0.01-0.2mm Druck
Geschwindigkeit (Max): 70mm/h
Stromversorgung : 100-240V 50/60 Hz 24V 6A

Druckspezifikation

Abmessungen: 327.4mm(L)*329.2mm(W)*548mm(H)
Bauvolumen: 218.88mm(L)*122.88mm(W)*220mm(H)
PaketgroRe : 660mm(L)*450mm(W)*450mm(H)
Bruttogewicht:18.3kg

Nettogewicht: 13.5kg

Hardware-Spezifikation




Testdruck 25 g

Nachdem Sie die Druckplatte in den Verbindungsblock eingesetzt haben, driicken Sie den Griff nach unten,
um die Druckplatte m am Verbindungsblock zu befestigen (die Druckplatte kann sich selbst nivellieren und
ist sofort einsatzbereit).

1. Modell Druck

Fiillen Sie das Harz langsam in den Harzbehilter ein (der Harzstand muss mindestens 1/3 des
Behéltervolumens betragen und darf die MAX-Linie nicht liberschreiten). Das Gerat fiihrt vor
dem Druck einen Selbsttest durch. Beriihren Sie das Gerat wahrend des Selbsttests nicht).
Decken Sie die Anti-UV-Abdeckung des Druckers ab und wahlen Sie dann das aufgeschnittene
Testmodell zum Drucken aus.

2. Modell Verarbeitung

Warten Sie nach Abschluss des Druckvorgangs, bis das Harz auf der Druckplatte nicht mehr
tropft, heben Sie dann den Griff an, um die Druckplatte herauszunehmen, und verwenden Sie
einen Schaber, um das Modell zu entfernen. Zur Nachbearbeitung des Modells konnen Sie das
Reinigungs- und Aushartungsgerat von ELEGOO verwenden.
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Der Drucker kann die Slicing-Software Voxeldance Tangoo oder Chitu Box auf dem USB-Laufwerk
installieren und verwenden, hier als Beispiel Voxeldance Tango.

1. Installieren Sie Voxeldance Tango. Ve
Wahlen Sie aus dem USB-Stick oder gehen Sie auf die offizielle Infomation
Website von Voxeldance (www.voxeldance.com/Tango) um die
richtige Version der Slicing-Software herunterzuladen und auf o s 5
. - ) Sound @ o
Ilhrem Computer zu installieren.

~N

EL3D-3.0.1

2. So verwenden Sie Voxeldance Tango
2.1 Nach Abschluss der Installation fiihren Sie die Software aus
und wahlen Sie "Lizenz aktivieren" - "Mit Drucker-Hardwarecode
aktivieren" (siehe Abbildung 2); driicken Sie auf dem Bildschirm
"Einstellungen" - "Informationen", um die "ID" des Geréts
anzuzeigen (siehe Abbildung 1), und filllen Sie die 10-stellige "ID"
in die Spalte "Drucker-Hardwarecode" der Software ein, und filllen
Sie weitere relevante Informationen ein, um die Softwareaktivierung - /
abzuschlieRen. (Abbildung 1)
4 )
ﬁ Voxeldance Tango x E Voxeldance Tango * ﬁ Voxeldance Tongo .

XXXXXXXXXX

ryounane s ocal Sctuste your Voseiance Lo

Activate Your License ‘ Enter your license and information Enter your license and information

License®

sign In

[T ——— ‘

Free Trial
Dot

15

Company* Country”

(Abbildung 2)
N\ J

2.2 Klicken Sie auf "Datei - Datei 6ffnen" und wahlen Sie lhr eigenes 3D-Modell (Typ .stl). Wenn
Sie mit der linken Maustaste auf das Modell klicken und die Optionen im obigen Menii verwenden,
koénnen Sie den Blickwinkel, die GroRe und die Position des Modells steuern und @ndern.
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Andere Aktionen:

1)Driicken Sie lange auf die linke Taste und ziehen Sie das Modell an die gewiinschte Position.
2)Scrollen Sie mit dem Mausrad, um das Modell zu vergroRern oder zu verkleinern.
3)Driicken Sie lange die rechte Maustaste, um die verschiedenen Perspektiven des Modells zu
sehen.

3. Voxeldance Tango Einstellung
3.1 Klicken Sie auf "Platform Definitions" und wahlen Sie ELEGOO SATURN 4 als Standarddrucker
(Siehe Abbildung 3)

(~ )\

L (Abbildung 3) ) (Abbildung 4)

3.2 Bauvolumen
Sie brauchen die Standardparameter (siehe Abbildung 4) nicht zu dndern, und X gibt die maximale
Druckgrofe in Richtung der X-Achse an, usw.
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3.3 Harz Parameter (Siehe Abbildung 5)

Harzdichte: 1.1g/ml

Harzkosten: Sie konnen den tatsdchlichen Preis des von Ihnen gekauften Harzes eingeben, und
die Slicing-Software kann die Harzkosten fiir jedes von lhnen gedruckte Modell berechnen.

(Abbildung 5)

3.4 Parameter (Abbildung 5)

Schichthohe: Die Dicke der einzelnen gedruckten Schichten, die empfohlene Hohe ist 0,05 mm,
aber Siekann von 0,01-0,2 mm eingestellt werden. Je hoher die eingestellte Dicke ist, desto
langer ist die Belichtungszeit fiir jede Schicht erforderlich.

Anzahl der untersten Schichten: Die eingestellte Anzahl der ersten Druckschichten. Wenn die
Anzahl der unteren Schichten n ist, ist die Belichtungszeit der ersten n Schichten die Belichtung-
szeit der unteren Schicht. Die Standardeinstellung ist 5 Schichten.

Belichtungszeit: Die Belichtungszeit fiir normale Schichten. Die Standardbelichtungszeit betragt
2,5 Sekunden. Je dicker die eingestellte Druckschicht ist, desto langer dauert es

Anzahl der Ubergangsschichten: Die Anzahl der Ubergangsschlchten nach den unteren Schichten
fiir eine festere Verbindung zwischen den Schichten. Mit Ausnahme der Belichtungszeit sind die
anderen Parameter der Ubergangsschichten die gleichen wie die der normalen Schichten.

Boden Belichtungszeit: Die Einstellung der Belichtungszeit der unteren Schicht. Eine angemessene
Erh6hung der Belichtungszeit fiir die untere Schicht kann dazu beitragen, die Haftung zwischen
dem gedruckten Modell und der Druckplattform zu erh6hen; die Standardeinstellung ist 35
Sekunden.
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Ruhezeit nach der Aushartung: Nachdem die Druckplattform angehoben wurde, beginnt die
Zeitdifferenz zwischen dem Beginn der Ruhephase des Druckers und dem Beginn der Riickkehr.
Der Standardwert ist 0 Sekunden.

Ruhezeit vor der Aushartung: Die Zeitdifferenz zwischen dem Ende der Druckbelichtung und dem
Beginn der Druckfreigabe. Der Standardwert ist 0 Sekunden

Warten nach dem Anheben: Nach dem Anheben der Druckplattform wird die Zeitspanne zwischen
dem Beginn des Stillstands der Druckplattform und dem Beginn des Riicklaufs gemessen; die
Standardeinstellung ist 0 Sekunden.

Boden Wartezeit nach Aushartung: Beim Drucken der unteren Schicht ist die Zeitdifferenz zwisc-
hen dem Ende der Belichtung und dem Beginn der Druckplattform von der Belichtungsflache
entfernt, die Standardeinstellung ist 0 Sekunden.

Boden Wartezeit vor Aushartung: Beim Drucken der unteren Schicht ist die Zeitdifferenz zwischen
dem Beginn des Stillstands der Druckplattform nach der Bewegung zur Druckoberflache und dem
Beginn der Belichtung standardmaRig 0,5 Sekunden.

Boden Wartezeit nach Anheben: Beim Drucken der unteren Schicht die Zeitspanne zwischen dem
Beginn des Stillstands der Druckplattform nach dem Anheben und dem Beginn des Riicklaufs; der
Standardwert ist 0 Sekunden.

Bodenabstand: Wahrend des unteren Druckvorgangs ist der Abstand, in dem die Bauplattform
die Druckoberflache jedes Mal verlasst, standardmaRig auf 3+4 mm eingestellt.

Hebeabstand: Im normalen Schichtdruckverfahren ist der Abstand, den die Bauplattform jedes
Mal von der Druckoberflache entfernt, standardmafig auf 3+4 mm eingestellt.

Unterer Riickzugsabstand: Wahrend des Druckvorgangs von unten wird der Riickzugsabstand

der Bauplattform nicht veréandert, wenn dies nicht erforderlich ist.

Riickzugsabstand: Im normalen Schichtdruckprozess sollte der Riickzugsabstand der
Bauplattform nicht verandert werden, wenn dies nicht notwendig ist.

Untere Hubgeschwindigkeit: Wahrend des Druckvorgangs von unten bewegt sich die
Bauplattform jedes Mal von der Druckoberflache weg, die Standardeinstellung ist 65+180mm/min.
Hubgeschwindigkeit: Im normalen Schichtdruckprozess bewegt sich die Bauplattform jedes Mal
von der Druckoberflache weg; die Standardeinstellung ist 60+180mm/min.

Untere Riickzugsgeschwindigkeit: Wahrend des Druckvorgangs von unten bewegt sich die
Bauplattform mit einer Geschwindigkeit nahe der Druckoberflache; die Standardeinstellung ist
180+65 mm/min.

Riickzugsgeschwindigkeit: Beim normalen Schichtdruck liegt die Bewegungsgeschwindigkeit

der Bauplattform nahe an der Druckoberfldche; die Standardeinstellung ist 180+65mm/min.
Parameter-Modus: StandardmaRig statischer Modus. Der Drucker druckt gemaB den in der
Slicing-Software eingestellten Parametern. Sie kdnnen auch den Hochgeschwindigkeitsmodus
oder den glatten Modus wahlen. Der Drucker passt die Druckparameter dynamisch an die
Komplexitat des Modells an, um Druckqualitat und Druckgeschwindigkeit zu verbessern.

Hinweis: Die in diesem Handbuch aufgefiihrten Druckparameter dienen nur als Referenz. Bei
tatsachlichen Anwendungen wenden Sie sich bitte an den technischen Kundendienst, um die
Parameter auf der Grundlage umfassender Faktoren wie Maschinenmodell und Harz
(einschlieBlich Typ und Farbe), die von der Person verwendet werden, zu konfigurieren.
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* Bitte verwenden Sie keine scharfen oder spitzen Werkzeuge zum Abkratzen des Harzbehilters,
um eine Beschadigung des Trennpapiers zu vermeiden.

* Reinigen Sie den Harzbehilter, bevor Sie das Harz durch eine andere Farbe ersetzen.

* Reinigen Sie die Bauplatte vor und nach dem Drucken mit Papiertiichern oder Alkohol, um
sicherzustellen, dass keine Unebenheiten oder Grate auf der Bauplatte vorhanden sind.

o Uberpriifen Sie téglich vor jedem Druck das AuRere des Gerits und alle mechanischen Teile auf
offensichtliche Schaden, Defekte oder Anomalien.

® Versuchen Sie, die Druckumgebung beim Drucken auf 25-30 Grad Celsius zu halten, und liiften
Sie den Druckraum so gut wie moglich, um die Warmeabfuhr der Maschine und die Verfliichtigung
von Harzgeriichen zu erleichtern.

* Wenn die Z-Achse immer wieder Reibungsgerdausche macht, fiigen Sie bitte etwas Schmiermittel
zu der Leitspindel hinzu. Uberpriifen Sie das Schmiermittel und tragen Sie es mindestens alle
2-3 Monate auf, und erhohen Sie die Haufigkeit der Anwendung, wenn die Druckhaufigkeit
zunimmt.

* Wenn Sie den Drucker in den nachsten 48 Stunden nicht benutzen, gieRRen Sie bitte das restliche
Harz aus dem Harzbehilter zuriick in die Harzflasche und verschlieBen Sie diese gut. Sollten
Riickstdnde verbleiben, verwenden Sie bitte einen Filter, um diese auszusortieren.

* Der Ausloser ist ein VerschleifRteil. Bitte wechseln Sie ihn regelmaRig gemaR den Anweisungen
des Gerats aus, um den Erfolg des Druckvorgangs zu gewdhrleisten.

 Seien Sie bitte vorsichtig, wenn Sie die Druckplattform entfernen, um den LCD-Bildschirm nicht
zu beschadigen. Die Lebensdauer des Bildschirms betragt etwa 2000+ Stunden und nimmt mit
zunehmender Druckhaufigkeit ab. Reinigen Sie den Bildschirm téaglich griindlich und trennen
Sie das Gerat rechtzeitig nach dem Drucken vom Stromnetz. Wenn ein Problem mit dem
Bildschirm auftritt oder die Lebensdauer die Druckqualitat ernsthaft beeintrachtigt hat,
tauschen Sie den Bildschirm bitte rechtzeitig aus.
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1. Ab dem Kaufdatum hat der ELEGOO-Drucker Anspruch auf einen kostenlosen 1-Jahres-
Garantieservice, mit Ausnahme der Verbrauchsmaterialien des LCD-Bildschirms und des
Freigabefilms.

2. Der LCD-Bildschirm genieRt eine 6-monatige kostenlose Garantie.

3. Die kostenlose Garantie gilt NICHT fiir Probleme, die durch Selbstzerlegung und unsachgeméaRen
Gebrauch verursacht werden, sowie fiir VerschleiBerscheinungen des Gerategehauses usw.
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Nous vous remercions d'avoir acheté des produits de la
marque ELEGOO 34 -

Apreés réception du produit, veuillez vérifier que I'équipement est intact et que les accessoires
sont complets. En cas de dommages ou de piéces manquantes, veuillez nous contacter le plus
rapidement possible en écrivant a 3dp@elegoo.com. (Afin de garantir le bon fonctionnement de
chaque produit, celui-ci est soumis a des tests d'impression stricts avant de quitter l'usine.

Il peut y avoir quelques légéres rayures a la réception du produit, ce qui est normal, vous pouvez
l'utiliser en toute tranquillité).

ELEGCO
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o Gardez l'imprimante 3D et ses accessoires hors de portée des enfants.

* Remplissez le réservoir de résine jusqu'a au moins 1/3 de son volume, mais ne dépassez pas la
position de la ligne MAX.

e Placez l'imprimante dans un endroit sec et protégez-la de la pluie et de ['humidité.
* En cas d'urgence, coupez d'abord ['alimentation électrique de l'imprimante 3D.

e Utilisez l'imprimante a l'intérieur et évitez la lumiére directe du soleil et les environnements
poussiéreux.

* Conservez la boite d'emballage d'origine pendant 30 jours pour un retour/échange (seules les
boites d'emballage d'origine ELEGOO sont acceptées).

PP ., . . . o8 - . . .
Si l'impression echoue, il est nécessaire de nettoyer l'exces de résine durcie dans le réservoir de
résine et de changer la résine, sinon cela pourrait endommager votre imprimante.

* Lorsque vous utilisez l'imprimante 3D, portez un masque et des gants pour éviter tout contact
direct de la peau avec la résine photopolymére.

« Si le film de protection du réservoir de résine est blanchi, rayé ou n'a pas d'élasticité, la
probabilité d'échec de l'impression est élevée, veuillez remplacer le film de protection a temps.

e Utilisez de l'alcool éthylique ou isopropylique a 95 % (ou plus) pour laver le modéle, sauf si vous
utilisez une résine lavable a l'eau.

* En cas de probléme avec l'imprimante, veuillez nous contacter a 'adresse 3dp@elegoo.com.
Veuillez ne pas démonter ou modifier les imprimantes 3D ELEGOO par vous-méme, sinon la
garantie expirera.
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Plateforme d’ Réservoir cléusB
impression de résine
Masque Gants Entonnoir
Vis supplémentaires  Mode d’ emploi Adaptateur
secteur

]

Kit d’ outils Grattoir




Schéma de I imprimante
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O AxeZ @ Poignée de
libération rapide

© Réservoir 0O Vis-molettes
de résine

© Plateau d’
impression

@ Ecran tactile

O Ecran LCD
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© Couvercle anti-Uv

O Port alimentation
électrique

© Port USB

@ Port d'accessoires
complémentaires

© Interrupteur




Spécifications techniques de l'imprimante 3D

40 y

Systéme : EL3D-3.0.1
Fonctionnement : Ecran tactile 3.5pouces
Logiciel de tranchage (slicer) : Voxeldance Tango & ChituBox

Connectivité: Interface USB

Parameétres d'impression

Technologie: Stéréolithographie MSLA

Source lumineuse : COB (longueur d’ onde 405nm)
Résolution XY : 19*24um (11520*5120)

Précision axe Z : 0.02mm

Epaisseur de couche : 0.01-0.2mm

Vitesse d’ impression : MAX 70mm/H

Alimentation électrique : 100-240V 50/60 Hz 24V 6A

Spécifications d’ impression

Dimensions : 327.4mm(L)*329.2mm(L)*548mm(H)

Volume d'impression : 218.88mm (L)*122.88mm (L)*220mm (H)
Taille : 660mm(L)*450mm(L)*450mm(H)

Poids brut : 18.3kg Net

Poids net : 13.5KG

Spécifications matérielles
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Aprés avoir inséré la plateforme d'impression dans le bloc de connexion, baissez la poignée pour fixer la
plateforme d'impression au bloc de connexion. La plaque de construction est capable de s'auto-niveler et
est préte a étre utilisée dés sa sortie de l'emballage.

Poignée de libération
rapide

1. Impression du modéle

Ajoutez lentement la résine dans le réservoir (le niveau de résine ne doit pas étre inférieur a

1/3 du volume du réservoir et ne doit pas dépasser la ligne MAX. La machine effectuera un auto-
contrdle avant l'impression, ne touchez pas la machine pendant ['auto-contréle). Mettez le
couvercle anti-UV sur l'imprimante, puis sélectionnez le modéle de test d'impression.

2. Post-traitement du modéle

Une fois l'impression terminée, attendez que la résine sur la plaque d'impression cesse de
couler, puis soulevez la poignée pour retirer la plaque d'impression et utilisez un grattoir pour
retirer le modéle. Vous pouvez aussi utiliser la machine de nettoyage et de durcissement
ELEGOO Wash & Cure pour le post-traitement du modéle.
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L'imprimante peut étre utilisée avec les logiciels de découpe Voxeldance Tango ou ChituBox
livrés sur la clé USB, Voxeldance Tango sera utilisé dans cet exemple.

1. Installez Voxeldance Tango. Ve
Sélectionnez la clé USB ou allez sur le site web de Voxeldance Infomation
(www.voxeldance.com/Tango) pour télécharger la bonne

version du logiciel de découpe et l'installer sur votre ordinateur.

¢ Sound @ o

2. Comment utiliser Voxeldance Tango

2.1 Une fois l'installation terminée, lancez le logiciel et sélectionnez
"Activate your license" - "Activate with printer hardware code"
(Image 2); Appuyez sur"Settings" - "Information" sur I' écran pour
consulter U ID de la machine (Image 1), remplissez les 10 caractéres
de U ID dans la colonne "Printer Hardware Code" du logiciel,
remplissez les autres informations pour compléter I’ activation du
logiciel.

EL3D-3.0.1

XXXXXXXXXX

(Image 1)
ﬁ Voxeldance Tango - ﬁ Voxeldance Tango ﬁ Voxeldance Tango
Enter your license and information Enter your license and information

Last Name* Last Name

(Image 2)
N\ g J

2.2 Cliquez sur "File-Open File" et sélectionnez le fichier du modéle 3D que vous souhaitez
imprimer (fichier de type .stl). En faisant un clic gauche sur le modéle et en utilisant le menu d’
option du dessus, vous pourrez contrdler et changer ' angle de vue, la taille et la position du
modéle.
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Autres opérations :

1)Appuyez longuement sur le bouton gauche et faites glisser le modéle jusqu'a la position
souhaitée.

2)Faites défiler la molette de la souris pour effectuer un zoom avant ou un zoom arriére sur le
modéle.

3)Appuyez longuement sur le bouton droit de la souris pour afficher les différentes perspectives
du modéle.

3. Paramétres de Voxeldance Tango
3.1 Cliquez sur "Platform Definitions" et sélectionnez ELEGOO SATURN 4 comme imprimante par
défaut (Image 3)

(~ )\

ELEGOO SATURN 4

(Image 3) ) (Image 4)

3.2 Volume d’ impression
Il n'est pas nécessaire de modifier les paramétres par défaut. (Image 4) et X indique la taille
d'impression maximale dans le sens de l'axe X, et ainsi de suite.
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3.3 Paramétres résine (voir image 5)

Densité de la résine: 1.1g/ml

Coiit de la résine: Vous pouvez saisir le prix réel de la résine que vous avez achetée, et le logiciel
de découpe peut calculer les coiits de la résine pour chaque modéle que vous imprimez.

(Image 5)

3.4 Paramétres (voir image 5)

Layer Height (Hauteur de la couche) : Hauteur de chaque couche imprimée. La hauteur recommandée est
de 0,05 mm, mais vous pouvez la régler entre 0,01 et 0,2 mm. Plus 'épaisseur est élevée, plus le temps
d'exposition sera long pour chaque couche.

Bottom Layer Count (Nombre de couches inférieures) : Nombre de couches d'impression initiales (surex-
posées). Si le nombre de couches inférieures est de n, le temps d'exposition des n premiéres couches sera
le temps indiqué dans la partie Bottom Exposure Time. Le réglage par défaut est de 5 couches.

Exposure Time (Temps d'exposition) : Le temps d'exposition pour les couches d'impression normales. Le
temps d'exposition par défaut est de 2,5 secondes. Plus la couche d'impression est épaisse, plus le temps
d'exposition sera long.

Transition Layer Count (Nombre de couches de transition) : Le nombre de couches de transition aprés les
couches inférieures pour une liaison plus forte entre les couches. A l'exception du tempsd'exposition, les
autres paramétres des couches de transition sont identiques a ceux des couches normales.

Bottom Exposure Time (Temps d'exposition des couches inférieures) : Réglage du temps d'exposition des
couches inférieures. Une augmentation adéquate du temps d'exposition de la couche inférieure peut
contribuer a accroitre I'adhérence entre le modéle a imprimer et la plateforme d'impression. Le réglage
par défaut est de 35 secondes.

Wait After Cure (Temps de repos aprés exposition): La différence de temps entre la fin de l'exposition et
le début de mouvement de la plate-forme de construction pour quitter la surface d'exposition, le réglage
par défaut est de 0 seconde.

Wait Before Cure (Temps de repos avant exposition) : Aprés le déplacement de la plate-forme de constru-
ction vers la surface d'impression, ¢’ est la différence de temps entre le début de l'immobilisation de la
plate-forme de construction et le début de I'exposition, le réglage par défaut est de 0,5 seconde.
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Wait After Lift (Temps de repos aprés montée) : Aprés le soulévement de la plate-forme d'impression, la
différence de temps entre le début du repos de l'imprimante et le début du retour a I’ impression. La
valeur par défaut est de 0 seconde.

Bottom Wait After Cure (Temps de repos aprés exposition sur les premiéres couches): Lors de l'impression
de la couche inférieure, la différence de temps entre la fin de ['exposition et le début de mouvement de la
plate-forme d'impression, la valeur par défaut est de 0 seconde.

Bottom Wait Before Cure (Temps de repos avant exposition sur les premiéres couches): Lors de l'impress-
ion de la couche inférieure, la différence de temps entre le début de l'immobilisation de la plate-forme
d'impression aprés son déplacement vers la surface d'impression et le début de I'exposition, la valeur
par défaut est de 0,5 seconde.

Bottom Wait After Lift (Temps de repos aprés montée sur les premiéres couches): Lors de l'impression de
la couche inférieure, la différence de temps entre le début de l'immobilisation de la plateforme d'impre-
ssion aprés montée et le début du retour vers le bac de résine, la valeur par défaut est de 0 seconde.
Bottom Lift Distance (Distance d’ élévation des couches inférieures) : Pendant le processus d'impression
des couches inférieures, ¢ est la distance a laquelle la plate-forme de construction s'éloigne de la surface
d'impression a chaque fois, le réglage par défaut est de 3+4mm.

Lifting Distance (Distance d’ élévation) : Pendant le processus d'impression des couches standard, c'est la
distance a laquelle la plate-forme de construction s'éloigne de la surface d'impression a chaque fois, le
réglage par défaut est de 3+4mm.

Bottom Retract Distance (Distance de rétractation des couches inférieures) : Pendant le processus d'imp-
ression des couches inférieures, ¢’ est la distance de rétraction de la plate-forme de constru-ction, ne doit
pas étre modifiée sauf si vous en avez besoin.

Retract Distance (Distance de rétractation) : Pendant le processus d'impression des couches standard, ¢’
est la distance de rétraction de la plate-forme de construction, ne doit pas étre modifiée sauf si vous en
avez besoin.

Bottom Lift Speed (Vitesse d’ élévation des premiéres couches) : Pendant le processus d'impression des
premiéres couches, ¢’ est la vitesse de déplacement de la plate-forme de construction a chaque fois qu’
elle s’ éloigne de la surface d'impression. Le réglage par défaut est de 65+180mm/min.

Lifting Speed (Vitesse d’ élévation) : Pendant le processus d'impression des couches standard, c’ est la
vitesse de déplacement de la plateforme, de la surface d’ impression vers le haut, entre chaque couche,
le réglage par défaut est de 65+180mm/min.

Bottom Retract Speed (Vitesse d’ élévation des premiéres couches) : Pendant le processus d'impression
des premiéres couches, la vitesse de déplacement de la plate-forme de construction est proche de la
surface d'impression : le réglage par défaut est de 180+65mm/min.

Retract Speed (Vitesse de rétractation) : Lors de l'impression d'une couche normale, la vitesse de dépla-
cement de la plate-forme de construction est proche de la surface d'impression ; le réglage par défaut est
de 180+65mm/min.

Parameter mode (Mode paramétrique): Mode statique par défaut. L'imprimante imprime en fonction des
paramétres définis dans le logiciel de découpe. Vous pouvez également choisir le mode haute vitesse ou
le mode lisse. L'imprimante ajustera dynamiquement les paramétres d'impression en fonction de la com-
plexité du modéle afin d'améliorer la qualité et la vitesse d'impression.

Remarque : Les paramétres d'impression indiqués dans ce manuel sont donnés a titre de référence uniq-
uement. Dans les applications réelles, veuillez contacter le service aprés vente du support technique
officiel pour confirmer les paramétres en fonction des facteurs complets tels que le modéle de machine
et la résine (y compris le type et la couleur) utilisés.
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 N'utilisez pas d'outils pointus ou tranchants pour gratter le réservoir de résine afin d'éviter
d'endommager le film de séparation.

¢ Veuillez nettoyer le réservoir de résine avant de changer la résine pour une autre couleur.

* Avant et apreés l'impression, nettoyez la plaque de construction avec des serviettes en papier ou
de l'alcool pour vous assurer qu'il n'y a pas de bosses ou de bavures sur la plateforme d’ impression.

» Avant chaque impression, vérifiez quotidiennement l'extérieur de la machine et toutes les piéces
mécaniques pour détecter tout dommage, défaut ou anomalie évidente.

* Essayez de maintenir I'environnement d'impression a 25-30 degrés Celsius pendant l'impression
et ventilez la salle d'impression autant que possible pour faciliter la dissipation de la chaleur de
la machine et la volatilisation de I'odeur de la résine.

« Si l'axe Z continue a faire des bruits de friction, veuillez ajouter du lubrifiant a la vis mére.
Vérifiez et appliquez de la graisse lubrifiante au moins tous les 2 ou 3 mois, et augmentez la
fréquence d'application a mesure que la fréquence d'impression augmente.

* Si vous n'utilisez pas l'imprimante dans les 48 heures qui suivent, versez la résine restante du
réservoir de résine dans la bouteille de résine et fermez-la bien. S'il reste des résidus, utilisez un
filtre pour les éliminer.

o Le film de libération est une piéce fragile, veuillez le remplacer réguliérement en suivant les
instructions de la machine afin de garantir la bonne impression de vos modéles.

* Faites attention lorsque vous retirez la plateforme d'impression afin d'éviter d'endommager
I'écran LCD. La durée de vie de l'écran est d'environ 2000+ heures et diminue avec ['augmentation
de la fréquence d'impression. Nettoyez bien I'écran tous les jours et débranchez I'appareil aprés
'impression. En cas de probléme d'exposition de l'écran ou si la durée de vie de I écran est
élevée et a affecté la qualité d'impression, veuillez le remplacer.
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1. A partir de la date d'achat, l'imprimante ELEGOO bénéficie d'un service de garantie gratuit
d'un an, a l'exception des consommables, de l'écran LCD et du film de séparation.

2. L'écran LCD bénéficie d'une garantie gratuite de 6 mois.

3. La garantie gratuite ne couvre PAS les problémes causés par l'auto-démontage et une utilisation
incorrecte, 'usure du boitier de la machine, etc.
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Grazie per aver acquistato i prodotti a marchio ELEGOO 50 o

Dopo aver ricevuto il prodotto, verifica che i componenti siano intatti e che siano presenti tutti
gli accessori. Se ci fossero danni oppure dei componenti risultassero mancanti, contattaci all’
indirizzo 3dp@elegoo.com. ( Per garantire la qualita dei nostri prodotti, li testiamo accuratamente
prima che lascino la nostra fabbrica. Per questo motivo, potrebbero essere presenti piccoli graffi
quando ricevi il prodotto. Questa cosa & normale, utilizza tranquillamente la stampante).

ELEGCO
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o Tieni la stampante 3D e i suoi accessori lontano dalla portata dei bambini.
* Riempi il serbatoio per almeno 1/3 della sua capienza, ma non superare la linea di livello MAX.
* Posiziona la stampante in un ambiente asciutto e protetto da pioggia e umidita.

¢ In caso di un’ emergenza durante ' utilizzo, spegni immediatamente I’ alimentazione della
stampante 3D.

e Utilizza la stampante in un ambiente chiuso e non polveroso; evita la luce diretta del sole.

* Tieni | imballaggio originale per 30 giorni in caso di reso/sostituzione (Saranno accettate solo
scatole originali ELEGOO).

e Se la stampa fallisse, sara necessario pulire i residui polimerizzati dal serbatoio e cambiare la
resina, altrimenti la stampante potrebbe danneggiarsi.

e Durante [’ utilizzo della stampante 3D, indossa guanti e maschera per evitare il contatto della
resina fotosensibile con la pelle.

* Se la pellicola di rilascio sul fondo del serbatoio & opacizzato, graffiato o irrigidito, la frequenza
dei fallimenti aumenta: cambia il film prima che ci6 accada.

e Utilizza alcool etilico al 95% (o superiore) o alcool isopropilico per lavare il tuo modello, a meno
che non usi resina lavabile con acqua.

o Se ci fosse qualsiasi problema con la stampante, contattaci all’ indirizzo 3dp@elegoo.com. Non
smontare o modificare la stampante 3D ELEGOO in autonomia, altrimenti la garanzia non sara
piu valida e la riparazione di qualsiasi danno causato da errori personali dovuti ad un uso
sbagliato della stampante dovra essere pagata.
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O AsseZ @ Maniglia a © Piatto di Stampa @ Schermo LCD
Sgancio rapido

© Serbatoio @ Vite a Pomello © Schermo Touch
della Resina
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© Copertura Anti-UV

O Presa DC

© Porta USB

© Foro di Areazione
Ausiliaria

© Interruttore




Caratteristiche Tecniche della Stampante
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Sistema: EL3D-3.0.1
Operativita: Schermo Touch Resistivo 3.5”
Programma Slicer: Voxeldance Tango & ChituBox

Connettivita: Interfaccia USB

Caratteristiche Tecniche

Tecnologia: Stereolitografia MSLA

Fonte di Luce UV: Fonte di Luce COB + Lenti di
Collimazione Fresnel (Lunghezza d’ Onda 405nm)

Risoluzione XY: 19*24um (11520*5120)

Precisione Asse Z: 0.02mm

Spessore degli Strati: 0.01-0.2mm

Velocita di Stampa (Max): 70mm/h

Requisiti di Alimentazione: 100-240V 50/60 Hz 24V 6A

Parametri di Stampa

Dimensioni: 327.4mm(L)*329.2mm(W)*548mm(H)

Volume di Stampa: 218.88mm(L)*122.88mm(W)*220mm(H)
Dimensioni del Pacco: 660mm(L)*450mm(W)*450mm(H)
Peso del Pacco: 18.3KG

Peso Netto: 13.5KG

Caratteristiche Hardware
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Dopo aver inserito il piatto di stampa nell’ apposito braccio, premi la maniglia verso il basso per bloccare il
piatto in posizione. Il piatto di stampa & dotato di sistema di autolivellamento ed & pronto all’ uso senza
ulteriori azioni.

Maniglia a Sgancio
Rapido

1. Stampa del Modello

Aggiungi lentamente la resina al serbatoio (il livello della resina non deve essere inferiore a /5
del volume del serbatoio e non deve superare la linea di livello MAX. La stampante effettuera
una procedura di auto-verifica: non toccare la macchina durante questa fase). Copri la
stampante con l'apposita copertura anti-UV e poi seleziona il modello di test per avviare la
stampa.

2. Trattamento del Modello

Altermine della stampa, aspetta fino a che la resina non smette di gocciolare dal piatto, dopo-
diché alza la maniglia per rimuovere il piatto e utilizza la spatola per rimuovere il modello.
Puoi utilizzare la stazione di pulizia e indurimento ELEGOO per effettuare la pulizia e completare
la polimerizzazione del modello.
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Puoi installare e utilizzare i programmi di slicing Voxeldance Tango o ChituBox direttamente dalla

chiavetta USB fornita. Prenderemo Voxeldance Tango come esempio.

1. Installa Voxeldance Tango.

Seleziona il programma dalla chiavetta USB o vai al sito ufficiale
Voxeldance (www.voxeldance.com/Tango) per scaricare la versione
piu aggiornata del programma e installarlo sul tuo computer.

2. Come Utilizzare Voxeldance Tango

2.1 Dopo il completamento dell’ installazione, avvia il programma e
seleziona Activate your license" - "Activate with printer hardware
code" (Vedi Immagine 2). Fai click su “Settings" - "Information"
per vedere U ID della macchina (Vedi Immagine 1). Poi, inserisci I

ID a 10 caratteri nella colonna "Printer Hardware Code" e compila
le informazioni obbligatorie per completare |’ attivazione del
programma.

-~

Infomation

4 Sound

@ o

EL3D-3.0.1

XXXXXXXXXX

~N

- J
(Immagine 1)
6 N
ﬁ Voxeldance Tango ﬁ Voxeldance Tango ﬁ Voxeldance Tango <
Enter your license and information Enter your license and information
- -
compeny cons compory

Nex Next

(Image 2)
~ J

2.2 Fai click su "File-Open File" e seleziona il tuo modelli 3D (.stl type). Facendo click col tasto
sinistro sul menu seguente, puoi controllare e cambiare visuale, dimensioni e posizione del

modello.
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Altre azioni:

1)Tieni premuto il tasto sinistro del mouse per spostare il modello nella posizione desiderata.
2)Usa la rotella del mouse per zoomare avanti e indietro.

3)Tieni premuto il tasto destro del mouse per ruotare la visuale del modello.

3. Impostare Voxeldance Tango
3.1 Fai click su "Platform Definitions" e seleziona ELEGOO SATURN 4 come stampante predefinita
(Vedi Immagine 3)

L (Immagine 3) ) (Immagine 4)

3.2 Volume di Stampa
Non ¢’ & bisogno di cambiare i parametri preimpostati (Vedi immagine 4). X indica la lunghezza
massima stampabile nella direzione X e cosi via.




Installazione del Software e Configurazione 60 _

3.3 Parametri della Resina (Vedi Immagine 5)

Densita della Resina: 1.1g/ml

Costo della Resina: & possibile inserire il prezzo reale della resina acquistata, in modo che il
programma sia in grado di calcolare il costo effettivo di ogni modello stampato.

(Immagine 5)

3.4 Parametri (Vedi Immagine 5)

Altezza dei Layer: Lo spessore di ogni strato stampato. Il valore raccomandato & di 0.05mm, ma pud essere
impostato in un intervallo di 0.01-0.2mm. Piu alto & lo spessore scelto, pili lungo sara il tempo di esposi-
zione richiesto per ogni strato.

Numero dei Layer di Base: Il numero iniziale di strati di stampa. Se il numero di strati di base & n, il tempo
di esposizione dei primi n strati sara lo stesso dello strato di base. Il numero di strati iniziali predefinito & 5.
Tempo di Esposizione: Il tempo di esposizione degli strati di stampa normali. Il valore predefinito & 2.5s:
pili spesso & lo strato, piti lungo sara il tempo di esposizione richiesto.

Numero dei Layer di Transizione: il numero di strati di transizione tra quelli di base e quelli normali per
una miglior adesione. Tranne per il tempo di esposizione, gli altri parametri degli strati di transizione
sono gli stessi degli strati normali.

Tempo di Esposizione Strati di Base: Il tempo di esposizione degli strati di base. Aumentare in maniera
opportuna questo parametro aiutera ad aumentare ' adesione tra il modello stampato e il piatto di
stampa. Il tempo predefinito & 35s.
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Attesa dopo |'Esposizione: La differenza di tempo tra la fine dell’ esposizione e il momento in cui il piatto
inizia a muoversi verso [’ alto. Il parametro predefinito & 0Os.

Attesa prima dell'Esposizione: Dopo la discesa, la differenza di tempo tra il momento in cui il piatto ha
raggiunto la posizione finale e I’ inizio dell’ esposizione. il parametro predefinito & 0.5s.

Attesa dopo la Risalita: Il tempo di attesa del piatto a mezz’ aria dopo aver completato la risalita, prima
di iniziare la discesa. Il parametro predefinito é 0s.

Attesa dopo |'Esposizione Layer di Base: Durante la stampa degli strati di base, la differenza di tempo tra
la fine dell’ esposizione e il momento in cui il piatto inizia a muoversi verso U alto. Il parametro predefinito
&0s.

Attesa prima dell'Esposizione Layer di Base: Durante la stampa degli strati di base, la differenza di tempo
dopo la discesa tra il momento in cui il piatto ha raggiunto la posizione finale e U inizio dell’ esposizione.
il parametro predefinito & 0.5s.

Attesa dopo la Risalita Layer di Base: Durante la stampa degli strati di base, Il tempo di attesa del piatto
amezz’ aria dopo aver completato la risalita, prima di iniziare la discesa. Il parametro predefinito & 0s.
Distanza di Risalita Layer di Base: Durante la stampa degli strati di base, la distanza di cui il piatto si allo-
ntana dalla superficie di stampa. Il parametro predefinito & 3+4mm.

Distanza di Risalita: Durante la stampa degli strati normali, la distanza di cui il piatto si allontana dalla
superficie di stampa. Il parametro predefinito & 3+4mm.

Distanza di Discesa Layer di Base: Durante la stampa degli strati di base, la distanza di retrazione del
piatto di stampa. Non modificarlo se non necessario.

Distanza di Discesa: Durante la stampa degli strati normali, la distanza di retrazione del piatto di stampa.
Non modificarlo se non necessario.

Velocita di Risalita Layer di Base: Durante la stampa degli strati di base, la velocita di movimento del piatto
di stampa durante [ allontanamento dalla superficie di stampa. Il valore predefinito & 65+180mm/min.
Velocita di Risalita: Durante la stampa degli strati normali, la velocita di movimento del piatto di stampa
durante U allontanamento dalla superficie di stampa. Il valore predefinito & 60+180mm/min.

Velocita di Discesa Layer di Base: Durante la stampa degli strati di base, la velocita di movimento del piatto
durante I avvicinamento alla superficie di stampa. Il valore predefinito & 180+65mm/min.

Velocita di Discesa: Durante la stampa degli strati normali, la velocita di movimento del piatto durante U’
avvicinamento alla superficie di stampa. Il valore predefinito & 180+65mm/min.

Modalita di Variazione dei Parametri: Predefinito: static mode. La macchina stampera seguendo i para-
metri impostati nel programma di slicing. Puoi anche scegliere tra high-speed mode e smooth mode. La
macchina modifichera dinamicamente i parametri di stampa in base alla complessita del modello per
migliorare la velocita di stampa o la qualita del modello.

Nota: | parametri di stampa indicati in questo manuale sono solo di riferimento. Per avere dei valori di
riferimento adeguati al modello di stampante e alla specifica resina che utilizzerai (incluso tipo e colore),
contatta il supporto ufficiale post-vendita.
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* Non usare oggetti affilati o appuntiti per raschiare il serbatoio della resina in maniera da evitare
di danneggiare il film di rilascio.

* Pulisci il serbatoio della resina prima di utilizzare una resina di diverso colore.

* Prima e dopo la stampa, pulisci il piatto di stampa utilizzando un tovagliolo di carta imbevuto di
alcool per assicurarti che non siano presenti residui o incrostazioni di resina sul piatto.

* Prima di ogni stampa ,effettua un controllo dell’ esterno della macchina e di tutte le parti
meccaniche per individuare eventuali danni, difetti o anomalie.

* Prova a mantenere |’ ambiente di stampa ad una temperatura di 25-30°C, e mantieni la stanza il
pili ventilata possible, in maniera da facilitare la dissipazione del calore emesso dalla stampante
e affinché si volatilizzi pil velocemente I odore della resina.

» Se |’ asse Z tende a fare rumore di sfregamento, lubrifica la vite senza fine. Inoltre, controlla le
guide e applica del lubrificante almeno ogni 2-3 mesi, incrementando la frequenza dell’ applica-
zione in caso aumenti la frequenza di utilizzo della stampante.

* Se non utilizzi la stampante per le successive 48 ore, versa la resina rimanente all’ interno del
serbatoio nel suo contenitore originale e sigillala al meglio. Se nella resina fossero presenti dei
residui, filtrala per eliminarli.

« Il film di rilascio & una parte soggetta a usura, cambialo regolarmente seguendo i suggerimenti
della stampante per assicurare il miglior tasso di successo delle stampe.

* Fai attenzione durante la rimozione del piatto di stampa per evitare di danneggiare lo schermo
LCD. La vita prevista dello schermo é di piu di 2000 ore e diminuira con ' aumento della frequenza
delle stampe. Assicurati di effettuare una pulizia completa e giornaliera dello schermo e disconn-
ettere dall’ alimentazione la macchina dopo aver terminato di stampare. Se ci fossero problemi
di esposizione o si nota che [’ usura dello schermo ha un impatto negativo sulla qualita di stampa,
cambia lo schermo al piti presto.
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1. Dalla data di acquisto, le stampanti ELEGOO beneficiano di un servizio di garanzia gratuito di 1
anno ad eccezione dello schermo LCD e la pellicola dirilascio, in quanto component soggetti a
usura.

2. Lo schermo LCD beneficia di un servizio di garanzia gratuito di 6 mesi.

3. La garanzia gratuita NON include le problematiche causate da uno smontaggio in autonomia,
da uso improprio, usura e danneggiamento delle protezioni della macchina, ecc.
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Gracias por comprar productos de la marca ELEGOO. 66 »

Después de recibir el producto, por favor confirme que el equipo estd intacto y los accesorios
estan completos. Si hay algtin dafio o falta algin elemento, por favor, péngase en contacto con
nosotros lo antes posible escribiendo a 3dp@elegoo.com. (Para garantizar el correcto funcionam-
iento de cada producto, éste se somete a estrictas pruebas de impresién antes de salir de fabrica.
Puede haber algunos rasguiios leves cuando reciba el producto, lo cual es normal, puede usarlo
con total tranquilidad).

ELEGCO
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» Mantenga la impresora 3D y sus accesorios fuera del alcance de los nifios.

e Llene el depésito de resina de al menos de 1/3 de su volumen, pero sin sobrepasar la posicién de
la linea MAX. Coloque la impresora en un lugar seco y protéjala de la lluvia y la humedad.

* En caso de emergencia, desconecte primero la alimentacién de laimpresora 3D.
¢ Utilice laimpresora en interiores y evite la luz solar directa y los entornos polvorientos.

» Conserve la caja de embalaje original durante 30 dias para su devolucién/cambio (sélo se
aceptan cajas de embalaje originales de ELEGOO).

o Si la impresidn falla, es necesario limpiar el exceso de resina curada en el tanque de resina y
cambiar la resina, de lo contrario, puede causar dafios a su impresora.

e Cuando utilice la impresora 3D, péngase una mascarilla y guantes para evitar el contacto directo
de la piel con la resina fotopolimera.

o Si el film de proteccién del tanque de resina esta blanqueado, rayado, o no tiene elasticidad, la
probabilidad de fallo de impresién es alta, por favor reemplace el film de proteccién a tiempo.

* Use alcohol etilico o isopropilico al 95% (o superior) para lavar el modelo, salvo que utilice
resina lavable con agua.

* Si tiene alguin problema con la impresora, péngase en contacto con nosotros en 3dp@elegoo.com.
Por favor, no desmonte o modifique las impresoras ELEGOO 3D por si mismo, de lo contrario, la
garantia expirard, y usted tendra que pagar el importe de las reparaciones de los dafios
ocasionados.
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Sistema: EL3D-3.0.1
Funcionamiento: Pantalla tictil capacitiva de 3,5 pulgadas
Software: Voxeldance Tango y ChituBox

Conexidén: Puerto USB

Parametros de la impresora

Tecnologia: Estereolitografia MSLA

Fuente de luz: Fuente de luz COB + lente
colimadora Fresnel (longitud de onda 405 nm)

Resolucién XY: 19*24um (11520*5120)

Precision eje Z: 0.02mm

Espesor de capa: 0.01-0.2mm

Velocidad de impresién: MAX 70mm/H

Requisitos de potencia: 100-240V 50/60 Hz 24V 6A

Especificaciones de la
impresora

Dimensiones: 327.4mm(L)*329.2mm(W)*548mm(H)
Volumen: 218.88mm(L)*122.88mm(W)*220mm(H)
Tamaiio del paquete: 660mm(L)*450mm(W)*450mm(H)
Peso bruto: 18.3KG

Peso neto: 13.5KG

Especificacion del hardware
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Después de insertar la plataforma de impresién en el bloque de conexidn, presione hacia abajo el mango
para fijar la plataforma de impresién al bloque de conexién. La plataforma de impresién es capaz de
autonivelarse y esta lista para usarse nada mas sacarla de la caja.

Mango de liberacién
rapida

1. Impresién del modelo

Afiada lentamente la resina en el depdsito de resina (el nivel de resina no debe ser inferiora 1/3
delvolumen del depésito y no debe sobrepasar la linea MAX. La maquina realizara una autoco-
mprobacién antes de imprimir, no toque la maquina durante la autocomprobacién). Coloque la
cubierta protectora anti-UV de laimpresora y seleccione el modelo de prueba para imprimir.

2. Tratamiento del modelo

Una vez finalizada laimpresidn, espere hasta que la resina de la placa de impresion deje de
goteary, a continuacién, levante el mango para extraer la placa de impresién y utilice una
espatula para retirar el modelo. Puede utilizar lamaquina de limpieza y curado de ELEGOO
para procesar posteriormente el modelo.

[T —

Enter your license and information
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La impresora puede instalar y utilizar el software de corte Voxeldance Tangoo o Chitu Box en la
memoria USB, tomando como ejemplo Voxeldance Tango.

1. Instale Voxeldance Tango Ve
Seleccione la unidad de disco duro USB o visite el sitio web oficial Infomation
de Voxeldance (www.voxeldance.com/Tango) para descargar la
versién correcta del software de impresién e instalarla en su
ordenador.

¢ Sound @ o

2. Cémo usar Voxeldance Tango EL3D-3.0.1

2.1 Una vez finalizada la instalacidn, ejecute el software y seleccione
"Activar su licencia" - "Activar con el cédigo de hardware de la HXXXKKKXXX
impresora" (véase laimagen 2); pulse "Configuracién" -
"Informacion" en la pantalla para ver el "ID" de la maquina

(véase laimagen 1), e introduzca el "ID" de 10 digitos en la columna
"Cédigo de hardware de la impresora" del software, asi como otra

informacidn relevante para completar la activacién del software. -
(Imagen 1)
( N
(£ voretdance Tango < [ voredance tango < [ voredance Tonao x
Activate Your License Enter your license and information Enter your license and information

I you tare s oca g activateyour Voreidance Tango, Printer device code”

Sign In

Log no Voxeldance Tango with ansccount Subsciption)

Free Trial

o't e e You ca e the Utimate verson or 15 days.

(Imagen 2)
N\ J
2.2 Haga clic en "Archivo-Abrir archivo" y seleccione su propio archivo de modelo 3D (tipo .stl).
Haciendo clic con el botén izquierdo en el modelo y utilizando las opciones del mend anterior,
puede controlar y cambiar el dngulo de visién, el tamafio y la posicién del modelo.
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Otras operaciones:

1)Mantenga pulsado el botén izquierdo y arrastre el modelo a la posicién que desee.
2)Desplace la rueda del ratén para acercar o alejar el modelo.

3)Mantenga pulsado el botén derecho del ratén para ver las distintas perspectivas del modelo.

3. Configurando Voxeldance Tango
3.1 Haga clic en "Definiciones de plataforma" y seleccione ELEGOO SATURN 4 como impresora
predeterminada. (Ver Imagen 3)

-

ELEGOO SATURN 4

L (Imagen 3) ) (Imagen 4)

3.2 Volumen de impresién
No es necesario cambiar los parametros por defecto (Ver Imagen 4), y X indica el tamafio maximo
de impresién en la direccién del eje X, y asi sucesivamente.
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3.3 Parametros de la Resina(Ver Imagen 5)

Densidad de laresina: 1,1 g/ml

Coste de la resina: Puede introducir el precio real de la resina que ha comprado, y el software de
corte puede calcular los costes de la resina para cada modelo que imprima.

(Imagen 5)

3.4 Parametros (Ver Imagen 5)

Layer Height (Altura de la capa): Altura de cada capa impresa. La altura recomendada es de 0,05 mm,
pero puede ajustarse entre 0,01 y 0,2 mm. Cuanto mayor sea el grosor, mayor sera el tiempo de exposicién
de cada capa.

Bottom Layer Count (Nimero de capas inferiores): Niumero de capas de impresién iniciales
(sobreexpuestas). Si el nimero de capas inferiores es n, el tiempo de exposicion para las primeras n
capas sera el tiempo indicado en la seccién Bottom Exposure Time. El ajuste por defecto es de 5 capas.
Exposure Time (Tiempo de exposicién): El tiempo de exposicién para las capas de impresién normales.
El tiempo de exposicion por defecto es de 2,5 segundos. Cuanto mas gruesa sea la capa de impresion,
mayor sera el tiempo de exposicién.

Transition Layer Count (Nimero de capas de transicion): El nimero de capas de transicion después de
las capas inferiores para una unién mas fuerte entre las capas. A excepcion del tiempo de exposicién,
los demds parametros de las capas de transicion son idénticos a los de las capas normales.

Bottom Exposure Time (Tiempo de exposicion de las capas inferiores) : Ajuste del tiempo de exposicion
de las capas inferiores. Aumentar adecuadamente el tiempo de exposicion de las capas inferiores puede
ayudar a aumentar la adherencia entre el modelo a imprimir y la plataforma de impresién. El ajuste por
defecto es de 35 segundos.

Wait After Cure (Tiempo de reposo tras la exposicion): La diferencia de tiempo entre el final de la exposi-
cién y el inicio del movimiento de la plataforma de impresién para salir de la superficie de exposicion, el
ajuste predeterminado es 0 segundos.

Wait Before Cure (Tiempo de reposo antes de la exposicion): Después de que la plataforma de impresién
se haya movido a la superficie de impresién, es la diferencia de tiempo entre el inicio del reposo de la
plataforma de impresion y el inicio de la exposicidn, el ajuste predeterminado es de 0,5 segundos.
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Wait After Lift (Tiempo de reposo tras la elevacion): Después de levantar la plataforma de impresién, la
diferencia de tiempo entre el inicio del reposo de la impresora y el inicio de la reanudacién de la
impresién. El valor por defecto es 0 segundos.

Bottom Wait After Cure (Tiempo de reposo tras la exposicién en las primeras capas): Cuando se imprime
la capa inferior, la diferencia de tiempo entre el final de la exposicion y el inicio del movimiento de la
plataforma de impresién, el valor predeterminado es 0 segundos.

Bottom Wait Before Cure (Tiempo de reposo antes de la exposicién en las primeras capas): Alimprimir la
capa inferior, la diferencia de tiempo entre el momento en que la plataforma de impresién comienza a
detenerse después de desplazarse a la superficie de impresion y el momento en que comienza la
exposicion, el valor predeterminado es 0,5 segundos.

Bottom Wait After Lift (Tiempo de reposo después de levantarse en las primeras capas): Al imprimir la
capa inferior, la diferencia differencia de tiempo entre el inicio del reposo de la plataforma de impresién
después del montaje y el inicio del retorno a la bandeja de resina, el valor por defecto es 0 segundos.
Bottom Lift Distance (Distancia de elevacién de capas inferiores): Durante el proceso de impresién de
capas inferiores, esta es la distancia que la plataforma de construccién se aleja de la superficie de
impresidn en cada ocasidn, el ajuste predeterminado es 3+4 mm.

Lifting Distance (Distancia de elevacion): Durante el proceso de impresion de capas estandar, esta es la
distancia que la plataforma de impresidn se aleja de la superficie de impresién en cada ocasién, el ajuste
predeterminado es 3+4 mm.

Bottom Retract Distance (Distancia de contraccidn de las capas inferiores): Durante el proceso de
impresion de las capas inferiores, esta es la distancia de contraccién de la plataforma de impresién, no
debe cambiarse a menos que sea necesario.

Retract Distance (Distancia de contraccion): Durante el proceso de impresién de capas estandar, esta es
la distancia de contraccién de la plataforma de impresion, no debe cambiarse a menos que sea necesario.
Bottom Lift Speed (Velocidad de elevacion de la primera capa): Durante el proceso de impresién de la
primera capa, es la velocidad a la que se mueve la plataforma de impresién cada vez que se aleja de la
superficie de impresién. El ajuste por defecto es 65+180mm/min.

Lifting Speed (Velocidad de elevacion): Durante el proceso de impresion de capas estandar, esta es la
velocidad a la que la plataforma se mueve desde la superficie de impresién hacia arriba entre cada capa,
el ajuste predeterminado es 65+180mm/min.

Bottom Retract Speed (Velocidad de elevacion de las capas): Durante el proceso de impresién de las
primeras capas, la velocidad de movimiento de la plataforma de impresién se aproxima a la superficie
de impresion: el ajuste por defecto es de 180+65mm/min.

Retract Speed (Velocidad de contraccién): Alimprimir una capa normal, la velocidad a la que se mueve
la plataforma de impresion se acerca a la superficie de impresidn; el ajuste predeterminado es
180+65mm/min.

Parameter mode (Modo paramétrico): Modo estatico por defecto. La impresora imprime segun los
pardmetros establecidos en el software de impresién. También puede elegir el modo de alta velocidad o
el modo suave. La impresora ajustara dinamicamente los parametros de impresi6n segun la complejidad
del modelo para mejorar la calidad y la velocidad de impresién.

Nota: Los parametros de impresién indicados en este manual son sélo de referencia. En apllcaqones
reales, pongase en contacto con el servicio técnico postventa oficial para confirmar los parametros en
funclon de factores exhaustivos como el modelo de maquinay la resina (incluidos el tipo y el color)
utilizados por cada persona.
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 Por favor, no utilice herramientas afiladas o puntiagudas para raspar el tanque de resina para
evitar dafiar el film de proteccién.

* Limpie el depésito de resina antes de cambiar la resina por otro color.

* Antes y después de la impresién, limpie la placa de impresién con toallas de papel o alcohol para
asegurarse de que no hay golpes o rebabas en la placa de impresion.

 Antes de cada impresién, compruebe diariamente el exterior de la maquina y todas las piezas
mecanicas para ver si hay dafios, defectos o anomalias evidentes.

* Intente mantener el entorno de impresion a 25-30 grados Celsius cuando imprima, y ventile la
sala de impresién tanto como sea posible para facilitar la disipacién del calor de lamaquinay la
volatilizacién del olor de la resina.

o Si el eje Z sigue haciendo ruido de friccién, por favor afiada un poco de lubricante al tornillo de
direccién. Por favor, compruebe y aplique grasa lubricante al menos cada 2-3 meses, y aumente
la frecuencia de aplicacion a medida que aumente la frecuencia de impresién.

* Sino va a utilizar laimpresora en las préximas 48 horas, vierta la resina restante del depésito de
resina en la botella de resina y ciérrela bien. Si queda alguin residuo, utilice un filtro para filtrarlo.

o El film de proteccién es una pieza de desgaste, sustittiyalo con regularidad siguiendo las instruc-
ciones de la maquina para garantizar el correcto funcionamiento de la impresién.

* Tenga cuidado al retirar la plataforma de impresién para no dafiar la pantalla LCD. La vida util
de la pantalla es de aproximadamente 2000+ horas y disminuira con el aumento de la frecuencia
de impresién. Realice una buena limpieza diaria de la pantalla y desenchufe la maquina después
de imprimir. Si hay un problema de exposicién de la pantalla o la vida util ha afectado seriamente
la calidad de impresién, por favor reemplace la pantalla.
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1. A partir de la fecha de compra, la impresora ELEGOO tiene derecho a un servicio de garantia
gratuito de 1 afio, excepto para los consumibles de la pantalla LCD y el film de proteccion.

2. La pantalla LCD cuenta con 6 meses de garantia gratuita.

3. La garantia gratuita NO incluye los problemas causados por el autodesmontaje y el uso
inadecuado, ni el desgaste de la carcasa de la maquina, etc.
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BEEmE: 3.57F BEREXN IV FRIV—>
ZF142XY/7 k: Voxeldance Tango & ChituBox
#4553 USB

TIVENSA—%H

5 MSLAXFL AUV IS5 71—

JiE: COBHIE + 7L RILAVRA—FL X (iKHK405nm)
XYfR&E: 19*24um (11520*5120)

ZEH¥ERE: 0.02mm

EBODEE:0.01-0.2mm

FTUYRRE—FR: &K 7T0mm/H

EiF: 100-240V 50/60 Hz 24V 6A

TUr M

As{F~Fi%: 327.4mm(L)*329.2mm(W)*548mm(H)
¥ER; Y X: 218.88mm(L)*122.88mm(W)*220mm(H)
INYr—=SH 1 Z:660mm(L)*450mm(W)*450mm(H)
WEE: 18.3KG

#£ESE: 13.5KG

N—=Fo 7
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