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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.)




Notice: 03

@®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.

@If you run into an emergency during use, please turn off the power supply of the 3D printerfirst.
@®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).

@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.

@®\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.

@®Please note that the Mylar tape surrounding the screen is not completely airtight. In case of resin drips during
use, itis crucial to promptly clean them to prevent resin infiltration and potential screen damage.

@®To maintain the cleanliness, durability, and protective performance of the LCD screen, itis necessary to
timely replace parts under the following conditions: aged or damaged tape, corrosive damage, and damaged
release film.

@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.
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Anti-UV Cover USB Interface Switch DC Socket
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Extension Port (Connect peripherals, such as a
mini heater and other compatible printer accessories)




3D Printer Tech Specs
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Printing Parameter

@ System: EL3D-3.0.1

@ Operation: 3.5-inch Resistive Touch Screen

@ Slicer Software: Voxeldance Tango & CHITUBOX
@ Connectivity: USB Interface

Printing Specification

@®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

Hardware Specification

@ Dimension: 327.4mm(L)*329.2mm(W)«548mm(H)
@®Build Volume: 218.88mm(L)x122.88mm(W)+220mm(H)
@ Package Size: 620mm(L)«400mm(W)*400mm(H)
@Gross Weight: 16.5KG

@®Net Weight: 13.5KG




Device Self-Check 09

L ]

Note: Upon startup, the printer conducts a self-check on key hardware components to prevent any printing
failures due to hardware malfunctions. Please refer to the error prompts on the machine to troubleshoot the
printer. Do not touch the printer during the self-check process. (See Picture 1)
4 N

<{  Deviceselftest O Re-detection

Release film

i e 37651 @ Accumulated release film usage

Status of LCD

screen connection

Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light

source

LED temperature

detection
L Mechanical sensor ! Check device prompts for printer status (Picture1)

When the accumulated usage of the release film is approaching 60,000 times, the device will issue a reminder
to replace the release film promptly. Click the refresh button on the device self-check page to reset the counter
manually. (See Picture 2)

4 )
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LED temperature
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Mechanical sensor (Picture2)
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Test Printing 10

1. Print Preparation
Before using, make sure to utilize the provided tool to remove the fixed screws on the resin tank. Replace them
with the screw knob included in the tool kit.

e N
After inserting the build plate into the connecting block, press down the handle to secure the build plate to the
connecting block (the build plate is capable of self-leveling and ready to use right out of the box).

- J

2. Model Printing

Slowly add the resin into the resin tank (the resin levelis 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.

3. 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.

Ve




Software Installation and Setup 1

The printer can install and use the Voxeldance Tango or CHITUBOX slicing software in the USB flash drive,
taking Voxeldance Tango as an example.

Infomation

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 ¢ Sound @ o
version and install it on your computer.
EL3D-3.0.1
2. How to use Voxeldance Tango
2.1 After the installation is completed, run the software and select XXXXXXXXXX
"Activate your license" - "Activate with printer hardware code" (See
Picture 4); Press "Settings" - "Information" on the screen to view the
machine "ID" (See Picture 3), and fillin the 10-digit "ID" into the
"Printer Hardware Code" column of the software, and fillin other
relevant information to complete the software activation.

V2.3**+rare5] 20

(Picture3)
ﬁ Voxeldance Tango x ﬁ Voxeldance Tango ﬁ Voxeldance Tango
Enter your license and information Enter your license and information
Sign In
o — Cmale sy
serospace B perospace
Company’ f— company
i
Next Next
(Picture4)

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 change the viewing angle, size, and position of the model.
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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 5)

ELEG00 SATURN 4

(Picture5) (Picture6)

3.2 Build Volume
You don't need to change the default parameters (See Picture 6), 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 7)

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?7)
3.4 Parameters (See Picture 7)
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.
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1. Model doesn't stick to the build plate
Bottom layer exposure time is too short, please add more time.
Model bottom has very small contact with the build plate and please add more bottom layers.

2. Model layer breakage
Printer is shaking during printing.
Release liner filmis very loose due to long-time usage and need to be changed.

Build plate or resin tank is not fastened.

3. Abnormal Screen Exposure
If your printer doesn't work please contact us at 3dp@elegoo.com.
and as to better help and solve problems for you, please add your order ID in your email.

4. Printing failure

If the model was not completely printed or failed,there might be some residues left in the resin,

which can be filtered out using a funnel when you save the rest resin back into its sealed bottle.

If you don't filter out the residues the build plate may cause damage to the LCD screen when you're printing
next time.

As to the residual resin on the build plate and tank,you can clean and wipe them up using tissues.

5. Why do I receive an error message for residue detection when starting a print
First, check if the resin tank and build plate are properly secured. Then, try printing again. Avoid touching or
causing vibrations to the machine during the self-check process before printing to prevent sensor calibration

issues. If the error persists, clean the resin tank or filter the resin for any tiny foreign objects.
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6. Why do | get resin insufficient or exceeding maximum volume error when starting a print

At the beginning of the print, the mechanical sensor detects the remaining resin in the tank. To ensure smooth
printing, the resin level must be above one-third of the tank volume. Additionally, the resin level should not
exceed the MAX line to prevent leakage. If the required resin amount for the model exceeds the current resin
levelin the tank, a pop-up message will prompt for resin refilling. If you encounter abnormal errors, recalibrate
the device through the self-check process. Remember not to touch or vibrate the machine during self-check

to avoid affecting sensor calibration.

7. How to adjust the printing speed

Therelease speed of the printer is fixed, with two modes available: fast and slow. However, regardless of the
mode, the first 50 layers are always printed at a slower speed to ensure a higher success rate. The actual
printing speed per layer also depends on the settings of the slicing parameters, such as layer thickness,
exposure time, and wait time. Changing these parameters will alter the actual printing speed.

8. What should I do if resin leaks into the machine

Due to the nature of tilted release motion, it is not possible to achieve a completely sealed printing area. To
address this, we have implemented several protective measures. When the sensor detects resin exceeding
the MAX line, the print will stop, and a pop-up window will appear as a warning. There is a groove design below
the build plate, where a small amount of leaked resin can flow into without affecting the machine. However,

if a significant amount of resin spills occur, please disconnect the power promptly and open the front panel of

the machine for cleaning.
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@ 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.

@ 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.

@1f 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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@ 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.

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

@ The free warranty does NOT include problems caused by self-disassembly and improper use, and wear and
tear of the machine housing, etc.




@ Telephone--0755-21005141

@ Mailbox--3dp@elegoo.com

@ Website--www.ELEGOO.com

@ Address--101, No.30 Dahe Industrial Park,
Guancheng Community, Guanhu Street,
Longhua District, Shenzhen, China
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Vielen Dank, dass Sie sich fuir ein ELEGOO Produkte entschieden haben. 21.

Bitte prufen Sie nach Erhalt des Produkts, ob das Gerat intakt ist und das Zubehor vollstandig ist. Sollte etwas
beschéadigt sein oder fehlen, kontaktieren Sie uns bitte rechtzeitig unter 3dp@elegoo.com. (Umdie 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 kbnnen es
unbesorgt benutzen.)




Hinweis: 22

@Bitte bewahren Sie den 3D-Drucker und sein Zubehor auBerhalb der Reichweite von Kindern auf.
@Bitte fullen Sie den Harzbehalter zu mindestens 1/3 seines Volumens, aber nicht tiber die MAX Linie hinaus.

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

@®Wenn Sie wahrend des Gebrauchs in eine Notlage geraten, schalten Sie bitte zuerst die Stromversorgung
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 fur die Riickgabe/den Umtausch auf (nur
ELEGOO-Originalverpackungen werden akzeptiert).

@®Wenn der Druckvorgang fehlschlagt, missen Sie das Uberschussige ausgehértete Harzim Harzbehalter
reinigen und das Harz austauschen, andernfalls kann lhr Drucker beschadigt werden.

@®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
seidenn, Sie verwenden mit Wasser auswaschbares Harz.

@Bitte beachten Sie, dass das Mylar-Tape, das das Sieb umgibt, nicht vollstandig luftdicht ist. Sollte wahrend
des Gebrauchs Harz austreten, ist es wichtig, dieses sofort zu reinigen, um ein Eindringen von Harz und eine
mogliche Beschadigung des Siebs zu verhindern.

@®Um die Sauberkeit, Haltbarkeit und Schutzleistung des LCD-Bildschirms zu erhalten, mussen Teile unter
folgenden Bedingungen rechtzeitig ausgetauscht werden: gealtertes oder beschadigtes Klebeband,
korrosive Schaden und beschadigte Trennfolie.

@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, mussen fiir Reparaturen bezahlt werden.
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Z Achse Griff Druckplatte LCD Bildschirm
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Harzbehalter Sterngriffschrauben Touchscreen
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Erweiterungsanschluss
(Anschluss von Zubehor wie z. B. einem
Mini-Heizgerat und anderen kompatiblen Geraten)
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Druck-Parameter

@®System: EL3D-3.0.1

@®Bedienung: Zoll Kapazitiver Touchscreen

@ Slicer Software: Voxeldance Tango & CHITUBOX
@®Konnektivitat: USB

Druckspezifikation

@®Technologie: MSLA Stereolithography

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

OXY 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

Hardware-Spezifikation

@®Abmessungen: 327.4mm(L)*329.2mm(W)*548mm(H)
®Bauvolumen: 218.88mm(L)x122.88mm(W)+220mm(H)
@ PaketgroRe: 620mm(L)x400mm(W)x400mm(H)
@Brutto Gewicht: 16.5KG

@ Netto Gewicht: 13.5KG




Geréate-Selbsttest
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Hinweis: Beim Einschalten fiihrt der Drucker einen Selbsttest der wichtigsten Hardwarekomponenten durch, um
Druckausfalle aufgrund von Hardwarefehlfunktionen zu vermeiden . Bitte beachten Sie die Fehlermeldungen auf
dem Gerat, um Fehler zu beheben. Beriihren Sie den Drucker wahrend des Selbsttests nicht. (Siehe Abbildung 1)

-

-

< Deviceselftest

Release film
usage count: 37651 @

Status of LCD
screen connection

Status of the motor

Status of the fan
Status of LED light
source

LED temperature
detection

Mechanical sensor

Erneute Erkennung

Gerateaufforderungen fiir den Druckerstatus priifen

Kumulierter Trennfolienverbrauch

(Abbildung 1)
‘ J

~

Wenn sich der Zahler fur die Nutzung der Trennfolie dem Wert von 60.000 nahert, erinnert das Gerét Sie daran,
die Trennfolie umgehend auszutauschen . Klicken Sie auf die Schaltflache " Aktualisieren" auf der Seite zur
Selbstkontrolle des Gerats, um den Zahler manuell zuriickzusetzen . (Siehe Abbildung 2)
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self-test

< Deviceselftest O
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screen connection
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LED temperature
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(Abbildung 2)
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1. Vorbereitung des Drucks
Entfernen Sie vor dem Gebrauch mit dem mitgelieferten Werkzeug die festen Schrauben am Harzbehalter.
Ersetzen Sie sie durch den im Werkzeugsatz enthaltenen Schraubenknopf.

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).

Griff 3

2. Modell Druck

Fullen Sie das Harz langsam in den Harzbehélter ein (der Harzstand muss mindestens 1/3 des Behaltervolum
ens betragen und darf die MAX-Linie nicht iberschreiten). Das Gerat fiihrt vor dem Druck einen Selbsttest
durch. Beruihren Sie das Gerat wahrend des Selbsttests nicht). Decken Sie die Anti-UV-Abdeckung des
Druckers ab und wiahlen Sie dann das aufgeschnittene Testmodell zum Drucken aus.

3. 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 kénnen Sie das Reinigungs- und Aushartungsgerat von
ELEGOO verwenden.
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Der Drucker kann die Slicing-Software Voxeldance Tango oder Chitu Box auf dem USB-Laufwerk installieren
und verwenden, hier als Beispiel Voxeldance Tango.

Infomation

1. Installieren Sie Voxeldance Tango

Wahlen Sie aus dem USB-Stick oder gehen Sie auf die offizielle Website
von Voxeldance (www.voxeldance.com/Tango) um die richtige Version ¢ Sound @ orF
der Slicing-Software herunterzuladen und auf lhrem Computer zu installieren.
EL3D-3.0.1
2.Soverwenden Sie Voxeldance Tango
2.1 Nach Abschluss der Installation fuhren Sie die Software aus und XXXXXXXXXX
wiéhlen Sie "Lizenz aktivieren" - "Mit Drucker-Hardwarecode aktivieren"
(siehe Abbildung 4); driicken Sie auf dem Bildschirm "Einstellungen" - "

Informationen”, um die "ID" des Geréats anzuzeigen (siehe Abbildung 3),

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 abzuschlieBen. (Abbildung 3)

x g * Voxeldance Tango
ﬁ Voxeldance Tango ﬁ Voxeldance Tango ﬁ o

i i i Enter your license and information
e e——— Enter your license and information ¥

[p—— ot e Verscanze Tange.

sign In *
Lo Vessdinc Tange it 3 szount. (Subaeription) rirsen LastName*

Company Couniry'

Next Ba Next

(Abbildung 4)

2.2 Klicken Sie auf "Datei - Datei 6ffnen" und wihlen Sie Ihr eigenes 3D-Modell (Typ .stl). Wenn Sie mit der
linken Maustaste auf das Modell klicken und die Optionen im obigen Meni verwenden, kdnnen Sie den
Blickwinkel, die GréBe und die Position des Modells steuern und dandern.




Installation und Einrichtung der Software
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Andere Aktionen:
1)Drucken Sie lange auf die linke Taste und ziehen Sie das Modell an die gewunschte Position.
2)Scrollen Sie mit dem Mausrad, um das Modell zu vergréBern oder zu verkleinern.

3)Drucken 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 5)

£L6G00 SATURN 4

(Abbildung 5)

(Abbildung 6)

3.2 Bauvolumen

Sie brauchen die Standardparameter (siehe Abbildung 6) nicht zu &ndern, und X gibt die maximale Druckgréfle

in Richtung der X-Achse an, usw.
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3.3 Harz Parameter (Siehe Abbildung 7)

Harzdichte: 1.1g/ml

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

(Abbildung 7)
3.4 Parameter (Abbildung 7)

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

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

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

Anzahl der Ubergangsschichten: Die Anzahl der Ubergangsschichten 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 Erhéhung
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.

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.
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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 zwischen 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 Druckoberfliche und dem Beginn der Belichtung
standardmaig 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 Rucklaufs; der Standardwert ist 0
Sekunden.

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

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

Unterer Riickzugsabstand: Wahrend des Druckvorgangs von unten wird der Riickzugsabstand der
Bauplattform nicht verandert, wenn dies nicht erforderlich ist.

Ruckzugsabstand: 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 65+180mm/min.

Untere Ruckzugsgeschwindigkeit: Wahrend des Druckvorgangs von unten bewegt sich die Bauplattform mit
einer Geschwindigkeit nahe der Druckoberflache; die Standardeinstellung ist 180+65 mm/min.
Ruckzugsgeschwindigkeit: Beim normalen Schichtdruck liegt die Bewegungsgeschwindigkeit der
Bauplattform nahe an der Druckoberflache; die Standardeinstellung ist 180+65mm/min.

Parameter-Modus: StandardmaBig statischer Modus. Der Drucker druckt gemag den in der Slicing-Software
eingestellten Parametern. Sie kénnen auch den Hochgeschwindigkeitsmodus oder den glatten Modus wéhlen.
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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1.Modell haftet nicht an der Bauplatte

a. Die Belichtungszeit der unteren Schicht ist zu kurz. Bitte fiugen Sie mehr Zeit hinzu.

b. Der Boden des Modells hat nur sehr wenig Kontakt mit der Bauplatte. Bitte figen Sie mehr untere
Schichten hinzu.

2. Schichtbruch im Modell

a. Der Drucker vibriert wahrend des Druckens.

b. Die Schutzfolie ist aufgrund langer Nutzung sehr locker und muss ausgetauscht werden.
c. Die Bauplatte oder die Harztank ist nicht festgezogen.

3. Abnormale Belichtung des Bildschirms
Wenn Ihr Drucker nicht funktioniert, kontaktieren Sie uns bitte unter 3dp@elegoo.com, und um lhnen besser
zu helfen und Probleme zu l6sen, fligen Sie bitte Ihre Bestellnummer in lhrer E-Mail hinzu.

4. Druckfehler

a. Wenn das Modell nicht vollstandig gedruckt oder fehlgeschlagen ist, konnen Ruckstéande vorhanden sein,
die beim ZurtickgieBen des Restharzes in seine versiegelte Flasche mit einem Trichter herausgefiltert werden
konnen.

b. Wenn Sie die Ruckstande nicht filtern, kann dies beim nachsten Drucken zu Schaden am LCD-Bildschirm
fahren.

c. Bezuglich des zurtickgebliebenen Harzes auf der Plattform und im Tank kénnen Sie diese mit
Taschentuchern reinigen und abwischen.

5. Warum erhalte ich eine Fehlermeldung fiir Riickstandserkennung beim Starten eines Drucks
Uberprifen Sie zuerst, ob der Harztank und die Bauplatte ordnungsgemaR befestigt sind. Versuchen Sie
dann erneut zu drucken. Beriihren Sie wéhrend des Selbsttests vor dem Drucken nicht den Drucker oder
verursachen Sie Vibrationen, um Probleme mit der Sensor kalibrierung zu vermeiden. Wenn der Fehler
weiterhin besteht, reinigen Sie den Harztank oder filtern Sie das Harz auf Rucksténde.
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6.Warum erhalte ich eine Fehlermeldung fiir unzureichendes Harz oder Uberschreitung des maximalen
Volumens beim Starten eines Drucks

Zu Beginn des Drucks erkennt der mechanische Sensor das verbleibende Harz im Tank. Um einen
reibungslosen Druckvorgang sicherzustellen, muss der Harzstand tiber einem Drittel des Tankvolumens
liegen. Daruber hinaus sollte der Harzstand die MAX-Linie nicht iberschreiten, um ein Auslaufen zu verhindern.
Wenn die erforderliche Harzmenge fiir das Modell den aktuellen Harzstand im Tank Ubersteigt, wird eine
Meldung zur Harzaufflillung angezeigt. Wenn Sie auf abnormale Fehler stoBBen, kalibrieren Sie das Gerat durch
den Selbsttest erneut. Denken Sie daran, den Drucker wéhrend des Selbsttests nicht zu beriihren oder zu
vibrieren, um die Sensor kalibrierung nicht zu beeintrachtigen.

7. Wie kann ich die Druckgeschwindigkeit anpassen

Die Freigabegeschwindigkeit des Druckers ist festgelegt, mit zwei verfugbaren Modi: schnell und langsam.
Unabhéangig vom Modus werden die ersten 50 Schichten jedoch immer mit einer langsameren Geschwindigkeit
gedruckt, um eine hohere Erfolgsrate zu gewéhrleisten. Die tatsachliche Druckgeschwindigkeit pro Schicht
hangt auch von den Einstellungen der Schichtparameter wie Schichtdicke, Belichtungszeit und Ruhezeit ab.
Eine Anderung dieser Parameter wirkt sich auf die tatsichliche Druckgeschwindigkeit aus.

8. Was sollich tun, wenn Harz in den Drucker lauft

Aufgrund der Natur der geneigten Freigabebewegung ist es nicht méglich, einen vollstandig abgedichteten
Druckbereich zu erreichen. Um dies zu beheben, haben wir mehrere SchutzmaBBnahmen implementiert. Wenn
der Sensor Harz iber der MAX-Linie erkennt, wird der Druck gestoppt, und es erscheint ein Warnfenster. Unter
der Bauplatte befindet sich ein Rillendesign, in das eine geringe Menge ausgelaufenes Harz flieBen kann, ohne
die Maschine zu beeintrachtigen. Wenn jedoch eine erhebliche Menge an Harzauslauf auftritt, trennen Sie
bitte sofort die Stromversorgung und 6ffnen Sie die Frontabdeckung der Maschine zur Reinigung.
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@ Bitte verwenden Sie keine scharfen oder spitzen Werkzeuge zum Abkratzen des Harzbehalters, um eine
Beschadigung des Trennpapiers zu vermeiden.

@ Reinigen Sie den Harzbehalter, 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.

@ Uberpriifen Sie tiglich vor jedem Druck das AuBere des Geriéts 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 méglich, um die Warmeabfuhr der Maschine und die Verfliichtigung von Harzgeriichen
zu erleichtern.

@ Wenn die Z-Achse immer wieder Reibungsgerausche macht, fligen Sie bitte etwas Schmiermittel zu der
Leitspindel hinzu. Uberprifen Sie das Schmiermittel und tragen Sie es mindestens alle 2-3 Monate auf, und
erho6hen Sie die Haufigkeit der Anwendung, wenn die Druckhaufigkeit zunimmt.

@ Wenn Sie den Drucker in den nachsten 48 Stunden nicht benutzen, gie3en Sie bitte das restliche Harz aus
dem Harzbehélter zurtick in die Harzflasche und verschlieBen Sie diese gut. Sollten Riickstéande verbleiben,
verwenden Sie bitte einen Filter, um diese auszusortieren.

@ Der Ausloser ist ein Verschleif3teil. Bitte wechseln Sie ihn regelmaBig gemaBR den Anweisungen des Gerats
aus, um den Erfolg des Druckvorgangs zu gewéhrleisten.

@ 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 Druckhéaufigkeit ab.
Reinigen Sie den Bildschirm téglich 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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® Ab dem Kaufdatum hat der ELEGOO-Drucker Anspruch auf einen kostenlosen 1-Jahres-Garantieservice, mit
Ausnahme der Verbrauchsmaterialien des LCD-Bildschirms und des Freigabefilms.

@ Der LCD-Bildschirm genief3t eine 6-monatige kostenlose Garantie.

@ Die kostenlose Garantie gilt NICHT fuir Probleme, die durch Selbstzerlegung und unsachgeméaBen Gebrauch
verursacht werden, sowie fir VerschleiBerscheinungen des Gerategehauses usw.




@ Telefon--0755-21005141

@ Mail--3dp@elegoo.com

@ Webseite-www.ELEGOO.com

@ Addresse--101, No.30 Dahe Industrial Park,
Guancheng Community, Guanhu Street,
Longhua District, Shenzhen, China
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Nous vous remercions d'avoir acheté des produits de la marque ELEGOO 40.

Apres réception du produit, veuillez vérifier que l'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).




Avertissement: 11

@®Gardez l'imprimante 3D et ses accessoires hors de portée des enfants.
@®Remplissez le réservoir de résine au moins d’un tiers de son volume, mais ne dépassez pas la ligne MAX
@®Placez l'imprimante dans un endroit sec et protégez-la de la pluie et de 'humidité.

@®En cas d'urgence, coupez d'abord l'alimentation électrique de l'imprimante 3D. 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).

@Sil'impression échoue, il est nécessaire de nettoyer l'excés de résine durcie dans le réservoir et de changer
larésine, 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 photopolymeére.

@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.

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

@En cas de probleme avec l'imprimante, veuillez nous contacter a l'adresse 3dp@elegoo.com.

@ Veuillez noter que la bande de Mylar entourant l'écran n'est pas complétement étanche a l'air. En cas de
coulures de résine pendant l'utilisation, il est essentiel de les nettoyer rapidement afin d'éviter l'infiltration de
résine et la détérioration potentielle de l'écran.

@ Pour maintenir la propreté, la durabilité et les performances de l'écran LCD, il est nécessaire de remplacer
les pieéces de protection en temps voulu: si le ruban Mylar est vieilliou endommagé, si vous constatez des
dommages dus a la corrosion, si le film de protection est endommagé.

®Veuillez ne pas démonter ou modifier les imprimantes 3D ELEGOO par vous-méme, sinon la garantie expirera
et vous devrez payer le montant de la réparation pour les dommages causés.
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L
Paramétres d'impression Spécification du matériel
@®Systeme: EL3D-3.0.1 @®Dimension: 327.4mm(L.)x329.2mm(l.)x548mm(H.)
@Fonctionnement: Ecran tactile 3.5pouces @Volume imprimable: 218.88mm(L.)x122.88mm(l.)x220mm(H.)
@ Logiciel de tranchage: Voxeldance @ Taille de 'emballage: 620mm(L.)*400mm(l.) x400mm(H.)
Tango & CHITUBOX @ Poids brut: 16.5KG
@ Connectivité: Interface USB @Poids net: 13.5KG

Spécification de I'impression

@®Technologie: Stéréolithographie MSLA

@ Source lumineuse: Source lumineuse COB + lentille de
Fresnel collimatée (longueur d'onde 405nm)
@®Résolution XY: 19x24um (11520%5120)

@®Précision de l'axe Z: 0,02mm

®Epaisseur de la couche: 0,01-0,2mm

@ Vitesse d'impression: MAX 70mm/H

®Alimentation électrique: 100-240V 50/60 Hz 24V 6A
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Note: Au démarrage, l'imprimante effectue un autocontrole des principaux composants matériels afin d'éviter
toute erreur d'impression due a des dysfonctionnements matériels. Veuillez vous référer aux messages d'erreur
affichés sur l'appareil pour résoudre les problémes. Ne touchez pas l'imprimante pendant le processus
d'autocontrole. (Voirimage 1)

4 N
< Deviceself-test Re-détection

LEEER] 1o . o . .
usage count: 37651 @ Compteur d'utilisation du film de libération

Status of LCD
screen connection

Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light

source

LED temperature

detection

Mechanical sensor ' Veérifier les invites de l'appareil pour connaitre I'état de l'imprimante
(Image1) )

-
Lorsque le compteur d'utilisation du film antiadhésif approche les 60 000, I'imprimante rappelle qu'il faut le
remplacer rapidement. Cliquez sur le bouton d'actualisation de la page d'auto-test pour remettre le compteur a
zéro manuellement. (Voirimage 2)

4 N
< Device self-test

O
Release film
usage count: 0@
Status of LCD “
Device' screen connection

self-test Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light
source

LED temperature
detection

Mechanical sensor

] 2
(Image )J
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1. Préparation de l'impression
Avant toute utilisation, veillez a utiliser l'outil fourni pour retirer les vis fixes du réservoir de résine. Remplacez-
les par la molette incluse dans le kit d'outils.

Apres 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 d’impression est capable de s'auto-niveler et est préte a étre utilisée

dés sasortie de l'emballage).
Poignée

2. Impression des modéles

Ajoutez lentement la résine dans le réservoir (le niveau de résine ne doit pas étre inférieur a 1/3 du volume
duréservoir et ne doit pas dépasser la ligne MAX. La machine effectuera un auto-contréle avant l'impression,
ne touchez pas la machine pendant l'auto-contréle). Mettez le couvercle anti-UV sur l'imprimante, puis
sélectionnez le modele de test d'impression.

3. Post-traitement du modeéle

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 modele. Vous
pouvez aussi utiliser la machine de nettoyage et de durcissement ELEGOO Wash & Cure pour le posttraitement
dumodele.




Installation et configuration du logiciel

49

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. Install Voxeldance Tango

Sélectionnez la clé USB ou allez sur le site web de Voxeldance
(www.voxeldance.com/Tango) pour télécharger labonne
version du logiciel de découpe et l'installer sur votre ordinateur.

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 4); Appuyez sur"Settings" - "Information" sur 'écran pour
consulter 'ID de la machine (Image 3 ), remplissez les 10 caractéeres
de l'ID dans la colonne "Printer Hardware Code" du logiciel,
remplissez les autres informations pour compléter l'activation du
logiciel.

Infomation

¢ Sound @ o

EL3D-3.0.1

XXXXXXXXXX

V2.3**+rare5] 20

(Image3)

T

ﬁ Voxeldance Tango “

S a—— Enter your license and information

License*

;» -

Emait

company® Country”

55 voretdnce oo

Enter your license and information

Printer device cods*

First Name®

£ mail

Company”

Last Name
Industry®

Aerospace

Cauntry®

Next

(Image4)

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 modeéle et en utilisant le menu d’option du dessus, vous pourrez

controler et changer l'angle de vue, la taille et la position du modéle.
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Autres opérations:

1) Appuyez longuement sur le bouton gauche de la souris et faites glisser le modeéle jusqu'a la position souhaitée.
2) Faites défiler la molette de la souris pour effectuer un zoom avant ou un zoom arriére sur le modele.

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

3. Paramétres de Voxeldance Tango
3.1 Cliquez sur "Platform Definitions" et sélectionnez ELEGOO Saturn 4 comme imprimante par défaut
(Image 5)

ELEGOO SATURN 4

(Image5) (Image6)

3.2 Volume d’'impression
ILn'est pas nécessaire de modifier les parameétres 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 Parameétres résine (voirimage 7)

Densité de larésine: 1.1g/ml

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

. | 7
3.4 Parametres (voirimage 7) (Image7)

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 l'épaisseur est élevée, plus le temps d'exposition sera long
pour chaque couche.

Nombre de couches inférieures: Nombre de couches d'impression initiales (surexposées). 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.

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.
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 temps d'exposition, les autres parameétres des couches
de transition sont identiques a ceux des couches normales.

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 l'adhérence
entre le modéle aimprimer et la plateforme d'impression. Le réglage par défaut est de 35 secondes.

Temps de repos apres exposition: La différence de temps entre la fin de 'exposition et le début de mouvement
de la plateforme de construction pour quitter la surface d'exposition, le réglage par défaut est de 0 seconde.
Temps de repos avant exposition: Aprés le déplacement de la plate-forme de construction vers la surface
d'impression, c’est la différence de temps entre le début de l'immobilisation de la plateforme de construction
et le début de l'exposition, le réglage par défaut est de 0,5 seconde.
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Temps de repos aprés montée: Apres le souléevement de la plate-forme d'impression, la différence de temps
entre le début du repos de l'imprimante et le début du retour a l'impression. La valeur par défaut estde 0
seconde.

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 l'exposition et le début de mouvement de la plate-forme d'impression, la
valeur par défaut est de 0 seconde.

Temps de repos avant exposition sur les premiéres couches: Lors de l'impression 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 l'exposition, la valeur par défaut est de 0,5 seconde.

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'impression aprés montée et le
début du retour vers le bac de résine, la valeur par défaut est de 0 seconde.

Distance d'élévation des couches inférieures: Pendant le processus d'impression des couches inférieures,
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 estde 3+4mm.

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.

Distance de rétractation des couches inférieures: Pendant le processus d'impression des couches inférieures,
c’est la distance de rétraction de la plate-forme de construction, ne doit pas étre modifiée sauf si vous en

avez besoin.

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

Vitesse d'élévation des premiéres couches: Pendant le processus d'impression des premiéres couches,

c’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.

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.

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.

Vitesse de rétractation: Lors de l'impression d'une couche normale, 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.

Mode paramétrique: Mode statique par défaut. L'imprimante imprime en fonction des parametres définis dans
le logiciel de découpe. Vous pouvez également choisir le mode haute vitesse ou le mode lisse. Limprimante
ajustera dynamiquement les parametres d'impression en fonction de la complexité du modele afin d'améliorer
la qualité et la vitesse d'impression.

Remarque : Les parameétres d'impression indiqués dans ce manuel sont donnés a titre de référence unique-
ment. Dans les applications réelles, veuillez contacter le service aprés vente du support technique officiel
pour confirmer les parametres en fonction des facteurs complets tels que le modele de machine et la résine
(y compris le type et la couleur) utilisés.
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1.Le modele ne colle pas a la plaque de construction

a. Le temps d'exposition de la couche inférieure est trop court, veuillez augmenter le temps d'exposition.

b. Le dessous du modeéle n'a qu'un trés faible contact avec la plaque de construction et il convient d'ajouter
des couches inférieures.

2. Rupture de couches sur le modele

a. Limprimante vibre pendant l'impression.

b. Le film de protection est trés lache en raison d'une utilisation prolongée et doit étre remplacé.
c. La plaque de construction ou le réservoir de résine ne sont pas correctement fixés.

3. Exposition anormale de l'écran
Si votre imprimante ne fonctionne pas, veuillez nous contacter a l'adresse 3dp@elegoo.com et pour mieux
vous aider et résoudre les problémes, veuillez ajouter votre numéro de commande dans votre e-mail.

4.Echecd'impression

a. Sile modeéle n'a pas été complétement imprimé ou a échoué, il peut y avoir des résidus dans la résine,

ils peuvent étre filtrés a l'aide d'un entonnoir lorsque vous remettez le reste de la résine dans son flacon.

b. Si vous ne filtrez pas les résidus, vous risquez d'endommager l'écran LCD lors de la prochaine impression.
c.En ce qui concerne les résidus de résine sur la plate-forme et le réservoir, vous pouvez les nettoyer et les
essuyer a l'aide de mouchoirs en papier.

5. Pourquoi un message d'erreur concernant la détection des résidus apparait-il lors du lancement d'une
impression

Tout d'abord, vérifiez que le réservoir de résine et la plaque d’'impression sont correctement fixés. Ensuite,
réessayez d'imprimer. Evitez de toucher ou de faire vibrer la machine pendant le processus d'autocontrole
avant l'impression afin d'éviter les problemes d'étalonnage du capteur. Si l'erreur persiste, nettoyez le réservoir
derésine ou filtrez la résine pour éliminer tout résidu.
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6. Pourquoi le message d'erreur "insuffisance de résine" ou "dépassement du volume maximal" apparait-il
lors du lancement d'une impression?

Au début de l'impression, le capteur mécanique détecte le niveau de résine restant dans le réservoir. Pour
garantir une impression fluide, le niveau de résine doit étre supérieur a un tiers du volume du réservoir. Le
niveau de résine ne doit pas dépasser la ligne MAX pour éviter les fuites. Si la quantité de résine requise
dépasse le niveau actuel de résine dans le réservoir, un message contextuel invite a remplir le réservoir de
résine. Si vous rencontrez des erreurs, recalibrez l'appareil avec le processus d'auto-vérification. Ne touchez
pas et ne faites pas vibrer l'appareil pendant l'autocontroéle pour éviter d'affecter l'étalonnage du capteur.

7.Comment régler la vitesse d'impression?

La vitesse de montée de l'imprimante est fixe, avec deux modes disponibles : rapide et lent. Cependant, quel
que soit le mode, les 50 premiéres couches sont toujours imprimées a une vitesse plus lente pour garantir un
taux de réussite plus élevé. La vitesse d'impression réelle par couche dépend également des paramétres de
découpe, tels que l'épaisseur de la couche, le temps d'exposition et le temps de repos. Le changement de
ces parameétres modifiera la vitesse d'impression réelle.

8.Que faire en cas de fuite de résine dans la machine?

Enraison de la nature du mouvement de libération, il n'est pas possible d'obtenir une zone d'impression
compléetement étanche. Pour y remédier, nous avons mis en place plusieurs mesures de protection. Lorsque
le capteur détecte que larésine dépasse la ligne MAX, l'impression s'arréte et une fenétre contextuelle
s'affiche en guise d'avertissement. Il existe une rainure sous la plaque de construction, dans laquelle une
petite quantité de résine peut s'écouler sans affecter la machine. Toutefois, si une quantité importante de
résine s'écoule, veuillez débrancher rapidement l'alimentation et ouvrir le panneau avant de la machine

pour la nettoyer.
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@ N'utilisez pas d'outils pointus ou tranchants pour gratter le bac de résine afin d'éviter d'endommager le film
Ether FEP.

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

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

@ Avant chaque impression, vérifiez l'extérieur de la machine et toutes les pieces mécaniques pour détecter
tout dommage, défaut ou anomalie.

@ Essayez de maintenir l'environnement d'impression entre 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
l'odeur de la résine.

@ Si l'axe Z continue a faire des bruits de friction, veuillez ajouter du lubrifiant a la vis principale. 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 bac de résine
dans la bouteille de résine et fermez-la bien. S'il reste des résidus, utilisez un filtre pour les éliminer.

@ Le film Ether FEP est un consommabile, veuillez le remplacer régulierement en suivant les instructions de la
machine afin de garantir la réussite de l'impression.

@ Faites attention lorsque vous retirez la plate-forme d'impression afin d'éviter d'endommager l'écran LCD. La
durée de vie de l'écran est d'environ 2000+ heures et diminue avec l'augmentation de la fréquence d'impression.
Nettoyez bien l'écran tous les jours et débranchez l'appareil a temps apres l'impression. En cas de probléme
d'exposition de l'écran ou si la durée de vie est trop élevée et affecte la qualité d'impression, veuillez remplacer
l'écran.
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@ A partir de la date d'achat, l'imprimante ELEGOO bénéficie d'un service de garantie gratuitd'un an, a
l'exception des consommables, de l'écran LCD et du film Ether FEP.

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

@ La garantie gratuite ne couvre PAS les problémes causés par un démontage ou une mauvaise utilisation,
l'usure du boitier de la machine, etc.




@ Téléphone--0755-21005141

@ Email--3dp@elegoo.com

@ Site internet-www.ELEGOO.com

@ Addresse--101, No.30 Dahe Industrial Park,
Guancheng Community, Guanhu Street,
Longhua District, Shenzhen, China
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Dopo aver ricevuto il prodotto, verifica che i componenti siano intatti e che siano presenti tutti gli accessori.
Se cifossero 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.
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@®Tienila 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 l'utilizzo, spegni immediatamente l'alimentazione della stampante 3D.
@ Utilizza la stampante in un ambiente chiuso e non polveroso; evita la luce diretta del sole.

®Tienil'imballaggio originale per 30 giorni in caso di reso/sostituzione (Saranno accettate solo scatole
originali ELEGOO).

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

@®Durante l'utilizzo della stampante 3D, indossa guanti e maschera per evitare il contatto della resina
fotosensibile con la pelle.

®Se la pellicola dirilascio sul fondo del serbatoio & opacizzata, graffiata o irrigidita, la frequenza dei fallimenti
aumenta: cambiail film prima che ci6 accada.

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

@®Tenga en cuenta que la cinta Mylar que rodea la pantalla no es completamente hermética. En caso de que
gotee resina durante el uso, es crucial limpiarla rapidamente para evitar la infiltraciéon de resina y posibles
danos en la pantalla.

@®Para mantener la limpieza, la durabilidad y el rendimiento de la pantalla LCD, es necesario sustituir atiempo
las piezas protectoras: si la cinta Mylar esta envejecida o dafnada, si observa dafos por corrosion, si la pelicula
protectora esta danada.

@ Se cifosse 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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Caratteristiche Tecniche Caratteristiche Hardware

@®Sistema: EL3D-3.0.1 @ Dimensioni: 327.4mm(L)«329.2mm(W)+548mm(H)

@ Operativita: Schermo Touch Resistivo 3.5" @®Volume di Stampa: 218.88mm(L)x122.88mm(W)x220mm(H)
®Programma Slicer: Voxeldance Tango & @ Dimensioni del pacco: 620mm(L)*400mm(W)«400mm(H)
CHITUBOX @®Peso del pacco: 16.5KG

@ Connettivita: Interfacce USB @ Peso netto: 13.5KG

Parametri di Stampa

@®Tecnologia: Stereolitografia MSLA

@Fonte diluce 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
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Nota: prima dell’avvio, la stampante conduce un test di autodiagnosi sui componenti hardware principali per
prevenire eventuali fallimenti di stampa causati dal loro malfunzionamento. Fai riferimento ai messaggi di errore
per risolvere eventuali problemi. Non toccare la stampante durante il processo di autoverifica. (Vedi immagine 1)

e N

< Deviceself-test Nuova diagnosi

Release film - " R

RGN 37651 @ Utilizzo attuale del film di rilascio

Status of LCD

screen connection

Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light

source

LED temperature

detection

Mechanical sensor Controlla i messaggi per lo stato della stampante (Immagine1)
&

Quando il contatore di utilizzo del film di rilascio si avvicina alle 60000 volte, il dispositivo ti ricordera di cambiare
al piu presto il film. Fai click sul pulsante aggiorna della pagina di autodiagnosi per ripristinare manualmente il
contatore. (Vediimmagine 2)

s

~
<{  Device self-test

Release film

usage count:
V4

Status of LCD

Device screen connection

Tool self-test

Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light
source

LED temperature
detection

Mechanical sensor

Immagine2)
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1. Preparacion de laimpresion
Antes de la utilizacion, asegurese de utilizar la herramienta suministrada para retirar los tornillos fijos del
depdsito de resina. Sustituyalos por la rueda de ajuste incluida en el kit de herramientas.

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 é dotato di sistema di autolivellamento ed & pronto all’'uso senza ulteriori azioni).

2. Stampa del Modello

Aggiungilentamente la resina al serbatoio (il livello della resina non deve essere inferiore a 1/3 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 ilmodello di test per avviare la stampa.

3. Trattamento del Modello

Altermine della stampa, aspetta fino a che la resina non smette di gocciolare dal piatto, dopodiché 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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Puoiinstallare 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 4). Fai click su “Settings" - "Information" per
vedere 'ID della macchina (Vedi Immagine 3). Poi, inseriscil’ ID a

10 caratteri nella colonna "Printer Hardware Code" e compila le
informazioni obbligatorie per completare l'attivazione del programma.

Infomation

¢ Sound @ o

EL3D-3.0.1

XXXXXXXXXX

V2.3**+rare5] 20

(Immagine3)

Enter your license and information

sign In

ast Name?

Log i o Vereidance Tango with an accourt. (Subsecription)

Emair industry”

Aerospace

Company* Country

3 vorstaance rsnao

Enter your license and information

o’

Emait Industry*

Company* Country®

Next

(Immagine4)

2.2 Faiclick 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 5)

£L6G00 SATURN 4

(Immagines) (Immagines)

3.2 Volume di Stampa
Non c’e bisogno di cambiare i parametri preimpostati (Vedi immagine 6). X indica la lunghezza massima
stampabile nella direzione X e cosi via.
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3.3 Parametri della Resina (Vedi Immagine 7)

Densita della Resina: 1.1g/ml

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

(Immagine7)
3.4 Parametri (Vedi Immagine 7)
Altezza dei Layer: Lo spessore di ogni strato stampato. Il valore raccomandato & di 0.05mm, ma puo essere
impostato in un intervallo di 0.01-0.2mm. Piu alto é lo spessore scelto, piu lungo sara il tempo di esposizione
richiesto per ogni strato.
Numero dei Layer di Base: Il numero iniziale di strati di stampa. Se il humero 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: piu
spesso é lo strato, piu 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.
ILtempo predefinito & 35s.




Installazione del Software e Configurazione 71

Attesa dopo l'Esposizione: La differenza di tempo tra la fine dell’esposizione e il momento in cui il piatto inizia
amuoversi verso l'alto. Il parametro predefinito & Os.

Attesa prima dell'Esposizione: Dopo la discesa, la differenza di tempo tra il momento in cui il piatto ha raggiunto
la posizione finale e '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 & Os.

Attesa dopo I'Esposizione Layer di Base: Durante la stampa degli strati di base, la differenza ditempo trala fine
dell’esposizione e il momento in cui il piatto inizia a muoversi verso l'alto. Il parametro predefinito & Os.

Attesa prima dell'Esposizione Layer di Base: Durante la stampa degli strati di base, la differenza di tempo dopo
ladiscesa tra il momento in cuiil piatto ha raggiunto la posizione finale e l'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 a
mezz'aria dopo aver completato la risalita, prima di iniziare la discesa. Il parametro predefinito & Os.

Distanza di Risalita Layer di Base: Durante la stampa degli strati di base, la distanza di cui il piatto si allontana
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 l'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 l'allontanamento dalla superficie di stampa. Il valore predefinito € 65+180mm/min.

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

Modalita di Variazione dei Parametri: Predefinito: static mode. La macchina stampera seguendo i parametri
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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1.Ilmodello non rimane attaccato al piatto di stampa
a. Iltempo di esposizione degli strati di base & troppo breve, aumentalo.
b. La superficie di contatto tra modello e piatto & troppo poca, aumenta la dimensione della struttura di base.

2.Separazione degli strati del modello
a. La stampante vibra durante il processo.
b. ILfilm di rilascio € molto lasco a causa dell'utilizzo prolungato e deve essere sostituito.

c. Il piatto di stampa o il serbatoio della resina non é avvitato.

3. Esposizione UV anomala
Se la stampante non funziona contattaci all'indirizzo 3dp@elegoo.com. Per aiutarti arisolvere al meglio il

problema aggiungi anche il numero d’ordine alla mail.

4. Fallimento della stampa

a. Seilmodello non & stato stampato completamente, potrebbero esserci dei residui nel serbatoio. Questi
possono essere filtrati utilizzando un imbuto con filtro in modo da travasare la resina nel suo contenitore.
b. Se non filtri i residui, potrebbero danneggiare lo schermo LCD durante la prossima stampa.

c. Per quanto riguarda la resina rimasta sulla piattaforma e nel serbatoio, puoi pulirla con della carta assorbente.

5. Perché all'inizio di una stampa ricevo un messaggio di errore dirilevazione dei residui?

Per prima cosa, controlla che il serbatoio della resina e il piatto siano fissati correttamente; poi avvia nuovamente

la stampa. Evita di toccare o causare vibrazioni alla stampante durante la procedura di autodiagnosi per non
causare anomalie al sensore di calibrazione. Se l'errore persiste, pulisci il serbatoio della resina e filtra laresina

dai residui piu piccoli.
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6. Perché all’inizio di una stampa ricevo un messaggio di errore di resina insufficiente o di superamento
dellivello massimo?

All'inizio di una stampa, il sensore meccanico rileva la quantita di resina rimanente nel serbatoio. Per assicurare
una stampa senza problemi, il livello della resina deve essere superiore a un terzo del volume massimo. Inoltre,
illivello della resina non deve superare il livello massimo per evitare la fuoriuscita. Se la quantita diresina
richiesta dal modello supera la resina presente nel serbatoio, un messaggio pop-up ti avvisera di aggiungerne.
Seriscontri degli errori anomali, ricalibra il dispositivo tramite il processo di autodiagnosi. Ricordati di non

toccare io far vibrare la stampante durante il processo di autodiagnosi.

7.Comeregolo la velocita di stampa?

La velocita dirilascio della stampante & fissa, ma sono disponibili due modalita: veloce e lenta. Tuttavia, a
prescindere dalla modalita, i primi 50 strati sono sempre stampati piu lentamente per garantire un maggior
tasso di successo. La velocita effettiva di stampa dipende anche dai parametri di slicing come lo spessore
degli strati, tempo di esposizione e tempo di attesa. Cambiando questi parametri varierai la velocita di stampa.

8. Cosa faccio se della resina fuoriesce e contamina la macchina?

A causa della tecnologia di tilt release, non é possibile avere una zona di stampa perfettamente sigillata. Per far
fronte a cio, abbiamo adottato diverse misure di protezione. Quando il sensore rileva che laresina superail livello
massimo, la stampa terminaimmediatamente e appare un messaggio di avvertimento pop-up. E presente una
scanalatura sotto il piatto di stampa dove puo fluire una piccola quantita di resina in eccesso senza che finisca
nella macchina. Tuttavia, se si verifica una fuoriuscita di una gran quantita di resina, togliimmediatamente

l"alimentazione e apri il pannello frontale per pulire.
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@ Non usare oggetti affilati o appuntiti per raschiare il serbatoio della resina in maniera da evitare di danneggiare
il film dirilascio.

@ 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 cartaimbevuto 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 piu ventilata
possible, in maniera da facilitare la dissipazione del calore emesso dalla stampante e affincheé si volatilizzi piu
velocemente l'odore della resina.

@Se l'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’applicazione 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 dirilascio & 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 I'aumento della frequenza delle stampe. Assicurati di
effettuare una pulizia completa e giornaliera dello schermo e disconnettere dall’alimentazione la macchina dopo
aver terminato di stampare. Se ci fossero problemi di esposizione o si nota che l'usura dello schermo ha un impatto
negativo sulla qualita di stampa, cambia lo schermo al piu presto.
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@ 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 di rilascio, in quanto component soggetti a usura.

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

@ La garanzia gratuita NON include le problematiche causate da uno smontaggio in autonomia, da uso
improprio, usura e danneggiamento delle protezioni della macchina, ecc.




@ Telephone--0755-21005141

@ Mailbox--3dp@elegoo.com

@ Website--www.ELEGOO.com

@ Address--101, No.30 Dahe Industrial Park,
Guancheng Community, Guanhu Street,
Longhua District, Shenzhen, China
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Manual de instrucciones




Gracias por comprar productos de la marca ELEGOO. 78

Después de recibir el producto, por favor confirme que el equipo esta intacto y los accesorios estan completos.
Si hay algun dano o falta algun elemento, por favor, péngase en contacto con nosotros lo antes posible
escribiendo a 3dp@elegoo.com. Para garantizar el correcto funcionamiento de cada producto, éste se

somete a estrictas pruebas de impresion antes de salir de fabrica. Puede que haya haber algunos rasgurnos
leves cuando reciba el producto, lo cual es normal, puede usarlo con total tranquilidad.
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@®Mantenga laimpresora 3Dy sus accesorios fuera del alcance de los nifnos.

@®Llene el deposito de resina de al menos de 1/3 de su volumen, pero sin sobrepasar la posicion de la linea MAX.
@ Coloque laimpresora en un lugar seco y protéjala de la lluvia y la humedad.

@®En caso de emergencia, desconecte primero la alimentacion 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 devoluciéon/cambio (solo se aceptan cajas de
envio originales de ELEGOO).

@Silaimpresion falla, es necesario limpiar el exceso de resina curada en el tanque de resinay cambiar la resina,
de lo contrario, puede causar daiios a suimpresora.

@ Cuando utilice laimpresora 3D, pongase una mascara y guantes para evitar el contacto directo de la piel con
laresina fotopolimera.

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

@ Utilice alcohol etilico o isopropilico al 95% (o superior) para lavar el modelo, a menos que utilice resina
lavable con agua.

@Tieni presente che il nastro in Mylar che circonda lo schermo non & completamente stagno. In caso di
gocciolamento della resina durante l'uso, & essenziale pulirloimmediatamente per prevenire infiltrazioni di
resina e potenziali danni allo schermo

@ Per garantire la completa pulizia, longevita e protezione dello schermo LCD & necessario sostituire le parti
seguentiin caso si presenti una delle seguenti condizioni: nastro vecchio o danneggiato, danni da corrosione
e film dirilascio danneggiato.

@Si tiene algun problema con laimpresora, pongase 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 expirara, y usted
tendra que pagar el importe de las reparaciones de los dafios ocasionados.
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@ 00 O

(1] (2] 3] 4]
EjeZ Mango Plataforma de impresion Pantalla LCD
(5] (6] 7]

Tanque deresina Tornillo regulable Pantalla tactil
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000

o 2] 3] 4]

Cubierta Anti UV Conexion USB Interruptor Enchufe DC

(5]

Puerto de expansion (para conectar
accesorios como el minicalefactor
y otros accesorios compatibles)
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]
Parametros de la impresora Especificacion del hardware
@ Sistema: EL3D-3.0.1 @®Dimensiones: 327.4mm(L)*329.2mm(W)*548mm(H)
@ Funcionamiento: Pantalla tactil capacitiva de @®Volumen: 218.88mm(L)*122.88mm(W)*220mm(H)
3,5 pulgadas ®Tamano del paquete: 620mm(L)*400mm(W)+«400mm(H)
@ Software: Voxeldance Tango y CHITUBOX @ Peso bruto: 16.5KG
@ Conexion: Puerto USB @®Peso neto: 13.5KG

Especificaciones de la impresora

@®Tecnologia: Estereolitografia MSLA

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

@ Resolucion XY: 19x24um (11520%5120)

@Precision eje Z: 0.02mm

@Espesor de capa: 0.01-0.2mm

®Velocidad de impresion: MAX 70mm/H

@ Requisitos de alimentacion: 100-240V 50/60 Hz 24V 6A
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Nota: Aliniciarse, laimpresora realiza un autotest de los componentes clave del hardware para evitar cualquier
fallo de impresion debido a un mal funcionamiento del hardware. Consulte las indicaciones de error de la
maquina para solucionar los problemas. No toque la impresora durante el proceso de autotest. (Verimagen 1)

( I
< Deviceselftest Volver a detectar
Release film " o .z
R GRIRE 37651 @ Recuento de uso del film de liberacién
Status of LCD
screen connection
Status of the motor
Status of the fan
Status of LED light
source
LED temperature
detection . . .
Compruebe los avisos del dispositivo para
Mechanical .
L echanicersenser conocer el estado de la impresora (Imagen1)J

Cuando el recuento de uso del film de liberacion se acerque a 60.000 usos, el dispositivo le recordara que debe
reemplazarlo inmediatamente. Haga clic en el boton de actualizacion de la pagina de autotest del dispositivo
para restablecer el contador manualmente. (Ver imagen 2)

s

X 8

Tool NS

£

Device
self-test

~

< Device self-test

Release film
usage count:

Status of LCD
screen connection

Status of the motor

Status of the fan

Status of LED light
source

LED temperature
detection

Mechanical sensor

| 2
(Imagen J)
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1. Preparazione della stampa
Prima dell'utilizzo, assicurati di utilizzare gli utensili forniti per rimuovere le viti gia fissate sul serbatoio della
resina. Sostituiscile con le viti a pomello incluse nel kit utensili.

Después de insertar la plataforma de impresion en el bloque de conexion, presione hacia abajo el mango para fijar la
plataforma de impresion al bloque de conexion (la plataforma de impresion es capaz de autonivelarse y esta lista para
usarse nada mas sacarla de la caja.)

-

2.Impresiéon del modelo

Ainada lentamente la resina en el depésito de resina (el nivel de resina no debe ser inferior a 1/3 del volumen
del deposito y no debe sobrepasar la linea MAX. La maquina realizara una autocomprobacion antes de
imprimir, no toque la maquina durante la autocomprobacion). Coloque la cubierta protectora anti-UV de la
impresoray seleccione el modelo de prueba para imprimir.

3. Tratamiento del modelo

Una vez finalizada laimpresion, espere hasta que la resina de la placa de impresion deje de gotear y, a conti-
nuacion, levante el mango para extraer la placa de impresion, y utilice una espatula para retirar el modelo.
Puede utilizar el producto especial de limpieza y curado de ELEGOO para procesar posteriormente el modelo.
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Laimpresora puede instalar y utilizar el software de corte Voxeldance Tango o Chitu Box en la memoria USB,
tomaremos como ejemplo Voxeldance Tango.

( )
Infomation
1. Instalar Voxeldance Tango
Seleccione la unidad de disco duro USB o visite el sitio web oficial de
Voxeldance (www.voxeldance.com/Tango) para descargar la version ¢ Sound @ o
correcta del software de impresion e instalarla en su ordenador.
EL3D-3.0.1
2.Como usar Voxeldance Tango
2.1 Una vez finalizada la instalacion, ejecute el software y seleccione XXXXXXXXXX
"Activar su licencia" - "Activar con el cédigo de hardware de laimpresora"
(véase laimagen 4); pulse "Configuracion" - "Informacion” en la pantalla 2.3+ seraee5120
para ver el "ID" de la maquina (véase laimagen 3), e introduzca el "ID" de
10 digitos en la columna "Cédigo de hardware de laimpresora” del software,
asi como cualquier otra informacion relevante para completar la activacion J
del software. (Imagen 3)
ﬁ Voxeldance Tango « [ voretdance Tango - [23 voxeldance Tango
Enter your license and information Enter your license and information

Activate Your License

Ir—— m’mmw ——
sign in e
a5 010 Vel Tango wih  scount (subserptiont Fra Last Narme First Narme®

Free Trial

Uicense® brinter device code

Emait Intustry” Fnal Inckstry’

Asrospace - Acrospace

company” Country* Company* Country*

Next Next

(Imagen 4)

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 menu anterior, puede controlary cambiar el
angulo de vision, el tamano y la posicion del modelo.
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Otras operaciones:

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

3)Mantenga pulsado el boton derecho del raton 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 5)

ELEGOO SATURN 4

(Imagen 5) (Imagen 6)

3.2 Volumen de impresion
No es necesario cambiar los parametros por defecto (Ver Imagen 6), y X indica el tamafno maximo de impresion
enladireccion del eje X, y asi sucesivamente.
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3.3 Parametros de la Resina(Ver Imagen 7)

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.

s 3

L J

(Imagen 7)

3.4 Parametros (Ver Imagen 7)

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 exposicion de

cada capa.

Numero de capas inferiores: Numero de capas de impresion iniciales (sobreexpuestas). Si el niumero de capas
inferiores es n, el tiempo de exposicion para las primeras n capas sera el tiempo indicado en la seccion Bottom
Exposure Time. El ajuste por defecto es de 5 capas.

Tiempo de exposicion: El tiempo de exposicion para las capas de impresion 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 exposicion.
Numero de capas de transicion: ELnumero de capas de transicion después de

las capas inferiores para una union mas fuerte entre las capas. A excepcion del tiempo de exposicion,

los demas parametros de las capas de transicion son idénticos a los de las capas normales.

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 impresion. El ajuste por
defecto es de 35 segundos.

Tiempo de reposo tras la exposicion: La diferencia de tiempo entre el final de la exposicion y el inicio del
movimiento de la plataforma de impresion para salir de la superficie de exposicion, el ajuste predeterminado
es 0 segundos.

Tiempo de reposo antes de la exposicion: Después de que la plataforma de impresion se haya movido a la
superficie de impresion, es la diferencia de tiempo entre el inicio del reposo de la plataforma de impresiony
elinicio de la exposicion, el ajuste predeterminado es de 0,5 segundos.




Instalacion y configuracion del software 90

Tiempo de reposo tras la elevacion: Después de levantar la plataforma de impresion, la diferencia de tiempo
entre elinicio delreposo de laimpresoray el inicio de lareanudacion de laimpresion. El valor por defecto es
0 segundos.

Tiempo de reposo tras la exposicion en las primeras capas: Cuando se imprime la capa inferior, la diferencia
de tiempo entre el final de la exposicion y elinicio del movimiento de la plataforma de impresion, el valor
predeterminado es 0 segundos.

Tiempo de reposo antes de la exposicion en las primeras capas: Alimprimir la capa inferior, la diferencia de
tiempo entre el momento en que la plataforma de impresion comienza a detenerse después de desplazarse
ala superficie de impresion y elmomento en que comienza la exposicion, el valor predeterminado es 0,5
segundos.

Tiempo de reposo después de levantarse en las primeras capas: Al imprimir la capa inferior, la diferencia
diferencia de tiempo entre elinicio del reposo de la plataforma de impresion después del montaje y el inicio
del retorno ala bandeja de resina, el valor por defecto es 0 segundos.

Distancia de elevacion de capas inferiores: Durante el proceso de impresion de capas inferiores, esta es la
distancia que la plataforma de construccion se aleja de la superficie de impresion en cada ocasion, el ajuste
predeterminado es 3+4 mm.

Distancia de elevacion: Durante el proceso de impresion de capas estandar, esta es la distancia que la
plataforma de impresion se aleja de la superficie de impresion en cada ocasion, el ajuste predeterminado

es 3+4mm.

Distancia de contraccion de las capas inferiores: Durante el proceso de impresion de las capas inferiores, esta
es la distancia de contraccion de la plataforma de impresion, no debe cambiarse a menos que sea necesario.
Distancia de contraccion: Durante el proceso de impresion de capas estandar, esta es la distancia de
contraccion de la plataforma de impresion, no debe cambiarse a menos que sea necesario.

Velocidad de elevacion de la primera capa: Durante el proceso de impresion de la primera capa, es la velocidad
ala que se mueve la plataforma de impresion cada vez que se aleja de la superficie de impresion. El ajuste por
defecto es 65+180mm/min.

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

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

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

Modo paramétrico: Modo estatico por defecto. La impresora imprime segun los parametros establecidos en
el software de impresion. También puede elegir el modo de alta velocidad o el modo suave. Laimpresora
ajustara dindmicamente los parametros de impresion segun la complejidad del modelo para mejorar la
calidad y la velocidad de impresion.

Nota: Los parametros de impresion indicados en este manual son sélo de referencia. En aplicaciones reales,
pongase en contacto con el servicio técnico postventa oficial para confirmar los parametros en funciéon de
factores exhaustivos como el modelo de maquinay la resina (incluidos el tipo y el color) utilizados por cada
persona.
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1. ELmodelo no se pega a la placa de impresion
a. Eltiempo de exposicion de la capa inferior es demasiado corto, por favor, aumente el tiempo de exposicion.
b. La parte inferior del modelo tiene muy poco contacto con la placa base, por lo que es necesario anadir

capas inferiores.

2. Capasrotas en el modelo

a. Laimpresora vibra durante laimpresion.

b. La pelicula protectora esta muy suelta debido al uso prolongado y debe sustituirse.
c. Laplaca base o el depdsito de resina no estan correctamente fijados.

3. Exposicion anormal de la pantalla
Si suimpresora no funciona, péngase en contacto con nosotros en 3dp@elegoo.com. Para poder ayudarle
mejory resolver cualquier problema, incluya su numero de pedido en el correo electrénico.

4. Fallo de impresion

a. Si elmodelo no se haimpreso por completo o ha fallado, puede quedar algun residuo en la resina, que
puede filtrarse con un embudo cuando devuelva el resto de la resina a su botella.

b. Sino filtra los residuos, corre el riesgo de danar la pantalla LCD la proxima vez que imprima.

c. Los restos de resina en la plataformay el deposito pueden limpiarse y eliminarse con parnuelos de papel.

5. ¢Por qué aparece un mensaje de error sobre la deteccion de residuos cuando empiezo a imprimir?

En primer lugar, compruebe que el depdsito de resina y la placa de impresion estan correctamente colocados.
A continuacion, intente imprimir de nuevo. Evite tocar o hacer vibrar la maquina durante el proceso de
autocomprobacion antes de imprimir para evitar problemas de calibracion del sensor. Si el error persiste,

limpie el depdsito de resina o filtre la resina para eliminar cualquier residuo.
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6. ¢ Por qué aparece el mensaje de error "resina insuficiente" o "volumen maximo superado” cuando empiezo
aimprimir?

Alinicio de laimpresion, el sensor mecanico detecta el nivel de resina que queda en el depésito. Para garantizar
unaimpresion fluida, el nivel de resina debe ser superior a un tercio del volumen del depésito. El nivel de resina
no debe sobrepasar la linea MAX para evitar fugas. Si la cantidad de resina requerida excede el nivel actual de
resina en el dep6sito, un mensaje le pedira que rellene el depésito de resina. Si se produce algun error, vuelva

a calibrar el aparato mediante el proceso de autocomprobacion. No toque ni haga vibrar el dispositivo durante

la autocomprobacion para no afectar a la calibracion del sensor.

7. {Como se ajusta la velocidad de impresion?

La velocidad de liberacion de laimpresora es fija, con dos modos disponibles: rapido y lento. Sin embargo,
independientemente del modo, las primeras 50 capas siempre se imprimen a una velocidad mas lenta para
garantizar un mayor porcentaje de éxito. La velocidad real de impresion por capa también depende de los
parametros de corte, como el grosor de la capa, el tiempo de exposicion y el tiempo de reposo. Elcambio de

estos parametros alterara la velocidad de impresion real.

8. ;{Qué debo hacer sila maquina tiene fugas de resina?

Debido a la naturaleza del movimiento de liberacion, no es posible conseguir una zona de impresion
completamente sellada. Para solucionarlo, hemos establecido una serie de medidas de proteccion. Cuando
el sensor detecta que la resina supera la linea MAX, laimpresion se detiene y aparece una ventana emergente
amodo de advertencia. Hay una ranura bajo la placa de impresion por la que puede filtrarse una pequena
cantidad de resina sin afectar a la maquina. Sin embargo, si se derrama una gran cantidad de resina,
desconecte rapidamente la fuente de alimentacion y abra el panel frontal de la maquina para limpiarla.
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@ Por favor, no utilice herramientas afiladas o puntiagudas para raspar el tanque de resina para evitar danar el
film de proteccion.

@ Limpie el deposito de resina antes de cambiar la resina por otro color.

@ Antes y después de laimpresion, limpie la placa de impresion con toallas de papel o alcohol para asegurarse
de que no hay protuberancias ni rebabas en la placa de impresion.

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

@ Intente mantener el entorno de impresion a 25-30 grados Celsius cuando imprima, y ventile la sala de impresion
tanto como sea posible para facilitar la disipacion del calor de la maquinay la volatilizacion del olor de la resina.

@ Si el eje Z sigue haciendo ruido de friccion, por favor anada un poco de lubricante al tornillo de direccion. 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 impresion.

@ Si no va a utilizar laimpresora en las proximas 48 horas, vierta la resina restante del depésito de resina en la
botella de resina y ciérrela bien. Si queda algun residuo, utilice un filtro para filtrarlo.

@ELfilm de proteccion es una pieza de desgaste, sustittiyalo con regularidad siguiendo las instrucciones de la
maquina para garantizar el correcto funcionamiento de la impresion.

@ Tenga cuidado al retirar la plataforma de impresion para no daiar la pantalla LCD. La vida util de la pantalla
es de aproximadamente 2000+ horas y disminuira con el aumento de la frecuencia de impresion. Realice una
buena limpieza diaria de la pantalla y desenchufe la maquina después de imprimir. Si hay un problema de
exposicion de la pantalla o la vida util ha afectado seriamente la calidad de impresion, por favor reemplace la
pantalla.
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@ A partir de la fecha de compra, laimpresora 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.

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

@ 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.




@ Teléfono --0755-21005141

@ Correo electrénico--3dp@elegoo.com

@ Web--www.ELEGOO.com

@ Direccion --101, No.30 Dahe Industrial Park,
Guancheng Community, Guanhu Street,
Longhua District, Shenzhen, China
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TYYRINSA—%H N—Rx 7t

@27/ :EL3D-3.0.1 ORIET 3% : 327.4mm(L)*329.2mm(W)*548mm(H)
OIRMEEE : 3.5 1 VF WREXYYFROU— @& X : 218.88mm(L)*122.88mm(W)*220mm(H)
@254 YT Voxeldance Tango & CHITUBOX ~ @/\w/h — 44 X : 620mm(L)*400mm(W)*400mm(H)
@G A USB OREE : 16.5KG

OKAESE : 13.5KG

TV Mt
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@5%iF : COB 3iE + L RILIUA—RLY X (EE 405nm)
OXY FRIKEE : 19*24um (11520%5120)

®Z H¥ERE : 0.02mm

O@EMNET :0.01-0.2mm

O )Y RAE—R: &KX 70mm/H

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