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Tack for att du valt ELEGOO-produkten!

Denna anvandarmanual har tillhandahallits for din bekvamlighet. Las igenom denna instruktionsmanual
noggrant innan du anvander din nya skrivare, eftersom forsiktighetsatgarderna, informationen och tipsen
kan hjalpa dig att undvika risken for felaktig produktinstallation och anvandning.

For eventuella fragor eller problem som inte tacks i denna manual, kontakta oss direkt via var
kundsupport via e-post: 3dp@elegoo.com. ELEGOO-teamet ar alltid redo att erbjuda dig kvalitetsservice.

For att ge dig den basta produktupplevelsen kan du, férutom denna manual, hitta kompletterande
information om anvandningen av din nya skrivare via:

1. USB-enheten: De digitala filerna innehaller en kopia av denna manual och all nédvandig programvara.
2. ELEGOQO:s officiella webbplats: www.elegoo.com for relaterad utrustningsanvandning,
kontaktinformation, etc.



1. Placera inte skrivaren pa vibrerande eller andra instabila platser, eftersom skakningar kan paverka utskriftskvaliteten.
2. Ror inte vid munstycket och den uppvarmda séngen nér skrivaren ar igang for att undvika brannskador och
personskador till foljd av hoga temperaturer.

3. Efter utskrift, utnyttja den kvarvarande temperaturen i munstycket och rengor filamenten pa munstycket med hjalp
av verktyg. Ror inte direkt vid munstycket med handerna under rengoringen for att undvika brannskador.

4. Utfor regelbunden produktunderhall och rengér regelbundet skrivarkroppen med en torr trasa for att avlagsna
damm och klibbigt utskriftsmaterial nar strémmen &r avstangd.

5. 3D-skrivare innehaller delar som ror sig med hog hastighet, sa se till att inte fanga dina hander i dessa delar.

6. Barn maste 6vervakas av vuxna nar de anvander maskinen for att undvika personskador.

7. Vid nddsituationer, koppla bort strommen direkt.

8. Innan nivajustering, homing eller utskrift, se till att den gyllene PEI-filmen &r korrekt placerad pa plattformen. Att inte
gora detta kan leda till kollisioner mellan munstycket och den magnetiska filmen och orsaka skador pa bade
munstycket och den magnetiska filmen.

9. Det ar viktigt att jorda maskinen under drift. Enheter som inte ar jordade eller felaktigt jordade 6kar oundvikligen
risken for elektrisk stot.

10. Om maskinen inte anvands under en langre tid, stdng av enheten och dra ur strémkabeln.



Felsdkningsguide

En stegmotor pa X/Y/Z-axeln ror sig inte eller later nér den &r "nollstalld"

@ Stegmotorkabeln kan vara 16st. Kontrollera kopplingarna igen.

@ Den motsvarande gransbrytaren kanske inte utloses korrekt, kontrollera om det finns nagot hinder i rérelsen hos de motsvarande axlarna
och se till att kopplingarna for grénsbrytaren inte ar |6sa.

® En 16st tajmingrem kan resultera i ojamn rorelse eller onormalt ljud pa X/Y-axeln. Det kan atgardas genom att justera spanningen pa
tajmingremmen med hjalp av vridknappen.

Monteringen av munstyckshuvudet visar extruderingsavvikelser

@ Kontrollera att kabeln till extrudermotorn inte &r 16st eller frankopplad.

@ Kontrollera om installningsskruven for extruderingsvaxeln ar ordentligt fastsatt pa motoraxeln.

® Varmeavledningen fran munstycksmontaget kan vara otillracklig. Kontrollera temperaturerna och kontrollera kylflaktens funktion.

@ For igentappta munstycken, forsok forst att varma upp munstycket till 230°C och tryck sedan pa filamentet for hand for att ta bort en
eventuell propp, eller anvand en tunn nal for att rensa munstyckets spets medan det varms upp.

Modellen faster inte pa byggplattan (PEI-ark) eller visar forvrangning

@ Nyckeln till om en modell kan fasta (fastna) pa byggplattan beror till stor del pa utskriften av den forsta lagret. Om avstandet fran
munstycket till plattan & mer an 0,2 mm vid utskrift av det forsta lagret kommer det allvarligt minska vidhaftningen.

@ Prova att stélla in alternativet for forsta lagret av byggmodellen i Cura till [Brim] for att forbattra vidhaftningen av forsta lagret. Detta bor
ocksa anvandas for att minska eventuella fall dér kanterna pé den utskrivna modellen férvréngs eller lossnar fran byggplattan.

Modellen visar tecken pa olinjera utskrivna skikt

@ Forflyttningshastigheten for skrivarens varma andforsamling eller utskriftshastighet ar installd for snabbt. Forsok att minska
utskriftshastigheten.

® Remmarna for X/Y-axeln kan vara for |0sa eller synkroniseringspulley ar inte ordentligt fastsatt. Kontrollera dessa komponenter.

® Strommen till enheten kan vara for lag.

Allvarliga problem i utskriven modell med "strangning" eller "ringning"

@ Otillrackligt retraktionsavstand orsakar problem, 6ka retraktionsavstandet i Cura innan du slicer.

@ | manga fall, om retraktionshastigheten ar for langsam, kan du behéva stélla in retraktionshastigheten hogre i Cura innan du slicer.

® Nar du slicer din modell, markera rutan fér "Z Hop vid retraktion" och stall in "Z Hop-héjd" till cirka 0,25 mm.

@ Utskriftstemperaturen kan vara for hog, vilket kan fa vissa filament att bli klibbiga och tradiga. Om utskriftstemperaturen ar for hog kan
filamentet bli for flytande och klibbigt, vilket resulterar i dalig 3D-utskriftskvalitet. | detta fall kan en liten sankning av utskriftstemperaturen
hjalpa.
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Maskinparametrar

Skrivarspecifikationer

Skrivartyp: FDM (Fused Deposition Modeling)
Maximalt byggvolym: 225X225X265(mm3)
Utskriftsnoggrannhet: £0,Tmm

Dysdiameter: 0,4mm

Utskriftshastighet: 30~500mm/s

Specifikationer for driftstemperatur

Omgevningstemperatur: 5°C~40°C
Maximal temperatur for dysan: 300°C

Maximal temperatur for uppvarmd byggplatta:

110°C

Specifikationer for programvara

Slicerverktyg: Cura
Inmatningsfilformat: STL, OBJ
Utmatningsfilformat: G-code
Granssnitt: USB-enhet, LAN (natverk)

Specifikationer for stromforsorjning

Ingangseffekt: 100-120V/220-240V
Utgangseffekt: 24V

Fysiska specifikationer

Maskinstorlek: 475*445*515mm
Nettovikt: 8,3kg
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Maskininstallning och installation

Vanligen anvand den medféljande USB-enheten for en
installations- och instéllningsinstruktionsvideo.
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Installation av filamentdetektionssensor:
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Nar du installerar kabelklamman

maste du forst organisera och samla

kablarna innan du sakerstaller

klamman ordentligt. Se till att det

finns tillrackligt med slack for att

5 den heta danden ska kunna rora sig
fritt at sidorna och upp och ner.




Om (PM4*45) 3 st

! Vinligen justera spanningen
for att matcha den lokala
\spénningen innan anvandning.
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Tillagg till introduktionen

Sarskilt fall:

® Y-axelns skjutplatta ar justerad pa fabriken, men maskinens remskivor kan vara I6sa pa grund av transport. Om
utskriftsplattformen ar skakig eller 16s kan du anvdnda en 6ppen nyckel for att lAngsamt skruva loss den sexkantiga
isolationskolumnen under plattformen tills Y-axelns skjutplatta glider smidigt utan att skaka!

® P3 samma satt kan du justera den sexkantiga isolationskolumnen under skrivhuvudet om det &r ostadigt eller 16st. Det finns

aven motsvarande isolationskolumner for remskivorna pa bada sidor av gangjarnet som kan justeras.
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Introduktion till skarminstallningar

Visning av G-code-filer

Model3.gcode

Model4 gcode

C] ®

Vanster- och hégerpiltangenter

Utskriftsfiler

Settings

Sprakval
Temperaturinstallning
Belysningskontroll
Flaktkontroll

Las upp motor

Kontroll av filamentdetektor
Aterstéll standardinstaliningar

Maskininformation
Avancerade instéllningar

Instéllningsskdrm

Hemskarm
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Settings Level

® 1000 U 200/200
@ 1000 %, 60/60

@ 100.0

Temperaturvisning

Forflyttningsavstand

Stall in Y=0

Stall in X=0

Hem alla axlar

Stall in Z=0

Las upp motor
Rorelse, temperatur,
extruder-val

Forberedelse av skrivaren

Nivajusteringslage
(36/121 punkter)

g S Temperaturvisning

140°C/140°C

00imm  01mm 1mm

ZEE Kompensationsinstallningar

a

36-point Level Display

Nivajustering av skrivaren




Introduktion till skarminstallningar

Drift av bakre kylflakt:

Fran startsidan valjer du alternativet Skriv ut. Valj sedan flaktikonen for att justera installningarna fér den bakre
kylflakten under utskriftsprocessen.

OBS: Den bakre kylflakten har tre driftlagen: Tyst (60%), Normal (80%) och Sport (100%). Valj ett lage som
passar dina utskriftsbehov, som visas pa bilderna nedan.

NEPTUNE 4
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Settings Level
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Den bakre kylflakten stdngs av nar du valjer laget Tyst.
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. . . +"Observera att nivelleringssensorn endast ™
Automat|5k n|Ve||er|ngSprocedure i detekterar den metalliska plattformen. E
! Om du till exempel byter ut I

Na&r maskinen kors for forsta gangen maste avstandet mellan plattformen och dysan ! glasplattformen for nivellering kommer 1
kalibreras i nivelleringslage, vilket motsvarar ungefir tjockleken pé ett A4-papper. i den inte att ge nagon detekteringseffekt, |
| vilket kan leda till att dysan klammer p& |

Nar skrivaren &r paslagen, vélj [Niva] . \ plattformen. f s

Varje axel pa skrivaren atergar automatiskt till startpositionen. Efter att ha gatt in pa nivelleringsidan, placera ett ark A4-papper mellan dysan och plattformen och justera h‘c')jdens.
kompensationsvarden med hjalp av skdarmen for att 6ka eller minska avstandet mellan dysan och plattformen (P2). Skjut papperet fram och tillbaka flera ganger tills det uppstar
en latt markbar friktion. Vid det har laget kommer kalibreringen av mittenpunkten att vara klar. Valj sedan alternativet for hjélpnivellering [] for att kalibrera de 4
hérnpunkterna pé plattformen med samma papper genom att justera de handmandévrerade muttrarna under den uppvarmda sédngen och skjuta papperet igen tills friktion har
upptackts och papperet kan dras ut, men inte glida under dysan. Detta kommer att slutfora kalibreringen av hjalpnivelleringen.

®  Efter att ha slutfort den manuella hjélpnivelleringsprocessen ovan, valj sedan alternativet for automatisk nivellering i menyn och din skrivare kommer att pabérja den automatiska
kalibreringsprocessen. [ ‘I'_JF‘ ]

® Under den automatiska kalibreringsprocessen kommer din skrivare att ga in i uppvarmningstillstdnd da dysan varms upp till 140°C och det uppvarmda séngen till 60°C (Vanligen
justera temperaturen pa det uppvarmda séngen till den rekommenderade temperaturen for filamentet du téanker anvanda for att sakerstalla korrekta nivelleringsvarden).
Nér den forinstéllda temperaturen har nétts, pabdrja den automatiska kalibreringen av sangen med 36 punkter.
Nér det ar klart, utfor instaliningen for Z-axelns kompensation: Placera ett A4-papper mellan utskriftshuvudet och plattformen. Justera kompensationsvardet genom att klicka och

forsiktigt skjuta A4-papperet. Nar Ad-papperet kan dras ut men inte tryckas in, ar nivelleringen klar.

® Klicka pa spara-ikonen for att spara. [

T @ Level < | mwitary eveting ) /o @

Click the icon to assist

o

® 1000
@ 1000
@ 100.0
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Modell (Funktions) Testning

Verifiering av matning av skrivarhuvud
1. Forst, satt in filamentet genom filamentdetekteringssensorn och ned till
botten av skrivarhuvudet.

2. Valj [Forbered] > [Extruder] > [Ladda] (temperaturen pa dysan kommer
automatiskt att varmas upp till 200°C).

3. Efter att dysan har natt 200°C, valj matningsalternativet for att extrudera
filamentmaterial fran dysan.

4. Rengor smalt filament fran dysan och den uppvarmda sangen innan
utskrift. _ oo
! ; OBS:Filament med olika hérdhet har olika krav pa "fjéader"styrka. Fjaderstyrkan hos
| extrudern kan justeras med en insexnyckel (inom 2,0 mm). Nar du vrider moturs

I 6kar fjaderstyrkan, medan fjaderstyrkan minskar nar du vrider medurs.

_——— = ——— -

- - ———
N ——————

Rotera knappen moturs:Extrusionskraften okar,

Normal eXtI’uderi ngslége Vm“:f}(i:a,ebér att filamentet trycks ut ur dysan med

Rotera knappen medurs: Extrusionskraften minskar,
vilket resulterar i en minskning av kraften med vilken
filamentet trycks ut ur dysan.

Dysan &r for langt fran\\
plattformen och den \
resulterande 1
vidhaftningen ar 1
otillracklig. Modellen kany
falla av den uppvarmda
sangplattformen under 1
UTSIFITE.

N

__________________________________________ 4

Funktionsprov for utskrift: g
1. Satt in USB-enheten i skrivarens USB-port. / Extrusionsvolymen
2. Vélj [Skriv ut] frdn huvudmenyn och vélj 6nskad fil. I Dysan éir for och avstandet

= = = 2 = 1 : mellan dysan och
3. Nér dysan och den uppvarmda sdngen nar de kravda | nara den uppvarmda
temperaturerna kommer X-, Y- och Z-axlarna att aterga till noll féifﬂgg‘re‘” och  gingplattformen ar
(Hem) och bérja skriva ut. ! otiliricKli korrekt med jamn

) : extr'uderigg. vidhftning.

/" NOTE: When printing the test model, please observe the first Iayer ‘I :
I printing and compare against the figure on the right. In cases A and, I
: C, the compensation settings are not properly adjusted. You can 1 :
1 make compensation adjustments during printing to adjust the ' | A B
1 distance between the nozzle and the heated bed platform. In case B \ O @
' the nozzle and the platform are at the ideal printing distance and | AN
l\ can continue printing without any further adjustments. /l B ettt



Justering av dysshojd under utskrift

Print Adjust

ModelLgcode

® OBS: Vid utskrift och foljande av denna procedur for
finjustering av dysshdéjden, se till att du vaxlar
rorelseavstandet till mindre steginstallningar pa 0,01 mm
£ Flament detector eller 0,1 mm for att forhindra att dysan potentiellt dras
for mycket langs den uppvarmda sangplattformen (vilket
kan orsaka skador pa byggplattan) eller for att forhindra

X[(222)  Y[115]

1D 17h24min 0 Led

O 2007200 ¥, 60/60

@ 100% 2 100% att filamentet "hanger" i luften.
£ 0.023mmis 9 100% [} [0 n @

Filament  Speed Adjust

Funktion for aterupptagande av utskrift

Aterstallning efter strémavbrott:

1. Din skrivare har funktioner for att fortsatta utskrifter efter en pl6tslig avbrott eller stromavbrott (strémavbrott) eller vid
oavsiktliga handelser (dven kallade "avstangning" av strém), och denna funktion behdéver inte stéllas in manuellt.

2. Nar strdmmen har aterstallts till skrivaren trycker du helt enkelt pé alternativet "Ateruppta" for att fortsatta utskrifterna.
OBS: Den metalliska PEI-byggplattan har battre total vidhaftning nar den ar fullstandigt uppvarmd. Om strémmen har varit
avstangd under for lang tid kan modellen latt lossna eller falla av PEl-plattan. | sddana fall kan inte funktionen for att ateruppta
utskrifterna fortsatta.

Detektering av filament:

Nar sensorn upptéacker att filamentet inte finns, kommer denna funktion att informera dig om att byta ut filamentet innan du
fortsatter med en aktiv utskrift, for att férhindra utskriftsfel pa grund av otillrackligt filamentmaterial.
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Programvaruinstallation

TIPS: Vi rekommenderar att du kopierar hela innehallet pa den medféljande USB-enheten till din lokala dator fér enklare atkomst till alla filer.

Det medféljande programvaruprogrammet "Slicer" ar en modifierad version av Cura Open Source Slicer-programvaran som ar

offentligt tillganglig. Trots att du alltid kan anvénda vilken version av Cura som helst, uppmanar vi dig starkt att anvanda ELEGOO-
versionen av Cura for att sakerstélla maximal testad kompatibilitet med din specifika ELEGOO-skrivare.
Procedur for programvaruinstallation:
1. Oppna den bifogade USB-enheten och navigera till sékvigen: \Mapp fér programvara och
programvarudrivrutiner \Mapp fér ELEGOO-programvara och dubbelklicka pa ELEGOO Cura-programmet for att

starta installationsprocessen.

2. Fortsatt genom att f6lja anvisningarna i installationsprocessen som ar specifika for ditt system.
3. Vdlj slutligen den motsvarande ELEGOO-skrivarmodellen som visas nedan for att slutféra installningsprocessen.

s

Ultimaker Account

&

Your key to connected 3D printing
- Customize your experience with more print profiles and plugins
- Stay flexible by syncing your setup and loading it anywhere

- Increase efficiency with a remote workflow on Ultimaker printers

Create account

<

/

/

e

Add a networked printer
There is no printer found ove

Refresh  Add printer by IP

Add a non-networked printer

\_

Add a printer

r your network

Add cloud pifitdroubleshooting

<

=
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Add a networked printer

Add a non-networked printer

> custom

<
B
a
S
°

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

O0®O00000

Add a printer

~

ELEGOO NEPTUNE4

Manufacturer ELEGOQ
Profile author ELEGOO

Printer name | ELEGOO NEPTUNE4
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Instruktioner fér programvaru anvandning

File Edit View Settings Extemsions Preferences Help

ELEGQO Cura PREVIEW
ELEGOO NEPTUNE 1 < | [l GenericpLa < | = Fine-02mm @i fLon +on 2

E z : i
Print settings x

MONITOR

Importera modell =pufles D ooos 05 02 02 03 04 s
Default o—C—e—O0—0——0——0
L [ nfi o o e @ @ m w
= ﬁ— Fly-tta Gradual infill
i |$— Zoom% Bt
% Adhesion
#t [<==Rotera ) "
X ||<— Speg Y =
% |<— Modeéllinst ueneral
3 \e Sdstr

(9 1 hour 7 minutes (i ]

Il 10g - 3.48m Save as TFT file
Previ... Saveto File -

Forhandsgranskningsfunktion fér bild 'I 4

Sprakval

Andra tips for programvaran:

1. Anvand mittmusknappen for att zooma in och
ut och hall ner mittmusknappen for att flytta
plattformens position pa skarmen.

2. Tryck och hall ner hdger musknapp samtidigt
som du rér musen for att rotera runt modellens
synvinkel.

3. Klicka med héger musknapp for att 6ppna ett
snabbmeny med valmgjligheter.
Modellinstallningar:

Vid utskrift av flera modeller kan du konfigurera
individuella skivinstallningar fér den angivna
modellen.

B

Stodstrukturférhindring:

Den hér funktionen gér det majligt for dig att
definiera ett avskarningsomrade pa din modell for
att hdmma genereringen av stddmaterial.

Forhandsvisningsbildsfunktion:
G-code-filer som sparas i TFT-filformatet kan
anvénda skrivarens férhandsvisningsfunktioner fér
att visa en miniatyrbild av modellen.

Sprakval:

Du kan andra spraket genom att komma at
installningarna i den dversta menyraden. Nar

du har valt 6nskat sprak maste du starta om
skarmjukvaran for att tillampa &ndringarna.



LAN (Natverks)utskrift

Nar din skrivare ar ansluten till ditt natverk (via en natverkskabel i LAN-porten), sla pa din skrivare och kontrollera det

tilldelade IP-adressen genom informationen pa skarmen. Det rekommenderas att du anvander Google Chrome pa din

lokala dator for att fa atkomst till denna IP-adress o6ver ditt lokala natverk.
OBS: Din skrivare och din lokala dator kan endast vara anslutna till LAN (natverk) 6ver samma natverkssegment. Se till

att natverksporten pa skrivaren ar ansluten, annars kommer atkomsten att misslyckas.

< About Machine

NEPTUNE 4 :
25225265 B > 2 (= D

vi

| LAN
: (Natverks)granssnitt

OBS: Genom att anvdanda Google Chrome (pa din lokala dator) kan du ange IP-adressen som anges pa din skrivares
display for att fa direkt atkomst till skrivaren (t.ex. http://192.168.211.164). Efter att ha angett denna adress, tryck pa

"Enter"-tangenten for att komma at skrivarens natverkssida.
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OBS: Vid lyckad atkomst till skrivarens natverksgranssnitt visas foljande skarm.

Rorelsekontroll Temperaturvisning

Konsolvisning

Flaktar och
utmatning

Skrivarbegransning Uppgiftslista

Rorelsekontroll:Ger mojlighet att styra rérelsen hos skrivarens skrivarhuvud langs varje kontrollaxel och kan stélla in kompensation
efter nivelleringsprocessen.

Flaktar och utmatning:Ger méjlighet att kontrollera skrivarflakten och sla pa/av belysning.

Skrivarbegransning: Stéller in maximal accelerationskontroll for skrivaren, normalt sett behdver det inte dndras.
Temperaturvisning:Visar skrivarens temperatur(er) och uppvarmningsstatus. Ger ocksa kontroller for férvarmning av
skrivarhuvudstemperatur samt uppvarmd sé@ngtemperatur.

Konsolvisning:Visar utférda G-kodkommandon och méjliggér manuell séndning av G-kod till skrivaren.

Uppgiftslista:Du kan dra G-kodfilen fran ELEGOO Cura-slicern till uppgiftslistan har for utskrift.
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Huvudkortets kretskopplingsschema

X-axel Y-axel Z-axel E-axel E1-axel

Stepper Stepper Stepper Stepper Stepper odellbelysning
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j Telefonnummer:

Registreringskort for efterforsaljningsservice

Inkdpsdatum:

Inkpsplats:

Skrivare:

S/N:

Felbeskrivning:

Kontakt::

Adress:




ELEGOOs officiella webbplats:
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