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Instrukcja obstugi drukarki
3D NEPTUNE 4




Dziekujemy za wybor produktu ELEGOO!

Ta instrukcja obstugi zostata dostarczona dla Twojej wygody. Przed rozpoczeciem korzystania z nowej
drukarki, prosze doktadnie przeczytac te instrukcje obstugi, poniewaz zawiera ona ostrzezenia,
informacje i wskazoéwki, ktore pomoga Ci uniknac ryzyka nieprawidtowego ustawienia i uzytkowania
produktu.

W przypadku pytan lub problemoéw nieobjetych tg instrukcja, prosimy o bezposredni kontakt z nami za
posrednictwem naszego adresu e-mailowego obstugi klienta: 3dp@elegoo.com. Zespdt ELEGOO jest
zawsze gotowy, aby zapewni¢ Ci wysokiej jakosSci obstuge.

Aby zapewnic¢ Ci najlepsze doswiadczenia z produktem, oprdcz tej instrukgcji, mozesz znalez¢
dodatkowe informacje dotyczace obstugi Twojej nowej drukarki na:

1. Pendrive: Pliki cyfrowe zawieraja kopie tej instrukcji obstugi i wszystkie wymagane oprogramowanie.
2. Oficjalna strona internetowa ELEGOO: www.elegoo.com, gdzie znajdziesz informacje dotyczace
obstugi sprzetu, dane kontaktowe itp.



1. Nie umieszczaj drukarki na wibracyjnych lub innych niestabilnych powierzchniach, poniewaz wstrzasy maszyny wptyna na
jakos¢ wydruku.

2. Nie dotykaj dyszy i podgrzewanego stotu podczas pracy drukarki, aby zapobiec poparzeniom o wysokiej temperaturze i
obrazeniom osobistym.

3. Po zakonhczeniu drukowania skorzystaj z pozostatej temperatury dyszy i oczys¢ filamenty z dyszy za pomoca narzedzi. Nie
dotykaj bezposrednio dyszy rekami podczas czyszczenia, aby uniknaé poparzen.

4. Regularnie przeprowadzaj konserwacje produktu i regularnie czys¢ obudowe drukarki sucha szmatka, aby usunac kurz i
lepkie materialy drukowane w sytuacji wylaczenia zasilania.

5. Drukarki 3D zawieraja czesci poruszajace sie z duzg predkoscia, dlatego uwazaj, aby nie przytrzasnac rak.

6. Dzieci powinny by¢ pod opieka dorostych podczas korzystania z urzadzenia, aby unikngé obrazen osobistych.

7. W przypadku awaryjnej sytuacji, natychmiast odtacz zasilanie.

8. Przed wyregulowaniem, ustaleniem pozycji zerowej lub drukowaniem, upewnij sie, ze zlota folia PEI jest odpowiednio
umieszczona na platformie. Nieprzestrzeganie tego moze prowadzi¢ do kolizji dyszy z magnetyczna folia, powodujac
uszkodzenie zaréwno dyszy, jak i folii magnetyczne;.

9. Podczas pracy maszyny konieczne jest jej uziemienie. Urzadzenia, ktdre nie sa uziemione lub sg niewtasciwie uziemione,
zwiekszaja nieuchronnie ryzyko porazenia pradem.

10. Jedli maszyna nie jest uzywana przez dtugi okres, prosze wytaczy¢ urzadzenie i odtaczy¢ wtyczke zasilania.



Przewodnik rozwigzywania problemow

Silnik krokowy osi X/Y/Z nie porusza sie lub wydaje dzwiek przy "zerowaniu”

@ Kabel silnika krokowego moze by¢ luzny. Prosze sprawdzi¢ ponownie potaczenia kablowe.

@© Odpowiedni przetacznik krancowy moze nie by¢ prawidtowo aktywowany, prosze sprawdzi¢, czy nie ma zadnych zaktécen w ruchu
odpowiednich watkéw i upewnic sie, ze potaczenia kablowe przetacznika krancowego nie sa luzne.

® Luzny pasek rozrzadu moze powodowac nieréwny ruch lub nietypowy hatas na osi X/Y. Mozna to naprawi¢, regulujac napiecie pasa rozrzadu za
pomoca pokretta obrotowego.

Zespot gtowicy dyszy wykazuje anomalie w ekstruzji

@ Sprawdz, czy kabel silnika krokowego ekstrudera nie jest luzny lub odtaczony.

® Sprawdz, czy sruba mocujaca koto ekstrudera jest pewnie umocowana na wale silnika.

® Rozpraszanie ciepta z montazu dyszy moze by¢ niewystarczajace, sprawdz temperatury i dziatanie wentylatora chtodzacego.

@ W przypadku zatkanych dysz, sprébuj najpierw podgrzac dysze do 230°C i recznie przepchnad filament, aby usunac¢ potencjalng zaczopowang
mase, lub uzyj cienkiego igly, aby oczyszczac koncowke dyszy podczas jej podgrzewania.

Model nie przylega do platformy budowy (PEI Sheet) lub wykazuje wypaczanie

@ Kluczem do tego, czy model moze przylegad (przylegac) do plyty budowy, jest gtéwnie drukowanie pierwszej warstwy. Podczas drukowania
pierwszej warstwy, jesli odlegtos¢ miedzy dysza a platforma wynosi wiecej niz 0,2 mm, powaznie zmniejszy to przyczepnos$¢ wydruku.

@ Sprébuj ustawic opcje pierwszej warstwy modelu budowy w programie Cura na [Brim], aby poprawic przyczepnos¢ pierwszej warstwy. Nalezy to
réwniez stosowac w celu zmniejszenia przypadkow, gdy krawedzie wydrukowanego modelu sie wypaczaja lub odrywaja od platformy budowy.
Model wykazuje oznaki nieprawidtowo utozonych warstw wydruku

@ Predkosc¢ ruchu zespotu goracej gtowicy drukarki lub predkos¢ druku jest ustawiona zbyt wysoko. Sprobuj zmniejszy¢ predkos¢ druku.

@ Paski osi X/Y moga by¢ zbyt luzne lub koto synchronizacyjne nie jest doktadnie zamocowane. Sprawdz te elementy.

® Natezenie pradu do napedu moze byc¢ zbyt niskie.

Powazne problemy z wydrukiem modelu, takie jak "struny" lub "dzwonienie"

@ Niewystarczajacy dystans retrakcji powoduje problemy, zwieksz dystans retrakcji w programie Cura przed przystapieniem do dzielenia modelu
na warstwy.

@ W wielu przypadkach, jesli predkos¢ retrakgji jest zbyt wolna, moze by¢ konieczne zwigkszenie predkosci retrakcji w programie Cura przed
przystapieniem do dzielenia modelu na warstwy.

® Podczas dzielenia modelu na warstwy, zaznacz pole wyboru "Z Hop When Retracted" i ustaw "Z Hop Height" na okoto 0,25 mm.

@ Temperatura druku moze by¢ zbyt wysoka, co moze sprawi¢, ze niektére filamenty stang sie kleiste i tworza struny. Jesli temperatura druku jest
zbyt wysoka, filament moze stac sie zbyt ptynny i kleisty, co prowadzi do niskiej jakosci druku 3D. W tym przypadku nieznaczne obnizenie
temperatury druku moze pomoc.
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Parametry maszyny

Specyfikacje drukarki

Typ drukarki: FDM (Fused Deposition Modeling)
Maksymalny rozmiar budowy: 225X225X265(mm?3)
Precyzja druku: £0,Tmm

Srednica dyszy: 0,4mm

Predkosc druku: 30~500mm/s

Specyfikacje temperatury pracy

Temperatura otoczenia: 5°C~40°C
Maksymalna temperatura dyszy: 300°C
Maksymalna temperatura podgrzewanego stotu: 110°C

Specyfikacje oprogramowania

Oprogramowanie do przycinania: Cura
Format plikow wejsciowych: STL, OBJ
Format plikow wyjsciowych: G-code
Interfejs: USB, LAN (Siec)

Specyfikacje zasilania

Napiecie wejsciowe : 100-120V/220-240V
Moc wyjsciowa : 24V

Specyfikacje fizyczne

Wymiary maszyny: 475*445*515mm
Waga netto: 8,3kg
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Lista pakowania

Zabezpieczenia
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Konfiguracja i instalacja maszyny

Prosimy o skorzystanie z dotagczonego dysku USB w celu
uzyskania instruktazowego filmu dotyczacego konfiguracji i
instalacji.
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Instalacja czujnika wykrywania filamentu:
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Dodatkowe wprowadzenie

Przypadek specjalny:
® Plyta suwaka osi Y jest dostosowana w fabryce, ale kota pasowe maszyny moga by¢ luzne z powodu transportu. Jesli
platforma drukujaca jest drzaca lub luzna, mozesz uzy¢ klucza ptaskiego do stopniowego odkrecania szesciokatnej

kolumny izolacyjnej pod platforma, az ptyta suwaka osi Y bedzie ptynnie przesuwac sie bez drzenial!

® Podobnie, jesli glowica drukujaca jest chwiejna lub luzna, mozna dostosowac szesciokatna kolumne izolacyjng pod nia.

Istnieja rowniez odpowiednie kolumny izolacyjne dla két pasowych po obu stronach belki nosnej, ktére mozna dostosowac.
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Wprowadzenie do obstugi ekranu

Folder

Modell.gcode

Model2 gcode
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Wprowadzenie do obstugi ekranu

Obstuga tylnej wentylacji:

Z ekranu gtéwnego wybierz opcje Drukuj. Nastepnie wybierz ikone wentylatora, aby dostosowaé ustawienia pracy
wentylatora chtodzacego podczas procesu drukowania.

UWAGA: Tylny wentylator chtodzenia ma trzy tryby pracy: Cichy (60%), Normalny (80%) i Sportowy (100%).
Wybierz tryb odpowiedni do swoich potrzeb drukowania, jak pokazano na ponizszych zdjeciach.
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Tylne chtodzenie jest wylaczane, gdy wybierzesz tryb Cichy.




Z N N ANAI8ZY ZaUwWazy<c, ze CZUjnik ~
Procedura auto matyczneg O wyrownywania poziomu Wyréxnania W;'krywa tyIJko metalowa
ptyte platformy. Na przyktad wymiana
szklanej platformy podczas
wyréwnywania nie spowoduje efektu
wykrycia, co moze skutkowaé
Po wiaczeniu drukarki wybierz [Poziomowanie] . \$ciskaniem dyszy przez platforme/I\ ,/

Podczas pierwszego uruchamiania urzadzenia, odlegtos¢ miedzy platforma a dysza musi
zostac skalibrowana w trybie wyréwnywania, co odpowiada grubosci arkusza papieru A4.
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Kazda o$ drukarki automatycznie wraca do pozycji wyjsciowej. Po wejsciu na strone poziomowania, umies¢ arkusz papieru A4 miedzy dysza a platforma. Nastepnie, za pomoca
sterowania ekranowego, dostosuj wartosci kompensacji wysokosci, aby zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ odlegtosé miedzy dysza a platforma (P2), a nastepnie przesun arkusz papieru
kilka razy tam i z powrotem, az poczujesz delikatne tarcie. W tym momencie kalibracja punktu srodkowego zostanie zakorczona. Nastepnie wybierz opcje dodatkowego

wyréwnywania [ 9 & 1, aby skalibrowac 4 rogi platformy tym samym arkuszem papieru, regulujac nakretki reczne pod podgrzewanym tézkiem, i ponownie przesun papier, az

zostanie wykryte tarcie i bedzie mozna go wyciagnaé, ale nie przesuwac go pod dysza. To zakonczy kalibracje dodatkowego wyréwnania.

®  Po zakonczeniu powyzszego procesu recznego pomocniczego wyréwnywania, wybierz opcje automatycznego wyréwnywania z menu, a drukarka rozpocznie automatyczny proces
kalibradj. [ﬂ]

® Podczas automatycznego procesu kalibracji drukarka przejdzie w stan podgrzewania, gdy dysza zostanie podgrzana do 140°C, a podgrzewane t6zko do 60°C (Prosimy dostosowaé
temperature podgrzewanego t6zka do zalecanej temperatury filamentu, ktory zamierzasz uzy¢, aby zapewnic¢ doktadne wartosci wyréwnania).
Po osiagnieciu zadanej temperatury, rozpocznij automatyczna kalibracje t6zka z 36 punktami.
Po zakonczeniu, wykonaj ustawienia kompensagji osi Z: Umies¢ arkusz papieru A4 miedzy gtowica drukujaca a platforma. Dostosuj wartos¢ kompensacji klikajac i delikatnie
przesuwajac arkusz papieru A4. Gdy arkusz papieru A4 mozna wyciagnac¢, ale nie mozna go wcisna¢, wyréwnanie jest kompletnie.

®  Kliknij ikone zapisu, aby zapisac. [
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Testowanie modelu (operacji)

Weryfikacja podawania gtowicy drukujacej

1. Najpierw wiéz filament przez czujnik wykrywania filamentu do dolnej
zespotu gtowicy drukujacej.

2. Wybierz [Przygotuj] > [Ekstruder] > [Wczytaj] (temperatura dyszy zos
automatycznie podgrzana do 200°C).

3. Po osiagnieciu temperatury 200°C przez dysze, wybierz opcje podawania,

aby wypchna¢ materiat filamentu z dyszy.
4. Przed rozpoczeciem drukowania oczys¢ stopiony filament z dyszy i
podgrzewanego stotu.

czesci

tanie

_——— = ——— -

- - ———
N ——————

ie przycisku [ iwnie do ruchu

- [o]:
I’UWAGA: Filament o roznej twardoéci ma r6zne wymagania co do sity "sprezyny”. Site . ¥ Normalny stan ekstruzji = wskazowek zegara: sita ekstruzji wzrasta, co

| sprezyny ekstrudera mozna regulowac za pomoca klucza imbusowego (o srednicy
1 mm). Obracanie w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara zwieksza site
! sprezyny, natomiast obracanie zgodnie z ruchem wskazéwek zegara zmniejsza site
\sprezyny

Test funkcjonalnosci drukowania: ’
1. Wt6z dysk USB do portu USB drukarki.

2. Wybierz [Drukuj] z gtdbwnego menu i wybierz zadany plik.
3. Po osiagnieciu wymaganych temperatur przez dysze i
podgrzewany stét, osie X, Y i Z wrdca do zera (Home) i rozpoczng
drukowanie.

7z

¢ UWAGA: Podczas drukowania modelu testowego, prosze zwréci¢
uwage na drukowanie pierwszej warstwy i poréwnac ja z rysunkiem
po prawej stronie. W przypadkach A i C ustawienia kompensagji nie
sg prawidtowo dostosowane. Mozesz dokonywa¢ regulacji
kompensacyjnych podczas drukowania, aby dostosowac odlegtos¢
miedzy dysza a podgrzewang platforma tézka. W przypadku B
dysza i platforma sg w idealnej odlegtosci do drukowania i mozna

N kontynuowac drukowanie bez dalszych modyfikacji.

.~ ———

do 2,0,

Dysza jest zbyt

blisko platformy,

co powoduje
niedostateczna
ekstruzje.

Objetos¢ ekstruzji i
odlegtos¢ miedzy
dysza a
podgrzewana
platforma tézka jest
odpowiednia, z
jednolitg adhezja.

oznacza, ze filament jest wypychany z dyszy z
wigksza sita.

Obracanie przycisku zgodnie z ruchem
wskazowek zegara: Sita ekstruzji maleje, co
prowadzi do zmniejszenia sily, z jaka filament jest
wypychany z dyszy.

Dysza jest zbyt daleko\
od platformy, a ‘
wynikajaca adhezja jest
niewystarczajaca. Model |
moze spasc z 1
podgrzewanego t6zka
podczas drukowania.

N



Dostosowanie wysokosci dyszy podczas drukowania

® UWAGA: Podczas drukowania i stosowania tej procedury
do precyzyjnego dostosowania wysokosci dyszy, upewnij
sie, ze przefaczasz odlegtosé ruchu na mniejsze
@ § ustawienia przyrostowe 0,01 mm lub 0,1 mm, aby
~ zapobiec ewentualnemu zbytniemu przeciaganiu dyszy
o QEDEED - wzdiuz podgrzewanej platformy tézka (co moze
Py = o spowodowac uszkodzenie ptyty budowy) lub aby
n ) zapobiec "wiszeniu" filamentu w powietrzu.

Filament  Speed Adjust

£D 0.023mmis 9 100%

Funkcja wznowienia drukowania

Przywracanie po utracie zasilania:

1.Twdj drukarka ma funkcje umozliwiajace kontynuowanie drukowania po nagtej przerwie lub utracie zasilania (przerwie w dostawie
pradu) lub innych przypadkowych zdarzeniach (zwanych réwniez "wylaczeniem" zasilania), i ta funkcja nie wymaga recznego
ustawiania.

2.Po przywréceniu zasilania do drukarki wystarczy nacisngé opcje "Wznowienie", aby kontynuowac drukowanie.

UWAGA: Metalowa ptyta budowy PElI ma lepsza ogdlng przyczepnosé, gdy jest w petni podgrzewana. Jesli zasilanie byto wytaczone
zbyt dtugo, model moze tatwo sie poluzowac lub bardzo tatwo spasé z ptyty PEI. W takim przypadku funkcja wznowienia
drukowania nie bedzie mogta kontynuowac.

Wykrywanie filamentow:
Gdy czujnik wykryje brak filamentu, ta funkcja poinformuje Cie, zeby wymienic filament przed kontynuacja aktywnego drukowania,
aby zapobiec awarii druku z powodu niewystarczajacego materiatu filamentu.



Instalacja oprogramowania

Wskazowka: Zalecamy skopiowanie catej zawartosci dotagczonego dysku USB na komputer lokalny, aby utatwi¢ dostep do wszystkich plikow.

Zataczony program oprogramowania "Slicer" to zmodyfikowana wersja oprogramowania Cura Open Source Slicer, ktére jest
publicznie dostepne. Cho¢ zawsze mozesz uzywac dowolnej wersji Cura, zdecydowanie zalecamy uzywanie wersji Cura firmy
ELEGOO, aby zapewni¢ maksymalna przetestowana kompatybilnos¢ z twoja konkretng drukarka ELEGOO.

Procedura instalacji oprogramowania:

1. Otworz dotaczony dysk USB i przejdz do $ciezki: \Folder Software and Software Drivers \Folder ELEGOO Software
i dwukrotnie kliknij aplikacje ELEGOO Cura, aby rozpocza¢ proces instalacji.

2. Kontynuuj, postepujac zgodnie z poleceniami w procesie instalacji specyficznymi dla twojego systemu.

3. Wreszcie, wybierz odpowiadajacy model drukarki ELEGOQ, jak pokazano ponizej, aby ukonczy¢ proces ustawien.

/ Ultimaker Account \ / Add a printer \ / Add a printer \

Add a networked printer v Add a networked printer <
Thers is no printer found over your network A a nonnetworked privter o
Refresh Add printer by IP Add cloud pifitdroubleshooting Y G
i ELEGOO NEPTUNE4
v ELEGOO
Add a non-networked printer < S [ lecoaiati vinniacarer. iR
) ELEGOO NEPTUNE 2 Profile author ELEGOO
ur key to connected 3D printing 8 2t o . Printer name | ELEGOO NEPTUNE4
- Customize your experience with more print profiles and plugins. Q) ELEGOO NEPTUNE3 PLUS
O ELEGOO NEPTUNE 3 PRO
- Stay flexible by syncing your setup and loading it anywhere @® ELEGOD NEPTUNE 4
2 O ELEGOO NEPTUNE X
- Increase efficiency with a remote workflow on Ultimaker printers O ELEGOO SATURN
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. . . Inne wskazéwki dotyczace korzystania z

Instrukcje dotyczace korzystania z oprogramowania oprogramowania:
1. Uzyj Srodkowego kétka myszy do przyblizania
e i (powiekszania i pomniejszania) widoku oraz
T g i i przytrzymaj srodkowe kétko myszy, aby

PREVIEW  MONITOR przesuwac pozycje platformy na ekranie.
2. Przytrzymaj prawy przycisk myszy podczas
; ; poruszania mysza, aby obracac¢ wokot punktu
\ Sl o 2 widzenia Twojego modelu.

=pofles 9 0% 015 02 02 03 64 06 3. Klikniecie prawego przycisku myszy wyswietli
Defaut o080 9909 menu opcji wyboru.

\ Rooie e Ustawienia modelu:
PA
'y
%
XK
A

K ELEGOO NEPTUNE 1 < | [l GenericpLa < | = Fine-02mm 1w Lon +on

Importuj model

20 a0 60 80 100

< Przesun STl Podczas drukowania wielu modeli mozna
<— Powieksz L support - skonfigurowa¢ indywidualne ustawienia warstw dla
. * + Adhesioni 2 okreslonego modelu.

S=0bro¢ |

BE

e : Przechwytywanie struktury podpér:

; )0 o Y Ta funkcja umozliwia zdefiniowanie obszaru
= chwyceni E==s e [ st e przechwycenia na modelu w celu ograniczenia
s generowania materiatu podporowego.

Funkcja podgladu obrazu:

B Pliki G-code zapisane w formacie pliku TFT
ot i moga wykorzysta¢ mozliwosci podgladu
drukarki do wyswietlenia miniatury modelu.

(9 1 hour 7 minutes (i ] WybOr Jezyka:

1l 100 348 = el Mozesz zmienié jezyk, przechodzac do
pi- A Ve Ik Wvbor iezvk Preferencji w gérnym pasku menu. Po wybraniu
Previ... Savetofile A ybor jezyka zadanego jezyka konieczne bedzie ponowne

- uruchomienie oprogramowania do przycinania,
Funkcja podgladu obrazu 14 aby zastosowac zmiany.




Drukowanie w sieci LAN

Po podtaczeniu drukarki do sieci (przez kabel sieciowy do portu LAN) wiacz drukarke i sprawdz przypisany adres IP za
pomoca informacji wyswietlanych na ekranie. Zaleca sie korzystanie z przegladarki Google Chrome na lokalnym
komputerze, aby uzyskac dostep do tego adresu IP w swojej lokalnej sieci.

UWAGA:Twoja drukarka i twdj lokalny komputer moga by¢ potaczone z siecig LAN (sie€) tylko w tym samym
segmencie sieci. Upewnij sig, Zze port sieciowy drukarki jest podfaczony, w przeciwnym razie dostep nie powiedzie sie.

< About Machine

NEPTUNE 4 :
225225265 B > 2 (= D

Interfejs sieciowy
LAN (siec)

UWAGA: Za pomoca przegladarki Google Chrome (na lokalnym komputerze) mozesz wpisac adres IP podany na
wyswietlaczu drukarki, aby uzyskac bezposredni dostep do drukarki (np. http://192.168.211.164). Po wpisaniu tego

adresu nacisnij klawisz "Enter", aby uzyskac dostep do strony sieciowej drukarki.
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UWAGA: Po pomysinym dostepie do interfejsu sieciowego drukarki, zostanie wyswietlony nastepujacy ekran.

Kontrola Wyswietlanie temperatury

ruchu

Wyswietlanie konsoli
Wentylatory i
wyjscie

Ograniczenia
drukarki

Lista zadan

Kontrola ruchu: Umozliwia kontrole ruchu gtowicy drukarki wzdtuz kazdej osi sterowania i poziomowanie po procesie.

Wentylatory i wyjscie: Umozliwia kontrole wentylatora gtowicy drukarki oraz wiaczanie/wytaczanie oswietlenia.

Ograniczenia drukarki: Ustawia maksymalng kontrole przyspieszenia drukarki, zazwyczaj nie ma potrzeby modyfikacji.

Wyswietlanie temperatury: Wyswietla temperature(e) drukarki oraz stan jej podgrzewania. Zapewnia réwniez kontrole przedgrzewania
temperatury gtowicy drukarki oraz temperatury podgrzewanego stotu.

Wyswietlanie konsoli: Pokazuje wykonane polecenia G-code i umozliwia reczne wysytanie G-code do drukarki.

Lista zadan: Mozesz przeciagna¢ plik G-code z programu ELEGOO Cura na liste zadan w celu drukowania.
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Schemat podtgczenia obwodu gtéwnego plyty gtdwnej

ilni Silnik
Silnik Silnik  Silnik Silnik
krokowy krokowy krokowy krokowy krokowy

Swiatto
i E modelu
osi|X og Y osj osj E1 Czujnik nodel "
B Zblizeniowy  Hotend Silnik ekstruzji
Port LAN s Termistor

(sieciowy) @ b?gujr]ik
XXX Wentylator zblizeniowy
i modelu
TR Rura grzewcza  Wentylator
ODSSErYS. mode|u
Interfejs gltowicy
rzewczej
- Inter?‘ejs ) (1 Hotend Termistor THO
© podgrzewanego t6zka 2 (2) ;rerlg"?g{ podgrzewanego
) 6zka
' 4z = Interfejs podgrzewanego® Termistor podgrzewanego
modelu [ L2 N Rl VLY e ) Bl tozka 1 tozka TBO, o
g i Ol SR (] (S48 @ Przelacznik ograniczenia osi X

m‘l"'.,"”""":‘gﬁ o i . Interfejs zasilania

-

@ Przetacznik ograniczenia osi Y
(& Czujnik wykrywania filamentu
@

. Wentylator plyty
Gniazdo ) ;
Port USB gtdbwnej/Wentylator
. karty TF chtodzenia Heat Break
Interfejs ekranu
Port typu C
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Karta rejestracyjna serwisu posprzedazowego

Data zakupu:

Miejsce zakupu:

I Drukarka:

S/N:

Opis usterki:

Kontakt:

Adres:

j Numer telefonu:



Oficjalna strona internetowa ELEGOO:

FC CEK Y ®



