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Thank you for choosing the ELEGOO product!
This User Manual has been provided for your convenience. Please read this instruction manual
carefully before using your new printer, as the precautions, information, and tips can help to
avoid the risk of incorrect product setup and usage.
For any questions or issues not covered in this manual, please directly contact us at
3dp@elegoo.com.
The ELEGOO team is always ready to provide you with quality service.
To provide you with the best product experience, in addition to this manual, you can find
supplemental information for the operation of your new printer via:
1. The USB Drive: The digital files include a copy of this manual and all required software and
videos.
2. The ELEGOO official website: www.elegoo.com for related equipment operation, contact
information, etc.

2



Cautions

1. Do not place the printer in vibrating or other unstable environments, as the shaking of the machine will affect the print quality.

2. Do not touch the nozzle and heated bed when the printer is working to prevent high-temperature burn and personal injury.

3. After printing, please take advantage of the residual temperature of the nozzle and clean the filaments on the nozzle with the help of tools. Do not touch the
nozzle directly with your hands during cleaning to avoid burning.

4. Please do product maintenance frequently, and regularly clean the printer body with a dry cloth to wipe away dust and sticky print material under the
situation of power off.

5. The 3D printer contains high speed parts, so be careful not to pinch your hands.

6. The moving parts of the X and Y axes of the machine are composed of linear guide rails, which need to be lubricated regularly to keep the movement smooth.
7. Children must be supervised by adults when using the machine to avoid personal injury.

8. In case of emergency, please cut off the power directly.

9. Before leveling, homing or printing, ensure that the golden PEI sheet is properly placed on the platform. Failure to do so may result in nozzle collisions with
the magnetic sheet, causing damage to both the nozzle and the magnetic sheet.

10. Itis essential to ground the machine during operation. Devices that are not grounded or improperly grounded inevitably increase the risk of electrical
shock.

11. If the machine is not in use for a long period, please turn off the device and unplug the power cord.



Troubleshooting Guide

A stepper motor of the X/Y/Z axis is not moving or making a noise when returning to home

(@ The stepper motor cable could be loose. Please recheck the wiring connection.

@ The corresponding limit switch may not be triggering properly, please check whether there is any interference in the movement of the corresponding shafts and
ensure the limit switch wiring is not loose.

® Loose timing belt may result in rough motion or abnormal noise in the X/Y axis. It can be resolved by adjusting the tension of the timing belt using the rotary knob.
The nozzle assembly is exhibiting extrusion anomalies

(D Check that the extruder stepper motor cable is not loose or disconnected.

@ Check whether the set screw of the extruder gear is firmly engaged to the motor shaft.

® The heat dissipation of the nozzle assembly may not be enough, verify temperatures and check the cooling fan operation.

@ For clogged nozzles, try first heating the nozzle to 230°C and pushing the filament by hand to remove a potential clog, or use a fine needle to unclog the nozzle tip
while it is heating up.

Model does not adhere to the build platform (PEI sheet) or is showing warping

@ The key to whether a model can adhere (stick) to the build plate is largely based on the printing of the first layer. When printing the first layer if the distance

from nozzle to platform is more than 0.2mm, it will seriously reduce print adhesion and need to re-level the platform.

@ Try setting the build model first layer option in Cura to [Brim] to improve first layer adhesion, this should also be used to reduce any cases whereby the edges of the
printed model are warping or lifting off the build platform.

® When printing large models, it is recommended to apply PVP solid glue or 3D printing platform adhesive spray on the platform to effectively prevent warping.
Model shows signs of layer shift

@ The travel speed of the printer hot end assembly or print speed is set too fast. Please try to reduce the print speed

@ The belts of the X/Y axis may be too loose or the synchronizer pulley is not secured tightly. Check these components.

® The current to the drive may be too low.

Severe issues in the printed model of “stringing” or “ringing”

@ Insufficient retraction distance is causing issues, increase the retraction distance in Cura prior to slicing.

@ In many cases, if the retraction speed is too slow, you may need to set the retraction speed higher in Cura prior to slicing.

® When slicing your model, check the box for “Z Hop When Retracted” and setthe “ZHop Height” to about 0.25mm.

@ Print temperature may be too high, which can cause certain filaments to become sticky and stringy.

If the printing temperature is too high, it can cause the filament to become too fluid and sticky, resulting in poor 3D printing quality. In this case, lowering the printing
temperature slightly can help.



Machine Parameters

/

Printer Specifications

Printer Type: FDM (Fused Deposition Modeling)
Build Volume: 800*800*1000 (mm?)

Print Precision: £0.1mm

Nozzle Diameter: 0.6mm

Print Speed: 30~300mm/s (default 150mm/s)

Operating Temperature Specifications

Ambient Environment Temperature: 5°C~40°C
Maximum Temperature of Nozzle: 300°C
Maximum Temperature of Heated Bed: 100°C
(Ambient Environment Temperature 25°C)

Software Specifications

Slicer Software: Cura

Input File Format: STL. OBJ

Output File Format: Gcode

Interface: USB Drive, LAN (Network), WiFi

Power Supply Specifications

Input Power :100-120V/220-240V; 50/60Hz
Rated Power: 1530W (Single print head)

Physical Specifications

Machine Size: 1224*1164*1425mm
Net Weight: 104kg




Machine Component Diagram
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Filament Guide

Assembly

LAN(Network) Port

——— AC Power Socket

Power Switch

® E-Stop Switch:
Pressing the button ||| 15
will halt the 1S
machine's motion in s
case of a sudden
malfunction during
operation.

Camera Port

USB Drive Port
E-Stop Switch

Screen Port




Packing List

List 1:

OrangeStorm Giga 3D Printer

The above accessories shall be subject to actual products, and

I

the pictures are for reference only. J= — . :
Z-axis Left Assembly Top Rear  Top Front
\_ Profile Profile




Packing List

/
List2:
Screen Leveling Spool Holder  Spool Holder ~ Filament Breakage Z-axis Caterpillar Z-axis End
Plate*2pcs Arm Detector*2pcs Cable Tracks Clip Stop*2pcs
Filament Guide ﬁgﬁérzgsiﬁ?ﬁl Power Cable Leveling Card Grease Profile Corner
Aseembly (5KG) Y Bracket*8pcs
N 4 o ™
E E E (. Yo i h”!]
® o ® ® ® @ USB Drive Open-end Wrench Network Cable
@ (Hm6* 5) pcs @ (HM3*10) 2pcs
@ (HM6*40) 16pcs HM3*6) 2
® (HM6*30) 16pcs (PMS*G) gpcs
@ (PM6*28) 8pcs o ; ) *pcs | (1.5/2.0/2.5/3.0/4.0/5.0/6.0)
® (HWM6*25) 8pcs (HM4"M3"3) 2pcs i Allen Wrench
@ (SW M6) 8pcs i i
9 \__® (PM425) 4pcs ( ) Y, kCableTle Needle Nozzle Screwdriver )




Machine Setup & Installation

~

4 Please refer to the included USB Drive for a setup and installation instructional video.
@  Dowel Pin Alignment Installation: The bottom profiles of the Z-axis Left and Z-axis Right Assemblies have corresponding dowel pin holes, so be sure to align them correctly during

installation (Diagram 1)
@  Z-axis Left and Z-axis Right Assemblies Installation: Use (HM6*45) 8pcs to pass through the corresponding holes of the profiles and then secure them during installation. (Diagram 2)

Note: Do not tighten the assembled screws. Secure and tighten them only after the frame is fully assembled.

% .
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(Diagram 1) (Diagram2) )
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Machine Setup & Installation

Profile Corner Bracket Installation: Four corner brackets are required to be installed at the bottom. Use (HM6*40) 8pcs and (HM6*30) 8pcs screws to pass through the corresponding holes of the
profiles and secure them during installation. (Diagram 4)

(HM6*30)

(HM6*40)

(Diagram 3)

(Diagram 4)
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Machine Setup & Installation

4 @®  Top Rear Profile Installation: Use (PM6*28) 4pcs & (SW M6) 4pcs to secure the top rear profile. Then, proceed to install the corner brackets on both the left and right sides of the \
profile. For this, you will use two different sizes of screws: 4 pieces of (HM6*40) and 4 pieces of (HM6*30). Insert each screw through the corresponding hole on the profile and
tighten them. (Diagram 5)
@

Top Front Profile Installation: Use (PM6*28) 4pcs & (SW M6) 4pcs to secure the top front profile.Then, proceed to install the corner brackets on both the left and right sides of the
profile. For this, you will use two different sizes of screws: 4 pieces of (HM6*40) and 4 pieces of (HM6*30). Insert each screw through the corresponding hole on the profile and
tighten them. (Diagram 6)

NOTE: After completing the construction of the machine frame, it is crucial to systematically check and reinforce all installed corner bracket screws and screws on the profiles.

.

7
B
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\_ (Diagram 5)

(Diagram 6) b )

11



Machine Setup & Installation

~

X/Y-axis Assembly Installation: Use (HWM6*25) 8pcs screws to sequentially install the support plates on the left and right sides. Pass the screws through the corresponding holes on the
support plates and secure them during installation. (Diagram 8)

Z-axis Caterpillar Cable Track Installation: Use (PM4*25) 2pcs screws to pass through the corresponding holes and secure the caterpillar cable track components onto the X&Y
assembly profiles.(Diagram 9)

Z-axis Caterpillar Cable Track Clip Installation: Use (PM3*6) 2pcs screws to secure the middle position of the caterpillar cable track. (Diagram 10)

End fixation of Caterpillar Cable Track: Use (PM3*6) 3pcs screws to install and secure
them through the corresponding holes on the profiles. (Diagram 11)

Z-axis Right End-stop Installation: Use (PM3*6) 2pcs screws to install and secure them
through the corresponding holes on the profiles. (Diagram 12)

Z-axis Left End-stop Installation: Use (PM3*6) 2pcs screws to install and sec
through the corresponding holes on the profiles. (Diagram 12) ,..ooc=

@@@@@(—D\

ure them

(Diagram 7)

L

9 (Diagram 11) (Daaéram 12) )

<
i
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Machine Setup & Installation

Printhead Installation: Use (HM3*6) 2pcs to secure the front holes of the printhead (Diagram 14) and use (HM3*10) 2pcs to secure the rear holes of the printhead (Diagram 15).

— 1
/4| il

® After aligningtﬁe mounting plate,
(Diagram 13) then secure the screws.
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Machine Setup & Installation

/
@  Screen Installation: The snap-in fastener can be installed onto the profile when it makes a clicking sound. (Diagram 17)
@  Spool Holder Assembly & Filament Detector Installation: Use (PM4*25) 2pcs screws to secure the spool holder assembly onto the profile; Use (HM4*M3*3) 1pc screw to install the
filament detector onto the spool holder assembly. (Diagram 18)
@  Filament Guide Assembly & Filament Detector Installation: Screw the filament guide assembly onto the filament holder. Once it's locked, adjust the angle of the head of the
assembly according to the filament spool position. Use (HM4*M3*3) 1pc to install the filament detector on the filament holder. (Diagram 19) -
(Diagram 17) (Diagram 18) (Diagram 19)
(Diagram 16)
o

14



Machine Setup & Installation

/'

Port Wiring: Connect the corresponding ports according to the instructions. (Diagram 20)

Input Voltage Confirmation: The machine is factory-set to operate on a default power supply voltage of 220V. Before use, please verify that the machine's voltage setting matches

the local voltage in your area before powering on the machine.

f‘

‘ =
o, |

N

~.

Sm——

There are DIP switches on both sides

please adjust the voltage to match
the local voltage before first use.

of the machine (115V/230V) ,

Ve

Note: Use DETO port
for filament detection.

(Diagram 20)
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Leveling Procedure

/

When first running the machine, the distance between the platform and the nozzle needs to be calibrated in the leveling mode, which

is about the thickness of a piece of A4 paper .

) When the printer is powered on, select [Level].

®  After the printer's axes return to home and enter the automatic leveling page, the machine will
enter the heating state: the nozzle will heat up to 140°C, and the heated bed will heat up to 60°C.
After reaching the preset temperature, begin the 100-point automatic bed calibration.
When completed, perform Z-axis compensation setting: Place a leveling card between the printhead
and the platform. Adjust the compensation value by clicking, and gently slide the leveling card.
When there is resistance while moving the leveling card, the leveling is complete.

° Click the save icon to save. [ ]

Level

020 020 020 020 020 020 030 020 020 020

020 020 020 020 020 020 020 020 020 020

nozzle
and the platiorm (44 paper thickness) Zeoffset

020 020 030 020 020 020 020 020 020 020

Adjustableup and down thvough | " ; 020 020 020 020 030 030 020 020 020 020
o mn [ o
020 020 020 030 030 030 020 020 020 020

020 020 02 020 020 020 020 020 00 0

v 55 mm
e = 02 00 020 02 020 020 0.0 020 0; 00

020 020 020 020 020 00 020 020 020 02

020 020 020 020 020 020 02 02 0 0

020 020 020 020 020 020 020 020 02 0

« The center screw on this surface serves as the
reference point, and its height cannot be adjusted.
The other three surfaces are adjusted to a relative
height based on this surface.
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Leveling Procedure

If there is a significant height difference between the platforms, you can manually calibrate the platform plate.

@  First, replace the two PEI plates in the front section with the leveling plate. The holes on the leveling plate should align with each screw hole on the heated
bed plate.

@  Then navigate to "Settings", "Advanced Settings",and finally choose "Platform Measurement."

®  Next, click on "Auto Measurement" and wait for the printhead to measure the data of the 18 points on the platform one by one. (NOTE: Do not perform any
other operations during the measurement process)

@  Based on the presented 18-point data, manually adjust the screw height for points higher or lower than [0.00]. Then, you can verify the adjusted values by
manually selecting the corresponding position number. (Position 5 is the reference point [0.00] and does not require adjusting the screw. Adjust the
remaining 35 points using the knob screws to approach the [0.00] data.)

NOTE: Turning the knob screw clockwise by one turn will lower the platform by 0.7mm, otherwise it will raise by 0.7mm.

Settings 0 200/200°C 2L 60/60°C Platform measurement
Basic Settings  Advanced Settings  Network Info Basic Settings  Advanced Settings  Network Info
0 o o o
Q 7 L
G &) i slole ole e
Key Sound Power Loss SpeedAdaptive  Input Shaping (0] [am) o]
ode: o 0 o 21 20 19 30 39 28
] (] (200) (60) (566) Doele e €
= | @ i
Nozzle PID Printhead Platform Root DN DRI O E
calibration Selection measurement
Low w3 o2 1
Back
Qhome B3 Print ==Prepare & settings 41 Level B Print == Prepare & settings B Level
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Leveling Procedure

/

®  Swap the two leveling plates in the front section with the two PEI plates in the back section.

®  Click [Continue measuring] and wait for the printhead to sequentially measure the 18-point values on the leveling plates. (NOTE: Do not
perform any other operations during the measurement process)

@  Perform manual adjustment based on the presented numbers and adjust the 18-point values to be close to [0.00].

After manually adjusting the relative height of the four platform plates, place the PEI plate and click on "Level." Wait for the printhead to
return to the home, then click on "Auto Leveling" to collect data from 100 points. Once completed, place the leveling card between the
nozzle and the platform and set the compensation value. When there is resistance while moving the leveling card, the setup is complete.
Click on "Save Data" to exit.

[ =
0 200/200C & 60/60°C Platform measurement . . . . . . m
Basic Settings  Advanced Settings Network Info
° o ° ° ° ° he nozzle
oL o) | (000) (0) 60
??? 21 26 25 3 35 34 ammepmuovm(Mpapenmmess» Z-offset
500) (50) (50
;;? D e e e . . . . . . Adiustableupanddownthrough | (NENE -
0.00] (0.00] (0.00 Zrofset ' .
o o o 0 2 2
v 1smm A
e OOOOOD
° o o ° o o
(200) (5.00) (500)
QI | CoEEea) |\ s] () ()
(500) (500) (50)
oo o oo o | (i) Back
Qe B3 Print ==Prepare & Settings 4 Level Iﬂ m
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Model Testing

4 Printing Functional Test
1) Insert the USB Drive into the printer’ s USB port.
2) Choose [Print] from the main menu and select the
desired file.
3) When the nozzle and heated bed reach the target
temperatures, the X, Y & Z axis will return to home and
begin printing.

Settings

Z /7, @ Qg 25/220¢ 440 25/60c
N ast =
7+ Print speed+  Extrusion flowrate+ 0, 25/220%¢ &1 25/60c
v /\“ @ 0, 25/220%¢ 4 25760
ZJ/ a-8 s
) O3 25/220¢ £325/60c
z- Print speed- Extrusion flow rate-

0.01 w 1% 5% 10% G)Speedadap!ive Back

While adjusting, switch the travel distance to 0.01mm or 0.05mm for fine
tuning to prevent the nozzle from potentially dragging excessively along
the heated bed (which can cause damage to the build plate) or to keep

filament from “hanging” in the air.

Note: Filament with different hardness
have different requirements for “spring”
strength. The spring strength of the
extruder can be adjusted with an Allen
Wrench (within 2.0mm).

When turning counter-clockwise,
extrusion force is increased, while
extrusion force is decreased when
turned in a clockwise direction.

A.Too Low B.Too High C.Nomal
NOTE: When printing the test model, please observe the first layer
printing and compare against the figure on the above. In cases A and
B, the compensation settings are not properly adjusted. You can make
compensation adjustments during printing to adjust the distance
between the nozzle and the heated bed. In case C, the nozzle and the
platform are at the ideal printing distance and can continue printing
without any further adjustments. /




Touch Screen Operation Introduction

/
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Note: Please be aware that the current interface is for reference purposes only.

The actual information is subject to the latest firmware on the official website.




Software Installation

Kr

IP: We recommend copying the entire contents of the included USB Drive to your local computer for easier access to all of its files.

Theincluded “Slicer” Software program is a modified version of the Cura Open Source Slicer software to better cooperate with our machines.
Software Installation Procedure:

1. Open the attached USB Drive and navigate into the path: \Software and Software Drivers folder \ELEGOO Software folder and “double-click on the
ELEGOO-Cura application to begin the installation process.

2. Continue by following the prompts in the installation process specific to your system.

3. Finally, select the corresponding ELEGOO printer model as shown below to complete the settings process.

Ultimaker Account

Add a printer

Add a printer
Add anetworked printer v
There is no printer found over your network. SRS ERRTTLE <
Refresh  Add printer by IP Add cloud pifitaroubleshooting Add a non-networked printer v
> custom
Add anon-networked printer < Y uEgsG ELEGOO OrangeStorm Giga
Q ELEGOO NEPTUNE Manufacturer  ELEGOO
Your key to connected 30 printing Q ELEGOO NEPTUNE 2 Profileauthor ELEGOO.
QA0 NI Printer name | EGOO Orangestorm Giga
O ELEGOO NEPTUNE 3 MAX i ca
- Customize your experience with more print profiles and plugins B ono s
- Stay flexible by syncing your setup and loading it anywhere

O ELEGOO NEPTUNE 3 PRO
O ELEGOO NEPTUNE 4
Q ELEGOO NEPTUNE 4 MAX
Q ELEGOO NEPTUNE 4 PLUS
O ELEGOO NEPTUNE 4 PRO
O ELEGOO NEPTUNE 4SE

Q ELEGOO NEPTUNEX

® ELEGOO Orangestorm Giga
Create account ’
Cancel
Skip Next

- Increase efficiency with a remote workflow on Ultimaker printers
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Software Installation

-

Instructions for Software Usage

Eile Ed;t View Settings Extensions
ELEGQO Cura

ELEGOO OrangeStorm ... < | || GenericPLA < | = Fine-0.2mm Bisw  dlon

Import
model

Print settings x

= profles ) 006 015 02 02 03 04 06

ek o0—0—e—0—0—0—0
[ nfill (36) _—
o Tm w w @ w
Movement Gracustinfil
Zoom E—— & support
=+ Adhesion
Rotate Lock Mode!
i e
Mirror Image ——>| SEESS==Es: | custom >
1 - Prefer
Model Settings —>| —
Support Structure = N X
P
s

Interception

or these ehanges to have effect

Center | Nederlands
Portugabs do Brasil

(© 1 hour 7 minutes i =

i 1

Il 10g - 3.48m l Save as TFT file I se o si e
Previ.. SavetoFile A Detatts o

@ Language Selection

\_ Preview Image Function

Other Software Usage Tips:

1. Use the middle mouse wheel to zoom the viewpoint (in
and out) and hold down the middle mouse wheel to move
the platform position on the screen.
2. Press and hold the right mouse button while moving
your mouse to pivot around your model’ s viewpoint.
3. Clicking the right mouse button will bring up a pop-up
selection options menu.
Model Settings:
When printing multiple models, you can configure
individual slice settings for the specified model.

A —

; T T
Support Structure Intercéption: ‘
This feature enables you to define an intercept region on
your model to inhibit the generation support material.
Preview Image Function:
G-code files saved in the TFT file format can use the
printer’ s preview capabilities to display a thumbnail
image of the model.
Language Selection:
You can change the language by accessing the Preferences in
the top menu bar. Once you have selected the desired
language, you will need to restart the slicing software to
apply the changes.
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LAN(Network) Printing

/

~

The device supports WiFi and network cable connection. After the connection is successful, check the IP address on the screen, and enter the IP address through the

browser to access the machine.

NOTE: Your Printer and Your Local Computer can only be connected to the LAN (Network) over the same network segment. You should ensure that the network wiring port on the Printer is

connected, otherwise the access will fail.

Using Google Chrome (on your local computer), you can enter the IP address listed on your printer’ s display screen to access the printer directly (eg. http://192.168.211.164).

Following entry of this address, press the “Enter” key to access the Printer’ s network page.

T 2007200 he0/60°C

Home page

300
255

15 L

L

8 print

= Prepare

= 1P192.168211164
OrangeStorm Giga
Go Oy &0 &
0, U & &
R Fan G- o
[ @) oFF
0 210c0c 4L ocseoc
& Settings 2 Level

LAN(Network) Interface

s
Setfefs

Basic Settings ~ Advanced Settings  Network Info
Network name 1P:192.168.211.164 [ @)
20pki-668 v =
‘SDFHIDF-555 6 7
SOFHIDF 555 6 =
znpkj-668 B =7

13 @

A 3 print == Prepare 48 Level

WiFi Connection

=
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LAN(Network) Printing

(o Upon the successful access of the Printer’ s Network Interface, you will be presented with the following interface.

Movement Temperature Display
Control
Console Display
Fan And Output
Printer Limit

Task List

Movement Control: Provides the ability to control the movement of the printer’ s printhead along each axis, and can set compensation following the leveling process.

Fan and Output: Provides the ability to control the printhead fan and LED lights (on/off).

Printer Limit: Sets the maximum acceleration control of the printer, normally there’ s no need to modify.

Temperature Display: Displays the Printer’ s temperature(s) and heating status. This also provides controls for the preheating of the printhead temperature as well as the heated bed
temperature.

Console Display: Shows G-code commands executed and allows for manual G-code to be sent to printer.

Task List: You can drag the G-code file of the ELEGOO Cura slicer to the task list here for printing.
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Mainboard Circuit Wiring Diagram

-

X-axis Stepper ~ Y-axis driver  7_.axis Stepper Z+-axis Stepper Filament
board interface Detector [— E'Stop Switch-LED Light

Mainborad Fan 1

Mainborad Fan 2

Printhead

Heated Bed HB3

Heated Bed
Interface HB2

Heated Bed

EEEEEEE

Heated Bed
Interface HBO

ooanono 5 0
3 7 LELELL, §§§. Q,
&ix i

I @ Heated Bed Thermistor TBO @ Heated Bed Thermistor TB2

+
[ &

Power Supply
Interface

J_‘

LAN(Network)
Port

USB Drive Port .
K Camera Port @ Heated Bed Thermistor TB1 @ Heated Bed Thermistor TB3

Heating pipe
Interface HB1 ~ Thermistor

LED

©®QO®0O

Extrusion Motor

Proximity Switch

Model fan

X-axis Limit Switch
Y-axis Limit Switch
Z-axis Left Limit Switch

Z-axis Right Limit Switch

E-Stop Button-Reset Port /
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ELEGCO

OrangeStorm Giga
3D Drucker

Die Bilder di der lllustration, bitt: hi Sie d
Benutzerhandbuch D B e der asiraton,bite nehmen Si das
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Vielen Dank, dass Sie sich fur ein ELEGOO-Produkt entschieden haben!

Bitte lesen Sie diese Anleitung vor dem Gebrauch sorgfaltig durch. Die Hinweise und Tipps in dieser
Anleitung kdnnen Ihnen helfen, eine falsche Installation und Verwendung zu vermeiden. Bei Fragen oder

Problemen, die in dieser Anleitung nicht behandelt werden, wenden Sie sich bitte an die folgende E-Mail-
Adresse:

Das ELEGOO-Team ist immer bereit, Ihnen einen hochwertigen Service zu bieten. Um lhnen eine
bessere Erfahrung mit unseren Produkten zu ermdglichen, kdnnen Sie sich auch auf folgende Weise mit
der Bedienung des Gerats vertraut machen :

1. die Gebrauchsanweisung: Sie finden die entsprechenden Bedienungsanleitungen und Videos zur
Bedienung des Gerats auf der TF-Karte.

2. die offizielle Website von ELEGOO: . Auf unserer offiziellen Website finden Sie die
entsprechenden Bedienungsanleitungen fir das Gerat und Kontaktinformationen.
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Hinweise

1. Stellen Sie den Drucker nicht in vibrierenden oder anderen instabilen Umgebungen auf, da die Erschiitterungen des Gerats die Druckqualitat
beeintrachtigen.

2. Beriihren Sie die Diise und das Heizbett nicht, wenn der Drucker in Betrieb ist, um Verbrennungen durch hohe Temperaturen und Verletzungen zu
vermeiden.

3. Nutzen Sie nach dem Druck die Resttemperatur der Diise und reinigen Sie die Faden an der Diise mit Hilfe von Werkzeugen. Beriihren Sie die Diise wéahrend
der Reinigung nicht direkt mit Ihren Handen, um Verbrennungen zu vermeiden.

4. Bitte fiihren Sie die Produktwartung haufig durch und reinigen Sie das Gehause des Druckers regelmaRig mit einem trockenen Tuch, um Staub und
klebriges Druckmaterial zu entfernen, wenn das Gerat ausgeschaltet ist.

5. Der 3D-Drucker enthalt Hochgeschwindigkeitsteile, seien Sie also vorsichtig, damit Sie sich nicht die Hande einklemmen.

6. Die beweglichen Teile der X- und Y-Achsen des Gerats bestehen aus linearen Fiihrungsschienen, die regelmaRig geschmiert werden miissen, damit die
Bewegung reibungslos verlauft.

7. Kinder miissen bei der Benutzung der Maschine von Erwachsenen beaufsichtigt werden, um Verletzungen zu vermeiden.

8. In Notféllen schalten Sie bitte direkt den Strom ab.

9. Vergewissern Sie sich vor dem Nivellieren, Ausrichten oder Drucken, dass die goldene PEI-Platte richtig auf der Plattform platziert ist. Andernfalls kann es zu
Kollisionen der Diise mit der Magnetfolie kommen, wodurch sowohl die Diise als auch die Magnetfolie beschadigt werden konnen.

10. Das Gerat muss wahrend des Betriebs unbedingt geerdet werden. Nicht oder falsch geerdete Gerate erhohen unweigerlich das Risiko eines Stromschlags.

11. Wenn das Gerdt ldngere Zeit nicht benutzt wird, schalten Sie es bitte aus und ziehen Sie den Netzstecker.
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Leitfaden zur Fehlerbehebung

Ein Schrittmotor der X/Y/Z-Achse bewegt sich nicht oder macht Gerdausche beim "Nullstellen”
@ Das Schrittmotorkabel konnte locker sein. Bitte Giberprifen Sie die Verkabelung.
®@ Der entsprechende Endschalter 1&st méglicherweise nicht richtig aus. Uberpriifen Sie, ob die Bewegung der entsprechenden Wellen gestért ist und stellen
Sie sicher, dass die Endschalterverdrahtung nicht locker ist.
®Ein lockerer Zahnriemen kann zu einer rauen Bewegung oder abnormalen Gerauschen in der X/Y-Achse fiihren. Dies kann behoben werden, indem die
Spannung des Zahnriemens mit dem Drehknopf eingestellt wird.
Die Disenkopfbaugruppe weist Extrusionsanomalien auf
@ Priifen Sie, ob das Kabel des Extruder-Schrittmotors nicht lose oder abgeklemmt ist.
@ Prifen Sie, ob die Stellschraube des Extrudergetriebes fest mit der Motorwelle verbunden ist.
® Die Warmeableitung der Diisenbaugruppe ist moglicherweise nicht ausreichend, tiberpriifen Sie die Temperaturen und den Betrieb des Kiihlgeblases.
@ Versuchen Sie bei verstopften Diisen zunachst, die Diise auf 230 °C zu erhitzen und das Filament mit der Hand zu schieben, um eine maogliche
Verstopfung zu beseitigen, oder verwenden Sie eine feine Nadel, um die Disenspitze zu |6sen, wahrend sie erhitzt wird.
Das Modell haftet nicht auf der Bauplattform (PEI-Folie) oder weist Verformungen (Warping) auf
@ Der Schlissel dazu, ob ein Modell auf der Bauplatte haften kann, liegt im Wesentlichen im Druck der ersten Schicht. Wenn beim Drucken der ersten
Schicht der Abstand zwischen Diise und Bauplattform mehr als 0,2 mm betragt, wird die Haftung des Drucks stark beeintrachtigt
@ Versuchen Sie, die Option fiir die erste Schicht des Modells in Cura auf [Brim] einzustellen, um die Haftung der ersten Schicht zu verbessern; dies sollte
auch verwendet werden, um Falle zu reduzieren, in denen sich die Kanten des gedruckten Modells verziehen oder von der Bauplattform ablosen.
® Beim Drucken groBer Modelle empfiehlt es sich, PVP-Feststoffkleber oder 3D-Druckplattform-Klebespray auf die Plattform aufzutragen, um
Verformungen effektiv zu verhindern.
Das Modell zeigt Anzeichen von falsch ausgerichteten gedruckten Schichten
@ Die Fahrgeschwindigkeit des Druckers oder die Druckgeschwindigkeit ist zu schnell eingestellt. Versuchen Sie, die Druckgeschwindigkeit zu reduzieren
@ Die Riemen der X/Y-Achse sind méglicherweise zu locker oder die Synchronisationsrolle ist nicht fest genug befestigt. Uberpriifen Sie diese Komponenten.
@® Der Strom zum Antrieb ist moglicherweise zu niedrig.
Schwerwiegende Probleme beim gedruckten Modell mit "Faden ziehen" oder "Ringing"
@ Unzureichender Riickzugsabstand verursacht Probleme, erhohen Sie den Riickzugsabstand in Cura vor dem Slicing.
@ In vielen Fallen, wenn die Riickzugsgeschwindigkeit zu langsam ist, miissen Sie die Riickzugsgeschwindigkeit in Cura vor dem Slicen héher einstellen.
® Aktivieren Sie beim Slicen Ihres Modells das Kontrollkdstchen "Z Hop When Retracted” und stellen Sie die "Z Hop Height" auf ca. 0,25 mm ein.
@ Die Drucktemperatur kann zu hoch sein, was dazu fiihren kann, dass bestimmte Filamente klebrig und faserig werden.Wenn die Drucktemperatur zu hoch
ist, kann das Filament zu flissig und klebrig werden, was zu einer schlechten 3D-Druckqualitat fuhrt. In diesem Fall kann es helfen, die Drucktemperatur
etwas zu senken.
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Gerateparameter

s

Druckerdaten

Druckprinzip: FDM (Fused Deposition Modeling)

Bauraum: 800*800*1000 (mm?3)

Druckprazision: =0.1mm

Disendurchmesser: 0.6mm

Druckgeschwindigkeit: 30~300mm/s (Standard
150mm/s)

Operating Temperature Specifications

Umgebungstemperatur: 5°C~40°C

Maximale Temperatur der Dise: 300°C
Maximale Temperatur des Heizbettes: 100°C
(Umgebungstemperatur 25°C)

Softwareparameter

Slicer Software: Cura

Eingabeformat: STL. OBJ

Ausgabeformat: Gcode

Anschlussart: USB Stick, LAN (Netzwerk), WiFi

Stromversorgung

Spannungseingang: 100-120V/220-240V; 50/60Hz
Nennleistung: 1530W (Single print head)

Technische Daten

Druckergrolte: 1224*1164*1425mm
Nettogewicht: 104kg
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Strukturdiagramm des Druckers

4 Montierte Spulenhalterung _;/ - Filamentfiihrung
) ©
LAN(Netzwerk)
Anschluss
—AC-Steckdose
Netzschalter
® |[nterruttore E-Stop:
premereil pulsantedi ||| 4>
emergenza E-Stop (RIS
causera l'arresto della
macchina in caso di Kameraanschluss
malfunzionamenti USB Steckplat
improwvisi. ecxplatz Bildschirmanschluss
\_ E-Stop Schalter
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Lieferumfang

OrangeStorm Giga 3D
Drucker

Das oben genannte Zubehdr unterliegt den tatsachlichen Produkten,

List1:

und die Bilder sind nur als Referenz.

-

—

Z-Achse Rechte Baugruppe

Oberes Heckprofil ~ Oberes Frontprofi
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Lieferumfang

List2:
n | = r — \
{\ | ~4 ot { V
Druckkopf Bildschirm Nivellierplatte Spulenhalter  Spulenhalter ~ Filamentsensor*2pcs Z-Achse Z-Achse
*2stiick arm Kabelfiihrung Clip  Endanschlag*2pcs
" / %
> ml Y4
—L Abmontierte - o
'Prof|*l- . Filamentfiihrung Spulenhalterung Stromkabel Nivellierungskarte Schmiermittel
Eckwinkel*8Sttick G
N 4 = T N
E E E E E 5’ O ~ Maulschliissel Netzwerkkabel
® @ ® ® [} USB Stick
@ (Hm6* 5) pcs @ (HM3*10) 2pcs
@ (HM6*40) 16pcs (HM3*6) 2
pcs
® (HM6*30) 16pcs ® (PM36) 9pcs
@ (PM6*28) 8pcs P (1.5/2.0/2.5/3.0/4.0/5.0/6.0)
® (HWM6*25) 8pcs (HM4"M3"3) 2pes L Inbusschliissel
\__® (PM425) 4pcs @ (SWM6) 8pcs Y, \Kabelbinder Nadel Nozzle Schraubenzieher Yy,
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Einrichtung & Installation der Maschine

@

@

———
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/ \
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1
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A ’

\\\ —’,

Ausrichtung der Passstifte bei der Installation: Die unteren Profile der Baugruppen Z-Achse links und Z-Achse rechts sind mit entsprechenden Bohrungen fiir Passstifte versehen.

4 Auf dem mitgelieferten USB-Laufwerk finden Sie ein Video mit Anleitungen zur Einrichtung und Installation.

Achten Sie daher bei der Installation auf die korrekte Ausrichtung (Diagramm 1.
der Installation zu sichern. (Diagramm 2)

Montage der Baugruppen Z-Achse links und Z-Achse rechts: Verwenden Sie 8 Stlick (HM6*45), um sie durch die entsprechenden Locher der Profile zu fiihren und sie dann wahrend
Hinweis: Ziehen Sie die montierten Schrauben nicht fest. Shern und ziehen Sie sie erst fest, wenn der Rahmen vollstdndig montiert ist

S

(Diagramm 1)

(Diagramm2)
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Einrichtung & Installation der Maschine

Installation der Profileckwinkel: Vier Eckwinkel miissen an der Unterseite installiert werden. Verwenden Sie (HM6*40) 8 Stiick und (HM6*30) 8 Stiick Schrauben, um sie durch die
entsprechenden Lécher der Profile zu fiihren und sie wahrend der Installation zu sichern. (Diagramm 4)

(HM6*30)

(HM6*40)

(Diagramm 3)

(Diagramm 4)
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Einrichtung & Installation der Maschine

4 ® Installation des oberen hinteren Profils: Verwenden Sie (PM6*28) 4 Stiick und (SW M6) 4 Stiick, um das obere hintere Profil zu befestigen. Fahren Sie dann mit der Montage der \
Eckwinkel auf der linken und rechten Seite des Profils fort. Hierfiir verwenden Sie zwei verschiedene Schraubengréfen: 4 Stiick (HM6*40) und 4 Stlick (HM6*30). Fiihren Sie jede

Schraube durch das entsprechende Loch im Profil und ziehen Sie sie fest. (Diagramm 5)
@ Montage des oberen vorderen Profils: Verwenden Sie (PM6*28) 4 Stiick und (SW M6) 4 Stiick, um das obere vordere Profil zu befestigen. (Fahren Sie dann mit der Montage der
Eckwinkel auf der linken und rechten Seite des Profils fort. Hierfiir verwenden Sie zwei verschiedene Schraubengréfen: 4 Stiick (HM6*40) und 4 Stlick (HM6*30). Fiihren Sie jede

Schraube durch das entsprechende Loch im Profil und ziehen Sie sie fest. (Diagramm 6)

HINWEIS: Nach Abschluss der Konstruktion des Maschinenrahmens ist es wichtig, alle montierten Eckwinkelschrauben und Schrauben an den Profilen systematisch zu tiberpriifen und

zu verstarken. —|

7
B

P S —
=)

_ (Diagram 5) (Diagram 6) Y,
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Einrichtung & Installation der Maschine

@
X- und Y-Montageprofilen. (Diagramm 9)

®

@ Endbefestigung der Caterpillar-Kabelbahn: Verwenden Sie 3 Schrauben (PM3*6),
um sie zu installieren und zu sichern und befestigen Sie sie durch die
entsprechenden Locher in den Profilen. (Diagramm 11)

® Z-Achse Rechts Endanschlag Installation: Verwenden Sie (PM3*6) 2 Stiick

Schrauben, um sie zu installieren und zu sichern durch die entsprechenden
in den Profilen. (Diagramm 12)

®  Z-Achse Links Endanschlag Installation: Verwenden Sie
(PM3*6) 2 Stiick Schrauben, um sie zu installieren und zu
sichern durch die entsprechenden Locher in den Profilen.
(Diagramm 12)

Locher

Z-Achse Raupenkabelbahn-Clip-Installation: Verwenden Sie (PM3*6) 2 Stiick Schrauben, um die mittlere Position der Raupenkabelbahn zu sichern. (Diagramm 10)

DOOOEIDDDDY

K@ Montage der X/Y-Achse: Verwenden Sie (HWM6*25) 8 Stiick Schrauben, um die Stiitzplatten nacheinander auf der linken und rechten Seite zu installieren. Fiihren Sie die Schrauben
durch die entsprechenden Locher in den Stitzplatten und sichern Sie sie wéhrend der Installation. (Diagramm 8)
Installation der Z-Achse: Verwenden Sie 2 Stiick Schrauben (PM4*25), die durch die entsprechenden Lécher gefiihrt werden, und befestigen Sie die Raupenkettenkomponenten an den

(Diagramm 7)

(Dia

—_—’

gramm 11)

N

/
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Einrichtung & Installation der Maschine

Installation des Druckkopfes: Verwenden Sie (HM3*6) 2 Stiick, um die vorderen Locher des Druckkopfes zu befestigen (Diagramm 14) und verwenden Sie (HM3*10) 2 Stiick, um die
hinteren Locher des Druckkopfes zu befestigen (Diagramm 15).

—

Y 777 M

(Diagramm 13)

® Afteraligning the mounting plate, then
secure the screws

~
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Einrichtung & Installation der Maschine

/~ ® Installation des Bildschirms: Die Schnappbefestigung kann auf dem Profil installiert werden, wenn sie ein Klickgerdusch macht. (Diagramm 17)
[©)] Montage des Spulenhalters und des Filamentdetektors: Verwenden Sie (PM4*25) 2 Schrauben, um die Spulenhalterung am Profil zu befestigen; Verwenden Sie (HM4*M3*3) 1
Schraube, um den Filamentdetektor an der Spulenhalterung zu installieren. (Diagramm 18)
® Installation der Filamentfiihrung und des Filamentsensors: Drehen Sie die Filamentfiihrung auf dem Filament-Halter und passen Sie den Winkel der Unterlegscheibe (der weile
Teil auBen) auf der Filamentfiihrung entsprechend an; verwenden Sie 1x( HM4*M3*3), um den Filamentsensor auf dem Filament-Halter zu fixieren. (Diagramm 19)
(Diagramm 17) (Diagramm 18) (Diagramm 19)
(Diagramm 16)
-
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Einrichtung & Installation der Maschine

/'

®  Anschlussverkabelung: SchlieRen Sie die entsprechenden Anschliisse gemaf den Anweisungen an. (Diagramm 20)
@

Bestétigung der Eingangsspannung: Das Gerét ist werkseitig auf eine Standardspannung von 220 V eingestellt. Uberpriifen Sie vor der Verwendung, ob die Spannungseinstellung

des Geréts mit der ortlichen Spannung in Ihrer Region libereinstimmt, bevor Sie das Ge{rét einschalten.

S
S

e

:‘

~,

S———

'Auf beiden Seiten des Geréts befinden\‘I

I

I sich DIP-Schalter (115V/230V) , |

1 bitte stellen Sie die Spannungvor 1

1 dem ersten Gebrauch auf die értliche E

| I
4

L Spannung ein.

Hinweis: Verwenden
Sie den Anschluss
DETO fiir die

Filamenterkennung.

(Diagramm 20)

~
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Nivellierungsverfahren

/

Wenn die Maschine zum ersten Mal in Betrieb genommen wird, muss der Abstand zwischen der Plattform und der Diise im

Nivelliermodus kalibriert werden, der etwa der Dicke eines A4-Blatts entspricht.

° Wenn der Drucker eingeschaltet ist, wéhlen Sie [Nivellieren].

° Nachdem die Achsen des Druckers in die Ausgangsposition zurlickgekehrt sind und die automatische Nivellierungsseite
aufgerufen wurde, geht das Gerét in den Heizmodus tiber: Die Dise wird auf 140 °C und das Heizbett auf 60 °C
aufgeheizt.

Nach Erreichen der voreingestellten Temperatur beginnen Sie mit der automatischen 100-Punkte-Bettkalibrierung.
Fiihren Sie nach Abschluss der Kalibrierung die Einstellung der Z-Achse durch: Legen Sie eine Nivellierkarte zwischen
den Druckkopf und die Plattform. Stellen Sie den Kompensationswert durch Klicken ein und verschieben Sie die
Nivellierkarte vorsichtig. Wenn beim Bewegen der Nivellierkarte ein Widerstand auftritt, ist die Nivellierung
abgeschlossen.

° Klicken Sie auf das Speichersymbol, um zu speichern. [ ]

02 020 020 020 020 02 02 02 02 02

0 02 020 020 020 0 020 02 02 02

nd dr Pltorm (c2 i icke s s Bavs fpier Zeoffset

U1 02 02 020 020 0 02 02 02 02
01 02 020 020 020 02 0 02 0 02
Zversatznachobenundunten  [ootmm  IEREES  1mm

einstellbar 0 02 0 01 02 02 02 02 02 0B
020 020 020 020 020 020 020 020 020 020
v [P

020 020 020 020 020 02 020 02 020 020

02 02 020 020 020 0 020 02 02 020

020 020 020 020 020 020 020 020 030 020

Die mittlere Schraube auf dieser Flache dient als
« Referenzpunkt, und ihre Héhe kann nicht eingestellt
zurck werden. Die anderen drei Flachen werden auf der
Grundlage dieser Flache auf eine relative Hohe
\_ eingestellt.
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Nivellierungsverfahren

Wenn es einen erheblichen Hohenunterschied zwischen den Plattformen gibt, konnen Sie die Plattformplatte manuell kalibrieren.

@  Tauschen Sie zundchst die beiden PEI-Platten im vorderen Bereich gegen die Nivellierplatte aus. Die Locher der Nivellierplatte sollten mit den
Schraubenléchern der Heizbettplatte tibereinstimmen.

@  Navigieren Sie dann zu "Einstellungen", "Erweiterte Einstellungen", und wéhlen Sie schlieBlich "Plattformmessung".

®  Klicken Sie dann auf "Automatische Messung" und warten Sie, bis der Druckkopf die Daten der 18 Punkte auf der Plattform nacheinander gemessen hat.
(HINWEIS: Fiihren Sie wahrend des Messvorgangs keine anderen Operationen durch)

@  Passen Sie die Hohe der Schraube anhand der dargestellten 18-Punkt-Daten manuell fiir Punkte an, die héher oder niedriger als [0,00] sind. AnschlieRend
konnen Sie die eingestellten Werte tiberprifen, indem Sie die entsprechende Positionsnummer manuell auswéhlen. (Position 5 ist der Referenzpunkt [0.00]
und erfordert keine Einstellung der Schraube. Stellen Sie die restlichen 35 Punkte mit den Stellschrauben ein, um sich den [0.00]-Daten anzun&hern).

HINWEIS: Durch Drehen der Knopfschraube im Uhrzeigersinn um eine Umdrehung wird die Plattform um 0,7 mm abgesenkt, andernfalls wird sie um 0,7 mm

angehoben.
Einstellungen 0 200/200°C L% 60/60°C Messung der Plattform
Grundeinstellungen £ reiterte insiellunen WLAN  Info Grundeinstellungen  Erveiterte Einstellung WLAN  Info
N W) ®)6m % 3w
Q G i
Tastenton i Adaptiver Geschw i des (500) (500) (@00) [000) (000) (000)
o q 5 6 o o 6 © 2 20 193 3 2
= EErses] I A It
s] © z S e
0.00) (0.00) (200 0.00) [0.60] (000
PID-Kalibrierung, Druckkopfauswahl  Einstellung der M[Ess’unxder 6 6 o 5 o6 o P |9 ® @ || € essung
— flattor, (6)(000)(60) | (068) (000)(00)
5@ oo ele Zorien

() Startseite B orucken =2 Vorbereiten @ Einstellungen SRRV Q) startseite B3 orucken == Vorbereiten 4 Einstellungen [ RN

42



Nivellierungsverfahren

/

(®  Tauschen Sie die beiden Nivellierplatten im vorderen Teil mit den beiden PEI-Platten im hinteren Teil.

®  Klicken Sie auf [Messung fortsetzen] und warten Sie, bis der Druckkopf nacheinander die 18-Punkte-Werte auf den Nivellierplatten
gemessen hat. (Hinweis: Fiihren Sie wahrend des Messvorgangs keine anderen Operationen durch) .

@  Flhren Sie eine manuelle Anpassung auf der Grundlage der dargestellten Zahlen durch und passen Sie die 18-Punkte-Werte so an, dass sie
nahe bei [0,00] liegen.

Nachdem Sie die relative Hohe der vier Plattformplatten manuell eingestellt haben, platzieren Sie die PEI-Platte und klicken Sie auf
"Ausrichten”. Warten Sie, bis der Druckkopf zur Ausgangsposition zuriickkehrt, und klicken Sie dann auf "Auto Leveling", um Daten von 100
Punkten zu sammeln. Legen Sie anschlieRend die Nivellierkarte zwischen Diise und Plattform und stellen Sie den Ausgleichswert ein. Wenn
beim Bewegen der Nivellierkarte ein Widerstand zu spiiren ist, ist die Einrichtung abgeschlossen. Klicken Sie zum Beenden auf "Daten

- "
speichern". T
(=
0 200/200°C &% 60/60°C Messung der Plattform . . ° . ° . m
Grundeinstellungen £ rweiterte Einstellungen WLAN Info

FEEBEE | (w00 ® 3 =
e e e oo
WEHED | CEEDED | »n w w2 m

060] (000) (00) | (000 (660 (000,
o o o

Duse
und der Platform (ca.Die Dicke eines A-Blttes Fapier” Zoffset

. . . . . . ZVersatznachoben und unten [ 0.01mm  [RRTIE 1mm
einstellbar
[

(5m) o) 0w
0 o o o o0 o 2 1 10 3 2 g Volver atra:

Q soisete B onten == voesien [T o e, f

e olelolelele
v 1635 mm -

©.00) (050) (000) W H eIe e a

e com

WIS G| | w o s 4 b
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Modelltest

(" Funktionstest drucken
1) Stecken Sie den USB-Stick in den USB-Anschluss des
Druckers.
2) Wahlen Sie [Drucken] aus dem Hauptmen( und wéhlen
Sie die gewlinschte Datei.
3) Wenn die Dise und das Heizbett die
Zieltemperaturen erreichen, kehren die X-, Y- und Z-
Achsen in die Ausgangsstellung zuriick und beginnen
mit dem Druck.

Druckvorgabeeinstellungen

Z /7, @ Qg 25/220¢ 440 25/60c

A asm =

Druckgeschw Extrusionsdurc 1220

z indigkeit Pilussmenge 0;25/20¢ 125760
v /\“ @ 0, 25/220%¢ 4 25760
Z»L a-¥ o=

5 Druckgeschw  Extrusionsdurc O325/20c &3 25/60°c

: indigkeit hflussmenge

Mehrfachdii
. P P
Ltk o )| 100 %) el
0.01 W% 5% 0% [ [CIVRN  zuick

Schalten Sie wéahrend der Einstellung den Verfahrweg auf 0,01 mm oder
0,05 mm fiir die Feinabstimmung um, um zu verhindern, dass die Diise
libermaRig entlang des Heizbetts schleift (was zu Schaden an der Bauplatte
flihren kann) oder um zu verhindern, dass das Filament in der Luft "hangt".

N,

Hinweis: Filamente mit unterschiedlicher
Harte haben unterschiedliche
Anforderungen an die "Federstarke". Die
Federstarke des Extruders kann mit einem
Inbusschlissel eingestellt werden
(innerhalb von 2,0 mm).

Beim Drehen gegen den Uhrzeigersinn
wird die Extrusionskraft erhéht, wahrend
sie beim Drehen im Uhrzeigersinn
verringert wird.

'/‘3,-,

W‘/J

A.Zu niedrig B.Zu hoch C.Normal
HINWEIS: Wenn Sie das Testmodell drucken, beobachten Sie bitte den

Druck der ersten Schicht und vergleichen Sie ihn mit der obigen

Abbildung. In den Féllen A und B sind die

Kompensationseinstellungen nicht richtig eingestellt. Sie kénnen die
Kompensationseinstellungen wahrend des Drucks vornehmen, um den
Abstand zwischen der Diise und dem Heizbett anzupassen. In Fall C

befinden sich Diise und Plattform im idealen Druckabstand und der !
Druck kann ohne weitere Einstellungen fortgesetzt werden. 4

44




Einfihrung in die Touchscreen-Bedienung

/
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Einstellungsoptionen

100-Punkt-Nivellieranzeige

Hinweis: Bitte beachten Sie, dass die aktuelle Schnittstelle nur zu Referenzzwecken dient.

Die tatsachlichen Informationen sind abhangig von der neuesten Firmware auf der

offiziellen Website.
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Software Installation

/TIPP: Wir empfehlen, den gesamten Inhalt des mitgelieferten USB-Laufwerks auf Ihren lokalen Computer zu kopieren, damit Sie leichter auf alle Dateien
zugreifen kdnnen.

Das mitgelieferte "Slicer"-Softwareprogramm ist eine modifizierte Version der Cura Open Source Slicer Software, um besser mit unseren Maschinen
zusammenzuarbeiten.

Software-Installationsverfahren:

1. Offnen Sie das beigefligte USB-Laufwerk und navigieren Sie in den Pfad: \Software and Software Drivers folder \ELEGOO Software folder und
»doppelklicken “Sie auf die ELEGOO-Cura Applikation um die Installation zu starten.

2. Fahren Sie fort, indem Sie die fiir lhr System spezifischen Anweisungen im Installationsprozess befolgen.

3. Wahlen Sie abschlieRend das entsprechende ELEGOO-Druckermodell aus, um den Einstellungsprozess abzuschlieRen.

N Y x

Ultimaker Account Add a printer
Add a printer
‘Add a networked printer v
There is no printer found over your network. LR <
Refresh  Add printer by IP Add cloud pifitaroubleshooting Add a non-networked printer v
s ELEGOO OrangeStorm Giga
Add anon-networked printer < v {icon 9 19
O segoo neprune Vanufacturer ELEGOO
N — 7 & ELEGOO NePTUNE 2 Profie author ELEGOO
Your key to connected 30 printing ‘ ‘ Q eecoo neprune 3 i i | P00 YOS
O ELEGOO NEPTUNE 3 MAX o s
- Customize your experience with more print profiles and plugins Q ELEGOO NEPTUNE 3PLUS
O ELEGOD NEPTUNE 3PRO
-Stay flexible by syncing your setup and loading it anywhere Qoo
~Increase efficiency with a remote workflow on Ultimaker printers 8 EEC00EPTINE ARLL
O ELEGOO NEPTUNE 45E
sgnin & ELEGO0 NEPTUNEX
® ELEGOO Orangestorm Giga
el

2
K Skip / Next /

i
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Software Installation

Hinweise zur Nutzung der Software
ELEGQO Cura

[y ™ eccoo orangestorm... < | [l Genericpia < | = Fine-02mm

Modell
importieren

Bi1sw Llon +on 2
Print settings x

= profles ) 006 015 02 02 03 04 06
Default O—O0—8—0—0—0—0

2] nfil 36) R
o 2 o o s 10

Verschleben Gradual infill
VergroBern ——> & support [
1, Lock Model <+ Adhesion
Rotieren
i SEEE===mmme
Spiegeln —>f | ;'*\ Emm | GEE
o Preferences =
ines. General
Printers | Interface b
Materials Lengusge: | English
Fofes | |Bestsch
Fou wild 4 Espail or these changes to have effect.

o
i

"

¥ Display 2120l

Tnvert | Portugubs do Brasil

] Zoom < Fortugus
Enswe| py oo xutt
¥ hutonst Late
¥ Cauti oy TS
Force | HHHY tart required)

V Restore ERF
Canera rendering

(© 1 hour 7 minutes [ ] Perspective  ~

i Opening and saving files
Wl 10g - 3.48m Save as TFT file Use a single instance of Cara -
Previ. | savetofile A e e

2 Sprachauswahl

\_ Bildvorschau

Weitere Tipps zur Bedienung :

[©) Drehen Sie das mittlere Mausrad, um den Blickwinkel
zu vergrofern, und halten Sie das mittlere Rad
gedriickt, um die Position der Plattform zu
verschieben.

[©) Halten Sie die rechte Maustaste gedriickt, um die
Maus zu bewegen und den Blickwinkel zu andern.
[©) Klicken Sie mit der rechten Maustaste, um eine Pop-

up-Auswahl zu treffen.
Modelleinstellu Q. wenn Sie mehrere Modelle drucken,

konnen Sie fiir das angegebene Modell individuelle Slice-Einstellungen
konfigurieren.

Eisauasats

| I
| ! ! |
Abfangen der Stitzstrukiur : sieksnnen den
Abfangbereich am Modell so einstellen, dass der eingestellte Bereich keine
Stitzstruktur erzeugt.

Bildvorschau-Funktion : ceode-dateien, die im TFT-
Dateiformat gespeichert sind, konnen zur Vorschau des Modellbildes in der
Auswahldatei auf dem Drucker verwendet werden, wodurch die gedruckte
Datei visuell besser identifiziert werden kann.

Auswahl der Sprache: Sie kénnen die Sprache
andern, indem Sie in der oberen Mendileiste auf die Einstellungen
zugreifen. Sobald Sie die gewlinschte Sprache ausgewahlt haben,
miissen Sie die Slicing-Software neu starten, um die Anderungen zu
ibernehmen.
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LAN(Netzwerk) Druck

/

Das Gerat unterstltzt WiFi- und Netzwerkkabelverbindungen. Nachdem die Verbindung erfolgreich hergestellt wurde, Gberprifen Sie die IP-Adresse auf dem

Bildschirm und geben Sie die IP-Adresse liber den Browser ein, um auf das Gerat zuzugreifen.

~

HINWEIS: Ihr Drucker und Ihr lokaler Computer kénnen nur tiber das gleiche Netzwerksegment mit dem LAN (Netzwerk) verbunden werden. Vergewissern Sie sich, d

der Netzwerkanschluss des Druckers angeschlossen ist, da sonst der Zugriff fehlschlagt.

Mit Google Chrome (auf Ihrem lokalen Computer) kdnnen Sie die IP-Adresse eingeben, die auf dem Bildschirm lhres Druckers angezeigt wird, um direkt auf den

Drucker zuzugreifen (z. B. http://192.168.211.164).
Nach Eingabe dieser Adresse driicken Sie die "Enter"-Taste, um auf die Netzwerkseite des Druckers zuzugreifen.

300
255

0 200/200°C & 60/50°C Startseite = 1P9216821L164

OrangeStorm Giga

S AP

L 0, O, A 4

—— Rrm O

/ g T [ @] oFF
=

=1 0 20cpie W eorcrsoc

Q) startseite [ AT ST Vorbereiten @) Einstellungen 812 Niveau

LAN(Netzwerk) Oberflache

v —\

st
Gundenstelungen  EvweterteEselungen WAL Info

Netzwerkname  1P192.168.211.164 [ o]

Q=
SOFHIDF-555 6 =
2npkj668 6 =
13 @
C) storissie || B Dugan | = Vorhersten B e

Google

WiFi Verbindung
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LAN(Netuwerk) Druck

(e Nach erfolgreichem Zugriff auf die Netzwerkschnittstelle des Druckers wird lhnen die folgende Oberflache angezeigt.

Bewegungskontrolle Temperaturanzeige

Konsolenanzeige

Lifter und
Ausgange

Druckergrenzen Aufgabenliste

Bewegungskontrolle: Bietet die Moglichkeit, die Bewegung des Druckkopfs entlang jeder Achse zu steuern, und kann nach dem Nivellierungsprozess einen Ausgleich einstellen.

Lifter und Ausgang: Ermoglicht die Steuerung des Druckkopfgebldses und der LED-Leuchten (ein/aus).

Printer Limit: Legt die maximale Beschleunigungskontrolle des Druckers fest, die normalerweise nicht gedndert werden muss.

Temperaturanzeige: Zeigt die Temperatur(en) des Druckers und den Heizstatus an. Hier kdnnen Sie auch die Vorwarmung der Druckkopftemperatur und die Temperatur des Heizbetts
steuern.

Konsolenanzeige: Zeigt die ausgefiihrten G-Code-Befehle an und ermdglicht das Senden von manuellem G-Code an den Drucker.

Aufgabenliste: Hier kdnnen Sie die G-Code-Datei des ELEGOO Cura-Slicers zum Drucken in die Aufgabenliste ziehen.
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Mainboard Circuit Wiring Diagram
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ELEGCO

Imprimante 3D
OrangeStorm Giga

Manuel Utilisateur

Les photos ne sont qu’ a des fins d’ illustration, veuillez
prendre le produit réel comme référence.
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Merci d’avoir choisi ELEGOO !

Pour votre commodité, veuillez lire attentivement ce manuel d’instructions avant utilisation, les précautions et les
conseils de ce manuel peuvent vous aider a mieux éviter une installation et une utilisation incorrecte du produit.

Pour toutes questions ou problémes non couverts dans ce manuel, veuillez nous contacter directement via notre
adresse e-mail de support client:

L’équipe ELEGOO est toujours préte a vous fournir un service de qualité. Pour vous offrir la meilleure
expérience produit, vous trouverez, en plus de ce manuel, des informations supplémentaires sur le
fonctionnement de votre nouvelle imprimante via:

1. Sur la clé USB fournie avec la machine vous trouverez une copie de ce manuel et de tous les logiciels requis.
2. Site officiel ’ELEGOO : Vous pouvez consulter notre site officiel pour trouver les
instructions d'utilisation de la machine et les informations de contact.
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Précautions

1. Ne placez pas I'imprimante dans des environnements vibrants ou instables, car les secousses de la machine affecteront la qualité d’impression.

2. Ne pas toucher la buse et le lit chauffant lorsque I'imprimante fonctionne pour éviter les brllures a haute température et les blessures.

3. Apres l'impression, veuillez profiter de la température résiduelle de la buse et nettoyer les filaments sur la buse a I'aide d’outils. Ne touchez pas la buse
directement avec vos mains pendant le nettoyage pour éviter les brilures.

4. Veuillez faire I'entretien du produit fréequemment et nettoyer réguliérement le corps de I'imprimante avec un chiffon sec pour essuyer la poussiére et le matériel
d’impression collant en cas de mise hors tension.

5. Les imprimantes 3D contiennent des piéces mobiles a grande vitesse, alors faites attention de ne pas vous coincer les mains.

6. Les pieces mobiles des axes X et Y de la machine sont composées de rails de guidage linéaires, qui doivent étre lubrifiés régulierement pour assurer la fluidité du
mouvement.

7. Les enfants doivent étre surveillés par des adultes lorsqu’ils utilisent la machine pour éviter de se blesser.

8. En cas d’'urgence, veuillez couper I'alimentation directement.

9. Avant de procéder au nivellement, au retour a la position initiale ou a I'impression, assurez-vous que la feuille de PEI doré est correctement placée sur la plate-
forme. Dans le cas contraire, la buse risque d'entrer en collision avec la feuille magnétique et d'endommager a la fois la buse et la feuille magnétique.

10. Il est essentiel de relier la machine a la terre pendant son fonctionnement. Les appareils non mis a la terre ou mal mis a la terre augmentent inévitablement le
risque de choc électrique.

11. Si I'appareil n'est pas utilisé pendant une longue période, veuillez I'éteindre et débrancher le cordon d'alimentation.
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Guide de dépannage

Le moteur de I'axe X/Y/Z ne bouge pas ou ne fait pas de bruit lorsqu'’il est mis a zéro

@ Le cable pas a pas est desserré. Veuillez revérifier la connexion de cablage.

@ Linterrupteur de fin de course correspondant ne se déclenche pas correctement, veuillez vérifier s'il y a des interférences dans le mouvement de I'arbre

correspondant et si le fil de I'interrupteur de fin de course est desserré.

®)Le desserrage de la courroie de distribution peut entrainer un mouvement brusque ou un bruit anormal dans I'axe X/Y. Il peut étre résolu en ajustant la tension de la
courroie de distribution a I'aide du bouton rotatif.

L’ensemble téte de buse présente des anomalies d’extrusion

@ Veérifiez que le cable pas a pas de I'extrudeuse n’est pas desserré.

@ Vérifiez si la vis de réglage de I'engrenage de I'extrudeuse est verrouillée a I'arbre du moteur.

(3 La dissipation de chaleur du kit de buse ne suffit pas, assurez-vous que le ventilateur de refroidissement du kit de buse fonctionne correctement.

@ Pour les buses obstruées, essayez de chauffer brigvement la buse a 230 ° C et de presser les filaments & la main pour enlever le sabot, ou utilisez une aiguille fine pour
déboucher la buse pendant qu’elle se réchauffe.

Le modele ne colle pas a la plate-forme (feuille PEI) ou montre une déformation

@ Le point important pour que le modeéle adhére a la plate-forme est I'impression de la premiére couche. Lors de I'impression de la premiére couche, si la distance entre la
buse et la plateforme est supérieure a 0,2 mm, cela réduira considérablement I'adhérence du modéle a la plateforme, elle doit donc étre impérativement ajustée.

@ Configurez le paramétre d’adhérence a la plateforme dans Cura et sélectionnez un mode [Bordure], cela devrait également étre utilisé pour réduire les cas ou les bords
du modeéle imprimé se déforment ou se soulévent de la plateforme de construction

® Lors de I'impression de grands modéles, il est recommandé d'appliquer de la colle solide PVP ou un spray adhésif pour plateforme d'impression 3D sur la plateforme afin
de prévenir efficacement le gauchissement.

Désalignement du modéle

@ La vitesse de déplacement ou la vitesse d'impression est trop rapide. S'il vous plait essayer de réduire la vitesse.

@) La courroie de I'axe X/Y est trop lache ou la poulie du synchroniseur n’est pas solidement serrée. Vérifier ces composants.

® Le courant d’entrainement est trop faible.

Problémes graves dans le modéle imprimé de type « Stringing » ou « Ringing »

(@ Distance de rétraction insuffisante, définissez la distance de rétraction plus grande lors du découpage

@ Si la vitesse de rétraction est trop lente, réglez la vitesse de rétraction plus élevée lors du tranchage.

® Lors du découpage, cochez la case « mouvement Z lors de la rétractation » et réglez la « hauteur Z » & environ 0,25 mm.

@ La température d’impression est trop élevée, ce qui rend les filaments collants.

Si la température d’impression est trop élevée, le filament peut devenir trop fluide et collant, ce qui entraine une mauvaise qualité d'impression 3D. Dans ce cas, abaisser
légérement la température d’'impression peut aider.
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Parametres de la machine

-
Spécifications de I'imprimante Paramétres du logiciel
Type d'imprimante : FDM (Impression par dépét Logiciel de découpe : Cura
de fil fondu) Format d’entrée : STL, OBJ
Volume d’'impression: 800%*800*1000 (mm?) Format de sortie : Geode
Précision d’'impression: #0.1mm Type de connexion : clé USB, LAN (réseau), WiFi

Diametre de la buse: 0.6mm
Vitesse d'impression : 30~300mm/s
(par défaut 150mm/s)

Parameétres d’alimentation

Entréee d’alimentation :100-120V/220-240V; 50/60Hz

Paramétres de température Puissance: 1530W (avec une seule téte d’impression)

Température ambiante de I'environnement : 5°C~40°C Parametres physiques

Température maximale de la buse : 300°C . . . .
Température maximale de la plateforme : 100°C Taille de la machine - 1224*1164*1425mm

(Pour une température ambiante de 25°C) Poids net : 104kg
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Diagramme de la structure de la machine

-~

Porte bobine—= /p— Guide filament

Port LAN(Réseau)

Prise d’alimentation

Interrupteur
ON/OFF

® Interrupteur d'arrét
d'urgence : Une
pressmn sur le bouton |
arréte le mouvement de
lamachineencasde  —
dysfonctionnement Port clé USB
soudain pendantle |hvarrpteyr d'arrét

i nt. \
S fonctionnement d'urgence

Port caméra

Port écran
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Liste de colisage

e )
Liste 1:

Imprimante
OrangeStorm Giga 3D

Les accessoires susmentionnés sont fonction des produits réels et les images B
A T P ol = " - " -
ne sont données qu'a titre de référence. = ) ’ N i Profil supérieur Profil supérieur
Assemblage de I'axe Z Assemblage de I'axe Z (partie droite) arriere avant

\_ J
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Liste de colisage

U=
Téte
d’'impression

v
Equerre de
proﬁlés *8pcs

il

Assemblage du
guide de filament

Ensemble porte-
bobine détaché
(5KG)

Plateau de
leveling

Cable
d’alimentation

HM6* 45)
HM6*40) 1
HM6*30) 1

HWM6*25) 8
PM4*25) 4

-

@ (
@ (
[OX
@ (PM6*28) 8pcs
® (
® |

pcs
16pcs
6pcs

pcs
pcs

Juuni]

Ep e
@ ®

QW

C
@

®

(HM3*10) 2pcs
(HM3*6) 2pcs
(PM3*6) 9pcs
(HM4*M3*3) 2pcs
(SW M6) 8pcs

@e@@@@@m

~

Bras du porte-
bobine

l

Carte de
nivellement

Porte-bobine

I

Graisse

Détecteur de
filament*2pcs

Attache des chéaines
porte-cables de 'axe Z

Interrupteur fin de
course axe Z*2pcs

~
=]
’!‘
clé USB

Qerrés cables Aiguille

S—>
—=

Clés plates

Buse

y

Cable réseau

%

Tournevis

il

(1.6/2.0/2.5/3.0/4.0/5.0/6.0)
Clés Allen

/
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Configuration & installation de la machine

~

é La clé USB de la machine contient une vidéo d’instructions de montage.
Installation de I'alignement des goupilles : Les profils inférieurs des assemblages de I'axe Z gauche et de I'axe Z droit ont des trous de goupilles correspondants, il faut donc veiller a les

1.
aligner correctement lors de l'installation (Diagramme 1)
Assemblages de I'axe Z gauche et de I'axe Z droit : Utiliser 8 (HM6*45) a travers les trous correspondants des profilés et les fixer pendant l'installation. (Diagramme 2)

2.
Note : Ne pas serrer les vis assemblées. Ne les fixer et les serrer qu'une fois le cadre enti€rement assemblé.

\

1

1

1

-

\

\\ |
\\:“\ ’/,

e S
/, \\ :)Q\
1 \ ~o Pl
1 \ -—
1
|\ // e

\ / —

\\ ,,

Tt (Diagramme 1)
\_ g
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Configuration & installation de la machine

Installation des équerres: Quatre équerres doivent étre installées en bas. Utilisez les vis (HM6*40) et (HM6*30) pour passer a travers les trous correspondants des profils et les fixer pendant
l'installation. (Diagramme 4)

(HM6*30)

(HM6*40)

(Diagramme 3)

(Diagramme 4)
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Configuration & installation de la machine

/ 1. Installation du profil arriére supérieur: Utiliser 4 vis (PM6*28) et 4 vis (SW M6) pour fixer le profil arriére supérieur. Ensuite, procédez a l'installation des équerres sur les cotés gauche \
et droit du profilé. Pour ce faire, vous utiliserez deux tailles de vis différentes : 4 pieces de (HM6*40) et 4 pieces de (HM6*30). Insérez chaque vis dans le trou correspondant du profilé et
serrez-les. (Diagramme 5)

2. Installation du profilé avant supérieur: Utilisez 4 vis (PM6*28) et 4 vis (SW M6) pour fixer le profilé avant supérieur, puis installez les équerres sur les cotés gauche et droit du profilé.

Pour ce faire, vous utiliserez deux tailles de vis différentes : 4 pieces de (HM6*40) et 4 pieces de (HM6*30). Insérez chaque vis dans le trou correspondant du profilé et serrez-les.
(Diagramme 6)

REMARQUE : Apres avoir terminé la construction du cadre de la machine, il est essentiel de vérifier systématiquement et de resserer toutes les vis des équerres et les vis sur les profilés.

1?@?"

o e—————p 4l

) S o'@@

\_ (Diagramme 5) (Diagramme 6) )
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Configuration & installation de la machine

Installation de I'assemblage de I'axe X/Y: Utiliser les vis (HWM6*25) 8pcs pour installer séquentiellement les plaques de support sur les cotés gauche et droit. Faire passer les vis dans les
trous correspondants des plaques de support et les fixer pendant l'installation. (Diagramme 8)
Installation des chaines porte-cables sur I'axe Z: Utiliser des vis (PM4*25) de 2 piéces pour passer a travers les trous correspondants et fixer les composants de la chaine porte-cables sur

les profils d'assemblage X&Y.(Diagramme 9)

Installation des attaches des chaines porte-cables de I'axe Z: Utiliser 2 vis (PM3*6) pour fixer la position centrale de la chaine porte-cables. ( Diagramme 10)

Fixation des extrémités de la chaine porte-cables : Utiliser 3 vis (PM3*6) pour les
installer et les fixer a travers les trous correspondants sur les profilés. ( Diagramme 11)
Installation de la butée droite de I'axe Z : Utiliser 2 vis (PM3*6) pour l'installation et
les fixer a travers les trous correspondants sur les profils. ( Diagramme 12)
Installation de la butée gauche de I'axe Z : Utiliser 2 vis (PM3*6) pour l'installation et
les fixer a travers les trous correspondants sur les profils.

( Diagramme 12)

(Diagramme 7)

[

—
N
/, \
_ \

\ 1 i

V! & \

' Qi )
1 Q

1o q !

d /

L Qi /
\ Qi
N Q¥ e
S oY .
N - -

(Diagramme 11)

-

(Diagr?:\mme 12) )
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Configuration & installation de la machine

Installation de la téte d'impression: Utilisez 2 vis (HM3*6) pour fixer la partie avant de la téte d'impression (diagramme 14) et utilisez 2 vis (HM3*10) pour fixer la partie arriére de la téte

d'impression (diagramme 15).

— 1
/4| il

(Diagramme 13)

Alignez la plaque arriere de la téte d'impression avec la
plague de montage puis serrez les vis.

~
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Configuration & installation de la machine

-

1. Installation de I'écran: La fixation par pression est installée sur le profilé lorsqu'elle émet un clic. (Diagramme 17)
2. Installation du porte-bobine et du détecteur de filament : Utiliser 2 vis (PM4*25) pour fixer le porte-bobine sur le profilé; Utiliser 1 vis (HM4*M3*3) pour installer le détecteur de

filament sur le porte-bobine. (Diagramme 18)
3. Assemblage du guide-filament et installation du détecteur de filament: Visser le guide-filament a l'extrémité du porte-filament et ajuster la cale du filament (la partie blanche a

l'extérieur) vers le haut. Utiliser la piéce (HM4*M3*3) pour installer le détecteur de filament sur le porte-filament. (Diagramme 19)

~_-

(Diagramme 17) (Diagramme 18) (Diagramme 19)

(Diagramme 16)
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Configuration & installation de la machine

-

1.

Cablage des ports: Connecter les ports correspondants conformément aux instructions. (Diagramme 20)
2.

Confirmation de la tension d'entrée: L'appareil est réglé en usine pour fonctionner avec une tension d'alimentation par défaut de 220V. Avant de I'utiliser, veuillez vérifier que le réglage

de la tension de I'appareil correspond a la tension locale de votre région avant de mettre I'appareil sous tension.

e

S

-

! Des interrupteurs DIP se trouvent des \I

deux cotés de la machine (115V/
! 230V), veuillez ajuster la tension pour
! qu'elle corresponde a la tension locale |
'\ avant la premiere utilisation. ]

~

Note : Utiliser le port
DETO pour la détection
du filament.

(Diagramme 20)

J
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Procédure de nivellement

Lors de la premiére exécution de la machine, la distance entre la plateforme et la buse doit étre calibrée en mode de nivellement, qui

correspond a peu prés a I'épaisseur d’'un morceau d’une feuille A4.

. Lorsque I'imprimante est sous tension, sélectionnez [Level] ou [Nivellement]
. Une fois que les axes de I'imprimante sont revenus a leur position initiale et étre entré dans la page de
nivellement automatique, la machine entre en phase de chauffage : la buse chauffe jusqu'a 140°C et la
plateforme jusqu'a 60°C.
. Apres avoir atteint la température désirée, commencez la calibration automatique en 100 points.
. Une fois cette opération terminée, procédez au réglage de la compensation de I'axe Z : Placez la carte
de nivellement entre la téte d'impression et la plate-forme. Réglez la valeur de compensation en cliquant | )
sur une valeur de compensation et faites glisser doucement la carte. Lorsqu'il y a une résistance lors du
déplacement de la carte, la mise a niveau est terminée.
. Cliquez sur l'icone de sauvegarde[ ] pour sauvegarder.
labuseetle plateau 2o 020 020 020 020 020 020 020 020 020 020
DD DEOE
N aam o 020 020 020 020 020 020 020 020 020 020
et 1 5 0 5 0 £ £ () () La vis centrale de cette surface sert de pbint de
020 020 02 0. 02 0L 0. 0N 0B 0N référence et sa hauteur ne peut pas étre réglée. Les
« trois autres surfaces sont réglées a une hauteur
i relative en fonction de cette surface.




Procédure de nivellement

S'il existe une différence de hauteur importante entre les plates-formes, vous pouvez calibrer manuellement la plaque de la plate-forme.

1. Tout d'abord, remplacez les deux plaques PEI de la section avant par la plaque de nivellement. Les trous de la plaque de nivellement doivent étre alignés avec
chaque trou de vis de la plaque de la plateforme de chauffe.
Naviguez ensuite vers "Paramétres”, "Parametres avancés", et choisissez enfin "Mesure de la plateforme”.

3. Ensuite, cliquez sur "Mesure automatique” et attendez que la téte d'impression mesure les données des 18 points de la plate-forme un par un. (NOTE : Ne pas
effectuer d'autres opérations pendant le processus de mesure)

4. Surla base des données présentées en 18 points, réglez manuellement la hauteur de la vis pour les points supérieurs ou inférieurs a [0,00]. Ensuite, vous pouvez
vérifier les valeurs ajustées en sélectionnant manuellement le numéro de position correspondant. (La position 5 est le point de référence [0,00] et ne nécessite
pas de réglage de la vis. Ajustez les 35 points restants a I'aide des vis du bouton pour vous rapprocher des données [0.00]).

REMARQUE : En tournant la vis du bouton d'un tour dans le sens des aiguilles d'une montre, la plate-forme sera abaissée de 0,7 mm, sinon elle sera relevée de 0,7 mm.

\ =
Parametres 0 200/200°C_ 2L 0/g0°C Mesure de a plateforme
Paramétres de base Paramé ncés  WLAN  Info Paramétres de base Parametres avancés  WLAN  Info -
N <§>
3 35 3 |Teumerduniourdans
P lesensdos aiuiles
Q G > il o e
7 &) i, elenie: Al il 2 B M R B et
Son destouches Récupération aprés  Mode de vitesse  Optimisation emonters 0,7 .
coupure de courant adaptatif des vibrations t0)en)ox) : bu)ax)o 2 20 19 30 39 28 |Tounerctuntourdans
) s | I
= @] (5m) [000) o) s 1w 16 9 s 7|| rletesuchatont
g ) z = 5% | o6 o
) i) e Em) | [0 o) o)
Calibration PID  sélection de la téte Réglage de linclin | Mesure dela 5 0 © 5 o0 o A UALIL
dimpression  aisonsur laxez | plateforme o) (o)) | (50 05)000)
T SR AEIEY CICIE
° Retour
9 — =)

67




Procédure de nivellement

e

5. Remplacer les deux plaques de nivellement de la partie avant par les deux plaques PEI de la partie arriére.
6. Cliquez sur [Continuer & mesurer] et attendez que la téte d'impression mesure séquentiellement les valeurs a 18 points sur les plaques de nivellement.
(NOTE : Ne pas effectuer d'autres opérations pendant le processus de mesure)
7. Effectuez un réglage manuel sur la base des chiffres présentés et ajustez les valeurs a 18 points pour qu'elles soient proches de [0,00].
8. Apres avoir réglé manuellement la hauteur relative des quatre plaques de la plate-forme, placez la plaque PEI et cliquez sur "Level" ou « Nivellement".
Attendez que la téte d'impression revienne a son point de départ, puis cliquez sur "Auto Leveling » ou « Nivellement automatique" pour collecter des
données sur 100 points. Une fois la collecte terminée, placez la carte de nivellement entre la buse et la plate-forme et réglez la valeur de compensation.

Lorsqu'il y a une résistance lors du déplacement de la carte, la configuration est terminée. Cliquez sur "Enregistrer les données" pour quitter.

(=
"C 2 s0/o0 il
0 200/200°C &% 60/60°C Mesure de la plateforme . . . . . .
Paramétres de base Parametres avancés WLAN Info .
g n
. 0 . . ° . Prenezen é [
[calon] (000) (000) (000) 7l o6)[2s) 36 35 34 | roumezctuntourdans labuse et le plateau Zeoffset
e e e O OB O, raasdacs iy (épaisseur d'une feuille A4)
(@) (00 (5w) | (00) (o) 0a0) dunemontreet
o o o 6 o o 2 B A3 32 B epiatenu chaffant . . . . . . ) ootmm (RTINS -
remontera de 0,7 mm. Réglable de haut en bas via Z - offset
(660) (000} [ow) | (500) (o) (00) ;
oo o 5 o o 2 0 19 30 39 28 ||oumercuntoudans ° &
Tesensdes aiuiles -
e | W) ER R TN
0.00]) (0.00] [0.00 W @y as £ 8 7 plateau chauffant
5 © o descendr de 0,7 .
(©o0) (000) (000) 13 14 15 4 5 6
o ©0 O Retour
(5m) 00) 0w
DRN R AN EIGEIE —
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Test du modeéle

Imprimer un test fonctionnel

1) Insérez la clé USB dans le port USB de I’ imprimante
2) Sélectionnez [Imprimer] depuis le menu principal et
sélectionnez le fichier souhaité.

3) Quand la buse et la plateforme atteignent leur
température cible, les axe X, Y & Z retourneront a leur
position de départ et I' impression débutera.

Dans |'impression - Paramétres

Z /7, @ Qo 25/220c &0 25/60c
A s =13
Vitesse d'impression Débit d'extrusion 0y 25/220c &1 25/607c

0, 25/220¢ & 25/60°c

\4 % @
Z a-¥ o=
Q525720 &3 25/60c
z Vitesse d'impression Débit d'extrusion
126 mm 00 % | | 100 % | s

0.01 m 1% 5% 10% (ERADEES Retour

Lors du réglage, la distance de déplacement peut étre réglée sur 0,01 mm ou
0,05 mm pour éviter que la buse ne frotte excessivement le long de la
plateforme (ce qui peut endommager la plaque de construction) ou a l'inverse
pour empécher le filament de "pendre" dans I'air.

e e e e e = e = e e e e e e e e e e e

Note: Des filaments de dureté différente
ont des exigences différentes en ce qui
concerne la force du "ressort". La force du
ressort de I'extrudeuse peut étre réglée a
I'aide d'une clé Allen (a 2,0 mm preés).

En tournant dans le sens inverse des
aiguilles d'une montre, la force d'extrusion
est augmentée, tandis que la force
d'extrusion est diminuée en tournant dans
le sens des aiguilles d'une montre.

i

A.Trop bas B.Trop élevé C.Nomal

NOTE: Lors de I'impression du modéle d'essai, observez I'impression
de la premiére couche et comparez avec la figure ci-dessus. Dans les
cas A et B, les paramétres de compensation ne sont pas
correctement ajustés. Vous pouvez effectuer des réglages de
compensation pendant I'impression pour ajuster la distance entre la
buse et le lit chauffé. Dans le cas C, la buse et la plate-forme sont a la
distance d'impression idéale et vous pouvez poursuivre |'impression
sans aucun autre ajustement. .

~ e —————————




Fonctionnement de I'écran tactile

-

T w000 dhsarooe Pogedaccoet
» Orangestorm Giga
35

% 0 &0 M
n
- P
w .
R G
s -

szt e

% =

M Bimpression == priparer @ Paramives 8B Niveler

0 uocawe W evcRoc

0 200/200C  s0/60°C

Fichiers modéles 30 a2 16821168

«

Addresse IP

Affichage de la température &
commandes

Affichage des fichiers

Boutons de navigation
entre les pages

3

oamm X mw v | z s

mm *
i z

o | x- A x93

somm Ve

100mm T

-
g

Qrassunr Binoesion (YT @ roomives 88 tor

Qozoozoocfl] o2

032001200 ©

0, woc ©
s

w

8 mn ¢ an

Touches de déplacement et de
retour a la position initiale

Préréglages de températures de
filaments

Paraméires

Jrmitees sebsse_parame e W info

Détecteurde Langue Luminosité
laments =

@

Autoconrble Contrblede e moteur Rélsementdes
enunclic laluminosite  ArTEtdumote paramétres d'usine
Qrevoct  Bimpreson 2 prégarer @ Nver
oelr

020 020 0,0 0 0 o o0m o

020 020 020

020 020 020 020 020 010 o

Retour

Onglets de réglages

Affichage du nivellement & 100 points

Note : Veuillez noter que l'interface actuelle n'est fournie qu'a titre de référence.
Les informations réelles dépendent du dernier micrologiciel disponible sur le site officiel.
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Installation logicielle

(c

Notre logiciel de découpe est modifié a partir du logiciel de découpe open source Cura, afin de mieux s'adapter a nos machines.

Procédure d’installation du logiciel

ONSEIL : Nous vous recommandons de copier tout le contenu de la clé USB sur votre ordinateur local pour un acces plus facile a tous ces fichiers.

1. Ouvrez la clé USB sur votre ordinateur et accédez au dossier \ Software and Software Drivers \ ELEGOO Software \ Double cliquez sur ELEGOO-Cura pour

linstaller.

2. Suivez les instructions de la procédure d'installation jusqu'a I'étape suivante.
3. Enfin, sélectionnez le modeéle d'imprimante ELEGOO correspondant comme indiqué ci-dessous pour terminer le processus de configuration.

Ultimaker Account

Your key to con: inting
- 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

Skip

[f——

Add a printer

There is no printer found over your netvork

Refresh  Add printer by IP Add cloud pifitaroubleshooting

Add anon-networked printer <

7

Add anetworked printer v

~

Add Printer

Add anetworked printer

Add anon-networked printer

> custom

<
8
8

ELEGOO NEPTUNE
ELEGOO NEPTUNE 2
ELEGOO NEPTUNE 3
ELEGOO NEPTUNE 3 MAX
ELEGOO NEPTUNE 3 PLUS
ELEGOO NEPTUNE 3 PRO
ELEGOO NEPTUNE4
ELEGOO NEPTUNE 4 MAX
ELEGOO NEPTUNE 4 PLUS
ELEGOO NEPTUNE 4 PRO
ELEGOO NEPTUNE 4 SE
ELEGOO NEPTUNEX
ELEGOO OrangeStorm Giga

®000000000000

7

Add a printer

<

ELEGOO OrangeStorm Giga

Manufacturer  ELEGOO
Profile author ELEGOO

Printer name | EGOO OrangeStorm Giga

J -]

Q‘

4

71




Installation logicielle

e

Instructions d’utilisation

Importation
du modeéle

Déplacement ——>

Zoom ——>f
Rotation ——>f

Mode mirroir ———

(© 1 hour 7 minutes

st s rereman (L
ELEGCO Cura

ELEGOO Orangestorm .. < | |1 GenericPLA

PREPARE

PREVIEW

MONITOR

< | = Fine-02mm @isw Lon +on s
Print settings x

= profles ) 006 015 02 02 03 04 06
Default O—O0—8—0—0—0—0
@Ir\ﬁ»{%) — . .. ...

o m @ e =

Gracustinfil
& support

+ Adhesion

Custom >

Il 10g - 348m Save as TFT file
| soewrie A

[}

General
Settings
Printers
Materials
Profiles

Defanlts

o= Preferences

General

i P

Langusge: | Englizh k

P

Fou wil 5 Espaiol
Fraeais

Sty

Ttdiamo

or these changes to have effect

e
Vinisiel E;-Dj
¥ Display =
i
Tnvert | Fartugits do Brasil
Zoom ¢ Portugués
Imwe| pycoxun

V hutomat Slate

V Cantion
Force | HHHX tart required)
V Restore ERF
Canera rendering
Perspective  ~
Opening and saving files
Use « single instence of Cara

Cloze

\ Sauvegarde du fichier Gcode

@ Sélection de language

Autres conseils d’opération : )
1. Faites défiler la molette centrale de la souris pour zoomer
sur le point de vue et maintenez la molette centrale enfoncée
pour déplacer la position de la plateforme.

2. Maintenez enfoncé le bouton droit de la souris pour
déplacer la souris et modifier le point de vue.

3. Cliquez avec le bouton droit de la souris pour afficher une
sélection contextuelle.

Réglage du modele: Lorsque vous imprimez plusieurs
modeéles, vous pouvez configurer des parametres de tranche
individuels pour le modéle spécifié.

Interception de la structure des supports : Vous pouvez
définir la région de blocage sur le modele afin que la région
définie ne génere pas de structure de support.

Fonction d’apercu de 'image : Les fichiers G-code
enregistrés au format TFT peuvent utiliser les

capacités de prévisualisation de I'imprimante pour

afficher une image miniature du modele

Sélection de language:

Vous pouvez modifier la langue en accédant aux
Préférences dans la barre de menu supérieure. Une fois que
vous avez sélectionné la langue souhaitée, vous devez
redémarrer le logiciel de tranchage pour appliquer les
changements. )
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Impression LAN(Réseau)

-

L'appareil prend en charge les connexions par WiFi et par cable réseau. Une fois la connexion établie, vérifiez 'adresse IP a I'écran et saisissez-la dans le navigateur pcm
accéder a l'appareil.

NOTE: Votre imprimante et votre ordinateur local ne peuvent étre connectés au réseau local (LAN) que sur le méme segment de réseau. Vous devez vous assurer que le port de cablage réseau de
I'imprimante est connecté, sinon I'acces échouera.En utilisant Google Chrome (sur votre ordinateur local), vous pouvez saisir |'adresse IP indiquée sur I'écran de votre imprimante pour accéder

directement a I'imprimante (par exemple : http://192.168.211.164). Aprés avoir saisi cette adresse, appuyez sur la touche "Entrée" pour accéder a la page réseau de I'imprimante.

Info

Paramétres de base Paramétres avancés NLAN

OrangeStorm Giga

300
Nom du réseau 1P:192.168.211.164 [ @)

255

210 2npk O = GO gle

0, 0, & &
165 0, O 2 &
SDFHIDF-555 a6 =

120 y
/ g B G SDFHIDF-555 e =
7 =
» i B [ 0 @) i Znpkj-668 A = -
0 nocpwe 8 eocseoc 1 ®

15 L

Interface LAN(Réseau) Connexion WiFi
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Impression LAN(Réseau)

e

e Une fois l'acces a l'interface réseau de I'imprimante réussi, I'écran suivant s'affiche.

Contrdle de

Affichage de la
mouvements

température

Console
Ventilateur et
sorties
:T_imite_s de‘ Liste des
imprimante taches

Controle de mouvements: Permet de controler le mouvement de la téte d'impression de I'imprimante le long de chaque axe et de régler la compensation apres le processus de mise a niveau.
Ventilateur et sortie : Permet de controler le ventilateur de la téte d'impression et les voyants LED (marche/arrét).

Affichage de la température : Affiche la (les) température(s) de I'imprimante et I'état de chauffe. Il permet également de contrdler le préchauffage de la température de la téte d'impression ainsi
que la température de la plateforme de chauffe.

Affichage de la console : Affiche les commandes du G-code exécutées et permet d'envoyer du G-code manuel a l'imprimante.

Liste des taches : Vous pouvez faire glisser le fichier G-code du slicer ELEGOO Cura vers la liste des taches pour I'imprimer.
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Cablage

e

-

Moteur axe X

Driver axe Y

Détecteur de

Moteur axe Z- )
filament

Moteur Z+-axis

LED de l'interrupteur E-stop

Ventilateur
carte mére 1

Ventilateur carte mere 2

Téte d'impression

LAN(Network)

Port

Port caméra

Ol Plateforme de
L). 5 chauffe HB3
() I[ Plateforme de  Lumiére
1 chauffe HB2

Chauffage
() "[ Plateforme de 9

@ Thermistance plateforme de chauffe TBO @

@ Thermistance plateforme de chauffe TB1 @

chauffe HB1 Thermose
E nsible
Plateforme de
() [ chauffe HBO
Alimentation
électrique @

@

Thermistance plateforme de chauffe TB2

Thermistance plateforme de chauffe TB3 @

uﬁ oo 0oooo S
Iy

Moteur
d’ extrusion

proximité

Ventilateur

Interrupteur fin de course axe X
Interrupteur fin de course axe Y
Interrupteur fin de course axe Z gauche
Interrupteur fin de course axe Z droit

Bouton d'arrét d'urgence Port de
réinitialisation
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Interrupteur de

Ventilateur de
refroidissement




ELEGCO

OrangeStorm Giga
3D Printer

Manuale di Utilizzo

Le immagini sono a solo scopo illustrativo. Il prodotto reale
potrebbe differire dalle immagini.
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Grazie per aver scelto un prodotto ELEGOO!

Questo manuale ¢ stato fornito per facilitare I'utilizzo. Leggi questo manuale con attenzione prima di utilizzare
la tua nuova stampante, in quanto, le precauzioni, informazioni e suggerimenti contenuti ti aiuteranno ad
evitare un utilizzo e un setup scorretti.

Per qualsiasi domanda o problema non trattati in questo manuale, contattaci direttamente tramite il nostro
indirizzo mail di assistenza clienti: . Il team ELEGOO & sempre pronto ad offrirti un servizio
di qualita.

Per fornirti la miglior esperienza con i nostri prodotti, oltre a questo manuale, potrai trovare ulteriori
informazioni sull’utilizzo della tua nuova stampante sui seguenti canali:

1. Chiavetta USB: i file digitali includono una copia di questo manuale e di tutti i programmi e video necessari.
2. Sito ufficiale ELEGOO: per informazioni su attrezzatura correlata, contatti, informazioni
ecc.
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Avvertenze

1. Non posizionare la stampante su superfici con vibrazioni oppure instabili, in quanto la vibrazione della macchina influenzera negativamente sulla qualita della
stampa.

2. Non toccare l'ugello e il piatto riscaldato mentre la stampante € in funzione per evitare bruciature e lesioni personali.

3. Dopo aver stampato, sfruttare I'alta temperatura dell'ugello per pulirlo dai residui di filamento con I'aiuto degli appositi utensili. Non toccare direttamente I'ugello
con le mani durante questa fase per evitare bruciature.

4. Effettuare frequentemente la manutenzione e pulire regolarmente il telaio della stampante con un panno asciutto per rimuovere la polvere ed i residui di materiale
stampato appiccicati. Effettuare queste operazioni mentre la stampante & spenta.

5. Le stampanti 3D contengono parti in movimento ad alta velocita, fare attenzione a non metterci le mani.

6. Le parti in movimento degli assi X e Y sono composte da guide lineari, che necessitano di una lubrificazione costante per mantenere il movimento fluido.

7. | bambini devono essere supervisionati da un adulto quando la macchina & in funzione per evitare lesioni personali.

8. In caso di emergenza, togliere immediatamente I'alimentazione.

9. Prima del livellamento, azzeramento o stampa, assicurarsi che la lamina di PEI dorato sia posizionata correttamente sulla piattaforma. Un posizionamento
scorretto potrebbe causare una collisione tra I'ugello e la lamina magnetica, causando danno ad entrambi componenti.

10. E fondamentale che la macchina abbia la messa a terra durante I'utilizzo. | dispositivi con messa a terra non presente oppure messi a terra scorrettamente
aumentano inevitabilmente il rischio di shock elettrico.

11. Se la macchina non viene utilizzata per un lungo periodo, si prega spegnerla e di disconnetterne il cavo di alimentazione..
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Guida alla Risoluzione dei Problemi

Un motore stepper dell'asse X/Y/Z & bloccato o fa rumore quando azzerato

@ Il cavo del motore potrebbe non essere collegato bene. Ricontrollare la connessione del cavo.

@ Il sensore di finecorsa potrebbe non attivarsi correttamente. Controllare sia che non ci sia alcuna interferenza nell'albero corrispondente, sia che il cablaggio del sensore
di finecorsa non sia scollegato.

® Una cinghia di distribuzione allentata negli assi X o Y potrebbe causare un movimento irregolare o rumoroso. Questa situazione & facilmente risolvibile regolando la tensione della cinghia di
distribuzione utilizzando il relativo pomello girevole.

Il gruppo della testa di estrusione presenta anomalie durante I'estrusione

( Controllare che il cavo del motore stepper dell’estrusore non sia lasco o scollegato.

@ Controllare che la vite di bloccaggio dell'ingranaggio dell’estrusore sia posizionata correttamente sull'albero.

®) La dissipazione del calore dell'ugello potrebbe non essere sufficiente. Verificare le temperature e controllare il funzionamento delle ventole.

@ In caso di ostruzione dell'ugello, provare a scaldare per poco tempo l'ugello a 230°C e premere il filamento manualmente per rimuovere 'ostruzione, oppure usare un
ago sottile per liberare I'ugello mentre si sta scaldando.

I modello non aderisce al piatto di stampa (lamina in PEI) o si deforma

@ La chiave per far aderire bene il modello al piatto di stampa & principalmente la stampa corretta del primo strato. Durante la stampa del primo strato, se la distanza tra
l'ugello e la piattaforma & piu di 0.2mm I'adesione al piatto sara ridotta drasticamente.

@ Provare a impostare in Cura I'opzione per il primo layer del modello su [Brim] per migliorarne I'adesione. Questo metodo dovrebbe essere utilizzato anche per mitigare la
deformazione e il distacco dal piatto dei bordi del modello.

®) Per stampare modelli di grandi dimensioni si raccomanda di applicare della colla PVP solida o dell'adesivo spray per stampanti 3D per prevenire con maggior efficacia il
warping.

I modello presenta strati disallineati

@ La velocita di movimento della testa di stampa o la velocita di stampa sono troppo alte. Si prega di provare a ridurle.

@ Le cinghie degli assi X/Y potrebbero essere allentate o la puleggia dentata non & bloccata del tutto. Controllare i componenti.

® La corrente del controllore potrebbe essere troppo bassa.

Gravi problemi nella stampa di tipo“Stringing” o “Ringing“

(D Distanza di retrazione insufficiente. Impostare una distanza di retrazione maggiore in Cura prima di effettuare lo slicing.

@ In molti casi, se la velocita di retrazione & troppo bassa, potrebbe essere necessario alzarla in Cura prima di effettuare lo slicing.

3 Mentre si impostano i parametri di stampa del modello, controllare la casella «Z Hop When Retracted» e impostare la «Z Hop Height» a circa 0.25mm.

@ La temperatura di stampa potrebbe essere troppo alta, portando alcuni tipi di filamenti ad essere appiccicosi e filamentosi. Inoltre, il filamento potrebbe diventare troppo
fluido e appiccicoso, portando a una cattiva qualita di stampa. In questo caso, diminuire la temperatura dell’'ugello potrebbe migliorare il risultato.
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Caratteristiche della macchina

Ve

Caratteristiche della Stampante

Principio di Stampa: FDM (Fused Deposition Modeling>
Volume di Stampa: 800*800*1000 (mm3)

Precisione di Stampa: £0.1mm

Diametro dell'Ugello: 0.6mm

Velocita di Stampa: 30~300mm/s (150mm/s predefiniti)

Temperature di Utilizzo

Temperatura dellAmbiente: 5°C~40°C
Temperatura Massima dell’Ugello: 300°C
Temperatura Massima del Piatto Riscaldato: 100°C
(Con temperatura dell’Ambiente di 25°C)

Caratteristiche Software

Programma Slicer: Cura

Formato del File in Ingresso: STL, OBJ
Formato del File in Uscita: Gcode
Interfaccia: USB Drive, LAN (Network), WiFi

Caratteristiche di Alimentazione

Tensione in Ingresso:100-120V/220-240V; 50/60Hz
Potenza Nominale: 1530W (Testa di Stampa Singola)

Caratteristiche Fisiche

Dimensioni della Macchina: 1224*1164*1425mm
Peso Netto: 104kg
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Diagramma dei Componenti della Macchina

4 Kit per il Sostegno della

Bobina del Filamento 6e————— Gruppo di Guida del

Filamento

Porta LAN(Network)

Presa di Corrente AC

Interruttore

® |[nterruttore E-Stop:
premere il pulsante di
emergenza E-Stop causera ¢
['arresto della macchinain
caso di malfunzionamenti |
improwvisi.

Porta per la Fotocamera

Wl

Porta per il dispositivo USB . Porta dello
Schermo

Interruttore di Emergenza E-Stop )
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Contenuto della Confezione

-~

OrangeStorm Giga 3D Printer

Lista 1:

Gli accessori seguenti varieranno in base al prodotto reale
Le immagini sono solo di riferimento.

o

Kit della Base

Gruppo Destro dell’asse Z

Profilo Superiore  Profilo Superiore
Posteriore Anteriore

/)
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Contenuto della Confezione

Testa di Stampa

NG

v
Staffa ad Angolo Gruppo di Guida

Gruppo indipendente
di Supporto per le

Piatto per il
Livellamento
*2pz

Cavo di
Alimentazione

*8pz del Filamento Bobine (5KG )
EE Eéﬁ@ﬁo
© o ® 0 0® 0 ®

@ (e 5) 8pz @ (HM3*10) 2pz

@ (HM6*40) 16pz ) 20

® (HM6*30) 16pz

@ (PM6*28) 8pz ® (PM3*6) 9pz

® (HWM6*25) 8pz ® (HM4*M3*3) 2pz
\__© (PM4725) 4pz @ (SW M6) 8pz

\

J

Braccio Porta-

Supporto per la Sensore di Presenza

Clip per la Catena

Finecorsa asse Z
*2pz

Bobina Bobina del Filamento*2pz Portacavi dell’Asse Z
Cartoncino di Grasso
Livellamento
( o] "in ﬂ
Chi t
lavetia . "
USB Chiave Inglese Cavo di Rete NI |
(1.6/2.0/2.5/3.0/4.0/5.0/6.0)
L Chiavi a Brugola
\Fascette Ago Ugello Cacciaviti

/
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Configurazione & Installazione della Macchina

~

é Fai riferimento ai video contenuti nella chiavetta USB per la configurazione e |I' installazione

1. Posizionamento delle Spine di Centraggio: | profili inferiori dei gruppi destro e sinistro dell'asse Z sono dotati di fori di centraggio. Assicurati di allinearli correttamente alla base durante il
montaggio. (Immagine 1)
2. Montaggio dei gruppi destro e sinistro dell’asse Z: Inserisci 8 viti (HM6*45) nei fori corrispondenti dei profili e bloccali. (Immagine 2)

ATTENZIONE: Non stringere subito le viti gia posizionate. Avvitale e bloccale solo dopo aver montato completamente il telaio.

!
I
1!5
e
B ! \
Ry So l “ [/'
7 N g Q\\ S
N Y % - Seoo--7
:‘ 1' — 0.2
\_ (Immagine 1) (Immagine 2) )
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Configurazione & Installazione della Macchina

Montaggio delle Staffe ad Angolo: Quattro staffe ad angolo devono essere installate sulla base. Fai passare 8 viti (HM6*40) e 8 viti (HM6*30) attraverso i fori corrispondenti dei profili e avvitale.

(Immagine 4)

(HM6*30)

(HM6*40)

(Immagine 3)

(Immagine 4)
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Configurazione & Installazione della Macchina

/ 1. Montaggio del Profilo Superiore Posteriore: Utilizza 4 viti (PM6*28) e 4 rondelle (SW M6) per fissare il profilo. Quindi, monta le staffe ad angolo su entrambi gli estremi del profilo. Per \
farlo, serviranno viti di due dimensioni diverse: 4p viti (HM6*40) e 4 viti (HM6*30). Inserisci ogni vite nel foro corrispondente del profilo e avvitale. (Immagine 5)
2. Montaggio del Profilo Superiore Anteriore: Utilizza 4 viti (PM6*28) e 4 rondelle (SW M6) per fissare il profilo. Quindi, monta le staffe ad angolo su entrambi gli estremi del profilo. Per
farlo, serviranno viti di due dimensioni diverse: 4pz (HM6*40) e 4pz (HM6*30). Inserisci ogni vite nel foro corrispondente del profilo e avvitale. (Immagine 6)

ATTENZIONE: Dopo aver completato la costruzione del telaio della macchina, & cruciale verificare con attenzione tutte le viti sulle staffe e sui profili e, in caso fosse necessario,
avvitarle ulteriormente.

1?@?"

o e—————p 4l

\_ (Immagine 5) (Immagine 6) )
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Configurazione & Installazione della Macchina

4 )

1. Montaggio del Gruppo degli Assi X/Y: Utilizza 8 viti (HWM6*25) per posizionare in sequenza le piastrine di supporto sui lati destro e sinistro. Inserisci ogni vite nel foro corrispondente delle
piastrine di supporto e avvitale. (Immagine 8)

2, Montaggio della Catena Portacavi dell’Asse Z: Inserisci 2 viti (PM4*25) nei fori corrispondenti fissando la catena portacavi ai profili del gruppo degli assi X/Y. (Immagine 9)
3. Montaggio delle Clip della Catena Portacavi dell’Asse Z: Utilizza 2 viti (PM3*6) per fissare le clip in modo che blocchino la catena portacavi circa a meta della sua lunghezza. (Immagine 10)
4, Fissaggio dell’Estremita libera della Catena Portacavi: Utilizza 3 viti (PM3*6) per
fissare I'estremita libera della catena attraverso gli appositi fori sui profili. (Immagine 11) —— .
1. Montaggio del Sensore di Finecorsa destro dell’Asse Z: Utilizza 2 viti (PM3*6) per .- T Y~ P =~ N
fissare il sensore attraverso gli appositi fori sui profili. (Immagine 12) 7’ N N ,’;&\
6. Montaggio del Sensore di Finecorsa sinistro dell’Asse Z: Utilizza 2 viti (PM3*6) per 4 \ / N
fissare il sensore attraverso gli appositi fori sui profili. (Immagine 12) | rire \ / s 3
- | v q \
M 1 Q! 1
1 [°H 1
1 Q!
[N q !
L /
/ \ Qi ,
Vi N Qi
’ Q: e
’ q:
L7 S~ - -

( Immagine 7)

( Immagine 8)

~ -

-

9 ( Imma§ine 11 ( Ianagine 12
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Configurazione & Installazione della Macchina

Montaggio della Testa di Stampa: Utilizza 2 viti (HM3*6) per fissare la testa tramite i fori frontali (Immagine 14) e 2 viti (HM3*10) per fissarla tramite i fori posteriori. (Immagine 15)

1

— 1
/4| il

(Immagine 13) e Dopo aver aIIin_e;to la piastra di
\_ accoppiamento, stringi le viti.
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Configurazione & Installazione della Macchina

/ 1. Montaggio dello Schermo: Fissa lo schermo tramite I'aggancio snap-in che fara un «click» quando sara fissato correttamente. (Immagine 17)
2. Montaggio del Gruppo Porta-bobina e del Sensore di Rilevamento del Filamento: Utilizza 2 viti (PM4*25) per fissare il gruppo porta-filamento al profilo superiore; utilizza una vite

(HM4*M3*3) per montare il sensore del filamento sul gruppo porta-bobina. (Immagine 18)
3. Montaggio del gruppo di guida del filamento e del sensore del filamento: avvita il gruppo di guida del filamento al braccio di supporto e, una volta bloccato, ruota la testa del
gruppo in una posizione adeguata alla posizione della bobina. Utilizza 1 vite (HM4*M3*3) per montare il sensore del filamento sul braccio di supporto. (Immagine 19)

-

@ -

.\\ H‘-ﬁ \\
=2 I f

~_-

(Immagine 17) (Immagine 18) (Immagine 19)

(Immagine 165 |
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Configurazione & Installazione della Macchina

/1.

Collegamento delle Porte:Connetti le porte con i relativi cavi seguendo le istruzioni. (Immagine 20)
2.

Scelta della Tensione di Alimentazione: La macchina & impostata di fabbrica per operare ad una tensione di 220V. Prima dell’accensione, assicurati che il valore della tensione di
alimentazione corrisponda alla tensione della propria nazione.

S

Sono presenti degli interruttori DIP (115V / 220V)
su entrambi i lati della macchina: seleziona la
tensione di alimentazione corretta per farla
corrispondere alla tensione della propria nazione
prima dell’accensione.

A
I
I
I
I

Attenzione: usare la
porta DETO per il

sensore di rilevamento
del filamento

(Immagine 20)
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Procedura di Livellamento

Al primo utilizzo della macchina, la distanza tra il piatto di stampa e 'ugello deve essere calibrata attraverso la procedura di livellamento,

usando un foglio di carta A4.

. Quando la stampante & accesa, seleziona [Level], ogni asse della stampante ritornera
automaticamente alla posizione zero.

. Dopo che gli assi della stampante sono tornati alla posizione di home ed ¢ stato avviato il livellamento
automatico, la macchina iniziera il riscaldamento, portando l'ugello a 140°C e il piatto a 60°C

. Dopo aver raggiunto la temperatura pre-impostata, iniziera la calibrazione automatica a 100 punti.

. Una volta completata la procedura, € necessario effettuare la compensazione dell’asse Z: posiziona un
cartoncino di livellamento tra 'ugello e la piattaforma. Regola il compensation value continuando a far
scivolare lentamente il cartoncino. Quando sentirai una leggera resistenza al movimento, puoi

terminare la compensazione.

. Fai click sull'icona salva per salvare le impostazioni. [ ]

Livellamento

02 020 020 020 020 02 02 02 02 02

0 02 020 020 020 0 020 02 02 02
elapiattaforma (approssimativament] e
pariallo spessore di un foglio A4) U1 02 02 020 020 0 02 02 02 02

N 01 02 020 020 020 02 0 02 0 02
Regolabilesu e it attraverso Z offset [o0mm  IERERN  1mm
01 02 020 020 020 02 0 0 02 02

04 ° 020 020 020 020 020 020 020 020 020 020

% ¢ $ v s oA

00 0 02 om 0m 0w 0w om 0w o e
LED) CF CE:] (=1 B2 O ) (5 CE0 CED La vite centrale presente su questa superficie fa da
02 o2 o o1 o1 b1 o1 0m 0w o S H N
punto di riferimento per la calibrazione e la sua altezza
- non deve essere modificata. Le altre tre superfici
ndietro verranno regolate su un’altezza relativa basata su
questa superficie.

Indietro
00 020 020 020 020 020 020 020 030 020
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Procedura di Livellamento

Se c’é una differenza significativa tra le altezze dei diversi piatti, puoi calibrare manualmente le loro altezze.

1. Per prima cosa, sostituisci i due piatti in PEI della sezione frontale con il piatto di livellamento. | fori sul piatto di livellamento devono allinearsi con le viti presenti sul
piatto riscaldato.

Naviga in “Settings”, “Advanced Settings” e seleziona «Platform Measurement».

3. Successivamente fai click su «Automatic Measurement» e attendi che la testa di stampa completi la misurazione di tutti i 18 punti della piattaforma. (ATTENZIONE:
Non effettuare alcuna altra operazione durante il processo di misurazione)

4. Prendendo come riferimento i dati relativi ai 18 punti, regola manualmente I'altezza della vite per i punti piu alti o piu bassi di [0.00]. Successivamente, verifica i
valori modificati selezionando manualmente sullo schermo il punto corrispondente che vuoi verificare. (La posizione 5 € il punto di riferimento [0.00] e non
necessita di regolazione . Regola i rimanenti 35 punti utilizzando le viti di regolazione con pomello avvicinandoti il piu possibile a [0.00].)

ATTENZIONE: Ruotando la vite in senso orario di un giro abbassera il piatto di 0.7mm, viceversa lo alzera di 0.7mm.

Impostazioni 0 200/200°C £L 60/60°C Misurazione della piattaforma
F wwu] P
o @ e :'"'E L nomow o ow om o e
uono dei tasti rprtstlnio da lodalita di timizzazione del
S i, Wectodaia mododvime I il Rl S R s
— [0 [00) 500) s 17 16 o8 s ||
s} © 2 I DR
ge\l‘n ello testa di stampa ingsionedallasse? "sﬁmnmcn R e
g Hiattaforma uoun][ﬂgu][agn] [ngu][vouu]knouu] slelolelele I,
paginainizatle (& Stampa == Prepana 42 Livellamento Qpaginainiziale ] Stampa 3 Prepara 42 Livellamento
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Procedura di Livellamento

e

5. Scambia i due piatti di livellamento nella sezione frontale con i due piatti in PEI della sezione posteriore.

6. Fai click su [Continue Measuring] e attendi che la testa di stampa completi la misurazione di tutti i 18 punti della piattaforma. (ATTENZIONE: Non
effettuare alcuna altra operazione durante il processo di misurazione)

7. Prendendo come riferimento i dati visualizzati,Regola manualmente le altezze dei 18 punti per avvicinare il valore il pit possibile a [0.00].

8. Dopo aver completato la procedura manuale di regolazione dell’altezza delle quattro piattaforme, posiziona i piatti in PEI e fai click su «Leveling».
Attendi che la testa di stampa ritorni alla posizione di partenza, quindi fai click su «Auto Leveling» per raccogliere i dati dei 100 punti. Una volta
terminata, posiziona il cartoncino di livellamento tra I'ugello e il piatto, quindi regola manualmente il compensation value. Quando sentirai una

leggera resistenza al movimento, puoi terminare la compensazione. Fai click su «Save Data» per uscire.

[ ]=
0 200/200°C & 60/60°C Misurazione della piattaforma . . . ° . . m
Impostazionidibase (mpostazioniavanzate  Rete  Informasond
T A . .
- Attenzione alla distanza tra lugello
o0) (0 02 GG = = = <§ ela piattaforma (approssimativamentd g
pariallo spessore di un foglio Ad)
(000) (000) (o00) 2 23 #n n
el il 2 e . . el . . . o : .
o nscadtodio Regolabile su e gil attraverso Z-offset [001mm  [SCRURE m
Wmm
s A . . o m oxm

- 2 =

1635 mm a

cosiod o7
0.00](0.00] [0.00° 18 17 16 9 8 7 drtodion
o

o o

EmPmED) | | 4 | @ a5 @ & @

o o

000] (000) (0.0
6 o o

Indietro

Indietro
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Test Iniziale della Macchina

-

Test di Stampa
1) Inserisci la chiavetta USB nella porta USB della stampante.

2) Seleziona [Print] dal menu principale e scegli il file da stampare.

3) Quando ugello e piattaforma riscaldata avranno raggiunto la
temperatura adeguata, gli assi X, Y & Z ritorneranno alla
posizione di partenza per poi iniziare la stampa.

Stampa - Impostazioni

ass A

TZ (7 @ Qo 25/20c &0 25/60°c
A
7+

Velocita di stampa  Velocita di estrusione 0, 25/220¢ &1 25/60c

0, 25/220¢ & 25/60°c
a-9 ==

Velocita di stampa  Velocita di estrusione

A mog

03 25/220¢ 453 25/60°c

126 mm 100 % || 100 %] D Seppane
0.01 m 9% 5% 10% Gyt Indietro

Durante la regolazione manuale, cambia la distanza di movimento a 0.01mm o
0.05mm per una regolazione piu fine ed evitare che I'ugello sfreghi contro il
piatto riscaldato (danneggiando cosi il piatto) o per evitare che il filamento
venga estruso in aria.

~

Nota: Filamenti con diverse durezze hanno
requisiti diversi riguardo alla forza che la
molla deve esercitare. Tale forza puo essere
regolata con una chiave a brugola (misura
2.0mm).

Girando in senso antiorario, la forza di
estrusione aumenta, mentre ruotando in
senso orario la forza di estrusione
diminuisce.

e

A.Troppo Basso B.Troppo Alto C.Corretto

ATTENZIONE: Durante la stampa del modello di test, osservare
attentamente la stampa del primo strato e confrontarla con la figura
a destra. Nei casi A e B, le impostazioni di compensazione non sono
state scelte correttamente. Correzioni della compensazione possono
essere apportate durante la stampa per sistemare la distanza tra
ugello e piatto. Nel caso C, la distanza tra ugello e piatto e corretta e
la stampa puo proseguire.

N ———————
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Introduzione all’Utilizzo dello Schermo

-

0 200/200°C h60/60°C Pagina nizale szt e

s Orangestorm Giga
25
% O & &
20
0, O, &
16
1
G e
5 -
o
»
. A Qumn_ s

B 5o = e Givossion SR usctmens

0 200/200C  s0/60°C File dei modell P12 168210184

| ¥ & I &

Indirizzo IP vepostaions

imposionsvanzate  Rete I

Impostazioni

P Lingu uminos
ilievamento ¢ delloschermo
eultiaments

@

Autodiagnos  Controllo
ida deltilluminazione

Elenco delle Temperature

& e

Ripr
Motorespento  impostadioni
difabbrica

Livellamento

020 0x

020 020 ;0 0: o

Elenco dei File G-code o2 00 03

020 020 02

020 020 ;0 02 o

Elenco dei Valori per il Livellamento a
100 Punti

00 020 020 020 0.

02 0 o 020 0:0 01 o

© n e Tasti per Pagina Seguente 3 «
Qg ST bepe @ imposazioni 4 Uvelamento e Precedente sova ndiero
N . . n pY—r— - Controlli per il Movimento &
| Ritorno alla Posizione di
0200200 © H15/0c ©
o y- B Partenza

o | x- A x93

somm ve B
PTG T
wn | Iy & Baraners  Fsaramens

Nota: Fai attenzione che l'interfaccia mostrata & solo per scopo illustrativo.

Preset della Temperatura per L’aspetto finale dell'interfaccia dipendera dal firmware pil recente scaricabile dal
vari Filamenti sito ufficiale.
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Installazione del Programma

(c

Procedura di Installazione del Programma:

Ultimaker Account

&

Your key to connected 30 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

Skip

[f——

Add a printer

There is no printer found over your netvork

Refresh  Add printer by IP Add cloud pifitaroubleshooting

Add anon-networked printer <

7

Add anetworked printer v

ONSIGLIO: & raccomandato copiare I'intero contenuto della chiavetta USB nel computer locale per un accesso piu semplice ai file.

Il programma “Slicer” incluso € una versione modificata dello Slicer open source Cura ottimizzato per le nostre macchine.

1. Apri i file della chiavetta USB inclusa e naviga nelle cartelle seguendo il percorso: \ Software and Software Drivers folder \ ELEGOO Software folder, fare
doppio click sull’applicazione ELEGOO-Cura per iniziare l'installazione.

2. Continua seguendo le istruzioni di installazione specifiche per il tuo sistema.

3. Infine, seleziona il modello di stampante ELEGOO corrispondente per completare il processo.

~

Add Printer

Add anetworked printer

Add anon-networked printer

> custom

<
8
8

ELEGOO NEPTUNE
ELEGOO NEPTUNE 2
ELEGOO NEPTUNE 3
ELEGOO NEPTUNE 3 MAX
ELEGOO NEPTUNE 3 PLUS
ELEGOO NEPTUNE 3 PRO
ELEGOO NEPTUNE4
ELEGOO NEPTUNE 4 MAX
ELEGOO NEPTUNE 4 PLUS
ELEGOO NEPTUNE 4 PRO
ELEGOO NEPTUNE 4 SE
ELEGOO NEPTUNEX
ELEGOO OrangeStorm Giga

®000000000000

7

Add a printer

<

ELEGOO OrangeStorm Giga

Manufacturer  ELEGOO
Profile author ELEGOO

Printer name | EGOO OrangeStorm Giga

J -]

Q‘

4
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Installazione del Programma

e

Istruzioni per I'Utilizzo del Programma

ELEGQO Cura PREVIEW  MONITOR
Importa i ¥ o0 omngestom... < (1 Genercrun | =fmeoamm  @m dQon ton 4
Il modello : :
Print settings x
= Profiles ) 006 015 02 02 03 04 05
Default oO—O0—8—0—0—0—=0
[ nfill %) ——
o » w @ w
Muovere Gracustinfil
] .
Zoom ——> & support
*+ Adhesion
Ruotare ——> Lock Mode!
Specchiare i| ——>f e | custom >
Modello o
imm.  General
i (o ’
Materials Lengusge: | English €

(© 1 hour 7 minutes [i]

Profiles

Defanlts

Il 10g - 3.48m Save as TFT file
previ.. (G

Thenei |5
Fou wi11 4 Espiiol
Frascais

Slice ¢
Ttalismo

or these changes to have effect

V¥ Display =
Invert | Portugufs do Brasil
Zoom € Portugus

Enswe pyooxun
V hutomat Slate

¥ Cuntio L |
Force | IEFT tart required)
V Restore ERF |
Cuners rendiring
Ferapsctive, v
Grfirs s Gy

e« sinale instance of Cara -

Cloze

\_ Funzione per I’ Immagine di Anteprima

@ Selezione della Lingua

Consigli per I'Utilizzo del Programma:

1. Gira la rotella centrale del mouse per Ingrandire/
rimpicciolire la visuale; tienila premuta per muovere la
posizione del piatto sullo schermo.
2. Tieni premuto il tasto destro e muovi il mouse per
ruotare la visuale attorno al modello
3. Premi il tasto destro del mouse per visualizzare un menu
pop-up per la selezione di diverse opzioni.
Impostazioni del Modello:
Se si stampano piu modelli, puoi impostare parametri
diversi per ogni singolo modello.

|

0 El
Blocco delle Strutture di S‘upporto:
Questa funzione permette di definire una regione di blocco
all'interno del modello per inibire la generazione della struttura
di supporto.

Funzione di Immagine di Anteprima:

| file G-code salvati in formato TFT sfruttano la possibilita

di mostrare I'anteprima per mostrare un'immagine in

anteprima del modello.

Selezione della Lingua

Puoi cambiare la lingua andando su Preferences nella barra
superiore del menu. Una volta che hai selezionato la lingua
desiderata, dovrai riavviare il programma di slicing per
applicare le modifiche.
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Stampa LAN (Network)

-

La stampante supporta la connessione via WiFi e tramite cavo di rete. Dopo aver stabilito con successo una connessione, controlla I'indirizzo IP sullo schermo e
inseriscilo nel tuo browser per avere accesso alla macchina.
ATTENZIONE: La stampante e il computer locale possono essere connessi via LAN (Network) solo tramite lo stesso segmento di rete. Assicurati che la porta di cablaggio alla rete sulla stampante

sia collegata, altrimenti 'accesso fallira.
Utilizzando Google Chrome (sul computer locale), puoi inserire I'indirizzo IP mostrato sullo schermo della stampante per accedervi direttamente (es. http:/192.168.211.164). Dopo aver inserito

. — N\

impostazionidibase  Impostazion avanzate Rete Informazioni

questo indirizzo, premi il tasto «Invio» per accedere alla pagina di rete della stampante.

300 OrangeStorm Giga
P& 1P:192.168.211.164 [ o)

255

210 2npk- [ GO gle

0, 0, & &
165 0, O 2 &
SDFHIDF-555 a6 =

120 v
/ (= Bentoa - 16D SDFHIDF-555 e =
3 -
» " B [ 0 @) i Znpkj-668 A = .
O 2o W aockoe 1 ®

15 L

& stampa 32 prepara & Impostazioni 818 Livellamento Qpagnainizisle B Stampa =X Prepara & Impostazioni IRV EUYISS

Interfaccia LAN (Network) Connessione WiFi
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Stampa LAN (Network)

-

e Una volta effettuata con successo la connessione all'interfaccia di rete della stampante, comparira la seguente interfaccia di controllo.

Controllo del Visualizzazione
Movimento delle Temperature
Console
Ventole e
llluminazione
Limiti della Elenco delle Attivita
Stampante

Controllo del Movimento: Fornisce la possibilita di controllare il movimento della testa della stampante lungo ogni asse ed & possibile anche I'impostazione della compensazione
seguendo il processo di livellamento.

Ventole e llluminazione: : Fornisce la possibilita di controllare la ventola sulla testa di stampa e di accendere/spegnere le luci.

Limiti della Stampante: Imposta la massima accelerazione raggiungibile dalla stampante, normalmente non c’é alcun bisogno di modificarla.

Visualizzazione delle Temperature: : Mostra lo stato delle temperature e di riscaldamento. Inoltre, fornisce il controllo sul preriscaldamento sia della testa di stampa sia del piatto di stampa
riscaldato.

Console: Mostra i comandi G-code eseguiti e permette di inviare manualmente comandi G-code alla stampante..

Elenco delle Attivita: & possibile trascinare qui il file G-code prodotto dallo slicer ELEGOO Cura per stamparlo.
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Diagramma del Cablaggio della Scheda Madre

-

Motore Stepper
Asse X

Driver
Asse Y

Motore Stepper Motore Stepper
Asse Z+

-

Porta LAN
(Network)
Porta per la
Fotocamera

—

Porta LSB

Sensore Filamento

Termistore piatto TBO

Termistore piatto TB1

Luce LED interruttore di
Emergenza E-Stop

Ventola 1 Scheda
Madre

Ventola 2 Scheda
Madre

Testa di Stampa

Piatto Riscaldato
HB3

Piatto

Riscaldato Luce del
HB2 Modello
Piatto Riscaldamento
Riscaldato Ugello
HB1 Termistore

dell’
Piatto Riscaldato
HBO

Alimentazione

@ Termistore piatto TB2

@ Termistore piatto TB3

Hotend

CECECNCRC)

Motore
dell’ Estrusore

Interruttore di
Prossimita
Ventola
Raffreddamento

Ventola del Modello

Finecorsa Asse X
Finecorsa Asse Y
Finecorsa sinistro Asse Z
Finecorsa destro Asse Z

Porta del pulsante di
Emergenza E-Stop j
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ELEGCO

Impresora 3D
OrangeStorm Giga

Manual de

Las imagenes son solo para fines ilustrativos. Los productos

i nstru cciones reales pueden diferir de las imagenes
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jGracias por elegir un producto de ELEGOO!

Para su comodidad, lea atentamente este manual de usuario antes de utilizar el producto. Las precauciones
y consejos que contiene, pueden ayudarle a evitar una instalacion y un uso incorrectos. En caso de tener
preguntas o problemas no contemplados en este manual, pdngase en contacto con nosotros en esta
direccioén de correo electronico:

El equipo de ELEGOO esta siempre dispuesto a ofrecerle un servicio de calidad. Para ofrecerle una mejor
experiencia de nuestros productos, también puede informarse sobre el funcionamiento del producto de las
siguientes maneras:

1.El manual de instrucciones: En la tarjeta de memoria TF encontrara el manual de instrucciones y los
videos correspondientes sobre el funcionamiento de la maquina.

2.Sitio web oficial de ELEGOO: Puede visitar nuestro sitio web oficial para encontrar las
instrucciones de funcionamiento pertinentes de la maquina y la informacién de contacto.
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Advertencias

1. No coloque la impresora en superficies inestables o con vibraciones, ya que las sacudidas de la maquina afectaran a la calidad de impresion.

2. No toque la boquilla, el cabezal ni la plataforma térmica cuando la impresora esté en funcionamiento para evitar quemaduras por alta temperatura y lesiones
personales.

3. Después de la impresién, aproveche la temperatura residual de la boquilla y limpie los restos de filamento con ayuda de herramientas. No toque la boquilla
directamente con las manos durante la limpieza para evitar quemaduras.

4. Realice el mantenimiento con frecuencia y limpie regularmente el cuerpo de la impresora con un pafio seco para eliminar polvo y material de impresiéon pegado
cuando esté apagada.

5. Las impresoras 3D contienen piezas méviles de alta velocidad, tenga cuidado de no pillarse los dedos.

6. Las partes moviles de los ejes X e Y de la maquina estan formadas por guias lineales, que deben lubricarse regularmente para garantizar un movimiento suave.
7. Los nifios deben ser supervisados por adultos si utilizan la maquina para evitar lesiones personales.

8. En caso de emergencia, desenchufe la impresora directamente de la corriente.

9. Antes de nivelar, volver a la posicion inicial o imprimir, aseglrese de que la lamina PEI dorada esta correctamente colocada en la plataforma. De lo contrario, la
boquilla podria colisionar con la lamina magnética y dafiar tanto la boquilla como la lamina magnética.

10. Es esencial conectar a tierra la maquina durante su funcionamiento. Un equipo sin conexion a tierra o mal conectado a tierra aumenta inevitablemente el riesgo
de descarga eléctrica.

11. Si no va a utilizar el aparato durante un periodo prolongado, apaguelo y desenchufe el cable de alimentacion..
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Guia de resolucion de problemas

Un motor de los ejes X/Y/Z no se mueve o hace ruido cuando se mueve hasta el punto 0

@ El cable del motor estéa suelto. Compruebe la conexién del cableado.

@ El limitador correspondiente no se activa correctamente, compruebe si hay alguna interferencia en el movimiento del eje correspondiente y si el cable del limitador
esta suelto.

® Una correa dentada floja puede provocar un movimiento brusco o ruidos anormales en el eje X/Y. Puede solucionarse ajustando la tensién de la correa dentada con el
mando giratorio.

Anomalias en la extrusion del cabezal

@ Compruebe que el motor del extrusor no esta suelto o desconectado.

@ Compruebe si los tornillos de ajuste de los engranajes del extrusor estan bloqueando el eje del motor.

® La disipacion de calor del kit de boquilla no es suficiente, asegurese de que el ventilador de refrigeracion del kit de boquilla funciona correctamente.

@ En caso de que la boquilla esté obstruida, pruebe calentando brevemente la boquilla a 230°C y empuje el filamento manualmente para eliminar la obstruccion, o
utilice la aguja proporcionada con la impresora para desatascar la boquilla mientras esta caliente.

El modelo no se adhiere a la plataforma (ld&mina de PEI) o muestra deformacion

@ EIl punto mas importante para que el modelo se adhiera a la plataforma es la impresion de la primera capa. Al imprimir la primera capa, si la distancia entre la boquilla y
la plataforma es superior a 0,2 mm, se reducira considerablemente la adherencia del modelo a la plataforma, por lo que debe ajustarse.

@ Configure las opciones de adhesion a la plataforma en Cura seleccionando la ayuda de adhesion [Brim] (borde), que ayudara a ampliar la superficie de fijacion y evitar
deformaciones y otros problemas.

® Cuando se imprimen modelos grandes, se recomienda aplicar pegamento sélido PVP o spray adhesivo para plataformas de impresién 3D en la plataforma para evitar
que se doble o se deforme la impresion

Deslaminacion del modelo

@ La velocidad de desplazamiento o de impresion es demasiado rapida. Por favor, pruebe de nuevo reduciendo la velocidad.

@) La correa del eje X/Y esta demasiado floja o la polea de sincronizacién no esta bien apretada.

® La corriente de alimentacion es demasiado baja.

Problemas graves en el modelo impreso "Stringing" o "Ringing”

@ Distancia de retraccion insuficiente, aumente la distancia de retraccion al laminar.

@ Si la velocidad de retraccion es demasiado lenta, aumente la velocidad de retraccion al laminar.

® Al laminar, marque la casilla "Salto Z al retraer" y ajuste la "Altura de salto Z" a unos 0,25 mm.

@ La temperatura de impresion puede ser demasiado alta, lo que puede provocar que ciertos filamentos se vuelvan pegajosos vy fibrosos.

Si la temperatura de impresién es demasiado alta, puede provocar que el filamento se vuelva demasiado fluido y pegajoso, lo que se traduce en una mala calidad de
impresién 3D. En este caso, reducir ligeramente la temperatura de impresién puede ayudar.
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Parametros de la maquina

-
Parametros de impresora

Tipo de impresora: FDM (Modelado por deposicién de hilo
fundido)

Volumen de impresion: 800*800*1000(mm3)
Precision de impresion: £0.1mm

Diametro de boquilla: 0.6 mm

Velocidad de impresion: 30~300mm/s
(150mm/s por defecto)

Parametros de temperatura

Temperatura ambiente de entorno: 5°C~40°C
Temperatura maxima de boquilla: 300°C
Temperatura maxima de la plataforma térmica: 100°C
(para una temperatura ambiente de 25°C)

-

Parametros del Software

Software de laminacion (slicer): Cura

Formato de entrada: STL, OBJ

Formato de salida: Gcode

Tipo de conexion: Memoria USB, LAN (Ethernet), WiFi

Parametros de la fuente de alimentacion

Entrada de alimentacion: 100-120V/220-240V; 50-60Hz
Potencia: 1350W (con un solo cabezal de impresion)

Parametros fisicos

Medidas de impresora: 1224*1164*1425mm
Peso neto: 104 kg
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Diagrama de la estructura de la impresora

-~

Interruptor de paradade
emergencia: Al pulsar el
botdn se detendra el
movimiento de la maquina
en caso de un mal
funcionamiento repentino
durante la impresion.

U
I

Puerto USB
Interruptor E-Stop

Soporte de la bobina —< 16— Gyia del filamento

Puerto de la

pantalla

Puerto LAN (red)

Enchufe de
alimentacion

Interruptor
ON/OFF

Puerto de la
camara
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Lista de piezas

4 N
Lista 1:

Impresora
OrangeStorm Giga 3D

Los accesorios anteriores se basan en los productos reales y las imagenes son

R =

solo de referencia.. g:g% = == \i . . . .
Montaje del Eje Z Montaje del Eje Z parte Perfil superior  Perfil superior

\_ parte izquierda derecha trasero delantantero )
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Lista de piezas

Cabezal de Pantalla

impresion

in <

> #

Plataforma
de leveling
*2pzas

v - .
Escuadra de los  Montaje de la guia &?;sz?ne; lpabltte d?,
i * i alimentacion
perfiles *8pzas del filamento (5KG)
4 E ™
®© @ ® ® 06 6 ® ® @
@ (HM6*45) 8pazs @ (Hm3* 10) 2pazs
Ot g (e 2
pazs
PM3*6) 9
@ (PM6*28) 8pazs ® ( ) pazs
® (HWM6*25) 8pazs @ (HM4"M3'3) 2pazs
\__ ® (PM4"25) 4pazs @ (SWM6) 8pazs )

o
= =7
- ~
¢ vV
Brazo del Portabobina Detector de Fijacion de los Interruptor fin de
portabobina filamento*2pazs portacables del eje Z carrera del eje
Z*2pazs
Tarjeta de Grasa
nivelacion
( o] S— m )
.‘

Pendrive USB

Bridas
o

Cable red

%

Destornilladores

Llaves planas

il

(1.6/2.0/2.5/3.0/4.0/5.0/6.0)
Llaves Allen

Aguja Cabezal

J
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Configuracion e instalacion de la maquina

~

é La memoria USB de la maquina contiene un video de instrucciones de montaje.

1. Instalacién de alineacion de pasadores: Los perfiles inferiores de los conjuntos de eje Z izquierdo y eje Z derecho tienen orificios de pasador correspondientes, por lo que debe tener
cuidado de alinearlos correctamente durante la instalacion ( Diagrama 1).
2. Conjuntos de eje Z izquierdo y derecho: Utilice 8 (HM6*45) a través de los orificios correspondientes en los perfiles y fijelos durante la instalacion. (Diagrama 2 )

Nota: No apriete los tornillos montados. Fijelos y apriételos Unicamente una vez que el bastidor esté completamente montado.

\

\

1

1

1

/7

-
\
\\\,
o~ L

/;/\\ :)Q\ ‘
1 \ ~o _,’
1 \ ==
I
' 1 5 @
E / ; "
\\ ,,
\_ (Diagrama 1) (Diagrama 2) )
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Configuracion e instalacion de la maquina

Instalacion de las escuadras de soporte: Deben instalarse cuatro soportes en la parte inferior. Utilice tornillos (HM6*40) y (HM6*30) para pasarlos por los orificios correspondientes de los perfiles y
fijarlos durante la instalacion. ( Diagrama 4)

(HM6*30)

(HM6*40)

(Diagrama 3)

(Diagrama 4)
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Configuracion e instalacion de la maquina

/ 1. Instalacién del perfil trasero superior: Utilice 4 tornillos (PM6*28) y 4 tornillos (SW M6) para fijar el perfil trasero superior. A continuacion, proceda a instalar los soportes en los lados

izquierdo y derecho del perfil. Para ello, utilice dos tamarios diferentes de tornillo: 4 piezas de (HM6*40) y 4 piezas de (HM6*30). Inserte cada tornillo en el orificio correspondiente de la
extrusion y apriételos. ( Diagrama 5)

2. Instalacién del perfil frontal superior: Utilice 4 tornillos (PM6*28) y 4 tornillos (SW M6) para fijar el perfil frontal superior y, a continuacién, instale los soportes en los lados izquierdo y
derecho del perfil. Para ello, utilice dos tamarios diferentes de tornillo: 4 piezas de (HM6*40) y 4 piezas de (HM6*30). Inserte cada tornillo en el orificio correspondiente de la extrusion y
apriételos. ( Diagrama 6)

RNOTA: Una vez que haya terminado de construir el bastidor de la maquina, es imprescindible comprobar y volver a apretar sistematicamente todos los tornillos de los soportes y los tornillos

de los perfiles.

o e—————p 4l

= =
\_ (Diagrama 5) (Diagrama 6)
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Configuracion e instalacion de la maquina

1. Instalacion del conjunto del eje X/Y: Utilice tornillos (HWM6*25) 8pzas para instalar secuencialmente las placas de soporte en los lados izquierdo y derecho. Pase los tornillos por los
orificios correspondientes de las placas de soporte y fijelos durante la instalacion. (Diagrama 8)

2. Instalacion de cadenas portacables en el eje Z: Utilice tornillos de 2 piezas (PM4*25) para pasar por los orificios correspondientes y fijar los componentes de la cadena portacables a los
perfiles de montaje Xe Y.(Diagrama 9)

3. Instalacion de las fijaciones de la cadena portacables del eje Z: Utilice 2 tornillos (PM3*6) para fijar la posicion central de la cadena portacables. ( Diagrama 10)

4, Fijacion de los extremos de la cadena portacables: Utilice 3 tornillos (PM3*6) para

instalarlos y fijelos a través de los orificios correspondientes de los perfiles. ( Diagrama 11)

1. Instalacion del tope izquierdo del eje Z: Utilice 2 tornillos (PM3*6) para la instalacion
y a través de los agujeros correspondientes en los perfiles.(Esquema 12)
6. Instalacion del tope derecho del eje Z: Utilice 2 tornillos (PM3*6) para la instalacion

y a través de los agujeros correspondientes en los perfiles. (Diang

(Diagrama 7)

~

-———

-7 ~ o
e N
, \

_ — \

DOODIEIDDO0L

~ -

AR -

(Diagrama 11)

~

(Diagr-ama 12 )
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Configuracion e instalacion de la maquina

Instalacion del cabezal de impresion: Utilice 2 tornillos (HM3*6) para fijar la parte delantera del cabezal de impresién (diagrama 14) y utilice 2 tornillos (HM3*10) para fijar la parte trasera del
cabezal de impresion (diagrama 15).

— 1
/4| il

e Alinee la placa posterior del cabezal de impresion con

(diagrama 13) s . C
la placa de montaje y apriete los tornillos.
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Configuracion e instalacion de la maquina

( 1. Instalacion de la pantalla: el cierre a presion se instala en el perfil cuando encaja en su sitio. (diagrama 17)
2. Instalacion del portacarretes y del sensor de filamento: utilice 2 tornillos (PM4*25) para fijar el portabobina al perfil ; Use 1 tornillo (HM4*M3*3) para instalar el sensor de
filamento en el portabobina. (diagrama 18)
3. Montaje de la guia de filamento e instalacién del detector de filamento: Atornille el conjunto de la guia del filamento al extremo del soporte del filamento y ajuste la cufia del
filamento (la parte blanca exterior) pzzra que quede hacia arriba. Utilice la pieza (HM4*M3*3) para instalar el detector de filamento en el soporte de filamento. (Diagrama 19)
~ T - ~
7
’
1 N
|l
\ ’\
N
N
~em—-"
(diagrama 17) (diagrama 18) (diagrama 19)
LT
(diagrama 16)
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Configuracion e instalacion de la maquina

Cableado de puertos: Conecte los puertos correspondientes de acuerdo con las instrucciones. ( diagrama 20)

S

| Hay interruptores DIP en ambos lados |
| delamaquina ( 115V /230V), por 1
| favor ajuste el voltaje para que coincida 1
jcon el voltaje local antes del primer uso.!

compruebe que el ajuste de voltaje de la unidad coincide con el voltaje local de su zona antes de encender la unidad.

Confirmacion de la tensién de entrada: La unidad viene configurada de fabrica para funcionar con una tensién de alimentacion predeterminada de 220V. Antes de su uso,

Nota: Utilice el puerto
DETO para la deteccién
del filamento.

(diagrama 20)
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Proceso de nivelacion

Cuando se pone en marcha la maquina por primera vez, debe calibrarse la distancia entre la plataforma y la boquilla en modo de nivelacion, que corresponde

aproximadamente al grosor de una hoja de papel A4.

. Cuando la impresora esté encendida, seleccione [Level] o [Nivel] .

. Después de que los ejes de la impresora vuelvan a su posicion inicial y entre en la pagina de
nivelacion automatica, la maquina entrara en estado de calentamiento: la boquilla se calentara hasta
140°C y la plataforma térmica hasta 60°C.

. Una vez alcanzada la temperatura deseada, inicie el calibrado automatico de 100 puntos.

. Una vez realizada esta operacion, proceda a ajustar la compensacion del eje Z: Coloque la tarjeta
niveladora entre el cabezal de impresion y la plataforma. Ajuste el valor de compensacion pulsando
sobre un valor de compensacion y arrastrando suavemente la tarjeta. Cuando haya resistencia al
mover la tarjeta, la nivelacion se habra completado.

. Haga clic en el icono de guardar| ] para registrarlo.

Nivelar

020 020 020 020 020 020 030 020 020 020

020 020 020 020 020 00 020 020 020 020

boquillsy 2 plataforma Zeoffset —— ; )
{el grosor de una hoja A4) 020 020 020 020 020 020 030 0 020 020

020 020 020 020 030 030 020 020 020 020
sepuedeajustarhaciaaribey  [oounm AU o
hacia abajo a través de Z - offset

020 020 020 030 030 030 020 020 020 020

020 02 02 020 020 020 020 020 020 0

v el B 020 020 020 020 020 020 00 0. 02 02 . . =
620 020 020 00 02 020 0; 9 03 02 El tornillo central de esta superficie actia como punto
Volver atrés 02 0 020 0; 020 02 0; O 0B O de referencia y su altura no puede ajustarse. Las otras

02 02 020 020 02 om0 o2 0B 01 0 . . :
tres superficies se ajustan a una altura relativa a esta

s superficie.
- 7
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Proceso de nivelacion

~

Si existe una diferencia de altura significativa entre las plataformas, puede calibrar manualmente la placa de la plataforma.

1. En primer lugar, sustituya las dos placas PEI de la parte delantera por la placa niveladora. Los orificios de la placa niveladora deben estar alineados con cada orificio
roscado de la placa de la plataforma térmica.

2. A continuacion, vaya a "Ajustes", "Ajustes avanzados" y, por ultimo, seleccione "Medicion de la plataforma".

3. A continuacion, haga clic en "Medicién automatica" y espere a que el cabezal de impresién mida uno a uno los datos de los 18 puntos de la plataforma. (NOTA: No
realice ninguna otra operacion durante el proceso de medicion).

4. Basandose en los datos presentados en 18 puntos, ajuste manualmente la altura del tornillo para los puntos por encima o por debajo de [0,00]. A continuacion, puede
comprobar los valores ajustados seleccionando manualmente el nimero de posicién correspondiente. ( La posicién 5 es el punto de referencia [0,00] y no requiere
ajuste del tornillo. Ajuste los 35 puntos restantes utilizando los tornillos de la perilla para acercarse a los datos [0,00]).

NOTA: Al girar el pomo de una vuelta en el sentido de las agujas del reloj, la plataforma bajara 0,7 mm; en caso contrario, subira 0,7 mm.

Configuracion Q 200/200°C L 60/60°C Medicién de la plataforma

Ajustes bisicos o o WLAN Informacion ajistes bisicss tes avar WLAN Informacién

) e (o0 o) e
Aoe e ow I e
Sonidodel  Recuperacionde  Modo Velocidad Optimizacién del (0] (00) (000 catente subird 07 o,
teclado pérdidas deenergia  justable patron de vibracion (o et @Y VID D @D -
(©9) (50) o) o @ a8 i@ B @ yiapiaatoma
o © = o o o o o clinte awbis 07
= = = ™ o) @) (@) | (o) (o) [00) soalelealele
JZNPIDFYY  FUVEA Auste dela Medicién de 2 0 2 0 2 ) [" m 2l ) & )
deyrin v EDER {clinach a plataforma 500)(000)(000) : (00) [000) (000
2 2R o 0 0o 2| 9| W SARCALY Volver atra:

Qignaderiio [ impinit 2 propar o it Qiradeiido [ impimic T2 progamc a8 nvelr
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Proceso de nivelacion

e
5. Vuelva a colocar las dos placas niveladoras delanteras con las dos placas PEI traseras.

6. Haga clic en [Continuar con la medicién] y espere a que el cabezal de impresién mida secuencialmente los valores de 18 puntos en las placas de nivelacion.

( NOTA: No realice ninguna otra operacion durante el proceso de medicion ) .

7. Realice un ajuste manual basado en las cifras presentadas y ajuste los valores de 18 puntos para que se aproximen a [0,00].

8. Después de ajustar manualmente la altura relativa de las cuatro placas en la plataforma, coloque la placa PEI y haga clic en "Nivelar" o "Nivelacién". Espere a
que el cabezal de impresion vuelva a su punto de partida y, a continuacién, haga clic en "Nivelacion automatica" para recopilar datos de 100 puntos. Una vez
finalizada la recogida de datos, coloque la tarjeta de nivelacion entre la boquilla y la plataforma y ajuste el valor de compensacién. Cuando haya resistencia al

mover la tarjeta, la configuracién habra finalizado. Haga clic en "Guardar datos" para salir.

(=
0 200/200°C & 60/60°C Medicién de la plataforma o o o N o o m
Aiustes bésicos e WLAN Informacién
AT . . reste atencidna  istanci
017) (012 0.00) (0.00) (000 ©® D boquillay la plataforma Z-offset.
() &>
° o © o o (el grosor de una hoja A4)

050)[050) (050 ; (000) (0:00) (60) Gireuna wueltaen el
6 0 o 6 o o D D DD D& . . e puede ajustar haciaaribay | goumm  IROMLLY T

hacia abajo a través de 2 - offset

sentido de las agujas . . . .

060] (000) (00) | (000 (660 (000,
o o o o o o

21 20 19 | 30 39 28 ||catientesubiriozmm

(5m) o0 o) 18 17 16 9 8 7 | yepasems
5 © o

calente subics 01

000) (000) (500 eguT

el B O S0 6| E Volver atrés
900) (00) (000,

6 0 o DD WVIOD DT Volver atr:

P [ E—" . [ o
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Modelo de prueba

4 Impresién de una prueba de funcionamiento

1) Inserte la memoria USB en el puerto USB de la impresora.

2 ) Selecciona [Imprimir] en el mend principal y selecciona el archivo
deseado.

3 ) Cuando la boquilla y la plataforma alcancen su temperatura
objetivo, los ejes X, Y y Z volveran a su posicion inicial y comenzara la

impresion.

0.01 1% 5%

10% [CHATSl Volveratrés

En el ajuste, la distancia de desplazamiento puede fijarse en 0,01 mm o 0,05
mm para evitar que la boquilla roce excesivamente a lo largo de la plataforma
(lo que puede dafar la placa de construccion) o, a la inversa, para evitar que
el filamento "cuelgue" en el aire.

P

Enimpresién - configuracién
Z /7 @ Qo 25/220c &0 25/60%c
A s =13
Velocidad de : 5 " s X
z+ impresion Flujo de extrusion 0, 25/220¢ 21 25/60C 7
1
v e @ 0, 25/220¢ & 25/60°c
ZJ/ a-9 ==
Velocidad de ) - Q525720 &3 25/60c
z impresién Flujo de extrusion
juste de multiples

Nota : Filamentos de diferente dureza
tienen diferentes requisitos para la fuerza

del "muelle”. La fuerza del resorte de la

extrusora puede ajustarse con una llave
Allen (con una precision de 2,0 mm).
Girando en sentido antihorario aumenta la
fuerza de extrusion, mientras que girando
en sentido horario disminuye.

B.Demasiado alto

C.Normal

A.Demasiado bajo

NOTA: Al imprimir el modelo de prueba, observe la impresion de la
primera capa y comparela con la figura anterior. En los casos Ay B,
los ajustes de compensacion no estan correctamente ajustados.
Puede realizar ajustes de compensacion durante la impresion para
ajustar la distancia entre la boquilla y la plataforma térmica. En el
caso C, la boquilla y la plataforma estan a la distancia de impresién
ideal y puede continuar imprimiendo sin mas ajustes. 4

~ e ————————
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Funcionamiento de la pantalla tactil

-

0 200/200C 60/60C Pigina de nicio

szt e

30 Orangestorm Giga
25
% O & &
20
0, O, &
165
1
G- o
5
o
=l
15 L il
PO 5 i @ s

0 200/200C  s0/60°C rchivos madelo

b b b

Preparar

Direccion IP

Indicador de temperatura y
controles

Indicador de archivos

Botones de navegacion
entre las paginas

oamm X mw v | 2 me  Gouoaeocfl]  Bosiex ©

032001200 © H15/0c ©

mm Y-

oo | x- A

somm Ve

100mm

Qi

Botones de desplazamiento y de
vuelta a la posicion inicial

Temperaturas preestablecidas de
los filamentos

# R

Detector de
filamentos

@

Autochecadocon  Controlde

=3

Luminosidad

e

Apagar elMotor Restaurar

rlos
ajustes de fabrica

o B8 @ conteuacén
Nivelar
020 020 02 0.0 0: 0. 0; 0
020 02 0 0:0 0, 0, 0
020 020 0, 0. 0; 02 0; 0
020 020 00 00 00 020 0 02 020 0

fé.‘v‘x!i‘"”

Pestafias de
configuracion

Indicador de nivelacion de 100 puntos

Nota: Tenga en cuenta que la interfaz actual se proporciona sélo como referencia.
La informacién real depende del ultimo firmware disponible en el sitio web oficial.

J
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Instalacion del software

.

CONSEJO: Le recomendamos que copie todo el contenido de la memoria USB en su ordenador local para acceder mas facilmente a todos estos archivos.
Nuestro software de corte estd modificado a partir del software de corte de cédigo abierto Cura para adaptarse mejor a nuestras maquinas.

Procedimiento de instalacion del software

1. Abra la memoria USB en su ordenador y vaya a la carpeta \ Software y controladores de software \ ELEGOO Software \ Haga doble clic en ELEGOO-Cura

para instalarlo.

2. Siga las instrucciones de instalacion hasta el siguiente paso.
3. Por ultimo, seleccione el modelo de impresora ELEGOO correspondiente como se muestra a continuacion para completar el proceso de configuracion.

Ultimaker Account

Your key to con: inting
- 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

Skip

[f——

Add a printer

There is no printer found over your netvork

Refresh  Add printer by IP Add cloud pifitaroubleshooting

Add anon-networked printer <

7

Add anetworked printer v

~

Add Printer

Add anetworked printer

Add anon-networked printer

> custom

<
8
8

ELEGOO NEPTUNE
ELEGOO NEPTUNE 2
ELEGOO NEPTUNE 3
ELEGOO NEPTUNE 3 MAX
ELEGOO NEPTUNE 3 PLUS
ELEGOO NEPTUNE 3 PRO
ELEGOO NEPTUNE4
ELEGOO NEPTUNE 4 MAX
ELEGOO NEPTUNE 4 PLUS
ELEGOO NEPTUNE 4 PRO
ELEGOO NEPTUNE 4 SE
ELEGOO NEPTUNEX
ELEGOO OrangeStorm Giga

®000000000000

7

Add a printer

<

ELEGOO OrangeStorm Giga

Manufacturer  ELEGOO
Profile author ELEGOO

Printer name | EGOO OrangeStorm Giga

J -]

Q‘

4
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Instalacion del software

(" Instrucciones de uso: Otros consejos de uso: h

s - o X 1. Desplace la rueda central del ratén para ampliar el punto
File Baie view Sevtings Bstensiond restarences Jety (1 :
de vista y mantenga pulsada la rueda central para mover la

ELEGQO Cura PREVEW  MONITOR ISk
Importar el [mr ™ cecooorangestorm... < | [T Genericpla < | = Fine-0.2mm E1s% &Llon +on o~ posicion de la plataforma. . .
modelo/plantilla ) ; 2. Mantenga pulsado el botén derecho del ratén para mover
i L el raton y cambiar el punto de vista.
Serofles 0 005 015 02 02 03 04 05 3. Haga clic con el botén derecho del raton para mostrar una
pefask  O—O—8—0—0—0—0

seleccion emergente.

Rmfile) e Configuracion de la plantilla : Al imprimir varias plantillas,
Desplazar—>{ &1 | «¢ e puede configurar ajustes de corte individuales para la
Zoom — > & |, = CE U plantilla especificada.
Rotar —ln ——— * + Adhesion B e v
Modo espejo ——>| & ESsss=s | = i ‘
= Preferences It
ines. General [
Sl o e E P |
11, | Frnesis Intercepcion de la estructura de soporte: Puede definir la
Bemert region de bloqueo en el modelo para que la regién definida
o no genere una estructura de soporte.
o o= S M Funcion de previsualizacion de imagenes: los archivos de
ol e codigo G guardados en formato TFT pueden utilizar las
:Ea S funciones de previsualizacion de la impresora para mostrar
ot o una imagen en miniatura del modelo.
(O 1 hour 7 minutes [ ) o—— Seleccion de idioma:
Ul 105 348 S ——— o Puede cambiar el idioma accediendo a Preferencias en la
rrei. (L Dafetss - barra de menu superior. Una vez seleccionado el idioma
_ (@) Seleccion de idioma deseado, debe reiniciar el software de corte para aplicar los
\_ Guardar el archivo Geode I — cambios. J
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Impresion Red (LAN)

e

~

El dispositivo admite conexiones WiFi y por cable de red. Una vez establecida la conexién, compruebe la direccion IP en la pantalla e introduzcala en el navegador para

acceder al dispositivo.

NOTA: La impresora y el ordenador local sélo pueden estar conectados a la red de area local (LAN) en el mismo segmento de red. Utilizando Google Chrome (en su

ordenador local), puede introducir la direccion IP que aparece en la pantalla de su impresora para acceder directamente a ella (por ejemplo: http:/192.168.211.164). Una

vez introducida esta direccion, pulse la tecla "Intro" para acceder a la pagina de red de la impresora.

300
255

210

165

0 200/200°c &60/60°C Pagina de inicio T IP192.168.211.164

OrangeStorm Giga

Qo

0, 05 # &

L~ QReniacor - ED

pr | > @ =

0 2wcpioe W, 60ceoe

Bl et e G Comguadin 42 ivelr

Conexién Red (LAN)

configlhelén

Ajustes bsicos " WLAN Informacion

NombredeRed  1P:192.168.211.164 [ @)

SDFHIDF-555
SDFHIDF-555 S
npkj-668 S

13 €]

Qrigmscinido [ impimic 5= preprr 28 e

Conexion WiFi
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Impresion Red (LAN)

e

e Una vez que haya accedido correctamente a la interfaz de red de la impresora, aparecera la siguiente pantalla:

Control de Indicador de

movimiento temperatura
Consola

Ventilador y

salidas

Limites de pista de

la impresora rabajos

Control de movimiento: Permite controlar el movimiento del cabezal de impresién de la impresora a lo largo de cada eje y ajustar la compensacion tras el proceso de nivelacion.
Ventilador y salida: Permite controlar el ventilador del cabezal de impresién y los indicadores LED (encendido/apagado).

Indicador de temperatura: Muestra la(s) temperatura(s) de la impresora y el estado de la calefaccion. También permite controlar el precalentamiento de la temperatura del cabezal de
impresion y la temperatura de la plataforma de térmica.

Pantalla de la consola: Muestra los comandos de cddigo G ejecutados y permite enviar codigo G manual a la impresora.

Lista de trabajos: Puedes arrastrar el archivo de cédigo G desde el slicer ELEGOO Cura a la lista de trabajos para imprimirlo.
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Cableado del circuito

Detector de

Motor Eje Z-
filamento

Motor Z+-ejes

Motor Eje X

Driver Eje Y

LED del interruptor E-stop

Ventilador
placa base 1

Ventilador placa base 2

| D
0000 (s wwwsw OOO0 (essseillsssss)iiid(Essss Cabezal de
e .' impresion
- |@|! Plataforma térmica
]
i IDH | Hes
o L]
= , Bt (O pratatorma Luz de i
£ P . D] térmica HB2 modelo extrusion
Ly |@|ﬁ Tubo Sensor de proximidad
= Plataforma calentador )
§ T D] I} termica HB1 Termosensor Ventilador de
s i [ﬁﬁ del cabezal tubo garganta
3 " N
E |@Ii Plataforma térmica Ventilador
oonzooEn o HBO
l de modelo
51T ge oo oo
09000 0. 0 ¢ + ﬁ Interruptor fin de carrera Eje X
= Alimentacion
_|_ eléctrica Interruptor fin de carrera Eje Y

Interruptor fin de carrera Eje Z
izquierdo

-

Puerto

LAN(Network)

Puerto de la
camara

Puerto USB

termistancia Plataforma térmica TBO @

termistancia Plataforma térmica TB1 @

termistancia Plataforma térmica TB2

termistancia Plataforma térmica TB3

©®0OO

Interruptor fin de course Eje Z

derecho
Botén de parada de emergencia
Puerto de reinicio
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ELEGCO

OrangeStorm Giga
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A—HY—<=aT7I)

MEHPO=HDA A= TY, KRORME FRGIBFENHYET.

126



ELEGOORMZEHRV V=L E, MBICHYNRES CENVET,

CRBRIC. COBURRIBEZTER Bt E=EEE T LIS5BMEUOALETEYT, Ax=a 7L
[CEEE SN TUWBDFEFIREEY NEEBTFTT D LT, o EREPFENAZEITS I ENTEET,
A ZaT7IIICEEHSATOANWERCEENS EWWE LS, 3dp@elegoo.comE TIEAE L £&
LY,

ELEGOOF — AlE. BEEFEMN DO TEHLEIZT L TREMADTZEIWIGL. T TBENEFEIT 2
—ERERMNEZLET,

PEHRIZKY H&@L%nn’éqﬂﬁt\f:f:‘K7‘:&)!: INTOREZEL THEEEOBEICONWTEHICIE
RERO T ELELL T EMNTBETTY,

1.USBRS4 7" EYT&.:FEHHEJ\‘D‘/7 o7, BIEINCEWVET,

2. ELEGOOAY = 7H 4 M:EHo KT = TH 4 b (www.elegoo.com ) 2T, EBDERESIE
DOEARSCIERE CHERLVEEITET,
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BT A -2 —

Rt

TYUY MRS A—4

7'1) > 7570 FDM ( BaREEEn =\ )
EAIEZY A Z:800%800*1000 (mm?)

7)) 2 MAEE: £0.1mm

J Z)LEFE0.6mm

71 > MEE: 30~300mm/s (HEREE 150mm/s)

}ER
[EDIEIE R E 5°C~40°C

&/ ZILEE:300°C
S E— by BIEE: 100°c(H LB ERE 25°C)

VA P EWd ;|

A T4 A7 . Cura

N7 74T 4—<v b:STL. OBJ

HH7 747 +—< v : Geode

1% —7 =2 USBRZA 7, LAN (kv hT—%), WiFi

BRI

NJIZEE :100-120V/220-240V; 50/60Hz
TEEES 1530W (B—7) Y hAay KD

PEERY AR

AR A 2 1224*1164*1425mm
5. 104kg
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After-sales service registration card
Registrierungskarte flir den Kundendienst

Carte d’enregistrement du service aprés-vente
Scheda per la registrazione al servizio post-vendita
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Contact/Kontakt/Contact/Contatto/Contacto/5&#& 5t

Phone number/Telefonnummer/Numéro de téléphone/Numero di telefono/Nimero de teléfono/ BiEH S
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ELEGOO official website
Offizielle Website von ELEGOO
Site officiel d ELEGOO
Sito ufficiale ELEGOO
Sitio web oficial de ELEGOO
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