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Thank you for purchasing ELEGOO brand products. 02y

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

ELEGCO




Notice: 03 »

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

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

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

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

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

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

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

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

¢ If you have any problems with the printer, please contact us at 3dp@elegoo.com. Please do not
disassemble or modify ELEGOO 3D printers by yourself, otherwise, the warranty will expire, and
damage caused by personal operating errors need to pay for repairs.
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Printer Introduction
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3D Printer Tech Specs
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System: EL3D-4.0

Operation: 4.0-inch Capacitive Touch Screen
Slicer Software: Chitu Box

Connectivity: USB Interface & WiFi

Printing Parameter

Technology: MSLA Stereolithography

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

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

Z-axis Accuracy: 0.02mm

Layer Thickness: 0.01-0.2mm

Printing Speed: MAX 150mm/H

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

Printing Specification

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

Gross Weight: 19.3KG

Net Weight: 14.5KG

Hardware Specification




Test Printing 09 u

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

1. Model Printing

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

2. Model Processing

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




Software Installation and Setup 10

The printer can install and use the Chitu Box in the USB flash drive.

1. Install Chitu Box

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

2. How to Use Chitu Box

After the installation is complete, run the Chitu Box software. Click "File-Open File", then open
your 3D model file (.stl type). By left-clicking on the model and using the options on the left menu,
you can control and change the viewing angle, size, and position of the model.

3. Chitu Box Setting
3.1 Machine Configuration Parameters
Click "Parameter Settings" and select ELEGOO Saturn 4 Ultra as your default printer. (See Picture 1)

Please choose your machine:
Name:

ELEGOO Saturn 4 Ultra Resolution:

ELEGOO SATURN 3
Lock Ratio:

< > ELEGOO Saturn 3 Ultra

ELEGOO SATURN 4.

sukd Ava Ofst. (]

(Picture 1) (Picture 2)

3.2 Build Volume
You don't need to change the default parameters (See Picture 2), and X indicates the maximum
print size in the X-axis direction, and so on.

3.3 Resin Parameter (See Picture 3)

Resin Density: 1.1g/ml

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




Software Installation and Setup 11y
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3.4 Parameters (See Picture 3)

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

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

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

Bottom Exposure Time: The setting of bottom layer exposure time. Properly increasing the bottom
exposure time can help to increase the stickiness between the printed model and the printing
platform, and the default setting is 35 seconds.

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

Transition Type: Set the transition type of exposure time when transitioning from bottom layers
to normal layers, the default is linear transition.

Rest Time Before Release: The time difference between the end of print exposure and the start of
printer release. The default is 0 seconds.

Rest Time After Release: After the printing platform is lifted, the time difference between the
printer starts to rest and starts to return. The default is 0 seconds.

Rest Time After Retract: The time difference between the printer starts to rest after retraction and
the start of exposure. The default is 1 seconds.

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




Network Management Center 12 g

1. After the printer is connected to WiFi, open the slicing software and click [ in the upper right
corner to enter "Network Management Center" (You need to download and install Chitu Manager

for first time use.) (See Picture 4)

Regolazioni

I St

(Picture 4)




Network Management Center 13 g

2. After entering the network management center, click "Add Device" to associate the printer
(make sure the computer and printer are in the same LAN), and the associated device can be
remotely controlled through the computer. (See Picture 5)

(~ )

ChituManagerV1.0.18
[ Printer

@ AddPrinter

i

3D Printer

J
(Picture 5)




Network Management Center 14 o

3. In the printer management interface, you can turn on the camera to observe the printing
situation in real time, and you can also control the time-lapse photography function to turn on

or off. (See Picture 6)

ChituManager V1.0.18

3D Printer

die

Printer Idle

J
(Picture 6)




Machine Maintenance 159

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

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

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

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

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

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

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

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

* Please be careful when removing the printing platform to prevent damaging the LCD screen.
The service life of the screen is about 2000+ hours and will decrease with increasing printing
frequency. Do a good job of daily screen cleaning, and unplug the machine in time after printing.
If there is a screen exposure problem or service life has seriously affected the print quality,
please replace the screen in time.




Warranty Statement 16 g

1. From the date of purchase, ELEGOO printer is entitled to a 1-year free warranty service, except
for consumables of the LCD screen and the release film.

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

3. The free warranty does NOT include problems caused by self-disassembly and improper use,
and wear and tear of the machine housing, etc.
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Vielen Dank, dass Sie sich fiir ein ELEGOO Produkte
entschieden haben. 19 g

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

ELEGCO




Hinweis: 20 4

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

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

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

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

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

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

e Wenn der Druckvorgang fehlschlagt, miissen Sie das iiberschiissige ausgehartete Harzim
Harzbehilter reinigen und das Harz austauschen, andernfalls kann lhr Drucker beschadigt werden.

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

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

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

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

25 g

System: EL3D-4.0

Bedienung: 4.0-Zoll Kapazitiver Touchscreen
Slicer Software: Chitu Box

Konnektivitat : USB & WiFi

Druck-Parameter

Technologie: MSLA Stereolithography
Lichtquelle: COB-Lichtquelle + Fresnel-
Kollimationslinse (Wellenlange 405nm)

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

Schichtdicke : 0.01-0.2mm Druck
Geschwindigkeit: maximal 150mm/H
Stromversorgung: 100-240V 50/60 Hz 24V 6A

Druckspezifikation

Abmessungen: 327.4mm(L)*329.2mm(B)*548mm(H)
Bauvolumen: 218.88mm(L)*122.88mm(B)*220mm(H)

PaketgroRe: 660mm(L)*450mm(B)*450mm(H)
Bruttogewicht: 19.3KG
Nettogewicht: 14.5KG

Hardware-Spezifikation




Testdruck 26 g

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

1. Modell Druck

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

2. Modell Verarbeitung

Warten Sie nach Abschluss des Druckvorgangs, bis das Harz auf der Druckplatte nicht mehr tropft,
heben Sie dann den Griff an, um die Druckplatte herauszunehmen, und verwenden Sie einen
Schaber, um das Modell zu entfernen. Zur Nachbearbeitung des Modells konnen Sie das
Reinigungs- und Aushartungsgerat von ELEGOO verwenden.




Installation und Einrichtung der Software 27 »

Der Drucker kann iiber Chitu Box auf dem USB-Stick installieren und verwenden werden.

1. Chitu Box installieren

Wahlen Sie aus dem USB-Stick oder gehen Sie auf die spezielle Website von Chitu
(www.chitubox.com), um die richtige Version der Slicing-Software herunterzuladen und auf lhrem
Computer zu installieren.

2. Chitu Box benutzen
Starten Sie nach Abschluss der Installation die Chitu Box-Software. Klicken Sie auf "Datei - Datei

offnen", dann 6ffnen Sie ihr 3D-Modell (.stl-Typ). Wenn Sie mit der linken Maustaste auf das
Modell klicken und die Optionen im linken Menii verwenden, konnen Sie den Blickwinkel, die
GroRe und die Position des Modells steuern und @ndern.

3. Chitu Box Einstellungen

3.1 Parameter der Maschinenkonfiguration
Klicken Sie auf "Parametereinstellungen" und wahlen Sie ELEGOO Saturn 4 Ultra als lhren

Standarddrucker aus. (Siehe Abbildung 1)

Einstellungen X

vJpl# @ C B ©

Drucken eade Enveitert

Bitte wahlen Sie Ihre Maschine aus:

Maschinentyp: 600 Saur 4 U

ELEGOO Saturn 4 Utra Spiegel (1o v]

ELEGOO SATURN 3

< > ELEGOO Saturn 3 Ultra
[ o |
(Abbildung 1) (Abbildung 2)

3.2 Bauvolumen
Sie brauchen die Standardparameter nicht zu dndern (siehe Abbildung 2), und X gibt die maximale

Druckgrofe in Richtung der X-Achse an, und so weiter.

3.3 Resin Parameter (Siehe Abbildung 3)

Harzdichte: 1.1g/ml
Harzkosten: Sie kdnnen den tatsachlichen Preis des von Ihnen gekauften Harzes eingeben, und
die Slicing-Software kann die Harzkosten fiir jedes von Ihnen gedruckte Modell berechnen.




Installation und Einrichtung der Software 28 g

Einstellungen X[ Einstellungen X

VB s @ 966

Harztyp: romal

Name dosHares | rom
vazrate

[0 & grm
(w2 v/ )

(Abbildung 3)

3.4 Parameter (Siehe Abbildung 3)

Schichthohe: Die Dicke jeder gedruckten Schicht, die empfohlene Hohe ist 0,05 mm, aber Sie konnen
sie von 0,01-0,2 mm einstellen. Je h6her die eingestellte Dicke ist, desto langer ist die Belichtungszeit
fiir jede Schicht erforderlich.

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

Belichtungszeit: Die Belichtungszeit fiir normale Schichten. Die Standardbelichtungszeit betragt

2,5 Sekunden. Je dicker die eingestellte Druckschicht ist, desto langer dauert es

Boden Belichtungszeit: Die Einstellung der Belichtungszeit der unteren Schicht. Eine angemessene
Erhohung der Belichtungszeit fiir die untere Schicht kann dazu beitragen, die Haftung zwischen

dem gedruckten Modell und der Druckplattform zu erh6hen; die Standardeinstellung ist 35 Sekunden.
Anzahl der Ubergangsschichten: Die Anzahl der Ubergangsschichten nach den unteren Schichten

fiir eine festere Verbindung zwischen den Schichten. Mit Ausnahme der Belichtungszeit sind die
anderen Parameter der Ubergangsschichten die gleichen wie die der normalen Schichten.
Ubergangsart: Legen Sie die Art des Ubergangs der Belichtungszeit beim Ubergang von unteren
Schichten zu normalen Schichten fest; die Voreinstellung ist linearer Ubergang.

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

Ruhezeit nach der Freigabe: Nachdem die Druckplattform angehoben wurde, beginnt die Zeitdifferenz
zwischen dem Beginn der Ruhephase des Druckers und dem Beginn der Riickkehr. Der Standardwert
ist 0 Sekunden.

Ruhezeit nach Riickzug: Die Zeitspanne zwischen dem Beginn der Ruhephase des Druckers nach dem
Riickzug und dem Beginn der Belichtung. Der Standardwert ist 1 Sekunde

Hinweis: Die in diesem Handbuch aufgefiihrten Druckparameter dienen nur als Referenz. Bei
tatsachlichen Anwendungen wenden Sie sich bitte an den technischen Kundendienst, um die
Parameter auf der Grundlage umfassender Faktoren wie Maschinenmodell und Harz (einschlieBlich
Typ und Farbe), die von der Person verwendet werden, zu konfigurieren.




Netzwerk-Management-Center 29 u

1. Nachdem der Drucker mit dem WLAN verbunden ist, 6ffnen Sie die Slicing-Software und klicken
Sie auf die obere rechte Ecke , um das "Network Management Center" aufzurufen (fiir die
erstmalige Verwendung miissen Sie den Chitu Manager herunterladen und installieren).

(Siehe Abbildung4)

Einstellungen

l Scheibe

(Abbildung 4)




Netzwerk-Management-Center 30 g

2. Klicken Sie nach dem Aufrufen des Netzwerkmanagement-Centers auf "Gerat hinzufiigen", um
den Drucker zuzuordnen (stellen Sie sicher, dass sich der Computer und der Drucker im selben
LAN befinden), und das zugeordnete Gerat kann iiber den Computer ferngesteuert werden

(siehe Abbildung 5)

hituManager V1.0.18
Printer

@ Add Printer

i\
]

3D Printer

(Abbildung 5)
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3. In der Druckerverwaltungsschnittstelle konnen Sie die Kamera einschalten, um die
Drucksituation in Echtzeit zu beobachten, und Sie konnen auch die Zeitrafferfotofunktion ein-

oder ausschalten. (siehe Abbildung 6)

hituManager V1.0.18

3D Printer

dle

Printer Idle

J
(Abbildung 6)




Wartung des Druckers 32 4

* Bitte verwenden Sie keine scharfen oder spitzen Werkzeuge zum Abkratzen des Harzbehilters,
um eine Beschadigung des Trennpapiers zu vermeiden.

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

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

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

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

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

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

* Der Ausldser ist ein VerschleiBteil. Bitte wechseln Sie ihn regelmaRig gemaR den Anweisungen
des Gerats aus, um den Erfolg des Druckvorgangs zu gewahrleisten.

* Seien Sie bitte vorsichtig, wenn Sie die Druckplattform entfernen, um den LCD-Bildschirm nicht
zu beschadigen. Die Lebensdauer des Bildschirms betragt etwa 2000+ Stunden und nimmt mit
zunehmender Druckhéaufigkeit ab. Reinigen Sie den Bildschirm téglich griindlich und trennen
Sie das Gerit rechtzeitig nach dem Drucken vom Stromnetz. Wenn ein Problem mit dem
Bildschirm auftritt oder die Lebensdauer die Druckqualitat ernsthaft beeintrachtigt hat,
tauschen Sie den Bildschirm bitte rechtzeitig aus.




Garantieerklarung 33 g

1. Ab dem Kaufdatum hat der ELEGOO-Drucker Anspruch auf einen kostenlosen 1-Jahres-
Garantieservice, mit Ausnahme der Verbrauchsmaterialien des LCD-Bildschirms und des
Freigabefilms.

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

3. Die kostenlose Garantie gilt NICHT fiir Probleme, die durch Selbstzerlegung und unsachgeméafen
Gebrauch verursacht werden, sowie fiir VerschleiBerscheinungen des Gerategehauses usw.
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Nous vous remercions d'avoir acheté des produits de la
marque ELEGOO 36 g

Aprés réception du produit, veuillez vérifier que I'équipement est intact et que les accessoires
sont complets. En cas de dommages ou de piéces manquantes, veuillez nous contacter le plus
rapidement possible en écrivant a 3dp@elegoo.com. (Afin de garantir le bon fonctionnement de
chaque produit, celui-ci est soumis a des tests d'impression stricts avant de quitter l'usine. Il peut
y avoir quelques légéres rayures a la réception du produit, ce qui est normal, vous pouvez l'utiliser
en toute tranquillité).

ELEGCO




Avertissement : 37 g

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

» Remplissez le réservoir de résine au moins d’ un tiers de son volume, mais ne dépassez pas la
ligne MAX

e Placez l'imprimante dans un endroit sec et protégez-la de la pluie et de ['humidité.

« En cas d'urgence, coupez d'abord ['alimentation électrique de l'imprimante 3D. Utilisez I'
imprimante a l'intérieur et évitez la lumiére directe du soleil et les environnements poussiéreux.

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

o Si l'impression échoue, il est nécessaire de nettoyer l'excés de résine durcie dans le réservoir et
de changer la résine, sinon cela pourrait endommager votre imprimante.

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

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

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

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

o Veuillez ne pas démonter ou modifier les imprimantes 3D ELEGOO par vous-méme, sinon la
garantie expirera et vous devrez payer le montant de la réparation pour les dommages causés.
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Systéme : EL3D-4.0

Fonctionnement : Ecran tactile capacitif de 4,0 pouces
Logiciel de tranchage : Chitubox

Connectivité : Interface USB et WiFi

Paramétres d'impression

Technologie : Stéréolithographie MSLA

Source lumineuse : Source lumineuse COB + lentille de
Fresnel collimatée (longueur d'onde 405nm)
Résolution XY : 19*24um (11520*5120)

Précision de l'axe Z: 0,02mm

Epaisseur de la couche : 0,01-0,2mm

Vitesse d'impression : MAX 150mm/H

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

Spécification de l'impression

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

Volume imprimable : 218.88mm(L)*122.88mm(L)*220mm(H)
Taille de 'emballage : 660mm(L)*450mm(L)*450mm(H)
Poids brut : 19.3KG

Poids net : 14.5KG

Spécification du matériel
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Aprés avoir inséré la plateforme d'impression dans le bloc de connexion, baissez la poignée pour
fixer la plateforme d'impression au bloc de connexion (la plaque de construction est capable de
s'auto-niveler et est préte a &tre utilisée dés sa sortie de I'emballage).

1. Impression des modéles

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

2. Traitement du modéle

Une fois l'impression terminée, attendez que la résine sur la plaque d'impression cesse de couler,
puis soulevez la poignée pour retirer la plaque d'impression et utilisez un grattoir pour retirer le
modéle. Vous pouvez aussi utiliser la machine de nettoyage et de durcissement ELEGOO Wash &
Cure pour le post-traitement du modéle.
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L'imprimante est fournie avec le logiciel Chitubox disponible sur la clé USB qui vous a été livrée.
1. Installer Chitubox

"Installez le logiciel depuis la clé USB ou téléchargez la derniére version depuis le site web officiel
deChitu (www.chitubox.com)."

2. Comment utiliser Chitubox

Une fois l'installation terminée, lancez le logiciel Chitubox. Cliquez sur "Ouvrir" depuis le menu
principal,puis ouvrez votre fichier 3D (type .stl). En cliquant avec le bouton gauche de la souris
sur le modéle et en utilisant les options du menu de gauche, vous pouvez contrdler et modifier
l'angle de vue, la taille et la position du modéle.

3. Réglage de Chitubox

3.1 Paramétres de configuration de la machine

Cliquez sur "Réglages" et sélectionnez ELEGOO Saturn 4 Ultra comme imprimante par défaut.
(Voirimage 1)

Veuillez sélectionner votre machine:

ELEGOO Saturn 4 Ultra
(EGOC SATORN

ELEGOO SATURN 3 Verrouille ratio:

ELEGOO Saturn 3 Ultra Taille:

ELEGOO SATURN 4

—t

(Image 1) (Image 2)

3.2 Volume de construction
Il n'est pas nécessaire de modifier les paramétres par défaut (voir image 2), et X indique la taille
d'impression maximale dans la direction de l'axe X, et ainsi de suite.

3.3 Paramétres de la résine (voir image 3)

Densité de la résine: 1,1 g/ml

Coiit de la résine: vous pouvez saisir le prix réel de la résine que vous avez achetée, et le logiciel
d'impression peut calculer le coiit de la résine pour chaque modéle que vous imprimez.
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Epaisseur couche: Type de risine: o

Nore couchesnreres: Nomdelarising: [ mera
Durte exposiion ) Coteurd rsne B

Durte oqposiontase. (51 )5

Nombre decouc_o ansiion: |5 ) Densersne, L ) /i

Typede tansiton: [ Cotvrtine (mm3) (5 )/ (a¥)
Décrémentaton . de ransiion

Mode datene . Fimpresson
Temps derepos I oération: | a0 5
Temps de repos..lo ration: ((oom ] s

. (Image 3)

l

0

Durée repos aprés revait:

3.4 Paramétres (voir image 3)

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

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

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

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

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

Transition Type (Type de transition) : Définit le type de transition du temps d'exposition lors de la transi-
tion entre les couches inférieures et les couches normales, la valeur par défaut étant la transition linéaire.
Rest Time Before Release (Temps de repos avant montée) : La différence de temps entre la fin de
'exposition de l'impression et le début de la montée de la plateforme. La valeur par défaut est de 0 seconde.
Rest Time After Release (Temps de repos aprés la montée) : Apreés le soulévement de la plate-forme
d'impression, la différence de temps entre le début du repos de l'imprimante et le début du retour a

I’ impression. La valeur par défaut est de 0 seconde.

Rest Time After Retract (Temps de repos aprés la rétraction) : la différence de temps entre le début du
repos de l'imprimante aprés la rétraction et le début de l'exposition. La valeur par défaut est de 1 seconde.

Remarque : Les paramétres d'impression indiqués dans ce manuel sont donnés a titre de référence
uniquement. Dans les applications réelles, veuillez contacter le service aprés vente du support technique
officiel pour confirmer les paramétres en fonction des facteurs complets tels que le modéle de machine
et la résine (y compris le type et la couleur) utilisés.
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1. Une fois l'imprimante connectée au WiFi, ouvrez le logiciel d'impression et cliquez dans le coin
supérieur droit pour entrer dans le "Centre de gestion du réseau” (Vous devez télécharger
et installer Chitu Manager pour la premiére fois) (Voir Image 4).

Réglages

I S—

(Image 4)
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2. Aprés avoir accédé au centre de gestion du réseau, cliquez sur "Add Printer" pour associer
l'imprimante (assurez-vous que l'ordinateur et l'imprimante se trouvent dans le méme réseau
local), I imprimante associé pourra contrélé a distance par l'intermédiaire de l'ordinateur.
(Voir l'image 5)

hituManager V1.0.18
Printer

(@ Add Printer

i
i

3D Printer

(Image 5)
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3. Dans l'interface de gestion de l'imprimante, vous pouvez activer la caméra pour observer la
situation d'impression en temps réel, et vous pouvez également contrdler la fonction Time-
lapse. (Voirimage 6)

( 7

hituManager V1.0.18

3D Printer

dle

Printer Idle

N\ J
(Image 6)
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 N'utilisez pas d'outils pointus ou tranchants pour sgratter le bac de résine afin d'éviter
d'endommager le film Ether FEP.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

3. La garantie gratuite ne couvre PAS les problémes causés par un démontage ou une mauvaise
utilisation, l'usure du boitier de la machine, etc.
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Dopo aver ricevuto il prodotto, verifica che i componenti siano intatti e che siano presenti tutti
gli accessori. Se ci fossero danni oppure dei componenti risultassero mancanti, contattaci all’
indirizzo 3dp@elegoo.com. ( Per garantire la qualita dei nostri prodotti, li testiamo accuratamente
prima che lascino la nostra fabbrica. Per questo motivo, potrebbero essere presenti piccoli graffi
quando ricevi il prodotto. Questa cosa & normale, utilizza tranquillamente la stampante.

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

e In caso di un’ emergenza durante [’ utilizzo, spegni immediatamente |’ alimentazione della
stampante 3D.

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

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

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

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

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

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

* Se ci fosse qualsiasi problema con la stampante, contattaci all’ indirizzo 3dp@elegoo.com. Non
smontare o modificare la stampante 3D ELEGOO in autonomia, altrimenti la garanzia non sara
pili valida e la riparazione di qualsiasi danno causato da errori personali dovuti ad un uso
sbagliato della stampante dovra essere pagata.
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Caratteristiche Tecniche della Stampante
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Sistema: EL3D-4.0

Operativita: Schermo Tattile Capacitivo da 4”
Programma Slicer: Chitu Box

Connettivita: Interfacce USB & WiFi

Caratteristiche Tecniche

Tecnologia: Stereolitografia MSLA

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

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

Precisione Asse Z: 0.02mm

Spessore degli Strati: 0.01-0.2mm

Velocita di Stampa: MAX 150mm/h

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

Parametri di Stampa

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

Volume di Stampa: 218.88mm(L)*122.88mm(W)*220mm(H)
Dimensioni del pacco: 660mm(L)*450mm(W)*450mm(H)
Peso del pacco: 19.3KG

Peso Netto: 14.5KG

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

1. Stampa del Modello

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

2. Trattamento del Modello

Altermine della stampa, aspetta fino a che la resina non smette di gocciolare dal piatto, dopodiché
alza la maniglia per rimuovere il piatto e utilizza la spatola per rimuovere il modello. Puoi utilizzare
la stazione di pulizia ed indurimento ELEGOO per effettuare la pulizia e completare la
polimerizzazione del modello.
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Puoi installare e utilizzare ChituBox direttamente dalla chiavetta USB fornita.

1. Installare Chitu Box

Seleziona il programma dalla chiavetta USB o vai al sito ufficiale Chitu (www.chitubox.it) per
scaricare la versione pill aggiornata del programma e installarlo sul tuo computer.

2. Come Utilizzare ChituBox

Dopo il completamento dell’ installazione, avvia il programma ChituBox. Fai click su “File - Apri
File” e scegli il modello 3D (formato .stl). Facendo click col tasto sinistro e usando il menu opzioni
sulla sinistra, puoi controllare e cambiare il punto di vista, le dimensioni e la posizione del modello.

3. Configurazione di ChituBox

3.1 Parametri di Configurazione della Macchina

Fai click su “Impostazioni Parametri" e seleziona la stampante ELEGOO Saturn 4 Ultra come
stampante predefinita. (Vedi immagine 1)

Scegli la tua macchina per cortesia:

ELEGOO Saturn 4 Uhtra

ELEGOO SATURN 3
ELEGOO Saturn 3 Ultra

ELEGOO SATURN 4

Oftetar..tazone: (]

“

(Immagine 1) (Immagine 2)

3.2 Volume di Stampa
Non ¢’ é bisogno di cambiare i parametri preimpostati (Vedi immagine 2). X indica la lunghezza
massima stampabile nella direzione X e cosi via.

3.3 Parametri della Resina (Vedi immagine 3)

Densita della Resina: 1.1g/ml

Costo della Resina: & possibile inserire il prezzo reale della resina acquistata, in modo che il
programma sia in grado di calcolare il costo effettivo di ogni modello stampato.
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Color delaresin:
Densis Resine: [ 10 3] giml
Costo Re.../litro): oo 8 s v/ [k v

(Immagine 3)

3.4 Parametri (Vedi Immagine 3)

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

Numero dei Layer di Base: il numero di strati di strati stampati con esposizione prolungata.Se il
numero di strati di base & n, il tempo di esposizione dei primi n strati sara lo stesso dello strato di
base. Il numero di strati iniziali predefinito & 5.

Tempo di Esposizione: Il tempo di esposizione degli strati di stampa normali. Il valore predefinito
€ 2.5s: pill spesso ¢ lo strato, pill lungo sara il tempo di esposizione richiesto.

Tempo di Esposizione Strati di Base: Il tempo di esposizione degli strati di base. Aumentare in
maniera opportuna questo parametro aiutera ad aumentare l'adesione tra il modello stampato

e il piatto di stampa. Il tempo predefinito & 35s.

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

Tipo di Transizione: Imposta il tipo di transizione del tempo di esposizione durante il passaggio
dagli strati di base a quelli normali. Il tipo predefinito & lineare.

Tempo di Attesa prima della Risalita: La differenza di tempo tra la fine dell’ esposizione e il
momento in cui il piatto inizia a muoversi verso I’ alto. Il parametro predefinito & 0Os.

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

Tempo di Attesa dopo la Discesa: Dopo la discesa, la differenza di tempo tra il momento in cui il
piatto ha raggiunto la posizione finale e U’ inizio dell’ esposizione. il parametro predefinito & 1s.

Nota: | parametri di stampa indicati in questo manuale sono solo di riferimento. Per avere dei
valori di riferimento adeguati al modello di stampante e alla specifica resina che utilizzerai
(incluso tipo e colore), contatta il supporto ufficiale post-vendita.
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1. Dopo aver connesso la stampante al WiFi, apri il programma di slicing e fai click sull’ icona :"'F
nell’ angolo in alto a destra per entrare nel “Centro di Controllo della Rete" (Devi scaricare e
installare Chitu Manager in caso di primo utilizzo.) (Vedi Immagine 4)

Regolazioni

l Sie

(Immagine 4)
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2. Dopo essere entrato nel Centro di Controllo della Rete, fai click su “Aggiungi Dispositivo” per
associare la stampante (assicurati che il computer e la stampante sia connessi alla stessa LAN). In
questo modo, il dispositivo associato pud essere controllato da remoto con il computer.

(Vedi Immagine 5)

ChituManager V1.0.18
Printer

® Add Printer

L]

3D Printer

(Immagine 5)
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3. Nell’ interfaccia di gestione della stampante, puoi accendere la camera IA per osservare i
progressi della stampa in tempo reale e puoi anche attivare e disattivare la funzione di time-
lapse. (Vedi Immagine 6)

ChituManager V1.0.18

3D Printer

dle

Printer Idle

(Immagine 6)
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* Non usare oggetti affilati o appuntiti per raschiare il serbatoio della resina in maniera da evitare
di danneggiare il film di rilascio.

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

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

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

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

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

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

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

* Fai attenzione durante la rimozione del piatto di stampa per evitare di danneggiare lo schermo
LCD. La vita prevista dello schermo & di pili di 2000 ore e diminuira con ' aumento della
frequenza delle stampe. Assicurati di effettuare una pulizia completa e giornaliera dello schermo
e disconnettere dall’ alimentazione la macchina dopo aver terminato di stampare. Se ci fossero
problemi di esposizione o si nota che I’ usura dello schermo ha un impatto negativo sulla qualita
di stampa, cambia lo schermo al pili presto




Certificato di Garanzia 67 g

1. Dalla data di acquisto, le stampanti ELEGOO beneficiano di un servizio di garanzia gratuito di 1
anno ad eccezione dello schermo LCD e la pellicola di rilascio, in quanto component soggetti a
usura.

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

3. La garanzia gratuita NON include le problematiche causate da uno smontaggio in autonomia,
da uso improprio, usura e danneggiamento delle protezioni della macchina, ecc.
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Gracias por comprar productos de la marca ELEGOO. 70 4

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

ELEGCO




Advertencias: 71

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

e Llene el depésito de resina de al menos de 1/3 de su volumen, pero sin sobrepasar la posicién
de la linea MAX.

e Coloque laimpresora en un lugar seco y protéjala de la lluvia y la humedad.
 En caso de emergencia, desconecte primero la alimentacién de la impresora 3D.
o Utilice la impresora en interiores y evite la luz solar directa y los entornos polvorientos.

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

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

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

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

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

« Si tiene algin problema con la impresora, péngase en contacto con nosotros en 3dp@elegoo.com.
Por favor, no desmonte o modifique las impresoras ELEGOO 3D por si mismo, de lo contrario, la
garantia expirara, y usted tendra que pagar el importe de las reparaciones de los dafios ocasionados.
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Lista de piezas
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«

Antena Wifi Plataforma Tanque de resina
de impresion

¢

IA Camara Bandeja para Memoria USB
laresina

=2

Impresora 3D Saturn 4 Ultra

N/ //1/7)

/22

[\m@@@gﬂg

mascara Guantes Embudo
Tornillosde  Manualde Adaptador Kit de Espatula

seguridad instrucciones herramientas
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OEjez @ Mango
© Tanque de O IA Camara
resina

© Plataforma de
impresién

@ Tornillo de
seguridad

O Pantalla LCD

O Pantalla tactil
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(1) -
(2]
(3]
o
(5]
@ Cubierta Anti UV @ Antena WiFi
O Interruptor © Enchufe DC

© Conexion USB

O Puerto para los
accesorios extra




Especificaciones técnicas de laimpresora 3D

76 »

Sistema: EL3D-4.0

Funcionamiento: Pantalla tactil capacitiva de 4,0 pulgadas
Software: Chitu Box

Conexi6n: Puerto USB y WiFi

Parametros de laimpresora

Tecnologia: Estereolitografia MSLA

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

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

Precisién eje Z: 0.02mm

Espesor de capa: 0.01-0.2mm

Velocidad de impresién: MAX 150mm/H

Especificaciones de la
impresora

Dimensiones: 327.4mm(L)*329.2mm(W)*548mm(H)
Volumen: 218.88mm(L)*122.88mm(W)*220mm(H)
Tamafio del paquete: 660mm(L)*450mm(W)*450mm(H)
Peso bruto: 19.3KG

Peso neto: 14.5KG

Especificacién del hardware




Impresion de prueba 779

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

1.Impresién del modelo

Afada lentamente la resina en el depésito de resina (el nivel de resina no debe ser inferiora 1/3
del volumen del depésito y no debe sobrepasar la linea MAX. La maquina realizara una autocomp-
robacién antes de imprimir, no toque la maquina durante la autocomprobacién). Coloque la
cubierta protectora anti-UV de la impresora y seleccione el modelo de prueba para imprimir.

2. Tratamiento del modelo

Una vez finalizada la impresidn, espere hasta que la resina de la placa de impresidn deje de gotear
y, a continuacién, levante el mango para extraer la placa de impresién y utilice una espatula para
retirar el modelo. Puede utilizar la maquina de limpieza y curado de ELEGOO para procesar
posteriormente el modelo.
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La impresora puede instalar y utilizar Chitu Box en la unidad USB.

1. Instalar Chitu Box

Seleccione en la unidad USB o vaya al sitio web oficial de Chitu (www.chitubox.com) para
descargar la version correcta del software de impresidn e instalarla en su ordenador.

2. Cémo utilizar Chitu Box

Una vez finalizada la instalacién, ejecute el software Chitu Box. Haga clic en "Abrir" desde el
menu principal y abra su archivo de modelo 3D (tipo .stl),Haciendo clic con el botén izquierdo
del ratén en el modelo y utilizando las opciones del mend de la izquierda, podra controlar y
cambiar el angulo de visién, el tamafio y la posicién del modelo.

3. Configuracién de Chitu Box

3.1 Parametros de configuracién de la maquina

Haga clic en "Configuracién de pardmetros" y seleccione ELEGOO Saturn 4 Ultra como impresora
predeterminada. (Ver imagen 1)

YJele @@ B ©
- Lo pessin Geoce Aonzado
Por favor, elija su maquina:
Machine Type, 818600 S 4 Ut
ELEGOO Satum 4 Uttra Espior =g
00 SATURN
ELEGOO SATURN 3
< > ELEGOO Saturn 3 Ultra

ELEGOO SATURN 4

(Imagen 1) (Imagen 2)

3.2 Construir volumen
No es necesario cambiar los pardmetros por defecto (Ver Imagen 2), X indica el tamafio maximo
de impresidn en la direccién del eje X, y asi sucesivamente.

3.3 Parametros de Resina (Ver Imagen 3)

Resin Type (Densidad de Resina): 1.1g/ml

Resin Cost (Coste de la resina): Puede introducir el precio real de la resina que ha comprado, y el
software de impresion podra calcular el coste de la resina para cada modelo que imprima.
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Configuracion X [l configuracién

(Imagen 3)

3.4 Parametros (Ver Imagen 3)

Layer Height: El grosor de cada capa impresa, la altura recomendada es de 0,05mm, pero se
puede ajustar entre 0,01-0,2mm. Cuanto mayor sea el grosor, mayor sera el tiempo de exposicién
requerido para cada capa.

Bottom Layer Count: El nimero de capas de impresidn iniciales. Si el nimero de capas inferiores
es n, el tiempo de exposicién de las n primeras capas es el tiempo de exposicién de la capa inferior.
El ajuste predeterminado es 5 capas.

Exposure Time: El tiempo de exposicién para las capas de impresién normales. El tiempo de
exPosicién predeterminado es de 2,5 segundos, y cuanto mas gruesa sea la capa de impresion,
mas tiempo tardara.

Bottom Exposure Time: Tiempo de exposicién de la capa inferior. Aumentar adecuadamente el
tiempo de exposicién inferior puede ayudar a aumentar la adherencia entre el modelo impreso
y la plataforma de impresidn, y el ajuste por defecto es de 35 segundos.

Transition Layer Count: El ndmero de capas de transicion después de las capas inferiores para
una unién mas estrecha entre las capas. Excepto el tiempo de exposicién, los demas parametros
de las capas de transicién son los mismos que los de las capas normales.

Transition Type : Ajuste el tipo de transicion del tiempo de exposicién al pasar de las capas
inferiores a las capas normales, el valor predeterminado es transicién lineal.

Rest Time Before Release (Tiempo de reposo antes de la liberacion): La differencia de tiempo
entre el final de la exposicién de impresion y el inicio de la liberacion de la impresora. El valor
predeterminado es 0 segundos.

Rest Time After Release (Tiempo de reposo después de la liberacién): Después de levantar la
plataforma de impresién, la differencia de tiempo entre el inicio del reposo de la impresora y
elinicio del retorno. El valor predeterminado es 0 segundos.

Rest Time After Retract: La differencia de tiempo entre que la impresora empieza a descansar
después de la retraccion y el inicio de la exposicién. El valor predeterminado es 1 segundo.

Nota: Los pardmetros de impresion indicados en este manual son sélo de referencia.

En aplicaciones reales, pongase en contacto con el servicio técnico postventa oficial para
confirmar los parametros en funcién de factores exhaustivos como el modelo de maquinay la
resina (incluidos el tipo y el color) utilizados por cada persona.
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1. Una vez que la impresora esté conectada al WiFi, abra el software de impresién y haga clicen la
esquina superior derecha para acceder al "Centro de gestién de red" [#=] (debe descargar e
instalar Chitu Manager para utilizarlo por primera vez) (consulte la imagen 4).

Configuracién

l Slice

(Imagen 4)
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2. Después de entrar en el centro de gestion de red, haga clic en “Add Device" para asociar la
impresora (asegurese de que el ordenador y laimpresora estan en la misma red LAN), y el
dispositivo asociado podra controlarse remotamente a través del ordenador. (Verimagen 5)

(~ )
& chituManager v1.0.18
Printer

(@ Add Printer

i
i

3D Printer

J

(Imagen 5)
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3. En la pantalla de gestion de la impresora, puede encender la camara para observar la
situacion de la impresion en tiempo real, y también puede controlar la funcion de fotografia
time-lapse para encenderla o apagarla. (Verimagen 6)

ChituManager V1.0.18

3D Printer

Printer Idle

J
(Imagen 6)
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 Por favor, no utilice herramientas afiladas o puntiagudas para raspar el tanque de resina para
evitar dafiar el film de proteccién.

o Limpie el depdsito de resina antes de cambiar la resina por otro color.

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

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

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

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

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

o EL film de proteccidn es una pieza de desgaste, sustittiyalo con regularidad siguiendo las
instrucciones de la maquina para garantizar el correcto funcionamiento de la impresién.

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

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

3. La garantia gratuita NO incluye los problemas causados por el autodesmontaje y el uso
inadecuado, ni el desgaste de la carcasa de la maquina, etc.
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2R 7L EL3D-4.0

BEEmE: 4.0 F BEREXN IV FRIV—>
AZ4 XY 7 b: Chitu Box

$&45u530: USB & WiFi

POMIYASS LY

#i: MSLA RFL AUV Y5 T1—

FtiF: COBYE + LRI AUX—FL > X (ER405nm)
XYFRSE: 19*24um (11520*5120)

ZE¥EEE: 0.02mm

BDEE:0.01-0.2mm

TV RRE—F: &K 150mm/H

Ei: 100-240V 50/60 Hz 24V 6A
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&R Y4 X 218.88mm(L)*122.88mm(W)*220mm(H)
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