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User Manual

e Please refer to the included USB drive for a setup and
installation instructional video.
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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 better help you to avoid the risk of incorrect product
setup and usage.

For any questions or issues not covered in this manual, please contact us directly
via our customer support email address: 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.

2.The ELEGOO official website: www.elegoo.com for related equipment opera-
tion, contact information, etc.



NOTES

1.Do not place the printer in highly vibrating or unstable environment, as machine
vibrations can affect print quality.

2.Do not touch the nozzle or heated bed while the printer is in operation to avoid
burns and personal injury from high temperatures.

3.After printing, promptly utilize the residual heat in the nozzle to effectively clean
the filament residue using a suitable tool. Avoid direct contact with the nozzle to
prevent potential burns.

4.When printing low-temperature filaments such as PLA and flexible filaments,
please remove the glass top cover.

5.We recommend using ELEGOO's slicing software to ensure the proper
functioning of the machine and achieve optimal printing results.

6.Perform regular maintenance on the printer by cleaning the machine body with
a dry cloth to remove dust and any sticky filament residue. Ensure the printer is
powered off before cleaning.

7.Regularly check and clean the printer's cooling fans to prevent debris buildup
and extend their lifespan.

8.Be cautious of the machine’s high-speed moving parts to avoid any potential
pinch hazards.

9.The Z-axis of the machine utilizes lead screws for its moving parts. Apply
lubricating oil as needed to ensure smooth movement.

10.Children must be supervised by adults when using the machine to avoid
personal injury.

11.In case of an emergency, directly turn off the power.

12.Ensure the machine is properly grounded for safe operation. Failure to properly
ground or neglecting to ground the machine can increase the risk of electrical
leakage.

13.If the machine is not in use for an extended period, please turn off the power
and unplug the power cord.



Machine Parameters

Printer Specifications

Printer Type: FDM (Fused Deposition Modeling)
Maximum Build Volume: 256 x 256 x 256 (mm®)
Print Precision: + 0.1 mm

Nozzle Diameter: Standard (0.4 mm)

Print Speed: < 500 mm/s

Ambient Environment Temperature: 5 °C~40 °C

Operating Temperature Specifications

Maximum Temperature of Nozzle: 320 °C
Maximum Temperature of Heated Bed: 110 °C

Software Specifications

Slicer Software: ELEGOO Slicer (recommended)
Input File Format: STL, OBJ, 3MF, STP

Output File Format: G-code

Interface: USB Drive, WIFI

Power Supply Specifications

Input Power: AC 100-240V; 50/60Hz
Rated Power: 1100 W @ 220 V, 350W @ 110 V

Physical Specifications

Machine Size: 398 x 404 x 490 mm
Net Weight: 17.5 kg
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Component Introduction

Auxiliary Part
Cooling Fan

Printhead

Filament Detection
Sensor (Filament

Chamber Camera Detector)

Filament Spool
Holder

USB Drive Port ——— Touch Screen

Filament Inlet

Air Filter % % : =

Excess Chute

Power Socket \®/



Accessory Specification

Touch Screen

Unclogging
Pin Tool

USB Drive

Spool Holder
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(1.5/2.0/2.5/3.0mm)
Allen Wrench

Scraper Blade

Filament Sample

Screwdriver
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User Manual

User Manual

=, —

T {m—

EEe=———
Power Cord

Spare Heatbed
Nozzle Wiper
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Machine Setup & Installation
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2. Unlock the heated bed and use an Allen wrench to remove the 3. Insert the ribbon cable into the port by pressing the terminal
three screws in the picture. as pictured. Make sure the gold contacts on the ribbon cable

face upwards.




Machine Setup & Installation
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4. Install the screen into the corresponding slot on the printer 5. Mount the spool holder onto the hole on the right side of the
and push it down to lock it in place. machine and secure it by turning counterclockwise.

Important note: If you have disassembled machine
components such as the nozzle assembly or build
platform, make sure to re-level the platform before
printing.

6. Load the filament by inserting one end into the filament detector
and pushing it forward until it reaches its maximum position.



Screen Operation Instruction

Language Selection
v

English Espafiol

Italian Pyccuit Deutsch
' yeckm euts Remove the thret

figure using a he;

"
Confirm confifm
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1. Language Selection 2. Follow the on-screen prompt to remove the three fixed screws
of the build platform.

- A - A

Device Self-check

Ensure the chamber is free from foreign objects, then click “Confirm.”

1. Place the build plate correctly, with Side
Afacing up.

2. The proc xpected to last for

30 minutes.

Confirm

- J - /
3. Ensure the printer chamber is free from foreign objects, then 4. Enter the initial self-check process. Vibrations and noises
click “Confirm” to proceed. during the self-check are normal.



Screen Operation Instruction

Device Self-check Device Self-check

Nozzle heating

ot touch the printer
Heated bed heating

Heat break cooling fan

Self-check completed!

Mainboard cooling fan
Confirm
Input shaping

Automatic leveling Automatic leveling

o J o

5. Do not tap or shake the machine during the self-check process 6. Self- check completed. Click “Confirm” to proceed.
to avoid error prompts.

Important note: Ensure to recalibrate the printing
platform before each print when switching sides on
the double-sided textured flexible plate.
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First Print

~

Prepare

0.1mm 1mm 10mm 30mm

200°c
2560°c

40°c
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1.Click [#5] - [ Q ] to set the nozzle temperature to
the suitable temperature for the filament (e.g., 220°C for PLA).
Wait for the temperature to reach the set value, then click [/ ]
repeatedly until the filament starts extruding from the nozzle.

N
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3. If the adhesion of the build plate decreases after prolonged
use, you can apply solid glue or use platform adhesive spray to
enhance the first-layer adhesion of the model, or replace the
build plate.
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Print History

ECC.

Folder ode

17h24m 17h24m

DBenchy.

ECC Buddhage  EC

ode w3
17h24m =581 17h24m 1

o J

2.Click [@m] - [Locall toselectamodelfor test printing.
(Tip: Long press to import print files from your USB drive to local
storage.)

~
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4. After the printed model cools down, detach the flexible build
plate together with the model from the device. Bend the plate
slightly to separate the model from it (avoid overbending to
prevent deformation).



Filament Replacement

Prepare Extruder

Please adjust the temp for
filament type.

Unload

AN J o J
1.Click [ ":_—.] and switch to the Extruder option. Click 2. After unloading is complete, extract the old filament from the
“Unload” and wait for the machine to complete the unloading tube and replace it with a new one.

process.

~ ~

Extruder

Please adjust the temp for Nozzle temp
filament type. —

250°C aF

@ o
5 0 Unload

L 0l _— Yy, _ J

3. Load the filament by inserting one end into the filament detector 4. Click “Load" and wait for the nozzle to heat up. Once the
and pushing it forward until it reaches its maximum position. nozzle reaches the preset temperature, it will start the filament

loading process.
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Slicing Software

The included USB drive contains slicing software for installation and use.
* Select your printer model before starting the slicing process.

Printer Selection

I Device keyword I

Elegoo Centauri Elegoo OrangeStorm Elegoo Neptune 4 Max
Carbon Giga [J 0.4mm nozzle
0.4mm nozzle 0.6mm nozzle [J 0.2mm nozzle
[ 0.2mm nozzle 0 0.4mm nozzle [J 0.emm nozzle
[ 0.emm nozzle [ 0.8mm nozzle [ 0.8mm nozzle
[J 0.8mm nozzle [J 1.0mm nozzle [ 1.0mm nozzle

v ch
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Slicing Software

1. Importing model for slicing: You can simply drag and drop the model file into the slicing software or click “File” in the top

left corner and select “Import.”

2. Exporting G-code file: You can use the web interface to send the generated G-code file directly to the printer for online

printing or save it to a USB drive for offline printing.

Dre 8| @
@ S Prepare < Preview @ Device
Printer

~ Elegoo Centauri Carbon 0.4 nozzle

Bed type
(0 Fitament (& &
- cregoopLa [
< Process (D Obects Advanced B

~ 0.20mm Standard @Elegoo CC 0.4 nozzle  [5) O

Quality ~ Strength  Support  Others

Layer height

Layer height 02 mm

First layer height 02 mm
[E] Seam

Seam position - Aligned

] Precision

Precise wall

Walls and surfaces

Only one wall on top
surfaces

Only one wall on first layer

B Project
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Color scheme
[
® Inner wall

Total estimation

Total Filament

Line Type

Percent

~  Export G-code file

Used filament

isplay




LAN (Network) Printing .

1. The device supports Wi-Fi connection. Go to the Settings Network
“Network” interface, establish a successful connection, and 5 Wik
check the IP address on the screen (refer to the image on
the right).

ZSNETA MK

printer-AP

2. Connect your computer and printer to the same local area network (LAN). Open your browser and enter the printer's IP address in the
address bar to access the backend management. Utilize the web interface to monitor the printing progress and pause/stop the print as

needed.
+Upload G-code files for printing.

Stanpriting

Detetefile

Export
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Mainboard Circuit Wiring Diagram

Type-C Interface (24 V): It is strictly prohibited to directly connect this port to a computer
or external devices, as it may result in damage.

Filament Detector —‘

Chamber
Temperature

Chamber Camera

Type-C Interface
(24 V)

Screen Ribbon
Cable Interface

Z-Axis

Motor

Y-Axis
Motor

X-Axis
Motor

24V Power
Input Interface

| +

I

I

D

D

o
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@ Auxiliary Part
Cooling Fan

o000

(2) caseFan

— Leveling Module
——Heated Bed Temperature

| Heated Bed Control
Interface
E — Mainboard Fan
—— Z-Axis Optical
@) Limit Switch
L USB Drive Port
AC Power AC Power
Output Input
L L N+ N L
O F—rF—r—pp—— O
& Jee| 2 (==l Eel s
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Warranty Statement

® ELEGOO printers are covered by a warranty from the date of receipt. Warranty periods for different
components may vary. For more details, please visit our website
(https://www.elegoo.compages/refund-policy).

® 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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Manual de instrucciones

e Consulte la unidad USB que incluye un video de instrucciones
de configuracion e instalacion.
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iGracias por elegir un producto ELEGOO!

Este manual de instrucciones se proporciona para una mayor comodidad de uso.
Lea atentamente este manual de instrucciones antes de utilizar su nueva impresora,
ya que las precauciones, la informacion y los consejos pueden ayudarle a evitar
una configuracion y un uso incorrectos del producto.

Para cualquier pregunta o problema no contemplado en este manual, pongase en
contacto con nosotros directamente a través de nuestra direccion de correo
electronico de atencion al cliente: 3dp@elegoo.com. El equipo de ELEGOO estara
dispuesto a ofrecerle un servicio de calidad en todo momento.

Para proporcionarle la mejor experiencia con el producto, ademas de este manual,
puede encontrar informacion complementaria sobre el funcionamiento de su
nueva impresora a través de:

1. La unidad USB: Los archivos digitales incluyen una copia de este manual y todo
el software necesario.

2. El sitio web oficial de ELEGOO: www.elegoo.com para el funcionamiento de
equipos relacionados, informacion de contacto, etc.
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NOTAS

1. No coloque la impresora en un entorno con muchas vibraciones o inestable, ya
que las vibraciones de la maquina pueden afectar a la calidad de impresion.

2. No toque la boquilla ni la plataforma térmica de impresion mientras la impresora
esté en funcionamiento para evitar quemaduras y lesiones por altas temperaturas.
3. Tras la impresion, aproveche rapidamente el calor residual de la boquilla para
limpiar eficazmente los restos de filamento con una herramienta adecuada. Evite el
contacto directo con la boquilla para evitar posibles quemaduras.

4, Alimprimir filamentos de baja temperatura, como PLA o filamentos flexibles, retire
la cubierta superior.

5. Recomendamos utilizar el software de corte de ELEGOO para garantizar el correc-
to funcionamiento de la la maquina y conseguir unos resultados de impresion
optimos.

6. Realice un mantenimiento periddico de la impresora limpiando el cuerpo de la
maquina con un pano seco para eliminar el polvo y cualquier residuo pegajoso de
filamento. Asegurese de que la impresora esta apagada antes de limpiarla.
7.Revise y limpie regularmente los ventilde refrigeracion de la impresora para evitar
la acumulacion de desechos y extender su vida util.

8. Tenga cuidado con las piezas moviles de alta velocidad de la maquina para evitar
cualquier riesgo potencial de atrapamiento.

9. El eje Z de la maquina utiliza tornillos de avance rapido para sus piezas moviles.
Aplique aceite lubricante segun sea necesario para asegurar un movimiento suave.
10. Los ninos deben ser supervisados por adultos cuando utilicen la maquina para
evitar lesiones.

11. En caso de emergencia, apague directamente la impresora .

12. Asegurese de que la maquina esta correctamente conectada a tierra para un
funcionamiento seguro. Si no se conecta a tierra correctamente o se descuida la
conexion a tierra de la maquina, puede aumentar el riesgo de fugas eléctricas.

13. Sinova a utilizar la maquina durante un periodo prolongado, apaguela y desen-
chufe el cable de alimentacion. 20



Parametros de la maquina

Especificaciones de laimpresora

Tipo de impresora: FDM (Modelado por deposicion fundida)
Volumen méximo de construccion: 256+256x256 (mm?)
Precision de impresion: + 0,17 mm

Diametro de la boquilla: Estandar (0,4 mm)

Velocidad de impresion: < 500 mm/s

Temperatura ambiente: 5 ~ 40 °C

Especificaciones de temperatura de funcionamiento

Temperatura maxima de la boquilla: 320 °C

Temperatura maxima de la plataforma térmica: 110 °C

Especificaciones de software

Software de corte: ELEGOO Slicer (recomendado)
Formato de archivo de entrada: STL, OBJ, 3MF, STP
Formato de archivo de salida: Codigo G

Interfaz: Unidad USB, WIFI

Especificaciones de la fuente de alimentacion

Potencia de entrada: 100 - 200 Vca; 50/60 Hz
Potencia de salida: 1100 Wa 220V, 350 Wa 110V

DIMENSIONES

Tamano de la maquina: 398 x 404 x 490 mm
Peso neto: 17,5 kg
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Vista general de componentes

Ventilador de

la pieza auxiliar

Cabezal de impresion

Camara de la caja

PuertoUSB ———— —————

Entrada de filamento

Filtro de aire

Salida de plastico
sobrante

Toma de corriente

22

S

Sensor de deteccion de

ﬁb—ﬁlamento (Detector de

filamento)

Soporte de la bobina
de filamento

CREATE THE FUTURE 7//77,.

Pantalla tactil



Especificacion de accesorios

Pantalla tactil Portabobinas Muestra de filamento Cable de alimentacion

Herramienta de (1,56/2,0/2,5/3,0mm) Destornillador Rascador de
desatascado Llaves Allen repuesto de boquilla

de la plataforma
caliente de repuesto

Manual de instrucciones

Unidad USB Cuchilla rascadora Manual de instrucciones

23



Configuracion e instalacion de la maquina

L
N
Escanear para acceder a los tutoriales J
<3 I T ‘ L ) )
= el "
_ AR 1 -
5
RN s
N = J Y,
2. Desbloquee la plataforma térmica y utilice una llave Allen de 3. Inserte el cable plano en el puerto presionando el terminal
para retirar los tres tornillos de la imagen. como se muestra en la imagen. Asegurese de que los contactos

dorados del cable plano estén orientados hacia arriba.
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Configuracion e instalacion de la maquina
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4. Instale la pantalla en la ranura correspondiente de la 5. Introduzca el portabobinas en el orificio situado en el lado
impresora y empuijela hacia abajo para bloquearla en su sitio. derecho de la maquina y fijelo girandolo en sentido contrario a las
aguijas del reloj.

Nota importante: Si ha desmontado componentes de
la maquina como el conjunto de boquillas o la
plataforma de impresion, asegurese de volver a
nivelar la plataforma antes de imprimir.

- _—

6. Cargue el filamento insertando un extremo en el detector de
filamento y empujandolo hacia delante hasta que alcance su
posicion maxima.
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Instrucciones de uso de la pantalla

Language Selection
v

English Espafiol

Italian St
Deutsch Remove the three screws in the

figure using a hex key.

Confil
Confirm SR

o ) AN J

1. Seleccion de idioma 2. Siga las indicaciones de la pantalla para retirar los tres tornillos
fijos de la plataforma de impresion.

Device Self-check

Ensure the chamber is free from foreign objects, then click “Confirm.”

1. Place the build plate correctly, with Side
Afacing up.

2. The pro
30 minute:

Confirm

A / . S/
3. Asegurese de que la camara de la impresora esta libre de 4. Entre en el proceso de autocomprobacion inicial. Las
objetos extranos y haga clic en “Confirmar” para continuar. vibraciones y ruidos durante la autocomprobacion son normales.

26



Instrucciones de uso de la pantalla

A

Device Self-check Celsalcheck

Do not touch the printer Nozzle heating Nozzle heating

during g

Heated bed heating

Heat break cooling fan

Self-check completed!

Mainboard cooling fan
Confirm

Input shaping

Automatic leveling

NG / -
5. No golpee ni agite la maquina durante el proceso de 6. Autocomprobacion terminada. Pulse “Confirmar” para
autocomprobacion para evitar indicaciones de error. continuar.

Nota importante: Asegurese de recalibrar la plataforma
de impresion antes de cada impresion cuando cambi
de lado la placa texturizada de doble cara.
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Primera impresion

Prepare an Extruder

Extruder
0.1mm 1mm 10mm 30mm

®

- J

1Hagaclicen [¥] .- [Q] para ajustar la temperatura de la
boquilla a la temperatura adecuada para el filamento (por ejemplo,
220 °C para PLA). Espere a que la temperatura alcance el valor
establecido y, a continuacién, haga clicen [\/] repetidamente
hasta que el filamento comience a extruir de la boquilla.

™~

\

B

- J

3. Si la adherencia de la plataforma de impresion disminuye tras
un uso prolongado, puede aplicar pegamento solido o utilizar
espray adhesivo de plataforma para mejorar la adherencia de la
primera capa del modelo o sustituir la plataforma de impresion.
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USB Drive Print History

Folder Folder

ECC_Buddha.ge

17h24m 581 17h24m

2.Pulse [&E] - [Locall para seleccionar un modelo para la
impresion de prueba. (Consejo: importe facilmente los archivos

de impresion de su memoria USB al almacenamiento local con

una pulsacion larga).

~

4. Después de que el modelo impreso se enfrie, separe del
dispositivo la placa de impresion flexible junto con el modelo.
Curve ligeramente la placa para separar el modelo de ella (evite
curvarla en exceso para evitar deformaciones).



Sustitucion del filamento

N

Extruder

Please adjust the temp for
filament ty

Nozzle temp

250°C

Unload

- /)
1. Hagaclicen [ =1 y cambie a la opcion Extrusor. Haga clic

en “Descargar” y espere a que la maquina termine el proceso de

descarga.

_ U J
3. Cargue el filamento introduciendo un extremo en el detector de
filamento y empujandolo hacia delante hasta que alcance su
posicion maxima.

29
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2. Una vez finalizada la descarga, extraiga el filamento viejo del

tubo y sustituyalo por uno nuevo.

~

Prepare

Extruder

Please adjust the temp for

Nozzle temp
filament type. § A

250°C +

Unload

L Y,
4. Haga clic en “Cargar” y espere a que se caliente la boquilla.

Una vez que la boquilla alcance la temperatura preestablecida,
comenzara el proceso de carga del filamento.



Software de corte

La unidad USB incluida contiene el software de corte para su instalacion y uso.
+ Seleccione su modelo de impresora antes de iniciar el proceso de corte.

Printer Selection

[Device keyword ]

Clear all

[ 0.4mm nozzle
[ 0.2mm nozzle
[ 0.6mm nozzle
[] 0.8mm nozzle

Elegoo Centauri Elegoo OrangeStorm Elegoo Neptune 4 Max
Carbon Giga

0.4mm nozzle 0.6mm nozzle

[ 0.2mm nozzle [ 0.4mm nozzle

[J 0.6mm nozzle [] 0.8mm nozzle

[ 0.8mm nozzle [ 1.0mm nozzle

1 vh

[ 1.0mm nozzle

ch
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Software de corte

1. Importacion del modelo para el corte: Puede simplemente arrastrar y soltar el archivo del modelo en el software de corte
o hacer clic en “Archivo” en la esquina superior izquierda y seleccione “Importar”.

2. Esportracion del archivo de cédigo G: Puede utilizar la interfaz web para enviar el archivo de cédigo G generado
directamente a la impresora para imprimirlo en linea o guardarlo en una unidad USB para imprimirlo sin conexion.

D Fie | B =@
@ O Prepare < Preview [ Device Project ~ ~  Export G-code file
i b
Printer s 0 By
~ Elegoo Centauri Carbon 0.4 nozzle 7}
Bed type
(0 Filament = =
[l - ElegoorLa @
< Process () Obiects Advanced [+

- 0.20mm Standard @Elegoo CC04nozzde  [5) O
Quality  Strength  Support  Others

[E Layer height

Layer height 02 m
First layer height 02 m
[Z] Seam
Seam position ~ Nligned

£+] Precision

Precise wall

Walls and surfaces

Only one wall on top
surfaces

Only one wall on first layer
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Impresion LAN (en red) .

1. El dispositivo admite conexion Wi-Fi. Vaya a la interfaz Settings Network
«Red», establezca una conexion correcta y compruebe la = WiFi

ZSNETAMK.

direccion IP en la pantalla (consulte laimagen de la

printer-AP.

derecha).

Znpki 668

2. Conecte el ordenador y laimpresora a la misma red de area local (LAN). Abra su navegador e introduzca la direccion IP de la impresora
en la barra de direcciones para acceder a la gestion de los programas de fondo. Utilice la interfaz web para supervisar el progreso de la
impresion y pausar/detener la impresion segun sea necesario.

xCargar archivos de codigo G para imprimir.

01mm

4_30Benchy

ECC_0.4_30Benchy

CC_0.4_3DBenchy_PLAD.2 e
f ! Strtprinting

Deletefile

Export
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Esquema eléctrico del circuito de la placa base

Interfaz de tipo C (24 V): Se desaconseja encarecidamente conectar este puerto directamente a un ordenador
o a dispositivos externos, ya que podria dafiarlo.

Motor del Motor del Motor del Conexion ala
Detector de filamento ejeZ ejeY eje X  alimentacion de 24 V
4‘ ey

(@)

Ventilador de la
parte auxiliar

@ Ventilador de la carcasa

Temperatura de la caja

Céamara de la caja

mMeeeeMQeHo—:O

M=
o
o
o

——NMaodulo de nivelacion

Interfaz de tipo C s — Temperatura de la plataforma
(24V) ° oo caliente
}— Interfaz de control de la
Conexion del cable . plataforma caliente
plano de la pantalla ° [ Ventilador de la placa base
— — Final de carrera
@] optico del eje Z
L Puerto USB
Salida de Entrada de
alimentacion de | | alimentacion de

CA CA
L 1T N[+ N L

o

)

B EEEE

—
RIE

&b |

Senal de control
de la plataforma
caliente

el
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Declaracion de garantia

@ Lasimpresoras ELEGOO estan cubiertas por una garantia a partir de la fecha de recepcion. Los periodos de
garantia de los componentes individuales pueden variar. Para obtener informacion detallada, visite nuestra
web oficial en https://www.elegoo.com/pages/refund-policy.

@ La garantia gratuita NO incluye los problemas causados por el desmontaje por el usuario o el uso inadecuado, ni el
desgaste de la carcasa de la maquina, etc.

34



ELEGQO Centauri Carbon

Imprimante 3D
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Manuel utilisateur

e \/ous trouverez sur la clé USB fournie une vidéo d'instruction
sur la configuration et l'installation.
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Merci d'avoir choisi un produit ELEGOO!

Ce manuel utilisateur est fourni pour votre commaodité. Veuillez le lire attentive-

ment avant d'utiliser votre nouvelle imprimante, car les précautions, les informa-
tions et les conseils qu'il contient peuvent vous aider a éviter une installation et

une utilisation incorrectes du produit.

Pour toute question ou probléme non couvert par ce manuel, veuillez nous
contacter directement par e-mail a l'adresse de notre service d'assistance a la
clientéle : 3dp@elegoo.com. L'équipe ELEGOOQ est toujours disponible pour vous
fournir un service de qualité.

Pour que vous puissiez profiter au mieux de votre produit, vous trouverez, en plus
de ce manuel, des informations complémentaires sur le fonctionnement de votre
nouvelle imprimante via :

1. La clé USB: les fichiers comprennent une copie de ce manuel et de tous les
logiciels nécessaires.

2. Le site officiel d'ELEGOO : www.elegoo.com pour le fonctionnement des
équipements connexes, les informations de contact, etc.
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NOTES

1. Ne placez pas l'imprimante dans un environnement soumis a des vibrations importantes
ou a un environnement instable, car les vibrations de la machine peuvent nuire a la qualité
de l'impression.

2. Ne touchez pas la buse ou le plateau chauffant lorsque l'imprimante est en fonctionne-
ment afin d'éviter les brulures et les blessures dues aux températures élevées.

3. Apres limpression, utilisez rapidement la chaleur résiduelle de la buse pour nettoyer
efficacement les résidus de filament a l'aide d'un outil approprié. Evitez tout contact direct
avec la buse afin d'éviter les brulures potentielles.

4. Lors de limpression de filaments a basse température tels que le PLA et les filaments
flexibles, il est recommandé de retirer le couvercle en verre.

5. Nous recommandons d'utiliser le logiciel de découpe ELEGOO pour assurer le bon
fonctionnement de la machine et obtenir des résultats d'impression optimaux.

6. Effectuez un entretien régulier de l'imprimante en nettoyant le corps de la machine a l'aide
d'un chiffon sec afin d'éliminer la poussiére et tout résidu de filament collé. Veillez a ce que
l'imprimante soit hors tension avant de procéder au nettoyage.

7.Verifier et nettoyer régulierement les ventilateurs de refroidissement de l'imprimante pour
éviter 'accumulation de débris et prolonger leur durée de vie.

8. Faites attention aux piéces de la machine qui se déplacent a grande vitesse afin d'éviter
tout risque de pincement.

9. L'axe Z de la machine utilise des vis sans fin pour ses piéces mobiles. Appliquez de ['huile
lubrifiante si nécessaire pour assurer un mouvement fluide.

10. Les enfants doivent étre surveillés par des adultes lorsqu'ils utilisent la machine afin
d'éviter les blessures.

11. En cas d'urgence, coupez directement l'alimentation.

12. Veillez a ce que la machine soit correctement reliée a la terre pour un fonctionnement en
toute sécurité. Le fait de ne pas relier correctement la machine a la terre ou de négliger de le
faire peut augmenter le risque de faille électrique.

13. Si l'appareil n'est pas utilisé pendant une période prolongée, veuillez l'éteindre et
débrancher le cordon d'alimentation.
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Parametres de la machine

Spécifications de l'imprimante

Type d'imprimante : FDM (Fused Deposition Modeling)
Volume de construction maximum : 256 x 256 x 256 (mm?)
Précision d'impression : + 0,7 mm

Diametre de la buse : Standard (0,4 mm)

Vitesse d'impression : < 500 mm/s

Température de fonctionnement de l'environnement : 5 °C~40 °C

Spécifications de la température de fonctionnement

Température maximale de la buse : 320 °C

Température maximale du plateau chauffant: 110 °C

Spécifications du logiciel

Logiciel de tranchage : ELEGOO Slicer (recommandé)
Format du fichier d'entrée : STL, OBJ, 3MF, STP
Format du fichier de sortie : G-code

Interface : Clé USB, WIFI

Spécifications de l'alimentation électrique

Puissance d'entrée : 100-240 V CA ; 50/60 Hz
Puissance nominale: 1100 Wa 220V, 350 Wa 110V

Spécifications physiques

Taille de la machine : 398 x 404 x 490 mm
Poids net: 17,5 kg
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Présentation des composants

®

Piece supplémentaire

Ventilateur de

refroidissement

Teéte d'impression /4
74 Capteur de détection de
) - / ﬁ‘iﬁlament (détecteur de

Caméra du boitier filament)

Porte-bobine de
filament

Port pour clé USB——— . )
Ecran tactile

Entrée du filament

Filtre a air

Sortie de surplus
de plastique

CREATE THE FUTURE 7////,.

Prise de courant
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Spécification des accessoires

Ecran tactile Porte-bobine Echantillon de filament  Cable d'alimentation

Outil de (1,6/2/2,5/3 mm) Tournevis Essuyeur de buse de

débouchage Clé Allen plateau chauffant de
rechange

Clé USB Lame de raclage Manuel utilisateur
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Configuration et installation de la machine

AN

&S I

AN

J

2. Déverrouillez le plateau chauffant et utilisez une clé Allen de
pour retirer les trois vis de l'image.

3.Insérez le cable plat dans le port en appuyant sur la borne
comme indiqué sur l'image. Veillez a ce que les contacts dorés
du cable plat soient orientés vers le haut.
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Configuration et installation de la machine
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5. Montez le porte-bobine sur le trou situé sur le coté droit de la
machine et fixez-le en le tournant dans le sens inverse des
aiguilles d'une montre.

4. Installez l'écran dans la fente correspondante de l'imprimante
et poussez-le vers le bas pour le verrouiller & sa place.

Remarque importante : si vous avez démonté des
éléments de la machine, tels que la buse ou la
plate-forme de construction, veillez a niveler a
nouveau la plate-forme avant d'imprimer.

6. Chargez le filament en insérant une extrémité dans le détecteur

de filament et en le poussant vers l'avant jusqu'a ce qu'il atteigne sa
position maximale.
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Instructions d'utilisation de l'écran

. ‘\\

Language Selection
v

English Espafiol

Italian yCCKI Deutsch Remove the thres
ove the thre

figure using a he

Confil
Confirm SR

. J o J

1. Sélection de la langue 2. Suivez les instructions a l'écran pour retirer les trois vis fixes de
la plate-forme de construction.

Device Self-check
Ensure the chamber is free from foreign objects, then click “Confirm.”
1. Place the build plate correc
Afacing up.

2. The process is expected to last for

30 minute:

Confirm

- ,/ - )
3. Assurez-vous que le compartiment de limprimante ne 4. Passez au processus d'autocontrole initial. Les vibrations et les
contienne pas de corps étrangers, puis cliquez sur "Confirmer" bruits pendant 'autocontrole sont normaux.

pour continuer.
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Instructions d'utilisation de l'écran

~ ﬂ N

Device Self-check

Do not touch the printer Nozzle heating

Heated bed heating

Heat break cooling fan Self-check completed!

Mainboard cooling fan
Confirm

Input shaping

Automatic leveling

L Y, N Y,

5. Ne tapez pas sur l'appareil et ne le secouez pas pendant le 6. Autocontrole terminé. Cliquez sur « Confirmer » pour continuer.
processus d'autocontrole afin d'éviter les messages d'erreur.

Remarque importante: assurez-vous de recalibrer la
plateforme d’impression avant chaque impression
lorsque vous passez au verso de la plaque texturée
double face.
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Premiére impression

Prepare an Extruder USB Drive Print History
Qg0 | EXtruder
200°c A

0.1mm 1mm 10mm 30mm

@ .60+ Folder Folder
40

N ) \ )

S/ . J/
1. Cliquezsur [=] - [Q]” pour régler la température de la 2.Cliquezsur [EE] - [Locall pour sélectionner un modele
E():u :ijrlfetsrlseftttir: digpéﬁsrlfieﬁr?:érrlaetglzrgftr:iéﬁ:rl:)s/earl\;ﬂlre, 220 pour le test d'impression. (Astuce : importez facilement les fichiers
définie, puis cliquez sur [%7]  plusieurs reprises jusqu'a ce que d'impression de votre clé USB vers le stockage local en appuyant
le filament commence & extruder de la buse. longuement).

N ™

B

S =) = )|
- / - /
3.Si l'adhérence de la plaque de construction diminue aprés une 4.Une fois le modeéle imprimé refroidi, détachez la plague de
utilisation prolongée, vous pouvez appliquer de la colle en baton construction flexible et le modele de l'appareil. Courbez
ou utiliser un spray adhésif pour plateforme afin d'améliorer

légerement la plaque pour en détacher le modele (évitez de trop
l'adhérence de la premiére couche du modele, ou remplacer la la courber pour ne pas la déformer).
plaque de construction.
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Remplacement du filament

N

Extruder

Please adjust the temp for
filament type.

Nozzle temp

Unload

\ J

1.Cliquezsur [ 5] et passez a l'option Extrudeur. Cliquez sur

"Décharger" et attendez que la machine termine le processus de

déchargement.

N bl J

3. Chargez le filament en insérant une extrémité dans le détecteur

de filament et en le poussant vers l'avant jusqu'a ce qu'il atteigne sa

position maximale.

46
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2. Une fois le déchargement terming, extrayez le filament usagé

du tube et remplacez-le par un nouveau.

~

Extruder

Please adjust the temp for
filament type.

Unload

\ /

4. Cliquez sur « Charger » et attendez que la buse chauffe. Une
fois que la buse atteint la température prédéfinie, elle démarre le
processus de chargement du filament.



Logiciel de découpe

La clé USB fournie contient un logiciel de découpe.
+ Sélectionnez votre modéle d'imprimante avant de commencer le processus de coupes.

Printer Selection

[Device keyword ]

Elegoo Centauri Elegoo OrangeStorm Elegoo Neptune 4 Max
Carbon Giga [ 0.4mm nozzle
0.4mm nozzle 0.6mm nozzle [ 0.2mm nozzle
[J 0.2mm nozzle [ 0.4mm nozzle [] 0.6mm nozzle
[] 0.6mm nozzle [] 0.8mm nozzle [] 0.8mm nozzle
[ 0.8mm nozzle [ 1.0mm nozzle [ 1.0mm nozzle

r v ch
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Logiciel de découpe

1.Importation du modeéle pour le découpage en tranches : Vous pouvez simplement faire glisser et déposer le fichier du
modele dans le logiciel de découpe ou cliquer sur « Fichier » dans le coin supérieur gauche et sélectionner « Importer ».
2.Exportation du fichier G-code : vous pouvez utiliser l'interface web pour envoyer le fichier G-code généré directement a
l'imprimante pour une impression en ligne ou l'enregistrer sur un lecteur USB pour une impression hors ligne.

Untitied =@

R O Prepare & Preview [ Device Project ~ Export G-code file
Color scheme ' — [ine Ty

& Pri e -

Printer = — e Type Time Percent Used filament Display

u Inner wall

- Elegoo Centauri Carbon 0.4 nozzle

Bed type

(0 Fitament - =
Bottom surface

[l - ElegoopLa %] Bridge

< Process () Obiects Advanced (&3

~0.20mm Standard @Elegoo CC04nozzdle  [5) Q
Quality  Strength  Support  Others

[E Layer height

Layer height 02 o : \\
AR Total estimation
First layer height 02 o Hi = ol Filament
1) seam Model Filament
Seam position ~ Aligned

£+ Precision

Precise wall

Walls and surfaces

Only one wall on top
surfaces

Only one wall on first layer
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Impression LAN (réseau) .

1. L'appareil prend en charge la connexion Wi-Fi. Accédez a s Network
l'interface « Réseau », établissez une connexion et vérifiez
l'adresse IP a l'écran (voir l'image de droite).

2. Connectez votre ordinateur et votre imprimante au méme réseau local (LAN). Ouvrez votre navigateur et entrez l'adresse IP de
l'imprimante dans la barre d'adresse pour accéder a la gestion du serveur. Utilisez l'interface web pour surveiller la progression de
l'impression et mettre en pause/arréter l'impression si nécessaire.

= Transférer les fichiers G-code pour l'impression.

Print history
The name of thef

4_3DBenchy_PLA02_4h2m gco.

ECC_0.4_30Benchy_PLAD2_4h2m gco.

ECC_0.4_30Benchy Statprnting

0.4_3DBenchy_PLAD, Deletefile

Export
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Schéma de cablage du circuit de la carte mére .

Interface Type-C (24 V) : il est strictement déconseillé de connecter directement ce port a un
ordinateur ou a des appareils externes, car cela pourrait 'endommager.

Moteur Moteur ~ Moteur Connexion a
Détecteur de ﬁlamentj de \'a‘xe Z de I‘Txe Y de l'e‘lxe X l'alimen‘tation 24V
-1+

@)

@ Piece suppléementaire
Ventilateur de
refroidissement

@ Ventilateur du boitier

Température du
boitier

Cameéra du boitier

— Module de nivellement

—— Température du plateau
chauffant
— Interface de controle
plateau chauffant
— Ventilateur de la carte mere

Connexion de type C
(24V) —

Connexion au
cable ruban de
l'écran

— Fin de course optique
delaxe Z

L Port pour clé USB

Sortie dalimentation| [Entrée d'alimentation|

L L N[+ N L

O —r——p—r——7 O
%B %B %B %B %B %B Signal de commande
D=L ——T} du plateau chauffant
-]y |0
T PR=

O D — ©




Déclaration de garantie

@ Lesimprimantes ELEGOO sont couvertes par une garantie a compter de la date de réception. Les périodes
de garantie pour les différents composants peuvent varier. Pour obtenir des informations détaillées, veuillez
consulter notre site Web officiel a 'adresse suivante https://www.elegoo.com/pages/refund-policy.

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

Stampante 3D
E—
1
]

Manuale dell'utente

o Fare riferimento alla chiavetta USB inclusa per i video
riguardo l'impostazione e l'installazione.
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Grazie per aver scelto un prodotto ELEGOO!

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

Per qualsiasi domanda o problema non trattati in questo manuale, contattarci
direttamente tramite il nostro indirizzo e-mail di assistenza clienti: 3dp@elegoo.com.
Il team ELEGOO e sempre pronto ad offrire un servizio di qualita.

Per fornire la miglior esperienza con i nostri prodotti, oltre a questo manuale, &
possibile 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 necessari.

2. Sito ufficiale ELEGOO: www.elegoo.com per informazioni su attrezzatura correla-
ta, contatti, ecc.
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NOTES

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 da alta temperatura.
3. Dopo aver stampato, sfruttare l'alta temperatura dell'ugello per pulirlo dai residui
di filamento con l'aiuto degli appositi utensili. Non toccare direttamente ['ugello
con le mani durante questa fase per evitare bruciature.
4. Raccomandiamo di utilizzare il programma di slicing Elegoo per garantire un
corretto funzionamento della macchina e dei risultati di stampa ottimali.
5. Se si stampano filamenti a bassa temperatura come PLA o filamenti flessibili,
raccomandiamo di rimuovere il coperchio in vetro superiore.
6. 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.
7.Controllare e pulire regolarmente i ventilatori di raffreddamento della stampante
per evitare l'accumulo di detriti e prolungarne la durata di vita.
8. Fare attenzione alle parti in movimento ad alta velocita per evitare il pericolo di
schiacciamento.
9. L'asse Z della macchina utilizza viti di comando per le parti in movimento. Appli-
care dell’olio lubrificante quando necessario per garantire un movimento fluido.
10. | bambini devono essere supervisionati da un adulto quando la macchina ¢ in
funzione per evitare lesioni personali.
11. In caso di emergenza, spegnere immediatamente l'alimentazione.
12. Assicurarsi che la macchina sia messa a terra correttamente per un’utilizzo
sicuro. Una messa a terra scorretta 0 mancante puo aumentare il rischio di elettro-
cuzione.
13. Se non si utilizza la macchina per un lungo periodo, spegnere |'alimentazione e
scollegare il cavo di alimentazione.
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Caratteristiche della macchina

Caratteristiche della Stampante

Principio di Stampa: FDM (Fused Deposition Modeling)
Volume Massimo di Stampa: 256 x 256 x 256 (mm?)
Precisione di Stampa: +0,7 mm

Diametro dell’'Ugello: Standard (0,4 mm)

Velocita di Stampa: <500 mm/s

Temperatura dell’Ambiente: 5°C~40°C

Temperature di Esercizio

Temperatura massima dell’'Ugello: 320°C
Temperatura Massima del Piatto Riscaldato: 110°C

Caratteristiche Software

Programma Slicer: ELEGOO Slicer (Raccomandato)u
Formato del File in Ingresso: STL, OBJ, 3MF, STP
Formato del File in Uscita: G-code

Interfaccia: Chiavetta USB, WIFI

Caratteristiche di Alimentazione

Tensione in Ingresso: AC 100-240 V; 50/60 Hz
Potenza Nominale: 1100 Wa 220V, 350 Wa 110 V

Caratteristiche Fisiche

Dimensioni della Macchina: 398 x 404 x 490 mm
Peso Netto: 17,5 kg
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Introduzione ai componenti
@

Ventola di raffreddamento
del modello
Sensore del filamento

Testa di stampa
(Filament Detector)

Fotocamera interna

Schermo touch

Porta USB———

Ingresso del filamento

Filtro dell’Aria

Uscita materiale in eccesso

Presa dell’alimentazione L\

CREATE THE FUTURE 7////,.
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Caratteristiche degli Accessori

Braccio
Schermo Touch porta-Filamento Campione di Filamento  Cavo di Alimentazione
a\ /‘
Utensile per la (1,5/2,0/ 2,5/ 3,0 mm) Cacciavite Blocco di Pulizia
Pulizia dell'ugello Chiave a Brugola dell'Ugello di
Ricambio
Chiavetta USB Raschietto Manuale dell'utente
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Configurazione e Installazione della macchina

AN

7

J

2. Sbloccare il piatto riscaldato e utilizzare una chiave a brugola

da per rimuovere le tre viti come nell'immagine.

AN

/
3. Inserire il cavo a nastro nella sua porta premendo il terminale
come mostrato. Assicurarsi che i contatti dorati siano rivolti
verso lalto.




Configurazione e Installazione della macchina
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4. Inserire lo schermo nella cava corrispondente della 5. Posizionare il braccio porta filamento nel foro sul lato destro
stampante e spingerlo verso il basso per bloccarlo in posizione. della macchina e bloccarlo girandolo in senso antiorario.

Nota importante: se sono stati smontati componenti
della macchina, come il gruppo ugelli o la piattaforma
di costruzione, assicurarsi di livellare nuovamente la
piattaforma prima di procedere con la stampa.

- i -

6. Caricare il filamento inserendone un'estremita nel sensore del
filamento e spingilo avanti fino a che raggiunge la posizione
massima.
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Introduzione all’utilizzo dello schermo

- ‘\\

Language Selection
v

Espafiol

English

Francais

Italian Pycckuii Deutsch

Confirm

1. Scelta della Lingua

e the chamber is free from foreign objects, then click “Confirm.”

Confirm

3. Assicurarsi che la camera di stampa sia libera da oggetti
estranei, quindi fai click su “Conferma” per procedere.

\. J
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Remove the three s
figure using a he

Confirm

- J

2. Seguire i comandi sullo schermo per rimuovere le tre viti di
fissaggio del piatto di stampa.

Device Self-check

1. Place the build plate correctly, with Side
Afacing up.

30 minutes.

\. J

4. Accedere al processo di autoverifica iniziale. Durante
l'autoverifica, € normale che si manifestino vibrazioni e rumori.




Introduzione all’utilizzo dello schermo

Device Self-check
Nozzle heating
Heated bed heating

Heat break cooling fan

Self-check completed!

Mainboard cooling fan
Confirm
Input shaping

Automatic leveling Automatic

N Y, N Y,

5. Non toccare o scuotere l'apparecchio durante il processo di 6. Autoverifica completata. Fare clic su “Conferma” per continuare.
autoverifica per evitare che vengano segnalati errori.

Nota importante: Assicurarsi di ricalibrare la piattaforma
di stampa prima di ogni processo di stampa quando si
passa al lato opposto del piano testurizzato fronte-retro.
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Prima Stampa

Prepare Extruder

Qg0 | Btruder
200°c a

0 2460°c
40°c

0.1mm 1mm 10mm 30mm

X

40
&= 597

N )

1.Fareclicksu [35] - [ Q 1 perimpostare la temperatura
dell’ugello adeguata al tipo di filamento (es. 220°C per il PLA).
Attendere che la temperatura raggiunga il valore impostato, quindi
fai click su [ \/ ] ripetutamente fino a che il filamento inizia ad
essere estruso dall’ugello.

~

1 B

A /
3.Se 'adesione al piatto di stampa diminuisce dopo un utilizzo
prolungato applicare della colla stick o dell'adesivo spray spray
per migliorare 'adesione del primo strato del modello; in
alternativa, sostituire il piatto.
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Print History

raper.gc
Folder .

17h24m 581

ECC_Buddha.gc

e
17h24m 2581

N )

2.Fareclicksu [& 1] - [Locall perselezionare un modello per

il test di stampa. (Suggerimento: tenere premuto per importare
facilmente file da stampare dalla chiavetta USB alla memoria
interna)

N

s

A /
4.Dopo che il modello si & raffreddato, staccare la lamina flessibile
assieme al modello dalla macchina. Piegare leggermente la lamina
per separare il modello da essa (non di piegarlo troppo altrimenti
rimarra deformato).




Cambio del filamento

N

Extruder

Nozzle temp

Please adjust the temp for
filament type.

Unload

AN /
1.Cambio del filamento: fare click su li—".] e spostarsi sul menu

Estrusore. Fare click su “Scarica” e aspettare che la macchina

completi il processo.

“
A
\ ) /)

3.Caricare il filamento inserendo una delle estremita nel sensore del

filamento e spingilo avanti fino a che raggiunge la posizione
massima.

63
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2.Una volta completato lo scarico, estrarre il vecchio filamento

dal tubo e sostituirlo con uno nuovo.

a

Extruder

Nozzle temp

Unload

- %
4.Fai click su “Carica” e attendere che l'ugello si scaldi. Una volta

raggiunta la temperatura preimpostata, iniziera il processo di
carico del filamento.



Programma di slicing

La chiavetta USB inclusa contiene il programma di slicing con le istruzioni per l'installazione e l'uso.

« Selezionare il modello della tua stampante prima di iniziare il processo di slicing.

Printer Selection

[ Device keyword

Elegoo Centauri
Carbon
0.4mm nozzle
[ 0.2mm nozzle
[ 0.6mm nozzle
[] 0.8mm nozzle

r

|
|

Elegoo OrangeStorm
Giga

0.6mm nozzle

[ 0.4mm nozzle

(] 0.8mm nozzle

[ 1.0mm nozzle

Elegoo Neptune 4 Max
[] 0.4mm nozzle
[ 0.2mm nozzle
[ 0.emm nozzle
(] 0.8mm nozzle
[ 1.0mm nozzle
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Programma di slicing

1. Importazione del modello per lo slicing: basta trascinare il file del modello nel programma di slicing oppure fare click
nell’angolo in alto a sinistra su “File” e selezionare “Importa”.

2. Esportazione del file G-code: utilizzare l'interfaccia web per inviare il file G-code generato direttamente alla stampante per
stampare online, oppure salvarlo in una chiavetta USB per stampare offline.

Ore B | B Untitied =0
0] © Prepare < Preview [E Device Project ~  Export G-code file
Color scheme | — Line Type
N = ¥
Printer koY Line Type Time  Percent Used filament Display
® Inner wall
~ Elegoo Centauri Carbon 0.4 nozzle [z . 11m1
Bed type Overhang wall 4
3m27s
0 Flament [ o
Top 1m1
Bottom surface  20s
[l - Elegoo PLA @ Brich
Internal Br
< Process (EEE)Obecs Advanced A Gap infill
- 0.20mm Standard @Elegoo CC 04 nozzle | [5 O Travel
Retract
Quality ~ Strength  Support  Others L by Drenace
ayer height ' i D
w Seams
Layer height 02 mm
Total estimation
First layer height 02 mm Total Filament
Model Filament
[Z] Seam ! i
Seam position ~ Aligned

£+] Precision
Precise wall

Walls and surfaces

Only one wall on top
surfaces

Only one wall on first layer
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Stampa LAN (Network)

1. Il dispositivo supporta la connessione Wi-Fi. Accedere —
alla schermata “Network”, stabilisci una connessione con
controllare l'indirizzo IP sullo schermo (fare riferimento
allimmagine sulla destra).

2. Connettere il computer e la stampante alla stessa rete locale (LAN). Aprire il browser e digitare l'indirizzo IP della stampante della barra
degli indirizzi per accedere alla gestione backend. Puoi Utilizzare l'interfaccia web per controllare il progresso della stampa e mettere in
pausa o fermare la stampa se necessario.

+ Caricare il file G-code per stampare.

Print history
re of the f
2_4h2m geo,

DBenchy_PLAD2_4h2m gco.

ECC_0.4_30Benchy_PLA02_4h2m geode
Strtprnting

Deletefile

Export

66



Schema elettrico della scheda madre

Interfaccia Type-C (24 V): & severamente vietato connettere direttamente questa porta a un
computer o altro dispositivo esterno perché potrebbe provocare dei danni.

Motore Motore  Motore Interfaccia di

Asse Z Asse Y Asse X Alimentazione 24 V

\ \ =+

Sensore del Filamento

—Modulo di Livellamento

j l T T —
Temperatura [Oq | ﬂ%ﬂ_' = '_ﬂ%ﬂ]_' — Ib ‘69 @ ©
della camera S I D J 7 l . @ Ventola di Raffreddamento
off == o del Modello
E_n_-l 2] ° @ Ventola Principale
Fotocamera B
Interna e
°
o

©

— Temperatura del Piatto
Riscaldato

— Interfaccia di Controllo
del Piatto Riscaldato
— Ventola della Scheda

Interfaccia Type-C
(24 V)

[eo_] oeooolte
o000
o
o

Interfaccia Cavo
anastro dello

ooo

Schermo Madre
— — Sensore di Finecorsa
O Ottico Asse Z
L Porta USB
Uscita Ingresso

Alimentazione AC Alimentazione DC

L oL N4+ N L

O

O

Segnale di Controllo del
Piatto Riscaldato

KD KB D | KD B D

1




Dichiarazione di garanzia

@ Le stampanti ELEGOO sono coperte da garanzia che inizia dalla data di acquisto presente nello scontrino.
Il periodo di garanzia potrebbe variare in base al tipo di componente per il quale viene richiesta. Per informazioni
dettagliate, visitare il nostro sito ufficiale al seguente link: https://www.elegoo.com/pages/refund-policy

@ 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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ELEGQCO Centauri Carbon

3D-Drucker
—
]
|
L : =gl

Benutzerhandbuch

o Auf dem mitgelieferten USB-Laufwerk finden Sie ein
Anleitungsvideo zur Einrichtung und Installation.
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Vielen Dank, dass Sie sich fiuir dieses ELEGOO Produkt

entschieden haben! .

Dieses Benutzerhandbuch wurde Ihnen zu lhrem Nutzen zur Verfugung gestellt.
Bitte lesen Sie diese Bedienungsanleitung sorgfaltig durch, bevor Sie Ihren neuen
Drucker verwenden, da die Vorsichtsmalinahmen, Informationen und Tipps lhnen
helfen kénnen, das Risiko einer falschen Produkteinrichtung und -verwendung zu
vermeiden.

Bei Fragen oder Problemen, die in diesem Handbuch nicht behandelt werden,
kontaktieren Sie uns bitte direkt Uber unsere E-Mail-Adresse des Kundensupports:
3dp@elegoo.com. Das ELEGOO-Team ist immer bereit, Ihnen einen qualitativ
hochwertigen Service zu bieten.

Um Ihnen das beste Produkterlebnis zu bieten, finden Sie zusatzlich zu diesem
Handbuch ergénzende Informationen fur den Betrieb lhres neuen Druckers tber:

1. Das USB-Laufwerk: Die digitalen Dateien enthalten eine Kopie dieses Handbuchs
und die gesamte erforderliche Software.

2. Die offizielle Website von ELEGOO: www.elegoo.com fur den Betrieb der entspre-
chenden Gerate, Kontaktinformationen usw.
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HINWEISE

1. Stellen Sie den Drucker nicht in einer stark vibrierenden oder instabilen

Umgebung auf, da Geratevibrationen die Druckqualitat beeintrachtigen konnen.

2. Beruhren Sie die Duse oder das beheizte Bett nicht, wahrend der Drucker in Betrieb ist, um
Verbrennungen und Verletzungen durch hohe Temperaturen zu vermeiden.

3. Nutzen Sie nach dem Druck zeitnah die Restwarme in der Duse, um die

Filamentreste mit einem geeigneten Werkzeug effektiv zu reinigen. Vermeiden Sie den
direkten Kontakt mit der Duse, um maogliche Verbrennungen zu vermeiden.

4, Wir empfehlen die Verwendung der ELEGOO Slicing Software, um das

ordnungsgemafe Funktionieren des Geréats zu gewahrleisten des Geréats zu gewahrleisten
und optimale Druckergebnisse zu erzielen.

5. Beim Drucken von Filamenten mit niedriger Temperatur, wie PLA und flexiblen Filamenten,
wird empfohlen, die Glasabdeckung zu entfernen.

6. Fuhren Sie eine regelmafige Wartung des Druckers durch, indem Sie das Gerategehéuse
mit einem trockenen Tuch reinigen, um Staub und klebrige Filamentruckstande zu entfernen.
Stellen Sie sicher, dass der Drucker vor der

Reinigung ausgeschaltet ist.

7.Uberprufen sie regelmafig den kuhllufter, um die trummer zu entfernen und die lebensdau-
er des druckers zu erhéhen.

8. Seien Sie vorsichtig bei den sich mit hoher Geschwindigkeit bewegenden Teilen der
Maschine, um mogliche Einklemmgefahren zu vermeiden.

9. Die Z-Achse der Maschine verwendet Gewindespindeln fur ihre beweglichen Teile. Tragen
Sie bei Bedarf Schmieroél auf, um eine reibungslose Bewegung zu gewahrleisten.

10. Kinder mussen bei der Benutzung des Geréats von Erwachsenen beaufsichtigt werden, um
Verletzungen zu vermeiden.

11. Schalten Sie im Notfall direkt den Strom aus.

12. Stellen Sie sicher, dass die Maschine fur einen sicheren Betrieb ordnungsgemal geerdet
ist. Wenn die Maschine nicht ordnungsgemaf3 geerdet oder vernachlassigt wird, kann dies
das Risiko eines elektrischen Lecks erhdhen.

13. Wenn das Gerat langere Zeit nicht verwendet wird, schalten Sie bitte das Gerat aus und
ziehen Sie das Netzkabel ab. 71




Technische Daten

Drucker-Spezifikation

Druckertyp: FDM (Fused Deposition Modeling)
Maximales Bauvolumen: 256 x 256 x 256 (mm?)
Druckprazision: + 0,7 mm

Dusendurchmesser: Standard (0,4 mm)
Druckgeschwindigkeit: < 500 mm/s
Umgebungstemperatur: 5 °C - 40 °C

Spezifikationen fur die Betriebstemperatur

Maximale Temperatur der Duse: 320 °C

Maximale Temperatur des beheizten Bettes: 110 °C

Software-Spezifikationen

Slicer-Software: ELEGOO Slicer (empfohlen)
Eingabedateiformat: STL, OBJ, 3MF, STP
Ausgabedateiformat: G-Code

Schnittstelle: USB-Laufwerk, WIFI

Spezifikationen des Netzteils

Eingangsleistung: AC 100 - 240 V; 50/60 Hz
Nennleistung: 1100 W @ 220V, 350 W @ 110 V

Physikalische Spezifikationen

MaschinengroBe: 398 x 404 x 490 mm
Nettogewicht: 17,5 kg
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EinfUhrung zu den Bauteilen

Bauteil
Kuhlgeblase

Druckkopf
Filament-Detektionssensor
(Filament-Detektor)

Kammer-Kamera

_ ~f——— Filament Spulenhalter

Sensorbildschirm

USB-Laufwerk-Anschluss ——————

Filament-Einlass

Luftfilter

Uberschussrutsche

Netzsteckdose L\

CREATE THE FUTURE 7//77,.
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Zubehor und Spezifikationen

Sensorbildschirm Spulenhalter Filament-Muster Stromkabel
Werkzeug zur — (1,6/2,0/2,5/3,0mm) Schraubenzieher  Ersatzm
Beseitigung von Inbusschliissel Heizbettdiisenabstreifer
Verstopfungen
|
“Benut erherbuch
USB-Laufwerk Schaberklinge Benutzerhandbuch
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Einrichtung und Installation der Maschine

N . Y,

1. Nehmen Sie den Schaumstoff und den Werkzeugsatz aus
dem Drucker.

/o T N N

ey W‘ L

s»\>

X
7 :

o J o /
2. Entriegeln Sie das beheizbare Bett und verwenden Sie einen 3._Stecken Sie das Fl_achbandkabeul inden Anschlu_ss, indem Sie
Inbusschlussel, um die drei Schrauben auf dem Bild zu entfernen. wie abgebildet auf die Klemme druicken. Achten Sie darauf,

dass die Goldkontakte des Flachbandkabels nach oben zeigen.
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Einrichtung und Installation der Maschine

N

©

HALND FHL ALVIHD NN

§

S

JUNLNATML NN NN

D)

)l

4. Setzen Sie den Bildschirm in den entsprechenden Schlitz des 5. Befestigen Sie den Spulenhalter an der Offnung auf der rechten
Druckers ein und drticken Sie ihn nach unten, um ihn zu Seite der Maschine und sichern Sie ihn durch Drehen gegen den
verriegeln. Uhrzeigersinn.

Wichtiger Hinweis: Wenn Sie Maschinenkomponent-
en wie die Dusenbaugruppe oder die Bauplattform
zerlegt haben, stellen Sie sicher, dass Sie die Plattform
vor dem Drucken neu ausrichten.

6. Laden Sie das Filament, indem Sie ein Ende in den Filamentde-
tektor einflihren und es nach vorne schieben, bis es seine maximale
Position erreicht.
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Anweisung zur Bedienung des Bildschirms

a )

Language Selection
v

English Espafiol

Francais

Italian Pycckuii Deutsch

Remove the three screws in the
figure using a hex k

Confirm

Confirm

AN

/ ~ /

2. Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um die drei
festen Schrauben der Bauplattform zu entfernen.

1. Sprachauswahl

a ) )

Device Self-check
Ensure the chamber is free from foreign objects, then click “Confirm.”

1. Place the build plate correctly, with Side
Afacing up.

2. The process is expected to last for

30 minutes.

Confirm

- / - /
3. Stellen Sie sicher, dass die Druckerkammer frei von 4. Fuhren Sie den ersten Selbsttest durch. Vibrationen und
Fremdkorpern ist, und klicken Sie dann auf "Bestatigen”, um Gerausche wahrend des Selbsttests sind normal.

fortzufahren.
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Anweisung zur Bedienung des Bildschirms

‘\\ ﬂ

Device Self-check

Nozzle heating

Heated bed heating

Heat break cooling fan

Self-check completed!

Mainboard cooling fan
Confirm

Input shaping

Automatic leveling

NG / -

5. Tippen oder schutteln Sie das Gerat wahrend des 6. Selbsttest abgeschlossen. Klicken Sie auf "Bestatigen”, um
Selbsttestvorgangs nicht, um Fehlermeldungen zu fortzufahren.

vermeiden.

Wichtiger Hinweis: Kalibrieren Sie die Druckplattform
vor jedem Druck neu, wenn Sie auf die Ruckseite der
doppelseitig strukturierten Platte wechseln.

78



Erster Drucktest

Prepare

USB Drive Print History

0.1mm 1mm 10mm 30mm

Y+ ®

Folder

ft x f

ECC_Buddha ECC_3DBenchy.
ode gcod
17h24m

- J - J
1. Klicken Sie auf [#5] - [ Q 1, um die Disentemperatur auf 2 Kiicken Sieauf [&i1 - [Lokall ,um ein Modell fur den
die fiir das Filament geeignete Temperatur einzustellen (z.B.220°C  tegtdruck auszuwahlen.(Tipp: Importieren Sie Druckdateien von
fu_r PLA)4_B|s die Te_mperatur den emgestellt_en Wer_t erreicht hat, und Ihrem USB-Laufwerk in den lokalen Speicher, indem Sie lange
klicken Sie dann wiederholt auf [ </ 1, bis das Filament aus der dracken)

Diise zu extrudieren beginnt. racken).

~ ™

L]
=~ > /\%./N
- / - /
3. Wenn die Haftung der Bauplatte nach langerem Gebrauch 4. Nachdem das gedruckte Modell abgekuhlt ist, l6sen Sie die
abnimmt, kénnen Sie festen Kleber auftragen oder Plattform-Kle- flexible Bauplatte zusammen mit dem Modell vom Gerét. Biegen
bespray verwenden, um die Haftung der ersten Schicht des Sie die Platte leicht, um das Modell davon zu trennen (vermeiden
Modells zu verbessern, oder die Bauplatte ersetzen.

Sie ein Uberbiegen, um eine Verformung zu vermeiden).
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Austausch des Filaments

N

Extruder

Please adjust the temp for
filament type.

Unload

\. / \ ~ - J
1. Klicken Sie auf [ #5] und wechseln Sie zur Option Extruder. 2. Nachdem das Entladen abgeschlossen ist, entfernen Sie das
Klicken Sie auf "Entladen" und warten Sie, bis die Maschine den alte Filament aus der Tube und ersetzen Sie es durch ein neues.

~ ~N

Extruder

Entladevorgang abgeschlossen hat.

Please adjust the temp for
filament type.

Unload

N L J - J
3. Laden Sie das Filament, indem Sie ein Ende in den Filamentde- 4. Klicken Sie auf "Laden" und warten Sie, bis sich die Duse
tektor einfihren und es nach vorne schieben, bis es seine maximale

Position erreicht.

erwarmt hat. Sobald die Duse die voreingestellte Temperatur
erreicht hat, startet sie den Filamentladevorgang.
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Slicing-Software

Der mitgelieferte USB-Stick enthalt Slicing-Software fur die Installation und Verwendung.
* Wahlen Sie Ihr Druckermodell aus, bevor Sie mit dem Slicing-Vorgang beginnen.

Printer Selection

[DEVIEE‘ keyword ]

|

I

Elegoo Centauri Elegoo OrangeStorm Elegoo Neptune 4 Max
Carbon Giga [] 0.4mm nozzle
0.4mm nozzle 0.6mm nozzle [ 0.2mm nozzle
[ 0.2mm nozzle [ 0.4mm nozzle [ 0.emm nozzle
[ 0.emm nozzle [ 0.8mm nozzle [ 0.8mm nozzle
[] 0.8mm nozzle [ 1.0mm nozzle [ 1.0mm nozzle

o T o B = |
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Slicing-Software

1. Importieren des Modells zum Slicen: Sie kdnnen die Modelldatei einfach per Drag & Drop in die Slicing-Software ziehen

oder oben links auf "Datei" klicken und "Importieren” auswahlen."

2. Exportieren der G-Code-Datei: Sie konnen die generierte G-Code-Datei Uber die Weboberflache direkt an den Drucker

senden, um sie online zu drucken, oder sie fur den Offline-Druck auf einem USB-Laufwerk speichern.

O Fie | @ [

@ S Prepare < Preview @ Device Project ~
Color scheme

Printer prs

- Elegoo Centauri Carbon 0.4 nozzle 7]

Bed type

{0 Filament & = 2

[ - clegooria @

< Process (IR Okiects Advanced %

~ 0.20mm Standard @Elegoo CC 0.4 nozzle 5] Q

Retract

Quality  Strength  Support  Others Wi

[E Layer height I o, U g
B Seams
Layer height 02 mm
¥ 9 Total estimation
First layer height 02 mm
[E] seam
Seam position ~ Aligned

1 Precision

Precise wall

Walls and surfaces

Only one wall on top
surfaces

Only one wall on first layer
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LAN (Netzwerk) Drucken

1. Das Gerat unterstutzt eine Wi-Fi-Verbindung. Gehen Sie Network
zur Schnittstelle "Netzwerk", stellen Sie eine erfolgreiche " Wik
Verbindung her und tberprufen Sie die IP-Adresse auf dem 7 A K

printer-AP.

Bildschirm (siehe Bild rechts).

2. Verbinden Sie lhren Computer und Ihren Drucker mit demselben lokalen Netzwerk (LAN). Offnen Sie Ihren Browser und geben Sie die
IP-Adresse des Druckers in die Adressleiste ein, um auf die Backend-Verwaltung zuzugreifen. Verwenden Sie die Weboberflache, um den
Druckfortschritt zu tberwachen und den Druck bei Bedarf zu pausieren/stoppen.

xLaden Sie G-Code-Dateien zum Drucken hoch.

Print history

Strtprinting
Deletefile

Export
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Mainboard-Schaltplan

Typ-C-Schnittstelle (24 V): Es ist strengstens verboten, diesen Anschluss direkt mit einem

Computer oder externen Geréaten zu verbinden, da dies zu Schéaden fiihren kann.
Z-Achsen Y-Achsen X-Achsen 24-V-Eingang

000

Filamentsensor -Motor -Motor -Motor Schnittstelle
. [OQ __]\ n-...n%n....n%n....lb‘@@ O
ammertemperatur . N AN = N
E_‘ﬂ 1 > L °
1 @ ’
Kammer-Kamera
@
o

©

o000

Typ-C-Schnittstelle
(24 V)

Bildschirm
Flachbandkabel-Schnittstelle

o

oo

@ Bauteil Kuhlgeblase

@ Gehause-Lufter

— Nivellierungsmodul
—— Heizbetttemperatur
—— Heizbettsteuerungsschnitt-

stelle
— Mainboard-Lufter

— —— Optischer Endschalter
O der Z-Achse
L USB-Laufwerk-Anschluss
AC-Stromaus- | | AC Stromein-
gang gang
L L N[+ N L
O rF—rF—r—r—— O
QB QB QB QB QB QB Heizbettsteuersignal
]| |0
z0 =]
(@) D O
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Garantieerklarung

@ Fur ELEGOO-Drucker gilt eine Garantie, die mit dem Datum des Erhalts beginnt. Die Garantiezeiten fur
verschiedene Komponenten koénnen variieren. Ausfuhrliche Informationen finden Sie auf unserer offiziellen
Website unter https://www.elegoo.com/pages/refund-policy.

® Die kostenlose Garantie gilt NICHT fur Probleme, die durch Selbstzerlegung und unsachgemafien Gebrauch
verursacht werden, sowie fur VerschleiBerscheinungen des Gerategehauses usw.
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ELEGQO Centauri Carbon

3D —
1
—

EGTEE

*EMMMDUSBRS A TICIEEY R T v THLIUNAI VYA N=)L
DHBPETADEENTUVET,
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ELEGOOH mzZBAWLEE #ICHDHESITVET,

MLWT U UH—%ERT3E0C. COBRGRBEZ L<HHRMIZTV, TEDO
RECEAICLBIVRAVZLBT B EDTEXT,

COV_aTITHN—ENTUVHVWERGRERBICOVLWTER., HStohRyv—1
R—RXA=J)L7 RL R (3dp@elegoo.com) [CEHESELEHE LT,
ELEGOOF—LFEICEREL T —E R ZIRETZEFEHNTETVET,

SHRVWERKREIRHTZHIC. COIZaTILICMAT. UTFELOFLWS
> —DRMEICETRERBHREAFTZZENTEEXT,

USBRSAT: TIHIT7AILICIE. COYZaTILOIAE—ERBELITRTO
VIRIITHEENTLWET,

ELEGOOAX D T TH A ~: wwwelegoo.com [CT. BHET ZREDIRIEIELLE
DEREEZEBTEET,
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@
1. TV —ZRHLOTVGBFFOARALELRBICENLIVWTLLRETV, EED
REHD T Y NREICHEZSEZZTEMELNHDET,

2. RKEBOBEDRIC. JX)ILPEe—MRy R (TUY D THONZEEED) (T
NEWVWTLLREETV, BRICEBXENLITHADESENHLHD XFT,

3. FUVKE, JA)ICE--IB=FIAL., BILY—ILzfE>T. JXILAD
[CHESTR T4 SAYRNERDRVWTLRETWL, XIEZEBTZ. J XILICRE
BinguTrETw,
LBIRDRBITEIASAAVINZERTREEHEHLET, CNITLH, &
ENEEICEIEL. RELT) Y MREIMRIITNE T,

SPLAV L I TILVMBE R EDRERAMME 2T ) Y N T3K(E. AS5A Ky
AN—=EBO T ab8HLET,

6. FHINICREBEDAY T TV R%ZREL TL TV, BREA TJDIKRETIDT ) v
H—ABZGZWHTIRE, GCHORMEBELE T4 SAY N ZRDBRVWTLEE
LY,

7TV ONNWES LRI T 7V TWEETENICTAITAERL TEVWE
SHERL. BAAVBROEKBTEBAEIEEHE. U L5 FRE2DIELE
FLET,

8. DTV UA—ICREERTIHLKEB@RIAIHENET., FHhEENLVLS (TR SE
BLIETL,

9. KEDZHILI)—RRH ) a—%=EALTVWET, AL—IALIEEZRIRT B
. BE[CISU TEBHERHL TLRETL,

10. FEEHDEEHXFRT ARG, THZBITZHICHTRADER - IEEDD
ETITSLIICLTLETL,

1M1. BRADBEICE. RBICEEEREZTI>TLRETL,

12. 2D, BEPE IV EEM (7—X) LTLETL, @YCEbTN
TWEHM D, BTN THEVWESICE. REORBKRENSLEDET,

13. REZRPBEFERLHEVESER. ER%ZZA JICLTERI—RZRVTLLEE
LY,
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BE/INSA—H

TUYRINSA—4

T NAR: FDM (BaBEEAR)
BRAER T 1 X256 x 256 x 256 (mm®)
T NEE: 0.1 mm

JX)VER: 2% (0.4 mm)

TV NEE: <500 mm/s
BINRIERE: 5°C-40°C

BE/NSA—4

&AJ XIVRE: 320°C
BRKE—hRyRNEE: 110°C

VIRDITINSXA—4

254 AV IR T: ELEGOO Slicer (3#32)
ART7AIT#—<wh: STL, OBJ, 3MF, STP
HHT74ILT74—Vwh: G-code

AU/ =TT —A:USBRS AT, Wi-Fi

EiREER

ABNEE: AC 100-240V;50/60 Hz
EHEES: 1100W @ 220V, 350 W@ 110V

YIRRY{E AR

AR A X2 398 x 404 x 490mm
AEAEE: 17.5kg
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SEDEINR

HENSH T 7
TUYhAYEK

FrYN=hAS

f‘ifﬁF745%>hzj_w

[ /
I/
= A FYFRH U=

T4 SXAYMMEAR

I7J4IL5—

BEMS 1— b

TRV 7 v b
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ELELE SN

HYFRH)—> AT=IHFILF = TASAVRIYYTIL BRT—TI
ﬂ_ﬂ %/‘W
J Z)LEL &t (1.5/2.0/2.5/3.0mm) RS /\— FEL YV T A —
NALYTF

USBRS AT 25 L—15— RIS
TL—R
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REDTYNYVTEAVAN—IL

X b
AFv+LTFa—bUTILIC
TOELALTLEETW

i
N J

2e—bRyROOvHEREKRL., ALY FEERL TEER
DIRDRIEBNINET,

92

)
NG J
1)U —hSEEMEY—ILFY hERDEHLET,
I
!
|
3
AN J

BWHEEMEZ BN S, TSWRT—TILEZH )—VR—h
[CHEALET (IS5vhr—TIILOSBOERN LEE(CH
TWBZERBRLTLRETW) &



KEODLYNTYVIT&AVAN=)L

.
N
! B
—
g
5 N
7 ©)
2 N
E =
é‘ c
4T VAH—OFBT BA0OY NCRY )=V =BDSF, 8 5.7 4 SAY NRT—ILKILS —EREBGRRIONRICED T, R

LRARTEELEY, BEEND CEGETETERELET,

BE: JATEYTUPEIRTSYRNT =L
EDREFmELBLEBESRF. TUVRICTSY
NI7—LEBELARUYHLTLRETL,

674 SAYNO—IR%ZE T4 SAY MIEEYT—(CHEAL. Th
UEBLIADHEWVWE CBIETBETHLRARET,
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A=V EEAAR

Language Selection
v

English Espafiol

Italian ycckui s
B Pyceui Detsch Remove the three screws in the

figure using a hex key.

fi
Confirm Confirm

AN ) o J

1.EEER 2EELEDERCHST. EILRTSY hT#—LO3EDEE
RXIEBMDHLET,

Device Self-check

1. Place the build plate correctly, with Side
Afacing up.

2. The pi expected to last for
30 minutes.

Confirm

L ) L )
3TUYA—OF v\~ (EFEAZ) [CEWHEVC & ZHER LYEERABEOTILIF TV I TOLRICADET, RILES
L. TR, 20JwHL&EY, DRELETH. RETREHDEEA.
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A0V =V EEAAR

-

Device Self-check
Nozzle heating
Heated bed heating

Heat break cooling fan

Mainboard cooling fan

Input shaping

Automatic leveling

5T FIvHTOLRBICE, REZINVZDESLE
DLBEVWTLRETV, I5—TOYTIMhRRETNBZ LD

HNET,

elf-check

Self-check completed!

Confirm

N Y,

bEIITFIVHRRTTY, TR 22Uy I LTLREEL,

BE: METVAFvy—RTL—hOERACINER
3BEk. SHRFICLTEORTSY NI+ —L%B

AELTLREL,
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USB Drive Print History

Prepare

Extruder

0.1mm 1mm 10mm 30mm

ECC_CC MINIgc

Folder

ECC_Buddha.gc

o J - J
LIT0] - (S 250907, JXUBEETASAVNE 5 (2] - (O—hlb Uy FARTUS
BURECRELET (B PLADBAH20C) . BEseeE  ~ =] - [B7D ZZUYHLT, FARTURREO
CET30EES, JXLNST45AY MBLiliEan3Ee E7LEERLET. (EX¥h: UBRSATOTUYRI7 A
[V ] Z#&DELHYUWHLET, JVERBL TO—HILARNL =LA VYR—RTEXT)

b

R
J

~

ﬂ

L]

~ = /\S/—N

- J - J
BRPEOERZICEILRTL —NOEEANETLBEE. 4TV RENZETILHIR AT, TLFITILEILRTL—
EROEERN ERHI BN, TSIYRNITF—LEEIATL —%E NEEFILERICKENSENINET, TL—hZEDLHIFT
BLTETILOEIBOEENZRIKT BN, EILRTL—h% EFILEDBHMLET (BECHIFZETL—IERTZEZN
L TLRETL, H&HEHET) o
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Extruder

Unload

-

/

17454V MK [F] #9UwsL, THRML—4—
ZT2avICNBxET., 7rO—R) 2HUvHL. KB
PT7rvO—RT7OERERTII0EEEET,

350 W

Jrvsa——

\

3
UEBLIADENE ZBIETRETIHLRARET,

/

n
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A

)

27YO—RHRTLRES, Fa—Th5HVT 4 SAYRNERDE
LT HILLWI A SAYNIIELET,

~

Extruder

Please adjust the temp for Nozzle temp
filament type. - ~

pLE ar

L )
4. TO—R; ZHUwHL. JRIHDMATNZOEFEET,
JXHREBEICETZE. T45AY hOO—RTOERD
FRIATNET .




ASAAVIRNDTT

BRNOUSBRS A T[CRASA AV I MHEENTVET,
XRASAZATOLREMAT BRI, TUYH—DETILEBIRL TRTV,

Printer Selection

[ Device keyword

Clear all

Elegoo Centauri
Carbon
0.4mm nozzle
[ 0.2mm nozzle
[] 0.6mm nozzle
[] 0.8mm nozzle

r

’_
U

i
Elegoo OrangeStorm
Giga
0.6mm nozzle
[ 0.4mm nozzle
[] 0.8mm nozzle
[ 1.0mm nozzle

rn

[] 0.4mm nozzle
[ 0.2mm nozzle
[ 0.emm nozzle
[] 0.8mm nozzle
[ 1.0mm nozzle

Elegoo Neptune 4 Max

cn
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ASAAVINITT

1L ASAZABETILOAYE=N: EFILIT7AINEISAAVIRNITITICRSYSTYRROVIT3H. £LBO
27401 O UwHLT TAVR—by &BBRULET,

2.GA—RI7Z7AIDIHRAR—N: ERINFZCI—RIFAINEAFYSAYTTIVH—CHERETZN. USBRS
ATCREFELTHITSAYTIVRLTLREEW,

Ore 8| B Untited =

R  © Prepare < Preview @ Device B Project Export G-code file
Color scheme Line Type

Printer s =
- Line Type Time  Percent Used filament Display

Inner wall

~ Elegoo Centauri Carbon 0.4 nozzle @ 7 .

Bed type verhar
Sparse nfil

e Internal

(0 Filament Lo &5
op
Bottom surface

il - ElegooPLa @ Bridh

. Internal Bridge
< Process (EEE)Obecs Advanced B% )

ap infill

~ 0.20mm Standard @Elegoo CC 0.4 nozzle ~ [2) €

Quality  Strength  Support  Others

ayer height

]
u seams
Layer height 02 m
ayer heig | |t Total estimation
First layer height 02 mm ¢ Total Filament
M
[E] Seam
Seam position ~ Aligned
a2}

£13 Precision
Precise wall

Walls and surfaces

Only one wall on top
surfaces

Only one wall on first layer
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LAN (RwhD—%5) Tk

1. RERQWI-FilgGz Y R—MLTVET, TRy bhD— Network
D1 A=D1 —RCHEL TEREEEIZL . BEOIP
TRLRZEALFT (BOEKEIBRIIZTV)

2.8EVWONYVIVETIVA—ALO—AILIVTRYRT—4 (LAN) [CEGLET. TS5HPEMAE. TRLAN-CTUY
H—DIPTRLZAEAALTNVOIY REEBCTHIEALET, x4 Y4—J1—2%&MALTT) Y NOETRREERL 2
N BEECHLTTIY M E—HEL. HIVRELLZEDTEZZENTEXT,
XTUYRNAOGI—RI 74 ET7wITO—-RLET,

Strtprinting

Deleteile

Export

>
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Type-CA YA —TT—2R (24V)

BEOHENIHNET,

T4 AV MRt —

FrYN—RE

COR—KNZEIVE 1—45OINBEERICEEER L AL T LRTL,

FrvIN—AXS

Type-CAYAH—TT—RX —|
(24 V)

A0V =>T3wv
NT—T)L
AV —T1—2R

z8 G xe 24 VEIRAT
E—H— E—H— - (¥ITII=R
] | | | il e
O [eo]l| ol es o
SEI EH i ¢
T @ " S @ wasary
: <} (& ° @ =277
:
=l ®
Hipe — LARUYSEY -
fl : — ey KRR
e | e~y R
AV —=T1—R
: XA YR—RT 7Y
= 78 S v
e) NRAwF
L UsBRSATH—
ACEIRES || ACERAN
L oL N[+ N L
O === O
SEISEISEIISEISE]SE bRy K
Bt HEES

1




{ReES

@ ELEGOOM3DT U4 —(F. ZITED BHSRIAEY —EANBRAINE T,
RIEHARE . BRI EICELBBENS N FT., FMICOVWTIE. XXHITTTHA
(https://www.elegoo.com/pages/refund-policy) % ZEL 2Ty,

o ERMRIOHAICE. ARNLDBORENLERCL >TEL BN, KEMROBEELLBEENZ A,
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After-sales service registration card

Ficha de registro del servicio posventa

Carte d'enregistrement du service aprés-vente
Scheda per la registrazione del servizio post-vendita
Registrierungskarte fir den Kundendienst
T7IH9—Y—EXERH—R

Date of purchase/Fecha de compra/Date d'achat/
Data di Acquisto/Kaufdatum//i# A H:

Place of purchase/Lugar de compra/Lieu d'achat/
Luogo di Acquisto/Ort des Kaufs/ii A3 fiT:

Printer/Impresora/Imprimante/Stampante/
Drucker/ 1) >3 —:

S/N/NUMERO DE SERIE/> 1) 7 )LES:

Fault description/Descripcion del problema/Description de l'erreur/
Descrizione del/Fehlerbeschreibung Problema/#FE D3t BA:

Contact/Contacto/Contact/
Contatto/Kontakt/iE4& %:

Address/Direccion/Adresse/
Indirizzo/Kontakt/1£ Ffr:

Phone number/Teléfono/Numeéro de téléphone/
Numero di Telefono/Telefonnummer/EEES:

o

ELEGCO



[
‘l ELEGCOM
TPe e

P
%
7
7
7
7
7
7
7
Z

ELEGOO official website
Sitio web oficial
Site officiel d'/ELEGOO
Sito ufficiale ELEGOO
Offizielle Website von ELEGOO
ELEGOOAT T 1 b
www.elegoo.com

Happy Printing!
iFeliz impression!
Bonne impression !
Happy Printing!
Viel Spal3 beim Drucken!
DTV Y R EHRELH LTV



