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1. Software Introduccion

1.1

Impresora de resina MSLA:

Soporte para las siguientes maquinas:

AnyCubic Photon
AnyCubic Photon s
ELEGOO MARS
ELEGOO MARS Pro
ELEGOO SATURN
Flashforge Explorer Max
Longer3D OrangelO
Longer3D Orange30
Orbeat D100
Phrozen Shuffle
Phrozen Shuffle XL
Phrozen Shuffle 4K
Phrozen Sonic Mini
QIDI Shadow5.5
QIDI Shadow5.5s
SparkMaker Original
SparkMaker FHD
TRONXY Ultrabot 5.5
TRONXY Ultrabot 5.8
WanHao D7
WanHao D8

Zortrax Inkspire



1.2 Impresora 3D de resina DLP:

1.3 Impresora 3D de resina SLA:

2. Instalacion de software

2.1 Descarga de software

A: Abra el navegador e ingrese este sitio web: www.cbd-3d.com
busque PRODUCTQOS-> CHITUBOX y luego visite www.chitubox.com

ﬂ. CHITUBOX HOME  CHTUBOX  DOWNIOAD  SUPPORT  COMMUNTY -



http://www.chitubox.com/home

B: Descargar del sitio web oficial: http//www.chitubox.com

CHITUBOX ™~ #0M  cAmiscc  DOWNOAD  SUPPORT  COMMUNTY

CHITUBOX FREE

Version 1.5.0

Afree 30 prirting slicer softwrare to help you design and slice you objects.

Windows(32) Windows(64) Mac Linux

Previous Versions

Technical Specifications

Language Translations Supported File Formats

2.2 Instalacion de software

(1) Registre el correo electrénico para iniciar sesién y descargar, abra el paquete de
instalacion descargado vy siga las instrucciones para completar la instalacion (registre el inicio de
sesién por correo electrénico, seleccione la versién compatible con su computadora para
Windows (32), Windows (64), Mac, Linux

CHITUBOX WOME  CHITUBOX ~ DOWNLOAD  SUPPORT  COMMUNITY B8 |ewinr

Sign In

Remembar Me

N cHiTusox "



ChiTuBox

(2) Inicie el software utilizando el icono del escritorio o el acceso directo en el
menu de inicio. Cuando abra el software por primera vez, aparecerd el cuadro de
seleccion de maquina y podra elegir la maquina que desee.

Please choose your machine:

AnyCubic Photon
(@] | AnyCubic Photon

] | ELEGOO MaRS

] | Phrozen Shutfie

[7] | Phwozen Shuffie XL

(1L sparkMaker FHD.

o @




3. Inicio de sesion de usuario
(opcional, no obligatorio)

B a L3 2 (] & L] o

ChiTuBox
o J—
e —

ter  Forget Password?

Regist
O Remember me

Powerful, but easy to use!

4. Utilizacion de software




4.1 Menu principal

=~ ChiTuBox V1.2.0

1l i)

Open Project

Save Project
Open...
Save As...

Open Recent P

Account >
Language >
Help >
Examples >

Quit

4.1.8 Ayuda:

4.1.1

4.1.2

4.1.3

4.1.4

4.1.5

4.1.6

4.1.7

Abrir proyecto: abra el proyecto que necesita para operar

Guardar proyecto: Guarde el modelo manipulado en la ruta
de directorio especificada

Abrir: abrir el modelo

Guardar como: Guardar como otro formato de archivo
Abrir reciente: abrir archivos recientes

Cuenta: inicio de sesién y autorizacion

Idioma: los usuarios pueden elegir su propio idioma segun las
necesidades (inglés, chino simplificado, chino tradicional,
aleman, francés, ruso, coreano, italiano, portugués brasilefio,
turco, griego, espafiol)

Buscar actualizaciones: verifique la version actual

4.1.9 Ejemplo: Un modelo de cubo y un modelo de cilindro.

4.1.10 Salir: cerrar el CHITUBOX

4.2 Introduccion de menu

= ChiTuBox V1.2.0

4.2.1 Abrir archivo: cargar uno o varios archivos.
4.2.2 Guardar archivo: Guardar el archivo actual

4.2.3 “ Captura / grabacion de pantalla: marca de agua, grabacion y captura




] g g B

Watermark Capture(Ctrl+Shift+A)

[ ] 2019/1/17
[ | Author:
[ ] Other:

(1) Marca de agua: agregue informacién de marca de agua a la imagen (fecha,
autor, etc.)

(2) Grabacidn de pantalla: puede configurar el tiempo (/ s), la velocidad de
fotogramas (/ fps)
(3) Captura: haga clic en el botén "Inicio"

& =
4.2.4 <) E Deshacer y rehacer
B
4.2.5 Clonar el modelo actual
4.2.6 Disefio automatico:
Centro X-lado Y-lado
427 [: Hueco: hueco interno o externo, puede establecer el grosor y la precisiéon de la

pared.

Hollow

Wall Thickness:[ 120 % | mm

Precision: (000 2] %
B Inner Outer

Start




Hacer agujero: la forma y el tamario se pueden colocar, mantener el agujero,
agregar un agujero.

w2s 1]

4.3 Edicion modelo

4.3.1 Mover

0.00
0.00

0.00

Put on the plate
Centered

Reset

(1) Mover ejes X,Y, Z respectivamente: Desplace con el ratdn o ingrese los datos directamente.

(2) El modelo se puede colocar directamente en la plataforma, centrado o restablecer.

10



4.3.2 Rotar: Girary rotar modelo (acceso directo: doble clic)

0.00

0.00

0.00

. Flatten by face

Reset

4.3.3 Zoom : Zoom en ejes X, Y, Z respectivamente:

(mm) (%)

0.00 0.00
0.00 0.00

0.00 0.00

D Lock ratio

Reset

4.3.4 Espejo

é[%

X mirror

¥ mirror

Z mirror

(1) X Espejo: Refleje el modelo actual con el eje X como eje de simetria
(2) Y Espejo: Refleje el modelo actual con el eje Y como eje de simetria

(3) Z Espejo: Refleje el modelo actual con el eje Z como eje de simetria

11



4.4 Uso del raton (operar en la pagina central)

4.4.1 Clicizquierdo: haga clic para seleccionar el modelo, la plataforma o el espacio en blanco
4.4.2 Haga clicizquierdo y mantenga presionado

(1) Clic izquierdo puede mover el modelo en la plataforma.

(2) Hacer clicizquierdo en la plataforma o en el espacio en blanco puede mover la plataforma
4.4.3 Haga clic derecho y mantenga presionado: Gira la plataforma.

4.4.4 Desplazar la rueda del ratdn: Vista de zoom

4.5 Puntos de vista

12



4.5.1 Mover

(1) Mantenga presionado el botén izquierdo del ratén y arrastre

(2) Mantenga presionada la rueda del ratén y arrastre

4.5.2 Rotar: Mantenga presionado el botdn derecho del ratén y arrastre.

4.5.3 Scalar: Rueda de desplazamiento del ratdn

4.5.4 . Inicio: Hacer que la plataforma sea vista frontal derecha del usuario

4.5.5 E Cambio ortografico y de perspectiva

-
LF . o
4.5.6 Vista superior / frontal / izquierda

X-Ray .
4.5.7 Perspectiva sélida y de rayos X
[ ]
A
R
4.5.8 @8 Barra de modelo: vista en seccion transversal

en tiempo real del modelo; arriba y abajo tienen una, dos, tres
veces la velocidad de los botones de reproduccion y pausa.

4.5.9 - Expandir / Ocultar: expande y oculta el contenido a la derecha

13



4.6 Configuraciones comunes

4.6.1 Lista de archivos: todos los modelos de la plataforma se enumeran en la lista
de archivos y se pueden editar o eliminar seleccionando todos / modelos Unicos.

File List:

1.cylinder.STL #0
2.cylinder.STL #1

3.cylinder.STL #2

Settings

4.6.2

Configuracion de corte:

Default m Resin Print Infill Geode Advance
.
Name: Default “1 Machine Type: default
Resolution: X 1440 px Mirror: \ LCD_mirror ¥
Y. 2560 px
Lock Ratio: []
Size: X: 120 mm
Y: 213.333 mm
150 mm
® o Import... Export...
Puede hacer clic en A el botdn en la esquina inferior

izquierda, agregar su propia impresora y luego configurar los
pardmetros relevantes.

<Ilmportar>: Importar archivo de configuracién de resina
(Este archivo también contiene pardmetros de soporte);
<Exportar>: Exportar archivo de configuracién de resina

(Este archivo también contiene pardmetros de soporte);

14



(1) Maquina

Default Resin Print Infill Geode Advance
Name: Default *1 Machine Type: default

Resolution: X 1440 px Mirror: ‘ LCD_mirror ¥
Y: 2560 px

Lock Ratio: [ ]

Size: X: 120 mm
Y: 213.333 mm

150 mm
@ & Import... Export...

<Nombre>: nombre de la impresora, puede ingresar el nombre directamente para modificarlo;
<Resolucion>: La resolucion del proyector o pantalla LCD, que afecta directamente la precision
dimensional de la impresién;

<Relacion de bloqueo>:

Normalmente, la relacion de tamafio de la plataforma XY es igual a la relacién de resolucidn, es
decir, la relacién de bloqueo.

En algunos casos, como el proyector DLP debido a la precision o razones de disefio de la
maquina, el tamafio de la plataforma XY no es necesariamente el mismo que la relacion de
resolucion, puede ingresar el tamafo de proyeccién real.

<Tamaio>: Tamafio maximo de impresién de la maquina.

(2) Resina

Default Machine m Print Infill Geode Advance
Default *1 . —
| e
Resin Density: 1.1 g/ml
Resin Cost: 150 | ¥WLw ‘
® o Import... Export...

15



<Tipo de resina>: diferentes tipos de resina tienen diferentes parametros, y algunos
pardmetros de resina recomendados por las empresas se han integrado.

<Densidad de resina>: densidad de resina, utilizada para calcular el peso;
<Costo de resina>: precio de la resina, utilizado para calcular los costos;

(3) Impresién

Default Machine Resin Infill Gecode Advance
Layer Height: 0.05 mm Bottom Lift Distance: 5 mm
Bottom Layer Count: 4 Lifting Distance: 5 mm
Exposure Time: 6 s Bottom Lift Speed: 300 mm/min
Bottom Exposure Time: 15 s Lifting Speed: 300 mm/min
Light-off Delay: 0 s Retract Speed: 300 mm/min
Bottom Light-off Delay: 0 s

Import... Export...

<Espesor de capa>: Espesor de cada capa, como 0.025 /0.05 /0.1 mm.

<Recuento de la capa inferior>: el niUmero de capas solidificadas debe reforzarse en
la parte inferior, para que el modelo se adhiera mejor a la plataforma.

<Tiempo de exposicion>: tiempo de exposicion de la capa normal

<Tiempo de exposicion inferior>: el tiempo de exposicion de las capas inferiores es
mayor que el de las capas normales, de modo que la resina se puede curar
completamente y el modelo puede adherirse a la plataforma en la medida de lo
posible.

<Retardo de apagado>:

Tiempo final de apagado = valor maximo (tiempo total de movimiento hacia arriba 'y
hacia abajo del eje Z, tiempo de retraso de apagado). Por ejemplo, el ciclo total de
movimiento del eje Z hacia arriba y hacia abajo es de 6 segundos,

Si el "retraso de apagado de luz" se establece en 10 segundos, el tiempo de apagado
final es de 10 segundos.

Si el "retraso de apagado de luz" se establece en 1 segundo, el tiempo de apagado
final es de 6 segundos.

<Retardo de apagado de luz inferior>: tiempo de retraso de apagado de luz de las
capas inferiores.

<Distancia de elevacidn inferior>: al imprimir las capas inferiores, la distancia de
elevacion de la plataforma de formacion.

<Distancia de elevacion>: al imprimir las capas normales, la distancia de elevacién
de la plataforma de formacion.

16



<Velocidad de elevacidn inferior>: al imprimir las capas inferiores, la velocidad de elevacidn de la
plataforma de formacion.

<Velocidad de elevacién>: al imprimir las capas normales, la velocidad de elevacidn de la
plataforma de formacion.

<Velocidad de retraccién>: la velocidad de descenso de la plataforma de formacidn

(4) Relleno

Default Machine Resin Print Infill Geode Advance
Default *1 . —_—
Infill Structure: None v |

B o Import... Export...

<Estructura de relleno>: el tipo de relleno en el modelo, como la estructura de la cuadricula.

(5) Gcode
. X
Settings
Default Machine Resin Print Infill Geode Advance
Start: Interlayer: End:
G21; M6054 {image};show Imag  M106 SO;
G90; GO Z{rise_pos} F{rise_speed = G1 Z{machine_height} F25;
M106 SO; GO Z{fall_pos} F{fall_speed} M18;
G28 Z0; G4 P{light_delay);
M106 S255;light on
G4 P{exposure_time};
M106 SO; light off
B & Import... Export...

17



<Inicio>: Comandos de preprocesamiento ejecutados al comienzo de la impresién.
(Modificable)

<Interlayer>: comandos ejecutados en cada capa durante la impresién. (Modificable)
{imagen} El nombre de la imagen de exposicion resultante

{raise_pos} Corresponde a la posicion elevada, es un valor de coordenadas absoluto,
valor = posicion de exposicidn + altura de elevacién

{raise_speed} es la velocidad de elevacion, la velocidad de elevacidon = la velocidad de
elevacion inferior o la velocidad de elevacion

{fall_pos} Corresponde a la posicion de caida, es una coordenada absoluta, valor =
posicidn de exposicidn

{fall_speed} es la velocidad de caida, la velocidad de caida = la velocidad de caida
inferior o la velocidad de caida

{exposicién_hora} En correspondencia con el tiempo de exposicién subyacente o el
tiempo de exposicién, la unidad es ms

<Fin>: Comando ejecutado al final de la impresién. (Modificable)

{machine_height} corresponde a la altura del tamafo de la maquina

(6) Avanzado

Default Machine Resin Print Infill Geode Advance
m Bottom Light PWM: 255
Light PWM: 255
Anti-aliasing:
7\ Iy Import... Export...

18



<Bottom Light PWM?>: la intensidad de la fuente de luz al imprimir las capas
inferiores (algunas impresoras admiten este comando)

<Light PWM>: la intensidad de la fuente de luz al imprimir las capas
normales. (Algunas impresoras admiten este comando)

<Anti-aliasing>: active el anti-alias para suavizar la superficie del modelo.

Como se muestra a continuacion: el suavizado anti-aliasing seleccionado |®
no esta seleccionado,

No X 4

4.6.3 Cortador

Haga clic en "Slice" para iniciar el proceso de corte del modelo. (puede elegir los
parametros correspondientes para cortar)

1.Default

2.Default *1

4.6.4 Vista previa de corte

Soporte para capa de corte y vista previa de modelo sélido.

19



Export

4.7 Configuracion de soporte

Z Lift Height(mm)

Support Setting: o
B Lot
D Medium
. Heavy

Top Middle Bottom Raft
Contact Shape

Contact diameter(mm)

Contact Depth(mm)

Connection Shape

Upper Diameter(mm)

Lower Diameter(mm)

Connection Length(mm)

o Support:
Minimum Length(mm)
Cross Start Height(mm)
Density(

Angle(®)

+Platform

e

Remove All

20



4.7.1 Altura de elevacion Z (el valor predeterminado es 5 mm), se puede personalizar

4.7.2 Configuracion de soporte:

(actualizacién, plegado, expansién)

(1) Seleccione el tamafio del soporte, hay tres opciones: Ligero, Medio y Pesado.

(2) Arriba: establezca los parametros de la parte superior del soporte, que el usuario
puede personalizar.

(3) Medio: establezca los parametros del medio del soporte, que el usuario puede
personalizar.

(4) Inferior: establezca los parametros de la parte inferior del soporte, que el usuario
puede personalizar.

(5) Balsa: establezca los parametros de la balsa, que el usuario puede personalizar.

4.7.3 Soporte automatico:
(actualizar doblar expandir) Establezca los parametros del

soporte automatico, que el usuario puede personalizar.

+Platform . . »
(1) - Haga clic en este botén para agregar automaticamente

soporte al modelo (no se generara soporte en el modelo).

(2) Haga clic en este botdén para agregar automaticamente

soporte al modelo (el soporte también se genera en el modelo).

+Platform +All
4.7.4 Agregar soporte: Agregue soporte en modo manual.
4.7.5 Eliminar soporte: Elimine el soporte en modo manual.
4.7.6 Editar soporte: Edite el soporte seleccionado.

4.7.7 Eliminar todo: Eliminar todo el soporte.
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4.8 Proceso de impresion

Settings

4.8.1 Agregue una nueva impresora

(o seleccione una impresora existente)en el menu de configuracion y configure
los pardmetros. Si no tiene su maquina en la lista, puede elegir Predeterminado
y configurar los parametros usted mismo.

Default m Resin Print Infill Geode Advance
Name: Default *1 Machine Type: default
Resolution: X: 1440  px Mirror: {I.CD_Lrv]
Y: 2560 px
Lock Ratio: @
Size: X 120 mm
Y: 213333 mm
150 mm
& Import... Export...

Please choose your machine:

Default

SparkMaker FHD

SparkMaker

WanHao D7

WanHao D8

Default

Cancel
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4.8.2 Cortar: después de configurar todos los pardmetros, haga clic en el menu de division.

Slicing...

4.8.3 Vista previa y exportacion: Una vez finalizada la divisiéon, ingresara
automaticamente al modo de vista previa (arrastre el control deslizante superior
para obtener una vista previa de la capa). puede guardar el archivo de divisidn
o volver a volver a editarlo.

Traduccion hecha por Antonio Lorente
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