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Nota legal

El contenido y los servicios de terceros se proporcionan "tal cual". EntresD y
Global Information System Projects, S.L. no garantizan el contenido ni los servicios
proporcionados, ya sea expresamente o implicitamente, para ningun fin. EntresD y
Global Information System Projects, S.L. renuncian expresamente a cualesquiera
garantias implicitas, incluyendo pero no limitando a ello, garantias de
comerciabilidad o ideonidad para un fin en particular. EntresD y Global Information
System Projects, S.L. no garantizan la veracidad, validez, reproduccion, legalidad
o integridad de cualquier tipo de contenido o servicio proporcionado mediante este
dispositivo y, bajo ninguna circunstancia, incluyendo negligencia, EntresD y Global
Information System Projects, S.L. seran responsables, ya sea en términos de
contrato o agravio, de cualquier dano directo, indirecto, incidental, especial o
consecuencial, honorarios de abogados, gastos o cualquier dafio que derive de, o
como resultado del uso de cualquier tipo de contenido o servicio por usted o un
tercero, aun si conoce la posibilidad de dichos dafos.

© Copyright 2013 Global Information System Projects, S.L. Todos los derechos
reservados.
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ent reSD 1. Introduccién

1. Introduccion

1.1

Este

Como usar este manual

Manual de usuario esta dividido en cuatro secciones: Introduccion, Descripcion,

Funcionamiento y Solucion de problemas. Lea este manual cuidadosamente antes de instalar y
utilizar la impresora de acuerdo con estas instrucciones. Mantenga este manual a mano y
consultelo cuando sea necesario.

1.2

Precauciones

Por favor, lea esta seccion cuidadosamente antes de utilizar la impresora.

1.3

Seguridad

La impresora solo se puede utilizar con las fuentes de alimentacién proporcionadas por
esta empresa, o el producto podria resultar dafiado, con riesgo de incendio.

Para evitar quemaduras o la deformacién modelo, no toque el modelo, el filtro o la
plataforma con la mano o cualquier otra parte del cuerpo, mientras la impresora funciona
o inmediatamente después de haber terminado la impresion.

Las gafas de proteccion deben ser usadas siempre al retirar material de soporte,
especialmente PLAN.

Las secciones marrones de los guantes suministrados se funden a unos 200 grados, por
lo tanto, no sujete el bloque extruido con los guantes.

Es normal que haya un ligero olor a ABS mientras se esta extruyendo. Durante la
impresion, mantenga la impresora alejada de las corrientes de aire ya que esto podria
provocar deformaciones en la pieza impresa. Cuando el ABS se quema, libera gases que
en concentraciones muy altas pueden ser nocivos. Se recomienda utilizar la impresora en
habitaciones bien ventiladas.

Las siguientes clasificaciones se usan en este manual.

PRECAUCION: Indica una situacién potencialmente peligrosa que, si no se
evita, puede provocar lesiones leves o moderadas.

* -
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A\

ADVERTENCIA: Indica una situacién potencialmente peligrosa que, si no se
evita, puede ocasionar lesiones graves.

O

Guantes: Al llevar a cabo ciertos procedimientos de mantenimiento, la maquina
puede estar caliente y los guantes son necesarios para evitar quemaduras.

Gafas de seguridad: Utilizar gafas de seguridad para evitar lesiones en los 0jos.

1.2.2 Proteccion

¢ Laimpresora no debe exponerse al agua o la lluvia.

¢ No apague el sistema UP! ni saque el cable USB durante la carga de un modelo digital, o
se perderan los datos del modelo.

¢ Cuando se utiliza la funcién "extruido", mantenga al menos 50mm entre los extrusores y la
plataforma. Si esta demasiado cerca, el extrusor se podria bloquear.

¢ La impresora esta disefiada para funcionar adecuadamente a una temperatura ambiente
de entre 15 ° C y 30 ° C y una humedad de entre el 20% y el 50%, el funcionamiento fuera
de estos limites puede tener como consecuencia que los modelos sean de menor calidad.
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2. Descripciodn

La impresora UP! esta disefiada pensando en la portabilidad y la simplicidad. El sistema y el
software permiten imprimir modelos con solo pulsar unas teclas, incluso si usted nunca ha
utilizado una impresora 3D antes. El sistema utiliza un extrusor para depositar plastico fundido,
de forma que las partes impresas son fuertes y duraderas. Felicitaciones por la compra de una
impresora UP! Plus.

2.1 Aspecto

Figura 1. Vista frontal de la impresora

@

@

© 2?5 \_‘fﬂ/@

1 Pedestal 6 Tubo del filamento
2 Plataforma 7 Eje rotor
3 Tarjeta perforada 8 Filamento
4 Extrusor 9 Luz piloto
5 Protector del extrusor 10 Botdn de inicializacion
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Figura 2. Accesorios

1 Cable USB 2 Adaptador de corriente (220V) 3 Tubo del filamento
s -
P
4 Tornillos 5 Tarjeta perforada

Figura 3. Juego de herramientas

1 Boligrafo/cuter 2 Pinzas 3 Llaves hexagonales 4 Paleta

5 Alicates 6 Guantes 7 Llave del extrusor
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Eje Z

Botoén
encendido/apagado

Entrada adaptador
de corriente

2. Descripcion

Figura 4. Ejes

[

Eje extrusor (X)

5\

1

/ Entrada USB
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2.2 Especificaciones

2. Descripcion

2.2.1 Caracteristicas fisicas de la impresora

Material de impresion ABS o PLA
Color del material Varios

Espesor de la capa 0.15-0.40
Velocidad de impresién 10-100 cm3/h
Medida de impresién 140x140x135mm

Peso de la impresora 5 KG
Medida de la impresora 245 x 260 x 350 mm

2.2.2 Especificaciones

Requerimientos de corriente

100-240V AC, 50-60Hz, 200W

Modelo de soporte

Soporte auto-generado

Formato de entrada

STL

2.2.3 Especificaciones ambientales

15°C-30°C
20%-50%

Temperatura ambiental ideal
Humedad relativa ideal
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3. Funcionamiento
3.1 Preparacion

3.1.1 Instalacién rapida

1. Retire los dos sujetadores de embalaje que sostienen el extrusor y la plataforma en
su lugar durante el transporte.

—

SHIPPING
CLIPS

f—
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2. Coloque la bobina en el lado izquierdo de la impresora con la llave allen mediana.
Retire el tornillo (b) y sujete el soporte de la bobina como indica el esquema y
coloquelo con el tornillo (b)

3. Abra la bolsa de aluminio que contiene el filamento ABS.

NOTA: No suelte el extremo del filamento, de lo contrario se liaria y se haria un nudo, que a su
vez provocaria un bloqueo al extrusor y tardaria mucho tiempo en desenrollar el carrete
manualmente para encontrar el nudo!

4. Cargue el rodillo del filamento sobre el soporte del rollo, con el filamento saliendo de la
parte posterior de la bobina / impresora.
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5. Introduzca el extremo del filamento en el tubo hasta que salga aproximadamente
10 cm por el otro extremo del tubo.

Filament tube

ABS
=
< LD
/
IABS entrance
L] L]
o
.—2

6. Introduzca el extremo del filamento en el agujero del cabezal de extrusion

7. Coloque la tarjeta perforada encima de la
plataforma negra y enganche los clips en la parte
delantera para mantener la tarjeta perforada en su
lugar. Retire siempre la tarjeta perforada después
de la impresion para retirar los modelos impresos de
la impresora. Cuando se inicia la impresion, el
plastico fundido sera empujado por los orificios de la
tarjeta perforada.
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8. Enchufe el cable USB en la parte derecha trasera de la impresora.

9. Enchufe el cable de corriente y el USB en la parte trasera de la impresora.

o8]

Optional  Power ‘;'Sﬁ
fiamert OnOft
Lonindant Swiich

P
Imertace

CONNOCICP
10. Visite http://www.entresd.es/soporte para descargar e instalar el software de
impresion 3D.
11. Instale los drivers (Windows). Si hay cualquier problema, consulte la seccion 8 de
este manual, o bien https://www.youtube.com/watch?v=J8wBdU88V1w
12. Abra el software, pulse "Impresion 3D" e "Iniciar". La impresora deberia alinear los
3 ejes automaticamente.
Eje X: la mesa se mueve hacia adelante y hacia atras
Eje Y: la tabla arriba y abajo
Eje Z: el cabezal se mueve a derecha e izquierda y luego hace una sefial acustica

o =
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13.Antes de imprimir, debe definir la altura entre el extrusor y la plataforma. (Vea el
capitulo 3.3.2 Configurar la altura de la plataforma)

14.Indique que ha afadido una nueva bobina de material. Haga clic en "Impresion 3D"
/ "Mantenimiento" / "Nueva Bobina" (Mire el capitulo 3.3.4 Otras opciones de
mantenimiento - Nueva bobina)

15.Cargue el filamento en el cabezal de extrusion, clique "Impresion 3D" /
"Mantenimiento" / "Nueva bobina"

16.Descarguese el test "Bunny.STL" que se encuentra en "Mi primera impresion”
(http://entresd.es/soporte)

17.Ejecute el programa i haga clic en "Abrir". Ubique el sitio donde ha descargado el

archivo "bunny.stl" y abralo.

18.Escale el conejo al 50%, clique "Escalar" i seleccione "0.5"

TS 0.03937(->Inch)

19.Clique "Place" y se centrara el modelo o modelos en la base del area de impresion
del software.
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20.Cligue el icono "Imprimir" y "Preferencias"

- =)

e

-
——— -y

S—

C e o —— v -
- — ——

3
—— : -

21.Seleccione el siguiente:
Resolucién Z: "0.2mm"
Relleno: Panal de abeja vacia (parte inferior derecha)
Angulo de soporte: 30 grados
Normalmente estos son los unicos valores que tendra que cambiar.
Clique "OK".

i )
Svferr: [y maey _.: ~
e
B |y Layeey Wheg =
TP g e
i ™ ] i
(W
I e gt
Baden Sl wits - l L
.

(Mire el capitulo 3.3.6 Preferencias de impresion)

22.Seleccione la calidad de impresién y clique "OK" para comenzar a imprimir
Normal = Calidad media (Recomendada)
Fina = Calidad buena y tarda menos
Rapida = Calidad borrador y tarda menos
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23.El software pondra el trabajo en la cola de impresion. Una vez sale de la cola, la
impresora os avisara, y podra desconectar el cable USB de su ordenador si asi lo
desea.

s Matenalu T3 g
A prine: 350inute

Fanesh: 05/Friclay) 2045

24. La impresora comenzara a precalentar la plataforma y el extrusor. Podéis ver el
aumento de temperatura haciendo clic en "Impresion 3D" y "Mantenimiento".

25.Asegurese de que la puerta de ventilacién del extrusor esta cerrada (gire la palanca
a la derecha). Esta situada en el lado izquierdo del cabezal de extrusion. Tener la
puerta de ventilacién cerrada acelera el proceso de calentamiento en el cabezal
extrusor y la plataforma.

26.Una vez la impresora ha acabado de imprimir, coja la pieza y descarte el material
de soporte.

27.Si la impresora no imprime bien, es posible que haya recibido algun golpe y haya
que calibrarla: http://www.youtube.com/watch?v=10MLTx5s8CE
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3.1.2 Instalacion del software

Inicie el archivo setup.exe UPx.xx setup.exe e instale el directorio especificado (por defecto es
Archivos de programa / UP). Nota: Esto instala software UP, los controladores UP, y los archivos
de muestra UP en la carpeta UP los Archivos de programa.

(Driver |

) System

L) Temp

|3 FREEUSB. I 48 KB
lup.exe 1,632 KB

3.1.3 Drivers de instalacion

Conecte la impresora a un ordenador con el cable USB. En el ordenador deberia aparecer la
ventana "Nuevo Hardware Encontrado". Seleccione "No esta vez", y "Siguiente". Entonces
seleccione "Instalar desde una lista o ubicacion especifica (avanzado)" y "Siguiente".

‘Found New Hardware Wizard Found New Hardwars Wizard

Welcome to the Found New Hardware
Wizard

This wizard halps you install softwars for

IOFYin@FteeMC

1 Hyour came with an ion CO or
S floppy disk, inss it now.

Can'Windows connect to Windows Update 1o search for software?

(e, fus time andy
(s, now and every time | conned a device What do you want the wizard 1o do?

(@) Ma, nat this ime

i Install e sofware automatcally (Recommanded)
(@) Install from a list o specific location (Advancad) ;’Q
Click Nentto consnue Click Nesd 1o corfinue
[ teer ] [ concel ] [LsBock J[ net> ][ comcel |
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Pulse "Navegar" y elija la carpeta donde haya instalado el software.

p
‘Browse For Folder (2)Ed | FounaNew vardware Wizard
Select the folder that tains drivers for your hardware. Please choose your search and installation options.

(8) Search for the best driver in these locations,

E Use the check boxes below to limit or expand the default search. which includes local paths and
removable media. The best driver found wall be installed.

[]Search remavable media (floppy. CO-ROM..)
= Include this location in the search:

*0 Webl |CAProgram Files\UR\Dri xl LB
- Y I L{} v
® (5 Windows Live gram Files ver rowse
Q Windows Live SkyDrive v (O Dontsearch. I will choose the driverto install
$ | (] | [ | Choose this option to select the device driver from a list Windows does not guarantee that the
== — driver you choose will be the best match for your hardware. k
To view any subfolders, click a plus sign above.,
| oK | l Saocel ] | < Back ]l MNexd » ] | Cancel

El cuadro de didlogo aparece. Seleccione "Continuar de todas formas", y los controladores se
instalaran automaticamente.

(Hardware Instalation’ ‘Found New Hardware Wizard
Please wait while the wizard installs the software .
! } The software you are installing for this hardware: k
3DPrint@FreeMC

= IDPr@FreeMC
has not passed Windows Logo testing to verify its compatibility with
Windows XF. (Tell me why this testing = important)

Continuing your installation of this soft may impair or

destabilize the correct operati nfynur ystem either . 5
immediately or in the future. k Iy = L=
that you stop this installation now and mnm the hmnre—l%
for that has p Logo testing IDFIAUSE sys
To CAWINDOWS\System3Z\Drivers
|liiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiliiiiiiiliiiliillii

[ Continue Amywey ]I STOP Installation

Si tiene algun problema para instalar los controladores o le da un error "Winusb.dll not
found", por ir a la seccion "Solucion de problemas" de este manual.
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3.2 Utilizar las funciones basicas

3.2.1. Ejecutar el programa

Pulse el icono 28

3.2.2 Cargar un modelo 3D

Pulse “Archivo/Abrir” o u en la barra de herramientas y seleccione el modelo que desea abrir.
UP so6lo admite archivos STL (formato de entrada estandar para la impresién 3D), y el formato
UP3 (que es un formato de STL comprimido propiedad de UP).

Mueva el puntero del raton sobre el modelo, y haga clic en el boton izquierdo del ratén. La
informacion del modelo se presenta en una ventana flotante, como se muestra a continuacion:

3D Model: ve

File: B4\ Ve

FacetSdd  Vertexdss
Vol48.03(CM3)  Surface:213.00(CM2)
Slze: 53.98 X 49.94 X107.00 mm

Min: -131.99 X -3.97 X 3.00 mm

Max: -78.01 X 45.97 X110.00 mm
Format: Binary

(Version Windows)
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800 up

(Version Mac)

CONSEJO: Puede abrir varios modelos e imprimirlos todos a la vez. Sdlo tiene que repetir el
procedimiento de apertura de modelo para cada modelo que desea agregar. Ver la seccion
"Colocacion de modelos en la plataforma de construccion" para mas informacion.

Descarga del modelo: haga clic en el botén izquierdo del ratdn sobre el modelo a seleccionar y,
a continuacion, haga clic en "Eliminar" en la barra de herramientas o pulse el boton derecho del
ratébn sobre el modelo y un menu aparecera. Elija el "Eliminar el modelo" o "Eliminar todos los
modelos" (si tiene mas de un archivo abierto y quiere eliminarlos todos).

N unloadal
Unload PIG

Guardar el modelo: Elija el modelo y, a continuacién, haga clic en "Guardar". El archivo se
guarda en formato UP3 y su tamano sera de 12% ~ 18% del archivo original STL. Este es un
formato conveniente para los usuarios para archivar o transferir los archivos.

Nota sobre los archivos de STL: Para que un modelo se imprima correctamente, todas las
caras de los modelos deben tener sus caras normales mirando hacia fuera. El software UP
utiliza el color del modelo para indicar si es correcto o no. El color predeterminado utilizado por el
software cuando se abre un modelo es una luz de color gris / rosa. Si las normales estan
encaradas de manera incorrecta, el modelo es de color rojo.
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Fijacion de los archivos STL: El software Up tiene una opcion que intenta corregir los modelos
con superficies deficientes. Bajo el menu "Editar", vera la opcion "Arreglar". Seleccione el
modelo con superficies invertidas y haga clic en la opcién "Arreglar" para intentar arreglarlo.

La fusidon de modelos: Varios modelos diferentes se pueden combinar en un solo archivo
utilizando la opcién "Unir" del menu "Edicion". Solo hay que abrir todos los modelos que desee
combinar, organizarlos de la forma deseada a la plataforma y hacer clic en la opcién "Unir".
Cuando guarde el archivo, todos los componentes se guardaran como un unico archivo STL.
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3.2.3 Opciones de vista

Para observar el modelo de diferentes formas, use el raton para controlar la vista.

Girar: pulse el botdn central del ratén y mueva el ratén: La vista puede ser girada y observada
desde diferentes angulos.

Desplazar lateralmente: Presione Ctrl y el botén central a la vez y mueva el raton. También
puede utilizar las teclas de flecha.

Escalar: Gire la rueda del ratén: la vista se amplia o se reduce.
Ver: El sistema cuenta con 8 puntos de vista estandar preestablecidos en el botdén "Ver" de la

barra de herramientas. Haga clic en el botén "Ver" de la barra de herramientas (el valor de inicio
para el botén "Ver" es "Ajustar") para encontrar estas opciones:

Window Help
Hide Toolbar X®8T
Customize Toolbar...
Animate #D

Fit #_F
Top

Bottom

Front

Back

Left

Right

I1SO

(Version Windows) (Versiéon Mac)
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3.2.4 Transformaciones del modelo

La transformacion del modelo se puede lograr a través del menu "Editar" en la barra de
herramientas:

Parameter
(+)Move [ )Scale
v Move (_JRotate

it linput |
Scale o) )2
Auto Placement Os (10
O (Oso

Tranform

| =>mm || ->Inch

X Axis Y Axis Z Axis = e

Auto Placement

(Version Windows)
(Version Mac)

Mover el modelo: Haga clic en el botén "Mover" y elija la distancia que desea mover en el
cuadro de texto. A continuacion, seleccione el eje (direccién) hacia donde desea mover. Cada
vez que haga clic en el boton Eje el modelo se movera de nuevo.

Por ejemplo: Mover el modelo -5 mm con el eje Z (0 menos de 5 mm). 1. Haga clic en "Mover",
2. Elija "-5" en el cuadro de texto; 3. Haga clic en "Eje Z".

Consejo: Si mantiene presionada la tecla "Ctrl", sélo tiene que arrastrar el modelo a cualquier
posicion que desee.
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Rotar el modelo: Haga clic en el boton "Rotar" de la barra de herramientas, seleccione o
introduzca los grados que desea girar el cuadro de texto y seleccione el eje de giro.

Por ejemplo: Girar el modelo 30 ° al eje Y. Procedimiento: 1. Haga clic en "Rotar", 2. Introduzca
"30" en el cuadro de texto, 3. Click "Eje Y".

Nota: Los numeros positivos giran a la izquierda y los numeros negativos giran hacia la derecha.

-

] e Y
| Hle 3D Print Edit View Help )

Escalado del modelo: Pulse "Escalar", introduzca un factor de escala en el cuadro de texto y a
continuacion, haga clic en el boton de escala de nuevo o elija el eje alrededor del cual desea
escalar si s6lo desea escalar en una direccion.

Ejemplo 1: Escalar el modelo uniformemente al doble del tamafo original.
1. Pulse "Escalar"; 2. Introduzca "2.0" en el cuadro de texto; 3. Pulse "Escalar" de nuevo.

Ejemplo 2: Escalar el modelo en 1.2 veces solo a lo largo del eje Z.
1. Pulse "Escalar"; 2. Introduzca "1.2" en el cuadro de texto; 3. Pulse "Eje Z"
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Brint All| Ready

Conversion de unidades: Esta opcion se ofrece como una forma de convertir los modelos
métricos decimales a imperiales y viceversa. Para convertir un modelo imperial al métrico
decimal seleccione la opcion "25.4" del menu de escala y haga clic en "Escalar" de nuevo. Para
convertir de métrico a imperial, seleccione la opcion "0,03937" y haga clic en "Escalar”.

3.2.5 Colocar los modelos en la plataforma

Colocar los modelos de manera apropiada en la plataforma puede tener un efecto sobre la
calidad de impresion.

CONSEJO: En general, trate de colocar el modelo en el centro de la plataforma.

Auto colocacion: Haga clic en el botdén "Auto colocacién", en la derecha de la barra de
herramientas, para colocar automaticamente el modelo en la plataforma. Cuando hay mas de un
modelo en la plataforma, se recomienda utilizarlo.

A mano: Pulse la tecla Ctrl y seleccione el modelo de destino pulsando y manteniendo pulsado
el botdn izquierdo del ratén. Mueva el raton y arrastre el modelo a la posicion deseada.

Utilizacién del botén "Mover": Haga clic en el botén "Mover" en la barra de herramientas,
seleccione o introduzca la distancia al cuadro de texto y a continuacién, seleccione el eje en la
direccion que desea mover.

NOTA: Cuando se abre mas de un modelo, la distancia entre cada modelo debe ser de al
menos 12 mm para evitar que se peguen.
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3.3 Preparandose para imprimir

3.3.1 Inicializando la impresora

Antes de imprimir nada, la impresora debe ser inicializada. Haga clic en la opcion "Iniciar" en el
menu "Impresion 3D". La impresora emitira un tono y el procedimiento de inicializacion
comenzara. La impresora llevara la plataforma y el cabezal de impresion a su origen y volvera a
pitar cuando esté lista.

Setup
Print Preview

[ Initialize
Maintenance

Print

(Version Mac)

CONSEJO: Si la impresora no funciona correctamente, lo primero que debe intentar es volver a
inicializar la impresora pulsando el boton "initialize" del menu "Impresion 3D".
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3.3.2 Calibrar la altura de la plataforma

Antes de hacer nada, mirar el video http://www.youtube.com/watch?v=10MLTx5s8CE
Hay dos maneras de nivelar la plataforma, elija la que le vaya mejor.

3.3.3a Software de nivelado de calibraje (Recomendado)
En este link encontrara un video ensenando como usar el software :

http://www.youtube.com/watch?v=1Z5KVv&803fl

1. Asegurese de que la tarjeta perforada esta limpia por ambos lados, ya que una pieza
pequefia de plastico podria hacer que la nivelacion fuera desigual.

2. Inicie la impresora.

3. Pulse "Impresién 3D" / "Calibraje de la plataforma"

4. Haga clic y pulse la flecha verde hacia arriba para levantar la plataforma a una altura de
135mm.

5. Mueva el extrusor / plataforma a cada una de las 9 posiciones en la plataforma pulsando
en el numero de posicién correspondiente (1, 2 ... 9). Averigle cual de las 9 ubicaciones
tiene la menor distancia entre el extrusor y la plataforma. Esta ubicacion es el punto mas
alto de la plataforma. Mueva el extrusor al punto mas alto en la plataforma y asegurese de
que la distancia entre el extrusor y el punto mas alto es igual a cero.

6. pulse el boton "Configurar altura del extrusor"”

7. Mueva el extrusor y la plataforma a cada una de las otras 8 ubicaciones y mida la
distancia una por una. Al lado de cada una de las 9 ubicaciones hay un cuadro de dialogo
con los numeros dentro, seleccione uno de los 10 numeros (0.1, 0.2 ... 1) que pueda
levantar la plataforma la altura correspondiente. Utilice este numero cuando haga que la
distancia entre el extrusor y la plataforma sea cero.

8. Después de que las 9 ubicaciones estén medidas y configuradas, pulse "Aplicar valor
actual" en la parte de abajo para aplicar la altura final del extrusor. Un cuadro de dialogo
aparecera cuando el calibraje se haya hecho.

9. Cierre el cuadro de didlogo de la plataforma de calibraje y haga una impresion de prueba
con este archivo: http://3dprintingsystems.com/boarder-print. UP3

CONSEJO: Idealmente el extrusor debe estar a 0,2 mm de la plataforma. Este es el grosor
de una hoja de papel doblado. Una manera rapida de nivelar cada posicion es asegurarse de
que una hoja doblada puede pasar por el espacio entre el extrusor y la plataforma, y una hoja
doblada dos veces no tiene que poder pasar.
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1. Bevate platform to nozzie
Ewvate e platform until the heghtast pront Contact with

e nozzie
l Cur Meght: 121.52
] [[Set nozzie heghe:121.32]

2 Measure default port's distance of platform to rozzie
1 !'\'. }[.)qv ]ln?-

s [os = 5 Joi = ¢ Jor =

? los » o Jo2 = ? Jo =

3 Corfrm
Agphy Current velue

Quit

NOTA: La distancia de calibracion mayor permitida entre el filtro y la plataforma es de 1mm.
Asegurese de que los nueve puntos estan dentro de esta limitacion. Asegurese de que la
distancia entre el filtro y el punto mas alto de la plataforma es cero.

3.3.3b Nivelacion manual (Recomendado soélo si la
plataforma no se puede nivelar por software)
La plataforma se apoya sobre tres tornillos igual que un tripode. Puede confundir mirar una

superficie cuadrada cuando se tiene que nivelar un triangulo. Es mas facil si se imagina que esta
nivelando una forma triangular.

1. Saque los clips y la tarjeta perforada de la plataforma.
2. Cligue "Impresion 3D" / "Mantenimiento"
3. Introduzca "135" en la caja "A:" y pulse "A:"
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4. Haga clic en "Centro" y mueva la plataforma mas cerca del extrusor incrementando el
valor "A:"

Nozzie & Platform{ Max: 1

5. Una vez el extrusor esta a unos 0.2mm de la plataforma, haga clic "FD" = Frontal
Derecha. El extrusor se movera a la parte delantera de la derecha.

6. Mire la distancia del extrusor y memoricela, pulse "DD" = Detras Derecha. El extrusor se
movera a la parte trasera de la derecha.

7. Mire la distancia del extrusor y memoricela, pulse "DI" = detras Izquierda. El extrusor se
movera a la parte trasera de la izquierda.

8. Mire la distancia del extrusor y memoricela, entonces pulse "FI" = Frontal Izquierda. El
extrusor se movera a la parte delantera de la izquierda.

9. La plataforma descansa sobre un tripode (tres tornillos de muelle) y con el fin de nivelar,
es necesario que apriete o afloje cada uno de los tres tornillos hasta que la distancia entre
el filtro y la plataforma sea igual en cada esquina.

10.A medida que la plataforma se nivela, aumente la altura de la plataforma en el extrusor,
asi que sera mas facil ver la distancia.

11.Lo mas probable es que tenga que repetir el proceso 5-9 varias veces hacia la derecha.
Cada vez girando menos los tornillos.
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3.3.4 Otras opciones de mantenimiento

Pulse "Mantener" en el menu "Impresién 3D" y el siguiente cuadro de dialogo se abrira:

Printer: Prnting - Running Program

- Matrial: ABS 146 g, Total: 3.96 Kg - Status: -
| M o | Nozzle: 1.0C Heating
Platform: 1.0C Heating

- Nozzle & Platform(Max:139.90, Cur:136)

FL ﬂ, ﬂ 124 B i

Center I To Bottom Pause print

NL MR | || Bethiozzke Heig Quit

(Version Windows)

Printer: Prepared for Printing - L;yer:o -

Matrial:ABS 0 g, Total: 0.00 Kg Heater
Nozzle: 20.2C
Platform: 16.3C

| Preheat platform |

| Extrude | | Withdraw | | New Spool |

Nozzle & Platarom(Max:137.0, Cur:86.50)

(r] [er] [70:][122 1 Stop All ‘
| Center | | To Bottom |
| NL | [ NR | |[SetNozzle Height |
| Quit

(Version Mac)

“Extruir”’: Pulse este boton y el extrusor se calentara. Cuando la temperatura sea suficiente
(260 ° C), el material sera expulsado del extrusor. El sistema hara tono antes de que comience la
extrusion del material y hara otro cuando termine. Cuando se cambia el material (ver la seccién
6), esta funcidon se utiliza para introducir el nuevo material en el extrusor. Esta funciéon también
se puede utilizar para comprobar que el extrusor esta funcionando correctamente.

“Retirar”: Retira el material del cabezal de extrusién. Cuando el material se agote o el extrusor
necesite ser cambiado, pulse este boton. Cuando el extrusor esté a la temperatura (260 ° C) y
oiga el tono, tire suavemente del material. Si el material se queda atascado, tire de él con la
mano.
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"Nueva bobina": Se utiliza para que la impresora pueda realizar un seguimiento de cuanto
material se ha utilizado, y pueda advertir cuando hay suficiente material para hacer un modelo.
Pulse este boton e introduzca el valor de la cantidad de gramos de material que tiene en la
bobina actual. Si es una bobina nueva, la cantidad debe configurarse en 700 gramos. También
puede especificar si el material con el que imprime es ABS o PLA.

Printer: Prepared for Printing -

Extrude | : 17.4C

Material: |ABS v m: 12.0C

Nozzle & Platform o
Stop All |
FL ‘ Weight: |700 gram 5

Jc‘gﬁl [T| Cancel |

NA, - - Quit

NL

CONSEJO: Una bobina vacia pesa alrededor de 280 gramos, asi que si se instala una bobina
parcialmente utilizada, pésela y reste 280 gramos. Esto le dara el valor que hay que entrar en el
cuadro de texto del material.

“Estado”: Muestra la temperatura del extrusor y la plataforma.

“Parar todo”: Deja de calentar y para la impresora. Una vez que haga clic en este boton, el
modelo que se esta imprimiendo se cancela. NO puede retomar un trabajo de impresién una vez
que la impresora se ha detenido. Después de utilizar la opcion "Parar todo", debe volver a
inicializar la impresora.

“Pausar Impresion”: Este boton permite detener una impresion a medio proceso, pero puede
reanudar el trabajo de impresién donde se detuvo. Es muy util si, por ejemplo, desea cambiar el
color del material a media impresién. Otro uso popular para detener un trabajo a la mitad es
permitir que los elementos de sujecion sean insertados en las cavidades impresas y luego
imprimir en la imagen para bloquear el elemento de fijacion en su lugar.

“Extrusor y Plataforma”: Los cinco botones (DI, DD, Centro, Fl, FD) controlan la posicién del
extrusor y la plataforma. El extrusor se mueve a la izquierda y la derecha y la plataforma hacia
adelante y hacia atras.

El boton "A" controla la altura de la plataforma y se utiliza en el proceso de calibracion de la
altura del extrusor descrito en el punto 3.3.2.
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El botén "Bajar" vuelve la plataforma en la posicion mas baja.

"Configurar altura extrusor"”: Toma el valor que tiene en el cuadro "A" y lo transfiere a la caja
del extrusor en la pantalla de configuracion.

3.3.5 Preparar la plataforma

Antes de la impresion, la plataforma debe estar preparada para que el modelo se adhiera lo
suficiente para ser impreso sin que se mueva. Puede ver cuatro clips en el cuadro, que se
utilizan para hacer que la tarjeta perforada se fije en la plataforma.

La tarjeta perforada esta cortada en un angulo de 45 grados con el borde, y se ajusta el tamafo
de la plataforma. Cuando se inicia la impresion, el plastico tendra mas opciones de ser empujado
por todas las perforaciones. Esto proporciona una union mecanica mas fuerte con la superficie
inferior que le impide que mas tarde se levante.

CONSEJO: Si tiene problemas porque el modelo no se adhiere a la plataforma, limpie la tarjeta
perforada con acetona con la ayuda de un pincel.
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3.3.6 Opciones de configuracion de impresion

Pulse en el menu "Impresion 3D-> Configuracion®. Aparecera el siguiente cuadro de dialogo:

Setup: LMP Printer V1.0 - SN:108215 - V:5.01/F1.00

el

Print

[~ Stable Support

o)

Restore Defaults |

Z Resolution: |0.30mm vl Optimize: |None 'l

Height
Base:|3mm vI Nozzle: |139.5
Part 1 —Fill
Angle<: |4SDeg .| c il - Il
Surface: |3 Layers 'I -l - 1N
Support '
Dense:|3 Layers 'l Angle<: |45 Deg vl
e Sed
Area>: |l[} mm2 '|
Other

Cancel

Z Resolution: '0_30 mm [

Part

Angle<: |

Dense: |3 Layers | v | Angle<: (40 Deg | v |

Space: (8 Lines |~

| Restore defaults |

Print Setup
s Base Height: 2 mm Ly
Fill
()Solid  ®)Loose
(_JHollow () Big hole
(¥ stable
Area>: 10 mm2 *
Cancel | | OK ]

(Version Windows)

Opciones de impresion

(Version Mac)

“Resolucioén Z”: Establece la resolucion de impresion (grosor de la capa) de la impresora. Esta
puede ser de entre 0,15 mm y 0,4 mm por capa.

Opciones de altura

“Base”: Este es el espesor del conjunto del material de soporte que se imprimira debajo del
modelo. Cuando la impresora comienza a imprimir, primero imprime una capa de material no-
sélido. Sigue construyendo hileras horizontales de material de apoyo del grueso de los mm que
haya elegido. Luego, justo antes de que llegue a la superficie inferior de la pieza real, empieza a
construir capas de soporte perpendiculares.
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k Support
S e (dense) 5

8mm Zmmm
Support Raft Support Raft

El valor por defecto de este parametro esta configurado en 2mm.

“Extrusor”: representa la distancia entre el extrusor y la plataforma de impresion cuando esta
en la posicion inferior. Es esencial que este valor esté bien configurado para que la impresién
sea buena. Véase la seccion 3.3.2 para obtener instrucciones sobre la calibracion de la
impresora.

Opciones de pieza

“Superficie”: Este parametro determina el numero de capas que forman la cara inferior de un
modelo cuando no es solido. Por ejemplo, si lo configura a 3, la maquina imprimira 3 capas
completas antes de entrar en el modo no-solido. Esto no afecta al grueso de la pared lateral en
las partes no-solidas, que son todas del mismo grosor (aproximadamente 1,5 mm)
independientemente de la forma que se llenen.

“Angulo”: La parte "Angulo" determina el punto a partir del cual se usa el material de apoyo. Si
el angulo es pequefio, la impresora afiadira capas de relleno sélidas bajo la superficie de la
pieza. El grueso de este soporte sélido (denso) esta determinado por el parametro "Denso" bajo
las opciones de soporte como se describe a continuacion.

. Solid

Non-solid ) support
(dense)

support Z

Hay cuatro maneras de llenar las partes interiores, como se describe a continuacion.

Opciones de relleno

@ - # - Sélido: el modelo esta hecho de plastico casi macizo, que hace que sea
mas fuerte. Esta configuracion se recomienda para piezas de ingenieria

2 - @ - funcionales.
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Denso: el modelo tiene la pared exterior de plastico sdélido
(aproximadamente 1,5 mm), pero su interior se llena con una estructura
de trama razonablemente densa.

(aproximadamente 1,5 mm), pero su interior se llena con una trama de
espaciado medio.

Muy vacio: el modelo tiene la pared exterior de plastico sélido
(aproximadamente 1,5 mm), pero su interior esta relleno de una trama
muy espaciada.

- Vacio: el modelo tiene Ila pared exterior de plastico soélido

O
| ®

S
\’5‘&‘&‘\’1" .

Opciones de soporte

“Denso”: Representa el numero de capas de material sélido (denso) que forman la parte de la
estructura de soporte directamente debajo del modelo.
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“Angulo”: El angulo con el que se acostumbra a hacer material de soporte. Por ejemplo, si se
utiliza 10°, el material de soporte s6lo es empleado si el angulo de la superficie es mayor que 10°
con la horizontal (o sea que el material de apoyo casi no se usa). Si se pone a 50° entonces el
material de apoyo se utiliza para cualquier superficie cuando es superior a 50° de horizontal.

Configuracion a mas de 10° | Configuracion a mas de 50°

1

o

 Support

Siempre hay un delicado equilibrio entre la reduccion de la
cantidad de material de apoyo, con la calidad de la pieza.

La orientacion de la pieza en la plataforma de impresion es
también critica para determinar tanto la cantidad de material
de soporte que se usa, como la dificultad con la que el
material de apoyo debera quitar.

Como regla general, es mas facil para eliminar el material de
soporte desde la parte exterior de una pieza que desde el
interior. Como se puede ver en la imagen de la derecha, la

pieza usaria mucho mas material de soporte si se Build Materizl
imprimiese con la apertura hacia abajo que si estuviera
mirando hacia arriba.

“Espacio”: Es la distancia entre las lineas de material de soporte no-solido. El cambio de este
parametro requiere un poco de experiencia en el equilibrio de la cantidad de material de soporte
utilizado, la facilidad de eliminacion de material de soporte y la calidad de impresion de la pieza.
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Support Structure 0.5 mm
> line space line width
N
IB nim :
6 mm
Vv
6 lines 12 lines

“Area”: El area de la superficie sobre la que se utiliza material de soporte. Cuando se elige
5mm2, por ejemplo, no habra ningun soporte si la zona tiene menos de 5mm2.

Area < 5mm? Area > 5mm?

/

Otras opciones

“Soporte estable”: Un soporte estable crea soporte mas solido y el modelo es menos probable
que se distorsione, pero el material de apoyo entonces sera mas dificil de eliminar.

Consejo: Toda la configuracion y sus parametros se almacenan en el archivo del software del
ordenador, no en la impresora. Esto quiere decir que, si se cambia a otro equipo, debera repetir
todo el procedimiento de calibracion y configuracion.
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4.Impresion

CONSEJO: Una de las claves para imprimir correctamente en la plataforma UP es la
preparacion y el precalentamiento. Especialmente con piezas grandes, en las impresoras 3D
hay una tendencia a que los bordes de la pieza levanten de la plataforma (que es un poco mas
fria que el centro) y haga que las piezas se deformen. La mejor manera de prevenir esto es
asegurarse de que a) la plataforma esta perfectamente nivelada, b) la altura del extrusor esta
correctamente ajustada y que c) la plataforma esta bien precalentada. También ayuda a tener la
impresora en una habitacion que no sea demasiado fria (es decir, mas caliente que, por
ejemplo, 18 grados centigrados) y libre de corrientes de aire.

Asegurese de los siguientes puntos antes de la impresion:
¢ Conecte la impresora 3D, iniciela y configure el sistema de impresion. Cargue el modelo y
coléquelo correctamente a la plataforma virtual de la ventana del software. Compruebe si
hay suficiente material para el modelo (el software en general le dira si no hay suficiente
material cuando comienza la impresion). En su defecto, cambie el rodillo por uno nuevo.

¢ Para los modelos grandes (mas de 40mm?2) los resultados se pueden mejorar mediante el
precalentamiento de la plataforma. Haga clic en la opciéon "Precalentar" del menu
"Impresion 3D" y la impresora comenzara a calentar la plataforma. Deje que la plataforma
llegue a 100 grados centigrados antes de empezar a imprimir.

¢ La pequefa "puerta” del cabezal de extrusion se utiliza para §
ajustar el flujo de aire y asi tener buena calidad de impresion >
para algunos modelos determinados. En general, debe estar
cerrada (como la imagen de la derecha), ya que con demasiado
aire podria deformar o fracturar el modelo.

Solo para los modelos en forma de bola y modelos con caracteristicas muy pequefias o
extremos puntiagudos (como una torre), la puerta se abrira. El calor del extrusor se ira
rapidamente con la corriente de aire, los modelos solidificaran mas rapido y la superficie
quedara mejor.

¢ Pulse en el menu "Impresiéon 3D-> Imprimir", y el cuadro de dialogo de impresion
aparecera. Elija "Preferencias" para ajustar los valores de impresién. Haga clic en "OK"
para comenzar a imprimir.
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Print rz]
3D Printer
Printer: |UP! Plus/1174562 | Preferences |
Status: Prepared for Printing
Options: 0.20mm , Loose Fill Nozzle 1355
Material: ABS Height:
- Options
[ UnSolid Model Quality: INorma| v]
I” Noraft Heat platform NO
after finish:
(Version Windows)
Print
Printer
Printer: UP! Plus / 1113225 | Preference |
Rom Ver: 6.03 / Firmware: 2.00
Layer thick: 0.30 mm Fill: Loose PR
Material: ABS Nozzle Height: 136
Options
Quality: 'Fine [+|  Unsolid Model [ |
Heat platform - 1 -
after finish: No v No Raft || [sGancelan]

(Version Mac)

Opciones de impresion:

“Velocidad”: “Fina”, “Normal” o “Rapida”. Esto simplemente determina la velocidad a la que se
mueve la impresora. Como regla general, cuanto mas lento imprima, mejor sera la calidad de las
piezas. Para las partes altas, el funcionamiento a velocidad rapida ("Rapida") puede ser
problematico, ya que la impresora puede vibrar y la impresién se puede ver afectada. Por
grandes partes de la superficie de la pieza, el ajuste fino ("Fina") puede ser problematico, ya que
la impresora tarda mas en imprimir la pieza y las esquinas son por lo tanto mas propensas a
levantarse un poco. Generalmente se recomienda la velocidad "Normal".
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“Modelo NoSolid”: Esta funcion es util para imprimir archivos STL que no son perfectos. Un
archivo STL es perfecto cuando la superficie esta completamente lisa, no tiene agujeros en la
capa superficial ni superficies superpuestas. Si el archivo no es perfecto, esta opcién debe
permitir que lo imprima todos modos.

CONSEJO: Una vez comenzada la impresion, se puede desenchufar el PC de la impresora. El
trabajo de impresién esta almacenado en la memoria interna de la impresora, o sea que el PC
no se necesita.
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5. Retirada del modelo

1. Cuando el modelo se ha acabado de imprimir, la impresora le avisara con una sefal
acustica y el extrusor y la tarjeta perforada dejaran de calentar.

2. Saque la tarjeta perforada de la impresora.

3. Haga deslizar suavemente la espatula bajo el modelo y mueva lentamente adelante y
atras para hacer palanca y asi soltarlo. Recuerde utilizar guantes, la plataforma y el
modelo aun podrian estar calientes.

PRECAUCION: Es muy recomendable que lleve los guantes a la hora de retirar el
modelo de la tarjeta perforada. La espatula corta!

Quitar el material de apoyo

Los modelos impresos se componen de dos partes. Una parte es el modelo en si y la otra, es el
material de soporte utilizado para apoyar a las partes que sobresalen del modelo.
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El material de soporte es el mismo material fisico que el material del modelo, pero el material de
apoyo se imprime a una densidad mucho mas baja. Es muy facil distinguir el modelo del material
de soporte porque es facil de quitar.

Eche un vistazo a la tetera en las fotos de arriba. La imagen izquierda muestra la tetera con
material de soporte eliminado, y la foto de la derecha muestra la tetera con el material todavia
unido.

El material de soporte se elimina utilizando una combinacion de herramientas. Hay trozos que se
pueden romper con la mano. El material mas cercano al modelo es mas facil de eliminar con el
uso de herramientas como cinceles de talla de madera, alicates de punta larga, o cortadores de
alambre.

ATENCION: UTILITZE SIEMPRE GAFAS DE SEGURIDAD CUANDO RETIRE EL MATERIAL
DE SOPORTE, EN ESPECIAL CON MATERIAL PLA.

PRECAUCION: El material de soporte y las herramientas estan afiladas. Utilice
guantes y gafas de seguridad cuando retire la pieza de la impresora.
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6. Mantenimiento

Cambio del material

En primer lugar retire el material sobrante de la impresora. Inicialice la impresora y
seleccione "Impresion 3D-> Mantener". Pulse en "Retirar" y el sistema automaticamente
comenzara a calentar el extrusor. Cuando éste llega a la temperatura correcta, la
impresora le avisara y podra suavemente retirar el material.

Coloque un nuevo rodillo de material en el soporte de la bobina, y tire del hilo a través del
tubo de filamento hasta que esté aproximadamente unos 10cm fuera del tubo, a
continuacion, inserte el hilo en el agujero de la parte superior del cabezal del extrusor.

Seleccione "Mantener" en el menu "Impresién 3D". A continuacién, pulse el botén
"Extruido" en el cuadro de dialogo "Mantener". Cuando el extrusor se haya calentado
hasta 260°C, la impresora le avisara con un tono. Empuje el filamento por el agujero de la
parte superior del cabezal extrusor, con un poco de presién, y el extrusor
automaticamente extruira material. El hilo de plastico exprimido fuera de la boquilla debe
ser delgado, brillante y suave.

Si el extrusor se ha bloqueado, saquelo y limpielo sumergiéndolo en
acetona durante 24 horas.

El extrusor y la plataforma estan calientes. Use guantes mientras trabaja
en esta area de la impresora.

Calibraje vertical

El procedimiento de calibracién vertical permite asegurarse de que la plataforma de impresion es
perfectamente horizontal y que la impresora imprime constantemente en la direcciéon X, Yy Z.

Primero, imprima el modelo de calibracion suministrado con la impresora. El archivo de
calibracion se encuentra en \ UP \ Ejemplo.
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Después de imprimir el modelo de calibracion, mide la longitud de X1 y X2, como se muestra en
las fotos de abajo.

Abra el formulario "Calibrar" en el menu "Impresién 3D" y introduzca la los valores medidos X1y
X2 en las casillas correspondientes.

Y: 0.0 Deg / XZI: 0.0 Deg
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NOTA IMPORTANTE: Antes de entrar cualquier valor de calibracién nuevo, pulse siempre en el
boton "resetear", si no, los nuevos valores se afadirian a los anteriores. Antes de entrar un
nuevo valor, la barra de la parte superior de la pantalla debe decir: XY: 0,00 grados / XZ: 0,00
grados.

A continuacion, saque el componente en forma de 'L', y mida su desviacion. Introduzca el valor
exacto en el cuadro Z. Si se desvia hacia el lado derecho, el valor introducido en la caja Z sera
un valor positivo. Si se desvia a la izquierda, el valor introducido en la caja de Z sera un valor
negativo.

Finalmente, mida la altura del componente central de delante, que deberia ser de 40 mm si no
esta escalado. Introduzca el valor medido exacto en el cuadro "H" del cuadro de dialogo
"Calibrar".

Haga clic "OK" para registrar todos estos valores y salir de la ventana de calibracion.

Limpieza del extrusor

Después de muchas impresiones, el extrusor puede estar cubierto con una capa de ABS
oxidado. Cuando la impresora esta imprimiendo, este ABS oxidado se puede fundir y puede
crear manchas descoloridas al modelo. Para evitar esto, hay que limpiar periddicamente la
extrusor.

En primer lugar, precalentar el extrusor para fundir el ABS oxidado. Utilice el botén "Extruir" en el
cuadro de dialogo "Mantener", y baje la plataforma hasta el fondo.

Finalmente, utilice un material resistente al calor, como ropa de algodén 100%. También
necesitara un par de pinzas. A continuacién, pegue el pafio con las pinzas para limpiar el filtro.
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CONSEJO: Muchos usuarios también bafian el extrusor en acetona para limpiarlo, o incluso le
hacen un bafo de ultrasonidos.

Retirar /| Cambiar el extrusor

| ATENCION: No intente desenroscar el extrusor cuando no esta caliente.

En caso de que el extrusor quede bloqueado, puede que lo tenga que sacar para desbloquearlo
o cambiarlo. Para sacarlo, utilice la llave del conjunto de herramientas que viene con la
impresora UP. Es, en general, mas facil de quitar cuando esta caliente.
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Limpieza de la tarjeta perforada

Si la tarjeta perforada no es lisa, se debe limpiar después de algunas impresiones para volver a
tener una superficie lisa. Simplemente retire la plataforma de la maquina y sumerja en agua
durante unas pocas horas. Una pincelada de acetona ayuda a mejorar la adherencia.

Lubricacion de los rodamientos

Los rodamientos en la impresora UP de vez en cuando pueden necesitar un poco de lubricante
para que funcione sin problemas. Lo que se recomienda utilizar es grasa de litio. Para lubricar
los cojinetes, primero limpie el maximo de la grasa antigua como sea posible, aplique la grasa
nueva en el rodamiento y deslice la plataforma en la direccion apropiada para extenderlo.

Piezas de recambio

Casi todas las partes de plastico de la impresora UP se imprimen en la impresora misma. Si
necesita imprimir piezas de repuesto para la impresora, los archivos para todas las piezas de
recambio se pueden encontrar en el directorio \ UP \ Ejemplo \ Carpeta UP recambios.
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7. Consejos y trucos

Los bordes de las partes grandes a veces pueden levantarse de la plataforma, y la pieza se
distorsiona. Esto se debe por un reparto del calor de manera desigual en la superficie de la
plataforma. El precalentamiento de la plataforma antes de empezar una pieza grande, es
esencial para minimizar el elevamiento.

* Asegurese de que la tabla esta nivelada! - Mueva el cabezal extrusor en cada esquina
para asegurarse de que la distancia entre el extrusor y la plataforma es la misma en cada
una de ellas.

* Asegurese de que la tabla esta en su punto de calor! Precaliente la mesa antes de
imprimir.

* Mantenga la impresora alejada de corrientes de aire.

* Imprima vacio - El minimo de plastico hace el minimo calor en el centro y minima
deformacion.

* Imprima el objeto con la parte mas pequena en la plataforma, crea mas soporte.

* Imprima lo mas cerca posible de la tarjeta perforada

* Mantenga la tarjeta perforada bien lisa - Limpie la tarjeta perforada y asegurese de que
esta limpia y lisa por los dos lados. (No es necesario sacar el plastico del interior de los
agujeros).

* Partes grandes - para las piezas grandes, asegurese de que la plataforma esta super
caliente.

 Compruebe regularmente la altura de la plataforma! Se puede cambiar por muchas
razones, pero algunas no hace falta ni que las tenga en cuenta. Consulte el punto 3.3.2
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8. Solucién de problemas

Problema o mensaje de
error

Solucion

No hay corriente

Verifique que el cable esté bien conectado.

El extrusor o la plataforma
fallan para alcanzar la
temperatura optima

1. Verifique que la impresora se ha iniciado. Si no, iniciela.

2. El calentador esta, reemplacelo.

El material no se extruye

El material se ha atascado en el extrusor. Vea el punto 3.3.3 al
punto "Mantenimiento" (Extruir)

La apertura es demasiado ancha entre el cojinete y los rodillos de
alimentacion del filamento.

1. Asegurese de que el cable USB esta conectado a la
impresora y al PC

2. Desconecte el cable USB y conéctelo otra vez.
L 3. Resetee la impresora — apaguela vuelva a encenderla.
No hay comunicacidén con
la impresora 4. Reinicie el PC
5.
6.
7.

El extrusor esta 1. Cierre la puerta de ventilacion del cabezal de extrusion
demasiado frio 2. Compruebe en el mantenimiento del extrusor la temperatura
y contacte con el soporte
La plataforma esta | Ccompruebe el mantenimiento de la temperatura de la plataforma y

demasiado fria

contacte con el soporte

El cabezal de extrusion

. ) El engranaje de accionamiento resbala sobre el filamento.
hace ruido (clic) Compruebe que el extrusor y la columna estan limpios.
Otros Contacte con el soporte técnico: entresD@rexion.es
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Si el extrusor esta bloqueado, saquelo y limpielo.

El extrusor y la plataforma estan calientes. Utilice guantes cuando
trabaje en esta area de la impresora.

Impresion de aire

Cuando la impresora sélo saca aire y no sale nada, o sélo ha terminado la mitad de la pieza,
entonces, lo mas probable es que tenga alguno de estos problemas:

La bobina de filamento tiene un nudo. Compruébelo desarrollando unos 10 metros
siempre manteniendo la tension en la bobina.

La guia de alimentacion del filamento en la parte posterior de la impresora tiene que estar
casi en un angulo de 10 grados. Asegurese de que el extrusor puede estirar el filamento
sin problema.

La plataforma no esta nivelada, el extrusor se obstruye en la plataforma por estar
demasiado cerca del extrusor.

El extrusor esta demasiado cerca de la plataforma.

Deformaciones: El filtro queda bloqueado por la parte deformada.

El accionamiento de engranajes tiene residuos de plastico alrededor del engranaje de
transmision causando desviaciones de alimentacion.

Polvo en el flamento causado por estatica, (el ABS atrae el polvo) lo que deja un residuo
de suciedad en el filtro (use un pequefio trozo de espuma para limpiar el plastico antes de
entrar en el cabezal si su entorno es muy polvoriento o tiene mucha estatica).

Un residuo de ABS en la columna o en el extrusor.
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Senales de extrusor bloqueado

e Cuando se extruye el plastico, si el filamento no sale en un
angulo de 90°, es sefial de extrusor o columna bloqueados.

e La foto de la derecha muestra una buena extrusion, cuando
el filamento que sale es una linea recta gruesa a 90°.

Si el extrusor esta bloqueado,
retirelo y limpielo sumergiéndolo
en acetona durante 24 horas.

El extrusor y la plataforma estan
calientes. Use guantes cuando
trabaje en esta area de |la
impresora.

Cémo limpiar el extrusor

Nunca intente extraer el extrusor cuando el bloque extrusor esté frio

* En primer lugar inicialice la impresora y haga clic en "Retirar" en la pantalla de mantenimiento.

» Cuando la impresora emita un tono, utilizando los guantes y la llave de boca, desenrosque el
extrusor. Quizas es necesario empujar suavemente el extrusor hacia abajo mientras lo
desenrosque, ya que el plastico restante actuara como un pegamento suave manteniéndolo en
su lugar.

» Sumerja el filtro durante 24 horas en acetona.

» Después, utilizando las pinzas de punta fina quite cualquier trozo de plastico.

 Si todavia tiene residuos de plastico que no se pueden retirar, sumerja en acetona 24 horas
mas.

* Se recomienda contar con un filtro de recambio.
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Cémo limpiar la columna de extrusién

e En primer lugar presione "Retirar" para sacar el filamento del extrusor. Cuando la
impresora emita un pitido, saque el filamento del cabezal extrusor.

e Saque el extrusor siguiendo el procedimiento descrito en el punto anterior.

e Utilice los guantes y una broca de 1-1.5mm, girela y empujela hacia la columna para
extraer los restos de plastico.

e Limpie el plastico de la broca cada vez.

e Es posible que tenga que pulsar "Retirar" un par de veces para eliminar tantos residuos
de plastico como sea posible.

Cémo limpiar el engranaje del extrusor (v2 cabezal de
extrusion)

e En primer lugar pulse "Retirar" y retire el filamento del extrusor. Cuando la impresora
emita un tono elimine el filamento del cabezal extrusor.

e Desconecte en la parte posterior de la impresora y espere a que el extrusor se enfrie.

e Desconecte todos los enchufes del conector en la parte superior del extrusor. (Figura a)

Figura a Figura b Figura c

e Saque el cabezal de extrusion de la impresora con la llave Allen grande suministrada.
Retire los dos tornillos Allen de encima del ventilador que sostienen el plastico blanco al
motor como indican las flechas rojas en la Figura b.

e Estire la pieza de plastico del motor paso a paso.
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e Coloque la llave Allen debajo de la cubierta de engranajes de transmisién (Figura c) y
haga palanca en la cubierta. Cepille el residuo de polvo de plastico que se encuentra
dentro del engranaje de transmision.

e Vuelva a colocar la cubierta del engranaje de transmision y la cubierta de plastico.

Nota: Hay algunas variaciones de cabezales de extrusion, pero se retiran de la misma manera.

Solucién para el problema “Winusb.dll not found”

Si se encuentra el mensaje "Winusb.dll not found", por favor, haga lo siguiente:
Opcidn 1: Desinstale los drivers antiguos e instale uno nuevo.

1. Abra el panel de control de Windows, vaya a "Propiedades del sistema" y a continuacion,
seleccione la pagina "Hardware".

System Properties

| General | Cornpu_!a( Name . Hardware | Advanced __Aul_r.mmnEic.L-jp_adﬂtes I Remo_ls_

Device Manager

The Device Manager lists all the hardware devices installed on
your computer. Use the Device Manager to change the properties
of any device,

[ Device Manager ]

Drivers

: Drriver Signing lets you make sure that installed drivers are
A compatible with Windows. \Windows Update lets you set up how
Windows connects to Windows Update for drivers.

[ Driver Signing | [ Windows Update

Hardware Profiles

<o Hardware profiles provide a way for you to set up and store
@ different hardware configurafions.

[ HerdworeProfiles |

2. Pulse el boton "Administrador de dispositivos", y aparecera el siguiente cuadro de dialogo.
Busque [‘3DImprimirer @ FreeMC" en la seccién USB.
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£ Device Manager
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8. Solucién de problemas

=13

+ ¥ Processors

+ €& SCSI and RAID confrollers

= 8. Sound, video and game controllers
= | System devices

- & Universal Serial Bus controllers

SMC

& Standard Enhanced PCI to USE Host Controller
&2 Standard Universal PCI to USB Host Controler
& Standard Universal PCI to USB Host Controlier
& Standard Universal PCI to USB Host Controler
& Standard Universal PCI to USB Host Controler
& USE Root Hub
& USE Root Hub
& USB Root Hub
& USB Root Hub
& USBE Root Hub

3. Haga clic en el botdn derecho del raton y seleccione la opcion "Desinstalar”. Aparecera el

cuadro de dialogo de confirmacion. Haga clic en "OK".

5 Device Manager

He fMctn Yew tep.
o B EFESE R A =xna

+ 8 Processors

% €& SCSI and RAID controliers

+ @ Sound, video and game controlers
4 Systern devices

= & Universal Serial Bus controllers

o EERIRERE | :
& Sndaqry  UpdsteDniver.

& StandardUn  Scan for hardware changes
& Standard Un

& USB RootH.  Properties

o USE Root Hub

& USB Root Hub

& USB Root Hub

& USE Root Hub

& Standard Un |
s Standard Un I VR

A

Uninstals the driver for the selected device.
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Confirm Device Removal

ge, 3DPrint@FreeMC

Warning: You are about to uninstall this device from your system.

4. Instale la ultima version del software UP!.

5. Desconecte el cable USB y vuelva a conectarlo de nuevo. Windows encontrara un nuevo
dispositivo. Seleccione manualmente la carpeta del controlador (por defecto es C: \ Archivos de
programa \ UP \ Driver o C: \ Archivos de programa (x86) \ UP \ Driver);

6. Deberia haber una secciéon de nuevos drivers al administrador de dispositivos como se
muestra a continuacion:

B Device Manager

File Action View Help
= = S 2 A =xa
= B WWW-FABFA301602 A
+ iy Computer
+ <e» Disk drives
¥ . DVD/CD-ROM drives
+ @ Floppy disk controllers [%
- Free Motlon Card

+ 2 IDE ATNATAPI cmt'olers
# 8 Infrared devices
# W Keyboards ¥
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Opcion 2: Actualice el controlador manualmente.

1. Instale el software UP mas reciente.

8. Solucién de problemas

2. Encuentre el driver “3DImprimir@FreeMC” en el cuadro “Administrador de dispositivos” (tiene

que estar ubicado en la seccion USB).

5 Device Manager
Fle Action View Help
== 5& 2 A4 =%a

[+ % Processors
& & SCS1 and RAID controllers
+ @ Sound, video and game controllers
- System devices
= & Universal Serial Bus controllers
: Update Driver...
Disable
Uninstal

Scan for hardware changes

Properties

&2 USB Root Hub
&% USB Root Hub

3. Seleccione “Actualizar controladores” en el menu del

botén derecho.

5, Device Manager
Fle Acton View Hep
- H8& 2 A <=na

[+ % Processors

@ €& SCSI and RAID controllers

# ®. Sound, video and game controllers
#-§ System devices

Scan for hardware changes
Properties

& USB Root Hub

Launches the Hardware Update Wizard for the selected device.

4. Seleccione la carpeta del controlador UP! (por defecto es C:\Archivos de programa\UP\Driver).
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8. Solucién de problemas

Hardware Update Wizard

Please choose your search and installation options.

(@) Search for the best driver in these locations.

removable media. The best driver found will be installed.

[_]search removable media (floppy. CO-ROM..)
Include this location in the search:

..C:'\Prugram Files\UP\Driver

() Don't search. | will choose the driver to install.

Use the check boxes below to limit or expand the default search, which includes local paths and

Choose this option to select the device driver from a list. Windows does not guarantee that the
driver you choose will be the best match for your hardware.

X
=

[ <Back

I J |

Next » Cancel ]

5. La seccion “Tarjeta de movimiento libre” se habra insertado en el Administrador de

dispositivos.

£, Device Manager

File Action View Help
-0 MEFES 2 A =RE

= 8 WWW-FAGFA301602
# i Computer
+ «e Disk drives
# 5 DVD/CD-ROM drives
# & Floppy disk controllers
=8 Free Motion Card
£330 Printer@FreeiMotion
+ &3 IDE ATA/ATAPI controllers
#- ) Infrared devices
# 4 Keyboards
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locality Vyikov
V. Nejedleho 691, 682 03 Vyckov, Czech Republic

CERTIFICATE
No VTUPV -137/2012/SZ
Delta Miczo Factory Corporation

Rm 1005, Tower A, Third Property Building, No.l1 Shuguang Xili,
Chaoyang District, Poi;mg, 100028, P._Jl.C.'him

U'.Pl 3D Printer
3DP-14—¢A, 3DP-1HB SDP-IHC SDP-IHA, SDP-IG-lA

- Manufacturer: Dolh!vﬂml'uhy

Rm 1008, TM&MMW%NG.I Shusnangxﬂl,
~ Chaoyang District, Beijing, 100028, PR China

&= 'nmgmlpmapax Voltage: 19 V DC; Current: 95 A;
. characteristics: Sumb,mmlnpm— 100-240 V; 50-60 H; 2.25 A
5= Output: OVDC 054

B Tmmulumduaibﬂnth'l‘oulnpwthlo.. v

seméec:o Led)

v mmwammmmuwdhmmm
mmmmcmwm WIWBCMLVDMNO 2006/95/EC
%, "

- EN 55024: 2010

==

This certificate is valid until: 20. 06. 2015

.'_'/

. zequired CE marking can be affixed on the product. Other relevant directives have to be obcerved.

~ -EN 60950-1: 2006+A11: 2009+A1: 2oio { |?L" ”
* - EN 61000-3-2: 2006+A1: 2009+A2: 2009 <\ Jyi=

::'Immmdhmmmmuwm”&cmmm& 3
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