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Capl'tulo 1 Introduccion PRINT-RITE

Este manual de usuario esta disefiado para iniciar su viaje con la impresora
3D CoLiDo 3.0 en la direccién correcta.

En el capitulo 1-5, usted puede aprender los conocimientos basicos de la
impresora 3D CoLiDo 3.0, como desembalarla de forma segura y cémo
realizar una configuracion correcta de la misma. En el capitulo 6-10, usted
aprendera a calibrar la plataforma, cdmo imprimir, cémo solucionar problemas
y a realizar un correcto mantenimiento de su impresora.

Le damos la bienvenida al mundo de la impresora 3D CoLiDo 3.0.

Este manual le permitira conocer plenamente la impresora y hacer productos
increibles.
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Capitulo 2 Seguridad y Cumplimiento PRINT-RITE

En este manual, el simbolo de Alerta de seguridad saldra indicado al principio
de cada mensaje de alerta. El simbolo de alerta de seguridad significa que hay
peligros potenciales que pueden dafiar al usuario o a la impresora.

Simbolo de alerta de seguridad

PELIGRO: SUPERFICIE CALIENTE, NO TOCAR.
La impresora 3D trabaja a altas temperaturas durante su funcionamiento.
Esperar a que se enfrie antes de manipular su interior.

PELIGRO: PARTES MOVILES, MANTEN DEDOS Y OTRAS PARTES DEL
CUERPO ALEJADAS.

Las partes moviles de la impresora 3D pueden dafarte. No tocar el interior
de la impresora mientras esté trabajando.

PELIGRO: No permanecer cerca de la impresora mientras esté trabajando.

PRECAUCION: No se deben utilizar materiales no aprobados por Print-Rite,
ya que pueden dafar la impresora y reducir la calidad de la impresion.

PRECAUCION: Desconectar el cable de corriente del enchufe durante
cualquier emergencia.

PRECAUCION: La toma eléctrica debe estar situada cerca de la impresora.

PRECAUCION: Situar la impresora 3D en un lugar bien ventilado, ya que
fundira plastico y puede emitir olores.
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Capitulo 2 Seguridad y Cumplimiento PRINT-RITE

Interferencias de radio y electromagnetismo.

La impresora generara energia de radio frecuencia. Si la impresora no esta
instalada de acuerdo con el manual, podria causar interferencias en las
comunicaciones de radio. Si la impresora genera interferencias en aparatos
de radio o television, lo cual se puede determinar encendiendo y apagando la
impresora, se recomienda que el usuario adopte uno o0 mas metodos de los
abajo sugeridos para eliminar la interferencia:

. Cambiar la orientacion o localizacion de la antena receptora.

. Incrementar la distancia entre la impresora y el aparato receptor.

3. Conectar la impresora y el aparato receptor en lineas eléctricas
independientes.

4. Contactar con el vendedor de la impresora o de un técnico experimentado

en radio/TV.

N —
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Capitulo 3 Especificaciones
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PRINT-RITE

Impresion

Tecnologia de Impresion: Modelado
por Deposicién Fundida (FDM)
Dimensién de construccion:
225 *145* 140 mm

Resolucion Capa: 0.1-0.4 mm
Exactitud posicional:

XY:0.011 mm

Z:0,0025 mm

Filamento: PLA / ABS / TPU
Diametro del filamento: 1.75mm
Diametro extrusor: 0.4 mm

Eléctrica

Temperatura de almacenamiento:
0°C-32°C[32°F90°F]
Temperatura de funcionamiento:
15°C-32°C[60°F90°F]
Potencia: 220W

Voltaje de entrada:

110V - 240V

50 /60 HZ

Software

Paquete de software: REPETIER-HOST
Tipo de archivo: STL, GCO

Sistema operativo: Windows 7 en adelante,

Mac OS
Conexion: USB, tarjeta SD

Mecanica

Marco: Metacrilato
Plataforma: Vidrio con recubierto
Rodamientos XYZ: Acero
Motores paso a paso:
Angulo de paso: 1.8°
Micropasos :1/16

Dimension

Tamano de la impresora:
467 * 320 * 380 mm
Tamafio del embalaje:
580 * 435 * 555 mm
Peso neto: 10.5 Kg
Peso bruto: 18 Kg
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Capitulo 4 Sistema de impresion PRINT-RITE

La impresora 3D CoLiDo realiza objetos tridimensionales soélidos mediante el
fundido de filamento PLA CoLiDo.

Los archivos de disefio 3D son convertidos en comandos G-code a través de

un software “Repetier-Host” y enviados a la impresora mediante la tarjeta SD o
el cable USB. La impresora se calienta y funde el filamento PLA CoLiDo y lo
expulsa a través del cabezal modelando un objeto sélido en 3D capa a capa.
Este método se llama Modelado por Deposicion Fundida o MDF (FDM en inglés).

e = |
5 5
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[ o
Ln n_

07



Capitulo 5 Configuracién de la Impresora CoLiDorrintrire

Antes de configurar y desempaquetar la impresora CoLiDo, esta ha sido

inspeccionada y empaquetada cuidadosamente en nuestras
instalaciones.

5.1 Desempaquetado de la impresora CoLiDo

A\

Precaucion: No forzar nada al desempaquetar la impresora CoLiDo.
Se podria danar.

0 Situar el paquete de la impresora en un lugar seco y plano cuando se abra.

@ Extraer todos los accesorios de dentro de la caja.
Por favor, comprobar la lista de accesorios de la siguiente pagina.

NOTA: En caso de que falten accesorios, enviar un correo electronico

con el numero de serie de la impresora, nombre y cantidad de
accesorios que faltan a: soporte@colido.es
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5.2 Lista de verificacion de accesorios PRINT-RITE

Filamento PLA (5009)

Portabobinas -

Tarjeta SD oo

Cable de alimentacion - a®@

Cable USB

Kit de herramientas

<@
Lector de tarjetas SD oo

Plataforma de vidrio PLA e
PLA
Plataforma de vidrio ABS T ABS
Pieza de muestra en 3D -~ é;
T~
Cinta adhesiVa oo .
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5.3 Saque la Impresora CoLiDo de la caja de embalaje pn@m

“ Sujete firmemente la espuma del paquete de la impresora como se
muestra en la foto. Levante con cuidado la impresora al sacarla de
la caja. Coloque la impresora sobre una superficie plana y retire con
cuidado la espuma del paquete y la bolsa de la impresora.

A NOTA: No estire ni retuerza el cable en ningin momento.

e Una vez desembalada la impresora CoLiDo, mantenga el material de
embalaje en buen estado. Se puede volver a utilizar en el futuro para
evitar dafos innecesarios durante el transporte.

Se puede volver a utilizar en el futuro para evitar dafios innecesarios

j NOTA: Por favor, mantenga el material de embalaje en buen estado.
durante el transporte.
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5.4 Partes de la impresora 3D CoLiDo 3.0 pn@m

Marco

Plataforma

/\ calefactable

d Extrusor
Tornillo de ajuste
— —
/ Tornillo sin fin
. : del eje Z
= g. Mando LCD
f " Panel de

visualizacion LCD

= Ranura porta
= bobinas
Puerto USB—eg
Muesca paraW )
tarjeta SD Puerto de alimentacion
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5.5 Liberar el extrusor PRINT-RITE

a Retire los dos soportes de fijacidon para liberar el extrusor de la impresora.
(Use la llave Allen suministrada para retirar los tornillos).

Llave Allen
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5.7 Instalar portabobinas PRINT-RITE

Inserte el portabobinas en la ranura del portabobina situada en la parte
posterior de la impresora y empuje hacia abajo para bloquear como se

muestra a continuacion.

(Vista trasera de la impresora).

Ranura del portabobina

Portabobina

Resorte del portabobina
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5.8 Colocar el filamento PRINT-RITE

a Saque el cartucho de filamento de la caja y retire el embalaje al vacio.

9 Monte el cartucho de filamento en el portabobinas y bloquee el resorte del
portabobinas.
NOTA : El tornillo negro y la "Nota" impresa deben estar hacia delante.

E ‘;—'i

Tornillo negro

NOTA: Para evitar danos en el

cartucho, no tirar del flamento hasta

que:

1. El tornillo negro esté retirado.

2. El cartucho esta instalado en la
impresora.
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5.9 Cargar el filamento en el extrusor PRINT-RITE

0 Tire suavemente del filamento.
Cortar la punta plana del filamento usando una tijera para una facil

instalacion.

@ Insertar el filamento en el tubo (imagen inferior) hasta que salga
por el otro extremo del tubo.

/l\ & Detector de !Iamento
NOTA: Asegurese de que el filamento se inserta en el tubo correctamente
para evitar el atasco del filamento durante el funcionamiento.

Asegurese de que el filamento estd montado en la parte izquierda de la
impresora (Vista posterior de la impresora) y gire en direccion contraria a las

agujas del reloj.
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5.9 Cargar el filamento en el extrusor PRINT-RITE

9 Empuje hacia abajo el brazo del extrusor. Inserte el filamento en el
orificio situado en la parte superior del extrusor. Es mejor enderezar el
filamento e insertarlo hasta alcanzar el extremo del extrusor.

Brazo del extrusor

9 Suelte el brazo del extrusor de la impresora para bloquear el filamento.

Brazo del extrusor
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5.10 Instalar la plataforma de vidrio PRINT-RITE

a Sacar las dos plataformas de vidrio del paquete.
Seleccionar la plataforma de vidrio de acuerdo con el material del
filamento que se utilizara. Ambas plataformas estan identificadas
como "PLA" o0 "ABS" .

PLA Use Only ABS Use Only

PLA ABS

Plataforma de vidrio recubierta

NOTA:

1. No cambie el ajuste de temperatura de calentamiento de la plataforma
para evitar que el objeto impreso no se pegue en la plataforma.
(Plataforma PLA: 65-70 ° C, la plataforma ABS: 100-110 ° C).

2. Limpie la plataforma de vidrio con un pafio que no suelte pelusa o con un
tejido humedo. Durante la limpieza de la plataforma de vidrio no utilice
alcohol o cualquier solucion quimica de limpieza, ya que puede dafar el
revestimiento del vidrio.

3. Espere a que la temperatura de la plataforma se enfrie (25-30 ° C) antes de
retirar el objeto impreso. Retirar antes de tiempo el objeto impreso puede
causar dafos en el propio objeto impreso y/o en el revestimiento del vidrio.

17



5.10 Instalar la plataforma de vidrio PRINT-RITE

@ Fije la plataforma de vidrio a la “Cama Caliente” de la impresora y
bloquee con las fijaciones.

Plataforma
de cristal
Fijaciones
Cama

Caliente

9 Para quitar la plataforma de vidrio, empuje la esquina inferior derecha
como muestra la siguiente imagen.

18



5.11 Encienda la impresora CoLiDo PRINT-RITE

Conecte el cable de alimentacion a la
impresora.

NOTA: Asegurese de que el
interruptor de la impresora esta
en la posicién "0".

6 Enchufe el cable de alimentacion a la
fuente de alimentacién CA.

NOTA: La toma de corriente debe
instalarse cerca de la impresora y
debe ser accesible.

Inserte correctamente la tarjeta SD

en la ranura para tarjetas SD.

(La tarjeta SD almacena archivos .GCO
para imprimir directamente).

NOTA: Antes de insertar o extraer la
tarjeta SD, por favor apague la
impresora para evitar dafios en la
tarjeta SD.

@ Al cambiar a la posicion "I" como se
muestra, la impresora se enciende.

Nota: Espere mas de 60 segundos
para reiniciar la impresora si la apaga.

PRECAUCION: Utilice sélo el cable de alimentacion incluido en el
paquete. El enchufe de la fuente de alimentacion debe estar cerca
de la impresora, asi se puede desconectar facilmente de la
corriente en caso de emergencia.
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Capitulo 6 Calibrar y probar la impresora CoLiDo rrint-rite

Pantalla inicial del panel LCD.

Nota: La versién de la impresora depende de la impresora enviada.

6.1 Menu Principal

6.1.1 Presione el botén LCD para ir al menu principal donde puede ver tres
submenus (imagen A).

6.1.2 Gire el mando de LCD y seleccione "Preparar" (imagen B), luego
presione el boton LCD para ir al submenu (imagen C).

Lantrol -

6.2.1 Gire el mando LCD y seleccione "Modo Calibracién” (imagen D),
luego presione el botéon LCD para iniciar la calibracion.

NOTA: "Modo Calibracion” sirve de guia al usuario
para ajustar la plataforma de impresion y verificar
que el test de impresion es correcto.

20



Q)

6.2 Menu Calibrado PRINT-RITE

6.2.2 La plataforma se movera hacia arriba y el extrusor de la impresora
ira a la posicion del punto 1 (imagen E) y la pantalla LCD se mostrara

como en la imagen F.

6.2.3 Comience a calibrar la mesa y la boquilla.

6.2.3.1 Sistema de asistencia de sonido: Al iniciar el modo de calibracién,
hay dos Tipos de sonido buzz para ayudar a la calibracion.

1. Sonido zumbido corto: que significa que la calibracion no es correcta.
2. zumbido continuo: significa que la calibracién es correcta.
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6.2 Menu Calibrado PRINT-RITE

6.2.3.2 Condicién de calibracion Estandar:
El zumbido continuo del sonido: La separacién entre la punta de la boquilla y la
plataforma de cristal Estan en buenas condiciones.

«——— punta de boquilla
Plataforma de Jidrio — -

Nota: Si no se cumple la condicion estandar de calibracion, el nivel de la

plataforma debe Ser ajustado.
Condicion 1: No hay sonido en absoluto.

Ajuste 1: Gire el mando de ajuste debajo de la plataforma en sentido horario
hasta que la impresora haga que el sonido del zumbido continuo como

condicion estandar.

I
Condicién 2: Sonido de zumbido corto.

Ajuste 2: Gire la perilla de ajuste debajo de la plataforma en sentido
antihorario Hasta que la impresora produzca un sonido de zumbido continuo

como condicidn estan
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6.2 Menu Calibrado PRINT-RITE

6.2.4 Cuando el sistema de asistencia de sonido no esté estable o no
funcione bien, por favor Siga los pasos a continuacién para calibrar la
impresora. Para ajustar el espacio entre la plataforma de vidrio y la
boquilla, Para ajustar visualmente la impresora:

Cuando se mira a través de la imagen de reflexién o la plataforma de
vidrio, la punta de la boquilla y la plataforma tiene un espacio grande
(como Fig. A), gire la perilla de ajuste en el sentido de las agujas del
reloj para elevar la plataforma hasta que la punta de la boquilla y la
imagen de la punta de la boquilla de reflexién se unan. (Como Fig.B)
Imagen de la punta de la boquilla de reflexion.

MNozzle Tip
1 Glass Platform
Reflection
Mozzle Tip
Image
MNozzle Tip pv
b4
Fl
Glass Platform
Reflection .,_‘_l
Mozzle Tip
Image I I
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6.2 Menu Calibrado PRINT-RITE

Vemos en la imagen H la ubicacion del tornillo de ajuste (3 tornillos de
ajuste en total).

. ..
&l Tornillo de ajuste

6.2.5 Después de girar el tornillo de ajuste para cumplir con la
Condicion de calibracion inicial, gire el mando LCD para seleccionar
"proximo paso”, como en la imagen |, a continuacion, pulse el boton
LCD para pasar al préximo punto de calibracion.

6.2.5. Siga el procedimiento 6.2.3 y 6.2.4 para calibrar el punto 2, 3y 4
como en la imagen J.

Punto 3

Punto 2
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6.3 Extrusor y prueba de filamento PRINT-RITE

6.3.1 Después de la calibracion, la pantalla mostrara la imagen K, pulse
el botén LCD para seleccionar el tipo de filamento que usara en la
impresion.

6.3.2 La pantalla mostrara la imagen L, asegurese de que el filamento
se inserta en el extrusor correctamente.

Cargando PLA

6.3.3 El extrusor comenzara a calentarse como en la imagen M. Una
vez que la temperatura real del extrusor alcance la temperatura de
trabajo del material seleccionado previamente en el paso 6.3.1, el
filamento se cargara automaticamente en el extrusor. (Ver imagen N).

NOTA: la temperatura necesaria para
PLA y ABS es diferente. Un ajuste de
temperatura incorrecto puede
provocar dafios en la impresora.

Ajuste de temperatura del extrusor

Filamento Configuracion T2 extrusor
PLA 205 °C
ABS 220 °C

Temperatura actual del extrusor
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6.3 Extrusory prueba de filamento PRINT-RITE

6.3.4 Verificar el estado de derretido del filamento.

a. Si el derretido presenta buenas condiciones como en la imagen O, la
impresora seguira adelante para realizar la prueba de impresion.

b. Si no hay buenas condiciones como en la imagen P, pulse el boton LCD
para mostrar la pantalla como en laimagen Q y seleccione "Stop Calibrar" para
volver al menu principal.

Condiciones 6ptimas:
El filamento fundido fluira hacia fuera suave y de manera continua desde el
extrusor.

Condiciones no 6ptimas:
El filamento fundido no fluird hacia fuera suave y de forma continua desde
el extrusor.

Nota: Si el filamento que fluye no es 6ptimo,
compruebe lo siguiente.

a. Temperatura del extrusor. debe ser el
equivalente a la temperatura programada y de
acuerdo a la temperatura de fusién del material del
filamento.

b. Limpieza del extrusor: en caso de atasco,
observe los consejos de la etiqueta del frontal dela
impresora sobre solucion de atasco del extrusor.

c. Insertar el filamento en el orificio del extrusor.

Si se siguen produciendo problemas, por favor envienos
un correo electrénico a soporte@colido.es

26



™

(@)

6.4 Prueba de impresion con tarjeta SD PRINT-RITE

6.4.1 Después de la inspeccion del extrusor y el filamento, la impresora
comenzara, durante unos minutos, a calentar la plataforma.

NOTA: Si la pantalla no muestra ningun archivo de prueba, como muestra la
imagen S, significa que el archivo de prueba no se puede encontrar en la tarjeta SD.
Compruebe lo siguiente.

1. Compruebe si la tarjeta SD esta bien insertada en la ranura para tarjetas SD.

2. Compruebe si el archivo de prueba esta guardado en la tarjeta SD. El nombre de
archivo de prueba se actualizara en la base de datos de la impresora.

(Por ejemplo: PCTIl.gco para PLA filamento y ACTI.gco para el filamento ABS)

6.4.2 Una vez que la temperatura de la plataforma alcance la temperatura
de ajuste como la imagen T, el extrusor se calentara como el cuadro U.

Temperatura 6ptima de la plataforma (depende del material
del filamento)

Temperatura actual de la Plataforma

NOTA: El ajuste de la temperatura T2 éptima del | T® 6ptima de
para la plataforma de PLA y ABS es Filamento eftrusor la plataforma
diferente. Un ajuste de temperatura

incorrecta provocara que el objeto se PLA 205°C 65~70°C
pegue o no en la plataforma. ABS 220°C 100~110°C

27
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6.4 Prueba de impresion con tarjeta SD PRINT-RITE

6.4 Prueba de impresién con tarjeta SD

6.4.3 Una vez que la temperatura del extrusor alcance el ajuste deseado
(imagen V), la impresora empieza a imprimir.

6.4.4 Al terminar de imprimir el archivo de prueba, la pantalla LCD se
mostrara como en la imagen W. La plataforma y el extrusor empezaran
a enfriarse.

s :
RN L) o R

CHCL & R
| s ¥ BRI I

W

NOTA: Por favor, espere unos minutos mientras enfria la plataforma
antes de retirar el objeto impreso.

6.4.5 Definicion de la pantalla LCD. Ajuste de temperatura

de la plataforma

Temperatura 6ptima
de impresion

(depende del material
del filamento)

Temperatura actual
del extrusor

Velocidad del
ventilador

Longitud del filamento
consumido

Velocidad de Tiempo que lleve la
impresion impresion en curso
Nombre del

Barra de proceso de
impresién
Temperatura actual
de la plataforma

archivo impreso
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6.5 Detector de filamento y sistema de recuperacioneaintrire

6.5.1 Detector de filamentos

Cuando el filamento se agota o se rompe, la impresora detendra la impresion

y la pantalla LCDSe muestra como Fig. A. Por favor, prepare un nuevo filamento
y seleccione "Reanudar impresion”

(Como la Fig. B). Presione el brazo de la cabeza de impresion y empuje hacia
abajo el Filamento de aproximadamente 1 cm cuando la boquilla alcance la
temperatura adecuada, Luego tire de él (Fig. C) Consulte el capitulo 5.8 para
cargar el nuevo filamento.

Nota: Limpie el filamento restante en | boquilla.

El codigo G debe ser Guardado en la tarjeta

SD para imprimir si utiliza el detector de filamentos.
(No debe ser Guardado en el submenu

Nota: Espere mas de 60 segundos para reiniciar
la impresora si la apaga.

6.5.2 Sistema de recuperacion

Cuando falla el suministro eléctrico:

Situacién 1: Si necesita continuar imprimiendo después de un corte de energia,
utilice Cinta adhesiva para fijar la plataforma de impresion y la falda. NO mueva
el Objeto, el cabezal de la impresora y los cojinetes XY Z. Después de volver a
conectar use el LCD para seleccionar "Reanudar impresion". Situacién 2: Si es
necesario volver a imprimir el objeto,Seleccione "Cancelar impresion” (Fig.B).

Nota: Por favor, configure un borde para el objeto. (Véase el capitulo 7.5) El
codigo G Debe guardado en la tarjeta SD para imprimir si utiliza la funcién de
recuperacion. (No debe ser guardada en el submenu)
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6.5 Menu Preparar PRINT-RITE

Hay 7 submenus en "Preparar" como a continuacion vemos en la imagen
[-II:

|. Modo Calibracion: Prueba y calibracion de la impresora (Consulte 6.1 a
6.4).

2. Ajustar Base Imp: Calibracion de la base de impresion (sin realizar
prueba de filamento).

3. Desactivar Frenos: Desbloquea todos los motores, se puede mover la
posicion de la plataforma y el extrusor de la impresora manualmente.

4. Auto Inicio X: El extrusor retornara a la posicion inicial X, mientras que Y
y Z no cambiaran de posicion.

5. Auto Inicio XYZ: El extrusor de la impresora ira a la posicion inicial.
6. Cambiar Filamento: Cargar o descargar filamento (Consulte 6.6).

7. Enfriar Imp. 3D: Enfriar la temperatura de la plataforma y el extrusor a la
temperatura de ambiente.
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PRINT-RITE

"Preparar” -

Cargar Filamento.
Descargar Filamento.

a. Seleccione el material del
filamento que va a utilizar.

c. Se calienta el extrusor hasta
alcanzar la temperatura éptima
de extrusion.

e. Termine la carga del filamento.

"Cambiar Filamento" tiene dos submenus: (imagen a).

Cargando FLA

b. Inserte el filamento en el
orificio del extrusor.

d. Una vez que alcance la

temperatura marcada, el
filamento sera semi-cargado
en el extrusor y fluira hacia
fuera. Verificar el estado de
derretido del filamento segun
lo comentado en el punto
6.3.3.
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6.7 Cambiar filamento PR!?—JFIITE

6.6.2. Seleccione "Descargar Fil." y proceda de la manera que indican las
imagenes siguientes.

Decarear Filamento

a. Caliente la temperatura del extrusor a la temperatura 6ptima de
impresion del material (imagen i).

b. Una vez que la temperatura alcanza la temperatura deseada, como
abajo en el cuadro j, el filamento sera semi-descargado del extrusor.

v

21Gs ; :
] i Bl St
g ﬁ | B Bkl

c. Una vez que la pantalla LCD se muestre como la pantalla de abajo en el
imagen k, terminara la descarga del filamento y podra tirar del mismo
suavemente.
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6.8 Menu Control PRINT-RITE

Hay 5 submenus en la opcion "Control":

1. Temperatura - Se puede ajustar la temperatura de impresion.

2. Velocidad Impresion: Permite variar la velocidad de impresion en un %.
3. Contador imp. - Se refiere a informacion de funcionamiento

de la impresora.

4. Info impresora - Se refiere a la informacion basica de la impresora.

5. Contrasena - Permite prohibir al usuario realizar cambios en los ajustes.

6.7.1 El menu de “Temperatura” permite modificar los siguientes
parametros:

Configure la temperatura del extrusor (0~260)
Configure la temperatura de la plataforma (0~135)
Configure la velocidad del ventilador (0~255)

Método de ajuste: Gire el mando para seleccionar el parametro que desea
ajustar y pulse el botén para confirmar. A continuacién, gire de nuevo el
mando para ajustar la configuracion que desee y pulse el botdn para
confirmar el numero. El parametro se actualizara en el sistema.
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6.8 Menu Control PFI{S)-JRITE

6.8.2 “Velocidad impresion” permite ajustar la velocidad de impresion
durante la impresién. Si el nimero aumenta, la velocidad de la impresora
también se incrementa. El numero se puede ajustar de 10% a 200% vy la
velocidad por defecto es 100%.

6.8.3 Menu "Contador Imp”.

Impresidn. COO00, 3 K Tiempo total de la Gltima impresion

Fncendido 000000 h Tiempo total que la impresora ha estado encendida

Long Fi1l WML 51 1 Cantidad total de filamento consumido por la

impresora

6.8.4 Menu "Info impresora".
Muestra la informacion basica de la impresora, el tipo modelo de la

impresora, versién y licencia. La version actual y la licencia depende
de la impresora enviada.

El tipo de impresora
Version de la impresora
Licencia
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6.9 Imprimir desde el menu SD PRINT-RITE

"Imprimir desde SD" sirve para seleccionar el
archivo .GCO para imprimir desde la tarjeta SD.

6.9.1 Los documentos por defecto incluidos de fabrica son:
(Podra variar en funcion del modelo de impresora suministrado).

aﬁ.BS models

CIFLA models

iﬁhlll:-Li]:ln 2.0 Flus 3D Printer User Manual. pdf
@MTI. gZoa

|i4]BCTL. geo

CoLiIlo 2.0 Flu=s 3D Printer User Guide . wmw
ﬁsetupPrint—Rite—RepetierHost. axel

6.9.2 Gire el mando LCD para seleccionar el archivo de impresién que
desea imprimir (archivo .GCO) y presione el botéon de confirmar para
empezar a imprimir el archivo.

Seleccione el archivo de impresion que desea
imprimir.

Una vez que la temperatura de la plataforma y la
temperatura  del extrusor alcanzan la
temperatura deseada, la impresora empezara a
imprimir.

NOTA: La impresora solo puede leer archivos en formato G-CODE (.GCO). Puede
imprimir archivos .GCO directamente desde la tarjeta SD. Sin embargo, usted
puede convertir archivos .STL a .GCO utilizando el software REPETIER-HOST,
después guarde el .GCO en la tarjeta SD para imprimir directamente o conecte la
impresora 3D a través del cable USB al ordenador e imprima desde el software
REPETIER-HOST.
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6.9 Imprimir desde el menu SD PRINT-RITE

6.9.3 Opcidn “Pausar Impresién”:
I. Pulse el mando LCD vy gire para seleccionar "Pausar impresiéon";
2. Pulse el mando LCD vy gire para seleccionar "Reanudar impresion”
para continuar con la impresion.

Feanudar dmpre:

NOTA: Cuando pausa la impresion, el extrusor de la impresora ira a la posicion
inicial y se bloqueara. La temperatura del extrusor y de la plataforma se mantendran.

a. Por favor retire el filamento que sobresale de la punta del extrusor antes
de reanudar la impresion.

b. Si reanuda la impresion después de estar pausado durante mucho tiempo, por favor,
asegurese de que el extrusor no estd obstruido pulsando el brazo del extrusor de la
impresora y empujando el filamento hasta que el filamento fluya sin problemas.

6.9.4 Opcidén “Anular impresion”:
1. Pulse el mando LCD y gire para seleccionar "Anular impresién";
Una vez que pare, el extrusor de la impresora ira a la posicion inicial.
2. La temperatura del extrusor y de la plataforma se enfriaran. La
impresion no se puede reanudar.

6.9.5. Ajuste la configuracion y caracteristicas de la impresion.

Durante la impresion, gire el mando LCD y gire para seleccionar
"Control". En este submenu puede ajustar la temperatura del extrusor o de
la plataforma, asi como la velocidad de impresion o del ventilador o revisar
la informacion de la impresora. (Consulte 6.8).
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Capitulo 7 Instalar y configurar REPETIER-HOSTrrinT-RiITe

Para poder imprimir los modelos desde el ordenador es necesarios instalar el
software REPETIER-HOST

REPETIER-HOST es un software utilizado para rebanar los modelos
3D (.gcode o .STL) y controlar la impresora CoLiDo.

Buscar “setupColido-RepetierHost 1 5 5A.exe” en la memoria flash USB
y ejecutar el programa.

Seleccione el [dioma de I Instalacan

Seleccionar el idioma durante la
instalacion

Selecaore el dioma 2 ubdizar durante la
h it

NOTA: La version de RepetierHost
que se muestra aqui es la misma

que contiene la memoria flash USB. :
::r;\“mcsfpalhmlfl

Comenzar la instalacion. (Se preguntara si se permite al software realizar
cambios en el ordenador, por favor, selecciona “Si” para seguir con la

instalacion).
[ 45} tnstaiar - Prt-Rite Repetier-Host T [ | (81 Inctalar . Print Rite Repatier-Hast
—— | — L
Bienvenido al asistente de Acwerde de Licencis
instalacion de Print-Rite | Enimpertantz que lea b Sguiente nformacion artes de ontinuer
Repetier-Host
Por el e it e de k. b sceptr s S de e
Esba prograna inatalard Print-Ribs apatir Hoet varddn 0,.05F scuerds antes de contnuar conla
ensusistena,
ﬂ.l.l\\un.m For Repedier+ot caled
s apbcacina antse & Rafwarc)
contiruar.
(TMPORTANT, PLEASE READ THIS AGREEMENT CAREFULLY before youl stwrt
Hogn dic en Siguente pars contmuer o en Canceler parn nalr wrmtaling Th EUlA o {hersnafier
delsirstalactn, icaled kcensee] and the company Hot-Workd GmbH &.Co. Kﬁﬁiu‘enuﬁrr.de‘
Ncensor]. By wmng Frware, you agree
lfmmnmmcemn. &nﬂ!l’mm
e B softvare.
The saftmare & profected by eopiright. AFnghE th the pfogras feman with the
B
| e D) (e
(-
13 ”
” H H ”
Pulsar "Siguiente Pulsar “Acepto el acuerdo

Pulsar "Siguiente”
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Capitulo 7 Instalar y configurar REPETIER-HOS Faintaire

Seleccionar el destino para instalar el programa. En la siguiente ventana
seleccionar los componentes que deben instalarse, después pulsar en
“Siguiente” y por ultimo en “Instalar”

3 s - e caio rapcar i 150 Tnsar - Prind-Fite Colifho Repetier-Host IEI_aE'
Selecoone |a Carpeta de Destine Selectsane los Composcnles [y
s CHDR. e sl b il
i J l:-;'::ﬂ-wrmﬂ "‘5;;
= | ¥icaon oo =
1 ] Coliia MO0 30 Prirer S8 =
| ¥ ColiDe X 3045 30 Printer £ 1
7] Colis DY 30 30 Printer =
(9 e - 1= |
lez:mwmaunmmm |
& = IME o by d La melecrion actusl requere of menes 2,0 MB d= expaco en daca.
ok (G (oo | BT ey Jue
Pulsar "Siguiente” Pulsar "Siguiente”
) et - pin e el epebertod 159 st o Rt Coli et ot —
‘ Seleccons la Carpeta del Mend laicio mmm—;m
HUE tarens sdwionales deben reskeerse?
| i st topets dl Memi ok oot s g oy |
e - Faca Soonas adandles:
s 4] Creer wniconn en ol escriiein
T ) Examiar, .. |
[l creer ures ciwpe e el Mend ko H
(Caee (e ) oot ) [owe (G Lo ||
Pulsar "Siguiente” Seleccionar la casilla para crear un

icono en el escritorio”
Pulsar "Siguiente”

5] Erctalar - Print-Fiae Colilio Bepesier-Host =) 15 nstolar - Print-Ribe Colils Aepetier-Host M

et s sedor s #or farr e=pere mientras s restnla Pt Al ColDs fl=peter-Hosten = Py

A s S ¥ i Edrayands sece..
= cambsar slouea configurackin. CoiProgram FiesT

Cimets e Desting! - [ ]
Ciifrogram i

e ) e

Si aparece un mensaje del antivirus,
debe permitir la instalacion.

Pulsar "Instalar”
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Capitulo 7 Instalar y configurar REPETIER-HOSTPR[QTE

Seleccionar las casillas “Install Driver Arduino”, “Install FTDI driver de

serie” y “Launch Print-Rite CoLiDo Repetier-Host” y luego pulsar en
“Terminar”.

1 Sutip - drns Fita Colide Hepetiar Hodd ; |

Completing the Print-Rite CoLiDo
Repetier-Host Setup Wizard

Sep has frithed ratling Privt-fats CaLiDd Aepetisr Haat on
yeur emmgaltes. The Sppkeston mey be ldhed by seectng
the s taked wore

Sk Pnsh b el Seba,

7 Instel FTIT sevial debver

. Latneh Prvn-ae ColiDa fepetier-Hast

, Pulsar "Terminar”

@ Instalar drivers Arduino.

E——p———— e et

Welcome to the Device Driver | e e
wlallation Wizand?

Thee wizand beekoss you ingial (e a0fwars artwes ot some |
Gomputeen dcee noeed n arir b Wi |

Flaaiog wal Wi i crvars et The fary (@K sone s L= compata

Te-cartnue, chek Hese

[aed 3

Pulsar "Siguiente”

Dewce Dviver Imctallation Wraed i L

Completing the Device Driver
Installation Wizard

The drmes vens murcesdu by nzsled on ths conpueer

You 2an raw eaenRst yeUr deure ba s computer far deves
came wih insinactinm, please read e (sl

Drver fane St
o Mrdirs LI fowm sadi . ety e

Pulsar "Terminar”
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INT-RITE

@ Instalar Drivers FTDI.

VB FTRIChip SOM Drovers

Welcome to the Device Driver
Installation Wizard!

FTDIChip CDM Drivers

Chck Bwradt’ i unpeck versian .08, 50 af FTLTs Windewes
pmer padiace and |aunch the rotlar, This wizerd Hps you msisl fhe soltwars dovems thet some
eompuesrs deviee s nesd i aderm N

e fldchp con

Ta eomimue, cheie Mot

Canoel

Pulsar “Extraer” Pulsar “Siguiente”
B e oot e Beize e reaibic N

1S o o el oy Completing the Device Driver
Installation Wizard

The cieess were s sssen by pesled antha ssmpier

ou e few e your davica bo tie compter F your davics
= R stz sleme e shem fer

Dover Name Stetus

Sor” FTONCDM Drvwer Pacha.. Feadyiouse
. FTOICOM Dreer Parkn. Pasdytnuse

e =

Pulsar “Terminar”
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7.2 Configurar REPETIER-HOST

PRINT-RITE

Conecte la impresora al ordenador mediante el cable USB y encienda la impresora.

Cuando es la primera vez que conecta la impresora al equipo, hay un mensaje urgente
de conexién en la parte inferior derecha del ordenador.

M 1nstalando software de controlador de dispositiva % %
Haga clic aqui para ver el estaclo.

e Seleccionar idioma que se desee en el software, “Configuracion’- “Idioma”.

[ e crencra Heeramientas  dyucs
2B S 4
LA . Sr————— e me Caftina
o [ TP e —— ) 5= Dansk
Units af imporbed Objects. W Deutsch
@ P drp W English
EX Shutdan Windows s gire o S
Euskura
B Frangals
Q R Mnleno
— i
®. =
® E
-
@ -
-
@ =
5 ]
@ =
=
-
-
-

9 Clic “Configurar impresora”.

Y W B Foi T P

A e Cobprsstr memam Aesiem A

LBlE CE)® = 4

B PP SIREN - o S

DHEOFC AN
( onflgurar Impresora

BIBBD P D
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Deberé configurar la impresora como se describe a continuacion:

Conexion.

- Seleccionar impresora: Impresora 3D CoLiDo 3.0;
- Velocidad de transmisién (o Baud Rate): 115200.
- Seleccione el puerto correcto COMx para que la impresora se conecte con el

Repetier.

NOTA: El puesto COMx dependera del ordenador o de la impresora 3D que se
esta usando. Cada impresora 3D utiliza un puerto distinto COMx, y puede ser
detectado y localizado en el Panel de Administracién de dispositivos de la

siguiente manera.

Impresora Ajustes.

Inpresera;  Colilo 1.0 & 2.0 Flus 3D Printer .
Conexdan |Impresnra| Extrusor | Dinensiones Inpres | Seripts | hvanzado |
Connector =R
—
t\lerw. W

andrate

COM!1

nzm —Ipuede seleccionar

Protocoln de tramsfer i oaoioot

Reinicier en emergencpryiq ol comando de emergencia ¥ resonscta
Cache Reeep 127
Conmazi cati o Timeout: | [=]

¥ User conunicacifn PingFeng (Enviar selo despues de ok)

Los ajustes de inpresora corvesponden s la inpresors seleceionmada arriba Estos s
guardan pul

Auto no se

msvo nombre def
Tinos ajustes Seleccione el puerto que pertenece a su impresora. Si
no sabe cudl es el puerto, retire el cable USB de su
impresora y haga clic en “Refrescar puertos (Refresh
Ports)".
Ahora conecte la impresora a su ordenador y actualice
de nuevo la lista . Su impresora operara bajo el puerto
recién afiadido. Si no aparece un nuevo puerto es que
i | la

impresora.

[ || elicer || concaler |

& Administrader de dispositivos
ArctingAcein Ner—Ayads
e HE &

4 = colido-HP
& Adaptadores de pantaila
¥ Adaptadores de red
€4 Controladoras ATA/ATAPHIDE
@ Controladoras de bus serie univessal
#% Controladoras de sonido y wideo y dispositives de juego
05 Dispesitives de interfaz de usuarnio [HID)
® Dispositivos de segundad
{8 Dispositives del sistema
18 Equipo
& Menitores
B Meuse y otros dispositivos sefialadores

Y3 Puertos (COM y LPT)
T Communications Port (COMI)
5 USB Serial Part (COM3)
= Teclagor
e Unidades de disco
o Unidades de DVD o CD-ROM

Dimensiones impresora: Introducir los valores que se muestran en el recuadro
rojo. Después de comprobar, haga clic en "Aplicar" y "OK".

Impresora Ajustes

Tepose 71 [0

Coord. ¥ P1af3B

I
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e Clic en “Conectar”.

) Print-Rite ColiDo Repetier-Host V2.0.1

Archiva  Ver Configuracion  Impresora

o
o -
‘r' - -
Conectar || Archivo | Registro

¥izta 30 | Curewa de Temperatural

NOTA: Después de conectar la impresora 3D con el software Repetier, se mostrara
en la parte inferior del software Repetier la temperatura real del extrusor y de la
plataforma. Ademas podemos observar la variacion de la curva de temperatura.

Archiva  Ver  C & Ayuda
5 V-
PR
Conectar | Archivo | Registro
Viste 30 Curva de Temperatura
Temperatura Intervalo Zoom Construir Media Sobre ...
oo Pasados 60 Minutos 0
250 250
200 ¥ Dutput Extruder 200
[V Dutput Bed
150 150
100 100
50 50
0 0
2500 2600 2700 2800 2900 30:00 31:00 3200 3300 3400 3500 3600 3700 3800 39:00
100 100
OQutput Extruder
50 50
0 0
2500 26:00 2700 2800 2900 30:00 31:00 3200 3300 3400 3500 36:00 3700 3800 39:00
100 100
Output Bed
50 50
0
2500 2600 2700 2800 2900 3000 31:00 3200 3300 34:' Extruder: 24.7°C/Off Bed: 28.6°C/Off

Haga clic en "Archivo", seleccione el archivo de impresion que desea imprimir
y haga clic en "Abrir".
Nota: El archivo de impresién debe tener un formato .STL o .GCO.

=y
il
@) Print-Rite ColiDo Repetier-Host V2.0.1 Y
Archivo  Ver _ Configuracién  Impresora
Desconectar Imprimir | Anular
Vists 3 | Carva de Tenparaturs |
- aem o




7.3 Imprimir con REPETIER-HOST

™

(@)

PRINT-RITE

Seleccione el perfil de impresion que desea imprimir, a continuacién seleccione
el tipo de filamento que va a utilizar (PLA o ABS). Luego haga clic en "Slice con

Slic3r" para generar el .GCO.

Objetes Slicer

Print Previer | Control Mamal |

D Slice con Slic3r

- Q Manager
Lonfleoration

Colillo standard A

Slicer: | Slicar 1

Frint Setting

Printer Settings Colilo draft
CoLilo Laser

Perfil de Filamento:l(o1iDo standard AES
Colile standard
Extrusor 1: Colilo support Dua
Colilo support
Colilo thin wall

i

P

V¥ Try to preser
I™ Owerride Slicir Settings

Objetes | Slicer |an Preview | Control Manual |

D Slice con Slic3r

[ |
e

Colilo standard -

Slicer Sliedr

Frint Setting:

Frinter Settings'| Colila 1.0 & 2.0 Flus 30 Printer -
1.0 & 2.0 Plus 30 Printer

Perfil de Filamentd: \£.1:T10 3.0 Iuo 30 Frinter
Extruzer | CoLiDe D315 3D Frinter H

¥ Try to presepdToLilo HA0S0 3D Frinter

[~ Override S1id{CoLillo M2020° 3D Frinter S

[§1 Copy Print Settings to Override |

Objetos  Slicer

Print Frevier | Control Maml |

D Slice con Slic3r

S
6 e | |

Slicer: Sliclr

Frint Setting Colilla standard <
Printer Settings: Colillo 1.0 & 2.0 Flus 30 Frinter =
Perfil de Filamento:

Extrusor 1 I Colide FLA_TO M I

[¥ Try to preserve medsl positions
[ Override Slicir Settings

B'ﬁ Copy Print Settings to Override |

Objetos Slicer

Frint Preview | Contral Marmsl |

Paso 1: Seleccione “Slic3r”.

Paso 2: Seleccione el perfil con que
desea imprimir.

CoLiDo Best. Para pequefios objetos.
CoLiDo standard. Para objetos grandes.
CoLiDo standard ABS. Para objetos en
ABS.

CoLiDo draft. Para una impresion rapida.
CoLiDo support. Para objetos que
necesitan afadir un soporte por su
geometria.

CoLiDo thin wall. Para espesores de la
pared de un objeto inferior a 2mm.

Paso 3: Seleccione el tipo de
impresora: "Impresora 3D CoLiDo
2.0 Plus".

Paso 4: Seleccione el tipo de
material del filamento que va a
utilizar (ABS o PLA) y la T°
necesaria para la plataforma.

CoLiDo ABS_110
- Para filamento ABS con 110 °C de
temperatura para la plataforma.
CoLiDo ABS_80
- Para filamento ABS con 80 °C de
temperatura para la plataforma.
ColLiDo PLA_0O
- Para filamento PLA con 0 °C de
temperatura para la plataforma.
ColLiDo PLA_70
- Para filamento PLA con 70 °C de
temperatura para la plataforma.

[> slice con Slic3r Paso 5: Haga clic en "Slice con

[ |

Slic3r" para cortar el archivo y

Slicer Slic3r

generar el .GCO.
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7.3 Imprimir con REPETIER-HOST PRINT-RITE

e Después del corte, se puede ver el tiempo de impresién estimado y la cantidad
de filamento necesario para la impresion. Ademas, se puede ver la forma

TETeE]
@D O = -—
Dasconactar | Acchivs | Imprimie o egies Corfigurar imprmors Emy Mede Coiic Pards de Emargena
Frris [ s Toraers | e |
® [ b Fin [ Bemooom |
$ [ o = Sawiofil V0% Caemghbim ).
i mgoﬂ? 'mpréesion estimado
Colares & Errisar Speed

Primting Skatisthos

Essmaled Printing Time: M22m3ds

Lawyer Court k]

Total de Lineas: 548

Flaman! resded: 14224 mimy

Flaman Exv 1 14224 mim

Gaatidad de filamento estimado
™ Show Travel Moves.
# Mastar Todo
- Mosiar ina Caps
™ Missier Ranga de Capss

[T [ —
= |
Besirar an g aes. O Dmudn @ 1 O ML @ ol § Leme Bart [ bmie
adTvarniegn =)
Coraetade: Calills L0 18 Hhas 305 rivar Extrunor: (L IF/OR Dlrisforma: GICOR 5 Enpsrando Comands | EAIHND

@ Haga clic en "Print", comenzara la impresion.

Una vez que la plataforma y la temperatura real del extrusor alcanzan la
temperatura optima de impresion, la impresora comenzara a imprimir.

Objetos | Slicer Frint Freview | Comtrol Mammal |

| D_Print | Edit G-Code |

2 Saveto File | ‘ 2 Save for SD Print |

Bjoiee | Scer | Brlnt Previer Gentrel Paal

é Caleatando Cama

i g.oe W3 .00 I: [N

a &
o (o

ok

[@z)
@ X = Y = Jel®

(CYONORGNONORONO)
w P

o Velncided (12—
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7.3 Imprimir con REPETIER-HOST pn@m

@ Impresion.

1. Se puede ver el progreso de la impresion desde "Vista 3D"; ademas de ver la
variacion de la temperatura en la pestafia “Curva de temperatura”.

¥ em0 Y= D0 §: w100

@EOEEOOO
L
N O ST
oy e Yo -

- T P g 1 Tt LA EAanO

2. Puede hacer clic en "Pausar" y "Continuar Impresién" para hacer una pausa
/ reanudar la impresion. Puede hacer clic en "Anular" para detener la impresion
y no volver a reanudar en el futuro.

Impresién Pausada
@) Print-Rite CoLiDo Repetier-Host V2.0.1 - ZF-caiGuo-Bitong Presiona OK para continuar.
Archivo Ver Configuracién Impresora  Herramientas 00 Puedes afiadir pausas en tu cddigo con

’ - @pause un texio como este

Desconectar | Archivo

Pausar | | Anular  Registro Continmar Inpresin

Vista 30 |Curva de Temperatura | Conzejo: Puedes mover el extrusor y extruir filamento para

cambiar el Filanento o rellensr la boquilla si ha rezunade. E1
programa restaurard la posicifn donds estaba el extruder euande
=+ paust la inpresifn

Si desea imprimir el archivo utilizando la tarjeta SD, puede hacer clic en
"Save for SD print" después de cortar, y guardar el archivo .GCO en el
ordenador o en la tarjeta SD.

Objetos I Sliger Frimt Prewiew

| D Print || [ Edit G-Code | ¥ Incluir “Codigo de comienzo” ¥ “Cidigo £ .
W Incluir Comandoz de Imprezidn Terminads l

| = Save to File || I [ Save for SD Print I [~ Guardar sn formats binario (para Repetier

Esta forma de guardade sirve para genevar wn G-eoode
que puede ser ejecutado desde la tarjeta SD. For esa

- H & d d; 1 cdd; s final
NOTA: El nombre de archivo guardado puede e e LR ann B
ejecutarian durante una impresitn el ordenader. Sin

contener solo caracteres alfa-numéricos del EintIN e Rty s
alfabeto inglés, espacios en blanco, barra
media y barra baja. |

Control Manual | Guardar G-Code impresién directa

@ Impresion terminada.

Precaucion: Por favor, espere unos minutos mientras la
plataforma se enfria antes de extraer el objeto impreso.
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1. Puede transformar el objeto 3D , realizar un aumento o reduccién de escala en
cualquiera de los ejes X/Y/Z, puede rotar el objeto 3D en cualquiera de sus ejes
X/Y/Z, realizar copias del objeto, hacer una simetria, posicionar automaticamente los
objetos y dividir la geometria antes de realizar el corte (Slicer) . Después de ajustar
el objeto, es mejor hacer clic en “Centrar Objeto”.

Afadir otro objeto 3D Escalar Rotar X/Y/Z  Ver seccidon transversal
|

Borrar

]
Objetos I*licer | Frint Prewiew I Cont*l Ha.n*al v

Autoposicion

Copiar objeto 3D
Guardar ajustes

Simetrf,

Informacion de los objetos

Informacién del objeto.

Informacién del objeto.

Satings | oais | setings | s |

Filenan,

Shels 21 Vertices
Caras. 201550 Volunen Assigned Extruder 1

zigned Dhjec Object Growp 2
Dimensienes x T z Assigned Object i o

Corrar Cerrar

2. Para la impresion 3D basada en la superposicion de capas mediante un proceso

de FDM, le sugerimos que imprima objetos con una estructura similar al modelo A.

Si el objeto presenta una estructura similar a los modelos B o C (impresion con

partes en voladizo) la capa sobresaliente o paralela se descolgara del objeto, de
manera que necesitara afiadir soportes al objeto en voladizo.

Observacion:
La estructura se estrecha en funcion de la altura.
D D La estructura es paralela a la plataforma (puente).

La estructura se ensancha en funcién de la altura
(voladizo).

3. La superficie del objeto 3D debe estar completamente cerrada o al menos la base
de impresion para el proceso de impresion 3D con FDM, si el software detecta que
hay un error nos saldra el mensaje inferior, desde CoLiDo recomendamos reparar eI
travées de la

objeto antes de imprimir a
https.//netfabb.azurewebsﬁes.net.

pagina  web
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7.6 REPETIER-HOST Impresion 3D Avanzada

7.6.1 Configurar Slic3r.

Para configurar los parametros de impresién puede hacer clic en
“Configuration (Configuracién)”. Podra revisar o personalizar todos los
parametros que afectan a la impresion (Print Settings) al filamento (Filament
Settings) o a la impresora 3D (Printer Settings) en Slic3r. Se recomienda a
los usuarios avanzados.

| Objetos | Sicer | Print Preview | Control Manusl |

. . Detener
P Slice con Slic3r ‘ Slicing ‘
Slicer: [S:c.‘k '] [ 6 Manager ]

7.6.1.1 Configuracion de impresion (Print Settings) por ejemplo "CoLiDo
standard".

a. Layer and perimeters (Capas y perimetros).

Skirt and brim

2l Support material
() Speed

¥ Multiple Extruders

Vertical shells

[ & Slicar o=
File Window Help
Print Settings | Filament Settings | Printer Settings
E@ Layer height ‘
% IL:;';B Gilh Layer height: o3 mie A menor altura de capa mayor
First layer height: 03 mm or % sera la precision en la impresion,

pero mas tiempo tarda en
imprimirse el objeto.

& Advanced Perimeters: % {minimurm)
« Output options Spiral vase:
k| Motes

Seleccione "spiral", cuando se busca imprimir
un modelo con una pared delgada o para un
modelo hueco.

Horizontal shells

Solid layers:

Quality (slower slicing)

Extra perimeters if needed:
Avoid crossing perimeters:
Detect thin walls:

Detect bridging perimeters:

Advanced

External perimeters first:

Seam position:

EEOE 3 O w
]
~

Version 129 - Remember to check ‘or updates at http:/slicr.org/
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7.6 REPETIER-HOST Impresion 3D Avanzada

b. Infill (relleno).

§ sliar

File Window Help

T

Print Settings \_r 5

g | A densidad de relleno | |
= : mayor densidad de relleno
ColiDo draft ~E= h
Q Infill , mayor tiempo de
il Layers and perimeters Fill density: W - % impresion.
ﬁ 5 Fill pattern: Line
[E8) Skirt and brim & Hay 4 patrones de
LL Suppert material Fopubotom ik patiens relleno: como en las
(@ Speed . e
imagenes inferiores.
T Multiple Extruders RS . agenes °
#* Advanced educing printing time
| Output cptions Combine infill svery: 1 layers
B[ Plotes Only infill where needed:
Seleccione "Sélo relleno
Advanced donde sea necesario", y solo
Solidinfil every: 0 Ed se imprimiré un Gnico perimetro
= .| exterior.
Fill angle: 45 =
Solid infill threshold area: 100 mm?
Only retract when crossing @
perimeters:
Infill before peimeters:

RS

Ak
RN

>
-

Version 1.29 - Remember to check for updates at http/slic3r.org/

Rectilinear

Concentric Honeycomb

c. Skirt and brim (Rodear y bordear).

- _ —
1= i N
File Window Help

- i = = ]

Print Settings l g! ]

{8 Loyers and perimeters

Skirt

Loops (minimum): 3
Infill —_—
e — bisance fom objet 5 -
and biim
5l Support material Skirt height: 1 layers
(© Speed Minimum edrusion length: 0 mm
¥ Multiple Extruders
& Advanced
| & Output options Brim
Bl Notes Brim width: a i
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d. Support Material (Material de soporte).

PRINT-RITE

(5 sicx - =
File Window Help I
Print Settings | Filament Settings | Printer Settings| Seleccione "Generar material de soporte”, se
[Cobosoit AEO  support materit crearan soportes de manera automatica en el
= modelo.
g Layers and perimeters Generate support material: = T
Infill [ E— -
B kit and beim Chyethong threshold: b —>| Unavez que el angulo de la
I Support material Enforce support for the first: 0 2] teyers estructura sallente OA es mas
@ Speed grande que el "angulo de
F Multiple Extruders - ajuste”, el material de soporte
& Advanced se auto genera. Sugerimos 45
& Output options Raft layers 0 2] tayers grados.
|| Notes
Options for support material and raft \l/
Contact Z distance: 0.2 (detachable) ~ mm
Patterm: IeS z Limite del voladizo
Pattermn spacing: 3 mm
Pattern angle: 0 . 7
o]
Interface layers: 3 ] layers 45°C
Interface pattern spacing: 0 mm
Don't support bridges: -
Version 1.2 - to check for updates at http://slic3r.org/ ‘
: = B —
| Patron de material Soporte | \HJ ”—HU fresinns %
Rectilinear Rectilinear Grid Honeycomb
e. Speed (velocidad).
G s i ‘ = '_""‘
File Window Help
Print Settings ‘;.h,..,m Sqﬂmg Printer Settings
5 Speed for print moves E
Il Layers and perimeters Perimeters: 60 mm/s
IS’::’E‘::and brim Small perimeters: 20 mm/s or %
Support material External perimeters: 50% mm/s or %
Infill: 50 mm/s
' Multiple Extruders Solid infill: 40 mm/s or %
& Advanced - -
“ Ouitpirt aplians Top solid infill: 30 mm/s or %
] Notes Support material: 50 mm/s
Support material interface: 30 mm/s or % =
Bridges: 40 mm/s
Gap filk: 0 mm/s
‘Speed for non-print moves
Travel: 150 mm/s
Medifiers LS
First layer speed: 50% mm/sor %
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7.6.1.2 Filament Settings (Configuracion del Filamento) por ejemplo “CoLiDo
PLA_70".

a. Filament (filamento).

- S
i~ B N
[ File  Window Help

mﬁm Filament Settings pmﬂsmm
Casout= O Fiament

& Caolon

2 Cooling Dismeten Configuracion del extrusor
Extrusion multiplier: ]7 y de |a cama.
Temperature (°C)
Extruder: First layer 200 | = Other layers: 200
Bed: Fistloyer: 0 [ Zlotherlayers: 0 =

b. Cooling (Refrigeracion).

File Window Help

- Filament Settings | Printer Settings

Calide PLA_70 ~|[H®  Enable

@ Filament Keep fan always on:
: Enable auto cocling:

If estimated layer time is below ~20s, fan will run at 100% and print speed
will be reduced so that no less than 20s are spent on that layer (however,
speed will never be reduced below 10mm/s),

If estimated layer time is greater, but still below ~80s, fan will run at a
proportionally decreasing speed between 100% and 100%.

During the other layers, fan will always run at 1005 except for the first 2
layers.

Fan settings

Fan speed: Min: 100 = %Max: 100 S %
Bridges fan speed: 100 = %

Disable fan for the first: 2 = layers

Cooling thresholds

Enable fan if layer print time is below: a0 . approximate seconds
Slow down if layer print time is below: 20 . approximate seconds
Min print speed: 10 = mm/s
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7.6.1.3 Printer Settings.
a. General.

File Window Help

| Print Settings | Filament Seﬁings| Printer Settings

ColiDo 2.0 Plus 30 Print ~|[=]@  size

[ﬁ]w Mezzle diameter: 04
<2 Custorn G-code
' Bxtruderl

Position (for multi-extruder printers)

Retraction

Length: 3
Lift Z: 0
Speed: 40
Extra length on restart: -0.01
Minimum travel after retraction: 2
Retract on layer change:
Wipe while retracting: =

Length: 10
Extra length on restart: 0.5

b. Custom G-code (Personalizar el G-code

"y sicar

File Window Help

| Print Settings | F\\amentSettmgs‘ Printer Settings |

mm

Extruder offset: x 0 y: 0 mm

mim (zero to disable)

My

= mmis

Al imprimir muchos objetos a la
vez, revisar el "Lift Z" desde "0" a
mm "2 ~ 5" para evitar que el extrusor
cruce el objeto.

mm

Retraction when tool is disabled (advanced settings for multi-extruder setups)

mim (zero to disable)

mm

).

ColiDo 2.0 Plus 3D Print + E@ Start G-code

i (=) General G28 ; home all axes
._3_‘: G1 Z5 F200 ; Iift nozzle
7 Btruder1

Accion antes de imprimir

End G-code

GaL;
61720
Gao;
M104 50 ; turn off termperature
1140 50; set bed target temp
G28 X0 ; home X axis
M84  ; disable motors

] »

m

Gl Z140 F200; Accion después de imprimir

Before layer change G-code
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7.6.1.4 Guardar los ajustes.

Si quiere conservar la configuracion, haga clic en “Guardar” e introduzca un
nombre. Posteriormente podra seleccionar los perfiles personalizados
cuando vaya a realizar el corte en la pestana Slicer.

File Window Help

Print Settings | Filament Settings | Printer Settings|
{

| ColiDo standard_M v@ Layer height

I ] Layers and perimeters Layer height: 0.2 mm
Infil [ : ; - < 03 mm or %
Skirt and brim i e
| Support material "
_3 Sp::d Save print settings as: i
' Multiple Extruders [CDIiDo standard_M v] . N
,/’3‘ Advanced I oK ‘ I Cariel I 2 = (minimum)
= Output options |l
k| Motes

7.6.2 Oftras técnicas.
a. Disefio de soportes en el objeto 3D para zonas en voladizo o sin superficie
de apoyo. (El soporte se puede quitar facilmente).

b. Al imprimir un objeto hueco, es mejor bajar la temperatura del extrusor de
5 ~ 10 grados para evitar hilos sedosos.

c. Si el objeto es mas grande que el area de impresion, es mejor dividir el
objeto en varias partes para imprimir y luego montar o ensamblar las
distintas piezas.

d. Si el objeto es pequeno, sera mas facil desplazarlo en la plataforma y
permitira imprimir mas objetos a la vez.

d. El entorno de impresién tiene un pequefio impacto sobre el filamento y su
adherencia a la plataforma. Por lo que se recomineda que si el entorno de
impresion es frio, es mejor aumentar la temperatura del extrusor de 5 ~ 10°C
y viceversa.
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7.6.3 CuraEngine.

Es otro software de corte (Slicer) para convertir el modelo 3D (.STL) en un codigo .GCO.

cer | o o | Cotol el

. - Detener
P> Slice con CuraEngine ’I Sficng
Sicer:  [[CagEngne || S Mg |

r
Perfil de Impresion:
Pirt Conliguration: | Colida z)
Adhesion Type: Nane -
Gualy:
Support Type: Hane = -
Speed
Slow Fast

Pirt Speed: 45mm/s

Cuter Permeter Soeed 45mm/s

Irfill Speed. 50mm/s
Infl Densty F3

Enabe Coolirg

Ferfil de Filamento:

Extrusor Colida DY PLA

hittps:/fwerw.ultimaker.com

CuraEngine is sesarate, extamal wrogram developed by David Braam. Formore informatiors visit

Paso1: Seleccionar "CuraEngine".

Paso 2: Seleccione "Perfil de Impresion”
y "Perfil de Filamento".

Paso 3: Haga clic en "Slice con
CuraEngine".

Si desea ver o personalizar la configuracién CuraEngine, haga clic en "Configuration

(Configuracion)".

—y o O )

Conigr s sy Coi0n Pt e Ensgns

o [5e= |

P> Slice con CuraEngine

.

=

=
.
=

-
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Lubrique el eje Z, la varilla roscada del eje Z y los ejes X/Y.

Después de imprimir alrededor de 50 horas, debe lubricar la varilla roscada
del eje Z y las varillas lisas del eje X y del eje Y.

Para lubricar la varilla roscada del eje Z, por favor siga las siguientes instrucciones:

1. Prepare un lubricante similar a la grasa para rodamientos SKF (no suministrado).

2. Gire lentamente la varilla roscada del eje Z para subir o bajar la plataforma de impre-
sion.

3. Utilice un pafio limpio y que no libere pelusa para extender la grasa en la varilla
roscada y en las dos varillas lisas del eje Z.

4. Asegurese de que la grasa cubra el interior de la varilla roscada del eje Z.

Varilla roscada del eje Z

Para lubricar las varillas lisas de los ejes X/Y, siga las siguientes instrucciones:

1. Prepare un lubricante similar a la grasa para rodamientos SKF (no suministrado).

2. Utilice un pano limpio y que no libere pelusa para extender la grasa en las varillas lisas
del eje X'y del eje Y. Mueva el extrusor de la impresora de izquierda a derecha y de atras
a delante para distribuir de manera uniforme la grasa en las varillas.

(En los ejes X hay 4 rodamientos lineales y 2 rodamientos lineales en los ejes Y).
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Mostrar error

porque

‘X solucion

Error: Comprobar
Filamento

Filamento usado
O roto

1. Retire el filamento restante: Presione hacia abajo el brazo de la impresora,
presione el filamento bajando alrededor de 3 cm, luego sacar el filamento;

2. Reinstale el nuevo filamento: El filamento debe pasar por el detector,
Enderezar el frente del filamento, presionar hacia abajo el brazo y

Envie el nuevo filamento a través del orificio guia. Empuje hacia abajo

Hasta que el filamento fluya desde la punta de la boquilla;3. Pulse el mando
giratorio y seleccione "Reanudar impresion"

Error: Falla en el
calentamiento

Temperatura de
la boquilla anormal

1. Reinicie la impresora;
2. Si el error vuelve a aparecer durante la impresion, pdngase en contacto con
Nuestro servicio al cliente.

Error: Falla DDMK

Inicio del modo de
recuperacion

1. Compruebe la conexién de alimentacion;
2. Reinicie la impresora;
3. Pulse el mando giratorio, seleccione "Reanudar impresion".

Error: falla de datos

Error en la lectura
de datos

1. Reinicie la impresora;
2. Vuelva a enviar el comando de impresién.
3. Compruebe el archivo de cortado

Error: maxima
temperatura

Temperatura de
la boquilla
Error del sensor

Péngase en contacto con nuestro servicio de atencién al cliente

Error: temperatura minima

Temperatura de
la boquilla
Error del sensor

Péngase en contacto con nuestro servicio de atencion al cliente

Error: maxima
temperatura bed

Error del sensor
de calor de capa

Péngase en contacto con nuestro servicio de atencion al cliente

Error: minima
temperatura bed

Error del sensor
de calor capa

Péngase en contacto con nuestro servicio de atencién al cliente
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Capitulo 9 Preguntas frecuentes (FAQ)

Consumibles (filamento)

? Pregunta

#¢ Solucion

¢,Cuédl es la T@ predeterminada para
el PLAy el ABS?

1. PLA: La temperatura del extrusor es de 205°C, la temperatura de la plataforma es de 65 ~ 70°C;
2. ABS: La temperatura del extrusor es de 220°C, la temperatura de la plataforma es de 100 ~ 110°C.

¢ Como almacenar el filamento
cuando la impresora no se usa
durante un largo periodo

de tiempo?

Si usted no utiliza el filamento durante mucho tiempo, mantenga la bobina de filamento en una bolsa de
plastico cerrada para evitar que el filamento absorba humedad.

¢ Qué longitud tienen las bobinas de
1000g y 500g de PLA/ABS?

1.1000g: PLA 330~340m, ABS 390~400m;
2.500g: PLA 160~170m, ABS 190~200m.

¢Qué impresoras pueden ser
compatibles con los filamentos
originales CoLiDo?

Todas las impresoras 3D con la tecnologia de base FDM cuyo diametro del filamento sea de 1,75 mm serian
compatibles con los filamentos CoLiDo. Seria el caso de las impresoras Reprap, Makerbot, Afinia, Up!, BQ, etc.
Para ello el diametro del filamento debe ser de 1,75 mm.

Impresora 3D

? Pregunta

%€ Solucion

¢ Puede la impresora imprimir
sin estar conectada al PC?

Si, utilizando la tarjeta SD.

¢ Cuanto tiempo se tarda en
imprimir un objeto?

El tiempo de impresion depende de las dimensiones del objeto, de la complejidad de su geometria y del

nivel de resolucion (altura de capa). Cuanto menor sea la altura de la capa, mayor sera el nivel de detalle del
objeto; por lo tanto el tiempo de impresion sera mayor. La impresora viene configurada con diferentes

ajustes de impresion: “CoLiDo Best”, “CoLiDo Draft”, “CoLiDo Standard”, “ CoLiDo Standard ABS”, “CoLiDo
Support”, “CoLiDo thin Wall”. Después de seleccionar el perfil de impresion deseado y realizar el corte (Slicer),
el software Repetier mostrara el tiempo estimado de impresion.

¢,Coémo limpiar un extrusor
obstruido?

1. Calentar el extrusor hasta alcanzar la temperatura deseada, a continuacion presionar el brazo del extrusor
de la impresora y al mismo tiempo empujar el filamento para que salga por la punta del extrusor.

2. Si el problema no se ha solucionado, quitar el filamento y limpiar la punta del extrusor con la llave Allen
(1,5 mm) introduciendola por el orificio de entrada del filamento en el extrusor.

3. Desmontar el extrusor de la impresora retirando los tornillos que sujetan el ventilador al motor, a
continuacion limpiar el filamento bloqueado dentro de la punta del extrusor.

¢ Puedo ajustar parametros
durante la impresion?

No se recomienda ajustar dichos parametros durante el transcurso de la impresion para los nuevos usuarios.
Para el usuario avanzado, puede seleccionar “Control” en el display de la impresora, y ajustar la temperatura
del extrusor, la temperatura de la plataforma y la velocidad de impresion.

¢ Como saber si la impresora esta
funcionando correctamente?

Consulte del capitulo 6.2 al 6.4 de este manual de usuario, imprima uno de los archivos de prueba que hay
en la tarjeta SD suministrada con la impresora. (Por ejemplo: PCT1.gco para PLA filamento, ACT1.gco para el
filamento ABS)

El filamento no sale del extrusor
durante la impresion.

1. Tal vez la plataforma esté demasiado cerca de la punta del extrusor, impidiendo el correcto flujo del
material. Por favor seleccione en el display “Preparar”, a continuacién “Modo Calibracion” para volver a ajustar
la plataforma de impresion. (Consulte el capitulo 6.2 de este manual de usuario)

2. Retire el filamento del extrusor (consulte el capitulo 6.6 de este manual de usuario), realice un corte plano
de la punta del filamento, y trate de enderezar el filamento para que vaya lo mas recto posible cuando
volvamos a cargar el filamento en el extrusor. Asegurese de que el filamento esta insertado correctamente
en el orificio del extrusor.

3. Desmonte el extrusor de la impresora, compruebe el flujo de material que expulsa el extrusor. Si hay
presencia de residuos de polvo de filamento puede provocar que el engranaje se obstruya, proceda a limpiar
el engranaje con un pincel. Compruebe también si los dientes del engranaje estuvieran dafiados. Si es asi,
sustituya el engranaje por uno nuevo.

La impresora hace un chasquido
al imprimir.

1. El filamento no se ha insertado correctamente en el extrusor. Por favor, descargue el filamento, corte el
extremo del filamento y vuelva a cargarlo en el extrusor (consulte el capitulo 5.8 de este manual de usuario)
2. Tal vez exista un pequefio trozo de filamento de la tltima impresion bloqueando el extrusor. Caliente el
extrusor y empuije el filamento bloqueado con el nuevo filamento, para que se derrita lo que nos estaba
provocando el atasco. (Consulte el capitulo 6.6 de este manual de usuario).

El filamento no se puede descargar
del extrusor.

1. Compruebe si la temperatura del extrusor es la adecuada para la impresion del material del filamento en
cuestion.

2. Consulte el capitulo 6.6 de este manual de usuario, donde se le explica como descargar el filamento desde
el display. Cuando el extrusor adquiera la temperatura correcta para imprimir el material del filamento, pulse
el brazo del extrusor y presione el filamento hacia abajo para derretir la punta del mismo, a continuacion tire
del filamento rapidamente.

La pieza impresa esta pegada a la
plataforma y no se puede quitar.

1. Por favor, espere unos minutos para que la plataforma y el extrusor se enfrien entorno a la temperatura de
ambiente, a continuacion, retire sin esfuerzo el objeto impreso.

2. Si el objeto impreso todavia se adhiere con fuerza a la plataforma; por favor, retire con cuidado el objeto
utilizando un cutter o similar.
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Impresora 3D

? Pregunta

%€ Solucion

El objeto impreso no se
pega a la plataforma.

1. Asegurese de que la temperatura tanto del extrusor como de la plataforma corresponde con la

temperatura recomendada para la impresion del material que esta utilizando. Recuerde, PLA, temperatura del
extrusor: 205 °C, temperatura plataforma: 70 °C; ABS, temperatura del extrusor: 220 °C, temperatura
plataforma: 110C. Haga el ajuste de temperatura correcta.

2. Vuelva a calibrar la plataforma para verificar las "Condiciones de Calibracion Inicial" (La tarjeta de
Calibracion debe colocarse horizontal a la plataforma y debe estar tocando con la punta del extrusor).

3. Aseglrese de que la plataforma de vidrio que esta utilizando es la plataforma correcta para el material del
filamento que esta intentado imprimir. Debe verificar que en la plataforma no haya restos de polvo, aceite o
dafios en el recubrimiento. En caso afirmativo, limpiar con un pafio que no suelte pelusa o reemplazar la
plataforma.

La impresora no puede leer los
archivos en la tarjeta SD y no
puede imprimir.

1. Apague la impresora y vuelva a encenderla.

2. Sila impresora aun no puede leer el archivo, compruebe si los archivos guardados en la tarjeta SD estan en
formato .GCO y el nombre del archivo es correcto (puede contener sélo caracteres alfa-numéricos del alfabeto

inglés,

espacios en blanco, barra media o barra baja). Si el formato de los archivos no es .GCO, conviertalos a .GCO a
través del software Repetier-Host (consulte el capitulo 7.3 de este manual de usuario).

3. Por favor, vuelva a comprobar si la tarjeta SD esta correctamente insertada en la ranura para tarjetas SD. Si

no es asi, por favor vuelva a insertarla.

Como limpiar el exceso de
filamento acumulado alrededor de
la punta del extrusor.

Precaliente el extrusor a 220 °C , gire el mando LCD y seleccione "Control" - "Temperatura” - "Extrusor”. Una
vez que la temperatura del extrusor llegue a los 220 °C fijados con anterioridad, limpie el extrusor con un
pafio o tejido que no suelte pelusa.

Necesito hacer una
pausa/reanudar durante
la impresion.

1. Durante la impresion con la tarjeta SD, gire el mando LCD hasta seleccionar "Pausar Impresion”. La
temperatura de la plataforma y del extrusor se mantendran hasta que reanudemos la impresion. Para
reanudar la impresion, gire el mando LCD y seleccione "Reanudar Impresion”.

NOTA: Por favor, tenga paciencia después de seleccionar "Pausar Impresion" ya que la impresora tarda
entorno a 30s para ejecutar la orden.

2. Durante la impresion desde el Repetier-Host, haga clic en "Pausar Impresion” y luego haga clic en
"Reanudar Impresién" cuando quiera volver a reanudar la impresion.

Necesito parar la impresion.

1. Durante la impresion con la tarjeta SD, seleccione "Anular Impresion”. Una vez parada la impresion, no se
puede reanudar. El extrusor ira a la posicion inicial y la temperatura de la cama y del extrusor se ira enfriando.
NOTA: Por favor, tenga paciencia después de seleccionar "Anular Impresion” ya que la impresora tarda
entorno a 30s para ejecutar la orden.

2. Durante la impresion desde el Repetier-Host, haga clic en "Anular Impresién”. El extrusor dejara de moverse
y la temperatura de la plataforma y del propio extrusor ira enfriandose.

3. Sila impresion no se ha detenido, por favor apague la impresora, espere unos 10s y vuelva a encenderla.

A continuacion, pulse el mando LCD y seleccione "Preparar” - "Auto Inicio XYZ" para que el extrusor vaya a la
posicion inicial en los ejes XYZ.

Los archivos 3D descargados
desde un sitio web no se pueden
imprimir correctamente.

1. Consulte el capitulo 7.2 y 7.3 de este manual de usuario, reconfigure el Repetier-Host y seleccione el
material del filamento correcto para imprimir.

2. El objeto a imprimir tendra un resultado final diferente segin el material del filamento seleccionado. Por
ejemplo, si el objeto no se puede imprimir correctamente con ABS, se puede probar a imprimirlo con
filamento PLA.

3. Compruebe si la forma del objeto esta cerrada, si es necesario escalarlo, rotarlo, etc para lograr una
impresion satisfactoria (consultar el capitulo 7.5 del manual de usuario).

4. Si Repetier-Host muestra mensaje de advertencia al cargar el objeto, puede reparar el objeto a través de la
pagina web: https://netfabb.azurewebsites.net

El archivo STL no puede ser
cortado (Slicer) y convertido
a .GCO con el software Repetier.

Cuando el archivo STL es cargado por el software Repetier el objeto se mostrara en color azul oscuro en la
ventana de vista 3D, esto significa que el archivo puede ser cortado (Slicer) y convertido a .GCO.

1. Si el objeto se muestra en rojo y con zonas en verde, significa que el objeto tiene lineas o superficie sin cerrar
y no puede ser cortado (Slicer). Si es asi, Repetier-Host mostraré un mensaje de advertencia para sugerir la
reparacion del objeto.

2. Si el objeto no esta en contacto con el area de impresion o excede dicha area, hga clic en “Centrar

Objeto” '$‘ , haga clic en “Escalar objeto” y luego coléquelo otra vez en el centro.

¢, Como establecer los parametros
para la impresora 3D sobre
software Repetier/Slic3r?

1. El software Repetier-Host descargado desde la pagina web de CoLiDo cuenta con una configuracion
estandar pensada para los usuarios nobeles que se inician en el mundo de la impresién 3D, y permite
seleccionar directamente una serie de perfiles en funcion de las caracteristicas de los objetos que vaya a
imprimir.

2. Para el usuario avanzado, haga clic en "Configuracion” para revisar y editar los diferentes parametros.
Consulte capitulo 7.5 de este manual de usuario para mas detalles.
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Capitulo 9 Preguntas frecuentes (FAQ)

™

PRINT-RITE

Impresora 3D

? Pregunta

‘§( Solucién

¢Cudl es la velocidad de impresion?

La velocidad de impresion de la impresora es de 20 ~ 120 mm/s.

El Software Repetier-Host no
puede conectarse a la impresora
3D, aunque esta instalado
correctamente

1. Asegurese de que la impresora esta conectada al ordenador mediante el cable USB y esté encendida;
2. Asegurese de que la seleccion del puerto COMXx en la configuracion de la impresora es la correcta. Al
encender la impresora, el puerto sera el tltimo y debera emparejarse con el puerto COM en el
Administrador de dispositivos.

Una vez conectado, la curva de temperatura empezara a moverse. Consulte el capitulo 7.2 de este manual
de usuario.

NOTA: "COM1" no se puede utilizar.

El objeto impreso se deforma
facilmente al imprimir

1. Regule el tornillo de calibrado para acercar la punta del extrusor a la plataforma de impresién.

2. Si el area de contacto del objeto con la plataforma es demasiado pequefia, utilice Repetier-Host para
afadir "Brim” antes de cortar el objeto (Slice) y convertir a .GCO, para ello debe hacer clic en “Configure” -
“Brim” y agregar un ancho de “Brim” entre "8 ~ 10 mm".

3. Aumente la temperatura del extrusor entre 5 ~ 10 °C.

¢ Como verificar si hay filamento
suficiente para imprimir un
objeto 3D?

Después de convertir el archivo .STL a .GCO mediante el software Repetier-Host, puede ver la longitud
necesaria de filamento para imprimir el objeto. Asi podra verificar si la longitud real del filamento es
suficiente comparandola con la longitud de filamento necesaria.

¢ Coémo limpiar el recubrimiento
de la plataforma de vidrio si el
filamento permanece

pegado a el?

1. Limpie la plataforma de vidrio con un pafio o tejido himedo que no suelte pelusa. No utilice alcohol o
cualquier solucién quimica en la limpieza de la plataforma de vidrio, ya que puede dafar el recubrimiento
del vidrio.

2. Si el filamento permanece pegado a la plataforma, remplazarla por una nueva.

¢, Como descargar Repetier para
Mac OS o Linux?

Ir a la pagina web Repetier.com para descargar gratuitamente el software para el sistema operativo
correspondiente.

¢,Coémo conseguir software de
modelado 3D gratuito?

En siguiente sitio web podra descargar gratis software de modelado 3D:
http://www.hongkiat.com/blog/25-free-3d-modelling-applications-you-should-not-miss/

Desde CoLiDo le recomendamos TinkerCad para iniciarse en el mundo del modelado 3D y posteriormente
utilizar SketchUp o FreeCad, recuerde que debera guardar el archivo generado en formato .STL.

¢ Coémo conseguir modelos 3D
gratis para imprimir?

1. Utilizar un software de modelado 3D libre como SketchUp, FreeCad o TinkerCad para crear el objeto 3D y
posteriormente guardarlo en formato .STL.

2. Utilice un escaner 3D para escanear modelos 3D.

3. Descargue modelos 3D de forma gratuita a través de los siguientes Sitios Web:
http://www.thingiverse.com

http://www.myminifactory.com

http://www.hongkiat.com/blog/download-free-stl-3d-models/
http://www.hongkiat.com/blog/60-excellent-free-3d-model-websites/

4. Utilice el siguiente buscador para encontrar archivos con formato .STL:

http://www_stlfinder.com

Si necesita mas asistencia, por favor contacte con nosotros a través del email:

soporte@colido.es

99



