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Capitulo 1 Introduccion @J

Este manual de usuario esta diseflado para iniciar su viaje con la impresora 3D
CoLiDo M2020 en la direccién correcta.

En el capitulo 1-5, usted puede aprender los conocimientos basicos de la
impresora 3D ColLiDo M2020, cdémo desembalarla de forma segura y cémo
realizar una configuracién correcta de la misma. En el capitulo 6-9, usted
aprendera a calibrar la plataforma, cémo imprimir, cémo solucionar problemas
y a realizar un correcto mantenimiento de su impresora.

Le damos la bienvenida al mundo de la impresora 3D CoLiDo M2020.

Este manual le permitird conocer plenamente la impresora y hacer productos
increibles.
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Capitulo 2 Seguridad y cumplimiento r()J

En este manual, el simbolo de alerta de seguridad se marcara en el inicio del
mensaje de seguridad. El simbolo de alerta de seguridad significa riesgos de
seguridad potenciales que pueden causar dafio al usuario, a otras personas y
perjudicar al producto y a su entorno.

Simbolos de alerta de seguridad.

A\
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ADVERTENCIA: SUPERFICIE CALIENTE, NO TOCAR.

La Impresora 3D de escritorio tiene una alta temperatura durante el
trabajo. Asegurese de que la impresora 3D de escritorio esta fria
antes de tocar el interior.

ADVERTENCIA: Riesgo de piezas moviles.

MANTENGA ALEJADOS LOS DEDOS Y OTRAS PARTES DEL CUERPO.

Las partes moviles de la impresora 3D de escritorio pueden causar
dafios. No toque el interior de la impresora 3D de escritorio cuando
esta funcionando.

ADVERTENCIA: Asegurese de que esta delante de la impresora 3D
cuando se trabaja.

PRECAUCION: Tenga cuidado al usar material no homologado por
CoLiDo, puede dafar la impresora y la calidad de impresion.

PRECAUCION: Desconecte el enchufe de la toma de alimentacion
durante una emergencia.

PRECAUCION: La Toma de corriente debe estar ubicada cerca de la
impresoray a su alcance.

PRECAUCION: Coloque la impresora 3D de escritorio en un area bien
ventilada para evitar malos olores.
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Capitulo 2 Seguridad y cumplimiento @J

Ondas de Radio y Electromagnetismo.

La impresora ha sido probada y certificada para cumplir con la restriccién de la
FCC, apartado 15, que esta relacionada con las instalaciones digitales de clase
B.

La restriccion esta disefiada para proporcionar una proteccidon razonable
contra interferencias perjudiciales en zona residencial al instalar la impresora.
La impresora va a generar, aplicar e irradiar energia de radiofrecuencia. Si la
impresora no se instala y utiliza de acuerdo con el manual, puede causar
interferencias en las comunicaciones de radio. Sin embargo, no hay garantia
sobre interferencias si la impresora esta instalada en un entorno especial. Si la
impresora produce interferencias perjudiciales para el receptor de radio o
television, lo cual puede determinarse encendiendo y apagando la impresora,
se sugiere al usuario a adoptar a continuacion uno o mas meétodos para
eliminar la interferencia:

1. Cambiar la orientacion y la ubicacién de la antena receptora.

2. Aumente la distancia entre la impresora y el dispositivo receptor.

3. Conecte la impresora y el dispositivo receptor por separado con dos tomas
de corriente en el circuito de alimentacién diferente.

4. Obtener ayuda del distribuidor de la impresora o de un técnico de radio/TV.
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Capitulo 3 Especificaciones técnicas

[

Impresion

Tecnologia de Impresion: Modelado

por Deposicion Fundida (FDM)
Dimensién de construccion:

200 * 200 * 200 mm

Resolucion Capa: 0.1-0.4 mm
Exactitud posicional:

XY:0.011T mm

Z:0,0025 mm

Filamento: PLA / ABS

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,
Mac OS, Linux

Conexion: USB, tarjeta SD

Mecdanica

Marco: Acero
Plataforma: Vidrio con recubierto
Rodamientos XYZ: Acero
Motores paso a paso:
Angulo de paso: 1.8°
Micro-escalonamiento :1/16

Dimensidn

Tamafio de la impresora:
430 * 430 * 475 mm
Tamanfo del embalaje:
530 * 530 * 590 mm
Peso neto: 22.5 Kg

Peso bruto: 24.5 Kg

Sonoridad
<60 dB
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Capitulo 4 Sistema de impresion @J

La Impresora 3D de sobremesa CoLiDo M2020 hace objetos tridimensionales
solidos por fusion de filamentos CoLiDo PLA/ABS. Los archivos 3D disefiados se
convierten en comandos ColLiDo a través del programa informatico
"Repetieir-Host" y son enviados a la impresora CoLiDo mediante tarjeta SD o
cable USB. A continuacion, la impresora se calentara y derretira el filamento
CoLiDo PLA/ABS empujandolo fuera del extrusor para hacer un objeto sélido
capa a capa. Este método se llama Modelado por Deposicion Fundida o FDM

(Fused Deposition Modeling).

A
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Capitulo 5 Configure la impresora CoLiDo @J

Antes de configurar la impresora CoLiDo, tenga en cuenta que la impresora ha

sido inspeccionada y embalada cuidadosamente en nuestra planta de
fabricacion.

Desembalar con precaucién.
5.1 Desembalaje de la impresora CoLiDo.

PRECAUCION: No rasgue con fuerza nada cuando desempaquete y
monte la impresora CoLiDo. Puede dafar la impresora.

a Coloque la caja de embalaje de la impresora en una superficie seca y plana
al abrir.

e Saque todos los accesorios dentro de la caja de la impresora. Por favor,
consulte la “Lista de verificacion de accesorios” en la pagina siguiente.

NOTA: En caso de detectar la falta de cualquier accesorio envienos un
correo electrénico 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 r()J

Cartucho de filamento PLA (500g)
Cartucho de filamento ABS (500g)

Portabobinas

TAr A SD e

Cable de alimentacion

Cable USB

Set de herramientas

Lector de tarjetas SD '
ector ear_]eas ______________________________________________________________________ ‘

Plataforma de vidrio PLA

Plataforma de vidrio ABS

Tarjetade calibrado O

Pieza de muestra en 3D
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5.3 Saque la Impresora CoLiDo de la caja de embalaje @J

“ 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 ningun momento.

9 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.

estado. Se puede volver a utilizar en el futuro para evitar dafos

f NOTA: Por favor, mantenga el material de embalaje en buen
innecesarios durante el transporte.
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5.4 Partes de la impresora 3D CoLiDo M2020 @J

Extrusor

Armazoén

Asa Lateral

Puerta Frontal

)

//4 . . 7
(BT Puerto alimentaciéon

Pantalla tactil

Ranura para SD

Puerto USB
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a Retire los dos soportes de fijacion quitando los 4 tornillos para liberar el
extrusor (use la llave Allen suministrada para retirar los tornillos).

5.5 Liberar el extrusor

Soportes de bloque

Tornillos

iRecordatorio!

Retire el soporte de bloqueo
quitando los cuatro tornillos
antes de usar.

Retire el tornillo de bloqueo
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Inserte el portabobinas en la ranura del portabobinas situada en la parte
posterior de la impresora y empuje hacia abajo para bloquear como se
muestra a continuacion.

5.6 Instalar portabobinas

(Vista trasera de la impresora).

Ranura del portabobinas

Portabobinas

Resorte del portabobinas
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5.7 Colocar el filamento f()J

G 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.

Ranura del
Portabobinas

e Retire el tornillo negro para liberar el filamento.

NOTA: Para evitar danos en el
cartucho, no tirar del filamento

s hasta que:
_Af 1. El tornillo negro esté retirado.
2. El cartucho esta instalado en la
ki 4

impresora.




5.8 Cargar el filamento en el extrusor r()J

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

instalacion.

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

4

e

AN A

NOTA: Asegurese de que el filamento se inserta en el tubo correctamen-
te para evitar el atasco del filamento durante el funcionamiento.

No empuje hacia atras el exceso del filamento hacia el cartucho.

Asegurese de que el filamento esta 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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5.8 Cargar el filamento en el extrusor r()J

e 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

Brazo del extrusor




5.9 Instalar la plataforma de vidrio r()J

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" o "ABS".

Usar sélo con PLA Usar s6lo con ABS

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 ° Q).

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 dafios en el propio objeto impreso y/o en el revestimiento del
vidrio.
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5.9 Instalar la plataforma de vidrio @J

e Fije la plataforma de vidrio a la Cama Caliente de la impresora y bloquee
con las fijaciones.

Plataforma
de cristal

Fijaciones

Cama
caliente

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

18



5.10 Encienda la impresora CoLiDo r()J

Conecte el cable de alimentacién a la
impresora.

NOTA: Asegurese de que el
A interruptor de la impresora

esta en la posicion "0".

Enchufe el cable de alimentacion a la
fuente de alimentaciéon CA.

NOTA: La toma de corriente debe
instalarse cerca de la impresora y
debe ser accesible. 4 ﬂ\\\\\\\

e 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.

9 Al cambiar a la posicién "I" como se
muestra, la impresora se enciende.

paquete. El enchufe de la fuente de alimentacion debe estar
cerca de laimpresora, asi se puede desconectar facilmente de la
corriente en caso de emergencia.

: PRECAUCION: Utilice sélo el cable de alimentacion incluido en el

19



Capitulo 6 Calibrar y probar la impresora CoLiDo @J

Pantalla inicial del panel LCD.

(@)

PRINT-RITE

Impresora 3D

Irmovande para adelantar el Future

6.1 Menu Principal.

6.1.1 Toque “Correcto” para ir al menu “Ver” (imagen A). Toque la pantalla
para ir al menu principal donde puede ver cuatro submenus.

~75.thru.snr temp: Cama temp: Eﬁe"ﬁ.““
Ext-rusnr orC Cama 0°C l

| Extrusor: 27 C Cama: 27°C  Z:4000.00
‘Tiempo Transcurrido: O0hJ0m

Falta: 00

Brogrosor [ :

6.1.2 Toque “Preparar” en el menu principal para ir al submenu (Imagen Q).

6.1.3 3 Toque “Modo Calibracién”, el extrusor ira a la posicion inicial , la
plataforma se levantara para retirar la espuma blanca de debajo de la

plataforma.
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6.2 Menu Calibrado @J

6.2.1 Toque “Empezar” para comenzar la calibracién.

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

6.2.2 La plataforma se movera hacia arriba y el extrusor de la impresora
ira a la posicion del punto 1 (imagen F).

6.2.3 Comience a calibrar la plataforma y el extrusor.

6.2.3.1 Utilizar la tarjeta de calibrado para comprobar la distancia entre
la punta del extrusor y la plataforma (ver imagen G).

Punta del
extrusor

Tarjeta de calibrado
Plataforma de vidrio

21



6.2 Menu Calibrado r()J

6.2.3.2 Condiciones de calibracion inicial: La hoja de prueba se coloca
horizontal en la plataforma, y tocando la punta del extrusor.

Tarjeta de ZI

calibrado

Plataforma de
impresion

<«—— Extrusor

Nota: Si no se cumple la condicion de calibracién, el nivel de la plataforma debe
ser ajustado.

Condicién 1: Existe una distancia entre la punta del extrusor y la tarjeta de

calibrado.
Ajuste 1: Gire el tornillo de ajuste debajo de la plataforma en sentido contrario de

las agujas del reloj hasta que la tarjeta de calibrado toque la punta del extrusor
como en la condicion inicial.

Condicion 2: La hoja de prueba esta por encima de la punta del extrusor.
Ajuste 2: Gire el tornillo de ajuste debajo de la plataforma en sentido

de las agujas del reloj hasta que la tarjeta de calibrado toque la punta del
extrusor como en la condicién inicial.
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6.2 Menu Calibrado @J

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

@ ColiBo~M2020

6.2.4 Después de girar el tornillo de ajuste para cumplir con la Condicién
de calibracion inicial, toque "Prox Paso", como en la imagen |, para ir al
proximo punto a calibrar.

'ma ¥ debe estar tacands
a punta del extrusor.

“ Fn posicidn 1,Calibrar.

PROX. T’r\“nU

6.2.5. Siga el procedimiento 6.2.3 para callbrar el punto 2,3y 4 como en
la imagen J. (El punto 1 es el mismo que el punto 4).

b ‘

'.': \
'H-._
-

I.r

-
JF
4 '.-r

I L

Punto 3 Punto 1
Punto 4 |f

2 Punto Zﬂ'.




6.3 Extrusory prueba de filamento r()J

6.3.1 Después de la calibracidn, el extrusor ira a la posicion inicial XYZ y la

pantalla se mostrara como la imagen K, y debera seleccionar el filamento
gue usara en la impresion.

6.3.2 Pulse “Calentar” para aumentar la temperatura del extrusor como en
la imagen L.

6.3.3 Una vez que la temperatura actual del extrusor alcance la
temperatura optima de extrusion, la pantalla se mostrara como en la

imagen M. Asegurese de que el filamento ha sido insertado
correctamente en el extrusor.

Temperatura actual del extrusor

Temperatura 6ptima de extrusion

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

Filamento Configuracion T# extrusor
PLA 205 °C
ABS 220 °C
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6.3 Extrusory prueba de filamento @J

6.3.3 Pulse en “ Prox Paso”, el filamento se cargara automaticamente dentro del
extrusor y fluira hacia afuera por la punta de éste. Verifique la condicion de
derretido del filamento teniendo en cuenta las siguientes explicaciones:

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

Condiciones no 6ptimas:
El filamento fundido no fluira 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 de la 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 electronico a: soporte@colido.es

6.3.3 Después de comprobar el estado del flujo, pulse en “Stop Flujo” como en la
imagen N para detener el flujo de filamento e ir a la prueba de impresion.

25
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6.4 Prueba de impresion con tarjeta SD f()J

6.4.1 La pantalla se mostrara como en la imagen O, pulse en“Correcto” y
luego “ Imprimir” (Imagen P) para comenzar con la impresion del archivo
de prueba.

NOTA: Si la pantalla no muestra ningun archivo de prueba,
como muestra la imagen R, 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 la impresora.

(Por ejemplo: PMTl.gco para PLA filamento y AMTI.gco para
el filamento ABS).

6.4.2 Una vez que la temperatura de la plataforma alcance la temperatura
de ajuste como la imagen S, el extrusor se calentard como en la imagen T
para alcanzar la temperatura éptima de extrusion.

Temperatura

lem Temperatura
optima de la 6ptima del
plataforma ;

extrusor

Temperatura
actual de
la Plataforma

Temperatura actual de la Plataforma

NOTA: El ajuste de la temperatura A f a At
para la pIatJaforma de PLA ypABS es | Filamento ! gftt;gzgel |£ SEEQT;%Z
diferente. Un ajuste de temperatura

incorrecto provocara que el objeto se PLA 205°C 65~70°C
pegue en la plataforma o no . ABS 220°C 100~110°C
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6.4 Prueba de impresion con tarjeta SD @J

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 plataforma y el
extrusor empezaran a enfriarse.

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

6.4.5 Definicidon de la pantalla LCD.

Ajuste de temperatura
de la plataforma

Temperatura 6ptima
de impresion Altura actual de la varilla
roscada “Z"

Tiempo de impresion

Temperatura actual que queda

del extrusor

Tiempo que lleva
imprimiendo

Barra de proceso de
impresion
Nombre de| ———>

ore Temperatura actual
archivo impreso

de la plataforma
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6.5 Menu Preparar

Hay 9 submenus en "Preparar" como a continuaciéon vemos en las imagenes
|11

|. Modo Calibracion: Prueba y calibracion de la impresora (Consulte 6.1 a 6.4).
2. Base Impresion: Calibracién de la plataforma (Consulte 6.2).

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 XYZ: El extrusor de la impresora ira a la posicion inicial.

5. Reinicio X Inicio: El extrusor retornara a la posicién inicial X, mientras que Y
y Z no cambiaran de posicién.

6. Cambiar Filamento: Cargar o descargar filamento (Consulte 6.6).

7. Prueba Filamento.

8. Enfriar: Enfriar la temperatura de la plataforma y el extrusor a la
temperatura ambiente.

9. Ajustar Z: Mueve arriba/abajo la plataforma en la direccion Z. Se puede
configurar de 0-200 mm. Si por ejemplo selecciona 50 mm, la plataforma se
movera hasta alcanzar una distancia entre ésta y el extrusor de 50 mm.

i1l

) X Indcie

‘ambiar Filameste—

Prueha Filamsnte




6.6 Cambiar filamento f()J

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

6.6.1. Seleccione "Cargar Filamento" y “Prox. Paso”, proceda a la carga
automatica del filamento como en las imagenes b-e;

Seleccione el material de filamento que esta
usando, y pulse “Calentar”.

Se calienta el extrusor hasta alcanzar al
temperatura optima de extrusion.

Una vez el extrusor alcanza la temperatura
Optima de extrusion, consulte 5.8 para
cargar el filamento, pulse “Prox. Paso”.

El filamento sera cargado automaticamente
dentro del extrusor y fluira hacia afuera por
la punta de éste.

Consulte 6.3, compruebe la condicion de flui-
dez del filamento. Después de comprobarlo,
pulse “Stop Flujo” para detener la expulsion
de filamento.

29



6.6 Cambiar filamento r()J

6.6.2. Seleccione "Descargar Filamento" y “Prox Paso” (Imagen F),
proceda a la descarga automatica del filamento como se muestra en las
imagenes g-k.

El extrusor de la impresora ira a la posicion de
origen, pulse “Calentar” para aumentar la
temperatura del extrusor.

Se calienta el extrusor hasta alcanzar la tempe-
ratura optima de extrusion.

Una vez el extrusor haya alcanzado la tempera-
tura Optima de extrusion, pulse “Auto Descarga”.

El filamento sera descargado automaticamente
desde el extrusor.

Cuando la descarga de filamento termine, pulse
“Correcto” y podra quitar el filamento del extru-
sor facilmente.
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6.7 Menu Control @J

Hay 6 submenus en la opcién "Control™:

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

2. Velocidad Impresién: Permite variar la velocidad de impresion en un %.

3. Contadores impresora - Se refiere a informacién de funcionamiento de la
impresora.

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

5. Reiniciar Contadores - Vuelve a los ajustes de fabrica, borrando los ajustes del
usuario.

6. ldioma - Puede seleccionar el idioma que desee.

6.7.1 El menud de “Temperatura” permite modificar los siguientes para-
metros:

Configurar temperatura Impedir
del extrusor ajustes
Configurar temperatura Impedir
de la plataforma ajustes

Configurar velocidad
el ventilador

Impedir ajustes

Método de ajuste: Pulse la pantalla para acceder a los submenus, seleccione los
datos de referencia para Max y Miny en “Correcto” para confirmar.

Ajuste de temperatura Ajuste de temperatura Ajuste de la velocidad
del extrusor (0-260°C) de la cama (0-135°C) del ventilador (0-255°C)
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6.7 Menu Control r()J

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

6.7.3 Menu "Contadores Impresora”.

Tiempo total que la impresora ha estado encendida

Tiempo total de la dUltima impresién

Cantidad total de filamento consumido por la
impresora

Tiempo total de todas las impresiones realizadas por
la impresora

6.7.4 Menu "Informacién impresora".

Tipo de impresora

Versiéon de la impresora

Licencia de la impresora

6.7.4 Menu "Reiniciar Contadores": Sirve para resetear los ajustes del
usuario y volver a los ajustes de fabrica, borrando los ajustes creados por
el usuario.

6.7.4 Menu "ldioma":

Actualmente se puede seleccionar: “Chino
Simplificado”, “Chino Tradicional”, “Ingles”
y “Espafol”.
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6.8 Imprimir desde el menu SD @J

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

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

CJABS models
CJFLA models
ﬁCuLiDu 2.0 Flusz 3D Printer User Mammal. pdf

@AETI. Zon

4] BCTL. geo
C-:-LiII-:- 2.0 Plu=s 3D Printer User Guide . wmw

6.8.2 Pulse la pantalla para seleccionar el archivo que se desea imprimir
(tipo de archivo GCO).

Pulse “Correcto” para confirmar el archivo seleccionado.

Una vez que la temperatura de la plataforma y la

temperatura del extrusor alcancen 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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6.8 Imprimir desde el menu SD @

6.8.3 Opcion Pausar Impresion:

. Pulse la pantalla durante la impresion y seleccione "Pausar";

2. Pulse la pantalla después de la pausa y seleccione “Continuar” para
reanudar la impresion.

¢ DETENIDO.

Imprimiendo PMT1. GCO

Control Control

NOTA: Cuando pausa la impresidn, 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 esta obstruido pulsando el brazo del extrusor de la
impresora y empujando el filamento hasta que el filamento fluya sin problemas.

6.8.4 Opcidon Anular impresion:

1. Pulse la pantalla durante la impresién y seleccione "Parar”.

2. Una vez detenida, el extrusor se ira a la posiciéon de origen. Tanto el
extrusor como la plataforma comenzaran a enfriarse.

La impresion no se podra reanudar.

6.8.5. Ajuste la configuracion y caracteristicas de la impresion.

Durante la impresidn, toque la pantalla y seleccione el submenu “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-HOST f()J

Si desea imprimir archivos desde el ordenador, es necesario instalar

REPETIER-HOST. Funciona con los siguientes sistemas operativos: Windows 7,
Mac OS, Linux

REPETIER-HOST es un software que se utiliza para convertir los modelos
3D al lenguaje que permite a la impresora CoLiDo imprimirlos.

7.1 Instalar REPETIER-HOST

0 Busque "setupColido-RepetierHost_1_5_5.exe" en la tarjeta SD, haga doble
clic para iniciar.

-
Seleccione el Idioma de la Instalacion m

Seleccione el idioma a utilizar
durante la instalacién.

Seleccione el idioma a utilizar durante la
instaladion:

|Espariol -
Catala
Corsu
Dansk
Deutsch -
Ne— Enilish

Da
Francais
Ttaliano
Mederlands
Morsk
Portugués (Brasil)
Fortugués (Portugal)
Suomi

Comenzara la instalacion. (Se le preguntara ";Quieres permitir que el

programa realice cambios en este equipo?", Por favor haga clic en "Si" para
continuar con la instalacion).

7 = - 8 L .
ﬁl Instalar - Print-Rite Repetier-Host = | = ﬂ Instalar - Print-Rite Repetier-Host

Bi id 1 istente d Acuerdo de Licencia
| IE"VE"_I 0 a asa_s en _E € Es importante que lea la siguiente informacion antes de continuar.
instalacién de Print-Rite

Repetier-Host

Por favor, lea el siguiente acuerdo de licenda, Debe aceptar las dausulas de este
Este programa instalara Print-Rite Repetier-Host versidén 0.95F acuerdo antes de continuar con la instalacidn.
en su sistema.

EULA (End User License Agreement) for Repetier-Host {(hereinafter called -
Se recomienda cerrar todas las demés aplicaciones antes de software) D
continuar,
[MPORTANT, PLEASE READ THIS AGREEMENT CAREFULLY before you start
Haga diic en Siguiente para continuar o en Cancelar para salir instaling the software. This EULA is a legal agreement between you (hereinafter

de la instaladién. called licensee) and the company Hot-‘World GmbH & Co. KG (hereinafter called
licensor). By installing or using the software, you agree that you accept this
agreement binding. If you do not agree with this agreement, do notinstall and
use the software,

The software is protected by copyright. Al rights to the program remain with the ™

@) Acepto el acuerdo

) No acepto el acuerdo

<avss )(Sasente>) [ Cancelr

e

. .
Clic en “Siguiente ". Clic “Estoy de acuerdo”,
Clic “Siguiente”.
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7.1 Instalar REPETIER-HOST

e Seleccione un destino para guardar el software y seleccione instalar los
componentes, haga clic en "Siguiente" e "Instalar".

-
35! Instalar - Print-Rite ColiDo Repetier-Host

’ .
{5 Instalar - Print-Rite ColiDo Repetier-Host =N

Selecc los G it
&Qué componentes deben instalarse?

Seleccione la Carpeta de Destino
Ddnde debe instalarse Print-Rite ColiDo Repetier-Host?

Selecdione los componentes que desea instalar y desmargue los componentes que no

l ] El programa instalara Print-Rite ColiDo Repetier-Host en la siguiente carpeta. desea instalar. Haga dic en Siguiente cuando esté listo para continuar,

Para continuar, haga dic en Siguiente. 5i desea selecdonar una carpeta diferente,
haga dic en Examinar.

[I| Repetier-Host -
Install the following printers 21KB[ |
ColiDo 2.0 Plus 3D Printer SKB
ColiDo Compact 30 Printer 4KB
ColiDo M2020 3D Printer 5KB |5
ColiDo X3045 3D Printer 3KB
ColiDo DIY 3D 3D Printer 5KB

Examinar....

| CuraEngine Slicer
Qwerwrite existing CuraEngine configurations -

Se requieren al menos 28,2 MB de espadio libre en el disco. La selecddn actual requiere al menos 23,0 MB de espado en disco.

<avgs |(Sauiente =) [ cancelar

Clic “Siguiente”. Clic “Siguiente”.

It - i
45! Instalar - Print-Rite ColiDo Repetier-Host |l 35! Instalar - Print-Rite ColiDo Repetier-Host

Seleccione las Tareas Adicionales
£Qué tareas adidonales deben realizarse?

Seleccione la Carpeta del Menii Inicio
iDénde deben colocarse los accesos directos del programa?

Seleccione Ias tareas adidonales que desea que se realicen durante la instalacion de

Print-Rite ColiDo RepetierHost y haga dic en Siguiente.

El programa de instaladén creard los accesos directos del programa en la
siguiente carpeta del Mena Inicio.

Iconos adicionales:

Para continuar, haga dicen Siguiente. 5i desea selecdonar una carpeta distinta, haga
dlic en Examinar.

Crear un icono en &l escritorio

Examinar...

[] Mo erear una carpeta en el Men Inico

<avds | Siguiente > ) | Cancelar

H i H H n 1 ' 1 - - n
Clic “Siguiente”. Clic “Crear un icono en el escritorio”,
H nu H M n
y Clic “Siguiente”.
_ s : =
8! Instalar - Print-Rite ColiDo Repetier-Host i §5) Instalar - Print-Rite ColiDo Repetier-Host =
Listo para Instalar Instalando
Ahora el programa esta listo para inidar |a instaladién de Print-Rite ColiDo Por favor, espere mientras se instala Print-Rite ColiDo Repetier-Host en su
Repetier-Host en su sistema, sistema.
Haga dic en Instalar para continuar con el proceso o haga dic en Atras si desea revisar Extrayendo archivos...
o cambiar alguna configuracion. C:\Program Files\Print-Rite-Repetier-Host\Slicar \pfwarkr tiperis 14.dI

Carpeta de Destino:
C:\Program Files\Print-Rite-Repetier Host

== |

Tipo de Instaladidn:
Typical installation

Componentes Selecdonados:
Repetier-Host
Install the following printers
ColiDo 2.0 Plus 3D Printer
ColiDo Compact 3D Printer
ColiDo M2020 3D Printer
ColiDo ¥3045 30 Printer T

<pwgs [ instalar ) [ cancelar |

Clic “Instalar”. Si aparece el mensaje de antivirus, por
favor permitir la operacién oportuna.
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7.1 Instalar REPETIER-HOST

e Haga clic en "Install Arduino driver", "Install FTDI serial driver" y "Ejecutar
Print-Rite CoLiDo Repetier-Host" y haga clic en "Finalizar".

r
{i5 Instalar - Print-Rite ColiDo Repetier-Host

Completando la instalacion de
Print-Rite ColiDo Repetier-Host

El programa completd la instaladién de Print-Rite CoLiDo
Repetier-Host en su sistema, Puede ejecutar Iz aplicaddn
hadiendo dic sobre el icono instalado.

Haga dic en Finalizar para salir del programa de instalacdn.
Install Arduino driver

Install FTDI serial driver
Ejecutar Print-Rite ColiDo Repetier-Host

Clic “Finalizar”.
e Instale los controladores de Arduino.

-

~ g
Asistente para la instalacidén de controladores de dispositivos Asistente para la instalacion de controladores de dispositivos

controladores de dispositivos

. Asistente para la instalacion de SR emanretalond los contr

Este asistente le ayuda a instalar controladores de software
que algunos disposttives de equipos necesitan para
funcionar.

‘\_ _// —

Espere mientras se instalan los controladores. Esta operacion puede tardar
algunos minutos en finalizar.

Para continuar, haga clic en Siguierte

Clic “Siguiente”.

Asistente para la instalacion de controladores de dispositivos.

Finalizacion del Asistente para la
instalacion de controladores de
dispositivos

Los controladores se instalaron comectamente en este equipo.

Puede conectar ahora el dispositivo a este equipo. 5i el dispositivo
tiene instrucciones, léalas primero

Nombre del controlador Estada
» Arduino LLC faww ardui Lista para su uso

Clic “Finalizar”.
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7.1 Instalar REPETIER-HOST

@ Instalar FTDI Drivers.
® rroicnip com Drvers (N

FTDIChip CDM Drivers

Device Driver Installation Wizard

Welcome to the Device Driver

Installation Wizard!
Click ‘Extract’ to unpack version 2.08.30 of FTDI's Windows
Driver package and launch the installer. This wizard helps you instal the software drivers that some

computers devices need in order to wark.

www ftdichip com To continue, click Next.

Cancel |

Clic “Extraer (Extract)".

The drivers are now installing... . Completing the Device Driver

Installation Wizard

The drvers were successfully installed on this computer.

You can now connect your device to this computer. if your device
came with instructions, please read them first.

= -

Please wait while the drivers install. This may take some time to complete.

Driver Name Status

" FTDI CDM Driver Packa... Readyto use
' FTDI CDM Driver Packa... Readyto use

Cancel

< Back ( Finish )| Cancel

Clic “Finalizar (Finish)".
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7.2 Configurar REPETIER-HOST @J

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 conexion en la parte inferior derecha del ordenador.

: Instalando software de controlador de dispositive * *
Haga clic aqui para ver el estado.

a Doble clic Ej para ejecutar el software “Repetier-Host".
g

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

Archivo  Ver | Configuracién | Temperatura Impresora  Herramientas  Ayuda

Ll) ) E| I]ﬁ?\ma I ‘§|h Ceitina b

Configurar Impresora Ctrl+P Dansk
Conectar  Arch| 4 5 A Filarr

Wi Configurar Firmware EEPROM  Alt+E Deutsch
a Curv
£ e Configurar Visor 3D Alt+V

English —

Ajustes Generales Repetier Espafiol

Configurar Sonido Euskera

Frangais
Italiano
Latvietu
Nederlands
Palski
Portugues

Units of imported Objects 13

Russian
Svenska
Tirkge
R
H&E
EER

B BBGREINNZZHMBE IR

=N QWA L 4+ Q

9 Clic “Configurar impresora”.
Configurar impresora

Archive  Mer  Configumacisn  Temp F i Ayuda

' i Rl &
.. .0 7/ @ » )
Conectar  Archiva  Guardar Impsmir  Anufar Tarjeta 53 Wer Registro Filamnenza  Crruttanda Desp i 3 /Print-Rite  Farada de Emengencia




7.2 Configurar REPETIER-HOST

féf

Conexién:

Debera configurar la impresora como se describe a continuacién:

- Seleccionar impresora: Impresora 3D CoLiDo M2020;

- Velocidad de transmision (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 Administracion de dispositivos de la

siguiente manera.

-
Impresora Ajustes

| CoLibo M2020 2D Prirter

Ibnar)

com3 -

115200 3

Puerto:
Baudrate

Protocolo detmnsfaenda,-mdded -

Renicio al conectar [DTH low-shigh->low

Reiniciar en emergencia [ Envia ef comando de emergencia y reconecta

Cache Recep 127
Commurication Timeout: |40

Usar comunicacién Ping-Pong (Enviar solo despu

| kBl

ez de olg)

Y

Los gjustes de imp! ponden a la imp

i

seleccionada amba. Estos se guardan pulsando
" hade 1

OK o Aplicar. Para crear una nueva I
Intrz. La nueva impresora empezara con los Ul

Seleccione el puerto que pertenece a su impresora. Si
no sabe cudl es el puerto, retire el cable USB de su
impresoray 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
no ha instalado correctamente el driver de la
impresora.

ﬁ

ﬂ Administrador de dispositivos

Archivo  Accion Ver Ayuda
E= @ B E .

4535 colido-HP
b Fﬂ Adaptadores de pantalla
b E Adaptadores de red
b ‘&g Controladoras ATA/ATAPIIDE
B i Controladoras de bus serie universal
b :ﬂ Controladoras de sonido y video y dispositivos de juego
b % Dispositivos de interfaz de usuario (HIDY)
b @ Dispositivos de seguridad
;-8 Dispositivos del sistema
by Equipo
pg Manitores
B ﬁ Mouse y otros dispositivos sefialadores

. Procesadores
2.7 Puertos (COM y LPT)
----- Y& Communications Port (COML)
¢ L.JF USEB Serial Port (COM3)
I 2 Teclados
b = Unidades de disco
b £ 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".

Impresara justes

| Impresor: ColUDe k12020 10 Prmer

| &
[ vt D e s s
Fitritar Tpa: [hpvma %ﬂ‘ﬂunr‘u -v,
Fepesa X [Min v| Feposn ¥ [N | FepannZ [ - ‘
AMn 0 Mmoo 340 Cowd. KAt 30
THn 0 | vMm 25 Coord. ¥ Plat,
Anchum area de morsdn . 200 mm
Profundidad area deimgr.. 200 mm
At soea demprasitn. 200( mm
prgden ser recativea y sail da i piateloma . Coord 277 da & platafonna cefing &
conmeradss donda 5 plataloma comierza Cambianon (s valones minmas puadas mowver &
ongen &n &l cantm de | piataforma i & fmmwars b eoportz .

%

T @S [T
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7.2 Configurar REPETIER-HOST @J

e Clic en “Conectar”.

Archivo | Ver Configuracion  Impresora Herramientas  Ayuda

O 5. ¢

Conectar | Archive  Ver Registro
| Vista 30 | Curva de Temperaturs |

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 variacién de la curva de temperatura.

Arhva Mer  Corfigessin  Impresors Hemamientse  Ayuds

O .- B->.u

Deconedty  Achive  Impomis  Acvdor VerBlegistio

ke Bt

B truder: 24.7°C/Off Bed: 28.6°C/Off

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

B ot Glcde T I R ————— e (e
G = ol
Archive Ver Confiquracion  In Fv 08
o2 >
Archive | Imprimir o
Curva de Temperatura
|G e s
GD) i)




7.3 Imprimir con REPETIER-HOST

o

Seleccione el perfil de impresion que desea imprimir, a continuacién selec-
cione el tipo de filamento que va a utilizar (PLA o ABS). Luego haga clic en

"Slice con Slic3r" para generar el .GCO.

[ Chbjston | Steer | Frve Praviaw | Cortrel Marual
P Siice con Slic3r

Dalenar
Sheng

*] [ Rt |

|8 Cortguaon__|

Frm Settig.
Finter Selfirgs:

|
GBS o s
sardand
Filoment settings: | 0o sardand
Caalle sppat
Edtrusor 1

| Dotener

P Slice con Slic3r Slicing

| Detener
Slhicing

P Slice con Slic3r

Scer [giek v [ fMeregm |
| 8 Gtz |

P Sating: [ Coba e z]

Friniar Sieftings [ Calulie M2020 30 Forter -

Filament scttings

F [T e ————]

Cobdo ABS_110
Coldn ABS_ B
Cohdo P!
primre ABS
I Ovarda: Slicckr St s PLA

| Objtos | Stosr | Puink Freview | Corral Merusal |

Detencr

Shicing

P> Slice con Slic3r

Sicer: [5"33' '...; B I;MB"W

| Configumton

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
afiadir un soporte por su geometria.
CoLiDo thin wall - Para espesores de la
p.ared de un objeto inferior a 2mm.

Paso 3: Seleccione el tipo de
impresora: "Impresora 3D CoLiDo
M2020".

Paso 4: Seleccione el tipo de mate-
rial del filamento que va a utilizar
(ABS 0 PLA) y la temperatura nece-
saria 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.
CoLiDo PLA_O.

- Para filamento PLA con 0 °C de tem-
peratura para la plataforma.

CoLiDo PLA_70.

- Para filamento PLA con 70 °C de tem-
peratura para la plataforma.

Paso 5: Haga clic en "Slice con Slic3r"
para cortar el archivo y generar el
.GCO.
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7.3 Imprimir con REPETIER-HOST (@)

Después del corte, se puede ver el tiempo de impresion estimado y la
cantidad de filamento necesario para la impresion. Ademas, se puede ver
la forma impresa del objeto en la "Vista 3D".

e — e =
n—?mm@mm'mn-\z. v-;b’;m ﬂﬁ hq?ndl::n a
T

’*'_ A =X Save lo Fiks =, e far 5D Prirk ol

= Tiempo de impresion estimado
Q |

Q T

7 Flarment noeded 1186 men

=1 wuCantidad de filamento estimado

# Meosire Toda
# Mosirar wna Capa
© Masirar Fangs de Capas

Camectads SoliDs D 3 Frinkey Extneian 044703 Hkia ]

Haga clic en "Print (Imprimir)", comenzara la impresion.

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

| Objetos | Slicer | Prirt Preview | Control Manual |

> Print [E Edit G-Code |

= Save to File | @ Save for SD Print |

0000000 a
7 GO D 0 @00
¥ ess—© =
= ¥ o E *
VvV e [ e [

Ecd Temperil, 2




7.3 Imprimir con REPETIER-HOST (@)

@ Impresion.

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

W % 8 -
T VS P i

5 OEIOP# &0t

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

Impresidn Pausada

ﬁ Print-Rite ColiDo REpEtlEf—Hﬂst VI.EW_IH.gde. Presiona QK para continuar.
Puedes afiadir pausas en tu codigo con
Archive Ver Configuracion Impresora  Herramientas  Ayuda @pause un texio como este
O .-B/njm|e e

Conszejo; Puedes mover el extrusor y extruir filamento para cambiar el filamento o
rellenar la boquilla si ha rezumado. B programa restaurard la pesicidn donde
estaba el extruder cuando se pausd |a impresidn.

Desconectar  Archive | Pausar | | Anular  Wer Registro

m 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.

jetos | Sicer | Prirt Preview IW Mﬁﬂiﬂ| Guardar G-Code impresion directa

[} Pﬂl]l J [E‘& EMM ] Incluir "Cédige de comienzo” y "Cadigo final"
[ Save to File | B [ save for D Print_| ] e o b fopmacs m

Guardar en formato binario {para Repetier-Firmware]

NOTA: El nombre de archivo guardado puede | faom e gk seps geneerin Geodepiepuede, |
cadigo de inicio y final junto con los comandos de acabado

contener solo caracteres alfa-numeéricos del || reaares como se eiecutarian durarte una impresién of ordenador:

Sin embargo todos los comentarios y comandos del host se
eliminan. 5i solo quieres guardar el G-code en tu editor wtiliza el

alfabeto inglés, espacios en blanco, Darra | Saince s corde oot
media y barra baja.

(| Guardar | [_Cancelar ]

@ Impresidn terminada.

Precaucion: Por favor, espere unos minutos mientras la plata-
forma se enfria antes de extraer el objeto impreso.
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7.4 REPETIER-HOST Impresién 3D Bésica (@)

1. Puede transformar el objeto 3D, realizar un aumento o reduccion 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 seccion transversal  Borrar

- " e | -

| |
Objetos \glicer | Print Preview | Contiyl Manua] v

\l

BEO MO A B a b

@& comb_wp 1:PLY | 4 il
Centrar objeto

Autoposiciéon
Copiar objeto 3D Simetria
Guardar ajustes

.z
o = — o T Informacion
Ansgred Extracee [ AT Carne 1628 Vokirmen: MESTEamt  Suombon 1307323 et .
—c i — Sew |2 j . — de los objetos
Mirama: 9500w 145 D . 000w Manichd: Mol compded
Fimmro: 5 B 135 e 338 """“'m mw"‘-‘:
[T — | =) 1500 o 50,00 mn EESTH | mmﬁb“: Nuxn
Lo Edpan: Mot oot

Dimensiones de |la impresora 3&:

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.

Observacién:
A - Laestructura se estrecha en funcién de la altura.
/ \ \ / B - Laestructura es paralela a la plataforma (puente).
C - Laestructurase ensancha en funcién de la altura
A B C (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 saldrd el mensaje inferior, desde CoLiDo
recomendamos reparar el objeto antes de imprimir a través de la pagina web :
https://netfabb.azurewebsites.net.

The object 1= not manifold. This essentially means, that 1t 15 not
waterti "'].'I.+ Thi= norm :|ll";- CANZes P oblems dur :i.].'l..'_" =11 l"iIl.._ ¥ HE1JltiI|.;==':
in unwanted results, 5 r adwice to repair the file. One free

repal¥r Serwlce 15! 1'1++1:-_....1'w+1:=d:-1:- arurewebszites. net




7.5 REPETIER-HOST Impresion 3D avanzada @J

7.5.1 Configurar Slic3r.

Para configurar los parametros de impresidon puede hacer clic en
“Configuration (Configuracion)”. 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.

Obietos | Slicer | Print Preview | Gontrol Manual |

) . Detener
P Slice con Slic3r Slicing
Slicar: [5hc.?lr "] [ £ Manager ]
4 Configuration

7.5.1.1 1 Configuracion de impresion (Print Settings) por ejemplo
"CoLiDo standard".

a. Layer and perimeters (Capas y perimetros).

ZEEE .. . e, WS

File  Window Help
Print 5ettings | Filament Settings | PrinterSettings|
lCoIiDo standard 'IH@ Layer height |
=] Layers and perimeters Layer height: 0.2 mm A menor altyrg de capa mayor

Infill First laver heidht 03 o |Seré la precision en la impresién,
Skirt and brim et layErnEght : mm er pero mas tiempo tarda en
.| Support material imprimirse el objeto.

(L) Speed Vertical shells
" Multiple Extruders -
._/J:’ Advanced Perimeters: 2 — (minimurn)

Output opti Spiral vase: - e
- Nutpu epens pirs s O Seleccione "spiral", cuando se busca imprimir
ol Motes un modelo con una pared delgada o para un

Horizontal shells modelo hueco.
Solid layers: Top: 3 = Bottom: 3 =

Quality (slower slicing)

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

Detect bridging perimeters:

I HEOE

Advanced
Seam position: Randem -
External perirmeters first:

Version 1.2.9 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/




7.5 REPETIER-HOST Impresion 3D avanzada

0,

b. Infill (Relleno).

Eile Window Help

Print Settings | Filament Settings |

Printer Settingsl

| ColiDe standard HIEE]

A mayor densidad de

| Layers and perimeters
Skirt and brim

.l Support material

() Speed

i Multiple Extruders
j’v:’ Advanced

Infill relleno, mayor sera el
, , tiempo de impresion.
Fill density: 30 > %
Fill pattern: |Line 7] Hay 4 patrones de relleno:
Top/bottom fill pattern: ’Rectilinear ~|| como en las imagenes inferiores.

Reducing printing time

= Output options Combine infill every: 1 = layers
k| Motes OI"I|},r infill where needed: D Selec(:lone "Sc’)lo re”eno
donde sea necesario", y sélo
Advanced se imprimira un unico perimetro exterior.
Solid infill every: o = layers
Fill angle: 45 ="
Solid infill threshold area: 100 mm?
Only retract when crossing
perimeters:
Infill befare perimeters: [
Wersion1.2.9 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/
Rectilinear Concentric Honeycomb

c. Skirt and brim (Rodear y bordear).

Slic3r

File Window Help

Print Settings | Filament Settings | PrinterSettings|

| ColiDo standard - =50

| Layers and perimeters
. Infill

Lol Support material

=) Speed

' Multiple Extruders
J’:b Advanced

= Output optiens

| Motes

Skirt

Loops (minimum): 3
Distance from ohject: 10
Skirt height: 1
Minimum extrusicn length: 0
Brirm

Brim width: [




7.5 REPETIER-HOST Impresion 3D avanzada

d. Support Material (Material de soporte).

File  Window Help

Print Settings | Filament Settings | Printer Settings|

B[=E]

Seleccione "Generar material de soporte", se crearan

| ColiDe standard al |
soportes de manera automatica en el modelo.

Support material

; Layers and perimeters Generate support material: T

ISnkfilrl'Il: and brirm Overhang threshold: . 45 = = Una vez que el éngulo dela
_nl Enforce support for the first: 0 — layers estructura saliente OA es mas

() Speed grande que el "angulo de ajuste”,

7 Multiple Extruders Raft el material de soporte se auto genera.
" Advanced Sugerimos 45 grados.

= Output options Raft layers: 0 = layers

| Motes J/

Options for support material and raft
Overhang
0.2 (detachable) » mm

battern: = threshold:
Pattern spacing: 2.5 i Z A

Contact Z distance:

Pattern angle: 90 — N 450C
Interface layers: 3 = layers

Interface pattern spacing: 0 mm

Den't support bridges:

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

Patrén de material Soporte:

Il o
Il

Rectilinear

l(n

11 1 1
1
|
I
[

Rectilinear Grid Honeycomb

e. Speed (Velocidad).

File Window Help

Print Settings | Filament Settings I PrmterSettings|

ColiDo standard - B@ Speed for print moves =

i
o Layers and perimeters Perimeters: 40 mmys
P !
% Infill Small perimeters: 20 s or %
Skirt and brim
1l Support material External perimeters: 0% mm/s or %
@ Infill: 50 mmys
I Multiple Bxtruders Solid infill 0 mm/s or %
* Advanced ) Top solid infill: 20 mm/s or %
= Output eptions
1] Notes Support material: 45 s
Support material interface: 30 mmys or %
Bridges: 40 mmys
Gap fill: 20 s
Speed for nen-print moves
Travel: 150 mmys
Modifiers
First layer speed: 50% s or %
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7.5 REPETIER-HOST Impresion 3D avanzada

7.5.1.2 Filament Settings (Configuracion del Filamento) por ejemplo
“CoLiDo PLA_70".

a. Filament (Filamento).

File Window Help |
- Filament Settings | Printer Settings
| Colido PLA_70 *|EH®  Filament
@M Colon
~ Cooling . E
= Diameter: 1.75 mm
Bxtrusion multiplier 1 Configuracién del extrusor
y de la cama.
Temperature (°C)

Extruder: First layer: 205
Bed: First layer: 70

Other layers: 205
Other layers: 65

EHILA RIS

b. Cooling (Refrigeracion).

9 Slic3r

'
| Colido PLA 70 ~|E©  Enabie
& Filament Keep fan always om:
j Enable aute cooling:
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
proporticnally decreasing speed between 100% and 100 %,

During the other layers, fan will always run at 100% except for the first 2

layers.
Fan settings
Fan speed: Min: 100 = SMax: 100 = %
Bridges fan speed: 100 = %
Disable fan for the first: 2 = layers

Cooling thresheolds

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 = mmy/s

-
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7.5 REPETIER-HOST Impresiéon 3D avanzada

7.5.1.3 Printer Settings.
a. General.
= [F=REsE

File
| PrintSettingsl FiIamentSettings| Printer Settings |

S

Window Help

|ColiDo 20 Plus 3D Print ~|[=]@  Size

| E]m Mozzle diarmeter: 04 mm
7 Custom G-code
\l? Extruder 1
Position (for multi-extruder printers)
Extruder offset: w0 w: 0 mm
Retraction
Length: 3 mm (zero to dizable)
Lift Z: 0 mm—>
. Al'imprimir muchos objetos a la vez,
Speed: 40 ~ mm/s | revisar el "Lift 2" desde "0"a "2 ~5"
Extra length on restart: 001 mm para evitar que el extrusor cruce el
objeto.
Minirnurm travel after retraction: mm

Retract on layer change:

aE e

Wipe while retracting:

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

Length: 10 mm (zero to dizable)
Extra length on restart: 0.5 mrm

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

File Window Help |l
| PrintSettingsl FiIamentSettings| Printer ettings |

|ColiDo 20 Plus3D Print ~|[5/®  start G-code

| (=) General G28 : home all axes -
‘3§ Customn G-code G1 75 F200 ; lift nozzle
‘fy" Extruder1

Accién antes de imprimir

m

End G-code

Go1; -
G1Z2.0;

G90;

M104 50 ; turn off ternperature

M140 50 ; set bed target temp

G28 X0 : home X axis
MM&4  : disable motors

G1 Z140 F200; Accién después de imprimir.

Before layer change G-code
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7.5 REPETIER-HOST Impresion 3D avanzada @J

7.5.1.4 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 pestafa Slicer.

File Window Help

Print Settings | Filament Settings | Printer SEttings|

|ColiDostandard M~ || Layer height
=] Layers and perimeters Layer height: 0.2 mm
Fo -
~ Infil 0.3 mm or %
Skirt and brim
.l Support material ] ]
() Speed Savei print settings as:
-{r- Multiple Extruders [CDIlDD standard_M . N
._,,f‘.}" Advanced 0K l ’ 2 — (minimum)
= Output options [
.| Motes
7.5.2 Otras 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 pequefio, 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 recomienda que si el entorno de
impresion es frio, es mejor aumentar la temperatura del extrusor de 5 ~ 10°Cy

viceversa.
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7.5 REPETIER-HOST Impresion 3D avanzada r()J

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

Objetos | Slicer | Print Preview | Control Manual

_ . Beloner Paso1: Seleccionar "CuraEngine".
P> Slice con CuraEngine Slicing
Paso 2: Seleccione "Perfil de impresion™
Slicer: Engine. n i i "
[eroErone - y"Perfil de filamento".
| 5
Pesfil de Impresion: |
Print Configuration: [Cobdo '.-] |
Adbcsones (b 5 | Paso 3: Haga clic en "Slice con
Qualty [25mm -] | CuraEngine".
Support Type: [None | =
|
Speed: J |
Slow Fast
Print Speed: 45 mmy/s
Duter Permeter Speed: 45 mm/z
Infill Speed: 50 mm/s
Infill Density 2, 2% |
Enable Cooling
Perfil de Flamento:
Extrusor 1: qu@-__m_wq_‘ 5
CuraEngine is :na-rml,_ qr ek ped by David Braam. For more informations visit
https:hererne ulomaker.com

Si desea ver o personalizar la configuracion CuraEngine, haga clic en "Configuration
(Configuracion)".

08 i ol fepeser ot 1535 G0 Hgeode iy " - -~y =1 Lo i
Archvn  Ver  Comfqution  Impmoim Hersmeba Agds
O -B-p.0 ¢ < @ ~—
[oTS— Archivn  Imprme Arder Vo g Comfigunrimprosoes Eay Meds €oliln Parads de Emargencia
[t 30 [ i e T | Corw ) [ S — r—r—
_t:uraE_ngha Settings = ’ = Cu - Deteney
Pt | o] I Slice can CuraEngine Sheing
[Cokso. = [ | [  Caia
T o St
Sonee) o Gty | e | Etruwen | G-Codes | o | | rtoren l
Soeed o [y n—
Fovt
o ] Mc«mnr o |Codn :
Jr— -
15 s L L‘h";j‘
= vl Gunlr S3ion ]
o ] Sppen Tee: Mo -] |
(] sl |
Spsed
= yra] o Fou |
G anis] o
m edweter Sovesd 2:";
Vil 5pted: A
[ —— " i ety 3
7 Selscied Cuy Seting ) e i
. L2Zmn
= - Pusfil ce Filamerdn:
o3 . £ M e
- = Enjar . |t T LA
[hresafisbetyemanil
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o

Capitulo 8: Mantenimiento

Lubricar 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 Zy 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
impresion.

3. Utilice un pafio limpio y que no libere pelusa para extender la grasa en la varilla
roscaday 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

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 pafio limpio y que no libere pelusa para extender la grasa en las varillas
lisas del eje Xy 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).

X Rod

Y Rod
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Capitulo 9 Preguntas frecuentes (FAQ)

Consumibles (filamento)

? Pregunta

4 Solucion

¢Cual 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.

¢Cémo 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 serfan
compatibles con los filamentos CoLiDo. Seria el caso de las impresoras Reprap, Makerbot, Afinia, Up!, BQ, etc.
Para ello el didmetro del filamento debe ser de 1,75 mm.

Impresora 3D

? Pregunta

4 Solucién

(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 impresién depende de las dimensiones del objeto, de la complejidad de su geometria y del nivel
de resolucién (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 impresiéon serd mayor. La impresora viene configurada con diferentes ajustes de
impresién: “CoLiDo Best”, “CoLiDo Draft”, “CoLiDo Standard”, “ CoLiDo Standard ABS", “CoLiDo Support”,
“CoLiDo thin Wall". Después de seleccionar el perfil de impresiéon deseado y realizar el corte (Slicer), el
software Repetier mostrara el tiempo estimado de impresion.

¢Cémo 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) introduciéndola 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 impresién?

No se recomienda ajustar dichos pardmetros durante el transcurso de la impresién 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 Calibracién” 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. Aseglrese de que el filamento estd 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 Ultima impresién bloqueando el extrusor. Caliente el
extrusor y empuje 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 cémo 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
plataformay no se puede quitar.

1. Por favor, espere unos minutos para que la plataformay el extrusor se enfrien entorno a la temperatura de
ambiente, a continuacién, 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

4 Solucion

El objeto impreso no se
pega a la plataforma.

1. Aseglrese de que la temperatura tanto del extrusor como de la plataforma corresponde con la temperatura
recomendada para la impresion del material que estd 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 Calibracién Inicial" (La tarjeta de Calibracion
debe colocarse horizontal a la plataforma y debe estar tocando con la punta del extrusor).

3. Asegurese de que la plataforma de vidrio que est4 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 SDy no
puede imprimir.

1. Apague la impresora y vuelva a encenderla.

2. Silaimpresora auin 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, conviértalos 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.

Coémo 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 impresién con la tarjeta SD, gire el mando LCD hasta seleccionar "Pausar Impresién”. 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 Impresién".

NOTA: Por favor, tenga paciencia después de seleccionar "Pausar Impresién" 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 Impresion" cuando quiera volver a reanudar la impresion.

Necesito parar la impresion.

1. Durante la impresién con la tarjeta SD, seleccione "Anular Impresién”. Una vez parada la impresion, no se
puede reanudar. El extrusor ird a la posicion inicial y la temperatura de la cama y del extrusor se ird enfriando.
NOTA: Por favor, tenga paciencia después de seleccionar "Anular Impresiéon" 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 ird enfriandose.

3. Silaimpresion 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
posicién 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 seglin 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 un 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 zonas en verde, significa que el objeto tiene linea o superficie sin cerrary
no puede ser cortado (Slicer). Si es asi, Repetier-Host mostrard un mensaje de advertencia para sugerir la
reparacién del objeto.

2. Si el objeto no esta en contacto con el rea de impresion o excede dicha area, haga clic en “Centrar
Objeto” 'E:} , 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 funcién de las caracteristicas de los objetos que vaya a
imprimir.

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

Impresora 3D

? Pregunta

4 Solucién

¢Cual es la velocidad de impresion?

La velocidad de impresién 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. Aseglrese de que la seleccién del puerto COMx en la configuracién de la impresora es la correcta. Al
encender la impresora, el puerto sera el Ultimo y deberd emparejarse con el puerto COM en el Administrador
de dispositivos.

Una vez conectado, la curva de temperatura empezard 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 impresion.

2. Si el area de contacto del objeto con la plataforma es demasiado pequefio, utilice Repetier-Host para afiadir
"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.

¢Cémo 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 podré verificar si la longitud real del filamento es
suficiente comparandola con la longitud de filamento necesaria.

¢Cémo 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 dafiar 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.

¢;Como 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 deberd 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 3Dy
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
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