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Este manual de usuario esta disefado para iniciar su viaje con la
impresora 3D CoLiDo DIY en la direccidn correcta.

Le damos la bienvenida al mundo de la impresion 3D con la
impresora 3D CoLiDo DIY.

Seguir este manual le ayudara a crear productos increibles.
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Capitulo 1 Seguridad y Cumplimiento @J

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

P> B>P>OE p P

ADVERTENCIA: SUPERFICIE CALIENTE, NO TOCAR.

La Impresora ColLiDo 3D DIY alcanza alta temperatura durante el
trabajo. Asegurese de que la impresora CoLiDo 3D DIY se ha enfriado
antes de tocar el interior.

ADVERTENCIA: RIESGO DE PIEZAS MOVILES, MANTENGA ALEJADO LOS
DEDOS Y OTRAS PARTES DEL CUERPO.

Las partes méviles de la impresora 3D ColLiDo DIY pueden causar
dafio. No toque el interior de la impresora CoLiDo 3D DIY cuando esta
funcionando.

ADVERTENCIA: Asegurese de estar delante de la impresora CoLiDo 3D
DIY mientras esta trabajando.

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

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

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

PRECAUCION: Coloque la Impresora CoLiDo 3D DIY en un area bien
ventilada.




Capitulo 2 Especificaciones técnicas f()J

Impresion Mecanica
Tecnologia de Impresion: Modelado Estructura: Acero + Plastico de
por Deposicién Fundida (FDM). Ingenieria.
Dimensiones de Construccion: Plataforma: Plastico de Ingenieria.
200x200x170 mm Rodamientos XYZ: Acero
Resolucion Capa: Motores Paso a Paso:
0.1-0.4 mm Angulo de Pasos: 1.8°
Exactitud posicional: Micropasos: 1/16

XY: 0,01 1Tmm

Z:0,0025 mm

Filamento: PLA
Diametro del filamento: 1.75 mm
Didametro del extrusor: 0.4 mm

Electricidad Dimensiones
Temperatura de almacenamiento: Tamano impresora:
0°C-32°C[32°F- 90 °F] 502*536*382 mm
Temperatura de funcionamiento: Tamafio embalaje:
15°C -32 °C[60 °F- 90 °F] 565*290*285 mm

Potencia: 60W
Voltaje de entrada: 110V-240V
50/60HZ

Software Sonoridad

Paquete de Sotfware: REPETIER-HOST 0.95F <60 dB
Tipo de archivo: .STL, .GCO

Sistema Operativo: WINDOWS7, MAC OS,

LINUX

Conexion: USB
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Capitulo 3 Principio de Impresion @J

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

Agujero para
el filamento

Modulo Y
Parte posterior

Modulo Z
izquierdo

Modulo Z derecho

lzquierda
Derecha

Frontal Modulo X




Capitulo 4 Lista de verificacion de accesorios

o

Bobina de filamento PLA (500g)

Portabobinas ... .";lr
USB
Cable de alimentacion
Cable USB

Herramientas %
Tarjeta de calibracion ... O
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Capitulo 5 Conexiones Eléctricas @J

5.1 Conecte correctamente |os cables a la placa base como se muestra abajo en
la fotografia. (Cada cable esta correctamente etiquetado).

1. X-MOTOR 5. FAN

2.Y-MOTOR 6. XSTOP
3. Z-MOTOR 7.YSTOP
4. E-MOTOR 8. ZSTOP

3R. conectar a Z-Motor
3L. conectar a Z-Motor
2A conectar a Y-Motor

9. USB Cable Port
10. ETEMP

11. HOTEND

12. POWER INPUT

Final de Carrera Z

NOTA: Asegurese
de montar el Final
de Carrera en el

modulo Z izquierda

5.2 Configurar impresora 3D CoLiDo DIY.
Conectar a la corriente usando el cable de alimentacién, posteriormente
conectar la impresora al PC mediante el cable USB.
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Recordar durante la instalacién eléctrica.

1. El usuario debe conectar el cable a la
placa base siguiendo la correspondencia de
la etiqueta del cable con su marca
correspondiente en la placa base.

2. No conectar la fuente de alimentacion
hasta no terminar con la conexién eléctrica.
3. No retorcer el cable de alimentacion ya
que puede ocasionar fallos de conexién en
la impresora.




Capitulo 6 Instalary configurar REPETIER-HOST @)

6.1 Instalar REPETIER-HOST

REPETIER-HOST es un software que se utiliza para cortar los modelos 3D (.GCO
.STL) y traducir esa informacion en ordenes que utiliza la impresora CoLiDo 3D

DIY para imprimir.

Funcionamiento del Software en ordenadores: WINDOWS 7, MAC OS, LINUX

Busque "setupColido-RepetierHost_1_5_5.exe" en el USB, haga doble clic
para iniciar la instalacién y seleccione el idioma en el que se instalara el

software.

Comienza la instalaciéon. La computadora le preguntara ";Quiere
permitir que el programa realice cambios a este equipo?", Por favor haga
clicen "Si" para continuar con la instalacién de software.

Bienvenido al asistente de
instalacion de Print-Rite
Repetier-Host

5} testalar - Primi-Rie= Repetier-Has (2=

i |

EET=
contrer.

i lainatalac.

sguente > |

54 racoriencia cerar toc: B domds opcariones ot 46

Mg A e Sgusente pare cotinuar o e Cancelar pors ssir

Lo

Garceiar

Repetier-Host se instalara en el ordenador y mostrara la siguiente
imagen, haga clic en "Install Arduino drivers", "Install FTDI serial drivers"
y "ejecutar Print-Rite CoLiDo Repetier-Host" y luego haga clic en

"Finalizar".

(3 Ir=tatar - Prmt-Rite ColDo Repetier-Hink

7] Execartar vk Blitn el Reor Hast

o= ]

= ]

Complctando la instalacdn de

Print-Rite ColiDo Repetier-Host

Los controladores estan instalados en el equipo, haga clic en "Finalizar".

ipa Deavicn [river [nsialistion Wizerg SR

Finalizaciin del Asistente para la
stal

lackin de controladores de

Completing the Device Driver
Instadlation Wizard

Tha dwen was gucozally el on g compus.




6.2 Configurar REPETIER-HOST @J

a Doble clic '“’ para entrar en software “Repetier-Host".

e Selecciona el idioma haciendo clic en “Configuracion” - “Idioma”

Archive  Ver | Configuracidn | Temperatura Irnpresora  Herramientas  Ayuda

¢ . == = Cetina Configurar impresora
Configurar Impresora Ctrl+P -4
Conectar  Arch 2 i . ilarr
Configurar Firmware EEPROM  Alt+E ™ [Deutsch
Vista 30 | Curva de
Configurar Visor 30 Alt+V B8 English
‘ : Ajustes Generales Repetier @ Espafiol

e Haga clic en "Configurar impresora”, a continuacién seleccione la
impresora: Impresora 3D CoLiDo DIY; introduzca la velocidad de
transmision (o Baud Rate): 115200. Luego seleccione el puerto correcto
COMx para que la impresora se conecte con el Repetier.

T % 3 ;ﬁ Administrador de dispositivos N OTA El pueStO COMX
presors Ajustes ,
| Jcolo: O 30 Fartar Archivo  Accién  Ver  Ayuda dependera del
mprEsoE; g i
r | Dimenaones Impma é | d @ é' E' @| e Ordenador o de Ia
== &r selecciong o) pryrrs impresora 3D que se
B, Adaptadores de pantall 2
i estd usando. Cada
Puesta: - - -®F Adaptadores de red . .
Bovse: i”m = ) g Controladoras ATA/ATAPLIDE impresora 3D utiliza un
B T i L I T —— I il Controladoras de bus.ser\e unlversa}. N . dIStI nto puerto CO MX,
. [ | Controladoras de sonido y video y dispositivos de juego
Fiericic 2l corectar | DT R low-shigh-ow <4} ‘ b £k Dispositives de interfaz de usuario (HID) y puede ser deteCtado
Fenicar in [Eo 2 1 .
iciar en smegercia ;Fr{\f{nl:lcmundutcmﬂgmuu}n:cmu:lﬂ - -2 Dispositives de seguridad y |Oca||zad0 en el Panel
Cache Recep - 127 [ /M Dispositivos del sisterna d Ad N t ., d
Communication Tirecut. 40 kl ﬁl E:m?to de rrllnls rdaCIIC)n €
: } b3 WVIORIEORES ISPOSITIVOS de l1a
¥] Hear samurizacién firg-Fora {Envar e dezpusa o okl y b a Mouse y otros dispositivos sefaladores . p
(Ljo'?aun:u cherlmm comesnonden & la mpresom selecoionade amba - Estes se guardan pulsas a Procesadores Slgu | e nte ma ne ra .
o Aplicar Pama
ke Lanusva e selaccione el puerto que pertenece a su impresora. Si no ‘ (?fp.uertos My 1Pl
sabe cudl es el puerto, retire el cable USB de su impresora y -7 Communications Port (COMI)
haga clic en “Refrescar puertos (Refresh Ports)". M5 USB Serial Port {COM3) I
Ahora conecte la impresora a su ordenador y actualice de == Teclados
nuevo la lista . Su impresora operaréa bajo el puerto recién 4 Unidades de di
afiadido. Si no aparece un nuevo puerto es que no ha vea "! AR S
instalado correctamente el driver de la impresora. I iy Unidades de DVD o CD-ROM
[ ok ][ sslear | [ Concsler |

e Haga clic en "Dimensiones de la Impresora" y ajuste los parametros
basandose en la siguiente imagen. Después de finalizar la configuracion
del Repetier-Host, haga clic en "Aplicar" y "OK".

1mnrao va Ajustes

'l-m.m; Calilla DIY 30 Parier = Ii_
Canon | Ingreasea | Exnee | Dmesnes inprea | Scrpt | Averzado,

L [ 2

Repian X (M <] Fapat  [Nm = p——— =
M M i [a ———

L ] YMax 200 Coord YRR 75

Brchurm srms de sprmsiir: 300 . i

Frofundidad a=a de mpr 200 i P

s ana daimpsatin. 17 mm

Lo v eee) I T y A0S Gelran o ng0 o (0K ocas ool iR 51 Ganaa
aser, zer negutvas v sair de Is potafomsa. Coord Y de 2 sz define
o s pl comisnza. Lambi L]
! sanots.
} ‘
a E

Ok | [ obear | [ Cancem |




Capitulo 7 Calibracion e impresion

[

7.1 Calibracion.

La calibracidon de la plataforma de impresion es muy importante, una incorrecta
calibracién afectara a la calidad de las impresiones 3D realizadas.

7.1.1 "Control Manual" : Se tiene el control de la impresora 3D desde el
ordenador, se puede calibrar moviendo el extrusor mediante los botones de

la imagen siguiente.

Estado de laimpresora  __gl|

Posicién del
Extrusor X/Y/Z

Inicio X —P

Movimiento X/Y

Bloquear/Desbloquear —

Motor
Interruptor ventilador —»
Interruptor plataforma impresion —ps
Interruptor extrusor _,

- %

. Pl

Inicio Y
Descargar filamento

. Movimiento en Z

Cargar filamento
Inicio Z

2ol ced Temes

]

U 0 2o JETCH

— Velocidad de impresién
— Velocidad del ventilador

Velocidad plataforma impresion
Ajuste de la temperatura

del extrusor

7.1.2 Apague la impresora. Gire las dos varillas roscadas del eje Z al mismo

tiempo hasta que los dos lados estén a la misma distancia entre el “Mddulo
Z" y el eje “Y"; la distancia tiene que ser igual a la anchura de la tarjeta de
calibracién. De esta manera nos aseguramos que el eje Z se encuentra a nivel

y paralelo a la plataforma de impresion.

Base izquierda del eje Y

Tarjetade i
Calibracion_Jf

Base derecha del eje Y

Tarjeta de
Calibracion
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7.1 Calibracion @J

7.1.3 Aleje la plataforma de la punta del extrusor antes de la calibracién.
Esto se hace para evitar dafios en el extrusor y la plataforma.

7.1.4 Encienda la impresora. Haga clic en "Conectar" para tener la impresora
3D DIY conectada al ordenador.

Archive Ver Configuracion  Impresora  Herramientas  Ayuda NOTA: Después de que la impresora

@ 2 esta realmente conectada con el
g 5 & software Repetier, la temperatura
Conectar

hivo  Ver Regist
S g del extrusor se muestra en la parte

Vita 30 | Curva de Tempersturs | inferior del software Repetier.
e e P ki Ademas, podemos observar como
0O . .p.m ¥ varia la curva de temperatura.

Desconectar  Archive  Imprimir Anular Ver Registro

\agpI,\I Curva de Temperatura I

Temperatura  Intervale  Zoom  Construir Media Sobre ...
s : :

Pasados 60 Minutos

7.1.5 Haga clic en "Inicio Z" en el menu "Control Manual" para que el
extrusor vaya al punto de inicio en el eje z.

11
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7.1 Calibracién @J

7.1.6 Utilice la tarjeta de calibracion para comprobar la distancia entre la punta
del extrusor y la plataforma de impresion.

Las "Condiciones de Calibracion Inicial” se representa en la siguiente imagen:

Calibracioén Inicial:

La tarjeta de calibracién ‘

debe estar horizontal a
la plataforma y sélo

_ Tarjeta de
tiene que tocar la punta .
calibrado
del extrusor. Extrusor
Plataforma

Si no se cumple la condicién de calibracion, el nivel de la plataforma se debe
ajustar mediante el “tornillo regulador Z".

Condicion 1: Existe una separacion entre la punta del extrusor y la tarjeta de
calibracion.

Ajuste 1. Gire ligeramente en sentido antihorario el “tornillo regulador Z”
mediante un destornillador, para alejar el final de carrera Z y reducir asi la
distancia entre la punta del extrusor y la plataforma (como se observa en la
imagen).

Haga clic en "Inicio Z" para comprobar si el ajuste que se ha realizado
correctamente (la tarjeta de calibracién tiene que tocar la punta del extrusor,
como se explicaba en la “Condicidon de Calibrado Inicial”).

Si no cumple la “ La Condicion de Calibrado Inicial” debe volver a realizar los
pasos anteriormente descritos.

Interruptor
Regulador Z

12
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7.1 Calibracion r()J

Condicion 2: La tarjeta de calibracion esta por encima de la punta del extrusor.
Ajuste 2: Haga clic en "+ Z" para ascender con el extrusor 5 mm, seguidamente
gire en sentido horario el “tornillo regulador Z" usando un destornillador para
que el “tornillo regulador Z” se mueva mas cerca del “final de carrera Z", como se
muestra en la siguiente imagen.

Haga clic en "Inicio Z" para comprobar el estado de la calibracién y verificar si la
punta del extrusor toca la tarjeta de calibracion como se indica en la “Condicién
de Calibracion Inicial”.

Si no cumple la “Condicion de Calibracién Inicial” debe volver a realizar los pasos
anteriormente descritos.

i 7=5. [ v ]

00N0OO0OO
A e IIID o -]
& I 100 5|
¥ T (15 [

Tornillos Regulador Z

Final de carrera Z




7.2 Probar el filamento f()J

7.2.1 Cargue el filamento.
7.2.1.1 Tire suavemente del filamento PLA. Cortar la punta con una tijera
(haciendo un corte plano como en la imagen de abajo) para una mejor

instalacion.

7.2.1.2 Empuje hacia abajo el brazo del extrusor. Inserte el filamento en el
orificio situado en la parte superior del extrusor, empuje el filamento
hasta que se inserte la punta del filamento en el orificio del extrusor.

A continuacién, suelte el brazo del extrusor.

Brazo del
extrusor

Sistema
de sujeciéon
del filamento

7.2.2 Pruebe el filamento.

7.2.2.1 Clic “ W " para habilitar que el extrusor se caliente hasta la
temperatura deseada. Una vez que la temperatura real alcance la
temperatura deseada, haga clic en el boton "Cargar Filamento" hasta que
vea que el filamento fundido sale por la punta del extrusor.

Nota: Configuracion de la temperatura
recomendada segun el material que se

C"de: e esté utilizando (190~210 °C para PLA) .
)
) ! IgCargarfamento l—Temperatura actual del extrusor
4t I 205 e
000O0OO
A s I D 10 ¢ Ajuste de la —T

& OGS Y 100 - temperatura del extrusor

14
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7.2 Probar el filamento r()J

7.2.2.2 Verificar la condicién de filamento fundido que sale del extrusor.

Buena condicion:
El filamento fundido fluye hacia fuera suave y de manera continua desde el
extrusor,

Mala condicion:
El filamento fundido fluye con problemas y de forma interrumpida desde el
extrusor.

Nota: Si el flujo de filamento fluye en malas
condiciones, compruebe lo siguiente:

a. La temperatura del extrusor - debe ser igual la
temperatura real del extrusor y la temperatura de
fusién del material del filamento.

b. Limpieza del extrusor - Verificar que no hay
obstruccidn.

c. Verifigue que esta correctamente insertado el
filamento en el orificio del extrusor.

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

7.3 Imprimir con REPETIER-HOST.

7.3.1 Haga clic en "Archivo" para seleccionar el archivo de impresién que
desea imprimir.

Archive Ver  Configuracion D wiom [ Duspsn

1 ™
L S recientes o B
. | EellEin
1 | . AR 0| e - W o
pree. 4 Documentas
- —— - = Imigeaes
ot Pusica

Conectar | Archive | Ver Registro

s HR_RECOVERY T

Vista 30 | Curva de Temperatura | ast st | | |
ey

Nota: El archivo debe ser en formato .STL. En primer lugar debe cargar el archivo en formato
.STL y posteriormente convertirlo en formato .GCO, a través de los siguientes pasos. Consulte
el punto 7.3.4 para mayor aclaracién.

15



/.3 Imprimir con REPETIER-HOST

0,

7.3.2 Seleccione la configuracion de impresion que desea utilizar en la
impresion, seleccione el filamento PLA en la configuracién de filamento y
luego haga clic en "Slice con Slic3r" para generar .GCO.

Chjstos | Sicer | Print Previews | Cormred Manual|
| . |

Detenes

o :
P Slice con Slic3r Slicing

I 1

Seer |k BT
| & covouwmen

Frnt Sattng:

Fitriter Settngs:

Filament settimge:

Edrsor 7

Obictos | et | Fict Prewew [ Control Manuad |

- - Delamor
P Slice con Slic3r ‘

Slicing

Sicer Sick x| | 885 Maneger |

| B Corfgutin |

Pt Sefing: [ oD et i

Printer Setinga: il T -/
CaliDo 2.0 Pius 30 Privter

CaliDo Compact 3D Pritec
Calilla M2020 30 Frinker
CaliDo KIHE 30 Prover
pririte ABS

prminte PLA

: : Detaner
P Slice con Slic3r ‘ Siicing
swer  [gex 7| [oftenge |
£ Corfiguation
P Sering: [ oo Best -]
Paer Settngs: [ Eatibo 0¥ 30 Pririer -
Filamert sellings:
Extrugor 1 ﬁ
Cole A5_110
Calde AES B0
Cabcn PLA_70
- piFiie ABS
[ Ovemds Shedr St prite PLA,
[oiztes] Stoar [Brt Preview | Certral Marnia]
s 3 Destesnes
P Slice con Slic3r Siicing

| CaiiDa Bast =

Fiint Setting

Fricar Setirgs: | CliDo. DIY 300 Prnter =]
Filamont aattings:

Extniaar 1 (ot PLA 0 -

Paso 1: Seleccione “Slic3r".

Paso 2: Seleccione la calidad en
la que desea imprimir.

CoLiDo Best - Para pequenos
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 afladir 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 que va a utilizar:
"Impresora 3D CoLiDo DIY".

Paso 4: Seleccione el tipo de
filamento: “CoLiDo PLA 0"

Paso 5: Haga clic en "Slice con
Slic3r" para cortar el archivo
para generar el .GCO.

16
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7.3 Imprimir con REPETIER-HOST @

7.3.3 Después de guardar el .GCO, se puede ver el tiempo de impresion

estimado y el consumo de filamento. Ademas, se puede ver la forma impresa
del objeto en la "Vista 3D".

[ 1 ot ok Ppetier-Hasm VEL55 - SMOW 1Hgoase
beteen Ver  Conbgumcdn  Tpeesan  Hessmienas  Apsds

T

-

I'lm.u.\gd:l._! ; R _ : (M'wl&'ﬂnsm [Ih’"n_ﬂe (ol.i!l Pam 'fwﬁ'
G T :.-_  Pant ] (& Edi G Code
KX [ Saw oFike. |2 Sam 00 S0 Pies
» o Tiempo estimado de impresion
Q Entrristad Printing Tirna 26rm 16n
Q . o
E ﬁhmlnudn;i 1128 mm.
P e e Uso estimado de filamento
Y i
Mastrar Ranga de Capa

Bt rigae Dcoa

ARASE_THLIATOR1 /e CE el ATt 000 EROTOCEE VERITONIL.0 ERCHIRE_TYFEcHeodel EXTBIEER COTRTIL
080

Estrson MM46/20°C

7.3.4 Haga Clic en “Print”, y comenzara la impresion.

Una vez que la plataforma y la temperatura real del extrusor llega a la
temperatura establecida, la impresora comenzara a imprimir.

Obietos | Sliger | Print Preview | Control Manual |

> Print 1= Edit G-Code |
= Save to File )= Save for SD Print |

Si desea imprimir el archivo en el futuro, puede hacer clic en "Save to File" para
guardar el archivo .GCO en el ordenador. (NOTA: El nombre de archivo
guardado puede contener sélo caracteres alfa-numéricos del alfabeto inglés,
espacios en blanco, barra media y barra baja).

7.3.5 Impresion.

Puede hacer clic en "Pausar" y "Continuar Impresion" para hacer una pausa y
posteriormente reanudar la impresion. Puede hacer clic en " Anular" para
detener la impresion, pero ya no se podra reanudar.

Impresién Pausada
[ Print-Rite ColiDo Repetier-Host ¥1.5.5 - SNOW_1H.gcode Presiona OK para cantinuar,
2 5 e 5 Puedes afiadir pausas en tu cédigo con
Archive  Ver  Configuracion  Impresora Herramientas  Ayuda @pause un texto como este
O B{njm|s ' = '
bt B ™ Consejo: Pusdes mover el extrusory extruir filsmento para cambiar el filsmerto o
. - rell la boquilla si b ado. El st al icion donds
Desconectar  Archivo Pausar | | Anular Wer Registro Sl el R
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7.3 Imprimir con REPETIER-HOST @J

7.3.6 Ajustes basicos de Impresion.

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”.
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2. Para la impresién 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
(impresién con partes en voladizo) la capa sobresaliente o paralela se
delscglgara del objeto, de manera que necesitara afadir soportes al objeto en
voladizo.

Observacion:
D I:::::l D A - Laestructura se estrecha en funcién de la altura
B - Laestructura es paralela a la plataforma (puente)
A 5 C C - Laestructura 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 gue hay un error nos saldra el mensaje inferior, desde CoLiDo

recomendamos reparar el objeto antes de imprimir a través de la pagina web:
https://netfabb.azurewebsites.net.

7.3.7 Ajustes avanzados de impresion. __
Puede hacer clic en "Configuration (confi- (= ===
guracion)" para revisar o personalizar los ‘
"Ajustes de impresion/Ajustes de Fila- ..
mento/Ajustes de impresora" en Slic3r, se
recomienda para usuarios avanzados.

Delaner
Slicing

P Slice con Slic3r
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Capitulo 8 Preguntas frecuentes (FAQ)

Impresora DIY

? Pregunta

A< Solucion

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.
Vuelva ajustar la plataforma de impresion. (Consulte el capitulo 7.1 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 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, sustituir el engranaje por uno
nuevo.

El filamento no se puede
descargar del extrusor.

1. Compruebe si la temperatura del extrusor es la adecuada para la impresién del material del filamento en cuestion;
2. 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
répidamente.

¢Como 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 empuijar 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 continuacién
limpiar el filamento bloqueado dentro de la punta del extrusor.

El objeto impreso no se
despega de la plataforma.

1. Asegurese de que la temperatura del extrusor corresponde con la temperatura recomendada para la impresién
del material que esta utilizando. Recuerde, PLA, temperatura del extrusor: 205 °C.

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

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 seleccion del puerto COMx en la configuracién de la impresora es la correcta. Al encender

la impresora, el puerto serd el Gltimo y deberd 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.

¢Como descargar Repetier
para Mac OS o Linux?

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

¢Cuanto es la velocidad de
impresion?

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

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 mostrard 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 cerrar y no
puede ser cortado (Slicer). Si es asi, Repetier-Host mostrard un mensaje de advertencia para sugerir la reparacion
del objeto.

2. Si el objeto no esta en contacto con el area de impresioén o excede dicho area, hacer clic en “Centrar Objeto” -E:} ,
haga clic en “Escalar objeto” y luego colocar otra vez en el centro.

¢Como conseguir software de
modelado 3D gratuito?

En el 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

¢Como 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
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