(@

& ColiPo"2.0(Plus)

Impresora 3D

MANUAL DE USUARIO

Todos los derechos reservados © Print-rite



Indice
Capitulo 1 Introduccion 03
Capitulo 2 Seguridad y Cumplimiento .. 04
Simbolos de alertade seguridad ... 04
Ondas de radio y electromagnetismo . 05
Capitulo 3 Especificaciones técnicas 06
Capitulo 4 Sistema de impresion 07
Capitulo 5 Configure la impresora CoLiDo_ 08
5.1 Desembalaje de la impresora CoLiDo 08
5.2 Lista de verificacion de accesorios 09
5.3 Saque la Impresora CoLiDo de la caja de embalaje .. 10
5.4 Partes de laimpresora 3D CoLiDo2.0Plus_ 11
5.5 Liberar el extrusor 12
5.6 Instalar portabobinas 13
5.7 Colocar el Filamento ... 14
5.8 Cargar el flamento en el extrusor .. 15
5.9 Instalar la plataforma devidrio 17
5.10 Encienda la impresora CoLiDo . 19
Capitulo 6 Calibrar y probar la impresora CoLiDo . 20
6.1 Menu Principal 20
6.2 Menu Calibrado 21
6.3 Extrusory prueba de filamento .. 24
6.4 Prueba deimpresién contarjetaSD... 26
6.5 Mend Preparar 28
6.6 Cambiar filamento ... 29
6.7 Menu Control 31
6.8 Imprimir desdeelmenaSD 33
Capitulo 7 Instalar y configurar REPETIER-HOST 35
7.1 Instalar REPETIER-HOST . 35
7.2 Configurar REPETIER-HOST 39
7.3 Imprimir con REPETIER-HOST 42
7.4 REPETIER-HOST Impresién 3D Basica .. 45
7.5 REPETIER-HOST Impresién 3D Avanzada 46
Capitulo 8 Mantenimiento ... 53
Capitulo 9 Preguntas frecuentes (FAQ) 54

02



®

Capitulo 1 Introduccion @J

Este manual de usuario esta diseflado para iniciar su viaje con la impresora 3D
CoLiDo 2.0 PLUS en la direccién correcta.

En el capitulo 1-5, usted puede aprender los conocimientos basicos de la
impresora 3D CoLiDo 2.0 PLUS, cémo 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 2.0 Plus.

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\

> pPpPe p

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 restriccion de la
FCC, apartado 15, que esta relacionada con las instalaciones digitales de clase B.

La restriccidn esta diseflada para proporcionar una proteccién 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 no se 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,
a continuacién se sugiere al usuario a adoptar uno o mas métodos para
eliminar la interferencia:

1. Cambiar la orientacién 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 alimentacion 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:

225 * 145 * 140 mm

Resolucion Capa: 0.1-0.4 mm
Exactitud posicional:

XY:0.011T mm

Z:0,0025 mm

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

Eléctrica

Temperatura de almacenamiento:

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

Voltaje de entrada:

110V - 240V

50/ 60 HZ

Software

Paquete de software: REPETIER-HOST

Tipo de archivo: STL, GCO
Sistema operativo: Windows 7,
Mac OS, Linux

Conexion: USB, tarjeta SD

Mecdanica

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

Dimensidn

Tamafio de la impresora:
467 * 320 * 380 mm
Tamanfo del embalaje:
580 * 435 * 555 mm
Peso neto: 10 Kg

Peso bruto: 16.5 Kg

Sonoridad
<60dB
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Capitulo 4 Sistema de impresion @J

La Impresora 3D de sobremesa CoLiDo 2.0 PLUS 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).

7/ & ColiBo" 2.0 Plus

[ B
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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 dafiar 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 electréonico 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

Bobina de filamento PLA (500g)

PortabobiNasS e

TArJEta SD e

Cable de alimentacion

Cable USB

Kit 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 oo

09



5.3 Saque la Impresora CoLiDo de la caja de embalaje @J

n 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 ningln 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 dafios innecesarios durante el transporte.

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

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 2.0 Plus @J

Puerto USB—

Muesca para
tarjeta SD

Marco

Plataforma
calefactable

Extrusor
Tornillo de ajuste

Tornillo sin fin

del eje Z
Mando LCD

Panel de
visualizacion LCD

Tubo de filamento

Cable de corriente

del extrusor

Ranura porta
bobinas

Puerto de alimentacién
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5.5 Liberar el extrusor r()J

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

Llave Allen
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5.6 Instalar portabobinas

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

(Vista trasera de la impresora).

Ranura del portabobina

Portabobina

Resorte del portabobina
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5.7 Colocar el filamento f()J

“ 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.

Tornillo negro

NOTA: Para evitar dafios en el
cartucho, no tirar del filamento
hasta que:

1. El tornillo negro esté retirado.
2. El cartucho esta instalado en la
impresora.




5.8 Cargar el filamento en el extrusor

@

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.

NOTA: Asegurese de que el filamento se inserta en el tubo
correctamente 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 direccidén contraria a las agujas del relo;j.
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5.8 Cargar el filamento en el extrusor @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
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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 féj

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

Plataforma
de cristal

Fijaciones

Cama
Caliente

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

18



5.10 Encienda la impresora CoLiDo

Conecte el cable de alimentacidon 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.

9 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.

j 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.

6.1 Menu Principal

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

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

6.1.3 3 Gire el mando de LCD y seleccione "Auto Inicio XYZ" (imagen C), a
continuacion, pulse el botén LCD para confirmar. La plataforma de
impresion se levantara para quitar la espuma de proteccion.

20
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6.2 Menu Calibrado @J

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

olyer NOTA: "Modo Calibracién” sirve de
|hﬁm . Iml guia al usuario para ajustar la
AJLELar hasi plataforma de impresion y verificar

s I |.- el | B B H 1A
|;"|"""'T e ESEllg que el test de impresidn es correcto.
Lo I'Micio & D

6.2.2 La plataforma se movera hacia arriba y el extrusor de la impresora
ira a la posicién del punto 1 (imagen E) y la pantalla LCD se mostrara
como en laimagen 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
Tarjeta de calibrado : extrusor

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.

22



6.2 Menu Calibrado r()J®

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

Tornillo de ajuste

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

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

23



6.3 Extrusory prueba de filamento r()J

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

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

Cargando PLA

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

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

Ajuste de temperatura del extrusor

Filamento Configuracién T@ extrusor
PLA 205 °C
ABS 220 °C

Temperatura actual del extrusor
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6.3 Extrusory prueba de filamento @J

6.3.4 Verificar el estado de derretido del filamento.

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

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

Erurarar
Contral
{ [mprimsr cacde SF

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

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

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

a. Temperatura del extrusor: debe ser el
equivalente a la temperatura programada y de
acuerdo a la temperatura de fusion 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 electrénico a soporte@colido.es
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6.4 Prueba de impresion con tarjeta SD f()J

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

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

1. Compruebe si la tarjeta SD esta bien insertada en la ranura para tarjetas SD.
2. Compruebe si el archivo de prueba esta guardado en la tarjeta SD. El nombre
de archivo de prueba se actualizara en la base de datos de la impresora.

(Por ejemplo: PCTl.gco para PLA filamento y ACTl.gco para el filamento ABS)

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

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

Temperatura actual de la Plataforma

NOTA: El ajuste de la temperatura I a At

para la plataforma de PLA y ABS es  |Filamento| ' gfttr'glsigel |; Fﬁgtt:;rpoarr?]z
diferente. Un ajuste de temperatura

incorrecta provocara que el objeto se PLA 205°C 65~70°C
pegue o no en la plataforma. ABS 220°C 100~110°C
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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 pantalla LCD se
mostrara como en la imagen W. La plataforma y el extrusor empezaran
a enfriarse.

179 R2E :
EN L Fll S [ o e A
TS I A LA R
" | sHE R I

]"':'Ii"i': 1;;' = - ||.|| W

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 éptima
de impresion
(depende del material
del filamento)

Temperatura actual
del extrusor

Velocidad del
ventilador

Longitud del filamento
consumido

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

Barra de proceso de
impresion
Temperatura actual
de la plataforma

archivo impreso
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6.5 Menu Preparar réj

Hay 7 submenus en "Preparar" como a continuacién vemos en la imagen I-Il:
|. Modo Calibracién: Prueba y calibracién de la impresora (Consulte 6.1 a 6.4).

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

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

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

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

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

28



6.6 Cambiar filamento

@

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

Cargando FLA

a. Seleccione el material del b. Inserte el filamento en el
filamento que va a utilizar. orificio del extrusor.

. Se calienta el extrusor hasta d. Una vez que alcance la
alcanzar la temperatura 6ptima temperatura  marcada, el
de extrusion. filamento sera semi-cargado
en el extrusor y fluira hacia
fuera. Verificar el estado de
derretido del filamento segun
lo comentado en el punto
6.3.3.

e. Termine la carga del filamento.

29
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6.6 Cambiar filamento r()J

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

|
oL | AL

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

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

219

ANER g l_l.‘_-:l l

c. Una vez que la pantalla LCD se muestre como la pantalla de abajo en el
imagen k, terminard la descarga del filamento y podra tirar del mismo
suavemente.
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6.7 Menu Control @J

Hay 5 submenus en la opcion "Control":

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

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

de la impresora.

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

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

IJT.I"_‘:II!- 2ra Ll
Lol |'|-'.':i'|
Inte- 3

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

Configure la temperatura del extrusor (0~260)

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

Método de ajuste: Gire el mando para seleccionar el parametro que desea
ajustar y pulse el boton para confirmar. A continuacién, gire de nuevo el mando
para ajustar la configuracion que desee y pulse el boton para confirmar el
numero. El parametro se actualizara en el sistema.




6.7 Menu Control @J

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

6.7.3 Menu "Contador Imp”.

[mpresidn, CODGD ., 3 h Tiempo total de la ultima impresién

Encendido 00000 .0k Tiempo total que la impresora ha estado encendida

Lane Fi G ST m

Cantidad total de filamento consumido por la
impresora

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

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

El tipo de impresora

Versién de la impresora
Licencia
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6.8 Imprimir desde el menu SD f()J

"Imprimir desde 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 funcién del modelo de impresora suministrado).

L AES models
JFLA models
EEnLiDn 2.0 Fluz 3D Frinter User Manmal. pdf

@ACTI. gro
4] BCTL. geo

'” Calilla 2.0 Fluz 30 Frinter User Gﬂ.u-:le .

6.8.2 Gire el mando LCD para seleccionar el archivo de impresion que
desea imprimir (archivo .GCO) y presione el boton de confirmar para
empezar a imprimir el archivo.

Seleccione el archivo de impresion que desea
imprimir.

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

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

6.8.3 Opcién “Pausar Impresion”:
|. Pulse el mando LCD y gire para seleccionar "Pausar impresion";
2. Pulse el mando LCD y gire para seleccionar "Reanudar impresion"
para continuar con la impresion.

} VYolyer

Preparar

Reanudar  dmpres

I;.| Ll k

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

6.8.5. Ajuste la configuracion y caracteristicas de la impresion.

Durante la impresiéon, gire el mando LCD y gire para seleccionar
"Control". En este submenu puede ajustar la temperatura del extrusor o
de la plataforma, asi como la velocidad de impresion o del ventilador o
revisar la informacién de la impresora. (Consulte 6.8).




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 parainiciar.

-

Seleccione el Idioma de la Instalacién ﬁ

Seleccione el idioma a utilizar e pacisay o e durentele
durante la instalacion.

|iw" vl
Catala
Corsu
Dansk
Deutsch -
S— EHE“Sh

Francais

Italiano

Mederlands

MNorsk

Portugués (Brasil)
Portugués (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).

- 3
45! Instalar - Print-Rite Repetier-Host E‘_Iﬁ

Bienvenido al asistente de A e e o :
instalacion de Print-Rite Es importante gue lea la siguiente informacién antes de continuar.
Repetier-Host

-
ﬁE‘ Instalar - Print-Rite Repetier-Host

Por faver, lea el siguients acuerdo de licencia, Debe aceptar las dausulas de este

Este programa instalard Print-Rite Repetier Host versidn 0.95F acuerdo antes de continuar con la instalacién.

en su sistema.
EULA (End User License Agreement) for Repetier-Host (hereinafter called -
Se recomienda cerrar todas las demés aplicaciones antes de software) |

continuar. [

IMPORTANT, PLEASE READ THIS AGREEMENT CAREFULLY before you start
Haga dic en Siguiente para continuar o en Cancelar para salir installing the software. This EULA is a legal agreement between you (hersinafter
de la instaladion. called licensee) and the company Hot-Werld 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 not install and
use the software,

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

@ Acepto el acuerdo

(7 No acepto € acuerdo

<awés | Squiente = ) [ Cancelar

=

Clic en “Siguiente ". Clic “Acepto el acuerdo”,

Clic “Siguiente”.
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7.1

Instalar REPETIER-HOST

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

~
ﬂ Instalar - Print-Rite ColiDo Repetier-Host L=l

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

l El programa instalara Print-Rite ColiDo Repetier-Host en |a siguiente carpeta.

Para continuar, haga dic en Siguients. Si desea selecdonar una carpeta diferente,
haga dlic en Examinar.

Examinar...

Se requieren al menos 25,2 ME de espado libre en el disco.

<atzs (| siquente > ]) [ Cancelar

»
§5) Instalar - Print-Rite ColiDo Repetier-Host

Seleccione los Componentes
£Qué componentes deben instalarse?

Seleccione los compenentes que desea instalar y desmarque los componentes gue no
desea instalar. Haga diic en Siguiente cuando esté listo para continuar,

| Repetier-Host -
Install the following printers. 21KE [
[¥] ColiDo 2.0 Plus 30 Printer S5KB
[¥] ColiDo Compact 30 Printer 4KB
[¥] ColiDo M2020 30 Printer 5KB
@ ColiDo X3045 3D Printer SEKB
@ ColiDo DIY 30 30 Printer SKB
Slicer Bk
/| CuraEngine Slicer

Overwrite existing CuraEngine configurations

m

La seleccidn actual requiere &l menos 28,0 MB de espado en disco.

<atrés | Siguiente > ) [ Canceler |

Clic “Siguiente”.

- —
Clic “Siguiente”.

45! Instalar - Print-Rite ColiDo Repetier-Host

seleccione la Carpeta del Mend Inicio
iDdnde deben colocarse los accesos directos del programa?

|r . El programa de instalacidn creara los accesos directos del programa en la
siguiente carpeta del Mend Inicio.

Para continuar, haga dic en Siguiente. Si desea selecdonar una carpeta distinta, haga
dlic en Examinar.

Print-Rite ColiDo R

Examinar. ..

[ No erear una carpeta en el Mend Inicio

<atrés (| siguiente > [) [ cancelar

~
35 Instalar - Print-Rite CoLiDo Repetier-Host

las Tareas
£Qué tareas adicionales deben realizarse?

Seleccione las tareas adidonales que desea que se realicen durante la instaladidn de
Print-Rite ColiDo Repetier-Host y haga dic en Siguiente.

Iconos adicionales:

[¥] Crear un icono en el escritorio

[ =awss | siouente > ) [ concelar |

Clic “Siguiente”.

Clic “Crear un icono en el escritorio
"y Clic “Siguiente”.

-
5} Instalar - Print-Rite ColiDo Repetier-Host

Listo para Instalar

Ahora el programa est? listo para iniciar la instalacién de Print-Rite ColiDo
Repetier-Host en su sistema,

Haga dic en Instalar para continuar con el proceso o haga dic en Atrds si desea revisar
0 cambiar alguna configuracidn,

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

Tipo de Instalacién:
Typical installation

1

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

< Atrds I Instalar )[ Caneelar

e
§5) Instalar - Print-Rite ColiDo Repetier-Host

Instalando

Por favor, espere mientras se instala Print-Rite ColiDo Repetier-Host en su
sistema,

Extrayendo archivos...
C:\Program Files\Print-Rite-Repetier-Host\Slic3r\cpfworkrtiper514.dll

L

Clic “Instalar”.

Si aparece el mensaje de antivirus, por
favor permitir la operacion oportuna.
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7.1 Instalar REPETIER-HOST

e Haga clic en "Instalar controlador Arduino”, "Instalar FTDI controlador serie"
y "Ejecutar Print-Rite CoLiDo Repetier-Host" y haga clic en "Finalizar".

?ﬁﬁ Instalar - Print-Rite ColiDo Repetier-Host =1 o

Completando la instalacion de
Print-Rite CoLiDo Repetier-Host

El programa completd |a instalacidn de Print-Rite ColiDo
Repetier-Host en su sistema. Puede ejecutar la aplicadidn
hadendo dic sobre el icono instalado.

Haga dlic en Finalizar para salir del programa de instalacian.
[¥] Install Arduine driver

Install FTDI serial driver
F-{ Ejecutar Print-Rite CoLiDo Repetier-Host

Finalizar

h

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

~
Asistente para la instalacion de controladores de dispositivos Asistente para la instalacién de controladores de dispositivos

= 2 i Se estan instalande los controladores... o
Asistente para la instalacion de

controladores de dispositivos

Este asistente le ayuda a instalar controladores de software
que algunos dispositivos de equipes necesitan para
funcionar.

= ]

Espers mientras s instalan los controladores. Esta operacion puede tardar
algunos minutos en finalizar.

Para cortinuar, haga clic en Siguiente.

Cancelar

Clic “Siguiente”.

Asistente para la instalacion de controladores de dispositivos

Finalizacion del Asistente para la
instalacion de controladores de
dispositivos

Los controladeres se instalaron comectamente en este equipo.

Puede conectar ahora el dispositivo a este equipo. Si el dispositive
tiene instrucciones, léalas primero.

Nombre del controladar Estado
~* Arduino LLC fwww.ardui... Lsto para su uso

< Mrds Finizlizar Cancelar

Clic “Finalizar”.
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7.1 Instalar REPETIER-HOST

@ Instalar FTDI Drivers.
® rrocrip com Drver:

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 install the software drivers that some

computers devices need in order to work

ww ftdichip com To continue, click Next.

Cancel

Clic “"Extraer (Extract)”.

The drivers are now installing.. @ Completing the Device Driver
Installation Wizard

The drivers were successfully installed on this computer.

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

= =

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

Driver Name Status

" FTDI COM Driver Packa... Ready to use
" FTDI CDM Driver Packa... Readyto use

( Finish D| Cancel

| 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.

=

i Instalando software de controlador de dispaositiva * *
Haga clic aqui para ver el estado.

0 Doble clic w@l para ejecutar el software “Repetier-Host".
il

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

Archive  Ver | Configuracion | Temperatura Impresora  Herramientas  Ayuda

(lJ @| I Idioma I * | b Ceitina b
Z Configurar Impresora Ctrl+P T
Conectar Arch 4 i | AR Filarr
Configurar Firmware EEPROM Alt+E Deutsch =

Vigta 30 | Curva de _ :
Configurar Visor 3D Alt+V

Ajustes Generales Repetier

English —

Espafiol

Configurar Sonido Euskera

Units of imperted Objects 4 Francais

Italiano
Latvietu
Mederlands
Polski

Portugues

Russian

Svenska

Tirkce
2kag
=B
EERE

B-BAEOBINNCCROUE T

=2 AWML ¢ 4 Q

9 Clic “Configurar impresora”. , ,
Configurar impresora

Archive  Ver 0

Bopucks

RMRCe: e A } t
1 A r
O .B.a .1 I @ » o )
Conectar  Archiva  Guardar Tmgdmic  Aadfar Tageta 500 Ver Registro Mostranda Filamenta Crultando Desplazamientas Canfgurar Imp Print-Rite Parada re Emergencia

Va5 (G g oo |Soac | 6ot | Cote o]
cl Heemuad v i
| |

Mama Msan ; C\;uunn

Treslacen X | ] z
Encalar X 1¥] |2 o’
Fetaciin X 1% ] z

Il o Coectn
Postion

Inelinatian

Azim.ith
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7.2 Configurar REPETIER-HOST

féf

Debera configurar la impresora como se describe a continuacion:

Conexion.

- Seleccionar impresora: Impresora 3D CoLiDo 2.0 Plus;
- 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

nar)

Impresora: | CoLiDo 2.0 Plus 3D Frirter [ - &
Conexion | | Extruder I Dimensiones Impres |_5cnpt5 I Avanzado|
Comettor: | No se puede seleccl
Pusto ow -

Protocolo de transferencia: | 4o detect -
)

Renicio al conactar [Due native USB port

Reiniciar en emergencia [Envia &l comando de emergencia y reconecta

127

Cache Recep.:

Communication Timeout: 40

OK o Aplicar. Para crear una nueva impresora,,
Intro. La nueva impresora empezara con los Ul

[#] Usar comurnicacién Ping-Pang {Enviar solo despues de ok)

Los gjustes de impresora comesponden a la impresora seleccionada amba. Estos se guardan pulsando

k!

Yy

Seleccione el puerto que pertenece a su impresora. Si
no sabe cudl es el puerto, retire el cable USB de su
impresora y haga clic en “Refrescar puertos (Refresh
Ports)".

Ahora conecte la impresora a su ordenador y actualice
de nuevo la lista . Suimpresora operara bajo el puerto
recién afiadido. Si no aparece un nuevo puerto es que
no ha instalado correctamente el driver de la
impresora.

e

ﬁ Administrador de dispositives

Archive  Accién Ver  Ayuda
ez Bm®

Aﬁ colido-HP
. B Adaptadores de pantalla
|} :-TIE Adaptadores de red
» g Controladoras ATA/ATAPIIDE
b § Controladoras de bus serie universal
-ﬁi Controladoras de sonido y video y dispositivos de juego
|', % Dispesitives de interfaz de usuarie (HID)
b -[}? Dispositives de seguridad
I /M| Dispositivas del sistema

- ¢8 Equipo
b A Monitores
.; P Mousey otros dispositivos sefialadores
L !a Procesadores
4.7 Puertos (COM y LPT)
S ? Communications Port (COMI)

i.s Z2 Teclados
b gm Unidades de disco
[ ,£ Urnidades de DVD o CD-ROM

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

| Impresora Ajustes

[ imprmsr:  ColiCo 20 Flus 30 Prrer

Conexicn | Inpresom | Extnder | Direnscnes mprss | Soiena | Avansade

Firter Tyze! [Frpreac catetona zl

Acpasn X Mo - Repom T [Mn R =)

XMn 35 XMax Coemd. XPlat. 35

THn 1 Thax 150 Coord. Y Plat. T

Arrchums aree do irpressin: 228 mm o
Profundided erea deimpr.: 150 mm

Ahua arsa de mpresitn: 140 mm

pueden ser negativas ¥ sair de a platoforma,. Coond X7 de.
= I Cambi walares min max

angen e el centm de o pltaforma si el fmware o sopoda

Los walores mirtne y maxima definen o @noo oe cordenadze ool edtrusor. Estae conndenadas
Ia plwaforma defire oz

ousces mover &l

o
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7.2 Configurar REPETIER-HOST @J

9 Clic en “Conectar”.

Archive | Yer  Cenfiguracién  Impresora  Herrarnientas  Ayuda

OB ¢

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

NOTA: Después de conectar la impresora 3D con el software Repetier, se
mostrara en la parte inferior del software Repetier la temperatura real del

extrusor y de la plataforma. Ademas podemos observar la variacion de la curva
de temperatura.

Arhivo  Ver Configessién  Impresars Hemamiertas  Ayuds
Desconectyr  duchie  Imprimae  Aesior Ve Begisti

Wi 30| Cormsh Topetun |

Ternperaiun el

Conirul it Micka S0 ..

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.

T dwcrtsr S-0ade T — r———— e

Q‘Q.: B = wprens L4y ] e impin

Archivo  Ver  Configuracidn In O = s i

i i | Momure
s | oo
= el 1 [
&l | st
- - ’ L] L S e (3 e

Desconectar | || Archive | Imprimir 2 gtz Ve

| Vista 30 | Curva de Temperatura | v

e Mirdoe 1)




7.3 Imprimir con REPETIER-HOST f()J

Seleccione el perfil de impresion que desea imprimir, a continuacion
seleccione el tipo de filamento que va a utilizar (PLA o ABS). Luego haga clic
en "Slice con Slic3r" para generar el .GCO.

Paso 1: Seleccione “Slic3r".

Ohyrtoes Sieer | P

Pz | Corsl Manuan |

Paso 2: Seleccione el perfil con

P Slice con Slic3r

seer | Senr

%o que desea imprimir.
dlm= ]  ColiDo Best. Para pequefios objetos.
| # coorguntion |

CoLiDo standard. Para objetos grandes.

Pt Setting:
Prnter Setlings.

Filament settings: § o0 dard

Extrusar ¢

Deistoa | Svee | Bt Fraen | Comol Warus |

CoLiDo standard ABS. Para objetos en
ABS.

CoLiDo draft. Para una impresion
rapida.

CoLiDo support. Para objetos que
necesitan afadir un soporte por su

P Slice con Slic3r

D.“.‘lt_-.’iHl geometrlla.
|| % CoLiDo thin wall. Para espesores de la
e pared de un objeto inferior a 2mm.
£ Corfguration

Paso 3: Seleccione el tipo de

CorliDo MZ0ET 30 Printer
Ciolilio %3045 30 Printer

impresora: "Impresora 3D CoLiDo

2.0 Plus".

Paso 4: Seleccione el tipo de
material del filamento que va a

| Dbyetos | Sicer | Pt Presmew | Comiel Merusa |

P> Slice con Slic3r

utilizar (ABS o PLA) y la T°
' necesaria para la plataforma.

Se [Sed

Prinl Setting:
Printer Semrgs:
Filamenl settings

[CotDo e

|CalaDa 20 Flus 30 Fortar

7] CoLiDo ABS_110
i - Para filamento ABS con 110 °C de

Bansor 1

=| temperatura para la plataforma.

%ﬁ!\; COLIDO ABS—SO

Pt Sarg:
Prter S=tings:
Filament seflings.

Exinpzer 1;

- Para filamento ABS con 80 °C de
temperatura para la plataforma.
ColLiDo PLA_ O
- Para filamento PLA con 0 °C de
temperatura para la plataforma.
CoLiDo PLA_70
- Para filamento PLA con 70 °C de
temperatura para la plataforma.

lelene
Shang

[T

s Paso 5: Haga clic en "Slice con

|Colibe 20 Pas 20 Prnter

Slic3r" para cortar el archivo y

[EEETE

generar el .GCO.
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7.3 Imprimir con REPETIER-HOST (@)

e 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".

Ao e - _—_—_—_,
O.B.p.u g ® 8 - B
nv.:u::‘.a. Aichive 1...,..... drdar e Fagintin : e = Easybleds Calilio
e i— S - ;Mr» ——— @ i ":'
_ Save 1o Fils |15 - Sava far SO Pick "
i Tiempo de impresion estimado
a‘ Estimzted Proang Tme: 26m: 165
Q s L
= [ ——— 1186 men
g; wmemee CaNtidad de filamento estimado

T S Travel Mowess
® Mo Toda
na Cape

R
R

O T Prinier

9 Haga clic en "Print", 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.

| Objetes | Slicer | Print Preview | Control Manual

> Print |2 Edit G-Code ]
= Save 1o File = Save for SD Print |

tos. | Slicer | Print Preview | Control Manual | Tajeta SD

. o] | oo ®

00000060 ﬁ
# OSSR (160 -

& eSS 100§
V1 20 N
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7.3 Imprimir con REPETIER-HOST

@ Impresion.

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

st ke B Comand bk s

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.

P
Impresion Pausada

{37 Brint-Rite ColiDo Repetier-Host V1.5.5 - SNOW 1H.gcode

Archive  Ver  Configuracién  Impresora  Herramientas  Ayuda

O Binjim| s

Desconectar  Archive | Pausar | | Anular [Ver Registro

@pause un texto como este

Presiona OK para continuar,
l l Puedes afiadir pausas en tu cédigo con

I Continuar Impresién I ]

Conzejo: Puedes mover el extrusory extruir filamento para cambiar el filamento o
rellenar la boquillz =i ha rezumado. Bl programa restaurard |z posicién donde
estaba el extruder cuando se pausd la impresidn.

4

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.

Objetos | Slicer | Prirt Preview |Cmtml Manual|

Guardar G-Code impresién directa

(> Print IE Edit G-Code ]
[ Save to File ] [ | Save for SD Print | ]

NOTA: El nombre de archivo guardado puede
contener sélo caracteres alfa-numéricos del
alfabeto inglés, espacios en blanco, barra
media y barra baja.

@ Impresion terminada.

Incluir "Cadigo de comienzo” y "Cadigo final”
Incluir Comandos de Impresidn Teminada g
(Guardar en formato binario {para Repetier-Firmware)

Esta forma de guardado sirve para generar un G-code que puede
ser gjecutado desde la tarfeta SO, Por esa razdn se puede anadir el
cadigo de inicio y final jurto con los comandos de acabado
regulares como se ejecutarian durante una impresion el ordenador,
Sin embargo todos los comentarios y comandos del host se
eliminan. Si solo quieres guardar el G-code en tu editor wtiliza el
botén de guardar del editor de G-code

[I Guardar I i Cancelar

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

Afadir otro objeto 3D Escalar Rotar X/Y/Z  Ver seccién transversal  Borrar
| | PR } -

Objetos NSlicer | Prnt Preview | Contl Marudf| v
\/

)OS A @ mbh

@ comb_vp EELE - & @

Centrar objeto
Autoposicion
Copiar objeto 3D Simetria
Guardar ajustes

=

Fiarara comb 3

.. 2 -_ . .7
m—— = : — = - Informacioén
Semcrad Exiruder: iyw—-j 5 i i Caas 162 i, 14078 cw” Gipefice 190 723 ew®

— ey ] e @ ’ & S de los objetos

Hisre Wmm e VL0 o 336 mm ""‘"" Heoiyalel

= | T 150 0 e 5080mn el | mc Nut o

Dimensiones de Ia impresora 3D

| | [ |

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

Observacion:
A - Laestructura se estrecha en funcion de
la altura
B - Laestructura es paralela a la plataforma
(puente)
A B C C - Laestructura se ensancha en funcion 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 impresién 3D con FDM, si el software
detecta que 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.

ject 1% not manifold Tlu: eszentially means, that i1t 1z not
= 3 -oblems during :11-"111._ rezsulting
ce to repalr the file. One free
:;.u.t--ﬁ--]:- 1tes. net




7.5 REPETIER-HOST Impresion 3D Avanzada

o

7.5.1 Configurar Slic3r.

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

Obietos | Slicer | Print Preview | Control Manual|

Slicer: [5hc.?lr

; . Detener
P> Slice con Slic3r Slicing
I 4 Configuration l

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

standard".

a. Layer and perimeters (Capas y perimetros).

File  Window Help

Print Settings | Filament Settings | Printer Settings|

TER . e s =R

lCoIiDo standard '“E@ Layer height
=" Layers and perimeters Layer height:
Infill

First layer height:

Skirt and brim
_Dl Support material
() Speed Vertical shells
" Multiple Extruders
,_/’5}’ Advanced

= Dutput options Spiral vaze:
.| Motes

Perimeters:

Horizental shells

Solid layers:

Quality (slower slicing)

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

Detect bridging perimeters:

Advanced

Seam position:

External perimeters first:

A menor altura de capa mayor
sera la precision en la impresion,
pero mas tiempo tarda en
imprimirse el objeto.

02 mm

03 mm or %

2 : {minimum) ||I

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

= Bottom: 3

I EEOEE Py
=
[EN]

Random =

Wersion 1.29 - Rermember to check for updates at http://slic3r.org/




7.5 REPETIER-HOST Impresion 3D Avanzada

0,

b. Infill (Relleno).

File Window Help

Print Settings | Filament Settings | Printer Settingsl

Skirt and brim

__u:l_ Suppoert material
() Speed

i Multiple Extruders
J’v:’ Advanced

= Output options
.| Motes

|ColiDo standard -EH® i

| Layers and perimeters Fill density:
&=

//ﬁ il Fill pattern:

Top/beottom fill pattern:

Reducing printing time
Combine infill every:

Only infill where needed:

Advanced
Solid infill every:
Fill angle:

Solid infill thresheld area:

Only retract when crossing
perimeters:

Infill before perimeters:

A mayor densidad de
relleno, mayor sera el
tiempo de impresioén.

30 - %

|Line 7| Hay 4 patrones de relleno:

| Rectilinear ~|| como en las imagenes inferiores.

1 = layers

O Seleccione "Sélo relleno donde sea
necesario", y sélo se imprimira un dnico
perimetro exterior.

0 = layers

45 =

100 mm?*

]

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

c. Skirt and brim (Rodear y bordear).

Slic3r

Eile  Window Help

Rectilinear

Print Settings | Filament Settings I Printer Settings|

Concentric

Honeycomb

B[=E]

o Layers and perimeters
Infill

Lol Suppert material

1) Speed

" Multiple Extruders
j:’ Advanced

= Output options

| Motes

| ColiDo standard

Skirt

Loops (minimum]: 3
Distance from object: 10
Skirt height: 1
Minimurn extrusion length: 0
Brim

Brim width: G




7.5 REPETIER-HOST Impresion 3D Avanzada

d. Support Material (Material de soporte).

File  Window Help

Print Settings | Filament Settings | Printer Settings|

H n . n z
| ColiDo standard ~|EH®  support material Seleccione "Generar materlz?l .de soporte", se crearan
soportes de manera automatica en el modelo.

4 Layers and perimeters Generate support material: T
2 !

~ Infil Overhang threshold: 45 =

Skirt and brim

A4

Una vez que el angulo de la estructura
saliente OA es mas grande que el
"angulo de ajuste", el material de

Raft soporte se auto genera.

Sugerimos 45 grados.

layers

JEN support material Enforce support for the first: 0
() Speed

' Multiple Extruders
,_/’:’ Advanced

= Output options Raft layers: 0 = layers

| Motes \l/
Options for support material and raft L. d |

Limite de

Contact Z distance: 0.2 (detachable) » mm | d
voladizo:
Pattern spacing: 2.5 i Z/\
Pattern angle: 90 — N o
Interface layers: 3 = layers 45 C

Interface pattern spacing:

(=]
3
3

Don't support bridges:

=

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

Patron de material Soporte: ” ” 3
'IJ—-” O —1
Rectilinear Rectilinear Grid Honeycomb

e. Speed (Velocidad).

File Window Help

Print Settings ‘ Filament Settings I PrinterSettings|

ColiDo standard ~|[El®  Speed for print moves -

| Layers and perimeters Perimeters: 40 mm/s
P iy
//ﬁ Infill Srnall perirmeters: 20 mm/s or %
Skirt and brim .
£ Support material External perimeters: 0% mm/s or %
@ Infill: 50 mm/s
I Multiple Bxtruders Solid infill: 40 mm/s or %
7 Advanced
. Top selid infill: 20 mm/s or %
= Output options
] Notes Suppert material: 45 mm/s
Support material interface: 30 mm/s or %
Bridges: a0 mm/s
Gap fill: 20 mm/s

m

Speed for non-print moves

Travel: 150 mm/s
Modifiers
First layer speed: 50% mm/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 B —
- Filament Settings | Printer Settings
| Colido PLA_70 *|EH®  Filament
@M Colon
~ Cooling . E
= Diameter: 1.75 mm
Btrusion multiplier ! Configuracién del extrusor
y de la cama.
Temperature (°C)

Extruder: First layer: 205 Other layers: 205

Other layers: 65

EHILA RIS

Bed: First layer: 70

b. Cooling (Refrigeracion).

i Sl_ic3r
'
| Colido PLA_70 ~|H®  Enable
%> Filament Keep fan always on:
54 Cooling Enable aute cooling:
If estirnated 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 ~60s, fan will run at a
proportionally 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 = %Max: 100 =
Bridges fan speed: 100 = %
Disable fan for the first: 2 = layers

Cooling thresholds

Enable fan if layer print time is below: ] = approximate seconds
Slow down if layer print time is below: 20 = approximate seconds
Min print speed: 10 = mm/s

-
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7.5 REPETIER-HOST Impresion 3D Avanzada

7.5.1.3 Printer Settings.

a. General.

File Window Help

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

|| =EE
¢ Custorn G-code
I Extruderl

| Print Settings | FiIamentSettings| Printer Settings

Size

Mozzle diarmeter: 04

Position (for multi-extruder printers)

Extruder offset: w0 y: 0
Retraction

Length: 3

Lift 7 0

Speed: 40

Extra length on restart: -0.01
Minirnum travel after retraction: 2

Retract on layer change:

Wipe while retracting: [l

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

Length: 10
Extra length on restart: 0.5

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

File  Window Help

| Print Settings | FiIamentSettings| Printer Settings

mm (zero to disable)

mmﬁ

0
— mm/s

mim

mim

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

mm (zero to disable)

mim

[ ColiDo 2.0 Plus 3D Print ~|[H@

Start G-code

(= General

J Extruderl

(G28 : home all axes
G1 75 F200 ; lift nozzle

Accion antes de imprimir

End G-code

Gal;

G1 Z2.0;
Ga0;
M104 50 : turn off temperature
W1140 50 ; set bed target temp
G28 X0 : hoeme X axis
MEd  : disable motor

m

G1 7140 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 pestafia Slicer.

File Window Help
Frint Settings | Filament Settings | PrinterSettings|
| ColiDo standard M~ [[] Layer height

=] Layers and perimeters Layer height: 0.2 mm
 Infill _ 03 N
it and i Smepreset || e

_Dl Support material M ] )

(&) Speed Save. print settings as:

'\L'I(' Multiple Extruders I [Cu:ullDu standard_P § B
7 Advanced 0K ] [ 2 = (minimum)

= Output options [l

.| 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
permitird imprimir mas objetos a la vez.

d. El entorno de impresion 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°C
y viceversa.
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7.5 REPETIER-HOST Impresion 3D Avanzada r()J
/.5.3 Curakngine.

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

| Objetos | Slicer | Prnt Preview | Cortrol Manual |

. Paso1: Seleccionar "CuraEngine".
P> Slice con CuraEngine Ds?}g:z
Paso 2: Seleccione "Perfil de impresién”
v | asmne | JJ e |y vperfi| de filamento".
r
Perfil de Impresion:
Pirt Corfiguration: [ Colido -]
M Tae {“"-”“' } Paso 3: Haga clic en "Slice con
Quality: 015 mm b H n
Support Type: [Ncsne ,] | CUraEnglne .
Speed: .
Slow Fast

Print Speed: 45 mm.s

Cuter Perimeter Speed: 45 mms

Infill Speed: 50 mm/s
Infill Density 20%

Enable Cooling

Perfil de Flamento:

Extrusor 1: Colido DIY PLA T
CuraEngine is | program developed by David Braam. For more informations visit
https:/fwrerw ultmaker com

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

1§ Print-Fitw LoliDo Repatier-Hat V155 - ENOW_1H geods

| = il
T e r——
O .B.pb.m & E @ -
Deicwnecs  oike Impime  Gedar SerRagm Canfiie Wgiesant Eisy Made Calilo Pivsda dé Emepsicia
ke 0 | Curvn ce Ttz | Cirm [ e — r——
CuraEngine Setiings [ | |
e P> Slice con CuraEngine
[Cata | | e FELLE 117 8 oe = T
o F z) | A s = -
(- 7oy Fyeeey— CuErgne 71 |0 Maemper
Soeed st | St [ Eunan | Codts | et ET———
Soend Part i des Inpesiin
Tow fam Frrt Cordpesten: [Tkl
] @ ]
Adhmman Ty
Torvai i & il e {iie
Farnars Capa: n e ;\_ﬂlsm
g0 )
s Frsasiey @ ] i ..
e Peasater 0 s}
Soeed -
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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 Z y las varillas lisas del eje X y del eje Y.

Para lubricar la varilla roscada del eje Z, por favor siga las siguientes
instrucciones:
1. Prepare un lubricante similar a la grasa para rodamientos SKF (no
suministrado).
2. Gire lentamente la varilla roscada del eje Z para subir o bajar la plataforma
de impresion.
3. Utilice un pafo limpio y que no libere pelusa para extender la grasa en la
varilla roscada y en las dos varillas lisas del eje Z.
4. Asegurese de que la grasa cubra el interior de la varilla roscada del eje Z.

Varilla Roscada

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 X'y del eje Y. Mueva el extrusor de la impresora de zquierda
a derechay 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).




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 didmetro del filamento sea de 1,75 mm serian
compatibles con los filamentos CoLiDo. Seria el caso de las impresoras Reprap, Makerbot, Afinia, Up!, BQ, etc
Para ello el didametro 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 impresion 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 serd el nivel de detalle del
objeto; por lo tanto el tiempo de impresion serd mayor. La impresora viene configurada con diferentes
ajustes de impresion: “CoLiDo Best”, “CoLiDo Draft”, “CoLiDo Standard”, “ CoLiDo Standard ABS”, “CoLiDo
Support”, “CoLiDo thin Wall". Después de seleccionar el perfil de impresion deseado y realizar el corte (Slicer),
el software Repetier mostrara el tiempo estimado de impresion.

¢Cémo limpiar un extrusor
obstruido?

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

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

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

;Puedo ajustar parametros
durante la 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.

¢Cémo 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 més 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 continuacién 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 plataforma y el extrusor se enfrien entorno a la temperatura de
ambiente, a continuacion, retire sin esfuerzo el objeto impreso.

2. Si el objeto impreso todavia se adhiere con fuerza a la plataforma; por favor, retire con cuidado el objeto
utilizando un cutter o similar.
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Capitulo 9 Preguntas frecuentes (FAQ)

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

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

3. Asegurese de que la plataforma de vidrio que estd 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 aun no puede leer el archivo, compruebe si los archivos guardados en la tarjeta SD estan en
formato .GCO y el nombre del archivo es correcto (puede contener sélo caracteres alfa-numéricos del alfabeto
inglés,

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

3. Por favor, vuelva a comprobar si la tarjeta SD esta correctamente insertada en la ranura para tarjetas SD. Si
no es asi, por favor vuelva a insertarla.

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

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

Necesito hacer una
pausa/reanudar durante
la impresion.

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

NOTA: Por favor, tenga paciencia después de seleccionar "Pausar 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 Impresién”y luego haga clic en
"Reanudar Impresiéon" cuando quiera volver a reanudar la impresién.

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 Impresién" 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 enfridndose.

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
posicion inicial en los ejes XYZ.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Objeto” 'E:} , haga clic en “Escalar objeto” y luego coldéquelo otra vez en el centro.

¢Cémo establecer los pardmetros
para la impresora 3D sobre
software Repetier/Slic3r?

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

2. Para el usuario avanzado, haga clic en "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 estad conectada al ordenador mediante el cable USB y esté encendida;
2. Asegurese de que la seleccién del puerto COMx en la configuracién de la impresora es la correcta. Al
encender la impresora, el puerto serd el Ultimo 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.

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 &rea de contacto del objeto con la plataforma es demasiado pequefia, 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 podra 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.

¢Cémo descargar Repetier para
Mac OS o Linux?

Ir ala 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 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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