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Capitulo 1 Introduccion @J

Este manual de usuario esta disefiado para iniciar su viaje con la impresora 3D
CoLiDo X3045 en la direccion correcta.

En el capitulo 1-5, usted puede aprender los conocimientos basicos de la
impresora 3D CoLiDo X3045, cobmo desembalarla de forma segura y cdmo
realizar una configuracion 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 X3045.

Este manual le permitira conocer plenamente la impresora y hacer productos
increibles.
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Capitulo 2 Seguridad y cumplimiento @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 personasy
perjudicar al producto y a su entorno.

Simbolos de alerta de seguridad.

A\

> pPPo 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 méviles 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 estd delante de la impresora 3D
cuando se trabaja.

PRECAUCION: Tenga cuidado al usar material no homologado por
CoLiDo, puede dafiar 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 4rea 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 restriccion esta diseflada para proporcionar una proteccion razonable contra
interferencias perjudiciales en zonas residenciales 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
continuacion se sugiere al usuario adoptar uno o mas métodos para eliminar la
interferencia:

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

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

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

4. Obtenga 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:

300 * 300 * 450 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: 300W

Voltaje de entrada:

110V - 240V

50/60 HZ

Software

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

Sistema operativo: Windows 7,

Mac OS, Linux

Conexion: USB, tarjeta SD

Mecdanica

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

Dimensidn

Tamafio de la impresora:
530 * 530 * 690 mm
Tamanfo del embalaje:
650 * 650 * 790 mm
Peso neto: 35 Kg

Peso bruto: 40 Kg

Sonoridad
<60 dB
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Capitulo 4 Sistema de impresion @J

La Impresora 3D de sobremesa ColLiDo X3045 hace objetos tridimensionales
sélidos por fusién de filamentos CoLiDo PLA/ABS. Los archivos 3D disefiados se
convierten en comandos ColLiDo a través del programa informatico
"Repetier-Host" y son enviados a la impresora ColLiDo 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 Deposicién Fundida o FDM
(Fused Deposition Modeling).

@ coLipo X304
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Capitulo 5 Configure la impresora CoLiDo @

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 precaucion.

5.1 Desembalaje de la impresora ColLiDo.

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

NOTA: Por favor tenga la impresora en habitaciones con temperaturas
normales.

PRECAUCION: Desembale con cuidado la impresora y montela
siguiendo los pasos del manual.

> > >

Coloque la caja de embalaje de la impresora en una superficie secay plana
al abrir.

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 electronico con el numero de serie de la impresora, nombre vy
cantidad de accesorios que faltan a: soporte@colido.es
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5.2 Lista de verificacion de accesorios @J

Bobina de filamento PLA (1kg)

Portabobinag o

L= [0 T B e

Cable de alimentacion .

Cable USB =r

Kit de herramientas

Lector de tarjetas SD .

Plataforma de vidrio PLA PLA

Plataforma de vidrio ABS

Tarjetadecalibrado ... O

Pieza de muestraen3D .
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5.3 Saque la Impresora CoLiDo de la caja de embalaje @J

a Levante con cuidado la caja exterior. Coloque la impresora sobre una
superficie plana y retire con cuidado la espuma del embalaje y la bolsa
que cubre la impresora.

NOTA: No estire ni retuerza el cable en ningun momento.

ﬁ NOTA: La impresora es pesada, por favor, saque la impresora

con cuidado.

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

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

NOTA: Por favor, mantenga el material de embalaje en buen
A dafios innecesarios durante el transporte.
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5.4 Partes de la impresora 3D CoLiDo X3045

@

Puerta
frontal

Panel LCD

Botén LCD

Extrusor

Lateral

Asa de sujecidn

Puerto de
A alimentacion
[ ]

Ranura tarjeta SD

Puerto USB
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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).

Soporte de bloqueo

Tornillos

iRECUERDE!

&
Retire el soporte de blogueo, -
d aflojando los tornillos antes
de usar.
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5.6 Encienda la impresora @J

5.6.1 Encienda la impresora.

Conecte el cable de alimentacion a la impresora.
NOTA: Asegurese de que el interruptor
de la impresora esta en posicién “O".

a Enchufe el cable de alimentacion a la
fuente de alimentacién del AC.

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

e Inserte correctamente la tarjeta SD en
la ranura para tarjetas SD. (La tarjeta SD
almacena archivos .GCO para imprimir
directamente).

NOTA: Antes de insertar o

extraer la tarjeta SD, por favor
apague la impresora para

evitar dafios en la tarjeta SD.

9 Encienda la impresora al cambiar a la
posicion "I" como se muestra.

PRECAUCION: Utilice sélo el cable de alimentacion incluido en el

A paquete. El enchufe de la fuente de alimentacion debe estar cerca de la
impresora, asi la energia se puede desconectar facilmente en caso de
emergencia.
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5.7 Instalar la plataforma de vidrio r()J

5.7.1 Desembale la Plataforma de vidrio.

5.7.1.1 Mueva el mando LCD para ir a menu principal, gire el mando LCD
parair a “Preparar”.

e
| P (-
TP ] |

'reparar =

Preparar

Control
Imprimiy deside S0—

P Control

Imprimiy desde S

5.7.1.2 Mueva el mando LCD para ir al submenu, seleccione "Auto Inicio
XYZ" y pulse el boton para confirmar. A continuacion, la plataforma de
impresion se desplazara hasta la posicion HOME.

Por favor, no gire manualmente las
varillas roscadas Z para evitar que
se desequilibre la base.

5.7.1.3 Retire la espuma, para liberar el paquete que se encuentra debajo
de la plataforma de impresion donde va la bobina de filamento y los
vidrios para la impresion.
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5.7 Instalar la Plataforma de vidrio @J

5.7.2 Instalar la plataforma de vidrio.

Saque las dos plataformas de vidrio del paquete.

Seleccione la plataforma de vidrio de acuerdo con el material del filamento
que se utilizara. Ambas plataformas estan identificadas
como "PLA" o "ABS".

Orientacion de la Plataforma
de vidrio:
- La superficie rugosa de la
Usar sélo PLA Usar sélo ABS plataforma de vidrio debe
quedar en la parte
=s  Superior cuando se instala.
(Las palabras impresas
deben estar hacia arriba).

Plataforma de Vidrio

NOTA:

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

2. Limpie la plataforma de vidrio con un pafio que no suelte pelusa o con
un tejido humedo. Durante la limpieza de la plataforma de vidrio no utilice
alcohol o cualquier solucién quimica de limpieza, ya que puede daiar 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.

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

tana de
sion

Para quitar la plataforma de vidrio, empuje la esquina inferior derecha
como muestra la siguiente imagen.
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5.8 Cargar el filamento en el extrusor @J

5.8.1 Saque el filamento del embalaje.

5.8.2 Inserte el portabobinas en la ranura situada en la parte posterior de la

impresora y empuje hacia abajo para bloquear como se muestra a
continuacion.

Ranura para el
portabobinas

Portabobinas

5.8.3 Monte el filamento en el portabobinas y asegurese de que el filamento
puede girar hacia la izquierda libremente.

5.8.4 Tire del filamento de la bobina. Corte la punta con una tijera para una
mejor instalacion.
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5.8 Cargar el filamento en el extrusor f()J

5.8.5 Inserte el filamento en el tubo (véase mas abajo la imagen) hasta que
salga por el otro extremo.

NIRRT

5.8.6 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

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

Brazo del extrusor




Capitulo 6 Calibrar y probar la impresora CoLiI{ej

Pantalla inicial del panel LCD.

[@] PRINT-RITE
&Colibo X3045

Impresora 3D

HE1 .0/

6.1 Menu principal.

6.1.1 Presione el botdn LCD para ir al menu principal y podra ver tres
submenus (imagen A).

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

18



6.2 Menu Calibrado @f

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

n ] l WET i
|Mod E‘!! Bracian = |} NOTA: "Modo Calibracion” sirve de guia al usuario

Ajustar bzse Lup.— para ajustar la plataforma de impresion y verificar

[.n:—:=..:1.|_..ri 1vat Frenos que el test de impresion es correcto.

Auto Tareto & D

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

vista superior de la impresora

6.2.3 Comience a calibrar la plataformay el extrusor.

6.2.3.1 Use la tarjeta de calibrado para comprobar la distancia entre la
punta del extrusory la plataforma (ver imagen G).

Extrusor __

Tarjeta de calibrado
Plataforma de vidrio
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6.2 Menu Calibrado @f

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

Tarjeta de calibrado

<«—— Extrusor
Plataforma de

impresion

Nota: Si no se cumple la condicidén de calibracidn, 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 condicién inicial.

Condicidn 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 condicion inicial.

20



6.2 Menu Calibrado @J

Vemos en la imagen H la ubicacion 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 Condicion
de calibraciéon inicial, gire el mando LCD para seleccionar "Préximo
paso", como en la imagen I, a continuacién, 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.

21



6.3 Extrusor y prueba de filamento @J

6.3.1 Después de la calibracién, la pantalla mostrara laimagen K, pulse el
boton LCD para seleccionar el tipo de filamento que usara en la
impresion.

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

Cargando FLA

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| Temperatura del extrusor
PLA 205 °C
ABS 220 °C

Temperatura actual del extrusor
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6.3 Extrusor y 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 impresién,

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

Freparsr .
Control —
| Twpremir eecide ! Q

Condiciones éptimas:
El filamento fundido fluira hacia fuera suave y continuamente desde el extrusor.

Condiciones no optimas:
El filamento fundido no fluira hacia fuera suave y de forma continua desde
el extrusor.

— Mal fundido Nota: Si el filamento que fluye no es éptimo, compruebe lo
. - i siguiente.
! % a. Temperatura del extrusor: debe ser el equivalente a la
, x temperatura programada y de acuerdo a la temperatura de
y ] 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
solucién 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 impresidon con tarjeta SD @J

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

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

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

2. Compruebe si el archivo de prueba
esta guardado en la tarjeta SD. El
nombre de archivo de prueba se
actualizara en la base de la impresora.
(Por ejemplo: PCTl.gco para filamento
PLA y ACT l.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

l_dd filamento)

Temperatura actual de la Plataforma

NOTA: El ajuste de la temperatura o T2 6ptima d
para la plataforma de PLA y ABS es [Filamento| T OPtima del | Olp |r?a N
diferente. Un ajuste de temperatura extrusor _ |1a platatorma
incorrecto 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.

1?1@:.:. A
o Fll O[T

TR [ Faes ! LR
T | s R T |

]_._;.Ii_li_: .l:;l = '-|!"-'-||'!- W

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

6.4.5 Definicion de la pantalla LCD.

Ajuste de temperatura

L de la plataforma
Temperatura optima

de impresioén
(depende del material
del filamento)

Temperatura
actual del extrusor

Velocidad del ventilador

Longitud del filamento
consumido

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

archivo impreso Barra de proceso de

impresion
Temperatura actual
de la plataforma

25



6.5 Menu Preparar @J

Hay 7 submenus en "Preparar" como a continuacién vemos en la imagen I-II:

|. Modo Calibracién: Prueba y calibracién de la impresora (Consulte de 6.1 a
6.4).

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

3. Desactivar Frenos: Desbloquea todos los motores, se puede mover la
posicion de la plataformay 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 posicién inicial.

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

7. Enfriar Im.3D: Enfria la temperatura de la plataforma'y el extrusor (vuelve a
la temeperatura ambiente) .

26



6.6 Cambiar el filamento

0,

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

Cargando FL#

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

c. 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.

27



6.6 Cambiar filamento @J

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

|
A i | | AT

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

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

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

Hay 5 submenus en la opcién "Control™:

1. Temperatura - Para ajustar la temperatura de impresion.

2. Velocidad - Permite variar la velocidad de impresion.

3. Contador imp. - Se refiere a informacién de funcionamiento de la impresora.
4. Info impresora - Se refiere a la informacién basica de la impresora.

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

'i."_‘:ll!- ALl

LOTTa i'| %
Into 1mpr:

6.7.1 El menu de
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
ajustary pulse el boton para confirmar. A continuacion, 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.
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6.7 Menu Control féj

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

6.7.3 Menu "Contador Imp".

Impresidn  LOOGL, 3 K Tiempo total de la dUltima impresion
Encendido 00000, O Tiempo total que la impresora ha estado encendida

Long Frl | QOOQOD, 51 m Cantidad total de filamento consumido por la
impresora

6./.4 Menu "Info impresora".

Muestra la informacion basica de la impresora, el tipo de impresora,
version vy licencia. La version actual y la licencia depende
de la impresora enviada.

PRINT-RITE

! 11L1[h| '.I'I..1f El tipo de impresora
Version ¥5l,0A Versién de la impresora
Licencia

Licencia 1E1”111””1
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6.8 Imprimir desde el menu SD @J

_II -|_'_-'|_'-|

TeFaral ; "Imprimir desde SD" sirve para seleccionar el
Control Rt archivo SD para imprimir desde la tarjeta SD.

Tiprinie o

6.8.1 Los documentos por defecto incluidos de fabrica son:
(se actualizara dependiendo de la impresora que se envia).

CJAES models

JFLA models

EEnLiDn 2.0 Flus 3D Frinter User Manual. pdf
@M:Tl. goo

4] FCTL. geo

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

Seleccione el archivo de impresidn que desea
imprimir.

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

NOTA: La impresora sélo 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 r()J

6.8.3 Opcién “Pausar Impresion”:
1. 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.

Raamadar 1mpres

|¢-| el &

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

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

b. Si reanuda la 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 fluya sin problemas.

6.8.4 Opcién “Anular impresién”:
1. Pulse el mando LCD y gire para seleccionar "Anular impresion®;
Una vez que pare, el extrusor de la impresora ira a la posicién 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 impresién.

Durante la impresién, gire el mando LCD 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 6.7).




Capitulo 7 Instalar y configurar REPETIER-HOST @J

Si desea imprimir archivos desde el ordenador, es necesario instalar

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

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

Select Setup Language ‘ @

|  Select the language to use during the
installation:

Seleccione el idioma a utilizar
durante la instalacion.

’English -

Catala -
Cestina

Corsu

Dansk

Deutzch
English

m

Francais

Italiano

Magyar

Mederlands

Marsk

Polski

Portugués (Brasil)

Portugués (Portugal)

Slovenski ) ) M

9 Comenzara la instalacién. (Se le preguntara ";Quieres permitir que el
programa realice cambios en este equipo?", Por favor haga clicen "Si" para
continuar con la instalacion).

i — i
5 Instalar - Print-Rite Repetier-Host |l 8! Instalar - Print-Rite Repetier-Host A==

_Bienver!ido al aSi_StEnIEE de Es Ii:n’:o‘r‘;rﬁ:?la la siguiente informadion antes de continuar.
instalacion de Print-Rite
Repetier-Host

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

EULA (End User License Agreement) for Repetier Host (hereinafter called -
Se recomienda cerrar todas las demés aplicaciones antes de software) D
continuar.
IMPORTANT, PLEASE READ THIS AGREEMENT CAREFULLY before you start
Haga dic en Siguiente para continuar o en Cancelar para salir instaling the software. This EULA is a legal agreement between you (hereinafter
de |z instalacién, icalled licensee) and the company Hot-World GmbH & Co. KG (hereinafter called

licensor). By installing or using the software, you agree that you accept this
imgreement binding. If you do not agree with this agreement, do notinstall and
use the software,

The software is protected by copyright. All rights to the program remain with the 7
@ Acepto el acuerdo
“TNG acepio el acuerdo

TN e

Clic en “Siguiente”. Clic “Acepto el acuerdo”,
Clic “Siguiente”.
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7.1 Instalar REPETIER-HOST

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

-
§8) Instalar - Print-Rite ColiDo Repetier-Host [ 48 tnstalor - Print-Rite ColiDo Repetier-Host =2 EET

Seleccione la Carpeta de Destino

Seleccione los Componentes
éDonde debe instalarse Frint-Rite ColiDo Repetier-Host?

&Qué componentes deben instalarse?

l El programa instalara Print-Rite ColiDo Repetier-Host en la siguiente carpeta. ﬁmegilmegﬁgsﬁizmmaa‘gﬁxﬂf:;WES oo o
Para continuar, haga dic en Siguiente. 5i desea selecdonar una carpeta diferente, /| Repetier-Host -
hi tall the following printers. 21KB

oliDo 2.0 Plus 3D Printer 5KB
oLiDo Compact 30 Printer 4KB
oliDo M2020 3D Printer 5KB|E

[] curaEngine Slicer
Overwrite existing CuraEngine configurations T

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

<Atras | Siguiente > Cancelar <Afrés || Siguiente > Cancelar

Haga clic en “Siguiente”. Haga clic en “Siguiente”.

f 5 1 ' C
#5) Instalar - Print-Rite ColiDo Repetier-Host [ ke #5 Instalar - Print Rite ColiDo Repetier-Host =l CT

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

las Tareas
£Qué tareas adiconales deben realizarse?

El programa de instalacién creard los accesos directos del programa en la Selecdone las tareas adidenales que desea que se realicen durante la instaladion de
siguiente carpeta del Mend Inicio. Print-Rite ColiDo Repetier-Host y haga dic en Siguiente.

Para continuar, haga dic en Siguiente. 5i desea selecdonar una carpeta distinta, haga Iconos adidenales:

dic en Examinar.

Crear un icono en el escritorio

T~
rint-Fute CoLiDo Repetier-Host| ) Examinar. ..

[F] Mo crear una carpeta en el Mend Inido

[ cawvss [(siguente > )) [ cancelar | [ <Az (sguente>) [ cancelar |

Haga clic en “Siguiente”. Haga clic en “Crear icono en el escritorio”,
Haga clic en “Siguiente”.

i Instalar - Print-Rite ColiDo Repetier-Host 3 Instalar - Print-Rite ColiDo Repetier-Host C=0e

Listo para Instalar Instalando
Ahora el programa estd listo para inidar la instalacién de Print-Rite ColiDo Por favor, espere mientras se instals Print-Rite ColiDo Repetier-Host en su
Repetier-Host en su sistema. sistema.
Haga dic en Instalar para continuar con el proceso o haga dic en Atras si desea revisar Extrayendo archivos...
© cambiar alguna cenfiguracion. C:\Program Fles\Print-Rite-Repetier Host\Slic3r\epfworkr tiperl5 14.dl
O Prosran Pl - = 0w i
C:\Program Files\Print-Rite-Repetier-Host
Tipo de Instaladidn:
Typical installation

Componentes Selecdonados:
RepetierHost
Install the following printers
ColiDo 2.0 Plus 3D Printer
ColiDo Compact 3D Printer
ColiDo M2020 3D Printer
ColiDo X3045 30 Printer T

i ) (e
Haga clic en “Instalar”. Si aparece un mensaje del antivirus,
por favor permita la operacion.
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7.1 Instalar REPETIER-HOST

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

r
5! Instalar - Print-Rite ColiDo Repetier-Host | e S

Completando la instaladon de
Print-Rite CoLiDo Repetier-Host

El programa completd la instalacidn de Print-Rite ColiDo
Repetier-Host en su sistema. Puede ejecutar la aplicacidn
hadendo dic sobre &l icono instalado.

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

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

Haga clic en “Finalizar”.
9 Instale los controladores de Arduino.

- #
Asistente para la instalacién de controladores de dispositivos Asistente para la instalaciGn de controladores de dispositivos

Asistente para la instalacién de i talindollos contml r@
controladores de dispositivos

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

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

Para cortinuar, haga clic en Siguiente

Haga clic en “Siguiente”.

Asistente para la instalacién de controladores de dispositivos

Finalizacion del Asistente para la
instalacién de controladores de
dispositivos

Los controladores se instalaron comectamente en este equipo.

Puede conectar shora el dispositivo a este equipo. Si el dispositivo
tiene instrucciones, lealas primero.

Nombre del controlador Estado
s Arduing LLC awe ardui Listo para su uso

Haga clic en “Finalizar”.
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7.1 Instalar REPETIER-HOST

@ Instalar los drivers FTDI.
@ FTDIChip COM Dri_vers_ Device Driver Installation Wizard

FTDIChip CDM Drivers Welcome to the Device Driver
Installation Wizard!

Click Extract’ to unpack version 2.08.30 of FTDI's Windaws
Driver package and launch the installer. This wizard helps you install the scftware drivers that some
computers devices need in order to work

www ftdichip com To continue, click Next.

Cancel |

Haga clic en “Extraer (extract)”. Haga clic en “Siguiente (next)".

; ~
Device Driver Installation Wiza_ Device Driver Installation Wizard

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. K your device
came with instructions. please read them first.

= =

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

Driver Name Status
" FTDI CDM Driver Packa... Readyto use i
" FTDI CDM Driver Packa... Readyto use i

Cancel

Haga clic en “Finalizar (finish)".
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7.2 Configurar REPETIER-HOST

®

),

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

impresora.

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

[*I¥ Instalando software de controlador de dispositive * *
Haga clic aqui para ver el estado,

a Doble click EE para ejecutar el software “Repetier-Host".
gt

i

9 Seleccione el idioma que desee en el software, "Configuracion" - "Idioma".

Archive  Ver | Configuracién | Temp p H i Ayuda
Ll) E“ Idioma | > | Ba  Ceiting D
Coneeiar i v Configurar Impresora Ctri+P E= Dansk b
Configurar Firmware EEPROM  Alt+E ™ Deutsch —
Configurar Visor 30 Alt+V B8 English =
Ajustes Generales Repetier Espafol
Configurar Sonido == Euskera
.i. Units of imported Objects » |BE Frangais
o . ~ |BN  Haliano
‘i" = Latviesu
Q = Mederlands
I B Polski .
@ I B Portugues
mm  Russian
ﬁ E=  Svenska
@ B Tarkece
W EEr
Z e B3E
B AR
==
im

g Haga clic en “Configurar impresora”.

Configurar impresora

Archive  Ver  Configuracién  Temp p F i Ayuda

i * o (=

O .B.= - / @ w ] (8
Conectar  Archive  Guardar Imprimir  Anular Tarjeta S0 Ver Registra M do Fil: Ocultando Des i Caonfigs i rint-Rite Parada de Emergencia

Vista 30 | Curva de Temperatura |

Obistos | Slier | G-Cods | Control Manual

HOemESG VY Sdi

Name

Mesh  Collision

ERNE] uFcRER: Ale)

Traslacion X | Rl |z |

Escalar X | [ ¥ | E4

Rotacién X | [ ¥ [z |

[[] Cut Objects
Postion

Inciination |

Azimuth [
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7.2 Configurar REPETIER-HOST

L,

Debera configurar la impresora como se describe a continuacion:

Conexion:
-Seleccionar impresora: Impresora 3D CoLiDo X3045.

-Velocidad de transmision (Baudrate): 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

Impresora

It:ounoxmanPrirner vI B

Conezdon ‘_'

Connector:

sara | Extuder | Dimensiones Impres [ Soipts | Avanzads |

(emensee 4€O1 no se puede seled

COM3 -

Puerto:
Baudrate

Protocolo de transferenda::_ygdqeq

Renicio al conectar [DTR.k!w—)hd’lQhW- : '-']

Reicir en emergenci2 [ Ervia el comando & cia yreconecta -

Cache Recep.: :_‘\_2_?1
Commurication Timeout: 40 12
Usar comunicacién Ping-Pong (Enviar solo despues de ok}
Los ajustes de impresora comesponden a la impresera seleccionada amiba. Estos se guardan pulsande

0K o Aplicar. Para crear una nueva impresora, solo introduce un nueve nombre de impresora y pulsa
Intro. La nueva impresora empezara con los ditimos ajustes seleccionados.

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.

onar)

ministrador de dispositivos

iwo  Accion Ver Ayuda
b EHE R

§ colide-HP

B Adaptadores de pantalla

C? Adaptadores de red

g Controladoras ATA/ATAPLIDE

- i Controladoras de bus serie universal

. id Controladoras de sonido y video y dispositivos di
i % Dispaositivos de interfaz de usuario (HID)
. H@ Dispasitivos de seguridad

-8 Dispositivos del sistema

1% Equipo

El Monitores

B Mouse y otros dispositivos sefialadores

Procesadores

S5 Puertos (COM y LPT)
f? Communications Port (COM1)
. X5 USB Serial Port (COM3)

- Teclados

£ Unidades de disco

l&% Unidades de DVD o CD-ROM

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

Impresora Ajustes

¥ Max

Impresora: CoLiDo X3045 30 Printer - @
Conexion | Impresora Ml&maﬂs’unes Impres ISﬂlﬁilMﬁﬁml

Prirter Type: [hum artesi 'v] =
Reposo X [Min =] ReposoY: M =] Reposo Z:

XMin  -20 XMax 305 Coord. X Plat: 20

YMn 20 YMax 308 Coord. Y Plat: 20

Anchura area de impresidn: 300 mm L
Profundidad area de impr.. 300 mm |
Altura area de impresion: 450 mm

Los valores minimo y méximo definen el rango de cordenadas del extrusor. Estas coordenadas

pueden ser negativas y salir de |a plataforma. Coord XY de |a plataforma define las

coordenadas donde |2 plataforma comienza. Cambizndo los valeres min/max puedes mover el

origen en el centro de |z plataforma si el fimware lo soporta.

‘_

= E
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7.2 Configurar REPETIER-HOST @J

9 Haga clic en “Conectar”.

Archive Ver Configuracion Impresora  Herramientas  Ayuda

OiB.¢

Conectar | Archive  Ver Registro
Vista 3D | 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 cama. Ademas podemos observar la variacion de la curva
de temperatura.

fechivo Ve Configuracion  Tmpresows  Hemsmientss  Ayuda
Descoreetai Aschivh  Imprenic  Asular Ver Regstnn
Ve 30| Curen co Torpermtum |

eret

1 Extruder; 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.

Tl importer G-Code TS  ——— . (=

2 : 4 (<&} imrs —
Archive VWer Configuracion In e e

& Descarges | seageode
L B Escrioiin [l aaa
Sorsime (3| LI bbbgende
- - . 5 Saios recientes G
- cocge

e X oL F . = <l "_: i we 10 48 i ert¥rad.. i-uz
Desconectar || | Archive | Imprimir et
Vista 3D | Curva de Temperatura

+ [y || Busear brpromse -
Bl ] Bt

¥ Equipo
i Windoms (2
o HE RECOVERY (f
s HP_TOOS )
—MARCES G T

Hombre zar = {GloderdD-fles -
(e =
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/.3 Imprimir con Repetier-Host

o

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

tpetan | Sicer | Pk Freveen | Cormrel Morns]

Detener

P Slice con Slic3r Slicing

Prrt Sating:

Prrter Sttriga:
Filamant sattings:
Extnsor 1-

[Cbyetoa | S | Pt Fremew | Comrel Marual

Dafensar

P> Slice con Slic3r Slicing

Sker  [Shea =l [ ofMamger. |
| % Conligrtion |
e i ——
Priter Sattng: | CoLio 3045 30 Prveer B |
Filament settings-
Erusor 1: T -
v = Datenar
‘ P Slice con Slic3r Siicmg
Seer [k =] [ 8 Manasee
| Cortiguration
Pt Sering: oo Bt )
Pirter Setige: [Calua 3045 30 Prrer =)
Filement seftings:
Estrussr 1
Cokdo ABS_ 110
Cokdn ABS_80
Coldn PLA O
poririe ABS
Creemde Sicle prririe PLA
v = Daotener
P> Slice con Slic3r Slicing
e[S BT
| % Configuration
Port Seting: Er =
Porter Settnga: [Cal0a ¥3045.20 Prrser )

Filoment setings:

Estrugor 1

Paso1: Seleccione “Slic3r".

Paso 2: Seleccione el perfil que desea
imprimir.

CoLiDo Best - Para objetos pequefios.
ColLiDo standard - Para objetos
grandes.

CoLiDo standard ABS - Para objetos en
ABS.

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

CoLiDo thin wall - Para objetos con
paredes de espesor inferior a 2 mm.

Paso 3: Seleccione el tipo de impresora:
"Impresora 3D CoLiDo X3045".

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

CoLiDo ABS_110
- Para filamento ABS con 110 °C de
temperatura para la plataforma.
CoLiDo ABS_80
- Para filamento ABS con 80 °C de
temperatura para la plataforma.
CoLiDo 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.

Paso 5: Haga clic en "Slice con Slic3r" para
cortar el archivo y generar el .GCO.
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/.3 Imprimir con REPETIER-HOST f()J

@ 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".

Aechivg Ve Corfiguncitn  Imgieson  Hemimiercs  Syuds

O.B.»p.1 ¢ £ @ - _
Dmconaclst  Aschive  lmgximic Arubar Ve Aagisre Configuarimpiars  Eany Mods  Colilio Peads di Emsrgencia
40 5 | Curvn e T, - e
Ic]. | [ Pt | & Ede G-Cade 1|
’I: |E Sove i Fil I Bive for SO Fre |
= | Tiempo de impresién estimado
a Eatimatid Pringing Tims: 26m 168
ol |EE &

Filsmeant e 1186 mm

S | vmmimaen Cantidad de filamento estimado

g 71 Shorw Traved Mioves

- - il
7| sl W

FIAHWARE_TRLI TTE! /e Tenvde 1-parTa . con FOOTOCCL_VERSTON) 1.0 MACHINE_TYPEilenoel EXTRIDES_COUONT1L

e

Coractsde: Cekille BT 30 Prrter sz 34 B b -

@ Haga clic en “Print”, para empezar a imprimir.

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

Obigtos | Slicer | Print Preview | Control Manual |
> Print |E Edit G-Code ]
= Save to File = Save for SD Print |

@ (5
20000000 50000000

# QRGO 165 < 7 O — ]
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7.3 Imprimir con REPETIER-HOST (@)

@ Impresion.

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

o % ;g.._:agpﬂ!v?&ng il

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.

7
Impresion Pausada

[ Print-Rite ColiDo Repetier-Host V15,5 - SNOW_1H.gcode
Presiona OK para continuar.
Archiva  Ver  Configuracion.  Impresora  Herramientas  Ayuda I l Puedes afiadir pausas en tu cédigo con
l

E @ I I o @pause untexto como este

Desconectar  Archivo | Pausar | | Anular Wer Registro

Congejo: Puedes mover el extrusor y extruir filamento para cambiar el filamento o
rellenar la boquilla si ha rezumado. Bl programa restaurard la posicién donde
estaba el extruder cuando se pausd |a impresidn.

9

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 la tarjeta SD.

Guardar G-Code impresion directa

o | Sliar | Pirt Preview | Gonirol Manud |

Incluir “Codige de comienzo™ y "Codigo final™
(> Print e Edit G-Code ] Incluir Comandos de Impresisn Teminada g
B Save to File |I= Save for SD Print ] Guardar en fomato binario fpara Repetier-Fimware]

Esta forma de guardado sirve para generar un G-code que puede
| =erejecutado desde la tareta SD. Por esa razdn se puede afiadir el |

NOTA: El nombre de archivo guarda- chdgndo iy ina o conlos comaes do aabad
do puede contener sélo caracteres %@Eﬁﬁg;ﬂ?ﬁwﬁﬁﬁa
alfa-numeéricos del alfabeto inglés,

espacios en blanco, barra media y e

barra baja.

@ Impresidn terminada.

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 Impresion 3D Basica @

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”.

Autoposicién Ver seccion transversal
Afadir otro objeto 3D Esclalar . . |, B
Objetos “Siage.r lMTI Manudl o
DUITdl

lb@m¢ ® 4 A

o i e .
W -, - = i , — — = ” Informaciones
ennet et —— M. . m,:“l“ =@= 1| delos objetos
irdm. N 0 mn. 00 Meniold ok conpuiesd
[T — Taropa: Tl ;mm A ﬁgfmm::" E%
L= Dimensiones de la impresora3b

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 afiadir soportes al objeto en voladizo.

Observacion:

A - Laestructura se estrecha en funcién de la altura.
\ / B - Laestructura es paralela a la plataforma (puente).
C - Laestructura se ensancha en funcién de la altura

A B C (voladizo).

3. La superficie del objeto 3D debe estar completamente cerrada o al menos la
base de impresién para el proceso de impresion 3D con FDM, si el software
detecta que hay un error nos saldra el mensaje inferior, desde CoLiDo
recomendamos reparar el objeto antes de imprimir a través de la pagina web :
https://netfabb.azurewebsites.net.

The object 1= not manifold Thiz essentially means, that 1t 1= not
watertight. This normally causes problems during slicing, resulting
in unwanted results, Ye ~ongly adwice to repalr the file, One free

repalr serwice 1s5. https!//netfabb. arurewebsites. net




7.5 REPETIER-HOST Impresion 3D Avanzada

7.5.1 Configurar Slic3r.

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

| Obietos | Slicer | Prnt Preview | Control Manual |

P Slice con Slic3r ‘ ‘ [;Titgggf
Slicer: [Skc} v] [ e yTI— ]

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

a. Layer and perimeters (Capas y perimetros).

p
% Slic3r R=nr=n
| File' Window Help

Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

Advanced

Seam position:

External perimeters first:

Ic?i'pﬁd,'aﬁ R ] E@ Layer height

@ Layers and perimeters ;

% T L icihe o3 i A menor altura de capa mayor

S — First layer height: 03 mm or % sera la precision en la impresion,

Subgiar Faterisi pero mas tiempo tarda en

© Speed T imprimirse el objeto.

' Multiple Extruders N ]

éb Advanced Perimeters: 3 % (minimum)

| = Output options Spiral vase:

| Notes
Horizontal shells Seleccione "spiral", cuando se busca impri-
- - mir un modelo con una pared delgada o

ol e i para un modelo hueco.

Quality (slower slicing)
Extra perimeters if needed:
Avoid crossing perimeters:
Detect thin walls:
Detect bridging perimeters:

Version 1.2.9 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/
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7.5 REPETIER-HOST Impresion 3D Avanzada

b. Infill (relleno).

Skirt and brim

&l support material Top/bottom fill pattern:
& Speed
\? Multiple Bdruders Reduci inting ti
educing printing time
f Advanced
* Output options Combine infill every:
&) Motes Only infill where needed:
Advanced
Solid infill every:
Fill angle:

Solid infill threshold area:

Only retract when crossing
perimeters:

Infill before perimeters:

% Siicar e

File Window Help

Print Settings IlFilamgnt__SgﬂM | R'immﬁs'|

[ColiDo draft JEHO A mayor densidad de

- - relleno , mayor tiempo de

I@l Layers and perimeters Fill density: 30 -l B impresion.

Infill . :
Fill pattern:

res.
% layers |
Seleccione "Sélo relleno
donde sea necesario", y sélo
1 se imprimira un unico perime-
= .| tro exterior.
=
mm?®

Hay 4 patrones de
relleno: como en las
imagenes inferio-

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

A
S
X

XK
O
o‘:::

%
AN
Rectilinear Concentric
c. Skirt and brim (Rodear y bordear).
% slic3r
File  Window Help
Print Settings Ifiiamem Settings | Primz;'&:lﬁngs|
H® s
I Layers and perimeters s X =
77 Infill ;::s m:mmm: i Z =
e ana i e iy
&l Support material Skirt height: 1 =] layers
(&) Speed Minimum extrusion length: 0 mim
T Multiple Extruders
& Advanced
|3 Output options Brim
B e Brim width: 1 mm

Honeycomb
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7.5 REPETIER-HOST Impresion 3D Avanzada

d. Support Material (Material de soporte).

7
% Shicr

File: Window Help

Print Settings | Filament Settings | Printer Settings|

ColiDo draft = E]

Support material

| Layers and perimeters

7 Infill

Skirt and brim

=8 Support material
() Speed

\? Multiple Extruders
é} Advanced
| & Output options
|| Motes

Generate support materiak:
Overhang threshold:
Enforce support for the first:

Raft

Raft layers:

Contact Z distance:
Pattern:

Pattern spacing:

Pattern angle:

Interface layers:

Interface pattern spacing:

Don't support bridges:

Options for support material and raft

Seleccione "Generar material de soporte", se
crearan soportes de manera automatica en

el modelo.
2 >
% layers

% layers

0.2 (detachable}l ~ mm

3
1]
E]
1]

=l

[=] =
2
% layers

mm

grados.

Una vez que el angulo de la
estructura saliente OA es mas
grande que el "angulo de
ajuste”, el material de soporte
se auto genera. Sugerimos 45

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

Patrén de material Soporte

Il

—_—

Il

@

Rectilinear Grid

Honeycomb

Rectilinear
e. Speed (velocidad).
; =)
% siicar
File Window Help
Print Settings | Filament Settings | Printer Settings
Speed for print moves 2
@ Layers and perimeters Perimeters: 60 mm/s
Infill
51_:“ — Small perimeters: 20 mm/s or %
&l Support material External perimeters: 50% mmys or %
@ Infill 50 mm/s
T Multiple Exruders Solid infill 0 mm/s or %
é} Advanced = - ————————————
& Output options Top solid infill 30 mm/s or %
] Motes Support material: 50 mm/s
Support material interface: 30 /s or %
Bridges: 40 mm/s
Gap fill: 20 mm/s
Speed for non-print moves
Travel: 150 mm/s
Maodifiers
First layer speed: 50% mmy/s or %

v

Limite del voladizo

Z
45°C
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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).

G Slic3r

; —- i =N
Print Settings | Filament Settings | Printet Settings
’ - default - "] HS Fiament
@ Color:
Z Cooling Diarmeter S .| Configuracion del extrusor
Extrusion multiplier: 1 y de Ia Cama.
Temperature (°C)
Extruder: First layer: 200 %Dﬁier layers: 200
Bed: First layer: 0 = Other layers: 0

b. Cooling (Refrigeracion).

o9 R

File  Window Help

- Filament Settings | Printer Settings

| Colido PLA_70 ~|EH® . Enable
&Y Filament Keep fan always on:
g4 Cooling Enable auto cooling:

If estimated layer time is below ~20s, fan will run at 100%: and print speed
will be reduced se that no less than 205 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
proporticnally decreasing speed between 100% and 100%.

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

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

Cooling thresholds

Enable fan if layer print time is below: 60 = 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.

Wy Slic3r

Length:

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

(% sicar

File
| Print Settings | FiIamentSettingsl Printer Settings

Window Help

Extra length on restart:

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

10
05

mm (zero to disable)

File Window Help |
| Print Settings | FiIamentSettings| Printer Settings |
| ColiDo 20 Plus 3D Print ~|[=]@  Size I
| E] Mozzle diameter; 04 mm |
7 Custom G-code
I Extruderl
Pesition (for multi-extruder printers)
Extruder offset: w0 y: 0 mrmn
Retraction
Length: 3 mm (zero to disable)
Lift Z: 0 mm—
. Al imprimir muchos objetos a la
Speed: 40 - MM/s | vez, revisar el "Lift Z" desde "0" a
Extra length on restart: -0.01 mm "2 ~ 5" para evitar que el extrusor
Minimurn travel after retraction: 2 FrrT cruce el Ob]etO.
Retract on layer change:
Wipe while retracting: |

|ColiDo 20 Plus 3D Print +|[5|@ Start G-code

(= General

Bei) Custom G-code

" Extruderl

G258 : home all axes
GL Z5 F200; lift nozzle

Accién antes de imprimir

End G-code

GOl
G172.0;
GA0;

G28 X0 : home X axis
M&4  : disable motors
G1 7140 F200;

M104 50 ; turn off temperature
M140 50 ; set bed target temp

Accion después de imprimir

Before layer change G-code

m
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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

Print Settings | Filament Settings | PrinterSettings|

| ColiDostandard M~ |[=] Layer height

=) Layers and perimeters Layer height: 0.2 mm

~ Infil 0.3 mm or %
Skirt and brim

_ul Support material
(-] Speed

I Multiple Extruders
,_}5 Advanced

= Output options
.| Motes

Save print settings as
| [ ColiDo standard_M

2 = {minimum)

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 pequeiio, sera mas facil desplazarlo en la plataforma y permitira
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 recomineda que si el entorno de
impresion es frio, es mejor aumentar la temperatura del extrusor de 5 ~ 10°Cy
viceversa.
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7.5 REPETIER-HOST Impresion 3D Avanzada

@

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

.GCO.

Objetos | Slicer | Print Preview | Control Manual

P> Slice con CuraEngine

Detener
Slicing

Paso1: Seleccionar "CuraEngine".

Paso 2: Seleccione "Perfil de Impresion”

Slicer: I&fﬁuﬁw

Pesfil de Impresion:

Perfil de Rlamento:

Print Corfiguration: [Cnhdo

Cualty: [015mm =)

Support Type: [Mone. -

Speed:

Slow

Print Speed: 45 mmy/s
Quter Perimeter Speed: 45 mm./s
Infill Speed: 50 mm/s

Irtill Density w

Enable Cooling

Extrusor 1: Colido DIY PLA

https:/fwerw uttmaker.com

CuraEngine is separate, external program developed by Diavid Braam. For more informations viset

7| [sghenow |y "Perfil de Filamento".

)
|
=

|| Paso 3: Haga clic en "Slice con

i CuraEngine".

|
Fast |
2 |18

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

(Configuracion)".

0 P S i R st VL33 SN g

... s W i - faa 1 SR )
Anhna Ve Corfgeecds  Inprmcm Hemmuntn e
Desmecine  Arivhy | Dngédr . Ansiwe e Canfipmarbrgresns g Mate Colln Pasds e bragerch
e T — e i - :
CurzEngine Satfings. =]
! & = Dvsdennnani
Loty P Slice con CuraEngine Sheing
=3 | s W o I i 3
e o [l =] [ B |
T | -
Seemd ey | oo oo | i e
Spmed Pl che e
S Fout Fard Corbgunston. | Gokele.
Pt E Y - s | | e —
R ;
T 158 15 i = i
[ i £ sl . Al
Duter st = " L] Frow e (e
e Pt - = |
- = " ] feest
S e £ " b Pt e i
s s et s
sy . W Scent Srm
Dfwt Dty &__ ——— oAl Coarnay
i [ Sty S Ee oy
(i f| Hors Hm
s R m el Panétl e Fi s
|:| o o e 0 =
ey L Esrumr | b (T FLA
] Mimfieews W i e
[y
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Capitulo 8 Mantenimiento @J

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

Después de imprimir alrededor de 50 horas, debe lubricar la varilla
roscada del eje Zy las varillas lisas del eje Xy del eje Y.

Para lubricar la varilla roscada del eje Z, por favor siga las siguientes instrucciones:
1. Prepare un lubricante similar a la grasa para rodamientos SKF (no suministrado).
2. Gire lentamente la varilla roscada del eje Z para subir o bajar la plataforma de
impresion.

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

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

Varilla roscada del eje Z

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

1. Prepare un lubricante similar a la grasa para rodamientos SKF (no suministrado).
2. Utilice un pafio limpio y que no libere pelusa para extender la grasa en las varillas
lisas del eje Xy del eje Y. Mueva el extrusor de la impresora de izquierda a derechay
de atras a delante para distribuir de manera uniforme la grasa en las varillas.

(Enlos ejes X hay 4 rodamientos lineales y 2 rodamientos lineales en los ejes Y).




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 ColLiDo?

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 didmetro del filamento debe ser de 1,75 mm.

Impresora 3D

? Pregunta

4 Solucioén

;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.

¢;Como 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 pardmetros
durante la impresion?

No se recomienda ajustar dichos parametros 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 plataformay la velocidad de impresién.

¢;Coémo saber si laimpresora 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 impresién. (Consulte el capitulo 6.2 de este manual de usuario)

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

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

La impresora hace un chasquido
al imprimir.

1. El filamento no se ha insertado correctamente en el extrusor. Por favor, descarge 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 como descargar el filamento desde el
display. Cuando el extrusor adquiera la temperatura correcta para imprimir el material del filamento, pulse el
brazo del extrusor y presione el filamento hacia abajo para derretir la punta del mismo, a continuacion tire del
filamento rapidamente.

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

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

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

? Pregunta

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 impresién 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 Calibracion
debe colocarse horizontal a la plataforma y debe estar tocando 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 impresoray 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.

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

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

Necesito hacer una
pausa/reanudar durante
la impresion.

1. Durante la impresion con la tarjeta SD, gire el mando LCD hasta seleccionar "Pausar Impresién”. La
temperatura de la plataforma y del extrusor se mantendran hasta que reanudemos la impresion. Para
reanudar la impresién, 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 impresién desde el Repetier-Host, haga clic en "Pausar Impresion”y luego haga clic en
"Reanudar Impresién" cuando quiera volver a reanudar la impresion.

Necesito parar la impresion.

1. Durante la impresién con la tarjeta SD, seleccione "Anular Impresiéon”. Una vez parada la impresion, no se
puede reanudar. El extrusor ird a la posicion inicial y la temperatura de la camay 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 plataformay del propio extrusor ird enfriandose.

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

A continuacién, 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 seglin el material del filamento seleccionado. Por
ejemplo, si el objeto no se puede imprimir correctamente con ABS, se puede probar a imprimirlo con
filamento PLA.

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

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

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

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

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

2. Si el objeto no esta en contacto con el drea de impresién o excede dicha area, haga clic en “Centrar
Objeto” 'E:} , haga clic en “Escalar objeto” |y luego coléquelo otra vez en el centro.

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

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

2. Para el usuario avanzado, haga clic en "Configuracién" para revisar y editar los diferentes parametros.
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 Solucion

¢Cudl es la velocidad de impresion?

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

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

1. Asegurese de que la impresora esta conectada al ordenador mediante el cable USB y esté encendida;

2. 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 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 plaforma de impresién.

2. Si el area de contacto del objeto con la plataformaes 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.

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

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

¢Como 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 soluciéon 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.

¢;Coémo conseguir software de
modelado 3D gratuito?

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

Desde CoLiDo le recomendamos TinkerCad para iniciarse en el mundo del modelado 3D y posteriormente
utilizar SketchUp o FreeCad, recuerde que deberd 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 3Dy
posteriormente guardarlo en formato .STL.

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

3. Descarge 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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