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1.-INFORMACIAN PREVIA
ESPECIFICACIONES

TECNOLOGIA DE FABRICACION:
DIMENSIONES DE LA IMPRESORA: MATERIAL EXTRUSION FUSED FILAMENT

PEsSO: 46X 50X 47 ©cM
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7KG

AREA : 200MM X 200 MM
ALTURA: 230MM

VOLUMEN DE IMPRESION:

ALTURA DE CAPA: 0,1 - 0,4MMM (CON BORUILLA DE O,4MM)
RESOLUCION DE POSICIONADO EJE X Y z: O,05MM

TEMPERATURA DE HOTEND MAX.: 240°

TEMPERATURA DE CAMA FRIA. 0°

DIAMETRO DE FILAMENTO: 1.75 MM

PLA, NYLON, PETG, PC, POM, HIPS,ETC.

MATERIALES ADMISIBLES!:

ELECTRONICA:
ARM 32 BITS

CONECTIVIDAD TARJETA SD, CABLE USB (CONTROL
MEDIANTE REPETIER HOST)

FIRMWARE: MARLIN MINIFAB
ARCHIVOS COMPATIBLES: STL

, SLIC3R, CURA, REPETIER
SOFTWARE PREPARACION ARCHIVOS:
ALIMENTACION ELECTRICA:

, AC 100—-240 vV, ~0.2-0.4 AMPs, 50-60 Hz
CONSUMO ELECTRICO:

12W

TECNOLOGIA DE DEPOSICION POR CAPAS

LA MAKERFAB ES UNA IMPRESORA 3D BASADA EN LA TECNOLOGIA DE DEPOSICION POR CAPAS, ESTA
TECNOLOGIA PERMITE FABRICAR PIEZAS POR MEDIO DE LA DEPOSICIAON DE MATERIAL FUNDIDO. PARA
ELLO, SE PARTE DE UN MODELO DIGITAL EN 3D QUE SE SECCIONA EN CAPAS FINAS. EL CABEZAL
REALIZA LOS MOVIMIENTOS PARA DEPOSITAR EL MATERIAL CAPA POR CAPA, LUEGO REALIZA UN
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F'EQLIEKIEI DESPLAZAMIENTO VERTICAL Y CONTINUA CON LA SIGUIENTE CAPA, EL PROCESO SE REPITE
HASTA REALIZAR LA FIGURA COMPLETA.

MEDIANTE ROTACION, EL
EXTRUSOR UTILIZA UN
TORNILLO DENTADO PARA
INTRODUCIR O SACAR LA
CANTIDAD ADECUADA DE
FILAMENTO

UN BLOQUE CALENTADOR
FUNDE EL FILAMENTO A

EL FILAMENTO CALIENTE
SALE POR EL INYECTOR
CON UN DIAMETRO MAS
PEQUEND

UNA TEMPERATURA
MANIPULABLE

EL MATERIAL DEL EXTRUSOR
ES REPARTIDO POR EL MODELO
CAPA POR CAPA

SEGURIDAD

POR SU SEGURIDAD ANTE POSIBLES RIESGOS, LEA CON ATENCION LAS SIGUIENTES MEDIDAS DE
SEGURIDAD.
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® Es MUY IMPORTANTE, COMO CUALQUIER ELEETREIDEIMéETIEEI, NO TOCAR LOS CABLES

PROVENIENTES DE LA RED ELECTRICA. LA TENSION ES 110V Y EXISTE EL RIESGO DE
ELECTROCUCION. LOS DEMAS CABLES DE LA MALTJLIINA TRABAJAN A 12V Y NO EXISTE RIESGO
ALGUNO.

® IMPRIMIR SIEMPRE EN LUGARES ABIERTOS O CON VENTILACION.

o NO ACERCARSE A MENOS DE 25CM DEL CABEZAL O CABEZALES DE EXTRUSORES EN
FUNCIONAMIENTO.

® NO SITUAR NINGUN OBJETO NI NINGUNA PARTE DEL CUERPO ENTRE LAS PARTES MOVILES DE LA
MAQUINA CUANDO ESTE ENCENDIDA.

® NO TOCAR LAS PARTES CALIENTES (HOTEND) CUANDO LA MAQUINA ESTE ENCENDIDA, NI
DURANTE LOS 15 MINUTOS POSTERIORES A SU FUNCIONAMIENTO.

o NO CONECTAR O DESCONECTAR NINGUN DISPOSITIVO Y/0 CONECTOR ELECTRICO CON LA
MAL_\ILJINA CONECTADA A LA CORRIENTE.

o SUPERVISAR LA IMPRESORA DURANTE SU FUNCIONAMIENTO

® EN CASO DE EMERGENCIA, DETENER LA MAQUINA MEDIANTE EL SWITCH DE APAGADO Y
DESCONECTAR LA ALIMENTACION ELECTRICA.

SENALIZACIAN DE SEGURIDAD

LAS SIGUIENTES SENALES SE HAN PUESTO EN LA IMPRESORA PARA PREVENIR A LOS USUARIOS SOBRE
LAS AREAS DE RIESGO QUE PUE- DEN ENTRANAR LAS PARTES DE LA MAQUINA 0O DE POSIBLES ACCIONES
QUE NO SON RECOMENDABLES PARA EL BUEN FUNCIONAMIENTO DE LA IMPRESORA 3D.
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SUPERFICIE CALIENTE DEJAR ENFRIAR ANTES DE MANIPULAR.

PARTES MOVILES PELIGRO DE APLASTAMIENTO DESCONECTAR ANTES DE MANIPULAR.

DISPOSITIVOS ELECTRICOS O ELECTRONICOS DESCONEGCTAR ANTES DE MANIPULAR

2. PUESTA EN MARCHA
EL KIT DE LA MAKERFAB SE ENTREGA DENTRO DE UNA CAJA DE CARTON DEBIDAMENTE ASEGURADA, DE
MEDIDAS 51 CM LARGO, 51CM ANCHO Y 56 CM ALTO.
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PANTALLA LC SOPORTE FILAMENTO

RANURA TARJ MOTORES A PASOS

HOTEND TOMA DE CORRIENTE
EXTRUSOR 9o. BOTAN DE ENCENDIDO

EJES Z 10. CAMA CALIENTE
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3. PRIMER CONTACTO

CALIBRACIAON DE LA SUPERFICIE DE IMPRESIAN

LA MAKERFAB ES ENTREGADA CON UNA CALIBRACIAN PREVIA Y LISTA PARA SU TRABAJAR SIN
EMBARGO CON EL TIEMPO Y EL US0O CONSTANTE PUEDE LLEGAR A DESCALIBRARSE
PROGRESIVAMENTE ES POR ESO QUE PARA UN CORRECTO FUNCIONAMIENTO, ES CLAVE RQUE EL
PLANO DE MOVIMIENTO DE LA BOQRQUILLA ESTE PERFECTAMENTE PARALELO A LA SUPERFICIE DE

IMPRESION.

Y PARA CONSEGUIRLO ES NECESARIO CALIBRAR LA ORIENTACION DE LA SUPERFICIE DE
IMPRESION MEDIANTE LOS 4 TORNILLOS DE QUE DISPONE.
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CON UNA BASE DESCALIBRADA NO PODRA IMPRIMIR CORRECTAMENTE, Y CORRE EL RIESGO QUE LA
BOQRUILLA (NOZZLE) CHOQUE CONTRA EL CRISTAL DE LA SUPERFIGIE DE IMF'RESIlfIN, 0O QUE LA PRIMERA
CAPA DE LA IMPRESION NO SE ADHIERA BIEN. PARA CALIBRARLA CORRECTAMENTE SE DEBEN SEGUIR LOS

SIGUIENTES PASOS!:

1. LLEVAR AL ORIGEN (PREPARAR > LUEVAR AL ORIGEN) PARA RUE LA MAI:]LIINA MUEVA LOS EJES A
LA POSICIAN INICIAL.
OBSERVE QUE LA BOQUILLA ESTE CAS| ROZANDO LA SUPERFICIE DE LA CAMA, EN CASO

CONTRARIO CALIBRE LA POSICION DEL SENSOR ALEJANDOLO DE LA CAMA MEDIANTE EL TORNILLO

| el
™

PARA QUE LA BOQRUILLA ESTE MAS QERCA DE LA SUPERFICIE DE LA CAMA O ACERCANDOLDO PARA
MUE LA SUPERFICIE DE LA CAMA ESTE MAS ALEJADA.

3 EN FI MENI DFEI DISPIAY SEIEGCIONE (PREPARAR >APAGAR MOTORES)

4. MUEVA MANUALMENTE EL MODULO DEL HOTEND DE IZQUIERDA A DERECHA Y DE ADELANTE HACIA

ATRAS CERCIORANDOSE DE QUE LA BOQUILLA NO TOQUE LA SUPERFICIE DE LA CAMA.
5. EN CASO DE QUE LA BORUILLA TOQUE LA SUPERFICIE DE LA CAMA APRIETE LAS TUERCAS QUE SE
ENCUENTRAN DEBAJO DE LA BASE DE LA CAMA HASTA TENER UNA POSICION IDEAL.

CARGA Y DESCARGA DE FILAMENTO

10
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UNA DE LAS OPERACIONES MAS HABITUALES EN NUESTRA MINIFAB SERA LA CARGA Y DESCARGA DE
FILAMENTO, POR VARIAS RAZONES: UN CAMBIO DE COLOR, CAMBIO DE FILAMENTO NUEVO, REALIZAR UNA
LIMPIEZA, REALIZAR MANTENIMIENTO, ETC.

DESCARGA:

1. CALENTAR EL HOTEND, PARA ELLO SELECCIONAR EN EL MENU (CONTROL>TEMPERATURA>NOZZLE) Y
AJUSTAR A 200°.

2. UNA VEZ QUE LA TEMPERATURA HAYA LLEGADO A 200° RETIRE EL TUBO DE TEFLON DEL COFLE DEL
HOTEND, DESPUES EMPUJE EL FILAMENTO HACIA ABAJO LEVEMENTE PARA DESPUES JALAR
RAPIDAMENTE Y CON CUIDADO.

3. RETIRE EL BOWDEN DEL COPLE DEL EXTRUSOR, DESPUES PRESIONE HACIA ARRIBA LAS CEJAS DEL
EXTRUSOR QUE HACEN PRESION ENTRE EL BALERO Y EL BALERO DENTADO.

4. EXTRAER EL FILAMENTO HASTA RETIRARLO COMPLETAMENTE.

CARGA:

UNA VEZ CON EL HILD FUERA Y EL BOWDEN RETIRADO DEL COPLE DEL EXTRUSOR Y EL HOTEND
PROCEDEMOS A HACER LO SIGUIENTE!

1. COLOCAR EL FILAMENTO NUEVO EN EL SOPORTE.
2. PASAR EL FILAMENTO A TRAVES DEL EXTRUSOR, HACIENDO PRESION EN LAS CEJAS E INSERTANDOLO

DE ABAJO HACIA ARRIBA ASEGURANDOSE QUE QUEDE PRESIONADO ENTRE EL BALERO Y EL BALERDO
DENTADO.

3. CORTAR EL EXTREMO DEL FILAMENTO DE MANERA QUE ESTE QUEDE PUNTIAGUDO.

4. coLOCcAR EL TUBO BOWDEN EN EL COPLE DEL EXTRUSOR DESPUES INTRODUGIR EL FILAMENTO POR
TODO EL TUBO DE TEFLAN HASTA QUE SOBRESALGA 20 MM DEL OTRO EXTREMO.

5. CALENTAR EL HOTEND A 200° (MENU>CONTROL>TEMPERATURA>NOZZLE> Y LLEVAR A ZDDO)

6. INTRODUCIR EL FILAMENTO POR LA ENTRADA DEL COPLE DEL HOTEND RAPIDAMENTE HASTA QUE SE
NOTE QUE EL MATERIAL DERRETIDO ESTE SALIENDO POR LA BOQRUILLA DEL HOTEND.

7. UNA VEZ TENGAMOS TODO EL HOTEND LLENO DE FILAMENTO DE F‘LAETIDD, RETIRAREMOS CON UNAS
PINZAS EL PLASTICO QUE SOBRESALE POR LA BOQUILLA AL MISMO TIEMPO CON LA OTRA MANODO
INTRODUZCA EL TUBO BOWDEN EN EL COPLE DEL HOTEND.

8. CON ESTOS PASOS TENDREMOS EL FILAMENTO CARGADO Y LISTO PARA IMPRIMIR.

DIAGRAMA DE FUNCIONAMIENTO

11
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PRINCIPIO A FIN.
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DIAGRAMA DE FUNCIONAMIENTO DE LA MINIFAB, DE

MobpeELo CAD

4. CONTROL LCD

ARCHIVO
STL

SLIC3R, CURA O
REPETIER (GENERADOR
DEL GCoODE)

SD CARD

CONTROLLER
FIRMWARE

LA MAKERFAB SE PUEDE OPERAR DESDE SU MENU LCD. EL CONTROL SE REALIZA A PARTIR DE LA

PANTALLA TOUCH

leadyPrint

PRESIONA PARA SELECCIONAR LA OPCION DESEADA.

PANTALLA PRINCIPAL

LA PANTALLA PRINCIPAL INFORMA DEL ESTADO DE LA MAQLIINA EN ESE MOMENTO, Y DEL ESTADODO DE
LA IMPRESIAON EN CURSO.

12
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OPCIONES DEL LCD

1.- VELOCIDAD DE IMPRESIAN 4.-TIEMPO TRANSCURRIDO

2.- INDICADOR DE ALTURA DE IMPRESIAN 5.-MENSAJES DE INFORMACION
3.-INDICADOR DEL PORCENTAJE DE LECTURA DEL 6.-TEMPERATURA ACTUAL / TEMPERATURA
ARCHIVO (SD) OBJETIVO

TEMPERATURAS OBJETIVAS Y REALES

EN LA PARTE SUPERIOR DEL DISPLAY PUEDEN VISUALIZARSE 2 VALORES DE TEMPERATURA. EETAS
INDICAN LA TEMPERATURA ACTUAL (ARRIBA), Y LA TEMPERATURA OBJETIVO MEDIDA POR EL TERMISTOR
DEL HOTEND Y DE LA CAMA CALIENTE.

VELOCIDAD DE IMPRESIAN

EN EL LADO IZQUIERDO SE ENGUENTRA LA INFORMACIAN DE VELOCIDAD DE IMPRESIAON. POR DEFECTO
ESTE VALOR ES 100%, INDICANDO QUE SE ESTA IMPRIMIENDO A LA VELOCIDAD ESPECIFICADA EN EL
PROGRAMA DE IMPRESIAN QUE SE ESTA EJECUTANDO.

ESTE VALOR ES MODIFICABLE EN CUALQUIER MOMENTO (INCLUSO SIN ESTAR IMPRIMIENDO). DE ESTA
MANERA, CON UN VALOR DE 150% SsE IMPRIMIRA 1,5 VECES MAS RAPIDAMENTE DE LO QUE SE HAYA
ESTIPULADO EN EL PROGRAMA DE IMPRESIAON.

INDICADOR DE PORCENTAJE DE LECTURA DEL PROGRAMA DE IMPRESION (SD)

EN LA PARTE INFERIOR SE INDICA EL TANTO POR CIENTO LEIDO DEL PROGRAMA. ESTE PARAMETRO HACE
REFERENCIA AL TANTO POR CIENTO DE LINEAS REALIZADAS DEL PROGRAMA GCODE, Y NO AL TANTO POR
CIENTO DE REALIZACIAN DE LA PIEZA.

TIEMPO TRANSCURRIDO

EN LA PARTE INFERIOR DERECHA SE ENCUENTRA EL TIEMPO TRANSCURRIDO DESDE QUE SE DIO LA
ORDEN DE EMPEZAR A IMPRIMIR.

MENU coNTROL

EL MENU CONTROL PERMITE MODIFICAR LOS PARAMETROS DE LA IMPRESORA ANTES Y DURANTE LA
IMPRESION, ESTOS SON PARAMETROS MAS ESPECIFICOS.

13
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MENU SD

PERMITE ACCEDER A LA MEMORIA SD Y SELECCIONAR UN ARCHIVO ALMACENADO PARA PONERLO A
IMPRIMIR. SI LA TARJETA NO ESTA CONECTADA SE MUESTRA EL TEXTO NoO SD.

5. ARCHIVOS .STL

PARA PODER IMPRIMIR SON NECESARIOS LOS ARCHIVOS DE LOS MODELOS EN 3D.

EL TIPO DE ARCHIVO MAS USADO PARA IMPRIMIR EN 3D ES EL FORMATO .STL, ESTE FORMATO
REPRESENTA LAS FIGURAS 3D MEDIANTE CARAS PLANAS TRIANGULARES. CUANTO MAS F'EI._\]LIEIQEIE SEAN
LOS TRIANELILEIE‘., MAYOR SERA LA RESOLUCION Y EL DETALLE DEL MODELO 3D.

OBTENCION DE ARCHIVOS .STL

EXISTEN TRES VIAS PARA OBTENER MODELOS 3D PARA IMPRIMIR:

1) DISENO PROPIO: EL USUARIO CREA SUS OBJETOS CON UN SOFTWARE DE MODELADO 3D. ES UNA
OPCIAN INTERESANTE S| SE TIENEN CONOCIMIENTOS DE MODELADO.

EXISTE UNA AMPLIA OFERTA DE PROGRAMAS, ALGUNOS DE ELLOS SON GRATUITOS (OPENSCAD,
FREECAD, BLENDER), MIENTRAS QUE OTROS RERUIEREN LICENCIA COMERCIAL (SOLIDWORKS,
RHINOCEROS, INVENTOR ETC.). TODOS ELLOS PERMITEN GUARDAR/ EXPORTAR LOS ARCHIVOS EN

FORMATO STL.
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2) DESCARGA EN LA WEB: ACTUALMENTE EXISTEN NUMEROSAS PAGINAS WEB O “ALMACENES” ONLINE,
DONDE LA COMUNIDAD COMPARTE SUS MODELOS 3D CON LOS DEMAS USUARIOS. COMO POR EJEMPLO
LAS QUE SE MUESTRAN A CONTINUACION:

o WWW.GRABCAD.COM — REPOSITORIO ESPECIALIZADO EN MODELOS DE INEENIERiA, DISENDO Y
ARQUITECTURA. LOS MODELOS 3D NO SIEMPRE SE ENCUENTRAN EN FORMATO STL, SINO EN EL
FORMATO DEL SOFTWARE USADO POR EL USUARIO QUE HA CREADO EL MODELDO.

® WWW.THINGIVERSE.COM — REPOSITORIO CREADO POR LA EMPRESA MAKERBOT, CUENTA CON UNA
GRAN CANTIDAD DE MODELOS EN FORMATO STL Y HERRAMIENTAS DE EDICION DE ALGUNOS
DISENDS.

o WWW.RASCOMRAS.COM — PRIMER REPOSITORIO 3D EN ESPANOL.

3) DIGITALIZADO: PARALELAMENTE AL DESARROLLO DE LA IMPRESION 3D, LA TECNOLOGIA DE
ESCANEADO 3D DOMESTICA ESTA EVOLUCIONANDO A GRAN VELOCIDAD. EN ESTE SENTIDO, SE
RECOMIENDA VISITAR LA WEB HTTP://WWW. 1 23DAPP.COM/CATCH DE AUTODESK. EN ELLA SE
PROPORCIONAN HERRAMIENTAS GRATUITAS PARA OBTENER MODELOS DIGITALES A PARTIR DE IMAGENES
TOMADAS CON CAMARA FOTOGRAFICA.

OTROS METODOS EXISTENTES SON: SOFTWARES ESPECIALIZADOS QUE COMBINAN EL USO DE
PROYECTORES Y BAMARAS, O ESCANERES 3D.

EDICIAON Y REPARACION DEL .STL

CoMO SE HA COMENTADO, UN ARCHIVO EN FORMATO *.STL NO SIEMPRE SE ENCUENTRA EN BUEN
ESTADO, ALGUNOS ERRORES COMUNES SON:

AGUJEROS. EL MODELO A IMPRIMIR DEBE ESTAR CERRADO, SIN AGUJEROS.

ORIENTACION DE LAS CARAS. COMO HEMOS DICHO, UN MODELO STL SE COMPONE DE CARAS PLANAS,
LA ORIENTACION DE TODAS LAS CARAS DEBE SER LA MISMA Y HACIA AFUERA DE LA PIEZA, EN OTRAS
PALABRAS, NO PUEDE SER QQUE UNAS CARAS MIREN EN UN SENTIDO Y OTRAS EN OTRO, TODAS DEBEN
APUNTAR HACIA AFUERA, ESTO SUCEDE DE MANERA ACCIDENTAL AL TRABAJAR CON EL SOFTWARE DE
MODELADO.

EXISTEN VARIOS SOFTWARE PARA EDITAR Y REPARAR ARCHIVOS STL, SE RECOMIENDA NETFABB, QUE EN
SU VERSIAON GRATUITA BASIC PERMITE REALIZAR LAS OPERACIONES BASICAS DE EDICION (ESCALAR,
ROTAR, CORTAR, COMBINAR, ETC.), REPARACIGON Y MEDICIAN.

GENERACION DEL G-CODE

LLEGADOS A ESTE PUNTO, YA SE DISPONE DE UN MODELO 3D LISTO PARA IMPRIMIR. SIN EMBARGO, ES
NECESARIO UN ULTIMO PASO, SE DEBE CONVERTIR EL ARGCHIVO EN FORMATO*.STL A UN ARCHIVO QUE LA
IMPRESORA PUEDA ENTENDER PARA FABRICAR EL MODELO. EN OTRAS PALABRAS, SE DEBE GENERAR EL
ARCHIVO DE GCODE.

EL GCODE ES UN LENGUAJE INFORMATICO USADO PARA CONTROLAR MAQUINAS DE CNC, INCLUIDAS LA
MAYORIA DE IMPRESORAS 3D, SE TRATA BASICAMENTE DE UNA LISTA DE INSTRUCCIONES QUE INDICAN
LAS POSICIONES Y VELOCIDADES A LAS QQUE SE DEBE MOVER CADA UNO DE LOS EJES.

EXISTEN DIVERSOS SOFTWARE PARA GENERAR UN ARCHIVO GCODE A PARTIR DE UN ARCHIVO STL, SE
RECOMIENDA EL USO DE SLIC3R, UN SOFTWARE OPEN SOURCE QUE, VERSION A VERE‘»IIfIN, INTRODUGE
NUEVAS FUNCIONALIDADES Y MEJORAS.

15
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IGUAL QUE OTROS SOFTWARES PARA GENERAR GCODES, SLIC3R SECCIONA EL MODELO 3D EN CAPAS,
QUE POSTERIORMENTE SE DEPOSITARAN PARA GENERAR EL DISENO EN 3D, EN CADA CAPA, SE
ESTABLECE UNA DIFERENCIA ENTRE LOS PERIMETROS Y EL RELLENDO DE LA PIEZA. ADEMAE, SE PUEDE
ESCOGER LA SECUENCIA DE OPERACIONES, VELOCIDAD DE IMPRESIIfIN, NUMERO DE F'ERI’METREIE, ETC.
DADO QUE HAY MULTITUD DE F'ARAMETREIS, ALGUNOS DE CIERTA DIFICULTAD DE EEIMF'RENEIIfIN, SE HAN
PREPARADO CONFIGURACIONES ESPECIFICAS PARA FACILITAR EL PROCESO AL USUARIO.

CONFIGURACION DEL REPETIER HOST

LOS SIGUIENTES PERFILES DE IMPRESIGN SE HAN PREPARADO PARA UNA BOQRUILLA DE 0O,4MM,
TENIENDO EN CUENTA EL TIPO DE PIEZA A IMPRIMIR Y SU US0O POSTERIOR.

éSTAS DEBEN SERVIR COMO PUNTO DE PARTIDA Y PUEDEN SER MEJORADAS PARA IR MAS DEPRISA,
CONSEGUIR UN MEJOR ACABADO, ETC.

Uso BASICO DEL REPETIER-HOST

REPETIER HOST ES UN SOFTWARE ABIERTO Y GRATUITO QUE ADEMAS PERMITE VISUALIZAR LOS ARCHIVOS
STL, MONITORIZAR EL PROGRESO DE IMPRESION Y CARGAR STL, GENERANDODO AUTOMATICAMENTE LOS
GCODES A TRAVES DE CONFIGURACIONES PRECARGADAS.

A CONTINUACION SE COMENTAN LOS ASPECTOS ESENCIALES PARA EL USO DE REPETIER-HOST. PARA
UN CONOCIMIENTO PROFUNDO DE LA APLIEADIIfIN, SE RECOMIENDA LEER EL MANUAL OFICIAL, DISPONIBLE
EN LA PAGINA WEB DEL PROYECTO:

AJUSTAR SOFTWARE DE LA IMPRESORA

LA PRIMERA VEZ QUE SE EJECUTA REPETIER-HOST DEBE CONFIGURAR LOS SIGUIENTES PARAMETROS PARA
SU IMPRESORA:

PRINT AREA WIDTH: 200 MM
PRINT AREA HEIGHT: 200 MM

PRINT AREA DEPTH: 230 MM

EXTRUDER TEMPERATURE: 220° PARA PLA
BED TEMPERATURE: PLA 0O°C

NUMBER OF EXTRUDER: 1

DIAMETER: 0.4

BAUD RATE 115200

DNO WA PN

16



/74

'MINIFAE3D)

-
Printer Settings

Printer: default - @

Connection I Printer I Extruderl Printer Shape |Mvanced|

Prirter Type: [C1assic Printer -]
Home X: @ Home *: @] Home Z: @]
N
0 # Max 250 Bed Left: o
Y Min o f Max 150 Bed Front: o
Print Area Width: 250 mm
Print Area Depth: 150 mm
Frint Area Height: 140 mm

The min and max values define the possible range of extruder coordinates. These coordinates
can be negative and outside the print bed. Bed leftfront define the coordinates where the
printbed itseff starts. By changing the min/max values you can even move the origin in the
center of the print bed, if supported by fimmware.

| v

m
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:E:; B
[=] E
[ ok J[ Aeey |[ Cancel |
- N
Printer Sett\gs
Frinter: default * @&
Connection | Pricter | Bxtruder | Printer Shape | Advanced
Number of Exdrider: 2 =
oF
[mm3/s]
1
@/ BExtruder 1
Name: Blue
Diameter: 04 [mm] Temperature Offset: 0 ['C]
®// 0 Offset Y. o [mm]
Green
04 [mm] Temperature Offset: 0 ['T]
0 Offset " 1] [mm]
oK) [ oy [ Coreal ]
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E——
LPH' nter Settin_qs -
Brirfer LulzBht TAZ -

Connection | Prirter I Printer Shape I A.dvancedl

Port: com7 - Refresh Ports
[T Baud Rate: l1152m v]

Stop Bits: [1 ,]
Parity: ’None ']
| Transfer Protocol: lMode'tect ,]
|
Receive Cache Size: E3
From Arduino 1.on the receiving cache was reduced from 127 to &3 bytes!
[ Use Ping-Pong Communication (Send onty after ok) |
|
The printer settings always comespond to the selected printer at the top. They
are stored with every OK or apply. To create a new printer, just enter a new
| printer name and press apply. The new printer starts with the last settings
selected. I
|l
Delete This Printer Setting | :
|
OK || Apply || Cancel
b ——— ——

UTILIZACION DE REPETIER HOST CON SLIC3R

UNA VEZ CONFIGURADO REPETIER-HOST, PODEMOS CARGAR EL PERFIL DE IMPRESION ADECUADO PARA
EL TIPO DE PIEZA A FABRICAR. PARA ELLO, IR A ARCHIVO>ABRIR Y SELECCIONAR EL ARCHIVO STL QUE
DESEE IMPRIMIR.
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R RepetierHestVO90C

- i
File View Config Temperature Printer Teols Help
1 B B @ ; o
O.B.=d > LS @ @ %3
Connect Load  Sevelob Runlob Killob SDCard ToggleLog Show Filament Hide Travel PN Printer Settings Emergency Stop
3D View | Temperature Curve | | Object Placemely| Sicer Editor | Marwal Cortral|
]c ‘ Slice with Slic3r Kill Slicing
P ‘
PR Sichr
+ w
¥ O temve (8 Corfigre ]
Q Prnt Settings (XLLAYBRICK SNOZZLE ]
E Pirter Settngs: XLLAYBRICK SNOZZLE v
Filament Seftings
@ Edruder 1 [KLLAYBRICK 5NOZZLE )
@ Bxtruder 2 ULTIMAKER ABS v
Extruder 3 ULTIMAKER ABS < [ 085w |
// Skeirforge
- @ Adive £ Configure
Pt

Shownlog: @Commands Qlfos QWamings OFmos @ACK O Auto Scroll i Cearlog 9 Copy
Disconnected - Idle | 693 FPS.

UNA VEZ SELECCIONADA LA PIEZA NOS VAMOS A LA PESTANA SLICER Y DAMOS CLIC EN EL BOTON SLICE

CON SLICER EL CUAL NOS GENERARA EL ARCHIVO EN GCODE QUE PODEMDOS GUARDAR EN UNA SD PARA
INSERTARLA EN LA MAKERFAB.

EL PROCESO DE GENERACION DEL GCODE VARIA EN FUNCIGN DE LA COMPLEJIDAD DEL MODELO 3D Y DE
LA CONFIGURACION ESCOGIDA. ASi MISMO LA POTENCIA DEL ORDENADOR ES DETERMINANTE Y LA

DURACION DEL PROCESO ESTA COMPRENDIDA ENTRE LOS 10S HASTA LOS 15 MINUTOS EN LAS PIEZAS
MAS COMPLEJAS.

TRANSFERENCIA DEL G-CODE A LA MINIFAB

FINALMENTE SOLO HACE FALTA TRANSFERIR EL GCODE A LA MINIFAB PARA INICIAR LA IMPRESION.
PARA ELLO, EXISTEN DOS PROCEDIMIENTOS DISTINTOS:

1) MEDIANTE LA PANTALLA LCD: USAR UNA TARJETA SD CARGADA CON EL ARCHIVO GCODE A
IMPRIMIR E INTRODUCIRLA EN LA RANURA LATERAL DEL LCD. UNA VEZ INSERTADA LA TARJETA
APARECERA UN MENSAJE DICIENDO “TARJETA SD INSERTADA” PULSAR EL BOTON DE CONTROL Y
ESCOGER LA OPCIAON “MENU SD” PARA SELECCIONAR LA PIEZA.

2) CONEXIAN A LA PC: USANDO UN SOFTWARE PARA CONECTAR LA IMPRESORA AL ORDENADOR A

TRAVES DE USB. COMO POR EJEMPLO REPETIER HOST DONDE SE PUEDE CONECTAR A LA
IMPRESORA E IMPRIMIR DIRECTAMENTE SIN LA NECESIDAD DE GUARDAR EL ARCHIVO EN UNA SD.

6. IMPRESIAON

UNA VEZ SELECCIONADA LA PIEZA A IMPRIMIR, Y TRAS HABER CALIBRADO LA MAI._\ILIINA Y COMPROBADO
QUE TODO FUNCIONA CORRECTAMENTE, SE DEBE PROCEDER DE LA FORMA SIGUIENTE!

®* ASEGURARSE DE TENER CARGADO EL MATERIAL PLA EN LA IMPRESORA
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*PRECALENTAR LA IMPRESORA MEDIANTE LOS COMANDOS SIGUIENTES DE LA PANTALLA LCD:

MENU PRINCIPAL > PREPARAR>PRECALENTAR> PRECALENTAR PLA

*INSERTAR LA TARJETA SD CORRECTAMENTE EN EL LADO IZQUIERDO DEL MADULO DE LA PANTALLA.
*INICIAR LA IMPRESION SELECCIONANDO EL ARCHIVO DESEADO:
MENU PRINCIPAL > PRINTFROM SD > (NOMBRE_ARCHIVO)

A PARTIR DE AQLIi LA IMPRESORA ELEVARA LA TEMPERATURA Y EMPEZARA LA CONSTRUCCIGN DE LA
FIGURA. ES IMPORTANTE PRESTAR ATENCION AL PROCESO DE FABRICACIGN.

7. PROBLEMAS COMUNES

ES DIFICIL SACAR LA PIEZA UNA VEZ ACABADA!:

L4 CON LA AYUDA DE UNA ESPATULA HAGA PALANCA POR DEBAJO DE LA PIEZA Y PROCEDA A
QUITARLA

LA PIEZA SE SEPARA DE LA BASE:
OCURRE CUANDO LA PIEZA NO SE ADHIERE COMPLETAMENTE A LA BASE DURANTE LA IMPRESION.
LAS SOLUCIONES SON LAS QUE SE MUESTRAN A CONTINUACIAN:

1. LIMPIAR LA BASE PARA EVITAR QUE EL POLVO U OTRAS SUBSTANCIAS INTERFIERAN ENTRE LA BASE
Y LA PIEZA.

2. HACER QUE LA PRIMERA CAPA ECHE MAS MATERIAL (DESDE LA CONFIGURACION DE SLIC3R,
PRINTSETTINGS/ADVANCED/FIRSTLAYER).

SOPORTES PARA IMPRESIONES CON SUPERFICIES VOLADIZAS:

CUANDO AUMENTA LA ALTURA EN LA IMPRESIGN Y SE PRESENTAN SUPERFICIES VOLADIZAS PUEDEN
OCURRIR ALGUNOS INCONVENIENTES EN EL MODELO PERO PARA ESA SITUACION SE DEBE CONFIGURAR LA
OPCION DE SOPORTES DE APOYO. ESTO SE REALIZA DESDE EL SOFTWARE DE REPETIER-HOST.

8. MANTENIMIENTO

PARA EL FUNCIONAMIENTO GOPTIMO DE LA MAKERFAB ES IMPORTANTE REALIZAR REVISIONES PERIODICAS
DE MANTENIMIENTO PARA ELLO SE RECOMIENDA REALIZAR LOS SIGUIENTES PASOS!

LUBRICAR LAS VARILLAS PERIODICAMENTE CON ACEITE MQQUE DESEE YA QUE CON EL TIEMPO ESTAS
PIERDEN SU CONSISTENCIA Y PUEDEN PRESENTAR RUIDOS EXTRANOS AL MOMENTO DE GIRAR.
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LIMPIAR LA BASE DE IMPRESIIfIN, DEBIDO A QUE SE ACUMULAN CAPAS DE POLVO Y RESTOS DE F‘LAETIDD,
SE RECOMIENDA CAMBIAR LA CINTA QUE RECUBRE LA CAMA.

9. RECOMENDACIONES

o NO SOBRECALENTAR EL HOTEND A MAS DE 230° va QUE PODRIA OCASIONAR FALLAS

o NO TOCAR LAS PARTES ELECTRONICAS DE LA MAQUINA CUANDO ESTA ESTA EN FUNCIONAMIENTO

o DESPUES DE FINALIZAR UNA IMPRESION NO SE DEBE APAGAR INMEDIATAMENTE LA IMPRESORA,
DEBE AGUARDAR A QUE LOS VENTILADORES ENFRIEN LA MAQLIINA.

L4 PARA MEJORES RESULTADOS SE RECOMIENDA EL UsSO DE PLA DE 1.75 MM, ES UN MATERIAL
EXCELENTE PARA LA IMPRESION EN 3D Y ADEMAS VIENE EN PRESENTACIONES DE DISTINTOS
COLORES. PARA TRABAJAR ADECUADAMENTE CON ESTE FILAMENTO SE RECOMIENDA TRABAJAR
CON UNA TEMPERATURA DE 220° c.

CABE MENCIONAR QUE LA MAKERFAB ES ENTREGADA LISTA PARA SU FUNCIONAMIENTO, CALIBRADA Y CON
FILAMENTO INSTALADO ESTE MANUAL ESTA HECHD CON EL PROPASITO DE INFORMAR Y ORIENTAR AL
USUARIO ACERCA DE LAS CARACTERISTICAS DE LA MAKERFAB 3D, PARA INFORMACIAN ADICIONAL ACERCA
DE LOS PRODUCTOS VISITE WWW.MINIFAB3D.NET .
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