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1.-INFORMACIÓN PREVIA 
ESPECIFICACIONES  

Tecnología de fabricación: 
Dimensiones de la impresora:
Peso:

Material Extrusion Fused Filament 
46x 50x 47 cm
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7kg

Volumen de impresión: Área : 200mm x 200 mm
Altura: 230mm

Altura de capa: 0,1 - 0,4mm (con boquilla de 0,4mm)

Resolución de posicionado Eje x y z: 0,05mm

Temperatura de hotend max.: 
Temperatura de cama f r i a .
Diámetro de filamento:

240°
0°
1.75 mm

Materiales admisibles:

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

Electrónica:
Arm 32 bits

conectividad Tarjeta SD, Cable USB (control
mediante Repetier Host)

Firmware:
Archivos compatibles:

Software preparación archivos: 
Alimentación eléctrica: 
Consumo eléctrico:

MARLIN MINIFAB 
STL
Slic3r, Cura, repetier

AC 100–240 V, ~0.2-0.4 amps, 50–60 Hz

  12W

Tecnología de deposición por capas

La Makerfab es una impresora 3D basada  en la tecnología de deposición por capas, esta 
tecnología permite fabricar piezas por medio de la deposición 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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pequeño desplazamiento vertical y continua con la siguiente capa, el proceso se repite 
hasta  realizar la figura completa.

Seguridad

Por su seguridad ante posibles riesgos, lea con atención las siguientes medidas de 
seguridad.
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Mediante rotación, el 
extrusor utiliza un 
tornillo dentado  para 
introducir o sacar la 
cantidad adecuada  de 
filamento

Un bloque calentador 
funde el filamento a 
una temperatura 
manipulable

El filamento caliente 
sale por el inyector 
con un diámetro más 
pequeño

El material del extrusor 
es repartido por el modelo
capa por capa



 Es muy importante, como cualquier electrodoméstico, no tocar los cables 
provenientes de la red eléctrica. La tensión es 110V y existe el riesgo de 
electrocución. Los demás  cables de la máquina trabajan a 12V y no existe riesgo 
alguno.

 Imprimir siempre en lugares abiertos o con ventilación.

 No acercarse a menos de 25cm del cabezal o cabezales de extrusores en 
funcionamiento.

 No situar ningún objeto ni ninguna parte del cuerpo entre las partes  móviles de la
máquina cuando esté encendida.

 No tocar las partes  calientes (hotend) cuando la máquina esté encendida, ni 
durante  los 15 minutos Posteriores a su funcionamiento.

 No conectar o desconectar ningún dispositivo y/o conector eléctrico con la 
máquina conectada a la corriente.

 Supervisar la impresora durante  su funcionamiento

 En caso de emergencia, detener la máquina mediante el switch de apagado y 
desconectar la alimentación eléctrica.

Señalización de seguridad

Las siguientes  señales se han puesto  en la impresora  para prevenir a los usuarios sobre 
las áreas  de riesgo que pue- den entrañar las partes  de la máquina o 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 móviles peligro de aplastamiento desconectar antes de manipular.

Dispositivos eléctricos o electrónicos desconectar antes de manipular

2. PUESTA EN MARCHA
El kit de la Makerfab se entrega dentro de una caja de cartón debidamente asegurada, de 
medidas 51 cm largo, 51cm ancho y 56 cm alto.
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Contenido:

Cable USB CABLE DE CORRIENTE

Componentes de la Makerfab
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1. Pantalla LCD 6.    Soporte filamento

2. Ranura tarjeta SD 7. Motores a  pasos

3. Hotend 8. Toma de corriente

4. extrusor 9. Botón de encendido

5. Ejes Z 10.    Cama caliente

8
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3. Primer contacto

Calibración de la superficie de impresión

La Makerfab es entregada con una calibración previa y lista para su trabajar sin 
embargo con el tiempo y el uso constante puede llegar a descalibrarse 
progresivamente es por eso que Para un correcto funcionamiento,  es clave que el 
plano de movimiento de la boquilla esté perfectamente paralelo a la superficie de 
impresión.

Y para conseguirlo es necesario calibrar la orientación de la superficie de 
impresión mediante los 4 tornillos de que dispone.
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Con una base descalibrada no podrá imprimir correctamente, y corre el riesgo que la 
boquilla (nozzle) choque contra el cristal de la superficie de impresión, o que la primera 
capa de la impresión no se adhiera bien. Para calibrarla correctamente  se deben seguir los
siguientes pasos:

1. Llevar al origen (Preparar > llevar al origen) para que la máquina mueva los ejes a 
la posición inicial.

2. Observe que la boquilla esté casi rozando la superficie de la cama, en caso 
contrario calibre la posición del sensor alejándolo de la cama mediante el tornillo 
para que la boquilla esté más cerca de la superficie de la cama ó acercándolo para 
que la superficie de la cama esté más alejada.

3. En el menú del display seleccione (preparar >apagar motores) 
4. Mueva manualmente el modulo del hotend de izquierda a derecha y de adelante hacia

atrás cerciorándose de que la boquilla no toque la superficie de la cama.
5. En caso de que la boquilla toque la superficie de la cama apriete las tuercas que se 

encuentran debajo de la base de la cama hasta tener una posición ideal.

Carga y descarga  de filamento
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Una de las operaciones  más habituales  en nuestra MINIFAB será 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 menú  (control>temperatura>nozzle) y 
ajustar a 200°.

2. una vez que la temperatura haya llegado a 200° retire el tubo de teflón del cople del 
hotend, después empuje el filamento hacia abajo levemente para después jalar 
rápidamente y con cuidado.

3. Retire el bowden del cople del extrusor, después presione hacia arriba las cejas del 
extrusor que hacen presión entre el balero y el balero dentado.

4. extraer el filamento hasta retirarlo completamente.

Carga:

Una vez con el hilo 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 través del extrusor, haciendo presión en las cejas e insertándolo 

de abajo hacia arriba asegurándose que quede presionado entre el balero y el balero 
dentado.

3. cortar el extremo del filamento de manera que este quede puntiagudo.

4. colocar el tubo bowden en el cople del extrusor después introducir el filamento por 
todo el tubo de teflón hasta  que sobresalga 20 mm del otro extremo.

5. calentar el hotend a 200° (menú>control>temperatura>nozzle> y llevar a 200°)
6. introducir el filamento por la entrada del cople del hotend rápidamente hasta que se 

note que el material derretido este saliendo por la boquilla del hotend.
7. Una vez tengamos todo el hotend lleno de filamento de plástico, retiraremos con unas 

pinzas el plástico que sobresale por la boquilla al mismo tiempo con la otra mano 
introduzca el tubo bowden en el cople del hotend.

8. Con estos  pasos tendremos el filamento cargado y listo para imprimir.

Diagrama de funcionamiento
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A continuación se muestra el diagrama de funcionamiento de la MINIFAB, de 
principio a fin.

4. CONTROL LCD

La Makerfab se puede operar desde su menú LCD. El control se realiza a partir de la 
pantalla Touch

Presiona para seleccionar la opción deseada.

Pantalla principal

La pantalla principal informa del estado de la máquina en ese momento, y del estado de
la impresión en curso.
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Opciones del LCD

1.- velocidad de impresión 4.-tiempo transcurrido
2.- indicador de altura de impresión 5.-Mensajes de información 
3.-Indicador del porcentaje de lectura del 
archivo (SD)

6.-temperatura actual / temperatura 
objetivo

Temperaturas objetivas y reales

En la parte superior del display pueden visualizarse 2 valores de temperatura. Éstas 
indican la temperatura actual (arriba), y la temperatura objetivo medida por el termistor 
del hotend y de la cama caliente.

Velocidad de impresión

En el lado izquierdo se encuentra la información de velocidad de impresión. Por defecto 
este valor es 100%, indicando que se está imprimiendo a la velocidad especificada en el 
programa de impresión que se está ejecutando.

Este valor es modificable en cualquier momento (incluso sin estar  imprimiendo).  De esta 
manera, con un valor de 150% se imprimirá 1,5 veces más rápidamente de lo que se haya 
estipulado en el programa de impresión.

Indicador de porcentaje de lectura del programa de impresión (SD)

En la parte inferior se indica el tanto por ciento leído del programa. Este parámetro hace 
referencia al tanto por ciento de líneas realizadas del programa Gcode, y no al tanto por 
ciento de realización 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.

Menú control

El menú Control permite modificar los parámetros de la impresora antes y durante  la 
impresión, estos son parámetros más específicos.
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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 está conectada se muestra el texto No SD.

5. ARCHIVOS .STL

Para poder imprimir son necesarios los archivos de los modelos en 3D.

El tipo de archivo más usado para imprimir en 3D es el formato .STL, este formato 
representa las figuras 3D mediante caras planas triangulares. Cuanto más pequeños sean 
los triángulos, mayor será la resolución y el detalle del modelo 3D.

Obtención de archivos .STL

Existen tres vías para obtener  modelos 3d para imprimir:

1) Diseño propio: El usuario crea sus objetos con un software de modelado 3D. Es una 
opción interesante si se tienen conocimientos  de modelado.

Existe una amplia oferta de programas, algunos de ellos son gratuitos (OpenSCAD, 
FreeCAD, Blender), mientras que otros requieren 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 páginas web o “almacenes” online, 
donde la comunidad comparte  sus modelos 3D con los demás  usuarios. Como por ejemplo 
las que se muestran a continuación:

 www.grabcad.com – Repositorio especializado en modelos de ingeniería, diseño 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 modelo.

 www.thingiverse.com – Repositorio creado por la empresa MakerBot, cuenta con una 
gran cantidad de modelos en formato STL y herramientas de edición de algunos 
diseños.

 www.rascomras.com – Primer repositorio 3D en español.

3) Digitalizado: Paralelamente al desarrollo de la impresión 3D, la tecnología de 
escaneado 3D doméstica  está evolucionando a gran velocidad. En este sentido, se 
recomienda visitar la web http://www.123dapp.com/catch de Autodesk. En ella se 
proporcionan herramientas gratuitas para obtener  modelos digitales a partir de imágenes 
tomadas con cámara fotográfica.

Otros métodos existentes son: softwares especializados que combinan el uso de 
proyectores y cámaras, o escáneres 3D.

Edición y reparación 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.

Orientación de las caras. Como hemos dicho, un modelo STL se compone de caras planas, 
la orientación de todas las caras debe ser la misma y hacia afuera de la pieza, en otras 
palabras, no puede ser que 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 versión gratuita BASIC permite realizar las operaciones  básicas de edición (escalar, 
rotar, cortar, combinar, etc.), reparación y medición.

Generación del G-CODE

Llegados a este punto, ya se dispone de un modelo 3D listo para imprimir. Sin embargo, es 
necesario un último paso, se debe convertir el archivo 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 informático usado para controlar máquinas de CNC, incluidas la 
mayoría de impresoras 3D, Se trata básicamente de una lista de instrucciones  que indican 
las posiciones y velocidades a las que 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, versión a versión, introduce 
nuevas funcionalidades y mejoras.
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Igual que otros softwares para generar GCodes, Slic3r secciona el modelo 3D en capas, 
que posteriormente se depositarán para generar el diseño en 3D, en cada capa, se 
establece una diferencia entre los perímetros y el relleno de la pieza. Además, se puede 
escoger la secuencia de operaciones, velocidad de impresión, número de perímetros, etc. 
Dado que hay multitud de parámetros, algunos de cierta dificultad de comprensión, se han 
preparado  configuraciones específicas para facilitar el proceso al usuario.

Configuración del repetier host

Los siguientes  perfiles de impresión se han preparado  para una boquilla de 0,4mm, 
teniendo en cuenta el tipo de pieza a imprimir y su uso posterior.

Éstas deben servir como punto de partida y pueden ser mejoradas para ir más deprisa, 
conseguir un mejor acabado, etc.

Uso básico del repetier-host

Repetier host es un software abierto y gratuito que además permite visualizar los archivos 
STL, monitorizar el progreso de impresión y cargar STL, generando automáticamente los 
Gcodes a través de configuraciones precargadas.

A continuación se comentan los aspectos esenciales  para el uso de REPETIER-HOST. Para 
un conocimiento profundo de la aplicación, se recomienda leer el manual oficial, disponible
en la página web del proyecto:

Ajustar software de la impresora

La primera vez que se ejecuta repetier-host debe configurar los siguientes parámetros para
su impresora:

1. Print area width: 200 mm
2. Print area height: 200 mm

3. Print area depth: 230 mm
4. Extruder Temperature: 220º para PLA
5. Bed Temperature: PLA 0ºC
6. Number of extruder: 1
7. Diameter: 0.4
8. Baud rate 115200
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UTILIZACIÓN DE REPETIER HOST CON SLIC3R

Una vez configurado REPETIER-HOST, podemos cargar el perfil de impresión adecuado para
el tipo de pieza a fabricar. Para ello, ir a archivo>abrir y seleccionar el archivo stl que 
desee imprimir.

18

8



Una vez seleccionada la pieza nos vamos a la pestaña slicer y damos clic en el botón slice 
con slicer el cual nos generará el archivo en gcode que podemos guardar en una SD para 
insertarla en la Makerfab.

El proceso de generación del Gcode varía en función de la complejidad del modelo 3D y de
la configuración escogida. Así mismo la potencia del ordenador es determinante y la 
duración del proceso está comprendida entre los 10s hasta  los 15 minutos en las piezas 
más complejas.

Transferencia del G-CODE a la MINIFAB

Finalmente solo hace falta transferir el Gcode a la MINIFAB  para iniciar la impresión. 
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 
aparecerá un mensaje diciendo “tarjeta SD insertada” pulsar el botón de control y 
escoger la opción “menú SD” para seleccionar la pieza.

2) Conexión a la pc: Usando un software para conectar la impresora al ordenador a 
través 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. IMPRESIÓN

Una vez seleccionada la pieza a imprimir, y tras haber calibrado la máquina 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:

Menú principal > Preparar>precalentar> precalentar PLA

•Insertar la tarjeta SD correctamente en el lado izquierdo del módulo de la pantalla.

•Iniciar la impresión seleccionando el archivo deseado:

Menú principal > Printfrom SD > (Nombre_archivo)

A partir de aquí la impresora elevara la temperatura y empezará la construcción de la 
figura. Es importante prestar atención al proceso de fabricación.

7. problemas comunes 

Es difícil sacar la pieza una vez acabada:

 Con la ayuda de una espátula 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 impresión.

Las soluciones son las que se muestran a continuación:

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 más material (desde la configuración de  Slic3r, 
PrintSettings/Advanced/FirstLayer).

Soportes para impresiones con superficies voladizas:

Cuando aumenta la altura en LA impresión y se presentan superficies voladizas pueden 
ocurrir algunos inconvenientes en el modelo pero para esa situación se debe configurar la 
opción de soportes de apoyo. Esto se realiza desde el software de repetier-host.

8. MANTENIMIENTO

Para el funcionamiento óptimo de la Makerfab es importante realizar revisiones periódicas 
de mantenimiento para ello se recomienda realizar los siguientes pasos:

Lubricar las varillas periódicamente con aceite que desee ya que con el tiempo estas 
pierden su consistencia y pueden presentar ruidos extraños al momento de girar.
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Limpiar la base de impresión, debido a que se acumulan capas de polvo y restos de plástico,
se recomienda cambiar la cinta que recubre la cama.

9. recomendaciones

 No sobrecalentar el hotend a más de 230° ya que podría ocasionar fallas

 No tocar las partes electrónicas de la maquina cuando esta está en funcionamiento

 Después de finalizar una impresión no se debe apagar inmediatamente la impresora, 
debe aguardar a que los ventiladores enfríen la máquina.

 Para mejores resultados se recomienda el uso de PLA de 1.75 mm, es un material 
excelente para la impresión en 3D y además 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 está hecho con el propósito de informar y orientar al 
usuario acerca de las características de la Makerfab 3D, para información adicional acerca
de los productos visite www.minifab3d.net .
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