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ADVERTENCIAS Y NORMAS DE SEGURIDAD

e Laimpresora es muy sensible a la electricidad estdtica. Haga siempre contacto con
un objeto conectado a tierra antes de trabajar con este dispositivo. Se recomienda

el uso de una mufiequera antiestdtica para trabajar con este dispositivo.

e Apaguey desconecte la impresora de la fuente de alimentacion antes de efectuar
cualquier reparacion o modificacion.

e Laimpresora funciona a temperaturas elevadas. Deje siempre que la boquilla, el
material extruido y la base de impresidn se enfrien antes de tocarlos.

e Algunos tipos de filamentos pueden producir un olor fuerte cuando se calientan.
Use siempre esta impresora en un espacio bien ventilado.

e No deje la impresora sin supervision cuando esté activa.
e No exponga la impresora a vibraciones excesivas.

¢ No permita que la impresora entre en contacto con el agua ni ningun tipo de
humedad. No coloque bebidas o recipientes himedos encima o cerca de la
impresora. Si a la impresora le entra o le cae humedad, desconéctela
inmediatamente de la toma de corriente y espere a que se seque completamente
antes de volver a conectarla.

¢ No coloque la impresora cerca de una fuente de calor, como una chimenea, una

rejilla de calefaccidn, un radiador, etc. No exponga la impresora a la luz solar directa.

e La fuente de alimentacidn para este monitor es un NEMA 5-15 de tres clavijas con
conexion a tierra. No use un ladrén ni ninguna regleta de derivacidn para conectar la
clavija de tierra.

e No permita que el cable del adaptador de corriente se enrede, esté comprimido,
aprisionado, se pueda pisar, etc. Asegurese de que no exista peligro de tropezar con
el cable del adaptador de corriente.

e No tire nunca del cable para desenchufar la unidad. Sujete siempre la cabeza del
conector.

e Este dispositivo solo lo pueden operar adultos cualificados.



e Deje de usar inmediatamente la unidad en caso de que se produzca un problema

grave de funcionamiento.

e Use siempre la espatula con cuidado. Nunca dirija la espatula hacia los dedos.

INTRODUCCION

iGracias por adquirir esta impresora 3D de Monoprice! Esta impresora cuenta con un solo
extrusor que puede imprimir en PLA, ABS y otros materiales. Puede imprimir desde un
ordenador de Windows® o Mac® a través de una conexién USB o puede usar una tarjeta
MicroSD™ que contenga archivos con modelos 3D sin necesidad de conectar la impresora a
ningun ordenador. Esta impresora se puede configurar y usar facilmente a través las

instrucciones que figuran en este manual.

CARACTERISTICAS

e (Cabezal de impresidn con un solo extrusor.

e Puede imprimir en PLA, ABS y otros materiales.

e Disefno con estructura abierta para facilitar su uso y mantenimiento.

e Incluye una muestra de filamento PLA para poder imprimir inmediatamente.

e Incluye una tarjeta micro SD de 4 GB con muestras de modelos 3D preinstalados.

SERVICIO DE ATENCION AL CLIENTE

El departamento de atencidn al cliente de Monoprice se dedica a garantizar que el grado
de satisfaccion durante el proceso de compra desde el pedido hasta la entrega sea
insuperable. Si tiene cualquier problema con su pedido, denos la oportunidad de resolverlo.
Puede contactar con un representante del servicio de atencidn al cliente de Monoprice a
través del enlace del chat en directo que se encuentra en nuestra pdgina web
www.monoprice.com en horario comercial (lunes a viernes: 5a. m.a 7 p. m,, sdbados y

domingos: 9 a. m.a 6 p. m.) 0 envienos un correo electrénico a support@monoprice.com



CONTENIDO DEL PAQUETE

Asegurese de que el paquete contiene todos los elementos que se enumeran a
continuacion. Si cualquiera de los elementos falta o estd dafiado, pdngase en contacto con
el servicio de atencidn al cliente de Monoprice para que le enviemos el recambio
correspondiente.

1impresora Monoprice 3D (cuadro de mando, torre de extrusor, superficie térmica de
impresion)

1bobina de filamento

1 soporte para bobina de filamento
1 cable de alimentacion CA

1 cable mini USB

1tarjeta MicroSD™ de 4 GB con
archivos de muestra con
modelos 3D.

1 espdtula

1tubo de teflén (PTFE)
1juego de llaves hexagonales
6 tornillos hexagonales

2 abrazaderas para cable

1 rollo de muestra de filamento PLA
(10 metros (32 pies))

2 alfombrillas para
superficie de impresién

1 manual del usuario
1 guia de instalacion rdpida

1tarjeta de agradecimiento




USO DEL MENU DEL SISTEMA

La fuente de alimentacidon/cuadro de mando cuenta con un botdn y una pantalla LCD.
Cuando siga este manual se le pedira que navegue por el menu del sistema y que
seleccione entradas especificas del menu. Puede que se le pida que seleccione:

Quick Settings > Home All (Configuracién rdpida > Iniciar todos), por ejemplo.

Para hacerlo, presione primero el botén para
activar el menu del sistema. Gire el botdn
hasta que el cursor se sitde en Quick Settings
(Configuracion rapida), luego presione el
botdn para seleccionar la entrada. A
continuacion, gire el botdn hasta que el
apartado Home All (Iniciar todos) esté

iluminado, luego presione el botdn para
seleccionarlo.

La mayoria de los menus cuentan con la opcidn Back (Volver) para regresar al menu
anterior. Si no hay ninguna opcidn disponible, puede presionar el botédn que normalmente
le devolverd al menu anterior. Ademas, el cuadro de mando sale automaticamente de los
menus y regresa a la pantalla de inicio después de aproximadamente 30 segundos de
inactividad. La pantalla de inicio muestra la siguiente informacion:

Extruder Temperature (temperatura del extrusor): Current °C (Actual °C) / Set °C
(Ajustar °C)

Print Bed Temperature (temperatura de la superficie de impresidn): Current °C
(Actual °C) / Set °C (Ajustar °C)

Extruder Coordinates (coordenadas del extrusor): X, Y e Z en milimetros



Mul (multiplicador): muestra la velocidad actual del multiplicador. El valor por
defecto es 100 %.

Buf (memoria grafica): Muestra el nimero de pasos actuales del GCODE en la

memoria grafica.

Mensajes de la pantalla:
e Printer Ready (impresora lista): La impresora se inicié y espera la entrada.
o |dle (reposo): La impresora esta actualmente en modo reposo.

e Stepper Disabled (motor paso a paso desactivado): Los motores paso a paso

estdn desactivados y se pueden mover manualmente.

e Preheat PLA / Preheat ABS (precalentar PLA / precalentar ABS): las
temperaturas del extrusor y de la superficie de impresion estdn establecidas y

activas.

e Printing... (imprimiendo...): se estd imprimiendo un objeto 3D y se muestra el %

completado.

Printing Time (tiempo de impresién): muestra el tiempo total que ha tardado la
impresora en imprimir varios objetos 3D.

Filament Printed (filamento impreso): la cantidad total de filamento que ha

consumido el extrusor.

DESEMBALAJE, MONTAJE Y CONFIGURACION

1. Abra la caja, retire los accesorios de cartdn de la caja, a continuacion quite la lamina

superior de gomaespuma.




2. Retire la base de la impresora del embalaje de gomaespuma y coléquela sobre una
superficie plana.

3. Extraiga la fuente de alimentacién/cuadro de mando, coldquelo junto a la base y
quite la Iamina de gomaespuma.

4. Corte cuidadosamente la brida que sujeta el ensamblaje del extrusor a la estructura
de la torre.




5. Quite la estructura de la torre y pdngala de pie verticalmente sobre una superficie
plana.

6. Inserte la base de la impresora dentro de la estructura de la torre y alinee los
agujeros de los tornillos de la estructura con los de la base.

7. Abra la caja de accesorios y saque los tornillos hexagonales y la llave hexagonal
correspondiente. Introduzca un tornillo dentro del agujero de la estructura en el
lado izquierdo y apriételo con la llave hexagonal. Repita el proceso en el lado
derecho.
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8. Gire la impresora sobre su lado izquierdo, luego inserte un tornillo desde el interior
de la base y fijelo a la estructura con la llave hexagonal. Dele la vuelta a la impresora

sobre el otro lado y repita el proceso.

9. Use un nivel para asegurarse que la superficie plana esta nivelada. Si no esta
nivelada, localice una superficie nivelada y coloque la impresora encima de ella. A
continuacion use el nivel para comprobar que las varillas de guia del eje X estan
niveladas. Si no lo estan, gire manualmente los acopladores del eje Z a ambos lados

de la estructura para elevar o bajar cada lado de la estructura.

A
—
e
e

s,

LY X A)giS\RodS
Level To,Pla
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10. Quite una de las tuercas de plastico del extremo roscado de la bobina de filamento,

.

pero deje la segunda tuerca en su lugar. Introduzca el extremo roscado de la bobina
a través del soporte del filamento, desde el lado contrario de la base del soporte.
Enrosque la tuerca de plastico en la bobina y apriételas a cada lado del soporte del
filamento.

v

Puede montar el soporte del filamento y la bobina en la estructura de la torre o en
la fuente de alimentacién/cuadro de mando. Use dos tornillos hexagonales y la llave
inglesa hexagonal para fijarlo en la posicién que quiera. Si lo monta en la estructura
de la torre, asegurese de que la bobina estd montada sobre el centro de la
estructura de la torre.

12



12. El conjunto de cables del lado izquierdo de la base tiene tres cables enrollados y
sujetos con una brida. Quite la brida cuidadosamente. En el lado izquierdo, inserte el
conector blanco con la etiqueta A en el conector blanco de la parte inferior del

motor paso a paso del eje X que también esta etiquetado con A.

13. En el lado izquierdo, inserte el cable de conexion largo con la etiqueta B en el

conector del motor que también esta etiquetado con B.

14. En el lado izquierdo, inserte el conector blanco con la etiqueta C en el conector

blanco del motor paso a paso que también esta etiquetado con C.

13



15. Encaje el cable conector negro de dos clavijas con la etiqueta D con el
correspondiente conector negro del cable que también tiene la etiqueta D y que

estd unido al interruptor de parada.

16. Use un pafno sin pelusa para limpiar la parte superior de la superficie de impresién
de aluminio para asegurarse de que no tenga polvo u otras particulas. Retire el
refuerzo protector de una de las laminas de cinta de la plataforma y coléquela
cuidadosamente sobre la plataforma, asegurese de que no se formen burbujas.
Tenga en cuenta que también puede usar cinta de carrocero comun, cinta adhesiva

o cinta Kapton® en lugar de las alfombrillas de impresién que estdn incluidas.

14



17. Presione cada una de las esquinas de la plataforma de construccion y apriete la
tuerca moleteada para comprimir el resorte y reducir al minimo la distancia entre las
placas.

Considere que la imagen superior muestra una tuerca
mariposa. La nueva version de la impresora usa tuercas
moleteadas en lugar de tuercas mariposa.

18. Asegurese de que el interruptor de encendido esté en la posicion OFF (lado O
oprimido). Conecte el extremo C13 del cable de alimentacién de CA que esta
incluido en el panel conector C14 de la fuente de alimentacién/cuadro de mando y,
a continuacidn, conecte el otro extremo a una toma de CA cercana. Apriete el lado |
del interruptor para encender la impresora (ON).

15



19. Espere a que la impresora se caliente y se inicialice. Cuando esté lista se mostrard
Printer readly (impresora listg) en la parte inferior de la pantalla LCD. Seleccione
Quick Settings > Home All (Configuracién rdpida > Iniciar todos). Espere a que la
impresora mueva la plataforma de construccidn y el extrusor a la posicion inicial y
luego apague la impresora.

Mulzlod
Buf:z 0
Printer ready.
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20. Cuando la impresora esté apagada puede mover el extrusor manualmente alrededor
de plataforma de construccién Debido a que la mayoria de las impresiones se
efectuan cerca del centro de la plataforma, tiene que comprobar la altura de la
boquilla en puntos a aproximadamente 5,08 cm de cada esquina, como muestran
las marcas X azules del diagrama que esta a continuacion.

Use una simple hoja de papel de impresién comun como guia. La boquilla estd a la
altura correcta cuando se puede deslizar una simple hoja de papel entre la
plataforma de construccidn y la boquilla. Deberia de haber cierta resistencia a los
movimientos libres, pero el movimiento del extrusor no deberia ocasionar que este
arrastre el papel con él.

Para elevar la plataforma de construccidn, afloje las tuercas que estdn debajo de
ella. Para bajar la plataforma de construccidn, apriete las tuercas que estan debajo
de ella. Tenga en cuenta que puede ser necesario que presione suavemente la
plataforma para apretar las tuercas mas facilmente.

Continue ajustando la altura de la plataforma hasta que consiga la altura correcta en
todos los puntos de la plataforma.

17



21. Encienda la impresora y espere a que se inicie. Seleccione Position > Z. Pos. Fast
(Posicionamiento > Pos. rdpido de Z), luego gire el botdn para elevar el extrusor de

modo que esté al menos a 2,54 cm por encima de la superficie de impresion.

22. Seleccione Quick Settings > Preheat PLA (Configuracion rapida > Precalentar PLA).
Considere que la pantalla no cambiard inmediatamente, pero volverd a la pantalla
de inicio y mostrard Preheat PLA en la parte inferior después de aproximadamente

30 segundos.

18



23. Controle las temperaturas del extrusor y de la placa en la pantalla LCD. Puede
insertar el filamento cuando se alcancen algunos grados de la temperatura objetivo.
(Considere que la pantalla aun mostrara Preheat PLA, incluso después de que se
hayan alcanzado los valores de temperatura requeridos). Introduzca
cuidadosamente la muestra de filamento dentro del orificio del extrusor como se
muestra en la imagen.

24. Mientras sujeta el filamento en su sitio con una mano, seleccione Extruder > Extr.
Position (Extrusor > Posicionar extrusor). Empuje suavemente en filamento hacia
abajo mientras que gira el botdn hacia la derecha. Notara que el filamento se
introduce en el extrusor. Continue hasta que unos centimetros de filamento se
extruyan por la boquilla. Limpie cuidadosamente los restos de filamento de la
superficie de impresion y de la boquilla.

19



25. Introduzca la tarjeta MicroSD™ que esta incluida dentro de la ranura que se

encuentra en el lateral de |la fuente de alimentacidn, a continuacién seleccione SD

Card > Mount Card (Tarjeta SD > Montar tarjeta). Finalmente seleccione SD Card >

Print File (Tarjeta SD > Imprimir archivo), elija uno de los archivos de muestra de

modelo 3D, luego presione el botén para empezar a imprimir.

La tabla siguiente muestra varios de los modelos 3D que se encuentran incluidos en

la tarjeta MicroSD, el tamano y el tiempo de impresidn que requieren.

Nombre del Unicornio Tornillo mariposa Jarrén (Vase) Robot

archivo (Unicorn) M3 (M3 WANHAOBot
Thumbscrew)

Medidas 47x19x51mm | 19x19x4mm | 50 x50 x100 mm | 26 x 34 x 15 mm

(largo x ancho

x alto)

% de relleno 100% 100% 0% 20%

Resolucién 0,2 mm 0,2 mm 0,2 mm 0,2 mm

Tiempo de 50 min 6 min 1hora 43 min 36 min

impresion

jEnhorabuena, ha configurado su nueva impresora 3D y estd imprimiendo el primer modelo!

20




AJUSTE DE PRECISION DE LA ALTURA DE LA PLATAFORMA

Que la plataforma tenga una altura correcta es fundamental para una impresién dptima.
Examine el material extruido y compadrelo con las tablas siguientes para determinar si la
plataforma de construccion esta un poco o demasiado alta o baja o en la posicidn correcta.
Es posible que tenga que hacer varias pasadas para ajustar la altura antes de que esté
preparado para un trabajo de impresidn grande y complejo.

SIDE VIEW END VIEW COMMENTS

©. S ¥,

‘ l ‘
Nozzle Too Low:
Not enough
clearance for the
Q filament to be
extruded.. this will
7 result in damage to

the extruder and/or
build surface.

Nozzle Too High:
Insufficient contact
area resulting in
poor adhesion and
extrusion skipping.

OK:

Filament pushed
into the build
surface slightly to
maximize surface
area contact while
still allowing good
extrusion flow.
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MAG ¢ NOTES

NOZZLE TOO HIGH:
Wavey tracks,or tragjs
narrower than 1.2mm
(use vernier callpers

to check)

NOZZLE TOO LOW:
Trancks sides pushed
over neighbouring
tracks.

o [l
il
0]
[
1]

o [}
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SOFTWARE

Esta impresora 3D al igual que la mayoria de las impresoras 3D usa un software gratuito
para impresion 3D. Le recomendamos que inicie su experiencia en impresion 3D con el uso
de Cura para crear archivos de modelos 3D con Gcode. Para descargar el programa de
instalacidn de Cura, dirijase a la pagina web www.monoprice.com, escriba 13860 en la barra

de busqueda y descargue el cliente de la pdgina del producto.

Instalacién
Siga los pasos siguientes para instalar el programa Cura en el ordenador de Windows:

1. descomprima el archivo de instalacidn y ejecute el archivo ejecutable. Haga clic en
el botdn Next (Siguiente) para instalar Cura en la ubicacidn predeterminada. Si
quiere instalarlo en otra ubicacién, haga clic en botén Browse... (Explorar..) para

seleccionar una diferente.

Choose Install Location
Choose the folder in which to install Cura 15.04.

Setup will install Cura 15.04in the following folder, To installin a different folder, dick Browse
and select another folder. Click Next to continue.

Destination Folder

C:\Program Files (x86)\Cura_15.04

Space required: 97.3MB
Space available: 99.8GB

MNext = ] [ Cancel
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2. Asegurese que todas las casillas estén marcadas para que se instalen todos los

elementos, luego haga clic en el botdn Install (Instalar) para continuar.

(C Cura 15.04.2 Setup

Choose Components

Select components to install:

Space required: 97.4MB

Choose which features of Cura 15.04. 2 you want to install.

Check the components you want to install and uncheck the components you don't want to
install. Click Install to start the installation.

Cura 15.04.2
Install Arduino Drivers
Open STL files with Cura
Open OBJ files with Cura

[ <gee ||

] [ Cancel ]

3. Elinstalador descomprimird los archivos para preparar la instalacion. Cuando esté

terminada, haga clic en el botdn Next (Siguiente) para continuar.

-
{C Cura 15.04.2 Setup

Installing
Please wait while Cura 15,042 is being installed.

Extract: test.py

Show details

Device Driver Installation Wizard

Welcome to the Device Driver
Installation Wizard!

This wizard helps you install the software drivers that some
computers devices need in order to work.

To continue, click Next.
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4. Puede que el instalador le pregunte —en funcidn de la configuracion de seguridad-
que confirme que quiere instalar los controladores sin firmar. Haga clic en el botén

Install (Instalar) para continuar.

~
The drivers are now installing... ]

Would you like to install this device software?

MName: Arduino USB Driver // //

= Publisher: Arduino LLC Please wait while the drivers install. This may take some time to complete

[] Ahways trust software from "Arduino LLC", Install ] [ Don't Install

‘;@j' You should only install driver software from publishers you trust. How canl

decide which device software is safe to install? < Back Nexd >

5. Cuando finalice la instalacién de los controladores, haga clic en el botdn Finish

(Terminar) para continuar con la instalacion del cliente de Cura.

"

Device Driver Installation Wiza

Completing the Device Driver
Installation Wizard

The drivers were successfully installed on this computer.

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

Driver Name: Status
~ Arduino LLC fwww.ardui... Readytouse
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6. Cuando finalice la instalacidn del software, haga clic en el botén Next para

continuar.

Installation Complete
Setup was completed successfully,

Completed

L_ESS————————————m—_————m———.—._[
Show details

7. Asegurese de que la casilla de verificacion junto a Start Cura (Iniciar Cura) esté

marcada y haga clic en el botdn Finish para continuar.

_

Completing the Cura 15.04.2 Setup
Wizard

Cura 15.04.2 has been installed on your computer.

Click Finish to dose this wizard.

Start Cura 15.04.2
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8. Cuando se cargue el cliente el asistente de configuracion inicial (first time run
wizard) se ejecutard automaticamente. Haga clic en el botdn Next para continuar.

Configuration Wizard M

First time run wizard

i Welcome, and thanks for trying Cura!
|

| This wizard will help you in setting up Cura for your machine.

Select your language:

< Back MNext = ] [ Cancel
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9. Haga clic en el botdn de seleccidn excluyente que se encuentra a la izquierda de
Other (ej.: RepRap, MakerBot, Witbox). La opcidn Submit anonymous usage
information (enviar informacién anénima de impresion) esta activada por defecto. Si
no quiere participar, desmarque la casilla de verificacién. Haga clic en el botén Next

para continuar.

F B

Select your machine |

What kind of machine do you have:

() Ultimaker2

() Ultimaker 2extended

() Ultimaker 2go

() Ultimaker Original

() Ultimaker Original +

() Printrbot

() Lulzbot TAZ

() Lulzbot Mini

(@ Other (Ex: RepRap, MakerBot, Witbox)

The collection of anonymous usage information helps with the continued improvement of Cura.
This does NOT submit your models online nor gathers any privacy related information.

Submit anonymous usage information:

For full details see: http: /fwiki.ultimaker. com/Cura:stats

< Back ][ Next = ][ Cancel
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10. Haga clic en el botdn de seleccidn excluyente que se encuentra a la izquierda de
Prusa Mendel i3, después haga clic en el botén Next para continuar.

=

Configuration Wizard

Other machine information

The following pre-defined machine profiles are available

Mote that these profiles are not guaranteed to give good results,
or work at all. Extra tweaks might be required.

If you find issues with the predefined profiles,

or want an extra profile.

Please report it at the github issue tracker.

) BFB
() DeltaBot
(71 Hephestos

(7) Hephestos _XL

() Kupido

() MakerBotReplicator
() Mendel
@ ord
(@ Prusa Mendel i3
) ROBO 3DR1
() Rigid3D

() RigidBot

() RigidBotBig
() Withox
() Zone3d Printer
() julia

() punchtec Connect XL
() rigid3d_3rdGen

() Custom...

< Back ][ Mext = ][ Cancel
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1. El asistente guardard la configuracién de la maquina. Haga clic en el botdn Finish
para finalizar el proceso.

Cura Ready!

Cura is now ready to be used!

[ <Bak |[ Finsh | [ cancel |

12. A continuacidn, se mostrara un mensaje de bienvenida. Haga clic en el botén OK
para quitarlo de la pantalla.

|57 cura 15042
File Tools Machine Expert Help
Basic | Advanced | Plugins | Start/End-GCode |

Quality W™
—
e hegntm) 02 Welcome o the newverion INUUNIN e

Shell thickness (mm) 10

Enable retraction D Cura - 15.04.2

Fill Welcome to the new version of Cura.
(This dialog is only shown once)

Bottom/Top thickness (mm) 0.6

Fill Density (%) £ [ | mewin version 15.04.2:
*New firmwares for the Ultimaker2, Ultimaker2go and Ultimaker 2extended
Speed and Temperature * New and updated 3th party machine configurations
e — New in version 15.04:
Print speed (mm/s) 50 * Fixed a small issue where Cura sometimes failed enable the save button
1 = Added save geode shorteut key (CTRL+G)
Printing temperature (C) 240 *Updated UM2, UM2go and UM2extended firmware for the new support url on errors.
Bed temperature (C) 707 *Fixed small issue in the UM2go firmware

Support
Support type
Platform adhesion type

(e ]

Filament

Diameter (mm) 285

Flow (%)
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13. Haga clic en el menu Expert (Avanzado), luego haga clic en la opcién Switch to
quickprint (Cambiar a impresidn rapida..).

Do
|| File Tools Machine Help
Switch to quickprint... d-GCode

©  Switch to full settings...

Open expert settings... CTRL+E
Run bed leveling wizard...
Run head offset wizard... E
I
BottomTop thickness {mm) 0.8
Fill Density (%) 20 (]

iEnhorabuena, el software y los controladores se instalaron correctamente! El programa le

dirigird a una visita guiada del software y le explicard varias opciones.

Quickprint View (Vista impresién rapida)

Quickprint Profile (perfil de impresion File Tools Machine Expert Help
, . . Select a quickprint profile:
rdpida): seleccione una de las cuatro S
ast print .
; ; s @ Normal print
opciones que figuran en la seccidon High qualty
Quickprint profile. Este apartado determina Ulti quality é}
., . . ., . Material: Iﬁﬁgﬁ'r’ ran
la resolucion/calidad de impresion del objeto | g 4
y el periodo de tiempo que tardard en U-PET
imprimirse. Puede seleccionar Fast print Other:
| Print support structure

(Impresidn rdpida [calidad mas baja]),
Normal print (Impresidon normal), High quality (Calidad alta) y Ulti quality (Calidad maxima).
Prueba a hacer clic en varias de las opciones y verd cdmo cambia el tiempo de impresion
estimado.

Material: seleccione una de las tres opciones en funcidn del tipo de filamento que vaya a
usar. La impresora se envia con una muestra de filamento PLA, pero también puede
seleccionar ABS o U-PET que es un material de filamento nuevo que combina las ventajas
del PLAy el ABS.

Print Support Structure (Imprimir estructura de soporte): esta impresora puede imprimir
modelos con dngulos y voladizos sin estructuras de soporte en funcidn de la contundencia
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del dngulo o del voladizo. Aunque, es preferible usar estructuras de soporte para garantizar
una impresion optima. Marque la casilla de verificacion para imprimir con estructuras de

soporte.

Model Files Buttons (Botones en los archivos de modelo): los :

tres botones que se encuentran encima del tiempo estimado le E
permiten cargar (load) los archivos de modelo, guardar (save) el BoIminuites

OYazAmete akgam

modelo actual y la configuracién en un archivo de modelo o
compartir (share) el archivo del modelo en Internet.

Model Manipulation Buttons (Botones de manipulacion del
modelo): los tres botones que se encuentran en la parte inferior @
izquierda de la visualizacidn 3D le permiten girar (rotate) el
modelo en tres dimensiones, agrandar (enlarge) o reducir (shrink) el tamano del modelo o

darle la vuelta (flip) al modelo en tres dimensiones. Haga clic en uno de estos tres botones
para que se muestren mds opciones.

Rotate (Girar): cuando hace clic en el botén
Rotate, se muestran tres circulos de colores .d
alrededor del modelo. El circulo verde

1
permite girar el eje X, el amarillo controla el

eje Y, y el rojo controla el eje Z. Haga clic en
uno de los circulos y arrastrelo para girar el @
eje correspondiente. Ademas, se muestran los

botones Lay Flat (Posicidn horizontal) y Reset

-

(Restaurar) encima del botdn Rotate.

Lay Flat (Posicion horizontal): haga clic en el icono Lay Flat para asegurarse de que la
parte horizontal de la impresora estd firmemente unida a la plataforma de construccion.

Es muy recomendable que haga esto después de girar el modelo en cualquier angulo.

Reset (Restaurar): haga clic en el boton Reset para que el modelo vuelva a su
orientacion original.
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Scale (Escalar): cuando haga clic en el botdn Scale se mostrara el menu de escala junto
con los botones To max (Maximo) y Reset
(Restaurar). El didlogo le permite cambiar el

Scale X 1.0
tamano del modelo en proporcién al tamafno Scale Y m_
original o con medidas absolutas. La Uniform Scale Z 1.0 |
scale (escala uniforme) esta establecida por Size X (mm)
defecto, esto garantiza que el valor de escala Size ¥ (mm) m-

Size Z (mm)

. . s . -}
de una dimensién se refleje en las otras dos Uniform scale f

dimensiones y asi asegurar que las

proporciones del modelo se mantienen iguales. I

Haga clic en el candado que se encuentra en la
parte inferior derecha si quiere modificar la escala del modelo en cada dimensidn.

To max (Mdximo): haga clic en el botédn To max para agrandar el modelo Mirtorz
al tamano mdaximo posible. EI

Reset (Restaurar): haga clic en el botdn Reset para que el modelo vuelva

a sus dimensiones originales. ‘—'

Mirror (Espejo): haga clic en el botén Mirror para mostrar los botones

que permiten darle la vuelta al modelo dentro de los ejes X, Y e Z. Si

hace clic en uno de los botones Reset se restablecerd cualquier cambio =

de posicion que haya efectuado. z Z
ml
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Rotate View (Girar vista): haga clic derecho dentro del drea 3D y arrastre para girar la
cdmara alrededor del modelo. Esto le permite observar el modelo desde cualquier dngulo.

View Modes (Modos de visualizacién): haga clic en el botdn View
Modes para que se muestren las cinco opciones de visualizacion
que permiten observar el modelo de diferentes formas.

Nermal &
@verihang 7

Normal: esta es la visualizacidn normal que muestra la parte

externa del modelo.
iiiansparent

ReRay 4

Overhang (Voladizo): esta vista resalta en rojo -
[Fayers X

las dreas en las que el modelo se puede
beneficiar el uso de estructuras de soporte. Use

esta opcidn para examinar el modelo y tomar

una decision informada sobre si imprimir o no con estructuras de

soporte.

Transparent (Transparente): esta vista elimina la capa
exterior del modelo para que pueda visualizar
cualquier elemento imprimible del interior.

X-Ray (Rayos X): este modo de visualizacidon es similar

al modo Transparent, y le permite ver el interior del

modelo.
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Layers (Capas): esto permite visualizar |a trayectoria de la herramienta del cabezal de
impresidn para que pueda asegurarse de que no hayan capas omitidas ni huecos en el
modelo. Arrastre el botdn blanco de la barra de seleccién de la capa vertical para mover
las capas de la trayectoria de la herramienta hacia arriba o abajo.

Ver configuracién completa

Haga clic en el menu Expert (Avanzado) y después haga clic en la opcidn Switch to full
settings.. (Cambiar a la configuracion completa..). Esto le permite ver y ajustar todas las
opciones posibles para optimizar la configuracién de la impresion.

[ File Tools Machine [Expert
Switch to quickprint...

@  Switch to full settings...
Open expert settings... CTRL+E

Run bed leveling wizard...

Run head offset wizard...
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Pestaia Basic (General)

Haga clic en la pestaia Basic para ver la File Tools Machine Expert Help
. ., . . . ., Basic | Advanced | Plugins | Start/End-GCode
configuracidn basica de impresion. | | cios | Soctieg |
Quality
Layer Height (Altura de la capa): esto Layer height (mm) 0.04
determina el espesor de cada capa impresa. Shell thickness (mm) 0.8
- ] )
Cuanto menor sea la altura de la capa, se Enable retraction L]
tendradn que imprimir mds capas y se necesitard | Fil
L . ., . Baottom,Top thickness (mm) 0.6
mas tiempo de impresidn, pero el objeto —
' Fill Density (%) 20 i)
impreso tendra curvas mads suaves y detalles
Speed and Temperature
mejores. Las alturas mayores de capa son print speed (mm/s) -
mejores para conexiones y voladizos. Printing temperature (C) 210
. . Bed temperature (C) 70
Shell Thickness (Espesor de la capa exterior):
. , Support
esto determina el nimero de paredes —
. . Support type lNane - I l_J
verticales que compondran el exterior del Platform adhesion type [ Nane -] (=)
modelo. Le recomendamos que delimite esto a i
Filament
multiplos del ancho de la boquilla, que en esta Diameter (mm) 2,85
impresora mide 0,4 mm. Flow (%) 100.0
Enable Retraction (Activar retraccidén): cuando

esta opcion estd activada, la impresora retraera filamento del extremo de la boquilla
durante los movimientos o recorridos sin impresidn. Le recomendamos que mantenga esta

opcion activada para todos los tipos de | e

filamentos y que ajuste la longitud y la Retraction

velocidad de retraccién para los diferentes . b
. . . Enable combing All

tipos de filamento. Haga clic en el botdn «.» Mirimal extrusion before retracting (mm) 0.02

que se encuentra a la derecha del apartado B 0.0

para ajustar los valores especificos. Dirijase a la Ok

seccion Expert Settings (Configuracion
avanzada) para los detalles de configuracién de la retraccién.

Bottom/Top Thickness (Espesor superior/inferior) (mm): este valor determina el grosor de
las capas superiores e inferiores del objeto impreso. Las capas con mayor espesor pueden
mejorar la resistencia y la calidad de la impresion y también pueden facilitar las conexiones.

Le recomendamos que mantenga este nimero en un multiplo de la altura de la capa.
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Fill Density (Densidad del relleno) (%): este valor determina la cantidad de material impreso
en el interior del objeto. Un valor del 0 % dara como resultado un modelo completamente
hueco y un valor del 100 % tendrd como resultado un objeto completamente sdlido.
Podemos decir en base a nuestra experiencia que un valor entre el 20 % y el 40 % estd bien

para la mayoria de las impresiones.

Print Speed (Velocidad de impresidn) (mm/s): este valor determina la velocidad general de
impresidn. Si no se ha especificado la velocidad en otras dreas, la impresora predeterminard
esta velocidad. La velocidad éptima de impresidn varia en funcién del tipo de filamento.

Printing Temperature (Temperatura de impresion) (°C): este valor determina la temperatura
de la boquilla de impresidn. Los diferentes tipos de filamento se imprimen a temperaturas
diferentes. El fabricante del filamento especifica las temperaturas apropiadas.

Bed Temperature (Temperatura de la superficie de impresidn) (°C): esto determina la
temperatura de la plataforma de construccion durante la impresidon. Algunos tipos de
filamentos funcionan mejor con una plataforma de construccidn caliente y otros tipos
funcionan mejor con una plataforma de construccion sin calentar que esté cubierta con
cinta de carrocero, cinta adhesiva o cinta Kapton®.

Support Type (Tipo de soporte): si la impresion
tiene dngulos o voladizos se pueden obtener
mejores resultados con el uso de material de
soporte. Le recomendamos que oriente el
modelo para minimizar o eliminar las
necesidades de soportes. Existen dos tipos
posibles de soporte: Touching Buildplate

(contacto con la placa de construccion) y
Support

Overhang angle for support (deg) 60

Everywhere (completo). La opcidn de contacto
con la placa de construccién solo proporciona
soporte por secciones del modelo que estén Fil amount (%) 15

encima de la plataforma de construccién como  [ff Pstanee */¥ {mm) o7

Distance Z {mm)

se muestra en el modelo rojo, mientras que la

opcion «completo» proporciona soporte a

cualquier seccidn con voladizo del modelo
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como se muestra en el modelo verde. Haga clic en el botdn «..» para ajustar los valores de
control especificos para las estructuras de soporte.

Platform Adhesion Type (Tipo de adherencia a
la plataforma): cuando solo una pequeha parte

de la superficie del modelo esta disefiada para Brim

entrar en contacto con la plataforma de

Brim line amount 20

construccidn, puede que experimente

problemas de adherencia a la plataforma que
podrian causar que el modelo se suelte

durante la impresion. Para evitar esto, puede usar el método Brim (crea un borde alado) o
Raft (crea una superficie (pedestal) debajo de la pieza) para crear dreas de contacto mas
grandes.
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La opcion Brim solo crea una capa de filamento
que contacta y rodea el modelo y la opcidn

Skirt

Raft crea una capa de material debajo del
. ; . Line count 1

modelo. Haga clic en el botdn «..» para ajustar
Start distance (mm) 3.0

la configuracidn del Skirt (faldén) (cuando -
Minimal length {mm) 150.0

None (ninguno) esté seleccionado), al igual que

la configuracidn avanzada para las opciones
Brim (borde alado) y Raft (pedestal). Dirijase a

la seccidn Expert Settings (Configuracion avanzada) para obtener detalles sobre la opcidn.

Raft

Extra margin {mm)
Line spacing {mm)
Base thickness {mm)
Base line width {mm)

Interface thickness (mm)

Interface line width {mm)

Airgap

First Layer Airgap

Surface layers 2
Surface layer thickness {mm) 0.27
Surface layer line width (mm) 0.4

Diameter (Diametro) (mm): este es uno de los ajustes mas importantes para obtener
buenos resultados. Este valor tiene que establecerse en el didametro medio del filamento

que especifica el fabricante del filamento.

Flow (Flujo) (%): esto determina la cantidad de filamento extruido en relacidn a la
velocidad. Este valor se usa para ajustar las variaciones de densidad del filamento. Le
recomendamos que deje esto al 100 %, porque cambiarlo puede producir problemas de
calidad en la superficie.
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Pestafa Avanzado (Advanced) File Tools Machine Expert Help
Basic | Advanced |Plugins | Start/End-GCode

Las opciones disponibles en la pestafa Machine
Advanced controlan los problemas con la Nozzle size (mm) 0.4
maquina, la calidad y la velocidad. Retraction
. . . Speed {mm/s) 40.0
Nozzle Size (Tamafo de la boquilla) (mm): esta _
Distance {mm) 4.5
opcion le indica al programa el tamano de la )
Quality
boquilla en uso que equivale al ancho de cada Iritial layer thickness (mm) 0.3
linea impresa. Esta impresora tiene una boquilla | Initial layer line width (%) 100
que mide 0,4 mm. Cut off object bottom {mm) 0.0
Dual extrusion overlap (mm) 0.15
Speed (Velocidad) (mm/s): este ajuste Speed
determina la velocidad a la que la impresora Travel speed (mm/s) 150.0
retraerad filamento cuando la opcién de Bottom layer speed (mm/s) 20
Infill speed (mm/s) 30

retraccion de filamento esté activada en la
Top/bottom speed {mm/s) 15

pestana Basic. Le recomendamos que Outer shell speed (nmfs) 30

mantenga la velocidad en 25 mm/s. Inner shell speed {mmjs) 60
Distance (Distancia) (mm): este ajuste Cool
Minimal layer time (sec) 5

determina la distancia a la que el filamento se _
Enable cooling fan ¥ [l

retraerd cuando la opcidn de retraccién de

filamento esté activada en la pestana Basic. Los
filamentos con mas capacidad de retencion térmica, como el PLA, funcionan mejor con
distancias de retraccion mayores. Segun nuestra experiencia, un valor entre Tmmy 3 mm

es un buen rango inicial.

Initial Layer Thickness (Grosor de la capa inicial) (mm): este valor determina el grosor de la
primera capa impresa sobre la superficie de impresidn. Un capa inicial mds gruesa puede
ayudar a prevenir problemas de adherencia. Sin embargo, el ajuste de este valor puede
generar problemas con el sistema de nivelado de la impresora, por esto le recomendamos

que no modifique los valores predeterminados. Ajustelos bajo su responsabilidad.

Initial Layer Width (Ancho de la capa inicial) (mm): este valor determina el ancho de la
primera capa impresa. Un capa mds ancha puede ayudar a prevenir problemas de
adherencia. Sugerimos un valor del 125 % como un buen valor inicial.
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Dual Extrusion Overlap (Doble extrusidn con solapamiento) (mm): este valor determina el
valor de la superposicion que hay entre el flamento cuando se usa un cabezal de extrusion
doble con dos colores. Esto ayuda a que los dos colores diferentes no se adhieran entre si.
Esta impresora usa un solo cabezal de extrusion.

Travel Speed (Velocidad de desplazamiento) (mm/s): este valor determina la rapidez con la
que se movera el cabezal de impresidon cuando no extruya filamento. Le recomendamos
una velocidad de desplazamiento entre 125 mm/s y 150 mm/s.

Bottom Layer Speed (Velocidad de impresion de la capa inferior) (mm/s): este valor
determina la velocidad de impresidn de la primera capa. Una velocidad menor para la capa
inicial puede ayudar a mejorar su adherencia.

Infill Speed (Velocidad de relleno) (mm/s): este valor determina la velocidad cuando se
imprimen las dreas interiores del modelo. Normalmente, esta impresion puede ser mas
rdpida que la impresidon normal, pero configurarla demasiado rapido puede ocasionar
problemas de adherencia o burbujas en el material a extruir.

Top/Bottom Speed (Velocidad superior/inferior) (mm/s): este valor determina la velocidad
de impresion para la primera y la dltima capa del modelo.

Outer Shell Speed (Velocidad de la capa exterior) (mm/s): este valor determina la velocidad
de impresion para la capa exterior. Este valor es importante porque afecta a una parte
visible del modelo. Se recomiendan velocidades de impresidon mds lentas para obtener
impresiones con mejor aspecto.

Inner Shell Speed (Velocidad de la capa interior) (mm/s): este valor determina la velocidad
de impresion de las paredes verticales entre la capa exterior y el relleno. Le recomendamos
que mantenga este ajuste entre los valores establecidos para las velocidades de relleno 'y
para la capa exterior.
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Minimal Layer Time (Tiempo minimo por capa)
(segundos): este valor determina el periodo
minimo de tiempo que se empleard para

imprimir cada capa. Si el periodo de tiempo se Fan full on at height (mm) 0.5

sitla por debajo de este valor la impresora Fan speed min (%) 100

. P ., . . Fan speed max (3&) 100
ralentizard la impresidn para ajustar el tiempo a

B o . Minirmum speed (mm/s) 10
este valor. Con una pequefa modificaciéon de Cool head lift [

este valor se pueden obtener impresiones mas ok |
Ok

puras y nitidas.

Enable Cooling Fan (Activar ventilador de refrigeracion): esto le permite activar o
desactivar el uso del ventilador de refrigeracion. Haga clic en «..» para ver y ajustar los
valores especificos. Dirijase a la seccidn Expert Settings (Configuracién avanzada) para
obtener mas detalles.
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Pestaia Complementos (Plugins)

Los complementos son funciones
personalizadas que pueden modificar la
impresion en puntos especificos. Cura tiene
preinstalado los complementos Tweak at Z
(modificar en Z) y Pause at Height (pausar a
una altura). Puede encontrar mas

complementos en:

http://wiki.ultimaker.com/Cateqgory:CuraPlugin.

File Tools Machine Expert Help
| Basic | Advanced | Plugins | Start/End-GCode |

Para activar un complemento, seleccidnelo y

haga clic en el botdn que tiene una flecha
hacia abajo para moverlo al cuadro de

complementos activados.

Tweak at Z (modificar en Z): este complemento

permite especificar diferentes ajustes para
alturas o numero de capas determinadas.

Pause at Z Height (pausar a altura 2): este

complemento permite indicar a la impresora

Plugins:

Pause at height
Tweak At Z 4.0.2

Enabled plugins

[ Open plugin location

que pause la impresién cuando el modelo alcance una altura o un numero de capas

especificas. Esto se usa generalmente cuando se cambia el color del filamento en la mitad

de la impresidn.
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http://wiki.ultimaker.com/Category:CuraPlugin

Pestafia Start/End-Gcode (iniciar/finalizar e

Basic | Advanced | Flugins | 5tart/End-GCode
Gcode)

start.gcode
end.goode

El Gcode personalizado permite efectuar
automdticamente movimientos y operaciones
complejas de impresion. Puede cambiar la
forma en la que se imprime el archivo, si anade
un Gcode personalizado al inicio y al final del

r3liced at: [day] {date] [time]}

;Basic settings: Layer height: {layer_hei
;Print time: [print time}

;Filament used: {[filament amount}m {[filams
;Filament cost: {filament_cost}

archivo. Puede encontrar una lista completa de
comandos Gcode en:

. . iki - ;M190 5{print bed temperature} ;Uncomment
http://reprap.org/wiki/G-code _bed_
;M10% S5{print temperature} ;Uncomment to &
Le recomendamos que deje esto como se &2l FmELXic values o
a0 rabsolute po3itioning
encuentra en los perfiles de la impresora hasta Hez FI8C Extruder To sbaciute mods
M107 ;3tart with the fan off
que adquiera mas experiencia en Gcode. G28 X0 ¥0 ;move X/Y to min endstops
G28 Z0 ymove £ to min endstops
Gl £15.0 F{travel speed] rmove the platio
392 EO ;Zeroc the extrudec
Gl F200 E3 rextrude 3mm of £
592 EO0 rZero the extrudes

Gl Fl{trawvel speed}
rPut printing message on LCD screen

M117 PRintiBfeae

4 | n [ r
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Expert Settings (Configuracién avanzada)

Presione CTRL+E o seleccione el menu Expert > Open expert settings... (Avanzado > Abrir
configuracidn avanzada..) para mostrar el didlogo de la configuracidn avanzada. Esto le
dard control mads especifico sobre varias funciones, ademds concentra en un solo didlogo
varias de las opciones de configuracién avanzada mencionadas anteriormente.

F bl
Expert confi B AN
Retraction Support
Minimum travel (mm) 1.5 Structure type
Enable combing All - Cverhang angle for support (deg) 60
Minimal extrusion before retracting {mm) 0.02 Fill amount {36) 15
Z hop when retracting (mm) 0.0 Distance XY {mm]) 0.7
Skirt Distance Z {mm) 0,15
Line count 1 Black Magic
Start distance {mm) 3.0 Spiralize the outer contour |
Only follow mesh surface (|
Minimal length {mm) 150.0
Brim
~itl Brim line amount 20
Fan full on at height (mm) 0.5
Raft
Fan speed min (%) 100
i 5.0
Fan speed max (3:) 100 Extra margin (mm)
Line spadng (mm 3.0
Minimum speed (mm/s) 10 padng (mm)
Cool head lift | Base thickness (mm) 0.3
Infill Base line width {mm) 1.0
Solid infill top Interface thickness (mm) 0.27
Solid infil bottom Interface line width (mm) 0.4
Infill lap (3% 15
nfill overlap (%) Airgap 0.0
Infill prints after perimeters |
First Layer Airgap 0.22
Surface layers 2
Surface layer thickness (mm) 0.27
Surface layer line width {mm) 0.4
Fix horrible
Combine everything (Type-A)
Combine everything (Type-B) (|
Keep open faces |
Extensive stitching |

Retraction (Retraccion)

La opcidn Retraction permite que la impresora retracte el filamento del extremo de la

boquilla durante los movimientos o recorridos sin impresion.

Minimum Travel (Recorrido minimo) (mm): el valor especifica la distancia minima que

puede recorrer la impresora antes de que se efectue la retraccion del filamento.
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Enable Combing (Activar combinar): esta opcidn evita que el cabezal de impresién se
desplace sobre los orificios de la capa. Esta opcidon aumenta ligeramente el tiempo de
impresion, pero evita que los hilos de filamento se extruyan en los orificios.
Recomendamos que esta opcion se deje activada para todas las impresiones.

Minimal Extrusion Before Retracting (Extrusion minima antes de la retraccién) (mm):
esto determina la cantidad minima de filamento que se tiene que extruir entre los
recorridos antes de que se efectue la retraccidn.

Z Hop when retracting (elevacion del eje Z al retraer) (mm): esta opcidn elevara el
cabezal de impresion a la distancia que se haya especificado cuando efectie un
recorrido. Esto ayuda a evitar que el goteo o los hilos se depositen en la impresion.

Skirt (falddn)

La opcidn Skirt imprime una o mas lineas alrededor del exterior de la pieza. Esta opcidn se
usa principalmente para preparar el extrusor y asi evitar la pérdida de filamento al inicio de

la impresidn. Le recomendamos que deje esta opcidn activada.

Line Count (numero de lineas): este valor determina el nimero de vueltas que se
imprimirdn alrededor de la pieza. Se deben usar valores altos con las piezas mas
pequenas para darle suficientemente tiempo a la impresora para que prepare el

extrusor.

Start Distance (distancia al objeto) (mm): este valor determina la distancia de
separacion entre el objeto y el faldén. Si se usa el faldén para evitar calados, el faldén

tiene que estar mas cerca del objeto.

Minimal Length (longitud minima) (mm): este valor determina la longitud minima del
faldon. Esto anulard el recuento de lineas y aumentard el nimero de lineas necesarias
para extruir la cantidad de filamento que se haya especificado.
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Cool (Refrigeracion)

La seccidn Cool controla el funcionamiento del ventilador de refrigeracidn durante la

impresion.

Fan Full On At Height (Ventilador completamente activo a cierta altura) (mm): esto
establece la altura vertical a la que el ventilador funcionard a mdxima velocidad. Esto es
especialmente util para filamentos de alta retencidn térmica, como el PLA.

Fan Speed Min (velocidad minima del ventilador) (%): este valor establece la velocidad
minima a la que se usara el ventilador cuando esté encendido. Se estable como un

porcentaje de la velocidad maxima.

Fan Speed Max (velocidad mdxima del ventilador) (%): : este valor establece la
velocidad mdxima a la que se usard el ventilador cuando esté encendido. Se estable
como un porcentaje de la velocidad mdaxima.

Minimum Speed (velocidad minima) (mm/s): el tiempo minimo de impresion de la capa
puede causar que la impresion se ralentice tanto que rezume. Esta opcidn evita que
esto ocurra, ya que garantiza que la velocidad de impresidn nunca disminuya por
debajo de este valor.

Cool Head Lift (elevar cabezal en refrigeracidn): cuando esta opcidn estd activada se
eleva el cabezal de impresion si la velocidad minima estd activada debido a una

desaceleracion por enfriamiento.

Infill (Relleno)

La seccidn Infill sirve para controlar los detalles especificos correspondientes a la impresion
del relleno.

Solid Infill Top (relleno superior sdlido): cuando la opcidn esté activada producird una
capa superior sdlida. Cuando esté desactivada, la capa superior se rellenard segun el
valor del porcentaje de relleno (Fill Percentage). Es util desactivar esta opcidn cuando

se imprimen vasos y jarrones.

Solid Infill Bottom (relleno inferior sélido): cuando la opcidn esté activada producirad una

capa inferior sdlida. Cuando esté desactivada, la capa inferior se rellenard segun el valor
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del porcentaje de relleno. Es Util desactivar esta opcion cuando se imprimen edificios y
tapas.

Infill Overlap (solapamiento del relleno) (%): este valor determina la cantidad de
solapamiento entre el relleno y las paredes. Una cierta cantidad de solapamiento es
necesaria para garantizar una unién firme ente el relleno y las paredes.

Infill Prints After Perimeters (impresiones de relleno después de los perimetros): cuando
esta opcion esté activada, la impresora imprimird el relleno después de imprimir el
perimetro, esto puede reducir la cantidad de relleno que se muestra a través de la
superficie. Cuando esté desactivada, el relleno se imprime antes que las lineas del

perimetro.

Support (soporte)

Si la impresion tiene dngulos o voladizos se pueden obtener mejores resultados con el uso

de material de soporte. Esta seccion controla los detalles de la estructura de soporte.

Structure Type (tipo de estructura): esto determina el tipo de estructura de soporte a
usar en la impresion. Puede seleccionar Lines (lineas) o Grid (cuadricula). Con la
cuadricula se obtiene una cuadricula ajedrezada en los ejes X e Y, mientras que la
opcion Lineas proporciona lineas Unicamente en el eje Y. La cuadricula produce
soportes mas resistentes, pero que son mas dificiles de quitar.

Overhang Angle for Support (dngulo del voladizo para soporte) (grados): esto establece
donde se genera el material de soporte. En general, deberia ser capaz de imprimir
voladizos con dngulos superiores a 45 grados sin soporte. Recomendamos establecer
esto a 45 grados.

Fill Amount (cantidad de relleno) (%): esta opcidn similar a la configuracidon del relleno
determina la densidad del material de soporte. Valores mas altos proporcionaran mejor
soporte, pero el soporte sera mas dificil de quitar.

Distance X/Y (distancia X/Y) (mm): este valor determina la distancia desde los ejes X e
Y del objeto al material de soporte de impresion.
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Distance Z (distancia Z) (mm): este valor establece la distancia vertical minima a la que
se imprime el material de soporte. Un valor menor proporcionara mejor soporte, pero
sera mas dificil de quitar.

Black Magic

La funcidn Black Magic le permite modificar el modelo para producir o bien un modelo
solido o una superficie exterior hueca con una Unica capa gruesa.

Spiralizing The Outer Contour (espiralizado del contorno externo): cuando esta opcion
estd activada, hace que el eje Z se mueva constantemente hacia arriba en forma de

espiral mientras se imprime la capa exterior. Los resultados son que no hay cambios en
las lineas y las superficie es mucho mas lisa. Esto se usa normalmente Unicamente para

fabricar objetos artisticos, ya que suelen ser muy frdgiles.

Only Follow Mesh Surface (seguir Unicamente la superficie de la malla): cuando esta
opcidn esta activada hace que el eje Z se mueva constantemente hacia arriba mientras
se imprime la capa exterior. A diferencia de la opcidn Spiralizing (espiralizar), esto
mueve el eje Z normalmente.

Brim (borde alado)

El Brim es un capa Unica parecida a la ala de un sombrero que se forma alrededor de la
base de la impresidn para mejorar la adhesidn a la plataforma de construccion.

Brim Line Amount (cantidad de lineas del borde alado): este pardmetro especifica el
numero de lineas a imprimir alrededor del exterior del objeto. Cuanto mas lineas se
usen mejor se adherird el objeto a la plataforma de construccidn.

Raft (pedestal)

El Raft es una plataforma que se construye debajo del objeto para favorecer la adhesiony
evitar deformaciones. Esta opcidn imprimird una estructura de soporte seguida de un
pedestal sobre el que se imprimird el modelo. La superficie del objeto no estard tan limpia

ni nivelada cuando se use esta opcidn. Normalmente la opcidn Raft no es recomendable.
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Extra Margin (margen adicional) (mm): este valor establece la distancia alrededor del
objeto para construir el pedestal (raft).

Line Spacing (interlineado) (mm): este valor determina el espaciado entre las lineas del
soporte cuando se crea el pedestal (raft). Un valor bajo mejorard la resistencia, pero

usara mas material.
Base Thickness (espesor de la base) (mm): este valor determina el grosor del pedestal.

Base Line Width (ancho de la linea de la base) (mm): este parametro establece el ancho
de las lineas de soporte que se usan cuando se crea el pedestal y determina la calidad
de impresidn de las capas superficiales del mismo.

Interface Thickness (grosor de la capa intermedia) (mm): este valor establece el grosor
de las capas superficiales que se construyen en los soportes.

Interface Line Width (ancho de la linea intermedia) (mm): esto determina el ancho de
las capas superficiales del pedestal. En general, se puede establecer este valor al
tamano de la boquilla, ya que la calidad de impresidn del pedestal no es importante.

Airgap (holgura): este valor establece la distancia entre el pedestal y la impresora. Una
distancia mayor facilitard quitar el pedestal, pero reducird la calidad de la parte inferior
de la impresion.

First Layer Airgap (holgura con la primera capa): este valor establece la holgura entre el
pedestal y la primera capa.

Surface Layers (capas de la superficie): este valor determina el nimero de capas que se
usan para imprimir la superficie del pedestal.

Surface Layer Thickness (grosor de la capa de la superficie) (mm): este valor establece
el grosor de las capas superficiales.

Surface Layer Line Width (ancho de la linea de la capa de la superficie) (mm): este valor
establece el ancho de las lineas de la capa de la superficie. En general, se puede
establecer este valor al tamano de la boquilla, ya que la calidad de impresidn del
pedestal no es importante.
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Fix Horrible (Reparacion)

Estas opciones avanzadas estan disefiadas para reparar modelos con errores y hacerlos
aptos para la impresion 3D. No funcionan siempre y se pueden obtener resultados
inesperados. Use estas opciones con prudencia.

Combine Everything (Type A) (Combinar todo [tipo A]): esta opcion intenta reparar
todos los errores externos de la malla, mientras mantiene los orificios internos intactos.
Puede que inadvertidamente rellene orificios internos que se concibieron para estar
huecos.

Combine Everything (Type B) (Combinar todo [tipo B]): esta opcidn intenta reparar
todos los errores externos de la malla, mientras omite todos los orificios internos. Esta
opcion es util para los casos en los que Unicamente la superficie externa de la impresion

es importante.

Keep Open Faces (mantener lados abiertos): esta opcién ignora todos los errores de
malformacidn del objeto. Puede ocasionar problemas cuando se genera el Gcode, ya
que Cura no puede interpretar los orificios abiertos. Solo deberia usar esta opcién
cuando esté seguro de que los orificios de la malla son intencionados. En general, le
recomendamos que evite usar esta opcion.

Extensive Stitching (mallado extenso): esta opcidn hace que Cura agregue
automdticamente mallas triangulares para intentar corregir multiples errores. Este
algoritmo aumentard considerablemente el tiempo de generacidn del Gcode y puede
terminar con el agregado de mallas no deseadas. Es recomendable que repare el
modelo con Meshlab o un programa CAD antes de intentar esta opcidn.
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ASISTENCIA TECNICA

Monoprice estd encantado de proporcionarle asistencia técnica en linea, gratuita y rapida
para ayudarle con cualquier duda que pueda tener sobre la instalacidn, la configuracion,
deteccion y solucidn de problemas o recomendaciones sobre el producto. Si necesita
asistencia con un producto nuevo, conéctese para contactar con uno de nuestros
asistentes técnicos que estara encantado de ayudarle. El servicio de asistencia técnica estd
disponible a través del botdn del chat en linea que se encuentra en nuestra web
www.monoprice.com en horario comercial normal los 7 dias de la semana. También puede
enviar un correo electrénico a tech@monoprice.com.

DETECCION Y SOLUCION DE PROBLEMAS

P1:  Uno de los motores paso a paso emite un chasquido.

R1: Puede que uno de los motores paso a paso no esté conectado correctamente.
Compruebe cada una de las conexiones y a continuacion, revise el recorrido del cable
para detectar si tiene algun defecto.

P2: Elarchivo Gcode de la tarjeta MicroSD™ no se imprime.

R2: Extraiga la tarjeta MicroSD™ e insértela en el ordenador. Abra el archivo Gcode con un
editor de texto (p. ej.: Notepad) y compruebe si el Gcode se puede leer 0 no. Si el
archivo contiene varios simbolos, como «yyyy», esto quiere decir que el archivo esta
danado. Intente reformatear la tarjeta MicroSD™ y vuelva a cargar el archivo GCODE.
Tenga en cuenta que esto eliminara los archivos que estén en la tarjeta MicroSD.

P3: El filamento no se extruye de la boquilla cuando se inicia la impresion.

R3: Asegurese de que la temperatura de la boquilla esté establecida en el valor apropiado
para el tipo de material a imprimir.

P4: El objeto 3D no se adhiere a la superficie térmica de impresion.
R4: Compruebe los puntos siguientes:

e Asegurese de que la superficie de impresion esta limpia y sin polvo.
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P5:

R5:

P6:

R6:

Compruebe que la superficie de impresion esté nivelada y que se encuentre a una
distancia apropiada de la boquilla del extrusor, la distancia éptima equivale al
grosor de una hoja de papel de imprimir.

Observe si la alfombrilla de impresidn tiene defectos o arafnazos y cambiela si es
necesario. Puede usar una de las alfombrillas de impresidn que estdn incluidas o
cinta de carrocero comun, cinta adhesiva o cinta Kapton®,

Anada un borde alado (brim) o un pedestal (raft) al modelo.

Compruebe que la temperatura de la superficie térmica de impresidn es apropiada

para el tipo de material a imprimir.

El modelo que se imprimid esta deformado o doblado por los bordes.

Compruebe los puntos siguientes:

Asegurese de que la temperatura de la superficie térmica de impresion es la
apropiada para el tipo de material a imprimir.

Verifique el % de relleno que figura en el Gcode. Cuanto mayor sea el porcentaje
de relleno, mayor es la probabilidad de que el modelo se deforme.

Afnada un borde alado (brim) o un pedestal (raft) al archivo.

El modelo tiene aspecto «encordado».

Compruebe los puntos siguientes:

Asegurese de que el diametro del filamento esté establecido al mismo didmetro
de la bobina de filamento (1,75 mm), a continuacidn cree un archivo Gcode nuevo
antes de volver a imprimir.

Asegurese de que la temperatura de la boquilla esté establecida en el valor
apropiado para el tipo de material a imprimir.
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P7:

R7:

P8:

R8:

Po:

RO:

P10:

R10:

P11:

R11:

La impresidn se detuvo durante el proceso de impresion.
Compruebe los puntos siguientes:
e Asegurese de que el archivo Gcode esté integro y no esté danado.

e Verifique el archivo original del modelo.

El motor no se detiene en el extremo de los ejes.

Compruebe que los microinterruptores de parada estén alineados con el chasis del
motor y que estén activados.

El cabezal de impresidn o la superficie de impresidn no se mueven.
Compruebe los puntos siguientes:

e Apague la impresora o desactive los motores paso a paso y verifique que las
piezas se pueden mover manualmente. Elimine cualquier objeto que esté
blogueando la trayectoria del movimiento.

e Utilice las opciones del menu de posicionamiento para verificar que el motor gira.
Si el motor gira, pero la correa no se mueve, tiene que apretar la tuerca del
engranaje del motor.

La impresora no se enciende.

Compruebe que el cable de alimentacidn esté conectado correctamente al cuadro de
mando y que este esté conectado a una toma de corriente y que esta esté en
funcionamiento.

No se puede leer la tarjeta MicroSD™.

Dirijase al menu del sistema hasta el menu de la tarjeta SD, seleccione Unmount SD
Card (desmontar la tarjeta SD) y a continuacién, Mount SD Card (montar tarjeta SD).
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ESPECIFICACIONES

Tecnologia de impresion

Fabricacidn con filamento fundido (FFF)

Superficie de construccion

200 mm x 200 mm x 180 mm (7,9" x 7,9" x 7,1")

Resolucidon de capa

0,1Tmm-0,4 mm

Precisidon de posicionamiento

X 0,012 mm

Y 0,012 mm

Z 0,004 mm

Numero de extrusores

Extrusor unico

Diametro de la boquilla

0,4 mm

Velocidad de impresion

10 mm/s - 70 mm/s

Velocidad de desplazamiento

10 mm/s - 70 mm/s

Materiales de impresién
compatibles

PLA, ABS, PVA, HIPS, madera, material
fotopolimero, material conductivo

Temperatura ambiente de
funcionamiento

+15 °C - +30 °C (+59 °F - +86 °F)

Temperatura de funcionamiento del

extrusor

+170 °C - +240 °C (+338 °F — +464 °F)

Temperatura de funcionamiento de

la superficie de impresion

+30 °C - +70 °C (+86 °F - +158 °F)

Software de laminacion

Cura Wanhao edicion 15.04

Formatos de entrada para Cura

STL, .OBJ, .DAE, AMF

Formatos de salida de Cura

.GCODE

Conectividad

Tarjeta MicroSD™, puerto mini USB

Potencia de entrada

100-120 VAC, 60Hz, 3.5A

Dimensiones de la estructura de la

impresora

400 mm x 410 mm x 400 mm (15,7" x 16,1" x 15,7")
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Peso 10 kilos (22 libras)

APENDICE A: REFERENCIAS DEL MENU DEL CUADRO DE
MANDO

Menu principal
Quick Settings >>: abre el menu de configuracién rdpida.

Print file: permite imprimir archivos de modelo 3D que estén guardados en la tarjeta
MicroSD™ introducida.

Position >>: abre el menu de posicionamiento, que permite posicionar
automaticamente o manualmente el extrusory la plataforma de construccidn.

Extruder >>: abre el menu del extrusor.

Fan speed >>: abre el menu de la velocidad del ventilador.
SD Card >>: abre el menu de la tarjeta SD™.

Debugging >>: abre el menu de depuracion.

Configuration >>: abre el submenu de configuracion.

Menu de configuracidén rapida (Quick Settings Menu)
Back: devuelve al menu principal.
Home All: mueve el extrusor y la plataforma de construccidon a sus posiciones iniciales.
Speed Mul. 100 %: aumenta la velocidad de impresion.
Flow Mul. 100 %: aumenta la velocidad del flujo del filamento.

Preheat PLA: seleccione esta opcidn para precalentar la impresora para usar filamento
PLA. Esto establece la temperatura del extrusor a 215 °Cy la de la superficie térmica de
impresion a 60 °C.
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Preheat ABS: seleccione esta opcidn para precalentar la impresora para usar filamento
ABS. Esto establece la temperatura del extrusor a 245 °Cy la de la superficie térmica de
impresion a 90 °C.

Cooldown (refrigeracién): seleccione esta entrada para apagar los calentadores y
permitir que el extrusor y la plataforma de construccidn se enfrien.

Disable/Enable stepper: le permite activar o desactivar los motores paso a paso.
Cuando estén desactivados, puede mover manualmente el extrusor en los ejes X, Y e Z.

Menu Posicionamiento (Position Menu)
Back: devuelve al menu principal.

Home All (iniciar todos): mueve el extrusor y la plataforma de construccidn a la posicion
inicial para los ejes X, Y e Z.

Home X (iniciar X): mueve el extrusor a la posicidn inicial Unicamente para el eje X.

Home Y (iniciar Y): mueve la plataforma de construccidn a la posicidn inicial Unicamente
para el eje Y.

Home Z (iniciar Z): mueve el extrusor a la posicidn inicial unicamente para el eje Z.

X Pos. Fast >> (posicionamiento rdpido de X): permite mover rdpidamente el extrusor al
eje X.

X Position >> (posicionamiento de X): permite mover lentamente el extrusor al eje X.

Y Pos. Fast >> (posicionamiento rdpido de Y): permite mover rdpidamente la
plataforma de construccidn al eje Y.

Y Position >> (posicionamiento de Y): permite mover lentamente la plataforma de
construccion al eje Y.

Z Pos. Fast >> (posicionamiento rdpido de Z): permite mover rapidamente el extrusor al
eje Z.

Z Position >> (posicionamiento de Z): permite mover lentamente el extrusor al eje Z.

Extr. position >> (posicionamiento del extrusor): permite extruir material de filamento
manualmente.
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Extruder (Extrusor)
Back: devuelve al menu principal.

Bed Temp (temperatura de la superficie) 0 °C: permite configurar la temperatura
objetivo para la superficie de impresidn. Se puede establecer entre 0 y 30-100 en

incrementos de 1.

Temp 1 (temperatura 1) 0°C: permite establecer la temperatura objetivo de la boquilla
para el primer extrusor. Si se instala un cabezal doble de extrusidon, también se mostrara
la opcidon Temp 2 (temperatura 2). Se puede establecer entre 0 y 170-260 en
incrementos de 1.

Extruder 1 Off (apagar extrusor 1): desactiva el primer extrusor en un sistema con doble

extrusor.

Extr. position >> (posicionamiento del extrusor): permite extruir material de filamento
manualmente.

Set Origin (restablecer): restablece la posicidn del extrusor a la configuracién de fabrica
cuando se instala una cabezal doble de extrusion.

Fan Speed (velocidad del ventilador)
Back: devuelve al menu principal.

Fan Speed (velocidad del ventilador) 0 %: ajusta la velocidad maxima del ventilador al 0
%.

Set Fan Off (establecer apagado del ventilador): apaga el ventilador.

Set Fan 25 % (ajustar ventilador al 25 %): establece la velocidad maxima del ventilador
al 25 %.

Set Fan 50 % (ajustar ventilador al 50 %): establece la velocidad mdxima del ventilador
al 50 %.

Set Fan 75 % (ajustar ventilador al 75 %): establece la velocidad mdxima del ventilador
al 75 %.
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Set Fan Full (ajustar ventilador al mdximo): ajusta el ventilador al 100 % de la velocidad

maxima.

SD Card (tarjeta SD)

Back: devuelve al menu principal.

Print file (imprimir archivo): permite seleccionar e imprimir un archivo de la tarjeta
MicroSD™.

Mount/Unmount Card (montar/desmontar tarjeta): permite montar o desmontar la
tarjeta MicroSD para poder quitarla con seguridad.

Delete file (eliminar archivo): permite seleccionar y eliminar un archivo de la tarjeta
MicroSD™.

Debugging (Depuracidn)

Este menu permite activar o desactivar varias opciones de depuracién para usarlas cuando

se ejecute el Gcode.
Back: devuelve al menu principal.

Echo on/off (repeticion activada/desactivada): si la opcidn estd activada, suena una

alarma cuando se encuentra un error de sintaxis.

Info on/off (activar/desactivar informacion): si la opcidn estd activada, se muestran los
detalles del error cuando se encuentre un error de sintaxis.

Errors on/off (activar/desactivar errores): cuando esta activado, el sistema muestra el
numero de la linea donde se encuentra el error de sintaxis.

Dry run on/off (activar/desactivar marcha en seco): cuando estd activado, la ejecucién
del Gcode continuard después de que se haya encontrado el error de sintaxis.
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Configuration (Configuracién)
Back: devuelve al menu principal.
General >>: abre el menu de opciones de la configuracién general.

Acceleration >> (aceleracidn): abre el menu de opciones para la configuracion de la

aceleracion.

Feedrate >> (velocidad de avance): abre el menu de opciones para la configuracion de

la velocidad de avance.
Extruder >> (extrusor): abre el menu de opciones para la configuracidn del extrusor.

Store to EEPROM (almacenar en EEPROM): guarda la configuracion actual en la memoria
EEPROM integrada.

Load f. EEPROM (cargar archivo de EEPROM): permite cargar las configuraciones que se
hayan guardado previamente en la memoria EEPROM integrada.

Configuracién >> General (Configuration >> General)
Back: devuelve al menu de configuracion.

Baudrate (tasa de baudios): permite establecer la velocidad de transmisidn de serie. Se
puede establecer en: 9600, 14 400, 19 200, 28 800, 38 400, 56 000, 57 600, 76 800, 111112,
115 200, 128 000, 230 400, 250 000, 256 000, 460 800, 500 000, 921600, 1000 000 0 1
500 000.

Stepper Inactive >> Dis. After XXX [s] (inactividad del motor paso a paso >> desactivar
pasados XXX (s)): desactiva los motores paso a paso después del tiempo de inactividad
que se haya determinado. Los valores posibles estan entre 0 y 10080 con incrementos

de 60 segundos.

Max. Inactive >> Dis. After XXX [s] (inactividad mdx. >> desactivar pasados XXX (s)):
desactiva el extrusor después del tiempo de inactividad que se haya determinado. Los
valores posibles estdn entre 0 y 10080 con incrementos de 60 segundos.
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Configuration (Configuracién) >> Acceleration (Aceleracién)
Back: devuelve al menu de configuracion.
Print X (imprimir X): los valores posibles estan entre 0 y 10 000 con incrementos de 100.
Print Y (imprimir Y): los valores posibles estdn entre 0 y 10 000 con incrementos de 1.
Print Z (imprimir Z): los valores posibles estan entre 0 y 10 000 con incrementos de 100.
Move X (mover X): los valores posibles estdn entre 0 y 10 000 con incrementos de 100.
Move Y (mover Y): los valores posibles estan entre 0-10 000 con incrementos de 100.
Move Z (mover Z): los valores posibles estan entre 0 y 10 000 con incrementos de 1.
Jerk (tirdn): los valores posibles estan entre 1,0 y 99,9 con incrementos de 0,1.

Z-Jerk (tiron-Z): los valores posibles estan entre 1,0 y 99,9 con incrementos de 0,1.

Configuration >> Feedrate (Configuracién >> Velocidad de avance)
Back: devuelve al menu de configuracion.
Max X (X max.): los valores posibles estan entre 1y 1000 con incrementos de 1.
Max Y (Y max.): los valores posibles estan entre 1y 1000 con incrementos de 1.
Max Z (Z max.): los valores posibles estdn entre 1y 1000 con incrementos de 1.
Home X (iniciar X): los valores posibles estan entre 5y 1000 con incrementos de 1.
HomeY (iniciar Y): los valores posibles estan entre 5y 1000 con incrementos de 1.

Home Z (iniciar Z): los valores posibles estdn entre 1y 1000 con incrementos de 1.

Configuration >> Extruder (Configuracién >> Extrusor)
Back: devuelve al menu de configuracion.

Steps/MM (pasos/mm): los valores posibles estan entre 1,0 y 9999,0 con incrementos
de 1,0.

Start FR (iniciar velocidad de impresion): los valores posibles estdan entre 1y 999 con

incrementos de 1.

61



Max FR (max. velocidad de impresion): los valores posibles estdn entre 1y 999 con
incrementos de 1.

Accel (aceleracidn): los valores posibles estdn entre 10 y 99999 con incrementos de 10.

Stab.Time (establecer tiempo): los valores posibles estan entre 0 y 999 con incrementos
de.

Wait Units (unidades en espera) (mm): los valores posibles estdn entre 0y 99 con
incrementos de 1.

Wait Time (tiempo de espera) (°C): los valores posibles estan entre 100 y 260 con

incrementos de 1.

Control Dead Time (control de tiempo muerto): las opciones posibles son: BangBang,
PID, SlowBang y Dead Time.

DT/PID P (DT/PID P): los valores posibles estdan entre 0,0y 200,0 con incrementos de 0,1.
PID I (PID I): los valores posibles estdn entre 0,00 y 100,00 con incrementos de 0,01.
PID D (PID D): los valores posibles estan entre 0,00 y 200,00 con incrementos de 0,1.

Drive Min (controlador minimo): los valores posibles estan entre 1y 255 con
incrementos de 1.

Drive Max (controlador mdximo): los valores posibles estdan entre 1y 255 con
incrementos de 1.

PID Max (PID maximo): los valores posibles estan entre 1y 255 en incrementos de 1.
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APENDICE B: VALORES PREDETERMINADOS

La tabla siguiente enumera todos los valores predeterminados para esta impresora.

General Extrusor
Tasa de baudios 115 200 Pasos/mm 96,0
Tiempo de inactividad | 360 segundos Iniciar FR (velocidad 20
del motor paso a paso de impresidn)
Tiempo maximo de 0 segundos FR (velocidad de 50
inactividad impresidon) max.
Aceleracion 5000
Aceleracién Establecer tiempo 1
Imprimir X 1000 Unidades en espera 0 mm
Imprimir Y 1000 Temperatura en 150 °C
espera
Imprimir Z 100 Control Tiempo muerto
Mover X DT/PID P 7,00
Mover Y PID | 2,00
Mover z PID D 40,00
Jerk (Tirdn) 20,0 Controlador min. 40
Z-Jerk (Tirén-2) 0,3 Controlador max. 230

PID max.

255




Velocidad de avance

Max. X 200
Max. Y 200
Max. Z 2
Inicio X 40
Inicio Y 40
Inicio Z 2
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CUMPLIMIENTO NORMATIVO

Aviso de la FCC (Comisién Federal de Comunicaciones)

FS

Este dispositivo cumple con lo establecido en el apartado 15 de las normativas de la FCC. El
funcionamiento de este aparato esta sujeto a las dos condiciones siguientes: (1) este
dispositivo no puede causar interferencias daninas y (2) este dispositivo tiene que aceptar
cualquier interferencia recibida, inclusive las interferencias que puedan causar un
funcionamiento no deseado.

La modificacion del equipo sin la autorizacion de Monoprice puede tener como
consecuencia que el equipo deje de cumplir con los requisitos de la FCC para los
dispositivos digitales de Clase B. Bajo esta circunstancia, el derecho de uso del equipo se
puede ver limitado por las normativas de la FCC, y se le puede pedir que corrija cualquier
interferencia en las comunicaciones de radio o televisidn a expensas propias.

Este equipo se probd y cumple con las limitaciones establecidas para los dispositivos
digitales de Clase B de acuerdo con el apartado 15 de las normativa de la FCC. Estas
limitaciones estdn concebidas para proporcionar proteccién razonable contra las
interferencias dafinas en una instalacion residencial. Este equipo genera, usa 'y puede
emitir energia de radiofrecuencia, y si no se instala y se usa de acuerdo con las
instrucciones, puede ocasionar interferencias daninas en las comunicaciones de radio.
Aunque no hay garantia de que dichas interferencias no se puedan producir en una
instalacion determinada. Si este equipo produce interferencias dafiinas a la recepcion de
radio o television (esto se puede determinar apagando y encendiendo el equipo) se le
recomienda al usuario que efectie una o mas de las medidas siguientes para intentar

subsanar la interferencia:
e Reorientar o reubicar la antena receptora.
e Aumentar la distancia entre el equipo y el receptor.

e Conectar el equipo a una toma de corriente en un circuito distinto al que esté
conectado el receptor.
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e Consultar con el distribuidor o un técnico especializado en radio o televisidn para
obtener ayuda.

Aviso para la industria canadiense

A

Este aparato digital de Clase B cumple con la norma canadiense ICES-003.

Cet appareil numérique de la classe B est conforme a la norme NMB-003 du Canada.

EU Conformity with Applicable Directives

C€

This equipment complies with the essential requirements listed below:
e EMC Directive 2004/108/EC
e Low Voltage Directive 2006/95/EC
e Ecodesign/ErP/Energy Efficiency Directive 2009/125/EC
e ROHS2 Directive 2011/65/EU

e WEEE Directive 2012/19/EC

66



