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NORMAS Y ADVERTENCIAS DE SEGURIDAD

Lea el manual por completo antes de usar este dispositivo; le rogamos que preste especial

atencidn a las normas y a las advertencias de sequridad. Guarde este manual en un lugar

seguro para futuras consultas.

No acceda al interior de la impresora durante el funcionamiento.

Permita siempre que la impresora y el filamento extruido se enfrien antes de
acceder al interior.

Tome las precauciones necesarias para evitar tocar las partes calientes, incluidos los
bloques de calentamiento, la boquilla del extrusor, la placa de construcciény el

filamento extruido.
No use guantes durante el funcionamiento o la reparacidn para evitar enganchones.
Mantenga la impresora y todos los accesorios fuera del alcance de los nifos.

No fuerce ni arranque nada durante el desembalaje y la configuracién del producto.
Esto puede causar danos a la impresora y a los accesorios.

Asegurese de que la impresora esté apagada y desconectada de la toma de
corriente antes de efectuar reparaciones o mantenimiento.

No instale este dispositivo en una superficie inestable de la que se pueda caery
causar danos personales, al dispositivo o a otro equipo.

No someta el producto a fuerza extrema, descargas o fluctuaciones de temperatura
ni de humedad.

Este dispositivo se ha concebido para usarse exclusivamente en espacios interiores.

No exponga este dispositivo al agua ni a ninguna clase de humedad. No coloque
bebidas u otros recipientes humedos encima o cerca del dispositivo. Si le entra o le
cae humedad al dispositivo, desenchufelo inmediatamente de la toma de corriente
y deje que se seque completamente antes de volver a enchufarlo o a encenderlo.

No toque el dispositivo, el cable de alimentacidn ni ningun otro cable que esté
conectado con las manos mojadas.



Antes de la puesta en funcionamiento, compruebe que no haya dafos fisicos en la
unidad ni en el cable de alimentacidn. No use el producto en caso de que se haya

producido algun dano fisico.

Antes de enchufar la unidad, asegurese de que la toma de corriente disponible sea

del mismo tipo y tenga el nivel de potencia que requiere el dispositivo.

Este aparato usa un cable de conexidn a tierra y necesita una toma de tierra para
funcionar de forma segura. Asegurese de que la fuente de alimentacidn tiene una
toma de tierra apropiada. No modifique el enchufe ni use un «ladrén» para desviar la

conexion a tierra.
Desconecte este dispositivo de la fuente de alimentacidon cuando no esté en uso.

Tome las precauciones necesarias para evitar que el cable de alimentacidén se dafie.
No permita que se doble, quede presionado o que se enrede con otros cables.
Asegurese de que el cable de alimentacidn no supone un riesgo de tropiezos.

Nunca tire del cable de alimentacidn para desconectar la unidad. Use siempre la

cabeza del conector o el cuerpo del adaptador.

Uselo exclusivamente en &reas bien ventiladas. No lo use en espacios cerrados o
reducidos.

Tenga cuidado cuando use una espatula para quitar un modelo. No dirija nunca la

espatula hacia los dedos o el cuerpo.

La impresora se ha disenado para funcionar en una temperatura ambiente que
oscile entre +5°C (+41°F) y +40°C (+104°F). Si se imprime fuera de este rango, puede

que como resultado las impresiones tengan mala calidad.

Use proteccidn para los ojos cuando limpie o lije los modelos impresos para evitar

que le entren particulas pequenas en los 0jos.



INTRODUCCION

Gracias por adquirir la impresora 3D Maker Ultimate 2. Esta impresora usa el método

deposicidon fundida (Fused Filament Fabrication. FFF, por sus siglas en inglés). Cuenta con

un marco metalico, una estructura totalmente hermética y una placa de construccion

calefactada. Puede imprimir ABS, PLA, relleno metalico, relleno de madera y otros tipos de

filamento de 1,75 mm con puntos de fusidn inferiores a 250°C. Tiene un drea de impresion

de 200 x 150 x 150 mm y puede imprimir a velocidades de hasta 150 mm/seg. Se puede

imprimir con un ordenador a través de una conexion USB o desde particiones de archivos

gcode que estén almacenadas en una tarjeta microSD™. Admite el nivelado automatico;

tiene una placa de construccidn calefactada de cristal que se puede extraer.

CARACTERISTICAS

Admite el nivelado automadtico
Incluye una placa de construccion de cristal calefactada extraible

Se puede imprimir a través de una conexién USB a un ordenador o desde un

fragmento de archivo gcode en una tarjeta microSD™

Es compatible con filamentos ABS, PLA, metdlicos, de madera y de otros tipos con

puntos de fusion inferiores a 250°C

Area de impresién: 200 x 150 x 150 mm

Puede imprimir a velocidades de hasta 150 mm/seg
Incluye el programa de laminado WiiBuilder
Incluye una tarjeta microSD™ de 8 GB

Se entrega completamente ensamblada



SERVICIO DE ATENCION AL CLIENTE

El Departamento de Atencidn al Cliente de Monoprice se dedica a garantizar que el grado
de satisfaccion de nuestros clientes durante el proceso de pedido, compra y entrega sea
insuperable. Si tiene algun problema con su pedido, dénos la oportunidad de solucionarlo.
Puede ponerse en contacto con un representante del servicio de atencidn al cliente de
Monoprice a través del chat en directo que se encuentra en nuestra pagina web
www.monoprice.com o por correo electrénico en support@monoprice.com. Consulte la
pagina web para conocer los horarios y los enlaces del servicio de asistencia.

CONTENIDO DEL PAQUETE

Realice un inventario del contenido del paquete para asegurarse de que tiene todos los
elementos que se enumeran a continuacion. Si cualquier componente falta o estd danado,
pdéngase en contacto con el servicio de atencidn al cliente de Monoprice para solicitar el

reemplazo.
1impresora 3D 1rollo de cinta amarilla
1 bobina de 500 gramos de 1llave

filamento PLA 1 barra de pegamento lavable con

1 portafilamento agua

1tarjeta microSD™ de 8 GB 1 cable de alimentacién americano
1lector de tarjetas microSD™ 1 cable de alimentacidn britanico

1 espatula metdlica 1 cable de alimentacidn europeo

1 cable USB 1 manual del usuario (English,

1cable del interruptor Deutsche, Espaniol, Francais,

Italiano)
1 cable del motor

1juego de llaves allen



DESCRIPCION GENERAL DEL PRODUCTO

Vista frontal

1. Cubierta superior

2. Puerta frontal

3. Conexidn de corriente CA e interruptor de encendido
4. Pantalla LCD

5. Botdn de control

6. Placa de construccion calefactada

7. Boquilla



Vista lateral derecha

1. Portafilamento
2. Ranura de la tarjeta microSD™

3. Puerto USB



MENU DEL SISTEMA

Mapa del mend

Info Screen Back

DoorOpen Check

SetFilam entCheck

1T

Print from SD G code files list

Funcionamiento del menu

e El botdn de control que se encuentra a la derecha de la pantalla LCD sirve para usar
el menu.

e Sise encuentra en un menu o en un submendu, gire el botén de control a la izquierda
para mover el cursor del menu hacia arriba o a la izquierda.

e Sise encuentra en un mend o en un submend, gire el botén de control hacia la
derecha para mover el cursor del menu hacia abajo o a la derecha.
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e Siseencuentra en un menu o en un submend, pulse el botdn de control para entrar
en el menu que esté resaltado o para seleccionar la entrada que quiera editar.

e Cuando edite un valor, gire el botdén de control en sentido contrario a las agujas del
reloj para disminuir el valor.

e Cuando edite un valor, gire el botén de control en el sentido de las agujas del reloj
para aumentar el valor.

e Cuando edite un valor, pulse el botén de control para guardar el valor que se
muestre y volver al menu o al submenu anterior.

Menu principal

lnfo =creen
FPrepare
Control
Ho SD card

lnfo screen

Tune

Control *Control
ase print Pause print
Stop print Stop print

Pantalla de informacién: muestra la pantalla de informacidn de la impresora.

e Prepare: abre el submenu «Prepare (preparacion)». Cuando se imprime un modelo,
el proceso de preparacion se sustituye por la opcion «Tune (calibrado)».

e Tune: abre el submenu «Tune (calibrado)». Cuando no se imprima un modelo, la
opcidn «Tune» se sustituye con la opcidn «Prepare».

e Control: abre el submenu «Control».

e Print from SD™: |la opcién «Imprimir desde una tarjeta SD™» muestra una relacién de

los archivos gcode que se encuentren en la tarjeta microSD™ que se haya insertado.
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Si no se ha insertado una tarjeta, se mostrard el mensaje «No SD card (no hay tarjeta
SD)».

e Pause/Resume print: cuando imprima un modelo, seleccione «Pause print (pausar la
impresidn)» para pausar la impresidn. Mientras que la impresidn esté en pausa,
seleccione «Resume print (reanudar impresidn)» para reanudar la impresion.

e Stop print: cuando imprima un modelo, seleccione «Stop print (detener la

impresidn)» para cancelar el proceso de impresion.

Pantalla de informacidén

0 MP Maker , 5
-'U].timateg AL
=19+ 15;

0% !!
Card inserted

e Presione el botdn de control para salir de la pantalla de informacién.

Menu «Prepare (preparacién)»

i lament |n
I lament |n

Eetract
Auto home
Move axizs Cancel all

e Main: seleccione la opcién «Main (principal)» para volver al menu principal.
e Filament In (entrada de filamento): carga el filamento.
e Retract (retraccion): descarga el filamento.

e Auto home (inicio automatico): mueve el extrusor y la placa de construccion a sus

posiciones de inicio.
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e Set home offsets (establecer los ajustes iniciales): muestra la pantalla «Set Home
Offsets».

e Move axis: abre el menu «<Move Axis (mover eje)».

e Cancel all (cancelar todo): cancela todos los procesos de la impresora.

Menu «Move Axis (mover eje)»

Mowe 10mm
Mowve 1mm

Mowe 0.1mm

oye axis

Extruder

e Prepare: vuelve al menu de preparacion (Prepare Menu).

e Move 10 mm: cuando se seleccione la opcidon «Move 10 mm (mover 10 mm)» se
mostrard la pantalla de movimiento, como se indica abajo a la izquierda; y solo se
pueden mover los ejes X e Y.

e Move 1 mm: cuando se seleccione la opcién «<Move T mm (mover 1 mm)» se mostrard
la pantalla de movimiento como se indica abajo a la derecha; y solo se pueden
mover los ejes X, Yy Zy también el extrusor.

e Move 0,1 mm: cuando se seleccione la opcién «Move 0,1 mm (mover 0,1 mm)» se
mostrard la pantalla de movimiento como se indica arriba a la derecha; y solo se
pueden mover los ejes X, Yy Z 'y también el extrusor.

e Move axis: seleccione la opcion «Move axis (mover eje)» para volver al mend
«Control».
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e Move X: seleccione la opcidn «Move X (mover X)» para abrir la pantalla de edicién
del eje X. Gire el botdén de control para mover el extrusor en el eje X y pulselo para
guardar el valor y volver al menu «Move Axis (mover X)».

e Move Y: seleccione la opcidon «<Move Y (mover Y)» para abrir la pantalla para mover
y editar el eje Y. Gire el botén de control para mover el extrusoren el eje Y, y
pulselo para guardar el valor y volver al menu «Move Axis (mover eje)».

e Move Z: seleccione la opcidon «<Move Z (mover Z)» para abrir la pantalla para mover
y editar el eje Z. Gire el botén de control para mover la placa de construccidn hacia
arriba o abajo y pulselo para guardar el valor y volver al menud «Move Axis (mover
eje)». Esta opcidn solo estard disponible cuando se seleccione Tmm o 0,1 mm.

e Extruder: seleccione la opcidn «Extruder (extrusor)» para abrir la pantalla para
mover y editar el extrusor. Gire el botdn de control para introducir o extraer el
filamento y pulselo para guardar el valor y volver al menu «Move Axis (mover eje)».
Esta opcidn solo estard disponible cuando se seleccione 1mm o 0,1 mm.

Menu de control

; il Temperat ure
Level bed Door Open Check

Temperature +|Set Filament _Check
Door Open Check +|Set Z_0ffzet
Set Filament_Check  +|iEEG IR EEIEs

+ N N

e Main: seleccione la opcidn «Main (principal)» para volver al menu principal.

e Level bed: Ia opcidn «Nivelar la superficie de impresion» inicia el proceso de
nivelado de la superficie de impresion.

e Temperature: abre el menu «Temperature (temperatura)».
e Door Open Check: abre el menu de comprobacién para la apertura de la puerta.
e Set Filament_Check: Abre el menu para establecer la Comprobacién de Filamento.

o Set Z_Offset: Abre el menu para establecer el Z_Offset.
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Machine Info: Muestra la pantalla de informacién de la maquina.

Menu «Temperature (temperatura)»

Control: seleccione la opcidn «Control» para volver al menud «Control».

Nozzle: seleccione la opcidn «Nozzle (boquilla)» para abrir la pantalla de edicién de
la temperatura de la boquilla. Gire el botén de control para establecer la
temperatura y pulselo para guardar el valor y volver al menu «Temperature
(temperatura)».

Bed: Seleccione la opcidon «Bed (superficie de impresidn)» para abrir la pantalla de
edicién de la temperatura de la superficie de impresidn. Gire el botén de control
para establecer la temperatura y pulselo para guardar el valor y volver al menu
«Temperature (temperatura)».

15



Menu «Door Check Enable (comprobacién de la apertura de la puerta)»

oo Check Enable

e Cuando esté activo, si se abre la puerta se pausara la impresién. Cuando esté
desactivado, la apertura de la puerta no tendrd ningun efecto.

Menu Set Filament_Check

ey

e Cuando estd en On, la impresidn se pausard automdticamente si el filamento se
agota. Cuando esta en Off, la impresion continuard, incluso si el filamento se agota
(aunque, por supuesto, no se imprimird nada).

Menu Set Z_Offset

e Set Z_Offset: Ajusta el espacio entre la boquilla y el lecho de impresidn. Los valores
positivos aumentan la distancia, mientras que los valores negativos la disminuyen. El
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valor mostrado estd en micrones, por ejemplo, al establecer el valor en -100, se

reduce el tamano de la brecha en 0,1 mm.

Pantalla Machine Info

lachine |nfo
Machine:

Lerzjorn:

e Esta pantalla muestra el Nombre de la Mdquina y la Versién de Firmware.

PROGRAMA DE LAMINADO WIIBUILDER

La impresora incluye el programa de laminado WiiBuilder en la tarjeta microSD™. Use el
lector de tarjetas para mostrar el contenido de la tarjeta microSD en el ordenador e instalar

el programa.

Instalacién
Siga los pasos siguientes para instalar el software de laminado WiiBuilder.

1. Encuentre y abra el archivo WiiBuilder.exe en la tarjeta microSD para instalar el
programa WiiBuilder. El instalador le pedira que seleccione el idioma que quiere usar
en el asistente de instalacion. Use el menu desplegable para seleccionar el lenguaje

que prefiera 'y haga clic en el botén «OK» para continuar.

Please select the language of the installer

¥

[Engin -]

caes
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2. El asistente le pedira que indique la ubicacién de la instalacion. Si no quiere usar la
ubicacidon predeterminada para la instalacion, use el botdn «Browse... (Examinar)»
para seleccionar un directorio diferente. Cuando esté satisfecho con la ubicacidn de
la instalacidn, haga clic en el botdn «Next (Siguiente)».

1] Wiibuilder 15.7.3 Sef

Choose Install Location
Choose the folder in which to install Wibuilder 1.5.7.3.

Setup will install Wibuilder 1.5.7.3in the following folder. To install in & different folder, didk
Browse and select another folder. Click Next to continue.

Destination Folder

Space required: 43.5MB
Space available: 22, 1GB

3. Haga clic en el botdn «Install (Instalar)» para continuar.

1] Wiibuilder 15.7.3 Sef

Choose Components
Choose which features of Wibuilder 1.5.7.3 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.

Select components to install: Wiibuider 1.5.7.3

Space required: 43.5MB

< Back ” Install ] [ Cancel
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4. Cuando se haya finalizado la instalacion, haga clic en el botén «Next (Siguiente)»
para continuar.

Installation Complete
Setup was completed successfully.

Completed
T —

Show details

Next > Cancel

5. Haga clic en «Finish (Finalizar)» para terminar la instalacién y ejecutar el programa.

| Wiibuilder 1.5.7.3 Setup | e o |

Completing Wiibuilder 1.5.7.3 Setup

‘Wiibuilder 1.5.7.3 has been installed on your computer.

Click Finish to cose Setup.

| Start Wibuilder 1.5.7.3
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Configuracién de WiiBuilder

1. Cuando se abra el programa, se iniciara el asistente para la configuracién inicial. Le
informard sobre los diferentes aspectos bdsicos del programa, incluidos cdmo cargar
los archivos con modelos, donde se encuentran los botones de laminado, etc. Lea
todas las pdginas. Para pasar de una pagina a otra, haga clic en el botén «Next
(Siguiente)». Haga clic en el botdn «Finished (Finalizado)» en la pdgina final para

cerrar el asistente.

Wizard B

ﬁ-‘l

sl sl

Stepl C“hoose your machiné t;rpe
/ \ f |
¢ i T

e A

2. Cuando se cierre el asistente, se le pedira que seleccione el modelo de la impresora
y las unidades de medida que quiere usar. La impresora MP Maker Ultimate2 estara

seleccionada de forma predeterminada. Haga clic en el botdn «OK» para continuar.

MP Maker Utimate2

3. Haga clic en Config (Configuracién) > GUI Choices (Opciones de la interfaz grdfica
del usuario) > Expert GUI (Interfaz grdfica del usuario avanzada).

Wiibuilder 1.5.7.

File View | Config | Help
E Language 3
Printer Settings Ctrl+P
3D View Units of imported Objects »

GUI Choices

Printing Paths Priview

Easy GUI

Expert GUI

Reset slicing configure file
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4. Haga clic en los botones de laminado (Slice) para mostrar el didlogo de
configuracidn bdsica (Basic Configure).

fle View Conbg Help -
| 5.
PEl=EC ) Ll
30 View \
o
# Slice Kill Sticing
Prokie (Normal
2 r
- MP N Matecsl  [PLA
Basic Confiaure
- S
07 Layer Height ) 02 mm
| speed 8] 550 mavs. |
| il Density: } -
A —~—| sty J 10 % |
Defout J 200 < ‘
[ 2 Extruder
Adhesion: Bat
Support Nose =) (g Advanced
V| Platform Heat Codkgire
Platform Temperature 3 <
| W ‘r
21455

5. Haga clic en el botén «Advanced Configure (Configuracidon avanzada)» para mostrar
el didlogo siguiente. En las secciones siguientes se detallan las opciones de cada
pestana.

Advanced Configure X

Infill  Support Build Plate Adhesion Retraction Material Travel Machine Line Width

Top/Bottom Speed(mm/s)  |46.5 Initial Layer Speed(mm/s) 26.5
Outer shell speed(mm/s) Travel speed(mm/s) 104.8

Inner shell speed(mm/s)
Infill Speed(mm/s)
Support Infill Speed(mm/s)

Support Interface
Speed(mm/s)

0K

75

Dual Extrusion Warping Precaution Seam Others

150

~

Apply

Right Extruder

Right Extruder
Right Extruder

Default

Cancel



Pestafia «Speed (velocidad)»

Speed | Infill Support | Build Plate Adhesion | Retraction | Material | Travel | Machine | Line Width

Top/Bottom Speed(mm/s) 46.5 Initial Layer Speed(mm/s) 26.5
Outer shell speed(mm/s) 25 Travel speed(mm/s) 104.8
Inner shell speed(mm/s) 30

Infill Speedimm/s) 73

Support Infill Speed(mm/s)  58.2

Support Interface 39.5
Speedimm/s)

La pestana «Speed (velocidad)» cuenta con las siguientes opciones:

e Top/Bottom Speed (mm/s): la opcidn «Velocidad superior/inferior» establece la
velocidad de impresidn de las superficie superior e inferior del modelo.

e Outer shell speed (mm/s): la opcidn «Velocidad del exterior del armazdn» establece

la velocidad de impresidn para las superficies externas del armazon.

¢ Inner shell speed (mm/s): la opcidn «Velocidad del interior del armazdn» establece
la velocidad de impresidn para las superficies internas del armazdn.

e Infill Speed (mm/s): la opcidn «Velocidad de relleno» establece la velocidad de

relleno del interior del modelo.

e Support Infill Speed (mm/s): la opcidn «Compatibilidad de la velocidad del relleno»
establece la velocidad de impresion del relleno interior que admite el modelo.

e Support Interface Speed (mm/s): la opcidn «Compatibilidad del punto de contacto»
establece la velocidad de impresidn de la superficie superior e inferior que admite el
modelo.

e Initial Layer Speed (mm/s): la opcidn «Velocidad de la capa inicial» establece la
velocidad de impresion de la primera capa del modelo.

e Travel Speed (mm/s): la opcidn «Velocidad de recorrido» establece la velocidad de
movimiento de la boquilla cuando no imprima.
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Pestaiia «Infill (relleno)»

| Speed ‘ Infill | Support | Build Plate Adhesion | Retraction | Material | Travel | Machine | Line Width

Infill Pattern:
Infill Before Walls: =
Quter Before Inner Walls: O
Gradual Infill Steps: 1]

¢ Infill Pattern (patrdn de relleno): use el menu desplegable para seleccionar uno de
los siete patrones de relleno diferentes, incluidos Ifneas, cuadricula, tridngulos,
zigzag, concéntrico, cruz y octeto. Los patrones se encuentran ilustrados
individualmente en la tabla siguiente.

¢ Infill Before Wall: marque la casilla «Rellenar antes la pared» para imprimir el modelo

después de que se rellene e imprima el contorno.

e Outer Before Inner Walls: marque la casilla «<Paredes exteriores antes que las
interiores» para imprimir las paredes interiores antes de que se impriman las

exteriores.

e Gradual Infill Steps (pasos graduales de relleno): para los modelos que requieran
cambiar la velocidad de relleno, este valor determina el nimero de capas que se

tienen que cambiar simultdaneamente.

Patrones de relleno

Lineas Cuadricula
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Tridngulo Zigzag

Concéntrico Cruz

Octeto

24




Pestaia «Support (soporte)»

Speed | Infill Support | Build Plate Adhesion | Retraction | Material | Travel | Machine | Line Width

Support Pattern: Zig Zag - Enable Support El

COverhang angle

for support(*): o0 SUPPGRTGP 08
Thickness(mm)

Support infill density(%): 10 Support Bottom 03
Support Interface 70

Support Top Gap(mm): 0.18

Support Interface Infill Lines -
Pattern
Support Bottom Gap(mm): 0.1

Distance X/Y(mm): e

Support Pattern (patrén del soporte): use el menu desplegable para seleccionar uno
de los cinco patrones de soporte, incluidos lfneas, cuadrfcula, tridangulos, zigzag y
concéntrico. Los disefios de los patrones son iguales a los de los patrones de relleno
que tienen el mismo nombre.

o El soporte Lines (de lineas) se elimina facilmente y se usa en los modelos que
requieren mas soporte.

o El soporte Grid (de cuadricula) se usa en los modelos pequenos que
necesitan menos soportes.

o El soporte Zig Zag (en zigzag) se usa en los modelos que son especialmente
dificiles de quitar. Es mas resistente que el soporte de lineas y es mejor que
el de cuadricula.

Overhang angle (angulo del voladizo): el dngulo del voladizo es el que se encuentra
entre el soporte y la superficie del modelo. Los ajustes considerables hacen que los
soportes se eliminen con mayor facilidad, y los ajustes menores ofrecen mejor
soporte. El dngulo predeterminado es 60 grados.

Support infill density (%): la opcidn «Densidad de relleno del soporte» establece la
densidad del relleno para los soportes. Cuanto mayor sea la densidad, mads
resistentes seran los soportes.

Support Top Gap (mm): la opcidn «Separacién de la parte superior del soporte»
establece la distancia entre la parte superior del soporte y la superficie del modelo.
El soporte sera mas efectivo si se emplea la menor distancia posible; pero se hard
mas dificil quitarlo de la superficie del modelo; como consecuencia, puede haber
residuos de material en la superficie del modelo. Cuanto mayor sea la distancia,

25



menor serd la efectividad del soporte; pero se podra quitar con mayor facilidad de la
superficie del modelo; como consecuencia, la superficie serd mds uniforme.

Support Bottom Gap (mm): la opcidn de «Separacién de la parte inferior del
soporte» establece la distancia entre la parte inferior del soporte y la superficie del
modelo. Los efectos de este parametro son los mismos que los efectos del
parametro de separacién de la parte superior del soporte (mm).

Distance (distancia) X/Y (mm): la distancia entre el soporte y la superficie del
modelo en el plano horizontal. Los efectos de este pardmetro son los mismos que
los efectos del pardmetro de separacién de la parte superior del soporte (mm).

Enable Support: marque casilla «Activar soporte» para usar los soportes.

Support Top: la opcidn «Parte superior del soporte» establece el grosor de la capa

superior de los soportes.

Support Bottom: la opcidn «Parte inferior del soporte» establece el grosor de la

capa inferior de los soportes.

Support Interface: la opcidn «Punto de contacto del soporte» establece el

porcentaje de relleno que se usa para el interior de los soportes.

Support Interface Infill Pattern (punto de contacto del patrdn de relleno del
soporte): use el menu desplegable para seleccionar uno de los cinco patrones de
relleno para los soportes, incluidos lineas, cuadricula, tridngulos, zigzag y
conceéntrico. Los disefios de los patrones son iguales a los de los patrones de relleno

que tienen el mismo nombre.
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Pestaina «Build Plate Adhesion (adherencia de la placa de construccién)»

Speed |Irvﬁ|| Support | Build Plate Adhesion | Retraction | Material | Travel | Machine | Line Widlh‘

Raft Air Gap(mm) 0.19 Brim line amount 20
Raft Extra Margin(mrm) 5 Skirt Line Count 1
Raft Base thickness(mm) 0.3

Initial Layer Z Overlap 0.09

e Raft Air Gap (mm): la opcidn «Holgura de la base de impresién» establece la
distancia entre la base y el modelo. Esto determina el grado de dificultad a la hora
de quitar la base de impresidn del modelo.

e Raft Extra Margin (mm): la opcidn «Margen adicional de la base de impresion»
establece la distancia entre el extremo de la base y la superficie del modelo.

o Raft Base thickness (mm): la opcidn «Grosor de la base de impresiéon» determina el

grosor de la base.

¢ Initial Layer Z Overlap: la opcidn «Superposicion de la capa inicial del eje Z»
determina el valor del solapamiento entre la primera y la segunda capa del modelo.
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e Brim line amount: la opcién «Cantidad de lineas del borde» establece el nimero de

juntas toricas que se afiaden al borde del modelo que esté en contacto con la placa
de construccion.

Skirt Line Count: la opcidn «Cantidad de lineas del faldén» establece el nimero de

lineas antidesbordamiento en el extremo del modelo que esté en contacto con la
placa de construccion.

Pestaifia «Retraction (retraccién)»

| speed | Infill | support | Build Plate Adhesion| Retraction |Material | Travel | Machine | Line Width

Horizantal Travel Retraction
Retract at Layer Change

Retraction speed(mmj/s): 28

Retraction distance(mm): 1.2

Z Hop Height{mm]: 0

Retraction Minimum Travel(mm): g

¢ Horizontal Travel Retraction: marque la casilla «Recorrido de la retraccidn

horizontal» para activar la retraccion del filamento cuando la boquilla no esté
imprimiendo y se mueva en direccién horizontal.
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e Retract at Layer Change: marque la casilla «Retraccion en el cambio de capa» para
que el filamento se retracte cuando se cambie de capa a capa.

e Retraction speed (mm/s): la opcidn «Velocidad de retraccién» establece la

velocidad a la que se retracta el filamento.

e Retraction distance (mm): la opcidn «Distancia de retraccidon» establece la distancia
en la que se retracta el filamento dentro de la boquilla.

e Z Hop Height (mm): la opcidn «Altura de salto en Z» establece distancia a la que se
eleva la boquilla cuando el filamento se vuelve a usar después de la retraccion.

e Retraction Minimum Travel (mm): la opcién «Recorrido minimo de retraccion»
establece la distancia minima de movimiento antes de la impresidn y de la

retraccion del filamento.

Pestana «Material»

Speed | Infill Support | Build Plate Adhesion | Retraction | Material | Travel | Machine | Line Width
Filament flow(36): 95

Filament Diameter(mm): 175

Auto Change Temperature:

e Filament flow (%): la opcidn «Flujo del filamento» establece el ritmo del flujo del
filamento en el estado de fusidn. Se establece en funcidn del tipo de filamento que
se use. En lineas generales, el ritmo del flujo para PLA o PLA Pro es de 90 y para ABS
es 100.

e Filament Diameter (mm): la opcidon «Didmetro del filamento» establece el didmetro
del filamento que se va a usar. Esta impresora solo admite filamento de 1,75 mm de

didmetro.
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Auto Change Temperature: la opcion «Cambio automatico de la temperatura»
permite que cuando se imprima, la boquilla cambie de forma automatica la
temperatura de impresidn en funcidn del tipo de filamento que se use. El consumo
estdndar se estable de forma predeterminada, asi que no es necesario que

seleccione esta opcion.

Pestafia «Travel (recorrido)»

Speed | Infill | Support | Build Plate Adhesion | Retraction | Material | Travel | Machine | Line Width

Combing Made All -

Start Layers at Same Position

Layer Start PositionX(mm)

Layer Start Position¥(mm)

Combing Mode: la opcidn «Modo combinado» define la forma en la que se movera
la boquilla cuando no imprima. La opcién «Off» hace que la boquilla recorra la
menor distancia entre el punto previo de extrusion y el punto nuevo de inicio. La
opcion «All» hace que la boquilla se mueva alrededor de todo lo que ya se haya
extruido. La opcién «No Skin» evitard que las capas exteriores muevan la boquilla al
nuevo punto de inicio, lo que puede mejorar significativamente la calidad de la

impresion.

Start Layers at Same Position: la opcidn «Iniciar las capas en la misma posicion»
cambia la precision del modelo en el mismo plano. En general, se establece por

defecto.

Layer Start PositionX (mm): la opcidn «Posicidn inicial de la capa en X» permite
cambiar las coordenadas del eje X de la posicidn de la capa del modelo.

Layer Start PositionY (mm): la opcidn «Posicidn inicial de la capa en Y» permite
cambiar las coordenadas del eje Y de la posicidon de la capa del modelo.
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Pestafia «Machine (maquina)»

Speed | Infill Support | Build Plate Adhesion | Retraction | Material | Travel | Machine | Line Width

Right Nozzle Diameter(mm) 0.4

Left Nozzle Diameter(mm) 0.4

Right Nozzle Diameter (mm): la opcidn «Didmetro de la boquilla derecha» establece
el didametro de la boquilla en el extrusor derecho. Esta impresora solo tiene un
extrusor, que estd asignado en el extrusor derecho. El didmetro de la boquilla de

esta impresora es 0,4 mm.

Left Nozzle Diameter (mm): la opcidn «Didmetro de la boquilla izquierda» se usa
para establecer el didmetro de la boquilla del extrusor izquierdo. Esta impresora solo

tiene un extrusor, que esta asignado en el extrusor derecho.

Pestafia «Line Width (ancho de la linea)»

épeed Infill | Support | Build Plate Adhesion | Retraction | Material | Travel | Machine | Line Width
Outer Wall Line Width(mm) 0.4 Skirt/Brim Line Width(mm) 04
Inner Wall(s) Line Width{mm) 0.4 Raft Top Line Width(mm) 04
Top/Bottom Line Width(mm) 0.4 Raft Middle Line Width(mm) 07
Infill Line Width(mm) 05 Raft Base Line Width(mm) 0.8
Support Line Width(mm) 04 Prime Tower Line Width(mm) 04

Outer Wall Line Width (mm): la opcidn «Ancho de linea de la pared externa»
establece el ancho de linea del extremo exterior de la pared. Si se disminuye este

valor, se puede imprimir con mas nivel de detalle.

Inner Wall(s) Line Width (mm): la opcidn «Ancho de linea de la(s) parede(s)
interior(es)» establece el ancho de una linea de la pared que se aplica a todas las

paredes, a excepcion de la pared del extremo exterior.
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Top/Bottom Line Width (mm): la opcidn «Ancho superior/inferior de la linea»
establece el ancho de las lineas superiores e inferiores.

Infill Line Width (mm): la opcidn «Ancho de linea del relleno» establece el ancho de
una linea del relleno.

Support Line Width (mm): la opcidn «Ancho de linea del soporte» estable el ancho
de una linea de la estructura de soporte.

Skirt/Brim Line Width (mm): la opcidn «Ancho de linea del borde o faldén»
establece el ancho del una linea del borde o del falddn.

Raft Top Line Width (mm): la opcidn «Ancho de linea de la parte superior de la base
de impresién» establece el ancho de las lineas de la superficie superior de la base.
Estas lineas pueden ser finas para que la parte superior de la base de impresidn sea

uniforme.

Raft Middle Line Width (mm): la opcidn «Ancho de linea del medio de la base de
impresidn» establece el ancho de las lineas en las capas intermedias de la base.
Aumentar la extrusidn en la segunda capa causa que las lineas se adhieran a la placa
de construccion.

Raft Base Line Width (mm): la opcién «Ancho de linea de la base de impresion» es el
ancho de la capa de la base de la base de impresidn. Es preferible que las lineas sean
gruesas para favorecer la adherencia a la placa de construccion.

Prime Tower Line Width (mm): la opcién «Ancho de linea de la torre principal» es el
ancho de extrusion de la torre principal.
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Pestaia «Dual Extrusion (extrusién dual)»

Dual Extrusion .Warping Precaution | Seam ‘ Others|

e Standby Temperature (°C): la opcidn «Temperatura en reposo» establece la

temperatura del extrusor secundario cuando no imprima de forma activa.

e Prime Tower Size (mm): la opcidn «Ancho de linea de la torre principal» es el ancho
de extrusion de la torre principal. La torre principal es una posicidn que la impresora
usard para cambiar las boquillas durante la extrusidn dual con el fin de evitar que se
agriete el modelo, para ello, se imprimira una cantidad pequena de filamento en la

posicidn de la torre principal.

e Ooze Shield Distance (mm): la opcidn «Distancia de exudado de la protecciéon»
establece el tamafio de las capas del circulo de proteccién que se imprimen en el
extremo del modelo.

e Support Extruder: la opcidn «Extrusor para el soporte» permite seleccionar el
extrusor que se usara para imprimir las estructuras de soporte.

e Support Interface Extruder: la opcidn «Extrusor para el punto de contacto del
soporte» permite seleccionar el extrusor que se usara para imprimir los soportes.

e Build Plate Adhesion Extruder: la opcidn «Extrusor de adhesidn para la placa de
construccidn» permite seleccionar el extrusor que se usara para imprimir la capa

inicial.

e Infill Extruder: la opcidn «Extrusor para el relleno» permite seleccionar el extrusor
que se usara para imprimir el relleno.
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Pestaina «Warping Precaution (prevencién de deformaciones»
e Warping Precaution == I Others|

Z Offset{mm) 0
Extra Skin Wall Count 1

Initial layer Increment(*C) 20

o Z Offset (mm): la opcidn «Compensacion del eje Z» permite que cuando la
diferencia de compensacion se establezca en un valor negativo, la boquilla imprima
mas cerca de la placa de construccidn para asi ayudar a evitar que se produzcan

deformaciones en los modelos grandes.

e Extra Skin Wall Count: el valor «Cantidad adicional de la capa exterior de la pared»
establece el nimero de contornos en la superficie exterior del modelo.

¢ Initial Layer Increment (°C): el valor «<Aumento de la capa inicial» se emplea para
aumentar la temperatura de impresidn de la primera capa y asi ayudar a reducir las
deformaciones en los modelos grandes.

Pestafia «<Seam (costura)»
Dual Extrusion -Warpir.l.g Pre..cautign. Seam |Othe:rs

£ Seam Type ‘Shortest - |
Z Seam X(mm)
| Z Seam Y(mm) 300

Hiding Seam Preference Hide Seam

Z Seam Relative

Aviso: la costura del eje Z es el punto en el que la impresora finaliza el movimiento cuando
imprime la cubierta (capa exterior) de un modelo. Puede que quede una gota o un grano
pequefo en el punto en el que la impresora cambie la altura de Z. Si hay convergencia,
puede que haya una linea superior notable en el lateral de la impresidn, que se denomina
costura de Z, ya que el filamento continda supurando en el punto de inicio o parada. Las

opciones de esta pantalla se usan para paliar este efecto.
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Z Seam Type: la opcidn «Tipo de costura de Z» sirve para determinar el punto en el

que aparecerd la costura de Z.

o Shortest: la opcidn «Menor» permite seleccionar el punto temporal mas

eficiente para el inicio y la parada.

o User Specified: la opcidn «Especificado por el usuario» permite especificar la
posicion de inicio o parada del eje X e Y para asi determinar el lugar en el que

aparecera la costura de Z.

o Random: con la opcidn «Aleatorio», la impresora elegird de forma aleatoria la

posicion de inicio o parada para asi evitar que se cree una columna.

o Sharpest Corner: la opcidn «Esquina mds aguda» sirve para establecer que el
punto de inicio o paraday la costura de Z aparezcan en la esquina mas aguda

del modelo.

Z Seam X (mm): la opcidn «Costura de Z en X» es la posicidn de X en la costura de Z.
Esta opcidn solo se puede establecer cuando el tipo de costura de Z esté definido

por el usuario.

Z Seam Y (mm): la opcidn «Costura de Z en Y» es la posicion de Y en la costura de Z.
Esta opcidn solo se puede establecer cuando el tipo de costura de Z esté definido

por el usuario.

Hiding Seam Preference: la opcidn «Ocultar la preferencia de la costura» solo esta
disponible cuando el tipo de costura de Z se haya establecido para la esquina mas
aguda. Determina si la costura de Z estara dentro o fuera de la esquina.

Z Seam Relative: si se marca la casilla «Relativizacion de la costura de Z», la costura
de Z se establecera en relacidn con el centro del objeto. Si se deja sin marcar se
establecerd toda la magnitud de la costura de Z sobre la placa de construccion. Esta
opcion solo estd disponible cuando el tipo de costura de Z se haya establecido
como definida por el usuario.
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Pestafias «Others (varios)»

‘ Dual Extrusion |Warping Precaution | Seam | Others ‘

Skin Layers Thickness(mm) 0.8 Wall Line Count 2

Horizontal Expansion(mm)

(=]

i)

skin Alternate Rotation

=

Enable Print Cooling

]

Enable Draft Shield

e Skin Layers Thickness (mm): la opcidn «Grosor de las capas de la cubierta exterior»
determina el grosor de las capas de la parte superior e inferior de la cubierta.

e Horizontal Expansion (mm): los termopldsticos tienden a encogerse cuando se
enfrian. La opcidn «Expansidn horizontal» permite ajustar al detalle la dimensién de
la parte que va a compensar la contraccidn para las impresiones que requieran

tolerancias mas exactas.

e Skin Alternate Rotation: una impresora 3D normalmente imprime capas sdlidas para
las capas de la parte superior e inferior. Cuando lo efectua, cambia 90 grados la
direccidon de capa a capa. El ajuste «Rotacidn alterna de la cubierta exterior» cambia
el comportamiento para anadir 45 grados mds de rotacidn cada dos capas.

Las imdgenes siguientes ilustran la direccion estandar de la impresion de las tres primeras

capas.
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La imagen siguiente ilustra la direccidon de impresion de la tercera capa cuando se activa la

opcidn «Rotacidn alterna de la cubierta exterior».

Enable Print Cooling: cuando se active la opcidn «Activar la refrigeracion de la

impresidn», se dirigira aire frio a la parte impresa.

Enable Draft Shield: cuando la opcidn «Activar la proteccidn contra la corriente
ambiental» se active, esta impresora imprimira una pared alrededor del modelo para
evitar que la brisa o las corrientes de aire del entorno afecten a la refrigeracion. Se
usa normalmente cuando la opcién «Activar refrigeracién de la impresién» esté
desactivada para los filamentos que necesiten tiempos de refrigeracion mas largos,

como el ABS.

Wall Line Count: la opcidn «Cantidad de lineas de la pared» determina el nimero de

paredes que se van a imprimir.
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PRIMEROS PASOS

1. Abrala cajay saque la impresora de la estructura protectora de espuma. Coldquela
sobre una superficie plana y estable y retire la |ldmina de plastico.

2. Use un par de tijeras o un cuter para eliminar las abrazaderas y las [dminas de
caucho de silicona del eje Z.

3. Emplee la llave allen de 2 mm y la llave que vienen con la impresora para eliminar el
soporte que estd fijado en el eje Z.

4. 4, Saque la tarjeta microSD™ de la caja de accesorios e introduzcala en la ranura
para la tarjeta, que se encuentra a la izquierda de la pantalla. A continuacidn, coja el
cable de alimentacidn de CA que viene incluido y conecte un extremo a la conexidn
de CA en el lado izquierdo de la impresora y el otro extremo a una toma de

corriente cercana.
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5. Saque el portafilamento de la caja de accesorios e instdlelo dentro de la impresora.
Saque la bobina de filamento y coldquela en el portafilamento e introduzca el
extremo del filamento dentro del sensor hasta que salga del tubo.

Filament holder
~

6. Presione el asa del extrusor y luego introduzca el filamento dentro del
compartimento hasta una profundidad aproximada de 4 cm.

7. Abra el menu «Control» y elija «Filament In (Entrada de filamento)» en las opciones.
Espere hasta que el flamento termine de cargarse.

lnfo screen

I Lament |n
Control +|Betract
Print from 5D +|Auto home
Mowe axis
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8. Vuelva al menu «Main (Principal)» y seleccione la opcién «Print from SD (Imprimir
desde la tarjeta SD)». Encuentre y seleccione uno de los archivos gcode de la tarjeta
microSD™ para iniciar la primera impresion.

Info scresn lain
Frepare +liianjiao.gcode
Control +ITTT .gcode

| L F1505Test .gcode

hin.acode

CUIDADO Y MANTENIMIENTO

Todas las impresoras 3D necesitan un mantenimiento periddico, incluidas varias tareas de
mantenimiento que se deben efectuar a diario.

Limpieza de la boquilla

Puede que se acumule filamento extruido y particulas de filamento en la boquilla. Emplee
las pinzas y un pafio de limpieza para eliminar los restos de filamento.
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Limpieza de la boquilla cuando se atasque

La boquilla se puede atascar de vez en cuando. Efectie los pasos siguientes para limpiar
una boquilla atascada.

1. Use una llave allen de 2,5 mm para aflojar el tornillo que se muestra en la imagen

inferior izquierda y desconecte la boquilla.

=00 ™P Make
| Ilhrr:—; t:{" '{{"J.

3. Sujete la boquilla caliente con un par de pinzas y use la llave allen de 1,5 mm para

eliminar el atasco.
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4. Vuelva a instalar la boquilla y fijela en su sitio con el tornillo.

Sustitucién de la cinta de la placa de construccién

Compruebe el estado de desgaste y desnivel de la superficie de la cinta de la placa de
construccion. Si se desgasta, se tiene que reemplazar para asegurarse de que el modelo se

adhiera correctamente a la placa. Siga los pasos siguientes para sustituir la cinta.

1. Quite cuidadosamente la cinta antigua y elimine minuciosamente todos los

residuos.

2. Emplee el rollo de cinta que se incluye y cubra cuidadosamente la placa de
construccidon. Asegurese de que no queden burbujas debajo de la cinta o huecos

entre las tiras de cinta.

Mantenimiento del poste dptico y de la varilla roscada

Después de aproximadamente 1000 horas de uso, el poste dptico y la varilla roscada se
tienen que lubricar con un lubricante de silicona (no se incluye). Después de la lubricacidn,
haga funcionar la maquina en el rango completo de movimiento varias veces para extender

el lubricante de forma uniforme.
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Limpieza del sistema de alimentacidn

A medida que se use la impresora, el motor de alimentacion acumulara gradualmente
restos de filamento y polvo que pueden afectar su funcionamiento. Efectie los pasos

siguientes cada 500 horas para limpiar el motor de alimentacion.
1. Asegurese de que la impresora esté completamente apagada.

2. Desconecte el cable de conexidn del motor de la boquilla.

3. Use una llave allen de 2,5 mm para aflojar el tornillo que se muestra en la imagen

inferior izquierda y desconecte la boquilla.

4. Desatornille por completo los dos tornillos hexagonales del lado derecho y quite el

motor y el ventilador de refrigeracion.
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5. Use las pinzas para limpiar los restos de filamento que estén en el engranaje del

motor.

6. Vuelva a colocar el motory el ventilador de refrigeracion y fijelos de nuevo en su
sitio con los dos tornillos hexagonales que habia quitado en el cuarto paso.

7. Vuelva a conectar la boquilla y apriete el tornillo que habia aflojado en el tercer

paso.

8. Vuelva a conectar el cable de conexién en el motor.

ASISTENCIA TECNICA

Monoprice se enorgullecerse de proporcionar asistencia técnica gratuita, en directoy en
linea para ayudarle con cualquier duda que tenga sobre la instalacién, configuracion,
solucién de problemas o recomendaciones de producto. Si en algin momento necesita
ayuda con un producto nuevo, conéctese para hablar con uno de nuestros amables 'y
expertos compaferos del servicio de asistencia técnica. Puede ponerse en contacto con el
servicio de asistencia técnica a través del botdn del chat en linea que se encuentra en
nuestra pagina web www.monoprice.com o puede enviar un mensaje por correo
electrénico a tech@monoprice.com. Consulte la pdgina web para conocer los horarios y los

enlaces del servicio de asistencia.
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ESPECIFICACIONES

Modelo

36045

Area maxima de impresién

200 x 150 x 150 mm (7,9" x 5,9" x 5,9")

Didmetro de filamento

1,75 mm

Diametro de la boquilla

0,4 mm

Velocidad de impresidn

20 ~ 150 mm/seg

Precisidon de posicionamiento

Ejes XY: 0,011 mm
Eje Z: 0,0025 mm

Programas compatibles

WiiBuilder, Cura, Simplify3D, Slic3r, Kisslicer

Formatos de archivo compatibles

.STL, .gcode, .OBJ

Interfaz de impresion

USB, tarjeta microSD™

Sistemas operativos compatibles

Microsoft® Windows®, Mac® OS X®

Potencia de entrada

24 VDC,10 A

Potencia de entrada del adaptador de
corriente alterna

100-240 VAC, 50/60 Hz

Dimensiones

380 x 340 x 420 mm (15,0" x 13,4" x 16,5")

Peso

15 kilos (33,1 libras)
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CUMPLIMIENTO NORMATIVO

Aviso de la FCC (Comisién Federal de Comunicaciones)

FS

Este dispositivo cumple con el apartado 15 de la normativa de la FCC. El funcionamiento esta sujeto
a las dos condiciones siguientes: (1) este dispositivo no puede causar interferencias nocivas, y (2)
este dispositivo tiene que aceptar cualquier interferencia que reciba, incluidas aquellas que puedan
causar un funcionamiento indeseado.

La modificacidn del equipo sin la autorizacién de Monoprice puede ocasionar que este deje de
cumplir con los requisitos de la FCC para los dispositivos digitales Clase B. En tal caso, la normativa
de la FCC puede limitar el derecho de uso del equipo, y puede que se le requiera que corrija

cualquier interferencia en las comunicaciones de radio y televisidn bajo su responsabilidad y coste.

Este equipo se ha testado y se ha comprobado que cumple con las limitaciones determinadas para
un dispositivo digital Clase B en virtud del apartado 15 de la normativa de la FCC. Estas limitaciones
se han concebido para proporcionar una proteccion razonable contra las interferencias daninas en
las instalaciones residenciales. Este equipo genera, usa y puede irradiar energia de radiofrecuencia;
y si no se instala y se usa de acuerdo con las instrucciones, puede causar interferencias nocivas en
las comunicaciones de radio. Aunque no se puede garantizar que no se producirdn interferencias en
una instalacién concreta. Si este equipo causara interferencias dafinas en la recepcién de radio o
televisidn, esto se puede determinar apagando y encendiendo el equipo. Se recomienda que el
usuario tome una o mds de las medidas siguientes para intentar corregir la interferencia:

e Reorientar o reubicar la antena receptora.
e Aumentar la separacidon entre el equipo y el receptor.

e Conectar el equipo a una toma de corriente o a un circuito distinto al que esté conectado el
receptor.

e Solicitar ayuda al distribuidor o a un técnico especializado en radio o television.
Aviso para la industria de Canada

Este dispositivo digital Clase B cumple con la normativa canadiense ICES-003.

Este dispositivo digital Clase B cumple con la normativa canadiense ICES-003.
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Declaraciéon de conformidad con la normativa de la UE

C€

Monoprice Inc. afirma que el producto que se describe en esta guia 0 manual del usuario cumple
con las normativas aplicables que se encuentran a continuacién. El texto completo de la
declaracién de conformidad con la normativa de la UE estd disponible en la siguiente direccidon de
Internet: https://www.monoprice.com/product?p_id=36045 o el documento CE se puede

encontrar en este manual del usuario
o Directiva 2004/108/CE sobre la compatibilidad electromagnética
e Directiva 2014/35/UE sobre los limites de tensidn

e Directiva 2011/65/UE sobre la restriccion de sustancias peligrosas en los aparatos eléctricos

y electrdnicos (RoHS2)
e Directiva 2012/19/CE sobre la RAEE

e Directiva 1907/2006/ CE sobre el registro, la evaluacidn, la autorizacion y la restriccidn de las

sustancias y los preparados quimicos (REACH)

Informacién sobre la RAEE (WEEE)

La informacion para el usuario de productos de consumo se encuentra recogida en la directiva
2012/19/EU sobre los residuos de los aparatos eléctricos y electrénicos (RAEE)

Este documento contiene informacién importante para los usuarios en relacion con la correcta
eliminacidn y reciclaje de los productos de Monoprice. Los consumidores estan obligados a cumplir
esta advertencia para todos los productos electrénicos que lleven el simbolo siguiente:

i

Para los consumidores de la Unidn Europea: la directiva europea requiere que el equipo que lleve
este simbolo en el producto o en su embalaje no se deseche con los residuos domésticos sin
clasificar. El simbolo indica que este producto tiene que desecharse por otro medio distinto al que
se use habitualmente para los residuos domésticos. Su responsabilidad es desechar este y otros
productos eléctricos y electrdnicos a través de los puntos de recoleccidn designados por el

47


https://www.monoprice.com/product?p_id=36045

gobierno o las autoridades locales. La correcta eliminacidn y el reciclaje ayudaran a prevenir
posibles consecuencias negativas para el medioambiente y la salud. Para obtener mds informacion
sobre la eliminacién de sus equipos antiguos, pdngase en contacto con las autoridades locales, el
servicio de eliminacidn de residuos o la tienda en la que adquirid el producto.

Aviso de seguridad

ADVERTENCIA: no utilice este producto cerca del agua, por ejemplo en un sétano con humedad o
cerca de una piscina o en una zona en la que se pueda producir el contacto accidental con el agua

o liquidos.

ADVERTENCIA: evite el uso de este producto durante una tormenta eléctrica. Puede que exista un
riesgo leve de descarga eléctrica producto de la sobrecarga causada por un rayo.

ADVERTENCIA: el adaptador de alimentacidn externa o el cable de alimentacidn de corriente
alterna es el dispositivo de desconexién del equipo. La toma de corriente tiene que estar situada
cerca del equipo y se tiene que poder acceder a ella facilmente.

ADVERTENCIA: use este producto en areas bien ventiladas.
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