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1 Introduccién

uPrint® SE y uPrint® SE Plus se han disefiado para ofrecer la méxima sencillez. La impresora permite
construir piezas fécil y répidamente, incluso aunque no se haya utilizado nunca una impresora 3D.

Las impresoras construyen modelos a partir de ABSplus™ material, por lo que las piezas obtenidas
son resistentes y duraderas. El ABSplus™ material también es una garantia de que podra taladrar,
pinchar, lijar y pintar sus creaciones. uPrint SE y uPrint SE Plus son una combinacién innovadora de
hardware, software y tecnologia de materiales patentados.

le damos la bienvenida a la nueva dimensién del modelado en 3D.

Cémo utilizar este manual
Este manual de usuario estd organizado por secciones fécilmente localizables y que tratan de la

configuracién, el funcionamiento, el mantenimiento y la resolucién de problemas. Asegirese de que
lee cada seccién detenidamente para disfrutar de un sistema a pleno rendimiento.

En este manual, el texto de los mensajes de la interfaz que aparecen en la pantalla se presenta en
negrita.

Mas informacién

El CD de puesta en marcha contiene una Guia del usuario electrénica. Esta guia proporciona
informacién sobre los siguientes femas:

*  Informacién de solucién de problemas
*  Avisos importantes de seguridad e informacién regulatoria
*  linformacién sobre los consumibles de impresién compatibles

* Instrucciones detalladas para el usuario
También puede encontrar mas informacién en el sitio web:

http://www.uprint3dprinting.com


http://www.uprint3dprinting.com
http://www.uprint3dprinting.com

Precauciones de seguridad

Las precauciones siguientes garantizan el uso correcto de la impresora e impiden que ésta sufra
dafos. Siga estas precauciones en todo momento.

Utilice el voltaje de alimentacién indicado en la placa de especificaciones. Evite sobrecargar

la toma de alimentacién de la impresora con varios dispositivos.

Asegurese de que la impresora estd bien asentada. De lo contrario, podria producirse un

incendio, descargas eléctricas y posiblemente interferencias electromagnéticas.

Antes de desmontar o reparar la impresora usted mismo, péngase en contacto con su

representante local de servicio técnico. Consulte la seccién de soporte de la guia del usuario.

Utilice tnicamente el cable de alimentacién suministrado con la impresora. No corte, repare

ni dafie el cable de alimentacién. Un cable de alimentacién dafiado puede provocar un

incendio y descargas eléctricas. Sustituya los cables de corriente dafiados por cables de

alimentacién aprobados.

No permita que ningin metal o liquido toque las partes internas de la impresora. Si lo hiciera

podria producirse un incendio, descargas eléctricas u otros peligros graves.

Apague la impresora y desconecte el cable de alimentacién de la toma en cualquiera de los

casos siguientes:

*  Sisale humo o algun olor extrafio de la impresora

*  Sila impresora hace algin ruido extrafio que no se produce durante el funcionamiento
normal

*  Un trozo de mefal o un liquido (que no forme parte de las rutinas de limpieza y
mantenimiento) toca las partes internas de la impresora

®  Durante una tormenta

*  Durante un corte de alimentacién

En este manual se utilizan las siguientes clasificaciones.

A PRECAUCION: indica una situacién de posible peligro que, si no se evita, puede

provocar dafios menores o moderados.

E ADVERTENCIA: indica una situacién de posible peligro que, si no se evita, puede

provocar dafos graves.

A Superficie caliente: la sefial de superficie caliente indica la presencia de dispositi-
A vos con altas temperaturas. Tenga siempre el méaximo cuidado y utilice guantes de
seguridad cuando trabaje cerca de componentes calientes.

maéquina esté caliente y que deba utilizar guantes para evitar quemaduras.

@ Guantes: al realizar algunos procedimientos de mantenimiento, es posible que la

'! Gafas protectoras: utilice gafas protectoras para evitar dafos oculares.

o Peligro de izado: realice los procedimientos de izado junto con dos o mas perso-
i j}% nas para evitar dafios graves.

(x>

s

Reciclaje: utilice las técnicas de reciclaje correspondientes a materiales

QY :
%& y embalaijes.

ESD ESD: siga las precauciones de la norma sobre descarga
electrostatica (ESD) cuando trabaje con componentes eléctricos o

Sensitive! cerca de ellos.




Descripcién general

uPrint SE y uPrint SE Plus crean modelos a partir de archivos STL de programas de CAD. La
impresora construye piezas tridimensionales mediante la extrusién de una burbuja de material ABS
con un cabezal extrusor controlado por ordenador, elaborando piezas de alta calidad listas para
usar.

uPrint SE y uPrint SE Plus constan de dos componentes principales: la impresora 3D y el
compartimento de material. Catalyst®EX es software de preprocesamiento que funciona en
plataformas Windows Vista o Windows 7.

uPrint SE construye un tamafio de pieza méximo de 8 x 6 x 6 pulg. (203 x 152 x 152 mm). uPrint
SE Plus construye un tamafio de pieza maximo de 8 x 8 x 6 pulg. (203 x 203 x 152 mm). Cada
cartucho de material contiene 42 pulg. (688 cc) de material utilizable, cantidad suficiente para
construir modelos de forma continua durante 67 horas sin necesidad de recarga. Puede afadir un
compartimento de material secundario opcional a fin de aumentar las horas de construccién.



Figura 1 Vista frontal y del lado izquierdo de la impresora
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Figura 2 Camara interior, vista frontal
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Figura 3 Vista posterior de la impresora

1 Conector en Y de material de modelo 9  Tubo de material de soporte

2 Tubo de material de modelo 10 Conexién para SA

3 Conector de cable de alimentacién de CA 11 Conector de cable de compartimento de material

4 Interruptor automatico 12 Conector de red RJ-45

5  Compartimento de material 13 Conector de cable de diagnéstico

6  Tubo de material de modelo opcional 14 Cable de comunicaciones de compartimento de
material

7 Compartimento de material opcional 15 Cable de comunicaciones de compartimento de
material opcional

8  Conector en Y de material de soporte 16 Tubo de material de soporte opcional

Nota: Para evitar dafios en la impresora debidos a un fallo imprevisto de
energia, se recomienda la instalacién de un UPS (sistema de alimentacién

ininterrumpidal).




Figura 4 Bobinas y cartuchos de material
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Figura 5 Base de modelado

Base de modelado

PRECAUCION: NO reutilizar las bases de modelado. Si se reutiliza una base
de modelado, podrian producirse errores de calibracién, piezas de poca
calidad y fallos de extrusion. Podré disponer de bases de modelado
adicionales a través de su distribuidor.




Figura 6 Contenido del Kit de puesta en marcha

1 Guantes

2 Cable de alimentacién (Europa)

3 Cable de alimentacién (EE.UU.)

4 Cable cruzado (naranja)

5 Cable de red (azul)

6 Kit de sustitucién de boquillas (A. boquilla del soporte B. boquilla del modelo
C. 8 Escudos de las boquillas D. 4 limpieza de boquillas)

7 Lupa 10x

8 Cepillo metalico

9 Cuchillas

10 Llave con mango en T de 1/8 pulgada (roja)

l Llave con mango en T de 7/64 pulgada (amarilla)

12 Alicates de punta fina

13 Bobina de material de modelo

14 Bobina de material de soporte

15 CD de CatalystEX

16 CD de software del sistema

17 CD de manual de usuario




Informacién adicional

L} CatalystEX

Eile Types and Proce:

STL Size %00 v 0.0 00

Orientation and View
Menu Bar

Material: Suppork: Tabbed Interface
y Printer ‘Build' Propertiss
Status: Disconnected =
Elapsed time:
Time remaining:
Properties
Layer resolutian; [ A L S
g |0.0100 v CatalystEX
Model interior: Solid- normal v
Dimension is the first 30 printer
Support il e 3 designed with ultimate simplcity
in mind. Dimension enables you
= to build parts quickly, even if
Piurber of copies: n & you have never used a 30
printer before. It has an easy-
STLurits: nches 3 to-read display panel, that
prompts you to press a few
STL scale: T keys, to get you modeling

quickly.

CatalystEX s an intuitive, user-
friendly application designed to
interface with Dimension 3D
printers. It allows you to quickly
and easily open a 30 drawing of
a part, prepare the drawing for
print, and send the print

>

A

v

Ayuda en linea de  CatalystEX

Encontrard las instrucciones
de funcionamiento de
CatalystEX en su Ayuda
dindmica. También puede
ver la Ayuda de CatalystEX

en la barra de menus:
\ Ayuda>Contenido

World Wide Web
Dispone de mas informacién en la direccién

http://www.uprint3dprinting.com
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3 Instalacién

Instale la impresora y el compartimento o los compartimentos de material siguiendo las
instrucciones de montaje proporcionadas con la impresora.

Instalacién de software

Hay dos programas de software que funcionan con uPrint SE y uPrint SE Plus:

1. CatalystEX, instalado en la estacién de trabajo, que procesa los archivos STL para imprimirlos
y permite comunicarse con la impresora desde la estacién de trabaijo.

2. El software del sistema, es decir el software de funcionamiento instalado en la impresora,
controla las funciones de ésta.

Instalacién de CatalystEX:
1. Llocalice el CD del kit de inicio CatalystEX y se insertan en la estacién de trabajo (PC).
2. Haga clic en el botén Instalar CatalystEX.
3. Siga las indicaciones para terminar de cargar CatalystEX en la estacién de trabaijo.
Instalacién de software del sistema en la estacién de trabajo:

1. Localice el CD del software del sistema de kit de inicio y se insertan en la estacién de trabajo

(PC).

2. Haga clic en el botén Instalar software del sistema para cargar el software del sistema en la
estacién de trabajo. Se le solicitaré que cargue este software del sistema en la impresora mas
adelante.

3. Siga las indicaciones para terminar de instalar el software del sistema en la estacién de
trabaijo.

4. Instalacién del software del sistema en la impresora, Véase la “Instalacién de software del
sistema en la impresora”, en la pégina 14

Conexién de la impresora a la red

Existen dos métodos para conectar la impresora a la estacién de trabajo: a través de una red o
mediante una conexién directa a la estacién de trabajo.

Conexién a través de una red:
1. Busque el cable de red (azul) del kit de puesta en marcha.
2. Conecte el cable de red entre la impresora y el concentrador de red.

3. Establecimiento de comunicacién, véase “Establecimiento de la comunicacién en una red
dindmica:”, en la pagina 11 si dispone de una red dindmica o “Establecimiento de la
comunicacién en una red estatica:”, en la pagina 12 si dispone de una red estética.

10



Conexién directamente a una estacién de trabajo:
1. Busque el cable cruzado (naranja) del kit de puesta en marcha.
2. Conecte el cable cruzado entre la impresora y el puerto de red de la estacién de trabajo.

3. Establecer comunicacién, véase “Establecimiento de la comunicacién en una red estdtica:”, en
la pagina 12

Establecimiento de la comunicacién de red con la impresora

Para poder enviar archivos para construir, es necesario establecer la comunicacién de red entre la
estacién de trabajo y la impresora. La forma de establecer esta comunicacién con una direccién IP
depende de la configuracién de la red y de la estacién de trabajo. Si la red esté configurada para
DHCP (protocolo de configuracién dinamica de host), el servidor DHCP asignaré automaticamente
a la impresora una direccién IP dindmica. Esta es la configuracién predeterminada de la impresora
y se utiliza normalmente en las redes grandes. En algunas situaciones es necesario introducir
manualmente una direccién IP estdtica para la impresora y registrar la direccién IP en la solucién
de CatalystEX. Las direcciones IP estdticas se utilizan frecuentemente para redes mas pequefias.
Siga las instrucciones que se detallan més abajo para configurar la estacion de trabajo y la red.

Establecimiento de la comunicacién en una red dinamica:

Si la red es dindmica (o no estd seguro del tipo de red), siga estos pasos para permitir que
CatalystEX detecte la impresora y establezca la comunicacion.

1. Conecte el cable de red entre la impresora y el concentrador de red.

2. Después de comprobar que la impresora estd encendida, determine su nombre de dispositivo
onico (UDN, del inglés Unique Device Name).

a. En Inactivo o en Listo para construir, pulse Mantenimiento en la pantalla. El panel
muestra Mantenimiento y la versién del software.
b.  Enla pantalla, pulse Sistema.

En la pantalla, pulse Establecer red. En la ventana superior aparece lo siguiente:
Admin. de red - Direccion IP dinamica; UDN.

d.  El nombre de dispositivo tnico (UDN) de la impresora se muestra aqui. Se trata de un
valor definido en fébrica que no se puede cambiar.

Desde la estacion de trabajo, inicie CatalystEX.
En la lengieta General, haga clic en el botén Administrar impresoras 3D.

Haga clic en el botén Agregar desde red en la esquina inferior derecha de la ventana.

o U AW

En la nueva ventana Agregar impresora 3D de la ventana principal deberia aparecer la
impresora (identificada mediante su UDN). Haga clic en la impresora que aparece en esta
ventana y escriba el nombre y la ubicacién que prefiera en la parte inferior de la ventana.

7. Para finalizar, haga clic en Agregar impresora. Cierre la ventana emergente Impresora 3D.

Nota: Si la impresora no aparece en la ventana “Agregar impresora 3D”,
significa que la red no es dindmica y, en ese caso, deberd configurar una
direccién de red estatica.

1



Establecimiento de la comunicacién en una red estdtica:

Si utiliza una red estdtica o conecta directamente la impresora a una estacién de trabajo, debera
introducir la informacién de la direccién IP estatica en la estacién de trabajo y la impresora. Si
utiliza una red estatica y el ordenador ya tiene acceso de red, véase “Configuracién de la red
estatica en la impresora:”, en la pagina 13

1.

2.

3.

Establecer la informacién de direccién IP estética en la estacién de trabajo:

a.  Para Windows Vista, véase “Configuracién de la direccién de red estética en Windows
Vista:”, en la pagina 12

b.  Para Windows 7, véase “Configuracién de la direccién de red estatica en Windows
7", en la pagina 12

Establecer la informacién de la direccién IP estatica en la impresora, véase “Configuracién de

4

la red estdtica en la impresora:”, en la péagina 13

Establecer comunicacion, véase “Establecer comunicacién:”, en la pégina 14

Configuracién de la direccién de red estatica en Windows Vista:

1.

N

10.

1.

En la estacién de trabajo, haga clic en el mend Inicio.

Haga clic en Panel de control.

Haga doble clic en Redes e Internet.

Haga doble clic en el icono Centro de redes y recursos compartidos.
Haga clic en Administrar conexiones de red.

Haga clic con el botén secundario en Conexion de area local y después haga clic en
Propiedades.

Seleccione Protocolo de Internet version 4 (TCP/IPv4) en la lista.
Haga clic en el botén Propiedades.
Haga clic en la opcién Usar la siguiente direccion IP.

Escriba la direccién IP, la méscara de subred y la puerta de enlace predeterminada. Péngase
en contacto con el administrador de Tl o con el proveedor de acceso a Internet para obtener
informacién detallada sobre la direccion IP. La direccién IP deberia ser diferente de la de la
estacién de trabajo, la puerta de enlace predeterminada y la mascara de subred deberian
coincidir con la de la estacién de trabajo. Escriba la direccion IP, la méscara de subred y la
puerta de enlace predeterminada.

Haga clic en el botén Aceptar cuando termine. Cierre las ventanas de red abiertas.

Configuracién de la direccion de red estatica en Windows 7:

1.

O N OV AW N

En la estacién de trabajo, haga clic en el mend Inicio.

Haga clic en Panel de control.

Haga doble clic en Redes e Internet.

Haga doble clic en el icono Centro de redes y recursos compartidos.
Haga doble clic en Conexion de area local.

Haga clic en el botén Propiedades.

Seleccione Protocolo de Internet version 4 (TCP/IPv4) en la lista.
Haga clic en el botén Propiedades.

Haga clic en la opcién Usar la siguiente direccion IP.

12



10.

1.

Escriba la direccién IP, la méscara de subred y la puerta de enlace predeterminada. Péngase
en contacto con el administrador de Tl o con el proveedor de acceso a Internet para obtener
informacién detallada sobre la direccién IP. La direccién IP deberia ser diferente de la de la
estacién de trabajo, la puerta de enlace predeterminada y la mascara de subred deberian
coincidir con la de la estacién de trabajo. Escriba la direccion IP, la méscara de subred vy la
puerta de enlace predeterminada.

Haga clic en el botén Aceptar cuando termine. Cierre las ventanas de red abiertas.

Configuraciéon de la red estética en la impresora:

1.
2.

10.

.

Solicite al administrador de red la direccién de red estdtica.

En Inactivo o en Listo para construir, pulse Mantenimiento en la pantalla. El panel muestra
Mantenimiento y la versién del software.

Pulse Sistema.

Pulse Establecer red. En la ventana superior aparece lo siguiente: Admin. de red - Direccion
IP estatica; UDN

Pulse IP estatica para ver los ajustes actuales. Por ejemplo:
Direccién IP: 172.016.075.020 o 198.000.000.001
Direccién NM:  255.255.000.000

Direccion GW:  172.018.100.002

Nota: Estos valores son los predeterminadas de fabrica y DEBEN modificarse
para su red. Si no se modifican estos valores, la impresora seguira
reiniciandose hasta que se cambien.

o Nota: La direccion IP deberia ser diferente de la de la estacién de trabajo, la
puerta de enlace predeterminada y la mascara de subred deberian coincidir
con la de la estacién de trabajo. Escriba la direccién IP, la méascara de subred

y la puerta de enlace predeterminada.

Actualizar la direccién IP:

Pulse Aumentar para ir aumentando el valor de uno en uno.
Pulse Siguiente digito para mover el cursor un lugar a la derecha.
Pulse Ultimo digito para mover el cursor un lugar a la izquierda.

Use las tres funciones anteriores para establecer la direccion IP.

Después de especificar el dltimo digito de la direccién de Protocolo Internet (IP), desplace el
cursor otra posicién a la derecha. El cursor se mueve a la direccién de méascara de red (NM).
Siga los mismos pasos para establecer las direcciones NM y pasarela (GW).

Cuando termine de establecer las direcciones, pulse Finalizado en la pantalla. En la pantalla
aparecerd: ¢Cambiar IP, Mascara de red, Pasarela?

Presione Si. El panel muestra a continuacién Restableciendo configuraciones.

Presione Finalizado hasta que se muestre Inactivo.
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Establecer comunicacién:

1.

3.

Desde la estacion de trabaio, inicie CatalystEX.

a.

b.

En la lengieta General, haga clic en el botén Administrar impresoras 3D.

Haga clic en el botén Agregar desde red en la esquina inferior derecha de la ventana
emergente.

En la nueva ventana Agregar impresora 3D de la ventana principal deberia aparecer
la impresora (identificada mediante su UDN). Haga clic en la impresora que aparece
en esta ventana y escriba el nombre y la ubicacién que prefiera en la parte inferior de
la ventana.

Haga clic en Agregar impresora para terminar. Cierre la ventana Agregar impresora
3D.

Si la impresora no aparece en la ventana Agregar impresora 3D, deberd agregar la direccién
IP de la impresora manualmente.

a.  Enlalengieta General, haga clic en el botén Administrar impresoras 3D.

b.  Haga clic en el botén Agregar manualmente en la esquina inferior derecha de la
ventana.

c. En la ventana Agregar impresora 3D, introduzca un nombre y una ubicacién en los
campos correspondientes.

d.  Escriba la direccién IP de la impresora en el campo correspondiente. Seré la misma
direccién que la que aparece en el paso 6.

e. Seleccione el tipo de impresora en la lista desplegable: uPrint SE o uPrint SE Plus.
Nota: Si solamente tiene conectada una impresora, serd la Gnica que
aparezca en la lista.

f. Haga clic en Agregar impresora para terminar. Cierre la ventana Agregar impresora

3D.

Si no se puede conectar la impresora a la estacién de trabajo, péngase en contacto con el
administrador de la red.

Instalacién de software del sistema en la impresora

1.

En la pantalla, pulse Mantenimiento.

Pulse Sistema.

Presione Cargar actualiz, “Enviar actualizacion desde estacion trabajo” y se mostraré la
direccion IP de la impresora.

En la estacién de trabajo, abra CatalystEX haciendo doble clic en el icono CatalystEX.

Haga clic en la pestafia Servicios de la impresora.

Seleccione la impresora en la lista desplegable y haga clic en el botén Actualizar software.
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En CatalystEX vaya al directorio donde se encuentra el archivo de software del sistema y
seleccione el archivo uPrintSE.upg en el caso de uPrint SE o el archivo uPrintSEPlus.upg en el
caso de uPrint SE Plus. El software del sistema comenzaré ahora a descargarse en la
impresora.

o Nota: Ubicacién predeterminada del uPrint SE software del sistema para sistemas de 32 bits:

C:\Program Files\Dimension\uPrint SE<version>

Ubicacién predeterminada del uPrint SE software del sistema para sistemas de 64 bits:
C:\Program Files (x86)\Dimension\uPrint SE<version>
Ubicacién predeterminada del uPrint SE Plus software del sistema para sistemas de 32 bits:

C:\Program Files\Dimension\uPrint SE Plus <version>

Ubicacién predeterminada del uPrint SE Plus software del sistema para sistemas de 64 bits:

C:\Program Files (x86)\Dimension\uPrint SE Plus <version>

8.

Una vez concluido el proceso de verificacién del software del sistema, en la impresora
aparecerd el mensaje ¢Reiniciar para terminar actualizacion? Presione Si. La impresora
cargard el software del sistema y después se reiniciard y volveréd al estado Inactivo.

o Nota: Se tarda unos 10 minutos en cargar el software del sistema.

Adicién del segundo compartimento de material

Tiene la opcién de agregar un segundo compartimento de material para prolongar el tiempo de
impresién sin fener que volver a cargar material mientras se esta imprimiendo el modelo.

Instalacién del compartimento de material adicional:

1.

Retire el compartimento de material, el cable del compartimento de material, las bobinas de
material y los cartuchos de material de la caija.

Descargue el modelo y el material de soporte de la impresora.

Abrir las puertas del compartimiento de material presionando suavemente para liberar y
tirando hacia el exterior.

Quite los cartuchos de material, en primer lugar empujandolos para soltarlos y después
tirando de ellos.

Coloque los cartuchos sobre una superficie plana y estable.

h PRECAUCION: No empuie el material a través de la guia del filamento en el

cartucho, ya que puede provocar roturas o enredos en el material.

Abra los cartuchos.

Gire la bobina para rebobinar el material, dejando dos pulgadas (50 mm) en la guia del
filamento. Véase la Figura 7.
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Figura 7 Rebobinado de la bobina del material

8. Mediante una cuchilla, corte lo que exceda de dos pulgadas (50 mm) de material de la guia
del filamento, dejando un extremo sin punta.

9. Apague la impresora utilizando el interruptor de corriente.

10. Cuando la pantalla aparezca en blanco y la impresora se apague, site el interruptor
automdtico en la posicién de apagado (OFF).

1. Desconecte el cable de alimentacién, el cable de red y el cable del compartimento de
material.

12. Desconecte los tubos de material de soporte y el modelo de la impresora y el compartimento
de material ejerciendo presién en el anillo del acoplador y tirando de los tubos para
extraerlos.

13. Entre 2 personas, sujeten la impresora por los asideros y para extraerla y colocarla en una
superficie plana y estable. Véase la Figura 8.

Figura 8 Separacién de la impresora y del compartimento de material

14. Sitte el segundo compartimento de material en la parte superior del compartimento de
material existente. Es necesario asegurarse de que las patas y las patillas estén alineadas
correctamente. Véase la Figura 9.
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Figura 9 Colocacién de los compartimentos de material

15. Entre dos personas, coloquen la impresora en la parte superior de los compartimentos de

material. Es necesario asegurarse de que las patas y las patillas estan alineadas
correctamente. Véase la Figura 10.

Figura 10 Colocacién de la impresora

16. Retire los tapones negros del modelo y los conectores en Y del soporte ejerciendo presién en
los anillos del acoplador y tirando hacia afuera. Véase la Figura 11.

Figura 11 Retirada de los tapones del conector en Y

17.

Conecte el tubo de material corto con la raya roja (M1) desde el acoplador de modelo (M)
del compartimento de material superior a la parte izquierda del conector en Y del modelo

insertandolo con firmeza en los acopladores rojos. Tire del tubo con suavidad para
asegurarse de que estd bien insertado.
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18. Repita el proceso con el tubo de material corto (S1) con la raya negra en el lado del soporte.
Véase la Figura 12.

Figura 12 Conexién de los tubos de material cortos

19. Conecte el tubo largo de material largo con la raya roja (M2) desde el acoplador de modelo
(M) del compartimento de material inferior a la parte derecha del bloque en Y del modelo

insertandolo con firmeza en los acopladores rojos. Tire del tubo con suavidad para
asegurarse de que estd bien insertado.

20. Repita el proceso con el tubo de material largo (S2) con la raya negra en el lado del soporte.

Véase la Figura 13.

Figura 13 Conexién de los tubos de material largos

21. Conecte un cable del compartimento de material entre la impresora y el conector superior en

el compartimento de material superior.

22.

Conecte el otro cable del compartimento de material entre el conector inferior del

compartimento de material superior y el conector superior del compartimento de material
inferior. Véase la Figura 14.
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Figura 14 Conexién de los cables del compartimento de material

23.
24,
25.
26.

27.
28.
29.

30.

31

Conecte el cable de alimentacién y el cable de red.
Ponga el interruptor automético en la posicién de encendido (ON).
Encienda la impresora utilizando el interruptor de corriente.

Una vez encendida la impresora, puede que tenga que volver a cargar el software del
sistema de la impresora. Si la impresora muestra el mensaje “Enviar actualizacion desde
estacion de trabajo”, Véase la “Actualizacién del software del sistema de la impresora:”, en la
pdgina 34

Inserte las bobinas del material del modelo y del soporte en los nuevos cartuchos de material.
En la pantalla, presione Material. En la pantalla se mostrara Agregar/Quitar.

Abra las puertas de los compartimentos de material y presione los cartuchos de modelo con
asas rojas en el lado derecho de los compartimentos de material hasta que encajen.

Presione los cartuchos de soporte con asas negras en la parte izquierda de los
compartimentos de material hasta que encajen.

Presione Cargar seleccionados. La impresora cargard el primer compartimento de material y
preparard el segundo para cargarlo autométicamente. Cuando la impresora haya terminado
de cargar el material, STy M1 estaran marcados con asteriscos. Todos los LED de los
compartimentos de material estarén iluminados de forma continua.

o Nota: El material puede tardar hasta diez minutos en cargarse.

32.

Cuando termine de bajar el material presione Finalizado. La pantalla mostrara Inactivo y la
cantidad de material restante para el modelo y el soporte en ambos compartimentos de
material.
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4 Funcionamiento

Pantallas y teclado

La interfaz principal del usuario para la impresora es la pantalla y el teclado. Véase la Figura 15.

Figura 15 Pantalla y teclado

1 Botones del teclado

Ventana superior

Ventanas inferiores

La pantalla y el teclado de uPrint SE y uPrint SE Plus constan de una pantalla LDC de varias lineas
con dos botones que se utilizan para desplazarse por los mensajes y cuatro pantallas de una sola
linea, cada una con un botén para realizar selecciones. La linea superior de la pantalla grande
muestra siempre el estado de la impresora.

Nota: Si un elemento parpadea en las pantallas inferiores, este elemento
suele ser la seleccién siguiente més légica.
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Descripcién general del software del sistema

Inactivo: Si no hay ninguna pieza en construccién ni en la cola de construccién, la pantalla
mostrard que la impresora estd Inactiva.

Esperar pieza o Iniciar pieza: Si la impresora estd inactiva y la cola de construccién esta
vacia, puede establecerla para que espere una pieza. Si la impresora tiene una pieza en la
cola de construccién, puede pulsar Iniciar pieza para iniciar la construccién.

Construyendo: Si la impresora esté construyendo una pieza, puede elegir realizar una pausa,
encender o apagar las luces, ver el tiempo de impresién o el material restante y establecer la
impresora en el modo de apagado automatico.

Material: En esta seccién puede cargar o descargar material.

En espera: En esta seccién puede establecer la impresora en el modo de espera.
Mantenimiento: En esta seccién puede realizar cambios en el Sistema, la Configuracion o la
Maquina.

Figura 16 Jerarquia de la pantalla

situacién de inactividad

\
| | | |

Esperar Iniciar Material En espera Mantenimiento
pieza pieza |
e Cargar material
* Descargar material
Sistema Configuracion Méaquina
« Establecer red * Luces encendidas * Ejes
« Piezas de prueba perma.nentes * Cabezal
« Cargar actualiz " Desactivar UPnP * Boquillas
* Seleccidén idioma
Construyendo
* Pausa

* Luces apagadas
» Tiempo restante

» Apagado automatico
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Descripcién general de CatalystEX

*  Pestaiia General: En esta seccién puede seleccionar el relleno del modelo y el estilo del
soporte, y modificar las unidades STL y la escala STL.

*  Pestafia Orientacion: Es esta secciéon puede girar y ajustar el tamafio de las piezas. También
puede cambiar la vista y la orientacién automdatica de la pieza o insertar una pausa.

*  Pestafia Paquete: En esta seccién se muestra qué piezas estan en el paquete para la
impresién. También puede en esta seccién afiadir piezas, moverlas para que se ajusten mejor
o borrar el paquete.

*  Pestafia Estado: En esta seccién se muestra la cantidad de material restante (tanto para
modelos como para soportes), asi como qué piezas estén en la cola de impresién.

*  Pestafia Servicios: En esta seccién puede comprobar el historial de la impresora, establecer la
hora de la impresora, definir la contrasefia, actualizar el software, obtener informacién sobre
la impresora y exportar archivos de configuracién, que son archivos especificos que contienen
informacién sobre el funcionamiento de la impresora.

Figura 17 Jerarquia de CatalystEX

CatalystEX

Pestafia General

Pestafa
Orientacion

Pestafia Paquete

Pestafia Estado

Pestafa Servicios

* Resolucién de la
capa

* Estilo de relleno del
modelo

* Estilo del soporte
* Numero de copias
* Unidades STL

* Escala STL

¢ Orientacién
automdtica

* Rotacién de la
pieza

¢ Escala STL
» Cambiar vistas

* Insertar pausa

* Insertar archivo

CMB

* Nombre del
paquete

* Borrar paquete

* Estado

* Cola de
trabajos

* Administrar cola

* Historial de la
impresora

* Exportar
configuracién

* Hora de la impresora

¢ Contrasefia de la
impresora

* Informacién sobre la
impresora

¢ Actualizar software

Nota: Para obtener informacién detallada consulte la Ayuda dinédmica de
CatalystEX
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Procesamiento del archivo STL para la impresién
Apertura del archivo STL con CatalystEX:

1. Cree un archivo STL con el software de CAD. Consulte la seccién de ayuda del software de
CAD para obtener més informacién sobre la conversién de dibujos de CAD en archivos STL.

2.  Abra el software CatalystEX.
3. En el ment Archivo (File), haga clic en Abrir STL... (Open STL...).

4. Vaya al archivo STL que ha creado y selecciénelo.

Seleccién de resolucién de las capas:

En la impresora uPrint SE Plus se puede modificar la resolucién de las capas. Los cambios en la
resolucién de las capas influyen en el acabado de la superficie y los tiempos de construccién. Si se
selecciona una resolucién de la capa més baija, se obtiene un acabado de la superficie mas suave
pero el tiempo de construccién es mayor. La resolucién de las capas también afecta al grosor de
pared minimo. El grosor de pared minimo se aplica al plano horizontal (XY) de la pieza. Si una
caracteristica del STL es menor que el limite, el modelador aumentara el tamafio de la
caracteristica hasta el grosor de pared minimo.

Tipo de impresora Resoluciones de capa disponibles Grosor de pared minimo

uPrint SE .010 inch (.254 mm) .036 inch (.914 mm)
uPrint SE Plus .010 inch (.254 mm) .036 inch (.914 mm)
.013 inch (.3302 mm) .047 inch (1194 mm)

Seleccion del estilo de relleno interior del modelo

Esto establece el tipo de relleno utilizado para las éreas interiores de la pieza. Existen tres tipos de
interiores de modelo entre los que puede elegir.

e Sélido (Solid): se utiliza para obtener una pieza mas resistente y duradera. Los tiempos de
construccién seran mas largos y se utilizard una mayor cantidad de material.

* Densidad alta dispersa (Sparse High Density): es el estilo de interior de modelo
predeterminado y es el mas recomendado. Los tiempos de construccién seran mds cortos, se
utilizard una menor cantidad de material y se reducird considerablemente la posibilidad de
formacién de las piezas para geometrias con una masa grande.

* Densidad baja dispersa (Sparse Low Density): el interior seré “alveolado” o “rayado”.
Este estilo permite unos tiempos de construccién més cortos y el menor uso de material pero
reduce la resistencia de la pieza.

Seleccién del estilo del soporte:

Soluble Support Material se utiliza de apoyo para el modelo durante el proceso de construccion.
Se elimina al finalizar la pieza. Los estilos del soporte afectaran a la resistencia del soporte y al
tiempo de construccién de la impresora. El soporte SMART es el valor del soporte predeterminado.

*  Baésico (Basic): se puede utilizar para la mayoria de las piezas. El soporte basico utiliza un
espacio constante entre las rutas de herramientas del soporte.

*  SMART: reduce la cantidad de material de soporte utilizado y el tiempo de construccién, y
facilita la retirada de las piezas. Los soportes SMART utilizan un espacio amplio entre las
rasterizaciones de rutas de herramientas y cambian la forma de la regién de soporte. Cuando
los soportes descienden desde la parte inferior del componente de la pieza a la base de los
soportes, la regién de soporte disminuye y se transforma en una forma mas simple, para
reducir la cantidad de material utilizado y el tiempo de construccién. Los soportes SMART son
adecuados para todas las piezas, en especial las que tienen regiones de soporte grandes.

*  Envolver: todo el modelo estd envuelto por material del soporte. Por lo general, se utiliza
para modelos largos y finos.
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Selecciéon de la escala del archivo STL:

Antes de procesar una pieza para su impresién, puede modificar el tamafio de la pieza dentro del
area de construccién. Cada pieza tiene un tamafio predefinido dentro del archivo STL. Una vez
abierto el archivo, puede cambiar el tamafio de la pieza producida desde el archivo STL
modificando la escala. La escala siempre hace referencia a la definicién de tamafio del archivo STL
original.

Por ejemplo: un cubo definido como 2 X 2 X 2 se puede construir para que sea 4 X 4 X 4
cambiando simplemente la escala a 2.0. Si tras modificar la escala a 2.0, decide que prefiere un
tamafio de 3 X 3 X 3, cambie la escala a 1.5; la escala siempre hace referencia al tamafio original
de 2.0, NO al 4.0 resultante del primer cambio de escala.

Haga clic dentro del cuadro de entrada de la escala para definir una escala de su eleccién.

Seleccion de la orientacién del archivo STL:

La pestaia Orientacién tiene una ventana de vista preliminar ampliada. Proporciona opciones para
ver una pieza, medirla, orientarla, procesarla y ver sus capas. El modo en que estd orientada una
pieza en la ventana de vista preliminar determinard cémo se orienta la pieza al imprimirla.

La orientacién afecta a la velocidad de construccién, a la resistencia de la pieza, al acabado de la
superficie y al consumo de material. La orientacién también puede afectar a la capacidad de
CatalystEX de resolver cualquier problema con el archivo STL.

Puede elegir la orientacién automética de la pieza, lo que permite a CatalystEX determinar la mejor
orientacién para lograr el tiempo de construccién més rapido y un menor uso de material, o puede
modificar manualmente la orientacién de la pieza.

Consideraciones sobre la orientacién:

*  Velocidad de construccion: estd estrechamente relacionada con el uso de material. Con
una menor cantidad de soportes se logra una velocidad de construccién mas rapida.

*  Otro factor que afecta a la velocidad de construccién es la orientacién del eje. La impresora
puede construir con mayor rapidez a través de un plano X-Y que a lo largo del eje Z. La
orientacién de una pieza para que sea mds corta dentro del érea de modelado producira una
construccién més rapida.

* Resistencia de la pieza: un modelo es mas resistente dentro de una capa que a través de
varias capas. En funcién de las caracteristicas que desee que presente la pieza, es posible
que deba orientarla para que tenga mayor resistencia a lo largo de un érea especifica. Por
ejemplo, una lengieta que se deba pulsar seria mas débil si se aplica presién a través de
varias capas.

* Acabado de la superficie: al igual que sucede con la orientacién para la resistencia, el
modo en que se orienta la pieza determinara el aspecto del acabado de la superficie y
permitird a la impresora proporcionar el acabado més uniforme para un érea especifica. Por
ejemplo, al construir un cilindro, si lo orienta verticalmente, obtendra un acabado de la
superficie méas uniforme que si lo construye de lado.

*  Reparacién de archivo STL (STL File Repair): es posible que un archivo STL presente errores
aunque parezca que no los tenga. Si el archivo STL contiene errores, CatalystEX puede tener
problemas a la hora de procesar el archivo. CatalystEX tiene la capacidad de corregir
autométicamente algunos errores del archivo STL. El modo en que se orienta la pieza puede
afectar a esta funcién de reparacién automdtica.

Agregar el archivo STL al paquete:

El botén Agregar al paquete (Add to Pack) se encuentra en las pestafias General, Orientacién y
Paquete.

Al hacer clic en el botén Agregar al paquete (Add to Pack), CatalystEX agregara el archivo que esta
actualmente en la ventana de vista previa (pestaiia General u Orientacién) a la ventana de vista
previa del paquete (pestafia Paquete).
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Si el archivo de la ventana de vista previa no se ha procesado para la impresién, el procesamiento
se producird antes de agregar el archivo al paquete. Cada clic adicional del botén Agregar al
paquete (Add to Pack) agregard otra copia del archivo al paquete.

Impresién del archivo STL:
El botén Imprimir (Print) se encuentra en las pestafias General, Orientacién y Paquete.

CatalystEX procesara ahora todas las piezas del paquete y creard un archivo CMB a partir del cual
la impresora imprimird las piezas

Construccién de una pieza

Si no se ha enviado una pieza a la impresora para su construccién, la cola de construccién estara
vacia. Si la cola de construccién estd vacia, la pantalla mostrard Inactivo o Listo para construir
(Ready to build).

Elija si desea iniciar una construccién desde una ubicacion remota o desde la pantalla de la
impresora.

Inicio de una construccién desde una ubicacién remota:

En la pantalla inferior parpadeara el mensaje Esperar pieza.

1. Enla pantalla, pulse Esperar pieza. La pantalla preguntaré ¢ Esté instalada la base de
modelado?

2. Inserte una base de modelado.

y PRECAUCION: NO reutilizar las bases de modelado. Si se reutiliza una base

A de modelado, podrian producirse errores de calibracién, piezas de poca
calidad y fallos de extrusion. Podré disponer de bases de modelado
adicionales a través de su distribuidor.

3. Pulse Si. Esperando pieza aparecerd en la pantalla.

4. Desde la estacion de trabajo de CatalystEX, envie una pieza a la impresora. La impresora
comenzard a crear la pieza automaticamente. Véase “Procesamiento del archivo STL para la
impresion”, en la pégina 23 para obtener instrucciones detalladas.

Inicio de una construcciéon desde la pantalla:

Si no se ha activado Esperar pieza, puede enviar la pieza a la impresora y empezarla desde la
pantalla, una vez se haya enviado la pieza a la impresora.

1. Desde la estacion de trabajo de CatalystEX, envie una pieza a la impresora. La pantalla
mostrard Listo para construir (Ready to Build) y el nombre del primer archivo que esté en la
cola esperando su construccion.

2. Inserte una base de modelado.

i PRECAUCION: NO reutilizar las bases de modelado. Si se reutiliza una base

A de modelado, podrian producirse errores de calibracién, piezas de poca
calidad y fallos de extrusién. Podré disponer de bases de modelado
adicionales a través de su distribuidor.

3. Desde el panel, pulse el botén Iniciar modelo para empezar a construir la pieza.
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Pantalla durante la fase de construccion

Las dos lineas superiores de la pantalla mostrarén el estado de la impresora. Véase la Figura 18. La
linea inferior de la pantalla mostrara la cantidad de material de modelo y soporte que queda en
los cartuchos.

Figura 18 Pantalla durante la fase de construccién
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Estado Construyendo

Nombre del archivo del modelo m——m— onAqno——_ 5n'|p1_‘F'i 1/3F=Tr
- *S51:94%  *M1:15%

Material de soporte restante Material de modelo restante

Compartimento de material doble

—
Estado — Construyendo
Nombre del archivo del modelo — 2 Smp] _filter
Material d?. sopct)rte] restante | %51:94% *M1:15% g]alirrfgjjir::jglﬁ restante
en compartimento - .
Material de soporte restante _ §2:03Y% M?2:98% — Material de modelo restante
en compartimento 2 A ) | en compartimento 2

Nota: Si una de las cantidades de material parpadeq, significa que el
material restante no sera suficiente para terminar el trabajo de construccién
actual.

Luces de la camara

Cuando se empieza a construir una pieza, las luces de la cémara se encienden autométicamente.
El tiempo predeterminado para las luces es de 30 minutos. Las luces se pueden encender o apagar
desde la pantalla.

Puede establecer las luces de la cémara para que estén encendidas de forma permanente, no
obstante las luces volveran al ajuste de fabrica cuando se realiza el ciclo de encendido.

1. En Inactivo o en Listo para construir (Ready to Build), pulse Mantenimiento en la pantalla.
2. Pulse Configuracion.

3. Pulse Luces encendidas permanentes.

Repita este proceso para desactivar esta opcién.

Pausa en una construccion

Cuando se estd construyendo una pieza, se puede pausar la construccién, por ejemplo, para
permitir el recambio de material. Para pausar la construccién en cualquier momento, pulse Pausa
en la pantalla.

Nota: La impresora completard la ruta de herramienta actual antes de realizar
la pausa.
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Reanudacién tras la pausa

Si ha pulsado el botén Pausa y esté preparado para reanudar la construccién de la pieza, pulse
Reanudar.

Cancelacién de una construccién

Se puede cancelar una construccién en cualquier momento durante la construccién de la pieza.

1.

2
3.
4

6.

En la pantalla, pulse Pausa.
Una vez que la impresora detenga la construccién, pulse Cancelar construccion.
La pantalla preguntard ¢ Esta seguro? Pulse Si.

La pantalla indica Construccién detenida (Build Stopped) seguido del nombre del archivo. Se
le pedird que retire la pieza y que sustituya la base de modelado.

Retire la pieza y sustituya la base de modelado.

guantes al retirar la pieza de la impresora.

@ Guantes: La base de modelado estard caliente, por lo que debe utilizar

Una vez se haya abierto y cerrado la puerta de la camara, la pantalla preguntaré ¢ Se retiré
la pieza? Pulse Si SOLO después de retirar la pieza y sustituir la base de modelado.

A PRECAUCION: Si pulsa Si antes de retirar la pieza, puede dafiar la

impresora.

Retirada de una pieza terminada

Cuando la impresora haya terminado de construir una pieza, la pantalla mostraré Finalizada, junto
con el nombre del archivo. También indicard Retirar pieza y Sustituir base modelado Base.

guantes al retirar la pieza de la impresora.

@ Guantes: La base de modelado estaré caliente, por lo que debe utilizar

Abra la puerta de la camara.

Quite los retenedores de la base de modelado y retire la base deslizandola hacia fuera y
tirando de ella hacia arriba.

Inserte una nueva base de modelado deslizandola y empujéndola, y coloque los retenedores
para bloquear en su sitio la base de modelado.

Cierre la puerta de la camara.

Después de abrir y cerrar la puerta, la pantalla preguntaré ¢ Se retiré la pieza? SOLO después
de retirar la pieza y sustituir la base de modelado, pulse Si en la pantalla.

h PRECAUCION: Si pulsa Si antes de retirar la pieza, puede dafar la

impresora.

Después de pulsar Si, la pantalla indica el estado como Inactivo o Listo para construir (Ready to
Build) para la préxima pieza en la cola.
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Retirada de una pieza terminada de la base de modelado:

1. Después de retirar la base de modelado de la impresora, flexione firmemente la base de
modelado hacia adelante y hacia atrds con las manos para soltar la pieza.

2. Tire de la pieza de la base de modelado o use una espatula para retirar la pieza totalmente.

Nota: Las piezas son mucho mas faciles de sacar de la base de modelado
cuando estds todavia calientes.

Retirada del Support Material

uPrint SE y uPrint SE Plus utiliza un Soluble Support Material diluible que esté disefiado para
disolverse en una solucién de agua jabonosa caliente. La pieza queda con un acabado suave y
limpio, y sus detalles més minuciosos intactos. El material de los soportes diluibles se puede retirar
con las manos con relativa facilidad, pero este sistema esté disefiado para que se disuelva de las
piezas sin la intervencién del usuario.

! ADVERTENCIA: El material del soporte es afilado, por lo que debe utilizar

gafas protectoras y guantes al retirar el material del soporte a mano.

Vaciado del recipiente de purga

Vacie el recipiente de purga después de cada pieza construida para evitar problemas de calidad
en las piezas o dafios en la impresora.

guantes al retirar la pieza de la impresora.

@ Guantes: La base de modelado estard caliente, por lo que debe utilizar

1. Con la mano enguantada, levante el recipiente de purga y sdquelo de los dos soportes. Véase
la Figura 19.

Figura 19 Vaciado del recipiente de purga

— T

Recipiente de purga s




2.
3.

Vacie el recipiente de purga.

Coloque el recipiente de purga sobre los dos soportes y empuijelo hasta que encaje en su sitio.

A PRECAUCION: Cuando vuelva a instalar el recipiente de purga, asegirese de
A que encaja en los dos soportes y de que queda colgado a nivel con la pared
de la camara para evitar daos.

Reposicién de material en un compartimento de material Gnico

1.

En la pantalla, pulse Material... La pantalla mostrara Agregar/Quitar (Add/Remove) y
S1(restante%o) (S1(remaining%)) y M1(restante%) (M 1(remaining%)). Los asteriscos marcardn
los compartimentos de material activos actualmente (los compartimentos de material que se
estan cargando actualmente en el cabezal).

Pulse Descargar...

Seleccione Descargar ambos (Unload both), Descargar modelo (Unload Model) o Descargar
soporte (Unload Support).

La impresora comenzard ahora a descargar el material del cabezal. Una vez descargado el
material, deberd sustituir los cartuchos de material.

Abrir las puertas del compartimiento de material presionando suavemente para liberar y
tirando hacia el exterior.

Quite los cartuchos de material, en primer lugar empujandolos para soltarlos y después
tirando de ellos.

Coloque el cartucho sobre una superficie plana y estable.

h PRECAUCION: No empuie el material a través de la guia del filamento en el

cartucho, ya que puede provocar roturas o enredos en el material.

Abra el cartucho.

Gire la bobina para rebobinar el material, dejando dos pulgadas (50 mm) en la guia del
filamento. Véase la Figura 20.

Figura 20 Rebobinado de la bobina del material

10.

1.

12.
13.

14.
15.

Mediante una cuchilla, corte lo que exceda de dos pulgadas (50 mm) de material de la guia
del filamento, dejando un extremo sin punta.

Vuelva a colocar la bobina de material.
Cierre y enganche el cartucho.

Una vez colocados los cartuchos de material en los compartimentos de material, pulse
Cargar...

Seleccione Cargar modelo, Cargar soporte o Cargar ambos (Load both).

Una vez cargado el material en el cabezal, pulse Finalizado...
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Reposicién de material en compartimentos de material dobles

1.

En la pantalla, pulse Material... La pantalla mostraréd Agregar/Quitar (Add/Remove) y S1%,
S2(restante%) y M1, M2 (restante%o). Los asteriscos marcaran los compartimentos de material
activos actualmente (los compartimentos de material que se estén cargando actualmente en el
cabezal).

Pulse Descargar...

Pulse Descargar ambos (Unload both), Descargar modelo (Unload Model) o Descargar soporte
(Unload Support).

La impresora comenzard ahora a descargar el material del cabezal. Una vez descargado el
material, deberd sustituir los cartuchos de material.

Abrir las puertas del compartimiento de material presionando suavemente para liberar y
tirando hacia el exterior.

Quite los cartuchos de material, en primer lugar empujéndolos para soltarlos y después
tirando de ellos.

Coloque el cartucho sobre una superficie plana y estable.

A PRECAUCION: No empuie el material a través de la guia del filamento en el

cartucho, ya que puede provocar roturas o enredos en el material.

Abra el cartucho.

Gire la bobina para rebobinar el material, dejando dos pulgadas (50 mm) en la guia del
filamento. Véase la Figura 21.

Figura 21 Rebobinado de la bobina del material

10.

1.

12.
13.

14.

15.

Mediante una cuchilla, corte lo que exceda de dos pulgadas (50 mm) de material de la guia
del filamento, dejando un extremo sin punta.

Vuelva a colocar la bobina de material.
Cierre y enganche el cartucho.

Una vez colocados los cartuchos de material en los compartimentos de material, pulse
Cargar...

Puede seleccionar qué cartucho desea cargar en el cabezal seleccionando Modelo siguiente
(Next Model) o Soporte siguiente (Next Support). Una vez realizada la seleccién, pulse Carga
seleccionada (Load Selected).

La impresora cargaré ahora los compartimentos de material seleccionados y preparara los
demds compartimentos para una carga automética. Una vez terminadas la carga y la
preparacién, pulse Finalizado..., la pantalla mostrard Esperar pieza o Listo para construir
(Ready to Build).
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LED de los compartimentos de material

En la tabla se muestra el estado indicado por los LED.

Encendido . Material cargado actualmente en el cabezal

Apagado O No hay presente ningin cartucho
Cartucho presente y listo para cargar

Parpadeo \g'):_ El cartucho debe sustituirse (si estd vacio o tiene un error)

Sustitucién de las bobinas de material

Sustitucién de una bobina de material del cartucho:
1. Coloque el cartucho sobre una superficie plana y estable.
2. Desenganche el cartucho y dbralo.

3. Retire la bobina de material. Deseche el material que pueda quedar en el
cartucho.

4. Saque la guia de material y reciclela. La guia de material no se puede reutilizar. Véase la
“Desmontaje de EEprom de las guias de materiales”, en la pagina 63

Recicle la bobina de material vacia. Véase la “Cédigos de reciclaje”, en la pagina 62

Instale una nueva bobina de material en el cartucho de material.
Almacenamiento de las bobinas de material

Bobinas de material estén empaquetados de tabrica en una bolsa antiestética, a prueba de
humedad para conservar la vida 0til. Material se mantendré libre de humedad dentro de la bobina
por lo menos 30 dias después de la apertura. La vida Gtil es superior a un afio, si el paquete del
carrete material permanece sellada.

Si deja de utilizar la impresora durante més de 72 horas, descargue y almacene el material del
modelo y del soporte en las bolsas de almacenamiento que se proporcionan para evitar la
absorcién de humedad.

1. Descargue el material de la impresora.

2. Abrir las puertas del compartimiento de material presionando suavemente para liberar y
tirando hacia el exterior.

3. Quite los cartuchos de material, en primer lugar empujéndolos para soltarlos y después
tirando de ellos.

4. Coloque el cartucho sobre una superficie plana y estable.

A PRECAUCION: No empuie el material a través de la guia del filamento en el

cartucho, ya que puede provocar roturas o enredos en el material.

Abra el cartucho.

Gire la bobina para rebobinar el material, dejando dos pulgadas (50 mm) en la guia del
filamento. Véase la Figura 22.
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Figura 22 Rebobinado de la bobina del material

7. Mediante una cuchillg, corte lo que exceda de dos pulgadas (50 mm) de material de la guia
del filamento, dejando un extremo sin punta.

8. localice los dos clips de retencién de material en el cartucho. Véase la Figura 23.

Figura 23 Clips de retencién de material

L] |

Clips de retencién de material

»

o R
9.  Coloque la guia de material en la ranura de la guia que hay en la bobina. Véase la Figura
24,

10. Coloque el material en las ranuras de material. Véase la Figura 24.

Figura 24 Ranura de la guia de material y muescas

—_— -_" —
<4 AL—__?‘)’»/

1. Corte el exceso de material de la guia de material.

12. Coloque los clips de retencién de material en la bobina antes de retirar la bobina del
cartucho. Véase la Figura 25.
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a.  Empuje los clips de retencién de material sobre el material y enganchelos en la bobina
del material.

b.  Empuje hacia abajo los clips de retencién del material hasta que encajen en su sitio.

Figura 25 Instalacién de clips de retencién de material

Colocar el clip aqui y empujar hacia abajo hasta encajar en su sitio

13. Retire la bobina de material del cartucho de material. Véase la Figura 26.

Figura 26 Clips de retencién de material correctamente instalados

14. Coloque la bobina de material en la bolsa de almacenamiento que venia con el cartucho de
material.

Nota: Cuando no estén cargadas en la impresora, almacene siempre las
bobinas de material en el cartucho de material o en la bolsa de
almacenamiento que venia con el cartucho a fin de evitar la absorcién de

humedad.

Apagado automadtico
Puede establecer la impresora para que se apague autométicamente cuando haya finalizado una
construccién. Esta opcién ahorrard energia.
1. Cuando la impresora estd en fase de construccion, pulse el botén Apagado automatico.

2. Sitde el interruptor de corriente, ubicado en la parte izquierda de la impresora, en la posicién
de apagado (OFF).

La impresora mostrard Modo de auto-apagado y se apagard tan pronto como haya finalizado la
construccioén.

Cancelacién del apagado automadtico:

1. Mueva el interruptor de corriente de nuevo a la posicién de encendido (ON).
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Apagado

Para apagar la impresora, mueva el interruptor de corriente a la posicién de apagado (OFF).
Puede hacerlo en cualquier momento sin dafiar la impresora. No es necesario realizar ningin otro
paso. Si lo hace cuando la impresora estd construyendo una pieza, no se completaré la pieza
actual.

Nota: Los ventiladores de refrigeracién del sistema y las luces seguirdn
funcionando durante varios minutos una vez apagado el interruptor.

Reanudacién de operaciones desde el modo de espera

Al cabo de unos minutos de inactividad, la impresora entrard en modo de espera. Durante el modo
de espera, la temperatura del cabezal disminuye para ahorrar energia.

En la pantalla, pulse Reanudar.
Actualizacién del software del sistema de la impresora:

Compruebe en hitp://www.uprint3dprinting.com si existen actualizaciones para el software del
sistema de la impresora. Si hay una actualizacién para el software del sistema de la impresora,
descargue la actualizacién e instalela en la impresora.

Instalacion del software del sistema:
1. Enla pantalla, pulse Mantenimiento.
2. Pulse Sistema.

3. Presione Cargar actualiz, “Enviar actualizacion desde estacion trabajo” y se mostrard la
direccién IP de la impresora.

Abra CatalystEX y haga clic en la pestafia Servicios de la impresora.

Haga clic en el botén Actualizar software. CatalystEX se conectard ahora a la impresora y le
solicitara que localice el archivo de actualizacién. En CatalystEX vaya al directorio donde se
encuentra el archivo de actualizacién. De este modo, la actualizacién se cargara
automaticamente en la impresora. Una vez que se haya cargado la actualizacién, la pantalla
mostrard Verificando actualizacion.

6. Una vez concluido el proceso de verificacién, en la impresora aparecera el mensaje
¢Reiniciar para terminar actualizacion?. Presione Si. La impresora se reiniciard
autométicamente y volverd a Inactivo.

7. Pulse el botén de mantenimiento, compruebe que la versién actualizada estd correctamente
instalada y después salga del modo de mantenimiento
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5 Mantenimiento

Herramientas del kit de puesta en marcha

El kit de puesta en marcha contiene un juego de herramientas para ayudarle al mantenimiento de
la impresora. En la siguiente lista se enumeran las herramientas que contiene el kit de puesta en
marcha:

*  Alicates de punta fina

* llave allen en T de 1/8 pulgada
* llave allen en T de 7/64 pulgada
*  Guantes

*  Cuchillas

¢  Cepillo

*  lupa

Mantenimiento preventivo
Diario
Vaciado del recipiente de purga

Vacie el recipiente de purga una vez que haya finalizado cada pieza construida.

Inspeccién del conjunto de limpieza de boquillas
Después de cada pieza construida, debe inspeccionar el conjunto de limpieza de boquillas a fin
de asegurarse de que no haya material acumulado. Si lo hay, limpie el conjunto de limpieza de

boquillas. El material acumulado en el conjunto de limpieza de boquillas puede provocar
problemas de calidad en la pieza. Véase “Conjunto de limpieza de boquillas”, en la pagina 36

Inspeccién de los escudos de las boquillas

Después de cada pieza construida, debe inspeccionar los escudos de las boquillas por si hubiera
dafios o material acumulado. Si hay material acumulado, eliminelo segin sea necesario. Si el
material no se despega o existen dafios en el escudo de la boquilla, sustituya el escudo. Véase
“Sustitucién de los escudo de las boquillas”, en la pagina 38

Eliminacién de los residuos acumulados

Elimine todo el material acumulado en la plataforma Z y alrededor del husillo del eje Z. De no
hacerlo, la base podria desnivelarse o la plataforma Z podria atascarse en su extremo superior.

Aspirado de la camara de construccién

Aspire la cdmara de construccién para eliminar todos los residuos y el material purgado.
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Limpieza de la puerta

No utilice limpiacristales con amoniaco en la puerta, ya que provocard dafios en la ventana
acrilica.

‘: PRECAUCION: Utilice SOLO limpiadores acrilicos.

Mantenimiento transcurridas 500 horas de funcionamiento

En la estacion de trabajo, se mostraran alertas de mantenimiento preventivo a intervalos de 500
horas para recordar que se debe realizar el mantenimiento preventivo. Véase la Figura 27.

Figura 27 Alerta de mantenimiento preventivo

Preventive Maintenance Alert ]

Preventive Maintenance Alert

Replace the highlighted components:
(3)  Tip Wipe Assembly (Part Number 540-00200)

Tip Shields (Part Number 540-10700)

®
) Extrusion Tip (Part Number 540-00102)
*)  Remove debris from the Material Present switch

Conjunto de limpieza de boquillas

El conjunto de limpieza de boquillas debe sustituirse al cabo de unas 500 horas de funcionamiento
aproximadamente.

1. Apague totalmente la impresora.

2. Para poder acceder al conjunto de limpieza de boquillas, mueva el cabezal hacia la derecha
de la impresora.
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Figura 28 Mover el cabezal de conmutacién hacia la derecha

i

3. Tire del conjunto de limpieza de boquillas hacia arriba y hacia fuera de la impresora para
retirarlo. Deseche el conjunto de limpieza de boquillas. Véase la Figura 29.

Figura 29 Sustitucién del conjunto de limpieza de boquillas

I i

4. Coloque el nuevo conjunto de limpieza de boquillas sobre los dos postes de montaje y
aseguUrese de que el conjunto esté perfectamente instalado. Véase la Figura 30.
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Figura 30 Instalacién del conjunto de limpieza de boquillas

5. Vuelva a encender la impresora.
Sustitucién de los escudo de las boquillas

Con el tiempo, los escudos de las boquillas se pueden desgastar o dafiar. Esto puede tener efectos
desfavorables en el acabado de la superficie y en el detalle de los modelos. Sustituya los escudos
de las boquillas después de 500 horas de funcionamiento.

Figura 31 Daiios en el escudo de la boquilla

Escudo nuevo Escudo gastado

1.  Seleccione Mantenim. de cabezal.

a.  Enla pantalla, pulse Mantenimiento.
b. Pulse Maquina.
c. Pulse Cabezal. El cabezal se detendré en el centro de la camara y la plataforma Z

cambiara de posicién.

esta zona de la impresora.

@ Guantes: El area del cabezal estd caliente. Use guantes cuando trabaije en

2. Retire la cubierta del cabezal pulsando las lengietas y tirando desde el cabezal. Véase la
Figura 32.
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Figura 32 Ubicaciones de las lengiietas de la cubierta del cabezal

Pulsar la lengieta para
extraer la cubierta del
cabezal

Cubierta del cabeza

:

3. Sitde la hoja del pequefio destornillador entre el escudo y la placa de la boquilla. Utilice la
hoja del pequefio destornillador para separar el escudo de la boquilla de la placa de ésta.
Véase la Figura 33.

Figura 33 Retirada de los escudos de las boquillas

Introduzca un pequefio Placa de la boquilla
destornillador estandar para

levantar los escudos de las
boquillas

Escudo de la boquilla

4. Limpie la boquilla utilizando el cepillo metélico suministrado en el Kit de puesta en marcha
para eliminar los residuos. Véase la Figura 34.
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Figura 34 Limpie las boquillas con un cepillo metélico

Limpie las boquillas con un cepillo metdlico.

5. Instalar un escudo de nueva punta, presionando sobre la punta expuesta, manteniendo el
extremo ranurado hacia la parte posterior de la cabeza. Véase la Figura 35.

Nota: Consejo escudo debe estar al ras con la placa de punta como se
muestra en Figura 35.

Figura 35 Instalacién del escudo de las boquilla
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Figura 36 Consejo escudo de la colocacién

i~

Consejo escudo no Consejo escudo

6.

7.

Vuelva a colocar la cubierta del cabezal.

Nota: Si no se sustituye la cubierta del cabezal, es posible que la impresora
no funcionara correctamente.

Salga del moto de mantenimiento y presione Finalizado hasta que regrese a Inactivo.

Eliminar residuos del interruptor Material presente

Puede que llegue un momento en el que sea necesario retirar el interruptor Material presente,
ademas del mantenimiento cada 500 horas. Por ejemplo, si aparece un mensaje Error de material-
Filamento) en la pantalla, puede que la recomendacién sea limpiar la suciedad del interruptor
Material presente.

1.
2.

Descargue el material de la impresora y retire los cartuchos de material.

Abrir las puertas del compartimiento de material presionando suavemente para liberar y
tirando hacia el exterior.

Quite los cartuchos de material, en primer lugar empujandolos para soltarlos y después
tirando de ellos.

Desconecte los tubos de material de la parte posterior de los compartimentos de material.
Déjelos conectados al conector en Y.

Busque el orificio de entrada del interruptor Material presente en los compartimentos de
material. Véase la Figura 37.

Figura 37 Ubicacién del interruptor Material presente

Lado del soporte del interruptor Material presente Lado del modelo del interruptor Material presente

6.
7.

Hagase con un envase de aire comprimido.

Inserte el tubo del envase de aire comprimido en su boquilla de pulverizacién.
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8. Alinee el tubo del envase de aire comprimido con el orificio de entrada del interruptor
Material presente. Véase la Figura 38.

Figura 38 Limpieza del interruptor Material presente

9. Presione la boquilla para producir una réfaga rapida (de aproximadamente 2 segundos) y
limpiar cada uno de los interruptores Material presente en los lados del modelo y del soporte
del compartimento de material. Si estd instalado el compartimento opcional de material,
repita este procedimiento para el segundo compartimento.

10. Vuelva a conectar los tubos de material a la parte posterior de los compartimentos de
material.

1. Vuelva a colocar los cartuchos de material y cargue el material.
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Mantenimiento transcurridas 2000 horas de funcionamiento
Sustitucién y calibracién de las boquillas de extrusién

Se mostraré una alerta de mantenimiento preventivo al cabo de 2000 horas de tiempo de

funcionamiento, para informarle de que es necesario sustituir y calibrar las boquillas. Véase la
Figura 39.

Figura 39 Alerta de mantenimiento preventivo

E3)

Preventive Maintenance Alert

Preventive Maintenance Alert
Replace the highlighted components:
) Tip Wipe Assembly (Part Number 540-00200)
) TipShields (Part Number 540-10700)
(3)  Extrusion Tip (Part Number 540-00102)
O

Remove debris from the Material Present switch

o Nota: Las boquillas también se pueden daiiar si no se tiene cuidado cuando
se realizan tareas de mantenimiento en el drea circundante.

o Nota: CatalystEX muestra las horas de uso de la boquilla; para ello,
seleccione la pestafia Servicios y pulse el botén Informacién de la impresora
(Printer Info). El contador se pone a cero cuando se sustituye la boquilla.

Desinstalacién de las boquillas:

1. Debe asegurarse de que la impresora esté en posicién de encendido (ON) antes de proceder
a la sustitucién de las boquillas de extrusiéon.

En la pantalla, pulse Mantenimiento.
Pulse Maquina.
Pulse Boquilla.

Pulse Reemplazar.

N O

En la pantalla de la impresora aparecerd el mensaje Material de descarga - descarga de
modelos.

7. Cuando se descarga se ha completado, la pantalla del sistema para quitar los cartuchos de
material.

8. Ahora puede abrir la puerta de la sistema y cambiar las boquillas, o puede cancelar el
procedimiento de sustitucion de las boquillas mediante la opcién Cancelar.
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9. Quite la cubierta pléstica del cabezal apretando los adaptadores de los laterales de la
cubierta. Véase la Figura 40.

Figura 40 Ubicaciones de las lengiietas de la cubierta del cabezal

Pulsar la lengiieta para
extraer la cubierta del

Cubierta del cabezal
cabezal

10. Desinstalar boquillas

a.  Utilice una llave allen en T de 7/64 para aflojar los tornillos del bloque del calentador
tres o cuatro vueltas completas en sentido contrario a las agujas del reloj o hasta que la
parte superior de los tornillos esté al mismo nivel que la cubierta de metal. NO quite los
tornillos totalmente. Véase la Figura 41.

Figura 41 Desinstalacién de las boquillas

Suelte pero sin
retirarlos los tornillos
del bloque del
calentador

Suelte pero sin
retirarlos los tornillos
del bloque del
calentador

b.  Utilice los alicates de punta fina para agarrar el escudo de acero inoxidable de la
boquilla.

c.  Tire del escudo de la boquilla hacia usted y luego hacia abajo para quitar la boquilla
del bloque del calentador. Deseche la boquilla usada. Véase la Figura 42.
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Figura 42 Desinstalar las boquillas

Tire de los tornillos hacia abajo para retirarlos

d.  Sies necesario, repita el procedimiento con la segunda boquilla.
Instalacién de las boquillas:

1. Coloque el escudo sobre la boquilla. Asegurese de instalar la boquilla correcta. Véase la
Figura 43.

Figura 43 Alineacién del escudo de la boquilla

licuacién tubos

més corta del tubo ya tubo

Con la impresién
||T'|6||

Con la impresion "T-16
SR30"

Con la mano enguantada, inserte la boquilla nueva en el bloque del calentador.
Utilice los alicates de punta fina para agarrar el escudo de acero inoxidable de la boquilla.

Tire del escudo de la boquilla hacia usted y luego hacia arriba para instalar la boquilla.

LA S A

Pulse la boquilla hacia la parte posterior de la impresora en cuanto esté totalmente apoyada
en el bloque del calentador.

6. Compruebe que la boquilla esté totalmente insertada en el bloque del calentador y que el
escudo de acero inoxidable esté alineado. Véase la Figura .
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7. Utilice una llave allen en T de 7/64 para apretar firmemente los tornillos de sujecién del
bloque del calentador. Véase la Figura .

Nota: Asegurese de que la boquilla esté totalmente apoyada contra el bloque
del calentador mientras se aprietan los tornillos.

Figura 44 Ejemplos de instalacién

CORRECTO INCORRE INCORRE
CTO - CT0 -

escudo de la interferencia
8. Si es necesario, repita los pasos 3 a 7 para la otra boquilla.

9. Instalar un escudo de nueva punta, presionando sobre la punta expuesta, manteniendo el
extremo ranurado hacia la parte posterior de la cabeza. Véase la Figura 45.

Nota: Consejo escudo debe estar al ras con la placa de punta como se
muestra en Figura 46.

Figura 45 Instalacién del escudo de las boquilla
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Figura 46 Consejo escudo de la colocacién

i~

Consejo escudo no Consejo escudo

10. Vuelva a colocar la cabeza cubierta y cierre la puerta de la impresora.

1.

12.
13.

Nota: Si la cubierta de la cabeza no se sustituye la impresora no funcione
correctamente.

En la impresora aparecerd el mensaje Mantenimiento de boquillas - ¢Boquillas sustituidas?
(Tip Maintenance - Tips Replaced?) - pulse Si para comenzar a cargar el material.

a.

En la pantalla de la impresora verd que parpadea el mensaje Mantenimiento -
Agregar / Quitar

® Si desea sustituir un cartucho de material, ahora es el momento.

Cargar el modelo y las compahias de apoyo material empujando hasta que cierre.
Pulse el botén de carga seleccionada.

La impresora comenzard ahora a cargar el material.

Después de terminar de cargar el material, la impresora mostraré el mensaje Calibracion de
las boquillas - Instalar base de modelado y construir pieza de calibracién (Tip Calibration -
Install Modeling Base And Build Calibration Part).

Nota: Asegurese de instalar una base de modelado NUEVA antes de
comenzar la calibracién. Los resultados de la calibracién serdén incorrectos si
no se utiliza una base de modelado NUEVA.

Calibracién de las boquillas:

La sustitucion de una boquilla requiere su calibracién.

1.

Seleccione la opcién Iniciar pieza, que parpadea. La impresora creard dos piezas de
calibracién.

La impresora construird autométicamente una pieza de calibracién Z, medira la pieza y
calibrara el eje Z en cuanto a profundidad y nivel de la boquilla (el proceso tardara
cinco minutos aproximadamente). La calibracién Z es automética.

A continuacién, la impresora construird autométicamente una pieza de calibracién XY
(tardaré aproximadamente 10 minutos). Serd necesario inspeccionar la pieza de
calibracién XY y calibrar los ejes X e Y con respecto al desplazamiento de la boquilla.

Cuando la pieza de calibracion XY esté terminada, la impresora mostraré el mensaje Retirar
la pieza y seleccionar ajuste XY - X:0, Y:0.

Retire la pieza de calibracién de boquilla XY de la impresora.

Examine la pieza y calibre los ejes X e Y. Véase la Figura 47.
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a.  Utilice la lupa del Kit de puesta en marcha para ver la trayectoria del soporte (en color

rojo).

b.  Identifique la ubicacién del lado +X o -X de la pieza donde la trayectoria del soporte
esté mejor centrada dentro de los limites del modelo (aparece en azul).

c. Lea el nimero mas cercano a esta posicién. Este es el ajuste de desplazamiento de
boquilla X requerido. Si el nimero esta en el lado -X, se requiere un desplazamiento
negativo.

d.  Seleccione Aumentar o Reducir para introducir el ajuste del desplazamiento X; el valor

cambiard en la pantalla superior (de manera predeterminada, la impresora estard lista
para aceptar el valor X).

e.  Cuando esté satisfecho con el valor de desplazamiento X, elija Seleccionar Y y repita los
pasos A-D para identificar e introducir el ajuste de desplazamiento Y de la boquilla.

Figura 47 Ejemplo de pieza de desplazamiento de boquilla XY.
Este ejemplo requiere un ajustede X=+2, Y=-4.

+Y
0 2 4 6 8

5.  Seleccione Finalizado una vez que haya introducido los valores de desplazamiento X e Y. La
impresora regresard a Mantenimiento. Ejecute la calibracion XY una segunda vez para
asegurarse de que los valores han cambiado el desplazamiento correctamente.

6. Cuando termine, presione Finalizado hasta que regrese a Inactivo.
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Sustitucion de la barra luminosa de la cémara

1. Apague la impresora.
Busque los cables que salen de la parte superior de la barra luminosa.

Desconecte la barra luminosa de los cables apretando la pinza al mismo tiempo que tira de
ella hacia abajo.

4. Desmonte la barra luminosa retirando los tres tornillos de sujecién (superior, central e inferior).
Utilice para ello la llave allen en T de 7/64 que se incluye en el Kit de puesta en marcha.

5. Instale una barra luminosa de repuesto con los tres tornillos de sujecién, sin apretarlos
demasiado.

6. Vuelva a conectar los cables.

Figura 48 Ubicaciones de la barra luminosa de la camara
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6 Resolucién de problemas

Resolucién de problemas

Problema Recomendacién

No hay alimentacién eléctrica 1. Compruebe que el cable de alimentacién esté bien enchufado.

2. Compruebe que el interruptor automético (en la parte posterior del sistema) y
el interruptor de corriente (en el panel lateral izquierdo del sistema) estén en
la posicion de encendido (ON).

3. Compruebe que haya alimentacién de CA en la toma de la pared.

No hay extrusién de material Es posible que el material se haya atascado en el cabezal de extrusion.
Véase “Boquilla obstruida”, en la pagina 54.

Purgue el material acumulado en | Compruebe el estado del conjunto de limpieza de boquillas. Cambielo si

la pieza estd gastado. Véase “Conjunto de limpieza de boquillas”, en la
pagina 36
No aparece ningun mensaije en Realice un ciclo de encendido. Véase “Ciclo de encendido”, en la
la pantalla de la impresora pagina 52.
No hay comunicacién con el sistema | 1. Asegurese de que los cables de red estén conectados: en la impresora, en el
a través de la red o de un cable cru- ordenador o en las cajas de red.
zado 2. Vuelva a configurar los ajustes.

3. Si se utiliza una direccion de red estética, compruebe que la direccion IP
especificada en CatalystEX tenga el mismo valor que la direccién espe-
cificada para la impresora.

4. Puede que la configuracién del sistema haya cambiado. Péngase en contacto
con el administrador de la red.

Aparece un cédigo de error en Péngase en contacto con el servicio técnico. Para obtener més informacién, Véase
la pantalla de la impresora “Cédigos de localizacién de fallos”, en la pagina 51
Error en modelo Se ha enviado al sistema un archivo de pieza dafiado o incompleto.

Compruebe la validez del archivo STL en el software de CAD, vuelva a
procesar el archivo STL en CatalystEX y a descargarlo en el sistema.

Mensaije de error en la pantalla [Recomendacién

—_

Compruebe que hay una base de modelado insertada.
la base de modelo 2. Lo base de modelado puede estar usada o defectuosa; sustitdyala.

Inicio no encontrado — Revisar

Error de material Extraiga el cartucho y compruebe que el material sale de la guia de material.

Error de filamento Compruebe que el material sale libremente del cartucho.
Compruebe que los tubos de material estén libres de material.

Cargue material.

AN~
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Mensaije de error en la pantalla

Recomendacién

Error de material
Filamento bloqueado

1.

Exiraiga el cartucho y compruebe que el material sale libremente del
cartucho.

2. Compruebe que los tubos de material estén libres de material.
3. Si la trayectoria no estd obstruida, limpie la suciedad del interruptor Material
presente. Véase “Eliminar residuos del interruptor Material presente”, en la
pagina 41
4. Cargue material.
Error de material 1. Extraiga el cartucho y compruebe que no esté vacio.
Cartucho no vélido 2. Sustituya la bobina de material.
3. Cargue material.
Error de material 1. Extraiga el cartucho y compruebe que el material sale de la guia de material.
Filamento roto 2. Compruebe que el material sale libremente del cartucho.
3. Compruebe que los tubos de material estén libres de material.
4. Cargue material.
Error de carga 1. Extraiga el cartucho y compruebe que el material sale de la guia de material.
Filamento bloqueado 2. Compruebe que el material sale libremente del cartucho.
3. Compruebe que los tubos de material estén libres de material.
4. Si la trayectoria no estd obstruida, limpie la suciedad del interruptor Material
presente. Véase “Eliminar residuos del interruptor Material presente”, en la
pégina 41
5. Cargue material.
Error de carga 1. Extraiga el cartucho y compruebe que el material sale de la guia de material.
Error durante el purgado 2. Compruebe que el material sale libremente del cartucho.
3. Compruebe que los tubos de material estén libres de material.
4. Compruebe y elimine el exceso de material acumulado en torno a las boquil-

las.

Error de descarga
Error en la descarga

Elimine el cartucho y compruebe que los tubos de material estén libres de
material.

Atasco de soporte/modelo
en el cabezal
eliminar antes de seguir

Véase “Atasco de material”, en la pagina 55

Realizando pausa

1.
2.

Pulse Reanudar.
Descargue los cartuchos de material y reinstélelos.

Nota: Determinados mensaijes relacionados con los filamentos le permitiran
acceder al modo de mantenimiento después de un tiempo de espera de 20

segundos.

Cédigos de localizacién de fallos

Si se produce un fallo que impide que la impresora ejecute una solicitud del operador, el sistema
comenzard a apagarse y a enfriarse. En el panel se mostrara un cédigo de error. Dispone de una
lista de cédigos de error (con el nombre de archivo “error.ixt”) en el CD-ROM del software del
sistema de la impresora. (Dado que esta lista puede variar con cada nueva versién del software, no
olvide examinar el archivo anexo error.ixt al instalar actualizaciones de software del sistema

nuevas).

Una vez que la impresora se haya enfriado, la Gnica opcién que aparece es Continuar. Pulse
Continuar y la impresora se reiniciard e infentaré volver al funcionamiento normal. Si al pulsar
Continuar, no se elimina el error, realice el ciclo de encendido. Véase “Ciclo de encendido”, en la
pagina 52; espere 60 segundos antes de volver a conectar la alimentacién. En la mayoria de los
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casos seguird funcionando. Sin embargo, si la impresora sigue apagandose y mostrando el mismo
error, péngase en confacto con el servicio técnico.

Exportar el archivo de configuracién de la impresora (.cfg)

Si su impresora recibe cédigos de determinacién de fallos, puede que tenga que exportar un
archivo de configuracién (.cfg) de la impresora para enviarlo al servicio de atencién al cliente.

Exportar el archivo de configuracién de la impresora:

1.

N O

Abra CatalystEX desde la estacién de trabajo.

Haga clic en la pestafia Servicios de la impresora.

Haga clic en el botén Exportar configuracion.

Haga clic en Examinar para indicar dénde desea guardar el archivo de configuracién.
Haga clic en el botén Guardar.

Cierre CatalystEX.

Ciclo de encendido

1.

Site el interruptor de corriente en la posicién de apagado (OFF). En la pantalla aparece
Apagando.

Una vez enfriada la impresora lo suficiente como para apagarla, la pantalla aparecerd en
blanco.

Cuando la pantalla aparezca en blanco y la impresora se apague, sitte el interruptor
automdtico en la posicién de apagado (OFF).

Cuando el interruptor automético esté en la posiciéon de apagado (OFF), espere 60 segundos
y vuelva a colocar el interruptor en la posicién de encendido (ON).

Mueva el interruptor de corriente a la posicién de encendido (ON). La pantalla de la
impresora mostrard la fase de encendido.

Cuando en la pantalla aparezca Inactivo o Listo para imprimir (Ready to Print), puede enviar un
archivo a la impresora para su impresién.
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Diagnéstico de fallos de extrusiéon

Ocasionalmente, el cabezal de la impresora puede experimentar fallos de extrusion. Se puede
reconocer por lo siguiente:

LA

10.

.

12.

13.
14.

15.

El cabezal se mueve sin que salga material de ninguna de las boquillas.
La altura de los materiales del modelo y del soporte no es la misma.
Alabeo de las estructuras debido a la falta de material para el soporte.

esta zona de la impresora.

@ Guantes: El area del cabezal estd caliente. Use guantes cuando trabaje en

En la pantalla, pulse Cancelar vy retire las piezas de la impresora.
Inserte una nueva base de modelado.

En Inactivo, pulse Mantenimiento.

Pulse Maquina.

Pulse Cabezal. El cabezal se detendra en el centro de la camara y la plataforma Z cambiara
de posicién. En la pantalla se leera: Motor de modelo parado

Averigie si existe un problema de extrusién del material de modelo pulsando Hacia adelante
(el comando estaré disponible cuando el cabezal alcance la temperatura de funcionamiento).
Inspeccione la boquilla del modelo (boquilla derecha) durante varios segundos para ver si
presenta extrusién (purga de material).

Nota: Puede que tenga que esperar 30 segundos para que empiece la
extrusién, hasta que la boquilla alcance la temperatura de funcionamiento

Pulse Detener para parar la extrusion.

Si el material NO fluye de la boquilla del modelo, Véase “Procedimiento para solucionar
fallos de extrusién”, en la pagina 57. Si el material fluye de la boquilla del modelo de forma
constante, significa que ésta funciona correctamente.

Compruebe la boquilla de material del soporte. Para ello, seleccione: Seleccién de motor.

Determine si existe un fallo de extrusién de material del soporte pulsando Hacia adelante.
Inspeccione la boquilla del soporte (boquilla izquierda) durante varios segundos para ver si
presenta extrusién (purga de material).

Pulse Detener para parar la extrusién.

Si el material NO fluye de la boquilla del soporte, Véase “Procedimiento para solucionar
fallos de extrusién”, en la pagina 57. Si el material fluye de de la boquilla del soporte de
forma constante, significa que ésta funciona correctamente.

Devuelva la impresora al estado de Mantenimiento; pulse Finalizado.

La pantalla mostrard un mensaje en el que se pregunta qué materiales se han cargado.
Presione Ambos.

Presione Finalizado hasta que regrese a Inactivo.
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Boquilla obstruida
En ocasiones, el material puede atascar la boquilla. Este problema suele ocasionar un fallo de
extrusion (LOE). Una boquilla obstruida impide la carga de material y la construccién de piezas.

1. Retire la cubierta del cabezal presionando las lengiietas y tirando desde el cabezal. Véase la
Figura 49.

esta zona de la impresora.

@ Guantes: El area del cabezal estd caliente. Use guantes cuando trabaije en

Figura 49 Retirar la cubierta del cabezal

Pulsar la lengieta para
extraer la cubierta del
cabezal

la cubierta del cabeza| mm

2.  Inspeccione las boquillas para ver si hay material acumulado. Si hay material acumulado en
exceso, Véase “Procedimiento para solucionar fallos de extrusién”, en la pagina 57. Si no hay
material acumulado en exceso, cierre la puerta de la camara y continte.

3. Enla pantalla, pulse Mantenimiento.
4. Pulse Maquina. La impresora se calibraré. Este proceso dura aproximadamente 3 minutos.

5. Pulse Cabezal. El cabezal se calentard hasta alcanzar la temperatura de funcionamiento. Este
proceso dura aproximadamente 3 minutos.

6. Presione Sel. accionamiento y elija el accionamiento que pueda tener la boquilla obstruida.

7. Presione Hacia adelante y la rueda motriz giraré el accionamiento seleccionado hacia
adelante.

8. Presione Ventilador apagado para apagar el ventilador de refrigeracién del cabezal y dejar
que la boquilla se caliente por encima de la temperatura de funcionamiento. Si se comienza a
extruir material, significa que la boquilla ya no esta obstruida. Si no se extruye material,
Véase “Procedimiento para solucionar fallos de extrusion”, en la pagina 57

9.  Presione Finalizado.

10. Vuelva a colocar la cubierta del cabezal.

Nota: Si no se sustituye la cubierta del cabezal, es posible que la impresora
no funcionara correctamente.
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1. Lo pantalla mostraré un mensaje en el que se pregunta qué materiales se han cargado.
Presione Ambos.

12. Presione Finalizado hasta que regrese a Inactivo.
Atasco de material

En ocasiones, el material se queda atascado en el cabezal. La impresora le notificard si hay un
atasco de material mediante un mensaje en pantalla. Si se detecta un atasco de material, siga
estos pasos para eliminarlo.

1. Enla pantalla, pulse Continuar.
Pulse Mantenimiento.
Pulse Maquina.

Pulse Cabezal.

OoRwN

Una vez en el modo de mantenimiento, retire la cubierta del cabezal presionando las
lengietas y tirando desde el cabezal. Véase la Figura 50.

esta zona de la impresora.

@ Guantes: El area del cabezal estd caliente. Use guantes cuando trabaje en

Figura 50 Retirar la cubierta del cabezal

Pulsar la lengieta para
la cubierta del cabezal m extraer la cubierta del

cabezal

6. Inspeccione las entradas de las boquillas para ver si se ha acumulado material, Véase la
Figura 51.. Si hay material acumulado en exceso, Véase “Procedimiento para solucionar fallos
de extrusion”, en la péagina 57. Si no hay material acumulado en exceso, cierre la puerta de
la cémara y continte.
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Figura 51 Ubicaciones de las boquillas

Entrada de la
boquilla del
modelo

10.

.

12.

13.
14.

Entrada de la
boquilla del
soporte

Presione Sel. accionamiento y elija el accionamiento que pueda tener la boquilla obstruida.

Presione Hacia adelante y la rueda motriz girara el accionamiento seleccionado hacia
adelante.

Presione Ventilador apagado para apagar el ventilador de refrigeracién del cabezal y dejar
que la boquilla se caliente por encima de la temperatura de funcionamiento. Si se comienza a
extruir material, significa que la boquilla ya no esta obstruida. Si no se extruye material,
Véase “Procedimiento para solucionar fallos de extrusion”, en la pagina 57. Si se extruye
material, puede seguir construyendo la pieza.

Vuelva a colocar la cubierta del cabezal.

Nota: Si no se sustituye la cubierta del cabezal, es posible que la impresora
no funcionara correctamente.

Presione Finalizado.

La pantalla mostrard un mensaje en el que se pregunta qué materiales se han cargado.
Presione Ambos.

Presione Finalizado hasta regresar a la pantalla Pausar.

Presione Reanudar para seguir construyendo la pieza.
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Procedimiento para solucionar fallos de extrusién

Nota: Se recomienda que lea y comprenda este procedimiento antes de
realizar cualquier trabaijo.

1.  Entre en el modo Mantenim. de cabezal.

qa. En Inactivo, pulse Mantenimiento.
b. Pulse Maquina.
c. Pulse Cabezal. El cabezal se calentard hasta alcanzar la temperatura de

funcionamiento. Este proceso dura aproximadamente 3 minutos.

esta zona de la impresora.

@ Guantes: El area del cabezal estd caliente. Use guantes cuando trabaije en

2. Retire la cubierta del cabezal presionando las lengietas y tirando desde el cabezal. Véase la

Figura 52.

Figura 52 Retirar la cubierta del cabezal

Pulsar la lengieta para
la cubierta del cabezo extraer la cubierta del
cabezal

3. Coloque la palanca de conmutacion de la boquilla en posicién neutra (la palanca se
extenderd por igual a ambos lados del cabezal). El procedimiento puede realizarse
manualmente, empujando el extremo de la palanca extendida. Véase la Figura 54.
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Figura 53 Componentes del cabezal

Resorte de
conmutacién

Rueda tensora

del lado del

roporte Rueda tensora
Bloque del ieclcﬁlcio del
calentador

Rueda motriz
la palanca de

conmutacion
de la boquilla

4. Retire el exceso de material que se encuentre alrededor del area del cabezal.

Nota: La alimentacién de material a la boquilla a veces se atasca y hace que
se acumule material bajo la cubierta del cabezal.

a.  Llimpie todo el material posible utilizando alicates de punta fina, una sonda o una
herramienta similar.

i PRECAUCION: El extremo de la boquilla de extrusién por donde entra el
Q material se llama tubo de extrusién. Los tubos de extrusién son fragiles. Tenga
cuidado cuando trabaje en esta zona para evitar dafar los tubos.

58



b.  Para facilitar el acceso a las zonas que puedan necesitar limpieza, retire las ruedas
tensoras del material (hay una rueda tensora para el material del soporte y otra para el
material del modelo, Véase la Figura 53.

Nota: Mueva un conjunto de rueda tensora cada vez. Termine de limpiar
alrededor de la rueda tensora que ha movido, vuelva a colocarla en su
posicién normal y luego mueva la ofra rueda tensora. Si las dos ruedas
tensoras estan fuera de su posicién al mismo tiempo, se puede estirar el
muelle.

i. Ponga una llave allen en T de 7/64 entre el poste del resorte de conmutacién y
el poste de la rueda tensora como se muestra en la Figura 55. (lado del
modelo).

ii. Coloque la palanca de conmutacién en el mismo lado del cabezal que la llave
allen en T. Véase la Figura 55. (lado del modelo).

Figura 55 Crear espacio de acceso para la limpieza - lado del modelo

Idler posterior del brazo
P Poste de la rueda

tensora

Coloque la palanca
de conmutacién en el
mismo lado del
cabezal que la llave
allenenT.

iii. Mueva el conjunto de rueda tensora empujandolo contra la tensién del muelle
con una llave allen en T de 7/64. Inserte la llave allen en T de 1/8 (incluida en
el Kit de bienvenida) dentro del orificio de sujecién. Véase la Figura 56.



Figura 56 Mantener abierto el espacio de acceso - lado del modelo

C.

d.

Inserte la llave
allenenTde 1/8
en el orificio de
sujecion.

—

iv. Libere un poco la presién sobre la llave allen en T de 7/64 para que la rueda
tensora apalancada regrese suavemente a su posicién original, hasta que el
conjunto de la rueda tensora descanse contra la llave allen en T de 1/8.

v. Quite la llave allen en T de 7/64.
Corte el material por encima de la rueda tensora con una cuchilla.

Limpie el érea que ahora esté accesible utilizando alicates de punta fina, una sonda o
una herramienta similar.

o Nota: Asegurese de quitar el material suelto del area afectada.

e.

f.

g.

Vuelva a colocar la llave allen en T de 7/64 entre el poste del resorte de conmutacién
y el poste de la rueda tensora.

Mueva el conjunto de rueda tensora empujéandolo contra la tensién del muelle con una
llave allen en T contra la tensién del muelle y retire la llave allen en T de 1/8.

Quite la llave allen en T de 7/64.

Repita el proceso para el lado opuesto segin sea necesario.

Vuelva a colocar la cubierta del cabezal.

Nota: Si no se sustituye la cubierta del cabezal, es posible que la impresora
no funcionara correctamente.

10.
1.

Presione Finalizado en la pantalla.

La pantalla mostrard un mensaje en el que se pregunta qué materiales se han cargado. Presione
Modelo si solo estd cargado el material del modelo; presione Soporte si sélo esta cargado el
material de soporte , o presione Ambos si todavia estén cargados tanto el material de soporte
del modelo como el del material. Presione Ninguno si no estd cargado ninguno de ellos.

En la pantalla se le indicard que retire el cartucho de los materiales que no estén cargados.
Retire el cartucho y corte el exceso de material.

Presione Finalizado hasta que regrese a Inactivo

Vuelva a cargar el material que no esté cargado.
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7  Atencién al cliente

Registro
Para registrar la impresora 3D uPrint SE o uPrint SE Plus, consulte http://www.uprint3dprinting.com
Atencién al cliente

Consulte http://www.uprint3dprinting.com para lo siguiente:

*  Cémo pedir piezas consumibles para la impresora uPrint SE o uPrint SE Plus.

*  Informacién de contacto del servicio técnico para la impresora uPrint SE o uPrint SE Plus.
*  Servicio técnico para el depésito SST.

*  Informacién sobre el acabado de piezas

Cuando se ponga en contacto con el servicio técnico, debe proporcionar la siguiente informacién:

Por teléfono:

*  Modelo del sistema.

*  Nomero de serie del sistema.

*  Nomero de compilacién del software del sistema.

*  Nomero de versién de CatalystEX.

*  Descripcién detallada del problema que estd experimentando.

*  Sies posible, intente estar cerca de la impresora durante la resolucién de problemas.

Por correo electrénico:

*  Modelo del sistema.

®*  Nomero de serie del sistema.

*  Su nombre.

*  Su ndmero de teléfono.

*  Descripcién detfallada del problema que estd experimentando.

Para una resolucién de problemas avanzada (proporcione por correo electrénico):

*  Archivo CFG del sistema.
*  Archivos STL y/o CMB.
*  Fotografias detalladas que muestren el problema.
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8 Reciclaje

Recicle todos los materiales de acuerdo con las directrices de reciclaje locales.

Figura 57 Cédigos de reciclaje

Componente del sistema Materiales Cédigo de reciclaje

topes de las varillas de guia X (2) e Y (4) (naranja) ABS

Fa)
(WA

Guia de material de modelo (roja, ambas mitades) ABS N
(FA
Guia de material de soporte (negra, ambas mitades) ACETAL Pa
(FA)
Clip de retencion de material (azul) ABS /N
(A
Cartucho de material (parte superior transparente, parte ~ PC Pa
inferior y cubierta inferior negras. Enganches, pasadores y L?;)
electrénica no incluidos)
Bobina de material y tapa (gris) PS - HI N
&)
Bases de modelado ABS N
(FA)
EEproms Electrénica

Los desecantes se pueden reciclar de acuerdo con
las directrices de reciclaje locales.

Todos los materiales de embalaje se pueden reciclar
de acuerdo con las directrices de reciclaje locales.

Siga las directrices de reciclaje locales a la hora de reciclar los componentes electrénicos.
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Desmontaje de EEprom de las guias de materiales

1. Abra los cartuchos de materiales de modelos y soportes, y retire las guias de materiales.

2. Con un pequefio destornillador esténdar, separe las dos mitades de la guia de material.
Véase Figura 58.

Figura 58 Separar la guia de material del modelo

= b T
) mm
L~ ]

Separar con un pequefio destornillador esténdar

3. Recicle la EEPROM de acuerdo con las directrices de reciclaje de componentes electrénicos
locales.

4. Recicle las guias de materiales de acuerdo con las directrices locales. Véase Figura 57.

Retirar el desecante de la bobina de material

1. Retire el exceso de material de la bobina de material.
2. Use un destornillador estandar para levantar la tapa del desecante. Véase Figura 59.

Figura 59 Retirar los desecantes

Separelos con un Retire el desecante y
destornillador estandar. reciclelo. Recicle la
bobina de material.

=
e

3. Retire el desecante y reciclelo de acuerdo con las directrices locales.

4. Recicle la bobina de material de acuerdo con las directrices locales
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9 Especificaciones de la impresora

La informacién de esta seccién se aplica tanto a la uPrint SE como a la uPrint SE Plus.

Especificaciones fisicas

Altura de la impresora

30 pulg. (762 mm)

Anchura de la impresora 26 pulg. (660 mm)
Profundidad de la impresora 26 pulg. (660 mm)
Peso de la impresora 130 Ib (59 kg)
Altura del compartimento de material 6 pulg. (153 mm)
Anchura del compartimento de material 26 pulg. (660 mm)

Profundidad del compartimento de material 26 pulg. (660 mm)

Peso del compartimento de material 37 Ib (17 kg)

Especificaciones de la instalacién

Ubicacién de la insta-
lacién

Superficie plana y estable capaz de soportar 220 libras (100 kg), con un
espacio libre en altura de 36 - 40 pulgadas (90 - 100 cm).

Nota - si se utiliza un compartimento adicional de material:

Superficie plana y estable capaz de soportar 260 libras (120 kg), con un
espacio libre en altura de 46 - 40 pulgadas (117 - 127 cm).

Requisitos eléctricos

Necesitard un acceso a 100-240 V CA ~ 12 - 7A 50/60 Hz 1200W cir-
cuito dedicado de 80 pulgadas (2 m).

No utilice alargadores de cable ni regletas de enchufes, ya que esto puede
provocar problemas de suministro de corriente intermitente.

Circulacién del aire

Espacio de 4,5 pulgadas (115 mm) como minimo por detras de la unidad
para permitir la circulacion del aire.

Espacio de 6 pulgadas (153 mm) como minimo por detrés de la impresora
para permitir la circulacién del aire.

Conexién de red:

Ethernet 10/100 Base T en 14 pies (4 m)
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Especificaciones de la estacién de trabajo

Sistema operativo Microsoft Windows Vista o Microsoft Windows 7
Procesador Minimo: 2,4 GHz
Los procesadores mas rapidos reducen el tiempo de procesamiento.
RAM Minimo: 1 GB (2 GB para Windows Vista o Windows 7)
Recomendado: 2 GB (3 GB para Windows Vista o Windows 7)
Disco duro Instalacién: 90 MB
Resolucién de grafi-  Minimo: 1024x768
cos del monitor Recomendado: 1280x1024 (aceptable para pantalla ancha)
Tarjeta de video Requerida: tarjeta gréfica aceleradora compatible con OpenGL

Recomendado: soporte de hardware para OpenGL
Se recomienda 128 MB de memoria para la tarjeta gréfica

Especificaciones eléctricas

Fuente (nominal) 100-240 V CA ~ 12 - 7A 50/60 Hz 1200W
No utilice alargadores de cable ni regletas de enchufes, ya que esto puede
provocar problemas de suministro de corriente intermitente).

Especificaciones medioambientales

Intervalo de temperatura De 59°F a 86°F (de 15°C a 30°C)
Intervalo de humedad relativa ~ 30-70 %, sin condensacién en funcionamiento
Emisién de calor 2550 BTU/hora tipico

Especificaciones acisticas

Presién de sonido al lado de la maquina en estado inactivo 55 dBA

Presion de sonido al lado de la méaquina en funcionamiento 62 dBA
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10 Informacién complementaria

Declaracién de garantia limitada de Stratasys

Stratasys, Inc. (“Stratasys”) garantiza que el sistema de impresora 3D uPrint® SE 3D Prinfer y

uPrint® SE Plus, asi como los dispositivos periféricos y las piezas de repuesto asociados
(denominados colectivamente, el “Producto”) adquiridos a Stratasys o a Distribuidores autorizados de
Stratasys estan libres de defectos en lo que respecta al material y a la fabricacién, de acuerdo con
los siguientes términos y condiciones establecidos:

Las garantias cubren solamente al comprador original del Producto. La garantia del Producto
original, tal y como se entrega, es vélida durante un afio a partir de la fecha de entrega. El Gnico
recurso que tiene como comprador, de acuerdo con esta Garantia limitada, serd la reparacién o
sustitucién tal y como se establece en el presente documento.

Para conservar sus derechos de garantia, todos los Productos de uPrint® SE 3D Printer y uPrint® SE
Plus deben estar instalados de acuerdo con el Manual de usuario disponible en su momento en
www.uPrintDimension.com. Durante el periodo de Garantia limitada, Stratasys o el representante
designado repararé o sustituird, a eleccién de ellos, un Producto defectuoso tal y como se
establece a continuacién. Las Piezas de mantenimiento y los Productos de repuesto se suministraran
sobre la base de un intercambio y podran ser nuevas o reformadas. Todas las piezas o Productos
sustituidos pasan a ser propiedad de Stratasys y se le facturaran a usted las piezas de repuesto si
las piezas defectuosas no se devuelven tal y como indica Stratasys, de acuerdo con esta Garantia
limitada.

Stratasys se haré cargo del coste de las piezas devueltas, asi como del envio de las piezas de
repuesto nuevas o reelaboradas, siempre que comunique usted la reclamacién de garantia dentro
del periodo de Garantia limitada y obtenga instrucciones sobre la devolucién de parte de Stratasys
antes de la devolucién. Las piezas de repuesto presentan de forma separada una garantia de 90
dias a partir de la fecha de envio desde la ubicacién de Stratatys o del representante designado.
Las piezas consumibles no estan cubiertas por esta Garantia limitada. Los servicios en garantia
pueden ser proporcionados por Stratasys, un Distribuidor autorizado u otros proveedores de
servicios designados por Strafasys.

No existira4 cobertura ni beneficio alguno, de acuerdo con esta Garantia limitada, en caso de
aplicarse cualquiera de estas condiciones:

(a)El Producto uPrint® SE 3D Printer y uPrint® SE Plus ha sido objeto de un uso anormal,
mantenimiento impropio o inadecuado, modificaciones no autorizadas, reparaciones no autorizadas,
uso incorrecto, manipulacién inadecuada, exposicién a la humedad, inundacién, fuego, problemas
eléctricos asociados con la corriente de entrada, u otros actos que no sean culpa de Stratasys, Inc.

(b)No se ha comunicado al Departamento de Atencién al cliente de Stratasys el defecto o el

funcionamiento incorrecto del sistema uPrint® SE 3D Printer y uPrint® SE Plus antes del vencimiento
del periodo de garantia de un afo.
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(c)Se han instalado y utilizado piezas o consumibles que no contaban con la certificacién o
aprobacién de Stratasys.

Stratasys tampoco seré responsable, bajo ninguna circunstancia, de la sustitucién del Producto o
trabajo asociado, pérdida de uso, pérdida de beneficios, o de otros dafos indirectos, incidentales,
colaterales, ejemplares, punitivos, consiguientes o especiales, o pérdidas derivadas de la compra

de Productos uPrint® SE 3D Printer y uPrint® SE Plus y/ o fuera de esta Garantia limitada, incluso si
se ha comunicado a Stratasys o a su representante designado la posibilidad de que se produjesen
dichos dafios o siniestros. En la medida en que estas reclamaciones no sean excluibles, segun lo
declare un tribunal de una jurisdiccién competente, estd de acuerdo en aceptar, como Gnico y
exclusivo recurso, un pago igual al precio de compra original por el producto declarado
defectuoso.

ALGUNOS PAISES, REGIONIES, ESTADOS O PROVINCIAS NO PERMITEN LA EXCLUSION O
LIMITACION DE RECURSOS O DE DANOS INCIDENTALES, PUNITIVOS O CONSIGUIENTES, O
DE LOS PERIODOS DE TIEMPO APLICABLES, POR LO QUE ES POSIBLE QUE NO SE LE PUEDAN
APLICAR LAS ANTERIORES LIMITACIONES O EXCLUSIONES. EXCEPTO EN LA MEDIDA EN QUE
LO PERMITA LA LEY, ESTA GARANTIA LIMITADA NO EXCLUYE, RESTRINGE O MODIFICA, Y SE
SUMA A LOS DERECHOS LEGALES APLICABLES A LA VENTA A USTED DE ESTE PRODUCTO.

Esta garantia le proporciona derechos legales especificos y es posible que tenga igualmente otros
derechos que varian de un pais/regién a otro, de un estado a otro o de una provincia a otra.

EXCEPTO ESTA GARANT{A LIMITADA, Y EN LA MAXIMA MEDIDA EN QUE LO PERMITA LA LEY,
NI STRATASYS NI NINGUN DISTRIBUIDOR AUTORIZADO ASUMEN NINGUN OTRO TIPO DE
GARANTIA, YA SEA EXPLICITA O IMPLICITA, INCLUIDA CUALQUIER GARANTIA IMPLICITA DE
COMERCIABILIDAD O IDONEIDAD PARA UN DETERMINADO PROPOSITO. STRATASYS NO
OFRECE, ASUME NI AUTORIZA LA OFERTA O ASUNCION DE RESPONSABILIDAD POR ELLO O
POR CUALQUIER OTRA GARANTIA, YA SEA EXPLICITA O IMPLICITA POR PARTE DE
DISTRIBUIDORES AUTORIZADOS NI DE TERCEROS INDEPENDIENTES.
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Declaracion de conformidad

d’ S
- ®
=" Stratasys
fi)
Declaration of Conformity

Manufacturer: Stratasys Inc.

7665 Commerce Way

Eden Prairie, MN 55344-2080
EU Representative: Andy Middleton
Type of Equipment: 3D Printer
Model Numbers: 180-50100 uPrint SE 3D Printer

180-50400 uPrint SE Plus 3D Printer

We declare under our sole responsibility that the devices mentioned above comply with the
following EU Directives:

RoHS: 2011/65/EU
Electromagnetic Compatibility ~ 2004/108/EC
(EMC):
Low Voltage: 2006/95/EC
Common Technical EN55022:1998 EN 6100-3-2: 2003
Specifications used for EN55024:1998 EN 6100-3-3: 1995
demonstration of compliance: ENG0950-1: 2006
Date of Validity: February 1, 2013
Authorized Address: Stratasys Inc. Stratasys GmbH
7665 Commerce Way Airport Boulevard B 210,
Eden Prairie, MN 5534-20804 77836 Rheinmunster
Germany
Name of Authorized Signatory: Mary Stanley Andy Middleton
Position Held in Company: Product Manager
Signatures: / ) //-t s G

8

Stratasys. Inc. 7665 Commerce Wiy, Eden Prairie, MN 55344 2080 U.S A
Main: 952.937.3000 Fax: 952.906.0070 www siratasys com
108480-0007
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Informacién medioambientales y normativas

Advertencia de compatibilidad electromagnética Clase A

ADVERTENCIA: Este es un producto de clase A. En un entorno residencial,
dicho producto puede causar interferencias de radio, en cuyo caso el usuario
podria estar obligado a tomar las medidas pertinentes.

FCC Statements (U.S.A.)

The U.S. Federal Communications Commission (in 47 cfr1 5.105) has specified that the following
notices be brought fo the attention of users of this product.

This device complies with part 15 of the FCC rules. Operation is subject to the following two
conditions:(1) this device may not cause harmful interference, and (2) this device must accept any
interference received, including interference that may cause undesired operation.

Shielded cables: use of shielded data cables is required to comply with the Class A limits of Part
15 of the FCC Rules.

Caution: Pursuant to Part 15.21 of the FCC Rules, any changes or modifications to this equipment
not expressly approved by the Hewlett-Packard Company may cause harmful interference and void
the FCC authorization to operate this equipment.

Note: This equipment has been tested and found to comply with the limits for a Class A digital
device, pursuant to Part 15 of the FCC Rules. These limits are designed to provide reasonable
protection against harmful interference in a commercial environment. This equipment generates,
uses and can radiate radio frequency energy and, if not installed and used in accordance with the
instructions, may cause harmful interference to radio communications. Operation of this equipment
in a residential area is likely to cause harmful interference, in which case the user will be required to
correct the interference at their own expense.

Canada Electromagnetic compatibility (EMC)
Normes de sécurité (Canada)

Le présent appareil numérique n’émet pas de bruits radioélectriques dépassant les limites applicables
aux appareils numériques de Classe A prescrites dans le réglement sur le brouillage
radioélectrique édicté par le Ministére des Communications du Canada.

DOC statement (Canada)

This digital apparatus does not exceed the Class A limits for radio noise emissions from digital
apparatus set out in the Radio Interference Regulations of the Canadian Department of
Communications.

Hojas de datos de seguridad de material (MSDS, Material Safety Data Sheet)

Puede obtener las hojas de datos de seguridad de material (Material Safety Data Sheets) actuales
para los sistemas utilizados en la impresora la siguiente direccién:

http://www.dimensionprinting.com
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Eliminacién de residuos eléctricos y electrénicos por parte de consumidores domésticos en
la Unién Europea

Este simbolo en el producto o en su embalaje indica que el producto no puede eliminarse con el
resto de los residuos del hogar. Por el contrario, es responsabilidad del usuario eliminar este tipo de
residuos en un punto de recogida designado para el reciclaje de componentes eléctricosy
electrénicos. La recogida selectiva y el reciclaje de los residuos de equipos en el momento de su
eliminacién contribuirdn a conservar los recursos naturales y garantizaré el reciclaje de los
componentes de una forma que proteja la salud y el medio ambiente. Si desea mas informacién
sobre dénde puede desechar equipos para que se reciclen, péngase en contacto con las
autoridades locales, el servicio de recogida de basuras o el establecimiento en el que haya
adquirido el producto.
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11 Apéndice

Sistema de alimentacién ininterrumpida (UPS) Uso e instalacién

El objetivo del apagado con el sistema de alimentacién ininterrumpida (UPS) de las impresoras
uPrint SE y uPrint SE Plus3D es evitar la necesidad de mantenimiento y/o dafios en el sistema
apagando de forma segura el sistema en el caso de un corte de corriente imprevisto. Que la
construccién durante un proceso termine correctamente depende de la duracién de la bateria del UPS
seleccionado y de la duracién del corte de corriente.

El usuario deberia seleccionar un UPS con las siguientes especificaciones:

Tiempo de ejecuciéon minimo de 15 minutos a una potencia de salida de 1000 W o 2000 VA
(unos tiempos de ejecucién de >15 minutos podrian ser adecuados dependiendo de la duracién
de los cortes de corriente en el centro).

Tiempo de ejecuciéon minimo de 8 minutos después de la advertencia de bateria baja se ha
disparado.

Potencia de salida “pico” (minimo) de 1500 W.

Interfaz de contacto seco (sin tensién) para el funcionamiento “con bateria” y “con poca
bateria”.

Interfaz de contacto seco que pueda transmitir al menos 100 mA a 12 VCC.

Informacién general

Consulte en las guias de la UPS y de la instalacién del médulo E/S (si se utiliza) y las guias de
funcionamiento las instrucciones para instalar el médulo E/S (si se utiliza) en la unidad UPS, asi
como para conectar la potencia de CA a la UPS y a la impresora 3D. Aunque conectar la
alimentacién de la impresora 3D a la UPS proporcionard alguna proteccién frente a cortes de
corriente, la impresora 3D se apagaré de forma segura si se detecta un funcionamiento “con
bateria” y “con bateria baja”. Siga la informacién de la conexién de la interfaz eléctrica a
continuacion.

Conexion de la interfaz eléctrica

1.

&

Configurar normalmente abierto del relé de contacto seco de E /'S de UPS como se muestra
en la Figure 60 (con conexién de cable-y la configuracion).

Construir una longitud adecuada de UPS para cable de la impresora 3D. Ver Figure 61 para
el pasador hacia fuera.

Conecte el cable del conector de la unidad UPS de la UPS (9-pin DSub) conector en la parte
posterior de la impresora 3D.

o Nota: Asegurese de instalar los tornillos sin fin que sujetan los conectores de
cable a sus equivalentes (no apretar excesivamente)

Siga las instrucciones de instalacién del UPS y de la guia de funcionamiento para ajustar el
“nivel advertencia de bateria baja” en 8 minutos.

Nota: La bateria por defecto bajo Lampara valor de nivel no podran disponer
de tiempo suficiente para garantizar la impresora 3D puede apagar de forma
segura.
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Figura 60 Con conexién de cable-y la configuracién

Conecte al pin 7 del
Impresora 3D DSub conecto
la etiqueta "UPS

N.O. Salida # 1 \ Salida # 1 COM

Conecte al pin 8 del
Impresora 3D D5ub conector
la etiqueta "UPS

N.O. Salida # 2 \ Salida # 2 COM

Lista de piezas — Cable, UPS a impresora 3D

Pieza Cantidad Nomenclatura / Descripcién

Especificacién de materiales

1 1 Conector, alojamiento, enchufe, soldadura de 9 posiciones AMP - 205204-1

2 2% Pin, macho, 2420 AWG AMP - 1-66506-0

3 1 Proteccioén, tamafiol, 9 pines con arandelas AMP - 748677

4 2 Par de tornillos 4-40, estriados AMP - 747784-3

5 1 Cable de XX (longitud necesaria), 2 conductores, ALPHA - 1172C o equivalente
22 AWG

6 1 Manguito de 4,5 pulgadas (115 mm), termorretractil 3M - FP301 o equivalente

1/4 pulgada (7 mm)

Nota: * Es posible que necesite pines adicionales dependiendo de la
configuracion del SAI.
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Figura 61 Diagrama de cableado UPS
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