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Introduccién

El siguiente documento te permite aprender a utilizar la impresora, una guia rdpida de
iniciacion. Lee atentamente el manual completo para asegurarte de hacer un uso correcto. En
Boloberry Tech siempre intentamos tener las impresoras con las ultimas mejoras, puede ser
gue este manual no coincida exactamente con tu modelo de impresora. En caso de duda
contacta con nuestro Servicio Técnico.

e MK 8 Extruder o V6 1.75 mm

e DRV 8825 Arduino Mega + Ramps 1.4

e LCD Display con lector de tarjetas

e Fuente de alimentacion 20 A

e Display en castellano

e Proteccion electrdnica con relé y con caja

e Modelo Prusa P3 Steel Pro

e Precisidn de posicionamiento: Z 0.004mm, XY 0.012mm
e Precisidon de impresiéon 0.1mm

e Velocidad media de 100 mm/s

e Volumen de trabajo 200X200X180mm

e Didmetro extrusor 0.4mm

e Temperatura de extrusor maxima recomendada 300 °

e Temperatura maxima cama caliente 100 ° C

e Entorno de trabajo recomendado 2C > 25 °C-28 °C

e Requisitos de alimentacién 220 V, 240 W, 50Hz, 0.89A
e Conexién USBy tarjeta SD incluidos

e Formato de archivos reconocidos STL, Gcode

e Compatibilidad de Windows XP, Windows Vista, Windows 7, Linux, Mac OX
e Especificaciones CE

ADVERTENCIA: Antes de iniciar con la instalacién, una impresora puede ser peligrosa si
se hace un mal uso, no es un juguete. Sigue las instrucciones de seguridad de la herramienta
acoplada. Y RECUERDA, LA IMPRESORA NO TIENE CEREBRO, PERO TU Si. Boloberry Tech no se
responsabiliza de las consecuencias debidas al uso de la impresora. Es obligatorio leerse el
manual entero para un uso y funcionamiento correcto.
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Menu LCD

e El recuadro verde es el LCD, donde se muestra la interfaz.

e El circulo azul es una rueda que nos permite desplazarnos por el menu. Puede girarse
en ambos sentidos y pulsarse.

e El botén rojo es la parada de emergencia. Una vez pulsado hay que reiniciar la
impresora.

Interfaz principal

D———i ORE: BE
Impresura list.s

=

Temperatura del extrusor (temperatura en extrusor / temperatura deseada).
Temperatura de la cama caliente (temperatura en cama caliente / temperatura
deseada).

Posicion del extrusor.

Velocidad de impresion (FR) en porcentaje.

Porcentaje impreso y tiempo de impresion.

La ultima fila muestra los mensajes de informacidn de la impresora.

N

oun kW

La temperatura del extrusor indica 18°, como la temperatura deseada es de 0° el extrusor estd
parado, no esta calentando. Si se fija una temperatura de 100° en el extrusor en vez de 0°, el
extrusor se calentard hasta esa temperatura. Lo mismo ocurre con la cama caliente.

*La segunda linea indica la posicion del extrusor. Indica los valores de los tres ejes (X,Y,Z).
Como la impresora no ha realizado un “homing” (ir a origen) desconoce la posicidon y muestra
un interrogante.
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El porcentaje de FR (FEEDRATE) nos permite controlar la velocidad de impresién. 100% indica
gue se va a mover con los parametros asignados en el GCODE. Poner el valor al 50% nos
permitira imprimir a la mitad de esta velocidad.

Puedes saber cuanto porcentaje lleva impreso (cuanto GCODE ha leido) en el apartado SD.
También puedes saber cuanto tiempo lleva imprimiendo mirando el reloj de la derecha.

Si giras la rueda desde la interfaz principal puedes controlar la velocidad de impresién. Observa
coémo cambia el FEEDRATE (FR).

Haz clic en la rueda para acceder a los menus y utiliza la rueda para moverte.

e Preparar

o Llevar a origen. Lleva el extrusor a la posicion de origen (“Homing”).

o Nivelar cama. Asistente para nivelar la cama.

o Mover ejes. Mueve el extrusor a la posicion deseada. También puedes extruir
y contraer material (con el extrusor caliente).

o Apagar motores. Corta la corriente a los motores.

o Temperatura. Puedes precalentar a temperatura de PLA y ABS

o Enfriar. Corta la corriente del extrusor y de la cama.

e Control
o Temperatura. Ajustar los valores de temperatura relacionados con la
impresora.
o Movimiento. Ajustar los valores de movimiento relacionados con la impresora.
o Filamento. Ajustar los valores de filamento relacionados con la impresora.
o Guardar. Guardar cambios.
o Cargar. Cargar cambios memorizados.
o Restaurar memoria. Poner ajustes de fabrica.
e SD

o Abrir SD. Abrir un GCODE y empezar a imprimir.

Si se estd ejecutando un GCODE el menu cambia:

e Ajustar
o Velocidad. Cambiar la velocidad de impresion.
Extrusor. Cambiar la temperatura de extrusion.
Cama. Cambiar la temperatura de la cama.
Ventilador. Cambiar la velocidad del ventilador de capa.
Flujo. Cambiar la relacién de flujo. Extruir mas o menos durante la impresion

o O O O

o Cambiar filamento. Cambio de filamento durante la impresion.
e Control

o Movimiento. Variables del movimiento de la CNC.

o Guardar. Guardar cambios.

o Cargar. Cargar cambios memorizados.

o Restaurar memoria. Poner ajustes de fabrica.
e Pausar GCODE. Pausar en mitad de una impresion.
o Detener GCODE. Detener la impresion.



boloberry,_.

Comprobaciones iniciales

Comprobacién manual

Con la impresora apagada, realiza las siguientes comprobaciones: Auglrate de tener la
bandeja de impresidén bien despejada. La superficie de impresidn se coloca centrada con las
pinzas en los laterales superiores e inferiores. No coloques las pinzas en el lado izquierdo ya
gue puede colisionar con el extrusor al realizar un “homing”.

Mueve manualmente el extrusor de izquierda a derecha para comprobar que puede realizar el
recorrido entero sin problemas. Realiza la misma comprobacién con la bandeja, mueve la
bandeja de adelante a atrds y viceversa. Si observas que los movimientos no estan
obstaculizados ya puedes encender la impresora.

Enciende la impresora y comprueba que los finales de carrera funcionan correctamente. Para
ello pulsalos manualmente y observa si se enciende el LED indicador del propio final de carrera
(hay tres en total, uno por eje).

Homing (Ir a origen)

Haz clic en la rueda del LCD para acceder al menu. Selecciona el apartado de PREPARAR y haz
clic en LLEVAR A ORIGEN. Observaras que el extrusor empieza a moverse y se coloca en la
esquina inferior izquierda de la cama.

Precalentar la impresora

Haz clic en la rueda del LCD para acceder al menu. Selecciona el apartado de PREPARAR y haz
clic en PRECALENTAR PLA. Vuelve a la interfaz principal y observa como las temperaturas
aumentan. La temperatura del extrusor ahora debe marcar 190°C y la temperatura de la cama
caliente debe marcar 50°C. Una vez alcanzadas, las temperaturas deben mantenerse alrededor
de esos valores. Si deseas enfriar la impresora (fijar la temperatura a 0 °C, selecciona la opcién
de enfriar en el menu de preparar).
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Cambiar filamento

Siempre que desees retirar o anadir un filamento debes hacerlo con el extrusor caliente a la
temperatura del material. Por ejemplo, si deseas introducir PLA debes ajustar la temperatura
del extrusor a 200 °C (Nunca te excedas la temperatura ya que puede hacer que el extrusor se
atasque).

La bobina

Coloca la bobina en la parte superior de la impresora. Estira manualmente el extremo del
filamento para comprobar que no hay resistencia. El filamento siempre debe partir de la parte
superior de la bobina y pasar por encima del marco de la impresora.

Si deseas guardar un material recuerda que nunca debes dejar el extremo del filamento suelto.
Las bobinas vienen con unos orificios para fijar el extremo del filamento y dejarlo atado. Si
dejas suelto el extremo del filamento puede hacerte un nudo en la bobina. Un nudo en la
bobina es cuando el extremo del filamento pasa por debajo de alguna vuelta del filamento. Si
se te hace un nudo en la bobina, la impresora no podrd estirar filamento y no podras imprimir
correctamente.

Introducir filamento

Para introducir el filamento asegurate de tener calentado el extrusor a la temperatura
correspondiente. Puedes hacer un corte en diagonal a la punta del filamento para hacer que
entre mas facil. También utiliza los dedos para dejar la punta del filamento lo mas recta
posible. De esta forma te serd mucho mas facil introducir el filamento.

V6

Introduce el filamento por el orificio
indicado con una flecha roja.

Utiliza la polea dentada grande para
ayudarte a introducir el filamento. Gira en
sentido horario para introducir filamento
y en anti horario para extraerlo.

Para facilitar el uso, puedes desatornillar
los tornillos indicados con una flecha
negra. Ten en cuenta que estos tornillos
dan la presidén necesaria para empujar el
filamento, asi que una vez introducido el
filamento, vuelve a dejarlos en la posicidn
original (no los aprietes al maximo).
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MK 8

Introduce el filamento por el orificio
indicado con una flecha roja.

Si aprietas con la mano donde te indica la
flecha blanca podras dejar libre el
flamento. De esta forma puedes
introducir y retirar el filamento sin
oposicion del motor.

Recuerda a enderezar siempre la punta
del material para que el filamento se
introduzca debidamente (circulo amarillo).
Puedes observar si se introduce
correctamente desde el lateral del
extrusor.

Retirar filamento

A la hora de retirar filamento sigue las mismas indicaciones que en el apartado anterior. Es
muy recomendable realizar los siguientes consejos para evitar dejar restos de material dentro
del extrusor:

e Antes de retirar el filamento, extruye manualmente (saca filamento por la punta) y
luego retira el filamento.

e Retira el filamento a velocidad constante y con firmeza, no debes pegar un tirdn
brusco.

e Si has retirado correctamente el filamento deberds observar que la punta del
filamento se ha ensanchado. Cuando quieras volver a introducir este filamento
deberas cortar la punta.

e Site ha dejado un hilo largo y fino desde la punta del filamento al extrusor es que has
retirado el filamento demasiado lento.

Calibrar la base

Calibrar la base es una de las tareas mas importantes ya que nos asegura una correcta
impresién. Nos permite ajustar la impresora para que la punta del extrusor se mueva de forma
paralela a la base. Nuestras impresoras ya vienen ajustadas con el eje X completamente
horizontal y calibradas. Puede ser que con el traslado o con el tiempo se descalibre. Asi que
solo asegurarte de tener la base bien ajustada la base.

La inclinacién de la base

Haz clic en la rueda del LCD para acceder al menu. Realiza un “homing” primero. Una vez
hecho el “homing” selecciona Nivelar Cama en el apartado de PREPARAR. Observaras que el
extrusor empieza a moverse y se coloca en la esquina inferior izquierda de la cama. Ajusta el
tornillo debajo del extrusor hasta que la punta del extrusor toque ligeramente la cama. Aprieta
el botdn del LCD para pasar a la siguiente esquina. Realiza el mismo proceso para las cuatro
esquinas. Puedes utilizar un papel para ajustar la altura correcta, coldcalo entre la camay la
punta del extrusor. Si el papel queda atascado entre la punta del extrusor y la cama es que
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estd demasiado apretado. Si puedes retirar el papel sin resistencia tienes que subir la cama
para que apriete el papel un poco.

Para comprobar que has nivelado bien, puedes utilizar un archivo incluido en la SD que se
llama “Test de Calibracion”.

Imprimir el test de calibracidn te va a permitir saber si has calibrado bien la impresora. Este
archivo sélo se puede imprimir con PLA. Si deseas imprimirlo con otro material, ajusta la
temperatura una vez has empezado a imprimir el archivo.

Haz clic en la rueda del LCD para acceder al menu. Selecciona el apartado de Menu de SD y haz
clic en Manuales. Selecciona el archivo CalibracionTEST.gcode para empezar a imprimir.

Utiliza el siguiente esquema para comprobar si has nivelado correctamente en las cuatro
esquinas. Se muestra como queda el filamento desde el extrusor demasiado cerca a la cama
hasta un extrusor demasiado separado de la cama.

1. Si cuando imprimes en una esquina tienes un resultado parecido a este es que tienes
el extrusor demasiado apretado. La punta del extrusor oprime tanto la cama que no
deja salir correctamente el filamento, por esta razén sale por los laterales de la punta y
apenas deja material.

2. Calibracion bien ajustada.

3. El extrusor esta demasiado elevado. El material no estd pegado a la superficie de
impresién.

Puedes ajustar la altura del eje Z con el tornillo que se encuentra al lado del motor del eje X.
Este tornillo es el encargado de tocar el final de carrera. Te permite ajustar la altura sin
modificar la inclinacidn de la base. Bastante Util si cambias la superficie de impresion.

Primera impresiéon 3D
Las impresoras Boloberry incluyen un archivo de impresidn inicial en PLA. En el podras realizar
una impresion de prueba y comprobar los diferentes aspectos de una impresion.
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et al k]

Abrir el archivo

Haz clic en la rueda del LCD para acceder al menu. Selecciona el apartado de Menu de SD y haz

clic en Manuales. Selecciona el archivo Test.gcode para empezar a imprimir.

Retirar la pieza

Para retirar la pieza debes esperar a que se enfrie la base. Extrae la superficie de impresion
(retirando las pinzas) y espera a que se enfrie la superficie. Nunca introduzcas la superficie de
impresion de cristal en un lugar refrigerado, ya que los cambios bruscos de temperatura

pueden romper el cristal. Una vez frio utiliza una espatula para retirar la pieza.

Pieza de testeo
La pieza de testeo imprime el siguiente objeto:

Test Test de voladizos

precision Test
de

angulos

Test
de Piramide
inclinacion
Esfera
inversa
Esfera

Hexagono

e Test de precision. Imprime los siguientes huecos: 0.1mm, 0.2mm, 0.3mm, 0.4mm,

0.5mm, 0.6mm, 0.7mm, 0.8mm, 0.9mm y 1mm.

e Test de voladizos. Imprime puentes con una separacion de: 4mm, 8mm y 16mm.
e Test de inclinacién. Imprime diferentes inclinaciones: 90°, 70°, 60°, 50°, 40°y 30°.

e Test de angulos. Imprime diferentes curvas y angulos.

e Piramide. Imprime una piramide de base cuadrada y diagonal 10mm.
e Esferainversa. Hueco con forma esférica de 5mm de radio.

e Esfera. Media esfera de radio 5mm.

e Hexagono. Hexagono de métrica 4.

*Puedes observar que los angulos de inclinacién inferiores a 45° no se ha impreso con la
misma precision que el resto. Siempre que imprimas con una inclinacién inferior a 45° no

olvides activar las estructuras de soporte en el Cura.



