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Bienvenido

iGracias por elegir una impresora 3DCPI!

Este manual contiene informacion importante sobre la instalacion, el uso y
mantenimiento de las impresoras 3DCPI. Por favor, lea este manual atentamente
antes de utilizar la maquina. Todos los dafios causados por el incumplimiento de las
instrucciones en el proceso de operacion se hara responsable al usuario. Por favor,
haga servir filamento de la marca 3DCPI, o filamento de alta calidad.

Software compatible con Windows, MAC o Linux.

iEsperamos que disfrutes de tu impresora!
Leyenda:

\\@, Icono de consejo, para pistas Utiles sobre la impresora.

& Icono de notas, recordar al usuario prestar la atencion adecuada.

Icono de prohibicion, previene que el usuario realice operaciones no
autorizadas.

Advertencia de peligro:
La temperatura del nozzle alcanza los 400°, NO TOCAR.
La plataforma alcanza hasta 120°, NO TOCAR.
Por favor, verifigue que la impresora estd conectada correctamente a la

corriente.
Por favor, no abrir las carcasas de la impresora para evitar dafios.

>P P

Ambiente de trabajo:

La impresora 3D necesita funcionar en temperatura ambiente entre 15°C y

) | 25°C.
T En caso de no usar la impresora durante un tiempo prolongado, asegurese de
limpiarla y lubricarla bien antes de su uso.
— Conserva de forma adecuada el filamento y manténgalo alejado del polvo y la
humedad.
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Esquema de la impresora 3DCPI-ADDY

Parte frontal y parte trasera de la impresora

Botén de ON/OFF

Zona de Calefaccion
Leds de estado

Puerto USB para Gcodes

Cama caliente (HOTBED)

Pantalla LCD
Paro de emergencia

NoobhwN -
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ADDY .
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Toma de corriente

Filtro Anti-particulas
Husillos guia Z
Alojamiento del filamento
Extraccion aire caliente
Puerto USB PC/MAC
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El cabezal

Nozzle

Cartucho ceramico
Sensor térmico
Ventilador de capa
Heat break

Bloque refrigerador
Ventilador Extrusor
Sensor BLTouch Eje Z
9. Sensor mecanico Eje X

0 SNSROIRERWRID, -

10. Tensor filamento

11. Brazo basculante Filamento
12. Motor extrusor

Alimentador de filamento

Rodamiento

Muelle

Tuerca de presion
Motor

Entrada de filamento
Sensor de filamento
Extrusor

Rueda dentada

»} //}?\\\\\\
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Nota: no todas nuestras impresoras comparten los mismos elementos técnicos, y por lo tanto
A las partes descritas en esta maquina son aplicables s6lo a las maquinas Addy y Ylox.
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Instalacion de hardware

Desempaquetar

Asegurarse de que el embalaje no esté dafiado ni roto.
Se necesitan dos personas para desempaquetar la impresora.

Sacar la impresora, tirando Unica y exclusivamente del marco o sus manetas.

e

Sacar los accesorios, y liberar los ejes X e Y, cortando las bridas de plastico y
desmontando los topes de plastico.

5. Encender la impresora, entrar en el menu “Mover ejes” seleccionar “Auto
home” la plataforma se elevara, ahora se puede sacar el contenido inferior de

la maquina.

f/
.
s

Consejo: apretar @ para “auto home™.
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Pantalla LCD

Pantalla principal

SR N

Calentar el equipo.

Menu de desplazamiento de ejes.
Menu de extrusion de filamento.
Acceso al Pendrive y a los .Gcode.
Pantalla de temperaturas.
Ajustes generales de la maquina.

Para acceder a los diferentes menus basta con pulsar sobre el icono correspondiente,

las diferentes opciones vienen dispuestas de una manera muy grafica y facil de operar.

210 Temperatura Hotend 1
FAIEM Temperatura deseada
200 LM Temperatura Actual

Temperatura HotBed
| 45°C | Temperatura deseada
IR Temperatura Actual

Velocidad de impresion
Velocidad del ventilador de capa
Cantidad de Flujo de plastico
Altura en mm del HotBed

E ' 3
h 4

Pulsando, por ejemplo, sobre el

icono “USB”, accedera a los
archivos del Pendrive, basta con
pulsar sobre el archivo que desea
imprimir

para que el proceso

impresion se lleve a cabo.
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Menu LCD

Precalentar PLA Precalentamiento del nozzle 1

Precalentar ABS

Precalentamiento del nozzle 2

- Precalentamiento de la cama

Precalentar -
caliente

Enfriamiento

Tono Precalentamiento general

T
filamento

Extrusor 2

4

Extarer 2

Auto home

Mover ejes

Tarjeta SD*

Pausar
impresion

Temperatura

' Nivelacion de la cama

Movimiento

. 4
Steps X/mm

"
StepsY/mm
Guardar ajustes
StepsZ/mm
Ajuste de fabrica
e 4
StepsE/mm

Firmware

Opciones disponibles durante la impresion.

Nota: para seleccionar el archivo que desea imprimir inserte el Pendrive en el lector y seleccione
el archivo desde Ment - USB.
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Nivelacion de la plataforma

1. Despues de entrar en el menu de ajustes,
entraremos en el apartado AUTONIVELACION (1).

2. Pulsamos el boton Probe (2). En estos

momentos la maquina iniciara un proceso aprendizaje
de la cama de impresion.

3. Cuando haya dejado de moverse, nos
aseguraremos que la auto nivelacion esta activada (3).

4. Volvemos atras y le damos a guardar (4).

5. Si al iniciar la impresion observamos que el plastico no se adhiere bien a la
cama, ajustaremos el valor de Ajuste fino de Z (5), un valor mas alto, hara que
el Hotend esté mas cerca de la cama, si el nUmero es mas pequefio, la cama se
alejara. La distancia de separacion mas adecuada es la de una hoja de papel.
Hacer los ajustes en pasos de 0.1.

6. Este valor se aconseja no tocar.

NOTA: Después de cada cambio, pulsar GUARDAR. De no ser asi, al apagarse la
maguina, toda informacion o ajuste, se perdera.
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Cargar filamento

1. Calentar la boquilla.

2. Enderezar el filamento e introducir en el tubo de color blanco hasta el final.

3. Aflojar el tornillo de compresién, e introducir el filamento en el extrusor,
empujarlo hasta llegar al nozzle, hasta que se derrita y salga de la boquilla de

forma fluida.

4. Apriete el tornillo de compresion.

& Nota: Apretar correctamente la tuerca del extrusor, de ello dependerd la

manera en la que fluye el filamento por la boquilla.
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Cambiar el filamento

-. 1. Precalentar la maquina, entrar en el mend
-. “Filament” — “unload filament”, y seleccionar la

boquilla que quiere cargar.

2. Esperar a que el nozzle se caliente a la

temperatura adecuada.

3. Después de haberse calentado la boquilla, el
extrusor enviara filamento hacia la boquilla y

después procedera a extraer el filamento.

Camara Caliente

Tanto Addy como Ylox, poseen un sistema de
climatizaciéon para mantener en todo momento una
temperatura constante en el interior de la maquina,
bien sea para no acumular calor (en el caso del PLA)
o evitar el enfriamiento de capas (ABS).

Estos ajustes SOLO pueden efectuarse
directamente en la maquina desde su pantalla.

De manera predeterminada esté apagado, teniendo
como valor 0, pero esto puede modificarse
variando este valor:

Nota importante: Nunca superar los 60°C en la CAMARA CALIENTE

Atencidn: Prohibido cargar filamento sin que el nozzle esté suficientemente caliente.

Consejo: para extraer a mano el filamento calentar el nozzle, y cuando este caliente

A punto de fundir, tirar rdpido para sacarlo antes de que funda.
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Mantenimiento

Retirar la grasa antigua con un trapo y alcohol de todas las zonas moviles (
guias y rodamientos)

Poner pequefias cantidades de grasa liquida en las guias, y mover estas de
principio a fin de manera suave para lubricar los cojinetes en su parte interior,
si fuese necesario, volver a poner un poco méas hasta comprobar que en la guia
queda una fina pelicula de la grasa.

Si se ha puesto més grasa de la cuenta y caen gotas, repetir todo el proceso.
Limpiar los pifiones y poleas de los extrusores, con la ayuda de aire
comprimido y un cepillo pequefio.

Limpiar el cristal del hotbed con un trapo y limpiacristales, evitando mojar
ninguna parte mas de la maquina.

A Nota: No afiada lubricante en gran cantidad.

Imprimir PLA'y ABS

Nozzle Cama Cama Adhesion Ventilador de capa Impresora
encendida cerrada
PLA | 200°C | 45-60°C Opcional Laca/Kapton (op) Max. 100% Se puede abrir
ABS | 240°C | 90-100°C | Siempre Laca/Kapton (op) Max. 50% Siempre

& Nota: estos datos son orientativos, en diferentes circunstancias ambientales, los datos pueden
variar.
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Colocacion de la cinta Kapton

Aungue nosotros aconsejamos utilizar las lacas adhesivas especiales para
la impresién 3D, aqui le aconsejamos como instalar la cinta Kapton:

1. Primero limpie la cama.

2. Pegue lacinta a la plataforma.

3. Use una espatula o regla para
evitar burbujas.

4. Agujerear las burbujas que
hayan salido.

==/~ Consejo:Colocar la cinta Kapton
"= con la superfie en frio.
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Cambiar el fusible

L gy
150623 02080-00-0616

Abra la bandeja del fusible Cambiar el fusible

/I Nota: por favor, utilice fusibles de 10A
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Preguntas frecuentes

Solucion de los problemas con el Hardware

1. ¢Pantalla “MINTEMP”?
La temperatura ambiente es demasiado baja, o sensor de temperatura

esta dafiado, por favor, mantener la temperatura del ambiente sobre los 20°C.

2. ¢Pantalla “MAXTEMP”?
La temperatura del nozzle o de la cama es demasiado alta, o sensor de
temperatura esta dafiado, por favor, mantenga la temperatura de estas piezas

a un intervalo adecuado.

3. ¢Problemas con la conexion USB?
Por favor, utilice en puerto correcto de conexion y la velocidad de
transmision de la informacion (250000) o cambie el cable del USB por uno mas

corto. Verifique que tiene los drivers instalados en el ordenador.

4. (Elnozzle se calienta de forma muy lenta?
La temperatura ambiente es demasiado baja o el cartucho cerdmico

esta danado.

5. ¢Cabezal de impresion atascado?

Limpie el nozzle y el extrusor.

6. ¢El cabezal no se puede mover?
Puede que sea porque el motor paso a paso o la correa estén dafiados,

una falta de lubricacion o deformacion de las varillas calibradas.

7. ¢El cabezal golpea el marco?
Fallo en el circuito, fallo en el final de carrera o los carros no entran en

contacto con el final de carrera.
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8. ¢No puede encenderse?
El interruptor de alimentacion estd roto o el fusible estd quemado.

Compruebe si el adaptador esta bien enchufado.

Soluciones de los problemas de impresion

1. ¢Como establecer la temperatura del nozzle?
Cada filamento imprime una temperatura distinta, por ejemplo:
PLA: 190° - 210°C
ABS: 230° - 250° C
Tiene que dejar un margen de tiempo para calentar el filamento, una
velocidad mas rapida de impresion, necesita la temperatura mas alta, para una
impresion de 60mm/s se necesita una temperatura de + 10°C. Al mismo

tiempo, un espesor mas elevado, necesita una temperatura mas alta.

2. ¢COomo ajustar la temperatura de la cama caliente?
El propdsito general de la cama caliente es evitar el warpping, el PLA
necesita de 45 a 60 °C y de 902 100°C para el ABS, debido a la temperatura
ambiente, a menudo se tiene que subir la temperatura, que no tiene que

superar los 120°C.

3. ¢Lapiezano se pega a la plataforma?
Por favor, cologue cinta adhesiva a la plataforma. Otra raz6n para que
esto suceda puede que sea porque el nozzle esta demasiado lejos de la cama, o
porque el fondo de la pieza no es plano. Calibre bien la cama, emplee laca y en
caso de que la superficie de la pieza sea reducida, emplee alguna de las

opciones de adhesion (Brim o Raft).

4. ¢Salida de menos filamento en la primera capa?
Puede que sea porque la distancia entre el nozzle y la plataforma sea

demasiado corta, calibre la cama adecuadamente.
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5. ¢Por qué no sale filamento del nozzle?
La tuerca del extrusor no esta suficientemente apretada o demasiada
apretada, la temperatura de impresion es demasiado baja, el alimentador del

filamento no funciona de forma correcta o atasco del nozzle.

6. ¢Como prevenir el warpping en la pieza?
Incrementar la temperatura de la cama caliente, utilizar buena laca,
cinta de carrocero o kapton, reducir la ventilacion interna o usar las opciones

de adhesion de Brim o Raft.

7. ¢Cudl es la distancia adecuada entre el nozzle y la plataforma?

La distancia en teoria debe ser de 0,2 pero no existe una plataforma
completamente plana, asi que la distancia debe ser £0.1mm. Finalmente, a la
hora de imprimir si se coloca demasiado cerca, se atascara lo boquilla, y si se
coloca demasiado lejos la pieza no se pegara a la plataforma.

Puede que llegue un punto donde la cama que casi calibrada pero en
una esquina este demasiado ajustada y no salga la cantidad de filamento
adecuada, observara, en este caso que en siguientes pasadas de la boquilla sale
el exceso de material que antes no se ha depositado. Para una buena impresién
es imprescindible una buena calibracion y una primera capa bien adherida a la

superficie de trabajo.

8. ¢Como determinar que la temperatura es demasiado alta?
Si la temperatura del PLA es demasiado alta pasara a estado liquido, el
ABS puede generar carburos que pueden obstruir el nozzle. Si estas
imprimiendo a una temperatura demasiado elevada apreciaras deformaciones

en las capas y acabados irregulares.

9. ¢Por qué razones se causa el bloqueo del nozzle?
Impurezas del filamento, polvo, mala conductividad térmica entre el nozzle y el

bloque de calentamiento, etc...
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

La superficie de la pieza se agrieta.
La capa es demasiado alta, la velocidad de impresion es demasiado alta

0 baja temperatura de impresion.

¢Como imprimir una pieza pequefa?

Para que se puedan imprimir las piezas pequefias de forma correcta, se
tienen que poner varias piezas a imprimir a la vez para aumentar el tiempo
entre capas y que no se deposite filamento sobre una capa aun caliente y

demasiado rapido, esto deformaria la pieza.

¢ Pieza de dos colores no alineados?

Ajustar el desplazamiento del segundo nozzle en ajustes de la maquina.

¢Un cabezal arrastra lo impreso por el otro?

Alinear ambos nozzles en direccidn vertical.

¢Arrastramiento del filamento en la pieza?

Permitir la retraccion del filamento, y especificar una velocidad de
retraccion y distancia apropiadas. Si persiste el problema tal vez se deba a la
temperatura de impresion, pruebe bajando la temperatura 5°C para ver si se

aprecia alguna diferencia.

¢Tarda mucho tiempo en alcanzar 100°C la cama caliente?

Cierra la impresora para evitar corrientes de aire, ademas baja la cama
caliente a tope, esto reducira considerablemente el tiempo que emplea en
calentar la cama.
¢Las dimensiones de la pieza no se ajustan correctamente?

Si este problema es en un eje, pruebe a calibrar los pasos/mm de cada

motor. Aconsejamos consultar previamente a realizar el calibrado.
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En caso de querer llevar a cabo el calibrado de los pasos por milimetro
se trata de introducir un nuevo valor en el apartado de settings de la maquina.

Para obtener los nuevos valores hay que medir una pieza y dividir la
medida tedrica entre la medida real tomada con un pie de rey. El valor
obtenido multiplicarlo por los pasos/mm del eje a calibrar. Este proceso
también es aplicable al motor del extrusor, bastaria con extruir 100mm de

filamento medir la cantidad de filamento a la salida del motor.

Esperamos que esta guia le haya sido de utilidad y que disfrutes de tu maquina

y sus impresiones.

Ante cualquier duda contacte con nosotros, estaremos encantados de ayudarte
a solucionar cualquier incidencia o problema de impresion.
Puede contactar con nosotros a traves de nuestro email: 3dcpi@3dcpi.com , 0 a

través del teléfono: +34 930027951.
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