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Capitulo 1 Introduccion @J

Este manual de usuario esta disenado para comenzar bien su
experiencia con la Impresora 3D CoLiDo DLP.

Entre los Capitulos 1y 5, puede aprender conocimientos basicos sobre
la Impresora 3D CoLiDo DLP: como desembalarla con seguridad, como
configurarla correctamente. Entre los Capitulos 6 y 10, puede aprender
como enfocar el proyector, como calibrar la plataforma, coémo rebanar
los archivos, como imprimir y solucionar errores.

Bienvenido al mundo de la Impresora 3D CoLiDo DLP.

Seguir este manual le ayudara a comprender completamente la
impresora y crear productos increibles.
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Capitulo 2 Seguridad y legislacion @J

Seguridad

Por favor, lea y siga las advertencias de seguridad contenidas en este
manual.

1. La Impresora 3D ColLiDo DLP solo utiliza el adaptador de corriente
provisto por CoLiDo, en caso contrario, corre riesgos de seguridad como
dafnos en la impresion e incluso peligro de incendio.

2. La Impresora 3D CoLiDo DLP tiene una ligera radiacion porque utiliza
tecnologia de procesamiento de luz digital. No mire directamente a la luz
durante el proceso de impresidén para evitar dafos oculares, ya que la
intensidad de la luz de la impresora es mucho mayor que la de la luz visible.
Se recomienda utilizar proteccién ocular opaca.

3. La Impresora 3D CoLiDo DLP utiliza foto-resina (Fotopolimero), el cual
es un material quimico. ElI material incluye muchos quimicos reactivos e
incluso iones de material pesado, lo cual supone un riesgo para la
seguridad.

4. No utilice la Impresora 3D CoLiDo DLP cerca de agua ni la exponga a la
luz solar directa durante largo tiempo, ya que danara la impresora. La
humedad para el funcionamiento de la impresora es de entre el 20% vy el
80% vy la temperatura de funcionamiento es entre 15° y 32°C, o la calidad
de la impresion se vera afectada.

5. Durante el uso de la Impresora 3D CoLiDo DLP y de la foto-resina, por
favor utilice guantes de latex (no incluidos) y mascara de gas (no incluida),
e incluso proteccion ocular opaca y bata de laboratorio para evitar dafios en
el cuerpo. Si toca la foto-resina, por favor limpiese con desinfectante de
manos y agua. Ademas, no coma ni beba durante el proceso de impresion.
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Capitulo 2 Seguridad y legislacion @J

Interferencia de radio y electromagnetismo

La impresora ha sido analizada y certificada para complacer las restricciones
FCC Parte 15, la cual trata de instalaciones digitales de Clase B.

La restriccion esta disefiada para proveer de proteccion razonable contra
interferencias dafinas en areas residenciales cuando se instala la Impresora.

La impresora también generara, utilizara y radiara energia de frecuencia de
radio. Si la impresora no esta instalada y utilizada segun las instrucciones del
manual, puede provocar interferencias dafinas a las comunicaciones por
radio.

Sin embargo, no hay garantia contra las interferencias si la impresora se
instala en un ambiente especial. Si la impresora causa interferencias daninas
al receptor de radio o television, lo cual puede determinarse encendiendo y
apagando la impresora, se le sugiere al usuario adoptar uno o varios de los
meétodos enumerados a continuacion para eliminar la interferencia:

1. Cambie la orientacion y localizacion de la antena receptora.

2. Incremente la distancia entre la Impresora y el dispositivo receptor.

3. Conecte la Impresora y el dispositivo receptor de forma separada con dos
tomas de corriente y distintos circuitos de alimentacion.

4. Busque ayuda del distribuidor de la impresora o un técnico experimentado
en radio/TV.
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Capitulo 3 Especificaciones

0,

Impresion

Tecnologia de impresion:
Procesamiento digital de luz
Dimensiones de construccion:
100*79*150mm

Resolucién: Z: 0.05mm

Foto-resina: Fotopolimero

Electricidad

Temperatura de almacenamiento:

0°C ~ 32 °C [32 °F~ 90 °F]

Temperatura de funcionamiento:

15°C ~ 32 °C [60 °F~ 90 °F]

Voltaje de entrada: 100V~240V 50/60HZ
Potencia: 280W

(Proyector 240W e Impresora 40W)

Software

Paquete de software: PRDLP

Tipos de archivos admitidos:

STL, .OBJ, .PRL, .PRJ

Sistema operativo: WINDOWS 7 y superior
Conexion: USB

Mecanica

Marco: Acero
Soporte XYZ: Acero

Dimensiones

Tamafo de la impresora: 380*410*520mm
Tamano del paquete: 540*500*900mm
Peso neto: 28Kg

Peso bruto: 40Kg

Equipo informatico
requerido

PC de 1GHz o mayor

Procesador de 32-bit (x86) o de 64-bit
RAM de 4GB

Resolucién de pantalla: 1024x768
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Capitulo 4 Tecnologia de impresion @J

La Impresora CoLiDo 3D utiliza la tecnologia de procesamiento de luz digital

(DLP), expone la foto-resina utilizando el proyector para crear el objeto 3D
capa por capa.

El archivo 3D disehado se convierte en un comando de la Impresora CoLiDo
a través del software y es enviado a la Impresora CoLiDo via cable USB para
imprimir a través del software de control.

& Colipo DLP 2.0
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Capitulo 5 Configuracion de la impresora CoLiDo DLP @J

Antes de configurar la Impresora ColLiDo DLP, tenga en cuenta que la
impresora ha sido inspeccionada y empaquetada cuidadosamente en la
fabrica.

Esperamos que se tome el tiempo necesario para desempaquetarla con
cuidado y configurarla.

5.1 Desempaquetar la Impresora CoLiDo DLP

A PRECAUCION: Coloque la impresora CoLiDo DLP en una habitacion
separada con sistema de extraccion de aire, en vez de
una oficina o ambiente del hogar.

A PRECAUCION: La impresora CoLiDo es pesada, desempaquétela con
cuidado.

A PRECAUCION: No desgarre nada en el momento de desempaquetar
y configurar la Impresora CoLiDo. Puede dafiar la
impresora.

ﬂ En el momento de abrir la impresora, coloque la caja de la impresora en
una superficie seca y plana.

g Saque todos los accesorios de la caja de la impresora.
Por favor, consulte la lista de accesorios en la siguiente pagina.
NOTA: En caso de que falte algun accesorio, por favor, envienos un
correo electronico con el numero de serie de la impresora, nombre
y cantidad del accesorio que falte a soporte@colido.es

La impresora CoLiDo esta desempaquetada. Por favor, guarde el material
de embalaje con cuidado. Puede ser reutilizado en el futuro para evitar
dafios innecesarios durante el transporte.

NOTA: Por favor, guarde con cuidado todo el material de embalaje,

A como la caja y la gomaespuma, ya que debera ser empaquetada en
su embalaje original cuando devuelva la impresora para hacer trabajos
de mantenimiento o reparacion y asi evitar dafios innecesarios durante
el transporte.
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5.2 Lista de Accesorios @J

Foto-resina (Fotopolimero)......._....................__ @
1 dispositivo de memoriaUSB........._........._ y

2 Cables Eléectricos..................._..__

3 Cables USB (conun CD) ...

1 juego de herramientas ...

1 lamina de Patrondemalla...._.........___.....__ .

1 cajadelimpieza ... ﬁi
Adaptador ... —

Contenedor de resina. ... @
Proyector. ... ‘ ()] ‘
| __

Plataforma de impresiéon.._.......................
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5.3 llustracion de la estructura de la impresora 3D CoLiDo DLP r()J

ﬁ W

Puerta Frontal ——1—
L
R Gcouse DLP 2.0 g Agarradera
I Plataforma
-/
% Contenedor de Resina
& Ceouser pip 2g éj
M/
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5.4 Configuracion de la Impresora 3D CoLiDo f()J

5.4.1 Desempaquete el proyector

r

5.4.2 Coloque el proyector en el cajon deslizable de la impresora

Saque el cajon deslizable de la parte
trasera de la impresora.

Instale el proyector en el cajon.
Recuerde: las bases del proyector deben
estar correctamente insertadas en las
ranuras del cajon deslizable.

Instalacion terminada.
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5.4 Setup CoLiDo DLP Printer f()J

5.4.3 Conecte el proyector a la impresora y al ordenador con el cable USB.

Cable 1 @ A\ | Cable 2

2 piezas de Cable Proyector USB 1 Cable USB de Impresora

Conecte el cable USB del
proyector al proyector y al
Puerto 2 de la impresora.

Conecte el Cable Proyec-
tor USB 2 al proyector y al
ordenador.

Conecte al Cable USB de
la Impresora al Puerto 1
de la impresora y al
ordenador.
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5.4 Setup CoLiDo DLP Printer f()J

5.4.4 Encendido de la impresora y del proyector

Conecte el cable de corriente al proyector.

Conecte el cable de corriente al adaptador,
conecte el adaptador al puerto DC de la
impresora.

Enchufe la impresora y el proyector.

f'} NOTA: Asegurese de que el enchufe
de la impresora esta en posicion “O”.

Encienda la impresora cambiando a la
posicion “I”

f'f NOTA: El proyector esta enchufado y
encendido.
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5.5 Instalar el software PRDLP @J

5.5.1 Preparacion del ordenador

1. 1. Cambie la configuracion de reposo y proyeccion. “Panel de control” —
“Hardware y Sonido” — “Opciones de energia” — “Cambiar la configuracién del
plan de energia”, seleccionar todas las opciones a “Nunca”, luego seleccionar
“Guardar cambios”.

!|9 <« Hardware and S5ound » Power Options » Edit Plan Settings - | ¥4 I Search Control Panel

Change settings for the plan: Balanced

Choose the sleep and display settings that you want your computer to use.

ﬁ On battery J Plugged in
O Dimthe display: eve 7] [Never 7 NOTA: El ordenador no puede
@ Tumottthedipiy: | [Never o] [Newer -] estar en modo suspension de
® putthe computertoseer] [N o] e -] pantalla durante la impresion,
% Adutpnbignees O 0 @ 0 U & si no la impresion se detendra.

Change advanced power settings

Restore default settings for this plan

Save cha Cancel
[T

2. Configurar resolucion de pantalla. (Debe coincidir con la resolucion del
proyector) “Panel de control” — “Apariencia y Personalizacion” — “Ajustar
resolucion de pantalla®, seleccione la resolucion “1024 x 768", luego
seleccione “Aplicar” y “OK”.

|| <« Appearance and Personalization » Display » Screen Resolution - | *4 I Search Control Panel
é e

Change the appearance of your display

el

Display: 1. Mobile PC Display ~

Resclution:

Qrientation: Landscape h

Advanced settings

Connect to a projector (or press the 8§ key and tap P)
Make text and other iterns larger or smaller

What display settings should I choose?

oK Cancel [ Apply |
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5.5 Instalar el software PRDLP f()J

5.5.2 Instalar el software de funcionamiento

Encuentre el software “PRDLD Setup.exe” en la memoria USB, haga
doble clic para comenzar. (Se le preguntara “; Quiere permitir al siguiente
programa realizar cambios en su ordenador?”, por favor, seleccione “Si”
para continuar la instalacién).

Welcome License Agreement
Yelcome to the installer for PROLP ¥1.00,R1.11. Pleaze read the follewing license sgresmant carafully.

It iz strongly recesmended that you exit all
Tindows programs before continuing with this
installation Software License Agreeaent b

If you have any other programs running, please Print=Rite Unicorn Image Products Co.,Ltd . ColLiDo PROLF Software |=
click Cancel, close the programs, and run thiz
setup again

Otherwisze, click Next to continue END-USER LICENSE TERMS

You have purchazed s Print-Rite Colide FEDLP 3D printer snd the Colille
PEDLF Software along with it. The Sofiware is owned by and remains the
property of Frint-Rite Unicorn Image Froducts Co.,Ltd, is protected by
international copyrights, wnd iz transferred to the original purchazer and
any subseéquent owner of the Frint-Rite Colido FROLF 3D printer for their
uze only on the license termz zet below. Opening the packaging and/or

| K

— ——— —— ] —

Seleccione “Siguiente”. Seleccione “Acepto los términos y
condiciones de este acuerdo de licencia’
y luego seleccione “Siguiente”.

Lo 4 3

Serial Number Serial Husber

Entar your zerial nuaber and click Naxt to continue. Enter your zerial number and click Naxt to continus.

Serial Humber: 4 X - Serial Nuaber:

0000000000000 00000
[ <heek [CHas ) gemca |

Abra el archivo PRDLP_sn_en.txt de la Pegue el nimero de serie en el didlogo de
memoria USB, seleccione y copie uno de instalacion del software, luego seleccione
los numeros de serie del software. “Siguiente”.
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5.5 Instalar el software PRDLP @

User Information Installation Folder
" Enter youwr user information and click Next to continue. Whare would you like FROLF to be inztalled?

The software will be installed in the folder listed belew. To select a
different location, either type in a new path, or click Change Lo browse for
an existing folder.

Install FROLF to:
D \Prograa Files\PROLP

Space required: 15.4 MB
Space available on selected drive: 92 03 GB

Introduzca su nombre y el de la compaiiia, Seleccione una ubicacion para instalar el
luego seleccione “Siguiente”. software, luego seleccione “Siguiente”.

Shortcut Folder Ready to Install
¥hare would you like the shorteutz to be inztallad? You ars now ready to inztall FRODLP V1. 00, R1 11

The shorteut icons will be created in the folder indicated below. If you The installer now has enough information to install PROLF on your computer.
don’ t want to use the default folder, you can either type & new name, or
select an existing folder from the list. i g )
The follewing settings will be used:

Shorteat Folder Install folder: D:\Frogram Files\FRILF

FROLP = Shortcut folder: FROLP
Fleaze click Next to proceed with the installation

@ Install shorteuts for current user only
Make shorteuts available to all users

e (o)) e

Seleccione “Siguiente” Confirme la informacién, luego seleccione
“Siguiente”.

Installing PRODLP

Flease wait...

Installation Successful
The PROLF V1.00,RI. 11 instellation is complete.
Thank you for choosing FRDLF!

Please click Finiszh to exit this inzteller.

Inztalling Files...
D:\Program Files\PROLP\QtGuid. d11

Si aparece un mensaje del antivirus, por Seleccione “Terminar”.
favor, autorice la operaciéon puntualmente.
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Capitulo 6 Enfoque del proyector, ®
Calibracion de la plataforma de impresion @J

6.1 Enfoque del Proyector

6.1.1 Coloque el contenedor de resina en la impresora

Deslice el contenedor de resina en la impresora. (Como en la foto)

NOTA: Orientacion del montaje del contenedor: Los bordes protuberantes del
contenedor miran hacia adelante.




Capitulo 6 Enfoque del proyector, ®
Calibracion de la plataforma de impresion @J

6.1.2 Haga doble clic en para abrir el software.
NOTA: La impresora se conectara con el ordenador automaticamente
mientras se abre el software.

6.1.3 Seleccione “ajustes” y haga clic en “calibrar proyector...”

Calibrate Build Table...
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6.1 Enfoque del Proyector f()J

6.1.4 Por favor, lea cuidadosamente los siguientes pasos para comenzar la

calibracion. Marque la casilla en frente de cada paso tras confirmarlo.

NOTA: Durante la calibracién, puede que el proyector
tarde unos momentos en proyectar la imagen.

Paso 1: Seleccione la resolucion de pixeles XY que desee.

NOTA: La resolucion de pixeles XY que acepta esta
impresora es de 100 micras.

Calibrate the Projector for the desired XY Pixel Resolution

The purpose of Projector Calibration is to ensure the projected image is focused and the projected pixels match the selacted
XY pixel. This is acomplished by projecting a grid pattern onto & printed grid template and adjusting the position, zoom and
focus of the projector until the projected grid image matches the paper grid template.

This printer version can only be set to 100 microns XY pixel resolution..

Ensure the projector is conmected via VGA or HDMI cable and display is set to “Extened” mode.

Projector Connection Status: Buemut.{ox l’hqﬂ‘ylmtw

Step 1 - Select the desired XY Pixel Resolution: I 100 microns VII

Step 2 - Ensure the resin container is in place and the Build Table is removed.
[ ] Step 3 - Ensure the projector is placed in the slider case of the printer.

NHote: The next step may take a few minutes as the projector warms up.

tSlep 4 - Click to power up the projector, reset the printer and open the resin container.

Status: Ready... | Cancel
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6.1 Enfoque del Proyector

Paso 2: El contenedor de resina debe estar colocado en su lugar y la
plataforma de impresion retirada. Seleccione la casilla del paso 2 para
avanzar al siguiente paso.

Calibrate the Projector for the desired XY Pixel Resclution

The purpose of Projector Calibration iz to ensure the projected image iz focused and the projected pixels match the selected
| XY pixel. This is acomplished by projecting a grid patterm onto a printed grid template and adjusting the positiomn, zoom and
| focus of the projector until the projected grid image matches the paper grid template.

This printer verszion can only be set to 100 micronz XY pixel resolution..

Ensure the projector is comnmected via VGA or HDMI ceble and display is set to "Extened” mode.

Projector Conmection Status: Disconnected or Primary Monitor
Step 1 - Select the desired XY Pixel Resolution: |IDﬂ microns ¥
Step 2 - Ensure the resin container is in place and the Build Table is removed

Stlp' 3 - Ensure the projecior is placed in the slider case of the printer.

Fote: The next step may take a few minutes as the projector warms up.

E_Slep 4 - Clack to power up the projector, reset the printer and opan the resin container. |

Status: ﬁ.qiy. e

Paso 3: El proyector debe estar situado en el cajon deslizable de Ila
impresora. Seleccione la casilla del paso 3 para avanzar al siguiente paso.

Calibrate the Projector for the desired XY Fixel Resolution

The purpose of Projector Calibration is te enzure the projected image iz focused and the projected pixels match the zelected
XY pixel. This is scomplished by projecting a grid pattern onto & printed grid template and adjusting the poszition, zoom and
focus of the projector until the projected graid image matches the paper grid template.

This printer version can only be set to 100 microns XY pixel resolutiom..

Ensure the projector is connected wia VGA or HOMI cable and display is set to “Extened” mode.

Projector Connection Status: Disconnected or Primary Monitor
Step 1 — Select the desired XY Fixel Resolution: :100 microns -'|

[¥] Step 2 — Ensure the resin container is in place and the Build Tabls is removed

[#]Step 3 — Ensure the projector is placed in the slider case of the printer.

Hote: The mext step may take a few minutes as the projector werms wup.

[step 4 - Click to power up the projector, xeset the printer and open the resin contsiner. |

Evotoe L A O L LIIC L2111 1LC, ] | | Cancel I

Status: Ready. ..
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6.1 Enfoque del Proyector @J

Paso 4: Seleccione encender el proyector, reinicie la impresora y abra el
contenedor de resina. Tras seleccionar este paso, por favor espere unos
minutos para que se prepare el proyector.

ir I ——— 1
il ) Calibrate XY Resolution (Projector) ——— 5

Calibrate the Projector for the desired XY Pixel Resolution

Una vez esté listo el proyector, la pantalla del PC mostrara el patrén de malla
siguiente:

4 N
NOTA:

No se debe colocar el
puntero del ratén en la
imagen de la malla del
ordenador
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6.1 Enfoque del Proyector @J

6.1.5 Cuando el brazo donde se coloca la plataforma de impresién descienda, el
proyector mostrara el patrén de malla en el fondo del contenedor.

Coloque la lamina del patrén de malla en el contenedor para compararlo con el
patron proyectado.

Soporte de la Plataforma

Patron de malla proyectado

Lamina del patron de malla

Condicion estandar de enfoque:

El patrén de malla proyectado es claro y se superpone completamente con
la lamina del patron de malla.

Si no se cumple la condicion estandar de enfoque, el proyector debe ser
ajustado.

Ajuste 1: Empuje y tire del cajon deslizable manualmente y mueva suavemente
el proyector hacia adelante y hacia detras.




®

6.1 Enfoque del Proyector f()J

Ajuste 2: Presione el cursor arriba y abajo, asegurese de que el patron del
proyector es rectangular en vez de trapezoidal.

Ajuste 3: Mueva el anillo de zoom del proyector, asegurese de que el patron
expuesto es claro.

NOTA:

1. La lampara del proyector es extremadamente brillante. Demasiado contacto
visual puede causar danos oculares.

. No coloque el proyector y la caja deslizable en una superficie irregular.

. Evite utilizar el proyector cerca de agua, luz solar directa, o cerca de un
dispositivo de calor.

. No coloque objetos pesados encima del proyector.

. Mantenga el proyector lejos de lamparas fluorescentes para evitar un mal
funcionamiento causado por interferencias.

W N

(O) N

6.1.7 Una vez esté correctamente el enfoque del proyector, quite la [amina de
patron de malla y siga los pasos de todo el proceso. Haga clic en el boton
izquierdo del raton y seleccione “Intro” para apagar el patrén en la pantalla.
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6.2 Calibracion de la plataforma r()J

6.2.1 Abra el software de control, seleccione “Ajustes”, haga clic en “Calibrar
plataforma de impresion”.

Materials Catalog...
Printer Cycle Settings...

Calibrate Build Tabla.,

-..

6.2.2 Lea cuidadosamente y siga todos los pasos. Marque la casilla de cada
paso para pasar al siguiente hasta que finalice la calibracion de la
plataforma de impresion.

&) Calibration - Build Table — (aBa] )
Calibrate the Build Table to the flush with the PDMS resin container floor

The purpose of the Build Table Calibration is to ensure the Build Table is flush against the PDMS floor of the resin container when
commanded to the “zero” height position.

This calibration should be performed when a mew container is put into service.

[7] Step 1- Ensure the resin container is installed

[]Step 2 - Loosen all four build table adjustment screws using & wrench and install it on the arm.

{ Step 3 - Click here to command the printer to locate the Home position (the Arm will move!) l

[ Step 4 - Click here to command the printer to lower the build table to “zero” ]

[ ] Step S - Ensure the bottom of the build table iz =zitting flat on the resin container.

[ ] Step B - Tighten all four build table adjustment screws.

[ Step T = Click here to command the printer to lift the arm. l

ol Step 8 - Fully tighten all four screws.

Status: Ready... Cancel
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6.2 Calibracion de la plataforma

Paso 1: El contenedor de resina debe estar instalado.

Calibrate the Build Table to the flush with the PIMS resin container floor

The purpose of the Build Table Calibration is to ensure the Build Table is flush against the FIMS floor of the resin container when
commanded to the “zero” height position.

This calibration should be performed when a new container is put into service.

(/] Step 1- Ensure the resin contsiner is installed.

[ Step 2 - Loosen all fouwr build table adjustment screws using a wrench and install it on the arm,

[ Step 3 - Click here to command the printer to locate the Home position (the Arm will move!)

I Step 4 - Click here to command the printer to lower the build table to “zero”

D Step 5 - Ensure the bottom of the build table 1s sitting flat on the resin container.

[]Step 6 - Tighten all four build table adjustment screws.

[ Step T = Click here to command the printer to lift the arm.

m Step 6 - Fully tighten all four screws.

Status: ﬁﬁ-h

Marque la casilla del paso 1 y continue al siguiente paso.

Paso 2: Afloje los cuatro tornillos de ajuste de la mesa de construccién
utilizando una llave Allen e instalela en el brazo de impresion.

'@ Calibration - Build Table

Calibrate the Build Table to the flush with the PDMS resin container floor

The purpose of the Build Table Calibration is to ensure the Build Table is flush against the PDMS floor of the resin container when
commanded to the “zero” height position.

This calibration should be performed when a mew container is put into service.

(V] Step 1~ Ensure the resin container is installed.

[7] Step 2 - Loosen all four build table adjustment screws using a wrench and install it on the arm.

l Step 3 - Click here to command the printer to locate the Home position (the Arm will move!)

[ Step 4 - Click here to command the printer to lower the build table to “zero”

E] Step 5 - Ensure the bottom of the build table is sitting flat on the resin container,

[]Step 6 - Tighten all four build table adjustment screws.

{ Step T - Click here to command the printer to lift the arm.

D Step 8 - Fully tighten all four screws.

Status: R;:iﬁ-.n




6.2 Calibracion de la plataforma @J

Gire la perilla de la plataforma de impresion para aflojar. Afloje los 4 tornillos

con una llave Allen para mover plataforma de impresion hacia arriba o hacia
abajo.

Perilla
Superior

Coloque la plataforma de impresion en el brazo de impresion. Ajuste los dos
pines de ubicacién sobre la plataforma de impresion a la ranura del brazo de

impresion, luego gire la perilla superior para apretar la plataforma de impresion
al brazo de impresion.

Pin de ubicacion
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6.2 Calibracion de la plataforma

Marque la casilla del paso 2 para continuar al siguiente paso.

{2) Calibration - Build T.u“ T |

Calibrate the Build Table to the flush with the PDMS resin container floor

The purpose of the Build Table Calibration is to ensure the Build Table is flush against the PDMS floor of the resin container when
commanded to the “zero” height position.

This calibration should be performed when a new container is put into service.

Step 1- Ensure the resin container is installed

[V] Step 2 - Loosen all four build table adjustment screws using & wrench and install it on the arm.

[ Step 3 - Click here to command the printer to locate the Home position (the drm will mowe!)

{ Step 4 = Click here to command the printer to lower the build table to “zero”

[T]Step 5 - Ensure the bottom of the build table is sitting flat on the resin container.

[]Step & - Tighten all four build table adjustment screws.

\ Step T - Click here to command the printer to lift the arm.

[:J Step 8 - Fully tighten all four screws.

Status: Ready... |

Paso 3: Seleccione aqui para ordenar a la impresora ir a la posicion de Inicio
(El brazo de impresidon se movera hacia arriba). Seleccione la casilla de
ordenar, la plataforma de impresién ira a la posicion de inicio. Colocar la
lamina del patrén de calibracion del proyector sobre el fondo del contenedor
de resina.

|

Calibrate the Build Table to the flush with the PDMS resin container floor

The purpose of the Build Table Calibration is to ensure the Build Table is flush against the PDMS floor of the resin container when
commanded to the “zero” height position.

This calibration should be performed when a new container is put into service.

Step 1- Ensure the resin container is installed.

[V] Step 2 = Loosen all four build table adjustment screws using & wrench and install it on the arm.

l Step 3 - Click here to command the printer to locate the Home position (the Arm will move!)

[ Step 4 - Click here to command the printer to lower the build table to “zero”

[ ] Step S - Ensure the bottom of the build table is sitting flat on the resin container.

[]Step 6 - Tighten all four build table adjustment screws.

I Step T = Click here to command the printer to lift the arm.

[::J Step 8 - Fully tighten all four screws.

Status: [Ready...




®

6.2 Calibracion de la plataforma f()J

Paso 4: Seleccione aqui para ordenar a la impresora bajar la plataforma de
impresion a “Cero”. Seleccione la casilla de ordenar y la plataforma
descendera. Este paso necesita unos segundos para que la plataforma
llegue a la posicion “Cero”.

Por favor, espere unos segundos hasta que la plataforma llegue a la
posicion “Cero”.

@) Calibration - Build Table - . o L R

Calibrate the Build Table to the flush with the PDMS resin container floor

The purpose of the Build Table Calibration is to ensure the Build Table i1s flush against the POMS floor of the resin container when
commanded to the “zero” height position

This calibration should be performed when a new container is put into service.

Step 1- Ensure the resin container is installed 'I

Step 2 - Loosen all four build table adjustment screws using s wrench and install i1t on the arm.

Step 3 - Click here to command the printer to locate the Home position (the Arm will mowve!)

Step 4 = Click here to command the printer to lower the build table to “xero”

Step 5 - Ensure the bottom of the build table is sitting flat on the resin container.

Step 6 - Tighten all four build table adjustment screws
Step T - Click here to command the printer to lift the arm

| |Step 8 - Fully tighten all four screws.

A EULE Rl rinter in motion, please wait. ..

Paso 5: La parte inferior de la plataforma de impresidn estara en posicion
horizontal, en contacto con el contenedor de resina.

Una vez la plataforma de impresion llega al fondo del contenedor de
resina, presione hacia abajo la plataforma de impresidén para asegurarse
de que esta en posicion horizontal al contenedor de resina.
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6.2 Calibracion de la plataforma

Seleccione la casilla del paso 5 para continuar al siguiente paso.

(@) Calibration - Build Table

Calibrate the Build Table to the flush with the FDMS resin container floor

The purpose of the Build Table Calibration is to ensure the Build Table is flush against the PDMS floor of the resin container when
commanded to the “zero” height position.

This calibration should be performed when a new container is put into service.

[V] Step 1- Ensure the resin container is installed

[/] Step 2 - Loosen a1l four build table adjustment screws using a wrench and install it on the arm.

Step 3 - Click here to command the printer to locate the Home position (the Arm will move!)

[ Step 4 - Click here to command the printer to lower the build table to "zero”

Step 5 - Ensure the bottom of the build table 1s sitting flat on the resin container.

"] Step 6 - Tighten all fouwr build table adjustment screws.
‘ Step T = Click here to command the printer to lift the arm

[ Step 8 - Fully tighten all four screws.

Status: Ready...

@ Calibration - BuildTable -

Calibrate the Build Table to the flush with the PDMS resin container floor

The purpose of the Build Table Calibration is to ensure the Build Table is flush ageinst the PDMS floor of the resin container when
commanded to the “zero” height position.

This calibration should be performed when a new container is put into service,
[V] Step 1- Bnsure the resin container i1s installed
7 Step 2 - Loosen all four build table adjustment screws using a wrench and install it on the arm

Step 3 - Click here to command the printer to locate the Home position (the Arm will move!)

Step 4 = Click here to command the printer to lower the build table to "zero”

[V]Step 5 - Ensure the bottom of the build table is sitting flat on the resin container

[V] Step B - Tighten all four build table adjustment screws.

Step T - Click here to command the printer to lift the arm.

EStep 8 - Fully tighten all four screws.

Status: Ready. .. . Cancel

29



6.2 Calibracion de la plataforma f()J

El espacio entre la plataforma y el contenedor de resina debe ser del mismo
grosor que la lamina de patrén. Apriete fuertemente los 4 tornillos de la
plataforma con una llave Allen.

A

Paso 7: Haga clic aqui para ordenar al brazo de la impresora que ascienda.
Si selecciona esta orden, el brazo de impresién ascendera, lo cual
puede tomar unos segundos.

(@) Calibration - Build Table —= = % ™% !‘

Calibrate the Build Table to the flush with the PDMS resin container floor

The purpose of the Build Table Calibration is to ensure the Build Table is flush against the FPIMS floor of the resin container when
commanded to the “zero” height position.

This calibration should be performed when a new contaimer is put into service.

Step 1- Ensure the resin container is installed

Step 2 - Loosen all four build table adjustment screws using a wrench and install it on the arm

Step 3 - Click here to command the printer to locate the Home position (the Arm will move!)

Step 4 - Click here to command the printer to lower the build table to "zero”
Step 5 - Ensure the bottom of the build table iz sitting flat on the resin container
Step B - Tighten all four build table adjustment screws
Step 7 = Click here to command the printer to lift the arm

o

Step 8 - Fully tighten all four screws

SEUTHMPrinter 1n motion, please wait. ..
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6.2 Calibracion de la plataforma

Paso 8: Apriete completamente los cuatro tornillos.

" Calibraion - Buld Table | — -.

Calibrate the Build Table to the flush with the PDMS resin container floor

The purpose of the Build Table Calibration is to ensure the Build Table is flush against the PDMS floor of the resin container when
commanded to the “zero” height position.

This calibration should be performed when a new container is put into service.

[7] Step 1- Ensure the resin contsiner is installed

[V]Step 2 - Loosen a1l four build table adjustment screws using a wrench and install it on the arm.

{ Step 3 - Click here to command the printer to locate the Home position (the Arm %ill move!)

1 Step 4 - Click here to command the printer to lower the build table to "zero”

[V] Step 5 - Ensure the bottom of the build table is sitting £lat on the resin container,

[7]Step & - Tighten 11 fouwr build table adjustment screws.

[ Step T - Click here to command the printer to lift the arm.

[V]Step 8 - Fully tighten &1l four screws.

Status: Ready. ..

Haga clic en la casilla y pulse “Terminar”’ para completar la calibracion.

@ Colbration-BuldTable R i

Calibrate the Build Table to the flush with the FIMS resin container floor

The purpose of the Build Table Calibration is to ensure the Build Table is flush against the PDMS floor of the resin container when
commanded to the “zero” height position.

This calibration should be performed when a new container is put into service.

W_} Step 1= Ensure the resin container is installed

[/] Step 2 - Loosen all four build table adjustment screws using a wrench and install it on the arm.

[ Step 3 - Click here to command the printer to locate the Home position (the Arm will move!)

j Step 4 - Click here to command the printer to lower the build table to “zero”

[/] Step S5 = Ensure the bottom of the build table is sitting flat on the resin container.

V] Step B - Tighten all four build table adjustment screws.

’ Step T - Click here to command the printer to lift the arm.

Step § - Fully tighten all four screws.

Status: Ready...
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Capitulo 7 Rebanado con el software PRDLP réj

7.1 Doble clic en :@ para abrir el software.

7.2 Haga clic en Disefio para comenzar a preparar el archivo.

7.2.1 Haga clic en “Aiadir” para cargar el archivo .STL

Ale: Edit View Model Tools: Model Actions Support Tools
e - | Top  Eroat  Right Let Dotton  Dack  [Beleet ] Meve Spim Oriembale  Scale

o
Build Space:
Fizal Sirza (k) Lo B
Trojector Reselutiom, ||3°‘5\1\J 10244780 -
Build Table hrealpn): I iee o |::~ g

Build Table Height tan) |0

T
en | Duplicate [
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Capitulo 7 Rebanado con el software PRDLP f()J

nslit |}

Tools  Model Actions  Support Tools

N +d pam Top Front Right Left Batiom Back || Salast | Mosws  Srin O Srale
| 12 Open Madel =
Models Supports T z
- v P <« Escritorio » Archivos STL v & Buscar en Archivos STL p
Build Space:
Pixel Size(um): [100 | Organizar v Mueva carpeta > [ o
Projector Resolution: | (XGA) 1024x768 F | ArchivosPRI. *  Nombre Fecha de modifica.. Tipo
Build Table Areafmm):  X: | 102,4 ¥: [76.8 sl B Anillo 1 Reparado 01/03/201714:00  Objeto 3
Build Table Height(mm): |0 Solger 'E Anillo 2 Reparade 01/03/2017 1401 Objeto 3
4 R IO T AT :
. & OrieDiive I} DavidStatue 02/03/2017 10135 Cthjeto 3
o "B Dentadura i Objeto 3
B ———F E 2 | ;
Add | Duplicate Ry Este equipo B organic_ring Objeto 3
* Descargas IR war_doctor Objeto 3
E] Documentos
I Escritorio
=] Imagenes
D Msica
m Videos
£a 05{C)
oy >
Nombre: v| | Models (st v
o |

7.2.2 Haga clic con el boton izquierdo del raton en el objeto para verlo con
detalle. Mantenga el boton derecho del raton pulsado y muévalo para ver
los distintos lados del objeto. La posicion del objeto sera 0,0,0 para XYZ.
(automaticamente en el centro).

Fle Edt View Model Tools Model Actions Support Tools

[0 5 B [Faspective ] Top Fromt Right Left Botton Back | [Select ] Move Spin Orientate Seals || Snap To Floor Doplicste  Reset Retation
Models Supports

Build Space

Pixel Size (i) (100 -

Frajector Resolntion: [ OGA] 1024aTE6 v

Build Tble resfom):  X: (1241

Build Table Height(m): 25 |

Model List

444 ][ Duplicate ][ Remove ]

Dice_with_coloured_dots_Dice_body.stl 1

Model Information:

Sizelmm):

] Jr:[es Jz:[25
Fosition(mn):

X000 T 000 1000
Rotation(degrees):

L) 0 Reset Rotation
sinc 0[]
Sealing Factor
H T 1 1
Lock Aspect Ratio Mirrored

( bpply Changes
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Capitulo 7 Rebanado con el software PRDLP

7.2.3 Elija el objeto y pulse “Duplicar” para copiarlo.

File Edit View ModelTools Model Actions Support Tools

a (=] | Tup Front Right Left Bottom Back [ Select | Move Spin COrientate Scale Snap To Floor Duplicate Reset Rotation

Models | Supperts |

Build Space:

Pixel Size(n): [100

&) (5]

Projector Resolution: | (IGA) 1024xT68

Build Table Area(um): X: [102.4 Y |TE:8

Build Table Heightfnm): 25

Model List:

\ hdd | [ Duplicats | Remove

Dice_with colourddudateDicebadustl )
Dice_with_coloured_dots_Dice_bodystl 2
Dice_with_coloured_dots_Dice_bodystl 3

Model Information: —

Siza (nm):

1125 Yiies gl
Position(nm):

X: 0.00 Y. 000 Z.0.00
Rotation(degrees):

o o Reset Rotation
Spin: O D

Sealing Factor:

P it it
E Lock Aspect Ratio |:] Mirrored

Apply Changes J

7.2.4 Para mover el objeto duplicado, introduzca la posicidon en el detalle del
objeto.

— —
File Edit View Model Tools Model Actions  Support Tocls
Qs d Top Fromt Right Left  Botton Buck | [Belect | Move Spin  Orientale  Scale Soap To Floor  [uplicate  Reset Botation

Build Space:

Pixel Size fin) [100 |
Projectar Besolution | IGA] 10242783 v
Build Table Areaan) 3. |12 4 1 [128

Build Table Height (m): 25

Madel Ligt
héd | | laglicate | [__ Esvove

D-i:e.wi:b_:alaured_dots_ﬂice_hoa;,sstl 1
Dice_with_coloured_dots Dice_bodystl 2
Dice_with_coloured_dets Dice_bodystl 3

Model InEormation

Size(m):

1l Jy: [25 s
Fositionlnel:

I %000 Yonon T 00
Eotation (degrees):

o 10 Razet Rotation
Spin: 0 f

Sealing Fastar

SR 11 zi 1
[¥] Lock Aspect Batic U Wivrersd

[ dorly Changes.




Capitulo 7 Rebanado con el software PRDLP @J

7.2.5 Para afnadir material de soporte:
Haga clic en “Soporte” y los detalles de ajuste de soporte apareceran abajo.

Fle  Edit View Modal Tools Modal Aoions  Support Tools

1 ¥ el | [Termective | Top Frant Right Left  Botkon Back [fdd | Delets WNedify | & Rap Yisien

Thaiiz] Sweerts |

Suppert Peraneters

% thape: [Cone 25%

Fadius ) 0.5

=

=| Lengthim): 2

8| Peaeirationtan): " 0z
3| Jmgle Fastor! 1 0.8

v — T T

Cambie la vista del objeto y haga clic en el botén izquierdo para afadir el soporte
directamente al objeto. También puede elegir el soporte de la lista de soportes
para ver los detalles. Elija “Afadir”, “Borrar”’ y “Modificar” para ajustar el soporte.

Fle  Edit View Model Tools Model Astions  Support Tools
0 & | [CConD s Rat Her L Jete fusk | fau Fuluh 1%y Vision
Nodels Smﬁﬂ"!.

~ Fomdation:

Suppert List. -

Support 3
Suppert 4
Support §
Suppart &
Support T
Support 3
Support @
Support 10
Support 11
Support 12
Support 13
Support 14

{support 15 !

Suppert Faransiers

2 Shape: [Cone 55K -]
| Badivs(en): 0.5

5

E Lengthlmn): 2

Fenetration o)’ - I 5in

Angle Factor i a0

[ ) Make Verticel | Meks Stra:ght

[T | Wedin | [ Tesry
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Chapter 7 Rebanado con el software PRDLP f()J

NOTA: Los ajustes de soporte para “Arriba”, “Centro”, “Abajo” pueden ser ajustados
segun distintos requerimientos.

Fle Edit View Model Tocls  Medel Adions  Suppert Tools
A & b | Perspective Tep PFront Right Left Bottes Back || Add  Delete [Wedify | 0 X Bay Vizion

[ Models | Surarts

| Fommdation;

Tepport List

Support 3
Support 4
Support 5
Support 6
Support 7
Support 8
Support 8
Support 10
Support 11
Support 12
Support 13
Support 14

. Eadiusfpal: 0.5

= Lengthim): 2

: Fenetrationim) Sun
3

2| Angle Tacter: il B0%

Nades Vertical | Make Straight |

Lisht 1 Mediuvn [ Huwvy ]

7.2.6 Haga clic en el icono de guardar para guardar el archivo en formato .prl ,
entonces estara listo para rebanar el modelo.

File Edit View Modeal Tools Model Actions Suppert Tools
B mfarﬂecti“ Tep  Promt  Right Lefd  Bobten Back Im Spin  Orieptate  Scale Snap To Floor  Tuplicats  Resel Rotation

Medels | Supports |

Bnild Space

Fimel Site (in): [100 =
Trojector Reselution im’;‘l] 1024xTHE vl
Build Table hrealm): I ea 1: [TBiE

Build Table Height () |30
Model List:
Add | |-_-]]_m;].;cnh | | Ranove

| Dice,with_colcured_dots,_Dice_bodytl 1

Nodel Information:

Sizelon):

] || [2: 8
Fosition ()

I 000 100 1 500
Hotution (degraes):

o) 10 Raset Ratation
Spini 0 [l

Senling Fartor

ol | Yt ok |
V] Lack hepact Batio 7] Wprerad

Agply Changes
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Capitulo 7 Rebanado con el software PRDLP f()J

7.3 Rebanar el objeto
7.3.1 Haga clic en “Rebanar” para entrar en la ventana de rebanar.

—
i

7.3.2 Haga clic en “Navegar” para cargar el archivo .prl del disefio anterior.

Layout File:

Job Froperties

Job NHame:

Job Description:

Image Resolution: | l

Fixel Size (Bm): | |

Layer Thiclkness (Hm): [_I.Oﬂ '[

1 Stice )

7.3.3 Elija el grosor de la capa del menu (Cuanto mas pequefio es el numero,
mayor la resolucion)

Layout File: xisochenn/Desktop/Test/AAAAANA prl | Erowse. .. l
Job Froperties

Job Hame:@ AAAMAAN

Job Description:

Image Resolution: [1024, TE8 J

Pixel Size (um): 10 ]

Layer Thickness (Bm) [IEIJ 'J




Capitulo 7 Rebanado con el software PRDLP f()J

7.3.4 Haga clic en “Rebanar” para encontrar una ubicacion donde guardar el
archivo .prl y comenzara a rebanar automaticamente.

Slicing to Job..

Image Resolution: | 1024, 768

Pixel Size (Hm): | 100

Layer Thiclkness (Mm): [100

Slice. ..

" PRDLP

6 Finished!

Slicing Completed

All layers sliced and job file saved.
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Capitulo 8 Imprimir con el software PRDLP f()J

8.1 Haga clic en “Imprimir” y cargue el archivo con formato .prj para comenzar

8.2 Ajuste del catalogo de material
8.2.1 Seleccione “catalogo de material” para ajustar la configuracién de la
resina.

Information

Job Hame:

Description

XY Pixel Size (Bm) 100

Z Layer Thickness (km) 100

Material Selection Time and Material Required

[t.:t ] [I_ntl_ri als Catsalog. .. ]
—— - Estimated Time Chh mm):
Attach (first) Layer (s) Exposure (sec) 5

Total Print Volume (ml) 14 1

Humber of Attach (first) Layers

Initial Imege Exposure (sec) Total Layer=s to Print: 300 |5 _S_elect Al Laz'e:s.

Variable Ferimeter Ex
i PANSER HLERs) [ﬂlirrwtd Frint El"rin.ur Cycle Su.ling:...]

Checklist
[¥] Step 1 - Inspect the printer. Check Printer and Projector Power cords, USB and Video comnections.
The Frojector lens should be clean and focused.

Step 2 - Ensure the resin container and Build Table are in place.

Step 3 - Click to reset the position of the build teble to the resin filling lewel
| |Step 4 - Add the material to the resin container.

[ ]1Step 5 - Close the hatch, wou should be ready to begim!
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Capitulo 8 Imprimir con el software PRDLP @J

8.2.2 Haga clic en “anadir’ para agregar un nuevo ajuste de resolucion de resina.

Select Material iI

Material ID: |test |

Description: test

[oAdd.. ] [ Duplicate. .. || Delete Selected |

Material Eposure Settings

Selected XY Pixel Resolution Table [lm (Hm) "]
Humber of First (attach) Layers: 1 i:l

For the selected XY Fixel Resolution Table, enter the base
exposure time and the additional over cure exposure time for each
layer. Enter Zero if printing at this layer thickness is not

First (attach) Layer (s) Cure Time(sec): 0.500 l:—
|
|

aliowad

T-Base (sec) T-Over (sec) £

6.25 (um) 0.000 0.000 3

12.50 (um) 0.000 0.000 |
18.75 (um) 0.000 0.000
25.00 (pm) 0.000 0.000
31.25 (um) 0.000 0.000
37.50 (um) 0.000 0.000

LA 7S fum) 0000 nonn >

[ Save Al | [ cenca |

La seleccién de la tabla de resolucidon de pixeles XY debe ser 100 micras.

El tiempo de secado recomendado de la resina CoLiDo se encuentra entre 20
y 40 segundos.

Se recomienda poner entre 1 y 5 primeras capas.

El tiempo de exposicion base viene determinado por la altura de capa
seleccionada en el rebanado del objeto, por lo que en este punto se debe poner
el tiempo T-base correspondiente a la altura de capa.

Se sugiere que el T-base es de 5 a 10 segundos.

Haga clic en “Guardar” para finalizar la edicion.
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Capitulo 8 Imprimir con el software PRDLP @J

El catalogo de material también se encuentra bajo el menu de ajustes.

Check For Updates

| Materials Catalog... |
Printer Cycle Settings...

Calibrate Build Table...
Calibrate Projector...

8.3 Ajustes del ciclo de impresion
8.3.1 Haga clic en los ajustes del ciclo de impresion para ajustar el ciclo de
impresion.

Information
Job Hame: Save
Dexcription
XY Pixel Size (Hm) 100

Z Layer Thickness (km) 100

Material Selection Time and Material Regquired
[t.:t '] [I_ntl__ri als Catalog. .. ]
s - Estimated Time Chh mm):
Attach (first) Layer (s) Exposure (sec) 20. 000 ”
Hunber of Attach (first) Layers a1l Total Print Velume (ml) 14.1
| —_— = - |
| Initial Image Exposure (sec) o'_sml Total Layer=s to Print: 300 3 _S_elect A1 Laz'e:s.l
| ¥ariable Ferimeter Exposure (zec) 0.000 R A !P‘rin.l..r ST --I
| Checldist

[¥] Step 1 - Inspect the printer. Check Printer and Projector Power cords, USB and Video comnections.
The Frojector lens should be clean and focused.
Step 2 - Ensure the resin container and Build Table are in place.
L Step 3 - Click to rase t the positien of the build teble to the vesin filling lewel
Step 4 - Add the materiel to the resin container.

[ [ ]1Step 5 - Close the hatch, wou should be ready to begim!

|I Print . Cancel
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Capitulo 8 Imprimir con el software PRDLP f()J

8.3.2 Para el primer uso, por favor cambie el overlift en el ciclo de impresion a 5.

Printer Cycle Settings
Inital Layer Settings Subsequent Layer Settings

Raise Speed (8) PO A Raise Speed (¥)
Lower Speed (%) 80 T Lower Speed (%)

Close Speed (8) 100 |% Close Speed (%)

Open Speed (¥) 50

S
Cambie a b Overlift (mm) 6.350 @ Overlift (mm) ; biea)
Breathe (Seconds) 2.00 |+ Breathe (Seconds) =

Open Speed (%)

Settle (Seconds) 3.00 & Settle (Seconds)

. Dynamic Z-axis 'Find Zero
Initsl Cutoff (wm) 0.500 |5
Hard Down (mm)

[ Restore Defaults | Up to Flush ()

Los ajustes del ciclo de impresion también pueden encontrarse bajo el menu
de ajustes.

Check For Updates

I Printer Cycle Settings...

Calibrate Build Table...
Calibrate Projector..
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Chapter 8 Imprimir con el software PRDLP f()J

8.4 Haga clic en el servicio del terminal bajo el menu de ayuda para comenzar

el control manual.
@) Print-Rite Colido PROLP

File Settings [alp=t
Colido PRDLP Terminal Utility...
About Print-Rite Colido PRDLP
PRDLP Version

- [F=gE.—)

s o

Use el control manual para manejar la posicién Z de la impresora. Los ajustes
de ciclo de impresion y el catalogo de materiales también pueden cambiarse
aqui.

e = === ==

(2 Print-Rite Colido PRDLP Terminal Utility

Connection Status

Frinter Information Initialize Home Fositions Layer Release — Settings
Printer Model: | Printer Cycle Settings... |
Firmware Version: [ Find Home (Reset) I Release Cycle Control

Z Layer Fosition

Z Step Size (wm): i Last Z Diff:

[ Modify Materials Catalog... |

Projector Power

Z Axis Upper Limit
 Comunaa

Z Steps: 13320

Z Steps:

Current State Millimeters:
Millimeters: 2
Inches:

Inches: l2. 0472441

Z Position

Projector Calibration Z Steps: 25600 I
Lamp 1/2 Life: |2000 Millimeters: Cycle Status

Inches: 6. 2002126

Rative X Res:

Hative Y Res: Base Position

VAT (Shutter) Control [
XY Pixel Size: fmo microns . VAT % Open E——@ [ Hext Position

Final Release

J
J
J

[ Reset Firmware Defaults I [ OPWIM] I Close-0% l

Serial Communications Data Stream Monitor

( Send STOP Command | B =
o L e AL L 225600
Send: | | |51
PO =
Enable Verbose PrinterComments o
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Capitulo 8 Imprimir con el software PRDLP @J

8.5 Siga los pasos de la lista antes de comenzar a imprimir.

Information

Job Hame: Save
Description
XY Pixel Sire (Hm) 100

Z Layer Thickness (#m) 100

Materisal Selection Time and Materisl Required
lttst "] [u‘tq-ritl: Catalog. . J
: Eztimated Time (hhimm):
Attach (first) Layer (s) Exposure (sec) 20. 000 ‘
Fumber of Attach (first) Layers 1 Total Frint Volume (1) [14:1
Initial Image Exposurs (zec) 0.500 Total Layers to Frimt: 300 |5 |Select All Layers
Variable Perimeter E (sec) 0.000 =
I = A G - T "] Mirrored Print [Printor Cycle Settings. ..
Checklist

[¥] Step 1 - Inspect the prainter. Check Printer and Projector Power cords, USE and ¥ideo comnections.
The Projector lems should be clesan and focused
;_', Step 2 - Ensure the resin container and Build Table are in place.
Step 3 — Click to reset the position of the build table to the rezin filling lewvel

Step 4 — Add the material to the

resin container

Step 5 — Close the hatch, you should be ready to begin!

Frint Cancel

Paso 1:

Inspeccione la impresora. Compruebe los cables de conexidon de la impresora y
el Proyector, la conexion USB y de video. Las lentes del proyector deben estar
limpias y enfocadas. Marque la casilla tras el chequeo y continue al paso 2.

Information

Job Hame: Save
Description
XY Pixel Sire (Bm) 100

Z Layer Thickness (Km) 100

Material Selection Time and Materisl Bequired
Ittst "] [llntqri-l: Catalog. . J
z Estimated Time (hh:mm):
Attach (first) Layer (s) Exposure (sec) 20,000 ‘
Humber of Attach (First) Layers 1 Total Print Volume (ml) 14.1
Initial Image Exposurs (sec) 0.s00 Total Layersz to Frint: 300 < Select All Layers
VYariable FPera + E; (¢ 3 ﬂ.ui] =
I = LSS A AR 5] [ Mirrored Print Frinter Cycle Settings. ..
Checklist

[¥] Step 1 - Inspect the printer. Check Frimter and Frojector Fower cords, USH and ¥ideo comnnectioms.
The Frojector lems should be clean and focused.
;_', Step Z - Ensure the resin container and Build Table are in place.

Step 3 — Click to reset the pozsition of the build table to the reszsin filling level

Step 4 — Add the material to the resin container

Step 5 — Close the hatch, wou should be ready to begin!

FPrint Cancel
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Capitulo 8 Imprimir con el software PRDLP @

Paso 2: El contenedor de resina y la plataforma de impresion deben estar en
su lugar.

f@) Print-Rite Colido PRDLP - Print Parameters T L M. -

s} e
Information

Job Name: Save

Description

XY Pixel Size (Bm) 100

Z Layer Thickness (Bm) 100

Material Selection Time and Material Requared

Itest 'vl lla!_ari als Catalag . I
Eztimated Time (hh mm):
Attach (fir=zt) Layer (=) Expozure (zec) Z20. 000

Total Print Volume (ml) 14.1

Humber of Attach (first) Layers 1
Initial Imege Exposure (sec) 0.500 Total Lawyers to Print: 3005 |Seleact All L'as'an':.
VACLShLel &rinu:EikipoReas (Xea) 0000 [T Mirrored Print [Printar Cycle Settings. ._1
Checklist
Step I — Imspect the printer Check Printer and Frojector Power cords, USH and Video connections
The FProjector lenx xhould be clean and focuzed
[1/_] Step 2 - Ensure the rezin container and Build Teble are in place.
[ Step 3 — Clack to reset the position of the build table to the resin filling lewvel ]
|Staep 4 = Add the materiel to the rezxin container
Step S = Close the hateh, you zhould be ready to begin!
Print Cancel

Marque la casilla y continte al paso 3. OJO, apague la luz fluorescente para
evitar daiar la resina.

1@} Print-Rite Colido PRDLP - Print Parameters 1 ML i * =" . D

Information

Job Hame: Save
Dezcription

XY Pixel Size (Bm) 100

Z Layer Thickne=z= (Mm) 100

Haterial Selection Time and Material Required

[test "] |Materials Catalog. . J ) i
— s p— Estimated Time (hh:mm):
Attach (first) Layer(s) Exposure (sec) 20.000

Total Print Volume (ml) 14,1

Humber of Attach (first) Layers 1
Initial Image Exposure (sec) 0.500 Total Layers to Print: 300 |2 Salect K11 Layers
¥ariable Ferimeter Exposure (sec 0. 000 —
¥ ¢ 2 [ Mirrored Frint [hrintu‘ Cycle Settings. ..
Checklist
Step 1 — Inspect the printer Check Prainter and Frojector Power cords, USE and Video conmections

The Frojector lens should be clean and focused
Step 2 - Enzure the re=zin container and Build Table are in place
Step 3 - Click to re=zet thas position of the build table to the resin filling lewel
[/ Step 4 - Add the materisl to the resin container.

Step S5 - Cloze the hatch, wou should be ready to begiml
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Capitulo 8 Imprimir con el software PRDLP @

Paso 3: Seleccione para reiniciar la posicion de la plataforma de impresién al
nivel de resina.

e ——————————————————————————————— e o =t e = —
1@} Print-Rite Colido PRDLP - Print Parameters 1 L i M. B

Infermation

Job Hame: Save
Description

XY Pixel Size (Hm) 100

Z Layer Thicknes= (#m) 100

Material Selection Time and Material Reguired
[tu:t "] |Materials Catalog. . J
— e — Estimated Time (hhimm):
Attach (first) Layer (s) Exposwre (sec) 20. 000
Humber of Attach (first) Layers 1 Total Print Volume Gul) 14.1
Initial Image Expozure (zec) 0.500 Total Layers to Print: 300 |2 [Select K11 Layers
¥ariable Ferimeter Exposur 0. 000 -
e b s et £lzec) [T Mirrored Print [hrintu‘ Cyecle Settings. ..
Checklist
Step 1 — Inspect the printer Check Printer and Preojector Power cords, USE and Video comnnections

The Projector lenms should bé clean and focused
Step 2 - Ensure the resin container and Build Table are in place
Step 3 - Click to reset the position of the build table to the resin filling level

"] Step 4 — Add the materisl to the resin container.

Step 5 — Close the hatch, you should be ready to beginl

Paso 4: Anada material al contenedor de resina.

Volumen recomendado:

Objeto pequefio — 5ml (1/3 tamafo de la mesa de construccién)
Objeto mediano — 10ml (2/3 tamafio de la mesa de construccion)
Objeto grande — 15ml (mesa de construccion completa)

También puede afadir la resina antes de este paso.
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Capitulo 8 Imprimir con el software PRDLP f()J

Marque la casilla tras rellenar con resina y continte al paso 5.

(@) Print.Rite Colida BRDLP ~print Paremeters . e el

Information

L]
Job Hame: Save
Deseription
XY Pixel Size (Hm) 100

Z Layer Thickness (M=) 100

Material Selectaon Time and Material Regquired

[t-:t - I [ﬂatnrid: Catalog. .. ] >
Estimated Time (hh:imm):
Attach (first) Layer () Exposure (sec) 20.000

Total Print Volume (ml) 14.1

Humber of Attach (first) Layers 1
Initial Image Exposure (zec) 0.500 Total Layers to Print: 300 (5| |Select All Layers
Variable Perimeter Expozure (sec) 0.000 =1
s | Mirrored Primnt Printer Cycle Settings...
Checklist
Step 1 — Inzpect the printer Check Frinter and Frojector Fower cords, USE and Video connections

The Projector lems should be clean and focuszed
fl Step 2 - Ensure the resin container and Build Table are in place

Step 3 — Click to rezet ths poxzition of tha build table to the resin filling lavel

[¥] Step 4 — Add the material to the resin container.
:] Step 5 — Close the hatch, you should be ready to begim!

Paso 5: Cierre la tapa, jya esta listo para comenzar!
Marque la casilla del paso 5y jya esta preparado para imprimir!

—_— e I
@ Print-Rite Colido PRDLP - Print Parameters 1 0 00 * T ol =B

Information
Job Hame:
Description

XY Pixel Size (HFm) 100

Z Layer Thickness (Mm) 100

Material Selaction Time and Material Required

[lost "] Lﬁlntﬂi.ls Catalog. . j
e Estimated Time (hhimm):
Attach (first) Layer (s) Exposure (sec) 20. 000

Total Print Voelume (ml) 14 1

Fumber of Attach (first) Layers 1

Tnitial Image Exposurs (zec) 0.s00 Total Layers te Frint: 300 |2 Select All Layers

Variable Perimeter Exposure (sec) 0. 000

| | Mirrored Print [?rlntcr érci- Sotllm 5 ..

Checklist
Step | — Inspect the primter Check Frinter and Frojector FPower cords, USE and Video comnmections.
The Projector len= should be clean and focuszed
Step 2 - Enzure the rezin container and Build Table are in place
Step 3 — Click to reset the pozition of the build table to the resimn filling lewsl
Step 4 - Add the material to the resin container

|¥] Step 5 - Close the hatch, you should be raady to begin!
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Capitulo 8 Imprimir con el software PRDLP f()J

8.6 Seleccione el botdn “Imprimir” para comenzar a imprimir.

- PU———— N =
(@) Print-Rite Colido PRDLP - Print Parameters —— * al e

Information

Job Hame: Save
Description

XY Pixel Size (Mm) 100
Z Layer Thickness (¥m) 100

Material Sslection Time and Material Required

[lost "] Lﬁlnt«i.nls Catalog. .. i
x Ezstimated Time Chhimm):
Attach (first) Layer (s) Exposure (sec) 20. 000

Total Print Volume (ml) 14 1

Humber of Attach (first) Layers 1

Initial Image Exposurs (zac) 0.s00 Total Layers to Frint: 300 2 [Select All Layers

Variable Perimet Ex: 3] 0. 000 _ — —_— -
srhante femimeter BoFwEsi(xes i Mirrored Frint [l‘rintor Cycle S.tlim,..]

Checklist
Step 1| - Inspect the printer Check Frinter and Frojector Power cords, USEB and Video commections.
The Frojector lens should be clesn snd focused
Step 2 - Ensure the rezin container and Build Table are in place
Step 3 — Click to reset the pozition of the build table to the resim filling lewel
Step 4 = Add thas matarial ts tha raszin eontainer

|¥] Step 5 - Close the hatch, you should be ready to begin!

8.6.1 Durante el proceso de Impresidn, haga clic en el botdn izquierdo del raton
y presione “P” en el teclado para Pausar la impresion.

8.6.2 Pulse “Shift” y “A” simultaneamente, luego pulse la flecha derecha y
presione “Intro” para detener la impresion.

NOTA: Por favor NO mueva la impresora durante el proceso de impresion.
NO abra la tapa durante el proceso de impresion.

NOTA: Por favor, apague el software y reconecte la impresora con el PC para
asegurarse de que la siguiente impresion no se vea afectada por fallos
de conexion.
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Capitulo 9 Proceso tras la impresion f()J

9.1 Extraiga el objeto de la plataforma tras la impresion.

1. Extraiga la plataforma con el objeto de la impresora desbloqueando la
perilla superior de la plataforma.

2. Extraiga el objeto de la plataforma utilizando una herramienta como un cuter.
— —. |

S

3. Limpie el objeto con alcohol (no incluido).

4. Tras la limpieza, el objeto debe secarse a temperatura ambiente durante 8
horas. El material de soporte puede extraerse tras el secado.
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Capitulo 9 Proceso tras la impresion f()J

9.2 Restos de resina del contenedor:

a. Ponga la resina sobrante en una botella protegida de la luz para evitar su
secado.

b. Ciérrela herméticamente y guardela en un lugar seco, oscuro y fresco.

c. No mezcle los restos de resina utilizada con resina nueva.

NOTA: Manejo y Almacenamiento
Manejo: - Mantener fuera del alcance de los nifios.

— Use guantes protectores cuando maneje la resina.
Almacenamiento: Almacenar en un lugar fresco, seco y bien ventilado.
Lejos de materiales y condiciones incompatibles. Evite el almacenamiento
prolongado a temperaturas mayores de 30°C (86 °F)

9.3 Limpie el contenedor poniendo alcohol (no incluido) y cepillando con un
pincel suave (no incluido), luego seque el contenedor al aire o con un
pafnuelo.

NOTA: Los residuos de alcohol resultantes de la limpieza del contenedor o los
restos de resina deben ser procesados por una empresa especializada.

Vaso para residuos

(no incluido) Pincel Alcohol
(no incluido) (no incluido)
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Capitulo 10 Solucion de errores

0,

? Pregunta

¢ Solucion

¢, Como detener la impresion
durante el proceso de impresion?

1. Apague el proyector;
2. Pulse “Shift” y “A” simultdneamente, luego pulse la flecha derecha e “Intro” para que el
control del software PRDLP se detenga.
NOTA: la impresora 3D CoLiDo DLP no permite parar y luego reanudar la impresion. Una
vez la detenga, debe reiniciar la impresion. Solo permite la pausa.

¢ El objeto impreso se
desprende de la plataforma
durante la impresion?

1. Detenga la impresion inmediatamente.

. Aumente el grosor o el area de la capa en contacto con la plataforma en el software de
rebanado;

. Aflada mas material de soporte al objeto;

. Aflada material base y aumente su grosor;

. Aumente el numero de capas base en el software de control hasta 5.

N

W T o

¢ El objeto no se imprime en
la plataforma?

—_

. Detenga la impresién inmediatamente.

. Aflada el material de soporte entre el objeto y la plataforma y ajuste el grosor del fondo en
los ajustes de soporte del software de rebanado.

3. Reduzca la altura de capa del rebanado en el software.

N

¢ El objeto impreso se desplaza
durante la impresion?

1. La plataforma esta suelta por el soporte de la impresora:
vuelva a cerrar la perilla superior de la plataforma y ajuste el grosor del fondo en los
ajustes de soporte del software de rebanado.

2. El archivo STL u OBJ no es correcto y necesita reparacion en la web:

https://netfabb.azurewebsites.net
3. Re-enfoque el proyector y recalibre la plataforma.
4. Si aun sigue teniendo problemas, por favor contacte con el servicio post-venta.

¢ El objeto impreso tiene
defectos como acabados
arrugados, manchas...?

1. El contenedor de foto-resina o las lentes del proyector tienen aceite, huellas dactilares o
polvo. Por favor, limpielos utilizando un pafio para lentes o un pafio sin pelusas;

2. Hay burbujas o suciedad en el contenedor, necesita un contenedor nuevo;

3. La foto-resina que esta utilizando esta caducada, o no esta almacenada en un lugar fresco,
lo que ha causado que su resina se haya solidificado, por lo que necesita nueva foto-resina.

¢ El software de control no
puede maximizarse en su
ordenador? (siempre hay luz
visible alrededor del objeto
durante su impresion)

1. Detenga la impresion inmediatamente, todo lo que se encuentre alrededor del objeto
impreso sera solidificado.

2. Apague el proyector, ajuste la resolucion de la pantalla del ordenador a “1024x768”,
luego encienda el proyector. El software de control se visualiza en el ordenador y se
reanudara a su estado normal.

¢El fondo del interior del
contenedor de foto-resina esta
borroso, agrietado o roto?

El contenedor de foto-resina esta compuesto por material acrilico, y una almohadilla de
silicona, ademas de una pelicula que protege la almohadilla, en el fondo del contenedor.
Necesita revisar qué esta roto o agrietado.

Si el contenedor acrilico esta roto, necesita un nuevo contenedor de resina;

Si la almohadilla de silicona esta rota, necesita reemplazar la almohadilla;

Si la pelicula esta rota, sélo necesita reemplazar la pelicula.

¢ No puede sacar el contenedor
de la impresora DLP?

También limpie el contenedor y su sitio en la impresora con alcohol. Si el contenedor esta
pegado a la impresora incluso estando desbloqueado, necesita mover el contenedor
adelante/atras, a izquierda/derecha, y luego sacarlo a la fuerza.

Si necesita mas asistencia, por favor contactenos:
Correo electrénico: soporte@colido.es
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