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Anatomia de la Maquina

Soporte de bobina: Eje superior para
colocar el material.

Sensor de filamento: Detecta si hay
material; enrute el hilo por aqui primero.

Kit de extrusion: Cabezal movil que funde
y deposita el filamento (max. 300°C).

Plataforma de impresion: Cama caliente
donde se adhiere la pieza (max. 100°C).

Pantalla tactil: Interfaz de control y
monitorizacion en tiempo real.
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Preparacion: Carga de Filamento

1. Preparar

Ir al menu principal y
seleccionar la pestana
“Extruir/Retraer”.

2. Calentar

La maquina se
precalentara

Precaucion:

No tocar la

boquilla.

automaticamente a 240°C.

Sensor
? Extrusor

1'

3. Insertar y Extruir

Pasar el hilo por el detector
superior hasta el extrusor.
Pulsar “Extruir” hasta ver
salir material fundido.



Preparacion: Descarga y Cambio de

Material
1. Calentar =l

Extrulr/
Retraer

Seleccionar ‘Retraer’ en la

boquilla a 240°C.

2. Liberar

Extruir/
Retraer

# Calentamiento de la boqullla

® Preparartse para retraer

Extruir

Esperar a que el motor
pantalla tactil. La maquina interno empuje el filamento
volvera a precalentar la ligeramente hacia arriba

(Retraccion).

Tirar del filamento hacia
arriba suavemente pero
con firmeza.

Nota: Hacerlo siempre en
caliente para evitar atascar
el extrusor.



El Flujo de Trabajo Digital

Laminado / Impresion

Archivo 3D Creality Print Slicing LAN
(Formato: .STL o (Importary (Generar (Envio
.OBJ) Configurar) trayectorias o inaldambrico a la

‘G-code’) Ender-3 V3 KE)

{ -
Todo el proceso de preparacion del archivo se realiza en el

software oficial Creality Print (gratuito para Windows/Mac/Linux).
. J




Creality Print (Paso 1): Seleccion de Maquina

Solo la primera vez: Es
vital indicar al software
qué maquina del Fab Lab
vamos a usar.

1. Hacer clic en ‘Anadir
Impresora’ en la esquina

Ender-3V3 KE Ender-3V3 Plus Ender-3V3

4 4 ° 220°220°250 mm 3007220330 mm 220"220°250 mm
superior izquierda. . | .

0.4mm [_ 04 mm 0.6mm m 0.4 mm

38 mm

2. Seleccionar Ender-3
V3 KE (Asegurarse de
que indica boquilla de
0.4 mm).




Creality Print (Paso 2): Importar el Modelo

Importar

Oyasn P

J PmpeN Prov

Importar: Arrastrar el
archivo .STL al espacio de
trabajo o usar el icono de
carpeta superior.

Posicionar

Posicionar: Verificar que la pieza descansa plana
sobre |la cuadricula virtual (la cama de impresion).
Clic derecho para rotar la camara, rueda del ratén

para zoom.




Creality Print (Paso 3):
Material y Calidad

. Filament Process

o

| Hyper PLA ] 0.20mm Standard

0.20mm Standard
0.20mm Medium
0.20mm High

- Hyper PLA
Hyper PLA
PLA PLA

1. Material (Filamento): En el 2. Calidad (Proceso):
panel derecho superior, Seleccionar 0.20mm Standard.
desplegar la lista y seleccionar Esta es la altura de capa
el material cargado optima para equilibrar

fisicamente (por defecto: Hyper velocidad y detalle.
PLA o PLA genérico).



Accion: Pulsar el
botdn verde

Verificacion: Tras “Laminar bandeja"

laminar, revisar los (abajo ala

datos de salida en la derecha). El ’
esquina inferior software calculara las
izquierda: Tiempo trayectorias.

estimado y Gramos de A

filamento consumidos.

t




Creality Print (Paso 5): Envio
Inalambrico (Impresion LAN)

Impresion LAN

Impresion dispositiva
Discovera el dispositivo mosene LAN

Disposiivo IP de direccio

Estado

O ©® C

Ender-3 V3 KE

192.168.1.100 192.168.1.100

Online

Imprimir

Enviar: Pulsar "Impresion LAN" al lado del boton
de laminar.

Conectar: El software detectara
automaticamente la Ender-3 V3 KE en la red
Wi-Fi del Fab Lab. Seleccionar su direccion IP.

Imprimir: Enviar archivo (G-code). La
impresion comenzara sola tras el
calentamiento y autonivelado.

Calibrar: Asegurarse de marcar la casilla
‘Calibracion’ para que la maquina nivele la
cama antes de empezar.




Matriz de Mantenimiento Preventivo

Antes de cada O

Cada 500 horas - @

impresion - Usuario W Administracion

 Plataforma: Limpiar residuos de

cuchilla.

+ Ejes Opticos: Retirar cualquier
hilo o polvo cerca de las guias y |
sensores bajo la cama.

falla, aplicar adhesivo sélido
uniformemente en la cama.

la placa PEI con una espatulao >

* Adherencia: Si la primera capa

e

Lubricacion: Aplicar lubricante
en las varillas roscadas y guias
de carril.

Reemplazo de Boquilla:
Reemplazo de Boquilla:
Cambiar el nozzle (requiere
precalentar siempre a 200°C
antes de desenroscar).




Solucion de Problemas:
Atascos de Filamento

Paso 1: Calentar el hotend
manualmente a 240°C desde la pantalla
(Eje Z/Temperatura).

Paso 2: Si asoma filamento por arriba,
tirar hacia arriba con alicates.

Paso 3: Si esta atascado dentro,

introducir la varilla metalica
(empujando mas de 6¢cm) para forzar

la salida del tapdn por debajo.

Avisar al técnico si el problema
persiste.
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