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INTRODUCCION

Gracias por elegir la impresora 3D BRESSER REX-Il. Le aseguramos que
hemos fabricado este producto conforme a las ultimas normas técnicas y de
seguridad. Cada dispositivo se somete a un detallado control de calidad antes

de su entrega, de modo que quede asegurado un funcionamiento sin problemas.

Este manual esta disefiado especificamente para su uso con la impresora 3D
REX-Il. Aunque tenga experiencia en el uso de otros dispositivos de este tipo o
esté familiarizado con la tecnologia de impresion en 3D, es importante que lea
este manual porque contiene mucha informacion importante sobre la impresora
3D REX-II que le ayudara a ampliar sus conocimientos sobre la impresién en

3D.

También recomendamos leer los siguientes documentos para obtener una

formacion basica 6ptima en impresion:
(1) Guia de inicio rapido de BRESSER REX-II

La guia de inicio rapido se incluye con la impresora. La informaciéon que

contiene le ayudara a empezar a imprimir en poco tiempo.
(2) Pagina del producto BRESSER REX-ll en Internet

Visite la pagina del producto en Internet en www.bresser.es/P2010200 para

obtener informacion adicional, actualizaciones disponibles o software para esta

impresora y accesorios relacionados.
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http://www.ff3dp.com/
http://www.bresser.de/P2010200

Informacion de caracter

general

Nota importante:

- Por favor, lea este manual cuidadosamente antes de usar el dispositivo.

- Este manual asume que usted esta usando el sistema operativo Windows 7

para usar la impresora 3D.

- Se utiliza la versién actual del software REXprint.

Este manual contiene toda la informacion necesaria para la configuracién y el

funcionamiento del dispositivo.

El manual de instrucciones consta de las siguientes partes: Introduccion,

informacion general y de seguridad, funcionamiento y servicio del producto.

Para las solicitudes de servicio, por favor, tenga listos los siguientes

datos:

N° de articulo: 2010200
Referencia del producto  Impresora 3D BRESSER REX ||

Manual
Manual_2010200_3D-Impresora-REX-Il_es BRESSER v022021a.docx

www.bresser.es



Instrucciones de seguridad
AVISO IMPORTANTE:

Familiaricese con este manual y lea todas las indicaciones que contiene antes
de empezar a configurar y manejar la impresora. El incumplimiento de las
advertencias e instrucciones puede provocar lesiones personales, incendios y

dafos en el producto u otros bienes.

SIGA ESTRICTAMENTE, Y EN TODO MOMENTO, TODAS LAS
INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD Y OTRAS INDICACIONES DADAS EN
ESTE MANUAL

Seguridad en el entorno de trabajo

(1) Mantenga limpio el lugar de trabajo!

(2) No utilice la impresora 3D en presencia de liquidos, gases o polvos

inflamables.

(3) Mantenga a los nifios y a las personas no capacitadas lejos del alcance del

producto.

Seguridad en el suministro de energia

(1) Use la impresora 3D solo con un enchufe con conexién a tierra. No realice

ninguna manipulacion del enchufe de la impresora 3D.

(2) No utilice la impresora 3D en un entorno himedo.

www.bresser.es



No exponga la impresora 3D a la luz directa del sol.

(3) No utilice el cable de alimentacién para ningun otro propésito que no sea

Su uso previsto.
(4) No utilice la unidad durante tormentas eléctricas.

(5) Para evitar accidentes, desconecte el dispositivo de la fuente de

alimentacion si no va a utilizarlo durante un largo periodo de tiempo.

Seguridad de las personas
(1) No toque la boquilla o la plataforma de impresion durante la impresion.
(2) No toque la boquilla una vez terminada la impresion.

(3) Use ropa adecuada cuando use el producto. No use ropa o joyas sueltas.
Asegurese de que su pelo, ropa y guantes no se acerquen a las partes

moviles.

(4) No utilice el dispositivo cuando esté cansado o bajo la influencia de drogas,

alcohol o medicamentos.

PRECAUCIONES
(1) No deje el dispositivo desatendido durante mucho tiempo.
(2) No realice ningiin cambio en el dispositivo.

(3) Baje la plataforma de impresion antes de insertar/extraer el filamento. (La

www.bresser.es



distancia entre la boquilla y la plataforma de impresion debe ser de al

menos 50 mm)
(4)Use el dispositivo en un ambiente bien ventilado.
(5) No utilice el dispositivo para fines ilegales.
(6) No utilice el aparato para fabricar recipientes para almacenar alimentos.
(7) No utilice el dispositivo para fabricar equipos eléctricos.
No se ponga impresiones en la boca.
(9) No retire los modelos aplicando fuerza.

No conecte el dispositivo con un cable de red de mas de 3 m.

Condiciones ambientales éptimas
TEMPERATURA: Temperatura ambiente de 15 a 30 °C

Humedad: 20 — 70%

Especificaciones sobre el filamento

Utilice el filamento solo para el propdsito previsto. Utilice solo filamento de

BRESSER o filamento de las marcas autorizadas por BRESSER.

Almacenamiento del filamento

www.bresser.es
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Se puede observar un cierto grado de deterioro en todos los polimeros a lo
largo del tiempo. Desempaquete el filamento solo cuando vaya a usarlo. El
filamento debe ser almacenado en un ambiente limpio, seco y protegido de la

luz solar.

Aviso legal

Toda la informacion contenida en este documento puede ampliarse, cambiarse

0 adaptarse sin previo aviso.

BRESSER GMBH NO OFRECE NINGUNA GARANTIA CON RESPECTO A
ESTE DOCUMENTO, INCLUIDAS, SIN LIMITACION, LAS GARANTIAS
IMPLICITAS DE COMERCIABILIDAD E IDONEIDAD PARA UN FIN
DETERMINADO.

Ademas, BRESSER GmbH no asume ninguna responsabilidad por los errores
contenidos en este manual o por los danos incidentales consecuentes en

relacion con la entrega, el ejecucion o el uso de este material.

DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

Bresser GmbH tiene disponible una declaracién de conformidad respecto a las
directivas y las normas aplicables correspondientes. El texto completo de la
declaracion de conformidad de la UE esta disponible en la siguiente direccion
de Internet:

www.bresser.de/download/2010200/CE/2010200_CE.pdf

www.bresser.es
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Este documento contiene informacion protegida por derechos de autor.
Copyright © 2020 BRESSER GmbH. Todos los derechos reservados.

Queda prohibida la reproduccion de esta documentacion -incluso en extractos- en
cualquier forma (como fotocopias, impresiones, etc), asi como el uso y la distribucion
por medio de sistemas electrénicos (como archivos de imagen, sitios web, etc) sin la
autorizacion previa del fabricante por escrito.

Las denominaciones y marcas de las respectivas empresas utilizadas en esta
documentacién estan generalmente protegidas por el derecho comercial, de marcas
y/o de patentes en Espana, en la Unién Europea y/o en otros paises.

www.bresser.es
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Capitulo 1: Tecnologia de

impresion en 3D

La impresion en 3D transforma los modelos tridimensionales en objetos fisicos
que se pueden tocar y sostener en la mano. Esta forma de impresion también
se llama fabricacién aditiva, porque el modelo 3D se crea aplicando tantas

capas como sean necesarias hasta que el objeto esta completamente formado.

La fabricacion de filamentos fundidos (FFF) es el método mas comun de
impresion en 3D y es el utilizado por esta impresora 3D. Con este método de
impresion, un plastico, el filamento, se funde a alta temperatura y se aplica a
una superficie de impresioén. El filamento se solidifica durante el enfriamiento,
es decir, practicamente inmediatamente después de salir de la boquilla. Los
objetos tridimensionales se forman aplicando el filamento en varias capas

superpuestas.

1.1 procedimiento

La impresion en 3D implica tres pasos:
1.) Crear o descargar un modelo 3D
2.) Cortar y exportar el modelo 3D

3 Construyendo el modelo 3D

www.bresser.es
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1.1.1 Creacién de un modelo 3D:
Actualmente hay tres formas de crear un modelo 3D:

» Disenar desde cero: Puede utilizar software gratuito de disefio asistido por
ordenador (CAD) como 3DTADA, AutoCAD, SolidWorks, Pro-E o nuestro

propio software Happy 3D para disenar su propio modelo 3D.

* Escaner 3D: Como alternativa a la creacion de un modelo 3D, también puede
escanear un objeto. Un escaner 3D digitaliza un objeto fisico capturando los
datos geométricos del objeto y almacenandolos en un archivo en el ordenador.
También es posible utilizar un dispositivo mévil como escaner 3D mediante

una aplicacién.

* Desde la Nube: Actualmente el método mas comun para obtener un modelo
3D es descargar un modelo 3D de un sitio web donde los usuarios pueden
subir sus propios modelos 3D.

Ejemplo: www.thingiverse.com

1.1.2 Cortar y exportar un modelo 3D:

El software de corte se utiliza para preparar modelos 3D, imprimirlos y
convertirlos en instrucciones para la impresora 3D. REXprint es el software de
corte para esta impresora 3D. Con REXprint, los archivos STL pueden
convertirse en archivos G o GX para imprimir. Estos se transfieren a la

impresora 3D a través de cable USB, un pendrive o WiFi.

www.bresser.es
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1.1.3 Estructura del modelo 3D

Después de que el archivo de salida se envie a la impresora 3D, ésta comienza

a transferir el modelo 3D a un objeto fisico aplicando diferentes capas de

filamento.

www.bresser.es
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Capitulo 2:

Acerca de la impresora 3D

2.1 Acerca de la impresora 3D

Resumen de piezas

jﬂ
@En

N=

1. Pantalla tactil

2. Tecla de la pantalla tactil

3. Boquilla

4. Barra guia del eje Z

5. Plataforma de impresién

L) L]
L
 — —

6. Boton de nivelacion

7. Extrusor

8. Barra guia del eje X

9. Suministro de filamentos

10. Compresor de resorte

11. Puerto Ethernet

12. Puerto USB de
entrada

13. Puerto USB de
entrada

14. Sensor de
filamentos

www.bresser.es
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2.1.2 Términos y definiciones

Plataforma de

impresion

La superficie sobre la que la impresora 3D WiFi
imprime un objeto.

Lamina de impresion

La pelicula azul que cubre la plataforma de impresién
de la impresora 3D para asegurar una Optima
adhesion del objeto a la plataforma de impresion.

Volumen de impresion

El espacio tridimensional que ocupa un objeto una vez
terminado. El volumen maximo de impresidon de esta

impresora 3D es de 280 x 250 x 300 mm.

Botones de nivelacion

Ruedas bajo la plataforma de impresiéon, que se
utilizan para ajustar la distancia entre la boquilla y la

plataforma de impresion.

Componente que extrae el filamento de la bobina, lo

Extrusor funde y lo aplica a la plataforma de impresion a través
de la boquilla.
La boquilla también se llama "cabezal de impresion" y
Boquilla esta situada en la parte inferior del extrusor donde se

presiona el filamento calentado.

Ventilador del extrusor

Para enfriar las partes exteriores del extrusor y el

motor de engranajes.

Suministro de

filamentos

Una abertura situada en la parte superior del extrusor.

Tubo guia del filamento

Una pieza de plastico negro que guia el filamento

desde el contenedor de filamentos hasta el

www.bresser.es
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alimentador.

Contenedor de

filamentos

Una caja para acomodar el filamento de BRESSER.

Pegamento en barra

Un adhesivo sélido que se utiliza para hacer que el

modelo se pegue firmemente a la placa.

Herramientas de

limpieza

Una herramienta para eliminar bloqueos y limpiar el

extrusor.

Llave de boca

Una herramienta para agarrar el cubo de metal de la

boquilla.

2.1.3 Datos del dispositivo

Nombre

REX-II

Numero de extrusores

1

Tecnologia de impresion

Modelado por deposicién fundida

Tamano de la pantalla

Pantalla tactil en color IPS de 12,7 cm (5")

Volumen de impresion

280 x 250 x 300 mm

Resolucioén de la capa

0,05-0,4 mm

Precision de la impresién

+0,1 mm

Precision de posicién

Eje Z 0,0025 mm, eje XY: 0,011 mm

Diametro del filamento

1,75 mm (x0,07)

Diametro de la boquilla

0,4 mm

www.bresser.es

18




Velocidad de impresion

<30 m/s

Software

REXprint

Formatos de archivo
soportados

Entrada:
3MF/STL/OBJ/FPP/BMP/PNG/JPG/JPEG

Salida: GX/G

Sistema operativo

Windows XP/Vista/7/8/10. Mac OS. Linux

Dimensiones de la unidad

490 x 550 x 560 mm

Peso neto

30 kg

Corriente alterna -
Voltaje de entrada

Voltaje de entrada: 100-240 VAC, 47-63 Hz,
potencia: W

Conexiones

Cable USB, pendrive, WiFi, Ethernet

www.bresser.es
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2.1.4 Menus de la pantalla tactil

18

Preheat

"Seleccionar”

Lee el archivo de impresion de
* tarjeta SD
* el pendrive

¢ Flecha atras

20mm_box.gx

Total: O hrs 18 mins

Seleccione el archivo de impresion
deseado de la lista.
* "Imprimir" Para empezar a imprimir

* "Copiar": Para copiar archivos del
pendrive a la tarjeta de memoria local.
(El botdn no estéa disponible cuando se
imprime desde la tarjeta SD)

¢ "Eliminar": Para borrar el archivo de
impresion.

20mm_box.gx
Extruder 2207C/220C
Platform 110TC /110C

Time left 0 hrs 9 mins

[ 1 Ha

Menu de impresién
* "Abortar". Para cancelar la impresion.

* "Pausar/Reanudar". Para
pausar/reanudar el trabajo de impresion

* "Mas": Para cambiar el filamento y
establecer el apagado automatico
durante la impresion

www.bresser.es
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Herramientas del menu de impresion

Filamento Para cambiar el filamento
durante la impresion.

NOTA: La operacion en marcha debe
ser primero interrumpida)

¢ "Cancelar": Para salir de las
herramientas y volver al menu de

impresion

O

Build

848

Preheat

P

"Precalentar”

Extruder:

Platform:

Pulse el boton [Precalentar] para abrir
el menu de calentamiento. Presione el
botdn [Iniciar] para comenzar a calentar
hasta la temperatura establecida.

La temperatura por defecto es de
220 °C.

Toque la barra de la pantalla para
ajustar la temperatura.

www.bresser.es
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Temperature adjust Ajuste la temperatura de calentamiento

de la siguiente manera:
0

Pulse [Si] para guardar el ajuste o pulse

[No] para cancelarlo.

La imagen muestra el menu de
calentamiento. Se muestran la

I'm heating up...

[ | temperatura actual y la temperatura

Extruder sakdbeaddl | objetivo. Pulse el botdn [Abortar] para

Platform 82°C /110°C cancelar el calentamiento.

m % "Herramientas"

Preheat Tools

Pulse [Herramientas] para ver las
opciones de las herramientas.

¢ "Filamento": Para la
insercion/extraccion del flamento.

* "Calibrar": Para ajustar la plataforma
de impresion

* "Inicio": Para restaurar el punto cero

www.bresser.es
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&

Filament

0

Status

HOME
h -

Home

KR

Manual

delosejes X, Yy Z

* "Manual": Para el ajuste manual de las
posiciones de los ejes X, Yy Z

* "Configuracion": Para establecer
importantes funciones relevantes

* "Estado": Para comprobar el estado de
la impresora en tiempo real

e "Acerca de": Informacion sobre la

impresora.

* Flecha atras

Ajuste manual

e Y+“ El extrusor se mueve al punto
cero, es decir, a la parte trasera de la
unidad.

e Y- El extrusor se mueve en la
direcciéon opuesta a la posicion "Y+".

o X+“ El extrusor se mueve al punto

cero, es decir, a la derecha.

e X-“+ El extrusor se mueve en la

direccidon opuesta a la posicion "X+".

o " Z+“ La plataforma de impresién se
mueve hacia arriba.

e Z-“: La plataforma de impresion se
mueve hacia abajo.

* Flecha atras

www.bresser.es
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Language

Resume Print

WiFi

WLan hotspot

Extruder Calibration

Filament Check

Factory Reset

Update

English

Pulse [Setting] para entrar en el menu
de configuracion.

* "[dioma": Para ajustar el idioma de la
pantalla

e "Reanudar la impresion": Para
reanudar la impresion después de
reiniciar el Guider Il

* "Conexion WiFi": Para encender y
apagar la red WiFi

* "Punto de acceso WiFi". Para activar
o desactivar el punto de acceso WiFi

* "Calibracién del extrusor". Para
ajustar la distancia inicial entre el
extrusor y la plataforma de impresién

* "Prueba de filamentos": Para activar
o desactivar la prueba de filamentos

» "Reseteo de fabrica": Para restaurar
los ajustes de fabrica

e "Actualizar:" Para actualizar la
version del firmware

* Flecha atras

Not connected

"Conexion WiFi":

*Enciende la red WiFi: Enciende la red
WiFi, libera el punto de acceso WiFiy
configura el WiFi en el ordenador

* Flecha atras

www.bresser.es
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Machine Type :
Serial No. :

Build Volume :
Usage counter :

Ethernet IP :
IP-address :

License

Extruder: 33C

Platform: 26°C

Firmware Version :

Extruder Number :

Filament: Loaded

=, foreignwifinetwork-3

Bresser REX Il
123456

V1.7 01.20170224
280 x 250 x 300

1

0 hours

10.33.23.146 : 8899

"Estado™:

Muestra el estado de la temperatura del

extrusor en tiempo real

"Acerca de":

Muestra informacién basica sobre el

ii%%‘iﬂ\ﬁ? acceso WiFi"

*ON/OFF: Para activar o desactivar el

punto de acceso WiFi

e "Configurar un punto de acceso

WLAN hotspot

SSID name: REX |1

Password: 123456

inalambrico" Para establecer el SSID y

la contrasena

*"Nombre del SSID". El nombre del

punto de acceso

* "Contrasefa:" La contrasefa del punto

de acceso
* "Guardar" Para guardar el ajuste

e Flecha atras

www.bresser.es
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2.2 Accesorios

Bobina de filamento Cable de alimentacién Cable USB Tubo guia de filamento

(©BReEsSSER REX I
W-LAN 30-Drucker

1

Guia de inicio rapido Pendrive USB Destornillador Llave Allen (M2.0/2.5)

Jll Bomcaccn

Garantle & Service

Pegamento Llave de boca Herramienta de clavijas Garantia y servicio
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Capitulo 3: Unboxing

Este capitulo describe cdmo desempaquetar la impresora 3D.

3-1

(3-1) Coloque el envase sobre una superficie de trabajo limpia y nivelada.

3-2

(3-2) Abra el embalaje y retire las dos partes de poliestireno. Levante con
cuidado la impresora 3D del embalaje.
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3-3

(3-3) Retire cuidadosamente los materiales de embalaje de la impresora 3D.

3-4

(3-4) En el fondo del paquete hay una bobina con filamento, un portabobinas,
un cable de alimentacién, un cable USB, un tubo guia de filamento, una barra
de pegamento y una bolsa de herramientas (contenido: 1 pendrive, 2 llaves
Allen, 1 llave de boca, 1 herramienta de clavijas, 1 destornillador).

Retire las partes de poliestireno que protegen los lados.

(3-5) Retire la bolsa de plastico para exponer la impresora 3D.
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3-6

(3-6) Retire las partes superiores de poliestireno de la impresora. Contiene la
guia de inicio rapido y la tarjeta de garantia y servicio.

3-7
(3-7) Corte las cuatro correas de sujecion del transporte que fijan la barra guia.

Luego mueva cuidadosamente el extrusor de un lado a otro para asegurarse
de que esta en condiciones adecuadas.

3-8

(3-8) Retire la cubierta superior de la impresora.
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39

jFelicidades! Su impresora 3D esta ahora completamente desempaquetada.
El siguiente capitulo describe los pasos que debe realizar para configurar la
impresora 3D.

www.bresser.es

30



Capitulo 4: Estructura de

hardware

La impresora 3D viene preinstalada de fabrica, lo que significa que puede
utilizarse para imprimir directamente después de insertar la bobina de

filamentos y completar la nivelacion.

4.1 Instalacion de filamentos

4-1

(4-1) El contenedor de filamentos se encuentra en la parte posterior de la

impresora. Retire el contenedor de la impresora.

Reconocimiento de
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(4-2) Desenrolle unos 20 cm de filamento y paselo por el elemento de deteccidn
de filamento desde abajo como se muestra.

4.2 Encender la impresora

4-3

(4-3) Enchufe el cable de alimentacion en el puerto (B) de la parte posterior de
la impresora. Inserte el cargador CC para enchufe UR en la toma de corriente.
Mueva el interruptor de encendido y apagado (A) a la posicion 'l' para encender
la unidad.

4.3 Insertar el filamento

El tubo guia de filamentos debe ser insertado correctamente para que el
filamento se pegue y el dispositivo no se dane.

(4-4) Deslice el filamento del elemento detector de filamentos a través del tubo
guia de filamentos.
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4-6

(4-6) Tire del filamento unos 2 cm del tubo guia del flamento.

Aviso: Baje la plataforma de impresién de manera que la distancia entre
la boquilla y la plataforma de impresiéon sea de al menos 50 mm para evitar
que se atasque la boquilla.

313

Preheat

(4-7) Presione [Herramientas] .

& =
£

Filament Level Manual

¢ 0 o

NEITH

(4-8) Pulse [Filamento] > [Cargar].
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=

Load begins,push filament vertically into
extruder,and press [Done]when you see
filament come out of extruder

Extruder 220°C/220C

4-9

(4-9) Cuando el extrusor alcance una temperatura de 220°C, sonara un pitido
como aviso para introducir el filamento en el extrusor.

#,5'!

4-10

(4-10) Inserte el filamento verticalmente en el alimentador de filamentos como
se muestra. El filamento se carga entonces en el extrusor.

Nota: No pulse [Cancelar] hasta que el filamento se haya introducido un
poco en el extrusor.

4.4 Quitar el filamento

&

Filament

O O

Status
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(4-11) Presione [Herramientas] > [Cargar]. A continuacion, se inicia el proceso

de calentamiento del extrusor.

€ FLASHFORGE

Unload begins,press down
spring presser and withdraw filament

Extruder 220°C /220C

(4-12) Cuando el extrusor alcance una temperatura de 220 °C, sonara un pitido
como aviso para retirar el filamento del extrusor. Presione el tensor del resorte,
empuje el filamento hacia abajo durante unos tres segundos y luego tire con

cuidado del filamento hacia fuera.

Nota: No saque el filamento a la fuerza, ya que esto puede danar las
ruedas dentadas. Cuando el filamento fundido se haya enfriado en el

extrusor, repita los pasos anteriores si es necesario.
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Capitulo 5:
Nivelar la plataforma de

La impresora 3D utiliza un sistema inteligente de nivelacién de tres puntos con
una retroalimentacion clara y trazable para el usuario. Hay tres ruedas bajo la
plataforma de impresion. La distancia entre la placa y la boquilla aumenta a

medida que aumenta la tensién en las ruedas. La liberacion del voltaje lleva a
una reduccion de esta distancia.

Please wait while the extruder and plarform
finish initial movements... Screw three nuts under the platform

anticlockwise until you can't tighten them any
more,then tap [OK] button.

OK

Distance Too Big

Unscrew corresponding nut under
platform clockwise until hearing
a steady beep.
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(5-1) Pulse [Herramientas] > [Nivelar] en la pantalla tactil de la impresora 3D.
Espere hasta que los primeros movimientos del extrusor y la plataforma se
completen. Siga las instrucciones de la pantalla tactil.

& rLasHrFoRrGE

Verifying the distance between nozzle
and plate...

(5-2) Después de pulsar [Si], el extrusor se mueve a la posicion inicial y la
plataforma se mueve hacia arriba y hacia abajo para comprobar la distancia
entre el dado y la plataforma de nuevo.

&> FLASHFORGE

Distance Too Big

Unscrew corresponding nut under
platform clockwise until hearing

a steady beep.

5-3

(5-3) Si la distancia resulta ser demasiado grande, afloje la rueda
correspondiente debajo de la plataforma en el sentido de las agujas del reloj
hasta que se escuche un pitido continuo y se muestre el boton [Verificar].
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Q FLASHFORGE = ® 4 FLASHFORGE

Wait Congrats

Please tap [Verify] button to
check whether the distance
is appropriate now.

Tap [OK] button
to next point leveling.

5-4

(5-4) si la distancia es apropiada, pulse [OK] para realizar la segunda nivelacion.
Si la distancia sigue sin ser adecuada, siga las indicaciones adicionales para
realizar otro ajuste hasta que se visualice el boton [OK].

> FLasHrORGE

Congrats

Tap [OK] button
to next point leveling.

5-5

(5-5) Repita los pasos 2 a 4 para completar la nivelacion del segundo y tercer
punto. Luego presione [Terminar] para terminar el ajuste.

Plan de emergencia para la nivelacion:

Algunos elementos de nivelacion pueden mostrar signos de dafio después de
un cierto periodo de uso. Si es asi, se puede utilizar el plan de emergencia para
la nivelacion.

(1) Inserte el pendrive en el puerto USB suministrado.

(2) Apriete cada una de las tres ruedas de debajo de la plataforma lo mas
fuerte posible.
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(3) Pulse [Imprimir] en la pantalla tactil y luego el icono USB. Seleccione el
archivo "Leveling.g".

(4) Pulse [Imprimir] La plataforma de impresion y el extrusor comienzan a
moverse.

(5) Una vez completados estos movimientos, la distancia entre la plataforma
de impresion y la boquilla puede ser ajustada manualmente. Para ello, mueva
el extrusor a la parte superior del boton izquierdo delantero y ajuste el botén en
consecuencia. Comprueba la distancia con papel de tamafo A4. Al ajustar el
mando, asegurese de que el papel se puede mover entre la boquilla y la
plataforma de impresidon. Puede haber alguna friccion con el papel, pero debe
ser posible pasarlo facilmente entre la placa y la boquilla sin desgarrarlo o
danarlo.

(6) A continuacién, continie con las posiciones directamente encima de los
botones delantero derecho y trasero y ajuste la distancia como se ha descrito
anteriormente.

(7) A continuacion, mueva el extrusor a la posicidbn centrada sobre la
plataforma de impresién para comprobar los ajustes. Asegurese de que el papel
pueda ser arrastrado entre la boquilla y la placa con una friccibn moderada.

(8) Presione el botén "Cancelar" y conﬂla nivelacion.
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Capitulo 6:Informacion sobre

la impresora.

6.1 Instalacion del software

6.1.1 Adquisicion del programa
informatico

Método 1: Pendrive

El paquete de instalacién completo se encuentra en la memoria USB que se
incluye en el volumen de suministro:

i REXprint_3.7.1_wing4 2 /8 B:48 Windows Install.. 41,637 KB
i REXprint_3.7.1_win32 2 /8 B:48 Windows Install.. 37,995 KB
il REXprint_3.7.1_mac 2 /8 8:47 Ed8(zipped)3Zi4.. 16,599 KB

Método 2: Descarga de Internet

Acceda a la pagina de productos de impresién 3D en Internet a través del
siguiente enlace:

http://www.bresser.de/P2010200

Los paquetes de software se pueden encontrar en la pestafia "Descargas" y se
pueden descargar desde alli.

6.1.2 Instalacion y configuracién del
software

1. Extraiga el archivo ZIP (Mac) o haga doble clic para iniciar el programa de
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instalacion (Windows) Siga las instrucciones para instalar el software.

2. Inicie el software a través del menu de inicio o haciendo clic en el icono del

software. (ver 6-1)

LREADTINT
6-1

6.2 Primeros pasos con REXprint
6. 2.1 Seleccion del tipo de dispositivo

Después de iniciar REXprint, seleccione el tipo de dispositivo.

Un cuadro de dialogo se abre cuando se inicia la REXprint. Seleccione
"BRESSER REX-II" de la lista de tipos de dispositivos y haga clic en [OK]. El

tipo de aparato también se puede cambiar a través del menu de software

[Imprimir] > [Tipo de impresora] (véase 6-2)

REXprint - untitle.fop

File Edit Print View Tools Help

& Connect Machine |
Lhsconnect II m
Print tr|+P |
Print Ctrl+ {

: | \ Lead  Superts  Prin
Machine Type L unknown-1

c |
unknown-2 |

|

unknown-3 \ ‘
|

Bresser REX II |

@ ®  Bresser REX Il

\ |
|
Vi ew unknown-4

| |
unknown-5
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6.2.2 Primeros pasos con el software

REXprint - untitle.fpp — a x

[Fle Edit Print View Tools Help |agme— menus
upports Fori

build/platform

REXprint Finder

m Cargar uno o mas archivos

Cambiar al modo de edicidon de columna

5

|G

Imprimir directamente a través de la impresora 3D o exportar

los archivos a una memoria USB

Vea la pantalla de inicio de la REXprint desde uno de los seis

0
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angulos de vision

Mueva el modelo en el plano XY, presione Shift y haga clic para

moverse en el eje Z

Gire y rote el modelo

Escale el tamafio del objeto

N B

Corte el modelo en varias partes

L

6.2.3 Carga

Hay seis maneras de cargar un archivo de modelo o un archivo Gcode en
REXprint:

Método 1: Haga clic en el simbolo "Cargar" en el menu principal. Seleccione
el archivo de objeto deseado.

Método 2: Arrastre el archivo de objeto deseado a Imtana del programa.

Método 3: Haga clic en [Archivo] > [Cargar archivo]. Seleccione el archivo
de objeto deseado.

Método 4: Haga clic en [Archivo] > [Ejemplos] para cargar los archivos de
ejemplo.

Método 5: Haga clic en [Archivo] > [Archivos recientes] para cargar los
archivos abiertos mas recientemente.
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Método 6: Seleccione el archivo de objeto deseado y arrastrelo hasta el icono
de REXprint.

Nota: REXprint soporta la edicion de modelos 3D en los siguientes
formatos: STL, OBJ y FPP.

Disenando relieves

Cargar un archivo de imagen en formato PNG, JPG, JPEG o BMP en REXprint.
Esto abre el siguiente cuadro de dialogo (6-3). En este cuadro de dialogo,
puedes especificar los ajustes para la forma, el modo, el grosor maximo, el
grosor de la base, el grosor del fondo, la anchura y la altura, el didmetro superior
y el diametro inferior.

"Forma": incluye las formas "Plano", "Tubo", "Bote" y "Lampara".
"Modo": incluye "mas oscuro es mas alto" y "mas claro es mas brillante".
"Espesor maximo": El valor Z del modelo

"Espesor de la base": El grosor minimo de la placa base, el valor por defecto
es de 0,5 mm.

"Ancho": El valor X del modelo
"Profundidad". El valor Y del modelo

"Grosor del fondo". Para establecer el grosor inferior para las formas "Tubo",
"Bote" y "Lampara".

"Diametro superior". Para fijar el diametro superior de las formas "Tubo", "Bote",
"Lampara" y "Sello".

€ Convert image to stl
"Diametro inferior". Para definir el diametro inferior de

las formas "Tubo", "Bote", "Lampara" y "Sello". Shape: Flane
Mode: Tuhe
Canister
Baze Thiclkness: Lamp
Seal
Maximum Thickness: [ 00mm

Width (X): [ 103. 40mm :
Depth (¥): | 44. O0nm :
Cancel

6-4
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Tubo (6-6)

Bote (6-7)

45
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Lampara (6-8)

\ /

e paLEE

Rotate

Sello (6-9)

6.2.4 Vistas

(D Cambiando las vistas
Cambie las vistas del modelo moviendo, rotando y escalando.

o Tirar
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Haga clic en el icono "Ver" . El objeto puede entonces ser movido
usando uno de los siguientes tres métodos:

Método 1: Arrastre el ratdn mientras mantiene pulsado el botén izquierdo del
mismo.

Método 2: Arrastre el raton mientras mantiene pulsado el boton central del
mismo.

Método 3: Arrastre mientras mantiene pulsada la tecla Shift y el botdn
derecho del raton.

e Girar

Haga clic en el icono "Ver" . El objeto puede entonces ser rotado
usando uno de los dos métodos siguientes:

Método 1: Mantenga pulsado el boton derecho del raton y arrastrelo.

Método 2: Mantenga pulsada la tecla Shift y el botdn izquierdo del ratén y
arrastrelo.

e Escalar
Gire la rueda del raton para ampliar o reducir la plataforma de impresion.

(2) Establecer la vista

El usuario puede ver el objeto en la plataforma de impresién. Hay seis vistas
disponibles en el menu Ver, es decir, la vista de inicio, la vista desde abajo,
desde arriba, desde atras, desde el frente, desde la izquierda y desde la
derecha.

<@
Método 1: Haga clic en el botén .[Ver]. La lista desplegable tiene seis
vistas.

Método 2: Haga clic en el botdn .[Ver] y luego vuelva a hacer clic para
abrir un submenu con las seis vistas disponibles para la seleccion.

(3) Restablecer la vista
Hay dos maneras de restablecer las vistas:
Método 1: Haga clic en el menu [Ver] y selecciona [Vista de inicio].

Método 2: Haga clic en el botdn .[Ver] de la izquierda y vuelva a hacer clic
en él para ver las opciones de visualizacion. Puede entonces hacer clic en
[Reajustar].
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(@) Mostrar el esquema del modelo

. @
Haga clic en .[Ver] > [Mostrar esquema del modelo]. El contorno
amarillo del objeto es entonces resaltado.

(5) Despliegue de un saliente escarpado

Haga clic en [Ver] > [Mostrar saliente empinado]. Si el angulo de
interseccion entre la superficie del modelo y la linea horizontal esta dentro del
rango del umbral del saliente, la superficie tiene un saliente pronunciado y se
muestra en rojo en el software. El valor umbral para el saliente puede ajustarse
segun sea necesario. Por defecto, el valor esta ajustado a 45°.

6.2.5 Moverse

Seleccione el objeto deseado y muévalo usando uno de los dos métodos
siguientes:

Método 1: Haga clic con el boton izquierdo en el icono E[Move], mantenga
pulsado el boton izquierdo del ratén y arrastrelo para mover la posicion del
modelo en la direccion XY. Mantenga pulsada la tecla Shift y el boton izquierdo
del ratdén y arrastre para mover la posicion del modelo en la direccidén Z. Se
muestran la distancia y la direccién del movimiento.

Método 2: Haga clic en el botén H[Mover] de la izquierda y luego
introduzca un valor para la distancia. Haga clic en [Reajustar] para reajustar
los valores de distancia.

Nota: Después de ajustar la posicién, debe hacer clic en [Centar] y [En la
plataforma] para asegurarse de que los modelos estan en el area de impresion
y en la plataforma de impresién. Si se requiere una posicién especifica, haga
clic solo en [En la plataformal.

6.2.6 Girar

Seleccione el objeto deseado y girelo usando uno de los dos métodos
siguientes:
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Método 1: Haga clic en el icono [Rotar] de la izquierda. Se muestran
alrededor del objeto tres anillos en angulo recto entre si. Haga clic en un anillo
y haga una rotacion alrededor del eje actual. Entonces puedes ver el angulo de
rotacién y la direccion en el centro del anillo. Esto le permite rotar el modelo
alrededor de los ejes X/Y/Z.

Método 2: Haga clic en el icono [Rotar] de la izquierda, y luego
introduzca los valores del angulo de rotacion para el posicionamiento de los

ejes X/Y/Z. Haga clic en [Reajustar] para reajustar los valores del angulo de
rotacion.

6.2.7 Escalar

Seleccione el objeto deseado y escalelo usando uno de los dos métodos
siguientes:

Método 1: Haga clic en el simbolo .[Escala] de la izquierda, mantenga el
botén izquierdo del ratdon pulsado y escale el modelo. Los valores

correspondientes se muestran junto al objeto.

Método 2: Haga clic en el icono .[Escala] de la izquierda y luego
introduzca los valores de la escala de posicionamiento para los ejes X/Y/Z.

Haga clic en el boton [Maximo] para lograr el maximo tamafo posible para la
impresion. Haga clic en [Reajustar] para reajustar el tamafo del modelo.

Nota: Si hizo clic en el botdn [Escala uniforme], el modelo se escalara cuando
cambie cualquier valor de la posicion del modelo. De lo contrario, solo se
modifica el valor del articulo correspondiente.

6.2.8 Corte

Haga clic con el botén izquierdo del ratdon en el modelo para seleccionarlo, y

luego haga doble clic en el icono "Cortar" para establecer el Zplano de

corte. Puede establecer la direccién y la posicion.
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(O Dibuje con el ratén

® Plano Y

® Plano Z
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6.2.9 Soportes

Después de cargar el modelo, haga clic en [Editar] > [Soportes] o

II
directamente en el icono de Soportes. A continuacién, se pasa al modo
de ediciéon de soportes (como se muestra en la figura siguiente). Haz clic en
[Volver] para salir de este modo cuando haya terminado de editar.

REXprint - untitle.fpp* = m} XK

x[Alals

e 1
upports nto ar e
Options Supports  Supports o

File Edit Print View Toals Help

@

Add

Delete

REXprint Finder

6-10

(D Opciones de soportes

Al hacer clic en "Opciones de soportes", aparece un botdn de radio con las
opciones de soporte "formato arbol" y "formato lineal". Si selecciona la opcién
"formato arbol" y hace clic en [OK], se crea una estructura con forma de arbol.
Sin embargo, si selecciona "Lineal" y luego hace clic en [OK], se crea una
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estructura lineal. Si el modelo ya tiene soporte y se selecciona una de las
opciones de apoyo, el software evaluara si es necesario eliminar los soportes
existentes. Esta decision se toma sobre la base del tipo de soporte
seleccionado. Puede confirmar esta decision en una ventana emergente.

REXprint - untitle.fop* - a x

\ 1"‘“a,,ff——«”"."’.?’)L'(”j
\ éupmom‘p‘ ‘ =) ‘

| Supperts Type: @ Treelike ©) Linear
Add
Delst:

File Edit Print View Tools Help

—— Superts

Clgar
F - Options  Supports  Suppbrts
s
\
\

\ Overhang Thresh: 457 3 !
| Fost Disneter:  3.0m
\ Base Diancter:  b.0m

Base Height 6.0mn

\ | [ Concel | [Restore Defanlts

] [
T N e /
x - /
-
|
> o

REXprint Finder

(@ Soportes automaticos

Haga clic en el boton [Soporte automatico]. El software evalua las posiciones
en las que se requieren soportes y crea los correspondientes soportes en
formato arbol o en formato lineal. Para un modelo con soportes, los soportes
existentes se eliminan y se crean otros nuevos.

(3 Anadir soportes

Los soportes se afiaden cuando se hace clic en el botén [Aiadir]. Coloca el
puntero del raton en el punto donde se requiere un soporte, haz clic con el botén
izquierdo del ratén para seleccionar el punto de inicio del soporte, mantén
pulsado el botén izquierdo del ratén y arrastra el ratéon. Se abre la vista previa
de la columna (si no se requiere una columna para el area o si el angulo de la
columna es demasiado grande, esto se resalta en la vista de la columna).
Suelte el botdn izquierdo del ratén. Si la columna de soporte no es adecuada
para un modelo, el soporte se crea en los puntos inicial y final (el soporte
resaltado en la vista previa no crea una estructura de soporte).
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(@) Quitar soportes

Haga clic en [Borrar soportes]. Todos los soportes son entonces eliminados.
Puede deshacer este proceso de eliminacion haciendo clic en [Deshacer] o
pulsando la combinacion de teclas Ctri+Z.

(5 Eliminar apoyos
Los soportes se eliminan cuando se hace clic en el botdn [Eliminar]. Posicione
el puntero del ratdn en la columna que desea borrar. La columna actual y sus

subnodos estan resaltados. Presione el boton izquierdo del raton para eliminar

el soporte resaltado.
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6.2.10 Impresion

HED

Supports Frint

\ -
\ J EEESS e
. \ el \
View \ rint %
o \
\ I want to Freview [ Print When Slice Dome
Movs \ .
Machine Type:  Sresser REX ||
Supports Disable -
Rotate

Disable - |
(O Low (Faster) [Jwall /

@ Standard [ vase Made
O High (Slower)
) Hyper

More Options >»

o
7 F

5B
g 0w
B B

g

]

v
E.

Cut

REXprint Finder

(D Previsualizacién: Puedes abrir el menu de vista previa.

(2 Imprima cuando termine de cortar: Recomendacién: Seleccione la
casilla de verificacion cuando imprima con el cable USB; no seleccione la
casilla de verificacion cuando imprima desde un dispositivo de memoria USB.

3 Tipo de material: Selecciona el tipo de material que soporta la impresora.

(@) Soportes: Los objetos de impresién con elementos "flotantes" requieren
soportes. Haga clic en [Soportes] para crear un soporte para la presion.

(5) Base: Funcién que imprime una base para garantizar una buena adhesion
del modelo en la plataforma. Recomendacién: Activar para objetos mas
pequenos.

(6) Muro: Funcion util cuando se imprime con dos colores para evitar que el
filamento salga de otro extrusor.
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(@) Modo vaso: Seleccione el modo vaso para imprimir un modelo abierto.

Resolucién Resoluciones de impresion seleccionables: "Alta" - alta
calidad de impresion, baja velocidad de impresion; "Estandar" - nivel de
calidad medio, que es razonable para la mayoria de las impresiones; "Baja" -
baja calidad de impresién, alta velocidad de impresion; "Hiper" - especial para
el filamento PLA.

(9) Mas opciones: Haga clic en [Mas opciones] para realizar mas ajustes de
capa, cubierta, relleno, velocidad y temperatura. Se aplican diferentes valores
por defecto para diferentes resoluciones. Haga clic en [Restaurar valores
predeterminados] para restaurar la configuracion predeterminada.

e Capas

a. Capa: El grosor de una capa para el objeto de impresién. Si fija un valor bajo
para el espesor, obtendra un modelo con una superficie mas lisa.

b. Primera capa en altura: La altura de la primera capa de impresion también
es decisiva para la adherencia del modelo a la plataforma. El valor maximo
es de 0,4 mm, y el ajuste estandar suele ser suficiente.

c. Cubierta: Incluye el valor de la capa exterior y el valor de la capa superior
(en el modo vaso no se puede hacer ningun ajuste en la capa superior).

e Cubiertas

a. Capa superior sdlida: El valor maximo de la capa sélida superior es 10 y el
valor minimo es 1.

b. Capa sdlida inferior: El valor maximo de la capa solida mas bajaes 10 y el
valor minimo es 1.

e Relleno
a. La densidad de relleno se refiere a la tasa de relleno.

b. El patrén de relleno se refiere al patréon de relleno que afecta a la duracion
del proceso de impresion.

c. Combinar relleno: Selecciona las capas que se combinaran entre si segun el
grosor de la capa. El grosor combinado no debe exceder de 0,4 mm. La opcién
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"Cada X capas" esta disponible para todos los rellenos, la opcion "Cada X capas
interiores" solo esta disponible para el relleno interior, lo que generalmente acorta
el proceso de impresion.

Layers Shells Infill Speead Temperature Others

Fi1ll Density: 15% =

Fi1ll Pattern: |Hexagnn "|

Combine Infill: |Ever3«' 2 Sparze Layers "|
6-13

e Velocidad

a. La velocidad de impresion se refiere a la velocidad de impresion, es decir,
la velocidad a la que se mueve el extrusor. Por lo general, la calidad de la
impresion esta relacionada con la velocidad, lo que significa que es lenta
para una impresion de alta calidad. Se recomienda un valor de 80 para la
impresion en PLA.

b. La velocidad de impresién del soporte es necesaria si utilizas la aplicacion
Slic3r para dividir el modelo en varias capas, ya que esta opcion le permite
controlar la velocidad de impresién del extrusor al imprimir los soportes.

c. La velocidad de desplazamiento se utiliza para controlar la velocidad a la
que se mueve el extrusor cuando no hay ninguna impresion en curso. Se
recomienda un valor de 100 para la impresion en PLA.

Nota: Para obtener un mejor resultado de impresién, ajuste los parametros, ya
que los distintos modelos requieren parametros diferentes.

e Temperatura

Temperatura del extrusor: Se recomienda una temperatura of 220°C para el
extrusor.

Nota: Si se establece una temperatura diferente, esto tendra un ligero efecto en
la presion. Ajuste la temperatura a las condiciones para lograr un buen
resultado de impresion.

e Otros

Interrupcién en altura: Ajuste de la altura a la que la impresion se interrumpe
automaticamente. Esta funcién es util cuando el flamento debe ser cambiado
en un punto determinado.
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Lavers Shells Infill Speed Temperature Others

Fause At Heights: - Edit

Restore Defanlts

0K Cancel Save Configuration

6-14
(6-14) Haga clic en [Editar] para indicar o quitar una altura.

6.2.11 Menus de archivo

(D Nuevo proyecto

Haga clic en [Archivo] > [Nuevo proyecyo] para crear un proyecto vacio. Si
no se ha confirmado aun un cambio para un proyecto anterior, se le preguntara
si debe o no guardar el cambio. Haz clic en [Si] para guardar el cambio o [No]
para descartarlo. Si hace clic en [Cancelar] o cierra la opcidn, el nuevo proyecto
no se crea.

Information L&J

6-15

) Guardar
Después de que el modelo ha sido editado y ajustado, hay dos maneras de
guardar todos los modelos mostrados.

Método 1: Haga clic en [Archivo] > [Guardar proyecto] para guardar el
archivo como archivo de proyecto con la extensiéon de nombre de archivo FPP.
Todos los modelos mostrados (incluidos los soportes) permanecen
independientes entre si. Cuando se recargue el archivo, la informaciéon de
configuracion para el extrusor y el posicionamiento del modelo sera la misma
que la configuracién cuando se guarde el archivo.

Método 2: Haga clic en [Archivo] > [Guardar como...] para guardar el modelo
como un archivo de proyecto en formato FPP, STL u OBJ. Con los formatos de
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archivo STL y OBJ, los modelos se integran en un solo modelo (incluyendo los
soportes). Al recargar estos formatos de archivo, sélo se guarda la posicién del
modelo, pero no los parametros de impresion.

() Preferencias
Haga clic en [Archivo] > [Preferencias] . Aqui puede seleccionar el idioma y
definir la busqueda de actualizaciones existentes al inicio del dispositivo.

Preferences (eS|
Language: English -
Font Size: Small hd
Anto layout newly—imported model: |Ho -
Frinting Window Type: Expert Mode -
Check for Updates after start up: |Yes -

[ ][ camca |

e Idioma: El software viene con los siguientes seis idiomas: Chino
(simplificado y tradicional), inglés, francés, coreano, japonés y ruso.

e Tipo de ventana de impresion: Incluye el modo basico y el modo experto

e Busca la actualizacion después de la puesta en marcha: Esta
configuracion permite especificar si debe activarse la actualizacion automatica
en linea. Si selecciona "Si", el software puede comprobar en linea cada vez
que se inicia para ver si hay una nueva version de software disponible y, en
caso afirmativo, solicitar al usuario que descargue e instale la nueva version
de software.

6.2.12 Edicion de menus

(D Deshacer

Las siguientes dos opciones estan disponibles para deshacer los ultimos
cambios realizados:

Método 1: Haga clic en [Editar] > [Deshacer].

Método 2: Presione la combinacion de teclas Ctri+Z.

(@ Rehacer

Las siguientes dos opciones estan disponibles para restaurar el ultimo cambio
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deshecho en el archivo modelo.
Método 1: Haga clic en [Editar] > [Rehacer].

Método 2: Presione la combinacion de teclas Ctri+Y.

(3) Memoria de eliminado vacia

Puede utilizar esta funcion para borrar los pasos de procesamiento
almacenados para liberar espacio en la memoria.

(@) Seleccionar todo

Los siguientes dos métodos pueden utilizarse para seleccionar todos los
modelos en el entorno de edicidn. (Si los modelos son tan pequefios que no
puede verlos, o estan fuera de la ventana, haga clic en los botones [Centro] y
[Escala] para ajustar el modelo)

Método 1: Haga clic en [Editar] > [Seleccionar todo].

Método 2: Presione la combinacién de teclas Ctri+A.

() Duplicar

Duplica el objeto usando uno de los dos métodos siguientes:
Método 1: Haga clic en [Editar] > [Duplicar].

Método 2: Presione la combinacion de teclas Ctrl+D.

(6) Eliminar

Elimina el objeto utilizando uno de los dos métodos siguientes:
Método 1: Haga clic en [Editar] > [Borrar].

Método 2: Presiona la tecla Del.

(@) De la superficie a la plataforma

Una vez que haya seleccionado el modelo, puede utilizar el siguiente
procedimiento para colocar la superficie del modelo en la plataforma.

Haga clic en [Editar] > [Superficie a la Plataforma] para cambiar al modo
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Superficie a la Plataforma

(como se muestra en la siguiente figura).

REXprint- untitle.fpp*

Fle Edit Print View Tools Help

Double elick surface te touch build platform

R Back

REXprint Finder

6-17

Autocolocacioén de todo

Haga clic en [Editar] > [Autocolocacién de todo] después de haber cargado
uno o mas modelos. Todos los modelos se posicionan con la regla de
colocacién automatica.

6.2.13 Menus de impresion

(D) Conexién de la impresora

Puede conectar la impresora 3D a un ordenador con un cable USB o a través
de una red WiFi inalambrica.

Nota: El icono del dispositivo en la esquina inferior derecha indica el estado de
la conexion:
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REXprint Finder

Conectado

REXprint Finder

No conectado
Método 1: Conexién con cable USB

a. Conecte la impresora 3D a un ordenador con un cable USB.

b. Encienda la impresora 3D e inicia REXprint.

c. Haga clic en [Imprimir] > [Conectar impresora], seleccione el modo USB
en [Modo de conexion] y seleccione el dispositivo al que desea conectarse en
[Seleccionar impresora]. Si no puede encontrar el dispositivo deseado, haga
clic en el boton [Reescanear] para buscar el dispositivo. Entonces seleccione
el dispositivo apropiado. Por ultimo, haga clic en el botén [Conectar] para
conectarse a la impresora. Si no puede encontrar el dispositivo deseado incluso
después de una nueva busqueda, significa que el controlador correspondiente
no esta instalado en el software.
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REXprint- untitle.fpp

File Edit Print View Tools Help

& Connect Machine - — |

Disconnect E J
Print Ctrl+P 1

Load Supports Print
Machine Type r e
T e . _______———___
l', -
\ |
Connect Machine *
Connect Mode: USE W
Select Machine: FlashForze Finder 30 Printer « Reszcan

6-18
Método 2: Conexion a través de WiFi
(@ Conectando la impresora 3D a un ordenador en modo AP
a. Encienda la impresora 3D.
b. Pulse [Herramientas] > [Configuracién] > [WIFI] > [WIFI activado].

c. Haga clic en el icono del dispositivo en la parte inferior derecha para activar
la conexidn WiFi. Seleccione la red WiFi "REX II" y haga clic en [Conectar] para
completar la conexién de la red.

d. En REXprint, haga clic en [Imprimir] > [Conectar impresora]. Esto abre el
siguiente cuadro de dialogo. Debe seleccionarse "WiFi" para el modo de
conexién. Introduzca la direccion IP que aparece en el cuadro de dialogo y haga
clic en [Conectar].

Connect Machine *

Conmect Maode: Wi-Fi hi

IP Address (port): 10 . 10 . 100 . 264 : G399

6-19
Cuando se establezca la conexion, el icono del dispositivo aparecera en la
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esquina inferior derecha como se muestra a continuacion.

REXprint Finder

(D Conectar la impresora 3D a un ordenador en modo STA

a. Active la red WiFi de la impresora 3D y conecte el Guiderll a un ordenador a
través de la red WiFi. Pulse [Herramientas], [Configuracion], [WIFI] y [WIFI
ON].

b. La sefal continua para el "REX II" se muestra como disponible en la lista de
la red.

c. Una vez establecida la conexion entre el ordenador y la Impresora 3D, abra
el navegador de Internet e introduzca "10.10.100.254" y el nombre de usuario
y la contrasefia predeterminados (Administrador).

< -2 AN @ 10.10.100.254

‘Wéindows Sacuriy b4

360se

Serser 1010100254 requires you to provide a user name and password
The sarver reports thad it cama from USR-CII2

Warmeng: You will be issuing your uses’ nams and passwond for base pamonal
identity venficaion on an inssscure conneschion

admin

.
peenssassasens

Z- Apmesmber my cerl

o

6-20

Se abre la siguiente interfaz de usuario para la configuracién de la red WiFi:
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WiFi Mod

WiFT Wk
Sys status AP mode
WiTi Set Metwnrk
Trans Set
Reload Reset
Abaut FF

6-21

d. Ponga el modo STA en modo WiFi y realice los ajustes apropiados. Puede
cambiar el SSID (nombre de la WiFi inalambrica) y la contrasefa, seleccione
[Activar] para recuperar la direccion IP bajo DHCP, y luego haga clic en
[Guardar]. Aparece el siguiente cuadro de dialogo.

Saved Successfully!

Sys status

WiFi Set Configurations will take effect after restart.
After restart, you will need to re-login the configuration

Trans Set interface for other settings, so it is recommended to restart
after completing all settings.

Reload Reset Please click [Restart] o restart now, or click [Back] to continue
setting.

About FF You can restart after all configuration.

6-22

e. Haga clic en el boton [Reiniciar]. Es necesario reiniciar la red WiFi. Después
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de reiniciar, la impresora 3D se conecta al ordenador a través de la red WiFi
configurada.

(2 Desconectar la impresora 3D

Haga clic en [Imprimir] > [Desconectar] para desconectar el ordenador de la
impresora 3D.

6.2.14 Menus de herramientas
(@ Panel de control

Después de establecer una conexion entre el ordenador y la impresora 3D,
haga clic en [Herramientas] > [Panel de control] para abrir el panel de control.

e Controles de desplazamiento Jog

Control Panel

Homing

Jog Controls

XY Speed ]

T Speed ©

Tog Mede

Contimuous Jog -

¥ 00

Center X

T 00 Center ¥

Tiriuder LOTLrols

Motor Speed (RFM)

Extrude Duration [5s -]

Motor Controls

z -lBl.2 Center T

osition zera

2000

{2} a00

mn/min

mm/min

TIMit SWITER

T Maximum Switch: Triggered

X Maximum Switch: Fet Triggere

[

I Maximum Switch: Fot Triggered Stepper Motor Controls

Tooling Fan Controls

J [ rwn o |

Twrn on

[ Enabie | [ Dizsbie |

FYTEMEnt DETeet

Filament Status: Filanent Leaded

Servo Controls

| [ rwn oz |

[ Twnoen

LED Color

]

Temparsture Controls

B Flatform Current 25

[ Extruder Target 1} Extruder Current 32

O Flatform Target 100

Temperature Flot

o)

When Extruder and Flatform

are both need to heat up, Extruder will HOT heat up
until Flatform reach the given temperaturs

6-23

a. Modo Jog: Seleccione la distancia para el movimiento de un solo
extrusor/plataforma de impresién (es decir, la distancia en la que se mueve el
extrusor/plataforma de impresién después de un solo clic)

b. Seis flechas direccionales azules: Utilice estos botones para controlar los
movimientos a lo largo de los ejes X/Y/Z. Los botones del eje X/Y controlan los
movimientos del extrusor y los botones del eje Z controlan el movimiento de la
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plataforma de impresion. Si hace clic en "X-", el extrusor se mueve hacia la izquierda
a una distancia fija. Si, por otro lado, haces clic en "X+", el extrusor se mueve a la
derecha a una distancia fija. Haciendo clic en "Y-" se mueve el extrusor hacia
adelante a una distancia determinada, y haciendo clic en "Y+" se mueve el extrusor
hacia atras a una distancia determinada. Cuando hace clic en el botdn "Z-", la
plataforma de impresion se mueve hacia arriba a una distancia fija, y cuando hace
clic en el botdén "Z+", la plataforma de impresion se mueve hacia abajo a una
distancia fija. (La distancia especificada se configura en el "Jog Mode")

c. Stop: Haga clic en el boton [Stop] para cancelar el cambio actual. d. Marco
de coordenadas XYZ en el lado derecho: Muestra la posicion actual del
extrusor/plataforma de impresion.

e. botén "Poner a cero la posicion actual": Para la posicion actual de

Extrusor/plataforma de impresién el valor cero (0, 0, 0). NOTA: Los campos "X",
"Y"y "Z" son solo de visualizacion. Si se cambian los valores en estos campos,
esto no tiene ningun efecto en absoluto)

f. Botones "Centro X/Y/Z": El extrusor y la plataforma de impresion toman los
ultimos valores cero definidos (0, 0, 0).

g. Ajustes "Velocidad X/Y" y "Velocidad Z": Usa el deslizador para fijar la
velocidad del extrusor y la plataforma de impresion.

e Interruptor de limite: Para proteger la impresora 3D, hay tres interruptores
de limite de posicidon maxima que actuan como interruptores de limite para el
eje X/Y/Z. Hay dos estados para los interruptores:

a. No accionado: Si el extrusor y la platina no se mueven al punto maximo
posible, los interruptores de limite del eje X/Y/Z no se activan y se muestra el
estado "No accionado".

b. Accionado: Cuando el extrusor y la plataforma de impresion se mueven al
punto maximo posible, se activan los interruptores de limite del eje X/Y/Z y se
muestra el estado "Accionado".

e Controles de motor a pasos: Estos elementos pueden ser usados para
controlar el motor a pasos. Haga clic en [Habilitar] y bloquee el motor para
evitar que se mueva. Haga clic en [Deshabilitar] y libere el bloqueo del motor
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para controlarlo manualmente.

e LED Color: Utilice este botén para cambiar los colores de los LED de la
impresora 3D.

e Control de extrusores: Los controles del extrusor permiten establecer el
valor de "Velocidad del motor (RPM)", es decir, la velocidad de rotacién de la
bobina de filamento. El tiempo de rotacion del motor puede ser definido por el
valor de "Duracién del extrusor”. Se recomienda un valor de 60 segundos. El
filamento debe ser cargado en el extrusor antes de que el motor arranque.

NOTA:
No empiece a hacer funcionar la impresora antes de que la temperatura
del extrusor haya alcanzado la temperatura de presion del filamento.

Cuando se utiliza un filamento de PLA, la temperatura del extrusor debe ser
200°C. Cuando se alcance la temperatura del extrusor, haga clic en los botones
[Adelante]/[Atras] para controlar la insercion/extraccién del filamento. Si
quiere dejar de insertar o quitar filamento, puede hacer clic en el boton [Stop].

e Controles de temperatura: Introduzca la temperatura deseada en el campo
de la izquierda y haga clic en [Aplicar]. La impresora calienta automaticamente
la parte correspondiente. En el lado derecho se muestra la temperatura actual
de la parte respectiva. Una vez iniciado el proceso de calentamiento, la forma
de la curva de temperatura que se muestra a continuacion cambia y los
diferentes colores representan las temperaturas de las respectivas partes.

(@Actualizacion del firmware

Cada vez que se inicia REXprint, se comprueba automaticamente si existe una
nueva version del firmware vy, si es asi, la descarga. Si hay una actualizacion
disponible, una ventana emergente informa al usuario de que hay una
actualizacion disponible.

Paso 1: Haga clic en [Herramientas] > [Actualizar firmware]. Antes de
actualizar el firmware, se deben desconectar todas las conexiones existentes.
Si el software y la impresora ya estan conectados, se le recordara que la
conexién se debe ser desconectar. Seleccione [Si] y proceda al siguiente paso.
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Paso 2: Seleccione el tipo de impresora y la version de firmware adecuados vy,
a continuacioén, haga clic en [OK] en la ventana de actualizacion del firmware.
Cuando se confirme que la impresora no esta en uso, la version actual del
firmware se actualizara automaticamente.

Update Firmware ]

Machine Type: Bresser REX I -]

Select Firmware] rexll_1.5.20161014 - |

6-23

Paso 3: Reinicie la impresora 3D y espere 4-5 segundos. Se mostrara una barra
de progreso de la actualizacion. Una vez completada la actualizacion, el menu
principal vuelve a aparecer automaticamente.

Paso 4: Pulse [Herramientas] > [Acerca de] para comprobar que aparezca el
numero de version correcto del software actualizado.

(3 Preferencias de a bordo

Cuando el ordenador y la impresora estan conectados, puede comprobar el
nombre de la impresora haciendo clic en [Herramientas] > [Preferencias de a
bordo].

(@) Informacién sobre la impresora

Cuando el ordenador y la impresora estan conectados, puede comprobar el tipo
de dispositivo, el nombre del dispositivo, el firmware, etc. haciendo clic en
[Herramientas] > [Informacion de la impresora].

6.2.15 Menus de ayuda

(D Contenido de ayuda: Haga clic en [Ayuda] > [Contenido de ayuda] para
leer el contenido de ayuda.

(@ Compruebe si hay actualizaciones: Haga clic en [Ayuda] > [Buscar
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actualizaciones] para buscar en linea las actualizaciones disponibles.

(3) Acerca de REXprint: Haga clic en [Ayuda] > [Acerca de REXprint]. Esto
abre informacion sobre el software. Muestra la version actual del software y la
informacion de los derechos de autor.

r@ About FlashPrint @

RExprlnt 3.16.2, B4 Bits
B (c) 2013-2020 Bresser GmbH. All rights reserved.

www.bresserde
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Capitulo 7:
Funciones basicas de

impresion
Este capitulo explica paso a paso como imprimir un modelo 3D. Se recomienda
leer la informacion de los capitulos anteriores sobre carga y descarga de

filamentos, nivelacion de la plataforma y funciones REXprint antes de iniciar un
trabajo de impresion.

7.1 Creacion de un archivo Gcode

(7-1) Haga doble clic en el icono REXprint para arrancar el software.

=)

7-1

(7-2) Haga clic en [Imprimir] > [Tipo de impresora] para seleccionar la
Bresser REX II.

REXprint- untitle.fpp

Fle Edit Print View Tools Help

¥ Connect Machine e — | —

Disconnect m
Print Ctrl+P

Machine Type 4 J—

H‘ N |

7-2

(7-3) Haga clic en el icono [Cargar] para cargar un archivo de modelo STL. El
objeto se muestra en el area de impresion.
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— ® Standard [ vase Made

 HEDR

Load Supports Print e —

7-3

(7-4) Haga clic en [Editar] > [Superficie a plataforma] para posicionar
optimamente su modelo en el area de impresion. Haga clic en [Volver], luego
doble clic en el icono Mover, y luego en [En la plataforma] y [Centrar] para
asegurarse de que el modelo esta en la plataforma.

Nota: Si ha colocado el modelo en la posicion correcta, puede saltarse el
paso descrito anteriormente.

File Edit Print View Tools Help

p—— — | T eals ¢ to touch build platforn.
S

e | Back
- 1

7-4

(7-5) Haga clic en el icono [Imprimir] en la parte superior. Puede hacer los
ajustes necesarios para su trabajo de impresion.

n >
I want to: Preview [ Brint When Slice Done
Machine Type:  Bresser REX [ W
Material Type: FLA -
Supports: Dizable -
Raft: Disable -

Resolution: () Low (Faster) [Jwall

(O High (Slower)

O Hyper 71

More Options >

Cancel Save Configuration

7-5




Previsualizacién: Si marca la casilla [Vista previa], podra ver una vista previa
de su modelo después de haber sido cortado.

Imprimir cuando esté hecho el corte: Si imprime con un cable USB, puede
marcar esta casilla para imprimir el modelo tan pronto como se corte. Cuando
se imprime a través de cable USB, no se recomienda seleccionar esta opcion.

Tipo de impresora: Bresser REX I

Soportes: Al imprimir un modelo con soportes, debe hacer clic en el triangulo
descendente y seleccionar [Activar].

Base: Se recomienda activar esta opcion para la plataforma de impresién
pulsando [Activar].

Resolucién: Se recomienda que seleccione [Estandar] para la resolucién.

Mas opciones: Entre las demas opciones, se recomienda mantener la
configuracion predeterminada.

Haga clic en [OK] para seleccionar la trayectoria para guardar el archivo Gcode.
Puede nombrar el archivo de la manera que quiera y especificar formato de
archivo G o GX. Haga clic en [Guardar] para crear un archivo Gcode.

7-6

NOTA: Se puede mostrar una vista previa de los archivos GX, pero no de los
archivos G. Los archivos se muestran de la siguiente manera:

www.bresser.es

72



Archivos G Archivos GX

7-7

7.2 Métodos de impresion

Una vez creado el archivo Gcode, puede transferirlo a la impresora 3D. Puede
usar un cable USB o un pendrive para transferir el archivo.

7.2.1 Impresion desde el ordenador
- esta conectado

(1D)Conecte la impresora 3D al ordenador con un cable USB.

(2) Encienda la impresora 3D, ajuste la altura de la plataforma de impresion e
inserte el filamento.

(3) Haga clic en [Imprimir] y envie el archivo Gcode a la impresora 3D.
Después de que la transferencia se complete, la impresora se calentara
automaticamente. Cuando el calentamiento se complete, la impresora
comenzara a crear el modelo.

File Edit Print View Tools Help
#  Connect Machine

Disconnect

Y Print Cirl+P
Machine Type 4
v
Conmect Mode: |L5L'1- v| | Conmect |
Select Machine: IL'-rL“:hE‘.! REX Il 3D Printet "’| [ Re=scan ]
o=— =
7-8
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(4) Si su ordenador esta conectado a REXprint, puede ver la temperatura de la
boquilla en tiempo real en el campo de estado en la esquina inferior derecha.
Después de que el proceso de calentamiento se complete, la impresora iniciara
inmediatamente el trabajo de impresion.

7.2.2 Impresion desde el ordenador
Sin conexion WiFi

(1) Conecte la impresora 3D al ordenador a través de una red WiFi inalambrica.
(Cf. Seccion 6.1.13)

(2) Encienda la impresora 3D, ajuste la altura de la plataforma de impresion e
inserte el filamento.

(3) Haga clic en [Imprimir] y envie el archivo Gcode a la impresora 3D.
Después de que la transferencia se complete, la impresora se calentara
automaticamente. Cuando el calentamiento se complete, la impresora
comenzara a crear el modelo.

Para imprimir un archivo Gcode de una carpeta local, simplemente cargue el
archivo en REXprint a través de una conexién USB o WiFi y luego haga clic en
el botén [Imprimir] en la esquina superior derecha.

e Descargue el archivo Gcode deseado en REXprint

REXprint - F:/knight_andreas-boehler.de5.gx - o x

Flle Edit Print View Tools Help

REXprint Guider

7-9
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e Haga clic en el botdn [Imprimir]. El ordenador transfiere el archivo Gcode a
la impresora.

e Después de la transmision, la impresora se calienta automaticamente.
Cuando el calentamiento se complete, la impresora comenzara a crear el
modelo.

7.2.3 Impresion desde una tarjeta SD

(1) Inserte la tarjeta que contiene el archivo G o GX deseado en la impresora
3D.

(2)Encienda la impresora 3D. Asegurese de que la altura de la plataforma de
impresion se ajusta en consecuencia y se inserta el filamento.

(3) Pulse [Imprimir], y luego el icono de la tarjeta SD en el centro. Los archivos
se muestran en la pantalla tactil. Seleccione el archivo deseado y pulse
[Imprimir]. El archivo se transfiere a la impresora.

(6) La impresora inicia automaticamente el proceso de calentamiento de la
boquilla y la impresion comienza cuando la boquilla alcanza la temperatura
especificada.

Abortar: Para detener el proceso de calentamiento y la impresion. Al pulsar
[Abortar], la operacion se cancela de forma permanente.

Pausar: Para detener el trabajo de impresién, pulse de nuevo para reanudarlo.
Esta funcién es util cuando se desea cambiar el filamento durante el trabajo de
impresion.
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Capitulo 8:
Funciones de impresion

ampliadas

Si esta familiarizado con las caracteristicas basicas de la impresora 3D, querra
aprovechar las funciones de impresidén avanzadas que tiene a su disposicion.
Este capitulo describe estas funciones de impresion avanzadas.

En el modo experto hay mas posibilidades de editar los ajustes. Puede elegir
entre dos modos: "Modo basico" y "Modo experto".

d . - - B
0 Print (Expert Mode) I@
T want to Freview || Frint When Slice Dome
Select Profile: |Guider II FLA ~ | [standard ~ | [ sawe hs Her | Remove
General | Perimeter | Infill | Supperts | Raft | Additions | Advanced | Dthers |
Layer Height Temperaturs
Layer Height: 0. 18mm z Extruder: 220°C z
First Layer Height: 0.27mm = Flatform: S0C =
Speed Retraction
Base Frint Speed: &0 = z Eetraction Length: 1. 3nm z
Travel Spesd: S0 s : Speed 30nmi's 2
Miniman Speed B :
First Layer Maxinun Speed: 20mmfs 2
First Layer Maximun Travel Speed: TOmmfs |2
Restore Defaults

8-1

Seleccionar perfil: Esta opcidon le permite seleccionar el esquema requerido.
Hay tres opciones disponibles (bajo/estandar/alto). El PLA esta configurado por
defecto. Los diferentes esquemas corresponden a los diferentes ajustes de los
parametros. El esquema de alta calidad crea objetos de alta resolucion, pero
se realiza a una velocidad de procesamiento lenta. El esquema de menor
calidad, por otra parte, produce objetos de baja resolucion y se caracteriza por
una rapida velocidad de procesamiento. Cuando se imprime con PLA, la opcion
"Hyper" sigue estando disponible para los usuarios.
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General

1) Altura de la capa

A. Altura de la capa: Espesor de la capa. Cuanto menor sea el grosor de la
capa, mayor sera el tiempo de impresion y mejor la calidad de la misma.

B. Primera capa en altura: Cuando se imprime con un espesor de capa bajo,
una primera capa mas gruesa mejora la adherencia y la tolerancia a las
plataformas de impresion que se puedan desgastar.

2) Velocidad

A. Velocidad de impresion de la base: El valor de referencia de la velocidad a
la que se mueve el extrusor durante el proceso de impresion (para el posterior
calculo de la velocidad de impresidn). A velocidades mas bajas, la impresora
puede crear objetos con una mayor resolucion y una superficie mas lisa.

B. Velocidad de desplazamiento: La velocidad a la que se mueve el extrusor
cuando no se aplica filamento.

C. Velocidad minima: La velocidad minima a la que se mueve el extrusor
durante la impresion.

D. Velocidad maxima para la primera capa: La velocidad maxima de impresiéon
para la primera capa (Nota: Este ajuste no es necesario si el modelo tiene una
placa base)

E. Velocidad maxima de desplazamiento para la primera capa: La velocidad
maxima del extrusor cuando se imprime la primera capa, cuando no se aplica
filamento (Nota: Este ajuste no es necesario si el modelo tiene una placa base)

3) Temperatura
Se muestra la temperatura del extrusor.
4) Retraccion

A. Longitud de retraccion: El valor de retirada. La funcidn de retroceso evita que
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el filamento se tire o se derrame durante la impresion. (Se recomienda usar el
valor por defecto)

B. Velocidad: La velocidad a la que el filamento se retira. Se recomienda el valor
por defecto.

Perimetro
ro Print (Expert Mode) — - ﬁw
I want to! |1 Praview "] Print When Slice Done
Select Profile: lGu.ider IT FLA x| |Standard ‘_l | Save As New i Rarmove

General Ferimeter | Infill Supports [ Raft | Additions [ Advanced 1 Others

Thiclmess Spead
Shell Count: 2 = Exterior Speed: S0% =
Maximum Feth Owverlap: 30% = Exterior Maximom Speed. 40mm/=
Start Points Visible Interior Speed: TO%
T = Invisible Interior Speed: 100%
Mode: [closest to specific location «
X =10000, Ome
T =100, Omm
Fermit optimize start points: |Tes -
Restora D!Flﬂltii
0K | | Cancal Save Configuration
— e

3). Puntos de partida

A. Modo: Hay dos opciones para el modo "Punto de inicio". Una opcion es "lo
mas cercano a un lugar especifico", que corresponde al punto mas cercano al
lugar especificado, y la otra es "usar puntos de inicio aleatorios", que significa
usar puntos de inicio aleatorios.

B. "X": El valor de la coordenada para X.

C. "Y": El valor de la coordenada para Y.
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Relleno

1) General
F - — i
G Print (Expert Mode) &
I want to: Freview D Print When Slice Done
Select Profile: [G'uider II FL& hd | lStandard '] I Save hs New I Remowe
General | Perimeter | Infill | Supperts | Raft | Additions | hdvanced | Others |
General Speed
Top Solid Layers: 3 = Solid Speed: TO% =
Bottom Solid Layers: 3 2 Sparse Speed: 100% 2
Fill Den=zity: 15% = Combine Infill
Pl Fatters Maximum Combine Layers: 2 =
Owerlap Ferimeter: 15% = Combine Mode:
Eestore Defaults
[ [):4 ] I Cancel I Save Conflguration
L —— e

A. Capa sdlida superior: Numero de capas solidas en la parte superior del
modelo.

B. Capa sdlida de fondo: Numero de capas solidas en la parte inferior del
modelo.

C. Densidad de relleno: Determina la fuerza interna del modelo.

D. Patron de relleno: Esta opcion establece el patron de relleno para el interior
de la pieza. Un relleno hexagonal tiene una mayor fuerza y un relleno de linea
requiere menos tiempo de impresion.

E. Angulo de inicio: El angulo de la primera capa de relleno.

F. Perimetro superpuesto: El ancho en el que se superponen el relleno y el
envoltorio.

G. Modo vaso: Cuando se selecciona esta opcion, no se imprime el relleno
interior y el relleno sélido superior. (Esta opcion da como resultado un 0% de
relleno con un solo perimetro)

2) Velocidad

A. Velocidad sdlida: La velocidad a la que se imprimen las partes
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inferiores/superiores.
B. Ahorro de velocidad: Velocidad de impresion del relleno.
3) Combinar el relleno

A. Combinacion maxima de capas: Seleccione el numero de capas de acuerdo
con la altura de la capa. La altura total no debe exceder los 0,4 mm.

B. Modo de combinacion: Incluye los modos "Esparcido y Sdélido" y "Solo
esparcido". El modo "Sdlo esparcido” s6lo puede ser usado para las capas del
relleno interior.

M : - — 3
0 Print (Expert Mode) I&
I want to: Freview D Frint When Slice Done
Select Profile: [Guider IT FLA '] IStandard '] I Save Az Hew ] Eemove
General I Perimeter I Infill | Supports | Raft I Ahdditions I Advanced I Others |
General Linear
Enable Support: Tes - Speed: 100% =
Tl ik Space to Model GE/Y): 0. 30mm =
Space to Model (Z): 0. Z0mm =
Speed: BO% =
Fath Space: 2. Omm =
Space to Model (X/T): 0. 20mm =
Shell Count: 3 =
Lower build plate while traweling: |[Yes hd
Restore Defaults
(0):4 ] I Cancel I Save Configuration
L —— e
2) General

A. Habilitar soportes: La opcion de soporte puede activarse o desactivarse. Una
estructura de soporte puede evitar que un modelo se derrumbe. Si selecciona
el ajuste "Si", puede utilizar los soportes en formato arbol o en formato lineal.
Si selecciona el ajuste "No", no se puede usar ni los soportes en formato arbol
ni los soportes en formato lineal.

3) Formato arbol
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A. Velocidad Velocidad de impresion de las columnas en formato arbol.

B. Espacio a Modelo (X/Y): La distancia entre los soportes en formato arbol y
la superficie de contacto del modelo (para las direcciones X/Y)

C. Recuento de rondas: Control del numero de rondas para la cubierta exterior
de los soportes.

2) Lineal
A. Velocidad La velocidad a la que los soportes se imprimen en formato lineal.

B. Espacio a Modelo (X/Y): La distancia entre los soportes en formato lineal y
la superficie de contacto del modelo (para las direcciones X/Y)

B. Espacio a Modelo (Z): La distancia entre los soportes en formato arbol y la
superficie de contacto del modelo (para la direccién Z).

D. Espacio de trayectoria: La distancia entre los caminos adyacentes.

i o — — N
0 Print (Expert Mode) Iﬁ
I want to: Preview D Print When 5lice Done
Select Profile: [G'\lidel’ IT FLA '] lStandard '] l Save Az Hew ] Remowve
Ganeral | Ferimeter | Infill I Supports | Raft | Ahdditions | Adwanced | Others |
Ganeral Middle Layers
Margin: 5. Omm 2 Layers: 1 =
Space to Model (Z): 0. 25mm = Speed: E0mm{ = E
Bottom Layer Top Layers
Layer Height: 0. 40mm 2 Layer Height: 0. Z0mm =
Fath Width: 2. Omm : Crozs Angle: o =
Fill Demsity: 50% 3 Layers: 2 =
Speed: 10mm/ = = Speed: 80mm/ s =
Restore Defaults
[ 0K ] I Cancel J Save Configuration
. ——
1) General
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A. Habilitar Base: Habilite esta opcion para imprimir una base durante la
impresion. Aplicar una base mejora la adhesion del modelo a la plataforma de
impresion.

B. Margen: La distancia entre el contorno de la placa base y el contorno de la
primera capa modelo. Si se activa la opcidn de la placa base, también se activa
el area adicional para la placa base alrededor del objeto. Al ampliar el borde se
crea una placa base mas solida, que consume mas material y deja menos
espacio para el objeto.

B. Espacio a Modelo (Z): La distancia entre la parte superior de la placa base y
la primera capa del modelo.

Adiciones
N . = — i
0 Print (Expert Mode) Iﬁ
I want to: Freview D Frint When Slice Done
Select Profile: [Guider II FLA v | [5tandard v || Seve s Hew | Remove
General I Parimeter I Infill I Supports I Raft | Additions | hdvanced I Others |
Fre—extrusion Brim
Enable Pre-extrusion: Tes = Enatle Brim:
Margin: 5. Omm = Margin: 5. Omm =
Fath Length: 120mm = Erim Layers: 1 =
Spead: Z0mmy = 2 Speed: B0mm = S
fall
Enable Wall: Ha n
Shell Count: Z =
Margin: 5. Omm =
Speed: Blmmy = =
Restore Defaults
()4 ] I Cancel J Save Configaration
8 —— ——

1) Pre-extrusion

A. Habilitar preextrusion: Seleccione "Si" para permitir que el extrusor aplique
una orden previa.
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B. Espacio para modelar: La distancia maxima entre el filamento preaplicado y
la primera capa modelo.

C. Longitud de trayectoria: La longitud de los filamentos para el pre-pedido.
D. Velocidad La velocidad de impresién para el pretrabajo.
3) Muro

A. Habilitar muro: Habilite esta opcion para permitir que el extrusor imprima una
pared durante el proceso de impresion. Activando la funcién muro, se puede
prevenir hasta cierto punto el tirébn o la hinchazon del hilo.

B. Recuento de rondas: Para controlar el numero de rondas para la cubierta de
los soportes.

C. Espacio al modelo: La distancia minima entre el muro y el modelo.

D. Velocidad La velocidad a la que se imprime el muro.
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Avanzado

g = — — ~
0 Print (Expert Mode) I&
I want to: FPreview D Frint When Slice Done
Select Profile: [G’uider II FLA V] [Standard '] [ Sawve Az Few ] Remawe
General I Ferimeter | Infill I Supports | Raft | Additions | Advanced | Others |
Steper Motor ¥Voltage Others
K-hxis: 125 = Extrusion Ratio: 109% =
T-huis: 125 = Path Width: 0. 40mm =
T-Axis: an = Path Precizion: 0. 10mm =
A-hris: 100 =
Restore Defaults
OE ] [ Cancel I Save Configuration
(g —— —

1) Voltaje del motor paso a paso (se recomienda mantener el valor por
defecto)

A. Eje X: Parametros de voltaje del motor paso a paso del eje X. Cuanto mas
alto es el valor, mas calor se genera.

B. Eje Y: Parametros de tensidén del motor paso a paso del eje Y. Cuanto mas
alto es el valor, mas calor se genera.

C. Eje Z: Parametros de tension del motor paso a paso del eje Z. Cuanto mas
alto es el valor, mas calor se genera.

D. Eje A: Parametros de tension del motor de paso del extrusor derecha.
Cuanto mas alto es el valor, mas calor se genera.

E. Eje B: Parametros de tension del motor de paso del extrusor izquierda.
Cuanto mas alto es el valor, mas calor se genera.
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2) Otros

A. Ratio de extrusion: La cantidad de filamento descargado del extrusor.
Predeterminado Max. 125 % (Se recomienda la proporcion estandar)

B. Ancho de la trayectoria: El ancho del camino, el valor por defecto es de 0,4
mm. Se recomienda mantener el valor predeterminado.

C. Resolucién de la trayectoria: El valor por defecto es de 0,1 mm. Cuanto mas

alto el valor, mas baja la resolucién del trabajo. A la inversa, un valor menor
conduce a una mayor resolucion del orden.

Otros

g — ~
6 Print (Expert Mode) I&
I want to: Freview D Frint When Slice Done
Select Profile: [G’uider II FLA V] [Standard '] [ Save hs Hew ] Remowve

General I Perimater I Infill I Supports I Raft I hdditions I Advanced | Others

Cooling Fan Contrals Fanze At Heights=
Cooling fan status: [DN (when raft printed) V] Pause Heights: [ v] [ Edit ]
Dimensional Adjustments Rezet Temperature At Heights
External Compenszation: 0O.00mm =
Internal Compensation: 0. 10mm =
Bestore Defaults

[

] [ Cancel I Save Configuration

1) Ajustes dimensionales

8-8

A. Habilitar ajustes: Si activa esta opcion, el software puede hacer ajustes de

error.

B. Compensacion externa: Si se activa esta opcion, el software puede hacer
ajustes por errores en el diametro exterior.
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C. Compensacion interna: Si activas esta opcion, el software puede hacer
ajustes para los errores de diametro interior.

Guardar como nuevo

Esta opcién permite que el modelo se guarde en un nuevo archivo después de
los cambios de parametros. Proceda de la siguiente manera:

Después de que se hayan cambiado todos los parametros requeridos, haga clic
en [Guardar como nuevo]. Esto abre un cuadro de dialogo. En este campo,
debe introducir un nombre de archivo y luego hacer clic en [OK]. Haz clic en el
menu desplegable de [Seleccionar perfil]. El esquema recién afiadido
aparecera en la lista.

Retire

Esta opcion permite borrar los esquemas afadidos. Seleccione uno de los
esquemas afiadidos y haga clic en [Eliminar]. Se abrira un cuadro de dialogo
donde podra confirmar el proceso. Haga clic en [Si] para eliminar el esquema,
o haga clic en [No] para cancelar la operacion actual.

Restaurar los valores predeterminados: Con esta opcion se pueden restaurar
los valores por defecto.

Guardar configuracion: Con esta opcion se puede guardar la configuraciéon
actual.

8.1 Cosas que hay que saber sobre los
soportes

(Video de referencia: Datos interesantes sobre los soportes)

Si quiere imprimir modelos con salientes empinados y areas en voladizo,
necesita estructuras de apoyo. La impresora 3D utiliza la tecnologia FFF (Fused
Film Layering), que se basa en el principio de fabricacion aditiva, es decir,
calentar y aplicar el material en capas para crear un objeto. Muchos modelos
impresos en 3D requieren la aplicacion de una capa de material donde no hay
capa, o los modelos tienen angulos agudos que podrian causar la formacion de
gotas no deseadas durante la impresion. En esos casos, se requieren
estructuras de apoyo para garantizar una impresion adecuada y la calidad de
impresion deseada.

(D El principio de los 45 grados
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Basicamente se puede afirmar que para los modelos 3D con un saliente de mas
de 45° se requieren soportes. Este angulo resulta del material, la altura de la
capa, el ancho de aplicacion y la temperatura. Es especialmente importante
ajustar las estructuras de soporte en consecuencia para garantizar unos
resultados de impresion Optimos, sobre todo en el caso de las impresiones en
3D de gran tamafio. El principio fue introducido por un escenografo y esta
ampliamente establecido en la industria de la impresién en 3D.

(2 El principio de proporcionalidad

Ademas del requisito de los soportes, también debe tenerse en cuenta el
principio de proporcionalidad. Aunque se ha producido un nuevo desarrollo en
el area del algoritmo de la columna, todavia no es posible una adicion
inteligente de columnas. Por lo tanto, al afadir los soportes, los usuarios deben
pensar por si mismos. La experiencia demuestra que retirar los soportes se
hace dificil si se utilizan demasiados soportes, y que, por el contrario, si se
utilizan muy pocos soportes se puede producir una inestabilidad del modelo.
Dado que REXprint ofrece una funcion de ajuste manual, los usuarios pueden
afiadir el numero adecuado de soportes segun sus necesidades y experiencia.

Tipos de columna

Soportes en formato lineal: Este tipo de soporte es adecuado para modelos
con grandes salientes.

Funcionalidad del temporizador El soporte completo mejora la estabilidad del
modelo. Sin embargo, no es tan facil quitar los soportes de la superficie y esto
tiene un efecto negativo en la calidad de la impresion.

Soportes en formato arbol: Este tipo de soporte es adecuado para modelos
que tienen pequenos voladizos. (Para tales modelos se recomienda imprimir
una placa base)

Funcionalidad del temporizador Se requiere menos material de apoyo para este
tipo de soporte y pueden ser facilmente removidos. Sin embargo, comparado
con el tipo de puntal lineal, los puntales de formato arbol ofrecen menos
estabilidad. Por lo tanto, se recomienda afadir mas soportes manualmente
después de la creacion automatica de los soportes en formato arbol, si es
necesario.

(2 Soportes automaticos
Ejemplo: Modelo con gran saliente
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/ [ [ ] --“

Correcto: Soportes con formato arbol
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Incorrecto: Soportes con formato lineal

Ejemplo 2: Modelo con pequeiio saliente

Correcto: Soportes con formato arbol
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Incorrecto: Soportes con formato lineal

Ajuste manual

Fle Edit Frint Wiew Tocls Help
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8-9

Para los usuarios experimentados de impresoras 3D, se recomienda anadir o
eliminar manualmente los soportes con los botones [Afiadir] y [Eliminar].

1) Ahadir manualmente

8-10

Puedes anadir manualmente la estructura de soporte para que coincida con la
forma del modelo.
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Haga clic en [Afadir] en el lado izquierdo, y luego haga clic en la posicion donde
se requiere un soporte. Mantenga pulsado el boton izquierdo del ratdn y arrastre
para crear el soporte.

2) Eliminar manualmente
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Al igual que en la foto de arriba, no se requieren soportes para realizar un
agujero en el modelo.

Haga clic con el boton izquierdo del raton en el boton [Borrar] y luego haga clic
con el botén izquierdo del ratén en las columnas que desea eliminar. Estos
soportes son retirados luego.

8.2 Control de la calidad de la impresion

(D Mejorar la adherencia de la plataforma de impresién
e Nivelar la plataforma de impresion

e Mantener la plataforma de impresion limpia y ordenada
e Usar papel de impresién o adhesivo

(@ Ajustar la velocidad de impresién

e Bajo (Rapido) (Velocidad de impresién: 80 mm/s, velocidad de movimiento
sin orden: <100 m/s

e Estandar (Velocidad de impresion: 60 mm/s, velocidad de movimiento sin
orden: < 80 m/s

e Alto (Lento) (Velocidad de impresidon: 50 mm/s, velocidad de movimiento sin
orden: <70 m/s

e Hyper (Velocidad de impresién: 50 mm/s, velocidad de movimiento sin orden:
<70 m/s

8.3 Cosas que hay que saber sobre la

colocacién de modelos
No todos los modelos estan en la posicion correcta después de la carga. Por lo
tanto, debe colocar el modelo en una posicion adecuada para lograr una mejor
calidad de impresion. Como en los modelos que se muestran a continuacion,
una de las superficies debe descansar en la plataforma. (Compare también
5.1.12 - (7) De la superficie a la plataforma)

(D Escultura/bustos - Creacién de una plataforma de niveles
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Incorrecto Correcto

(2 Forma de copa - apertura en la parte superior

Incorrecto Correcto

(3 Forma cénica - Superficie mas estrecha en el fondo

Incorrecto Correcto
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Mas informacion: Funcion de corte

Haga clic con el botén izquierdo del ratdon en el modelo para seleccionarlo, y
luego haga doble clic en el icono "Cortar" para establecer el plano de corte. Se
puede definir la direccion y la posicion.

Ejemplo:

En el caso de los modelos grandes o irregulares, se recomienda cortarlos en
varios trozos para evitar las limitaciones de impresion existentes y lograr asi
una mejor calidad de impresion. Echa un vistazo al modelo de abajo:

La figura 8-15 muestra una vista previa de la colocacién original de un modelo,
y la figura 8-16 muestra el modelo con estructuras de soporte.

8-16

Si observan la Figura 8-16, veran que las complejas estructuras de soporte
afectan a la suavidad del modelo. Después de un analisis de las caracteristicas
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del modelo, se recomienda el corte en el plano Y (8-17).

e - T
B = —
l |[
| [
Set Cut Plane IX| {\ | ‘
| |
on:  0.00mm T I
‘ l

8-17

(8-18) La vista previa del modelo después del corte.

8-18

(8-19) Haga clic en [Editar] > [Superficie a la plataforma] para colocar las
superficies planas en la plataforma.
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4 FlashPrint - untitle.fpp* -

File Edit Print View Tools Help

FlashForge Finder

Comparacion

8-19
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Capitulo 9: Garantia y servicio

Garantia
El periodo de garantia estandar es de 5 afios y comienza el dia de la compra.

Por favor, guarde cuidadosamente el comprobante de compra (recibo/factura)
como prueba de compra.

Durante el periodo de garantia, los dispositivos defectuosos seran aceptados
por el distribuidor local o, si es necesario, enviados directamente por usted. En
cualquier caso, los gastos de transporte deben ser a su cargo. En caso de una
reclamacion de garantia, los gastos de envio seran reembolsados. Recibiria un
dispositivo nuevo o reparado de forma gratuita. La decision de reparar o
reemplazar el dispositivo depende de nosotros.

Quedan excluidos de esta garantia los accesorios/componentes como placas y
laminas de montaje, vidrio acrilico/elementos plasticos, USB/medios de
almacenamiento extraibles, filamentos y bobinas, adhesivos, resinas/grasas,
recipientes y contenedores, herramientas, etc.

La garantia caduca si los defectos en el objeto de compra se deben a las
siguientes circunstancias:

- Uso impropio

- dafos negligentes o intencionales por culpa propia y/o de terceros no
autorizados

- Reparaciones o alteraciones realizadas por terceros sin nuestra orden

- Cambios o danos debidos a fuerza mayor (tormentas, granizo, fuego,
cortes de energia, rayos...),

Inundaciones, dafos por nieve, heladas y otros efectos de los animales, etc.)

La garantia también se anula si se presenta un comprobante de compra dafiado
y/o ilegible o incompleto.

Los derechos de la garantia existen independientemente de las reclamaciones
legales de garantia.
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El garante es BRESSER GmbH, Gutenbergstr. 2, 46414 Rhede, Germany

Cuando el periodo de garantia haya expirado, sigue teniendo la posibilidad de
enviar un dispositivo defectuoso para reparar. Las reparaciones realizadas
fuera del periodo de garantia estaran sujetas a un cargo. Recibira una
estimacion de costes de nuestra parte antes de que se lleve a cabo la
reparacion.

En caso de devolucioén, por favor, tenga en cuenta lo siguiente:

Asegurese de que el articulo se envia cuidadosamente empaquetado. Si es
posible, utilice el embalaje original. Rellene el formulario de servicio y adjuntelo
al comprobante de compra.

Servicio

Puede contactar con el equipo de servicio técnico de BRESSER si tiene
problemas con la impresora 3D. Si las preguntas o problemas no se responden
en este manual, puede buscar soluciones en nuestro sitio web oficial o
contactarnos por email.

Nuestra base de preguntas frecuentes proporciona soluciones e instrucciones
para problemas habituales. Es aconsejable buscar la solucién ahi primero, ya
que los problemas mas frecuentes ya la tienen solucién prevista ahi.

http://www.bresser.es

Email : info@bresser-iberia.es

Puede contactar con el equipo de servicio de BRESSER por email a cualquier
hora. Si se pone en contacto con nosotros fuera de este horario,
responderemos a su solicitud al siguiente dia laborable.

Nota: Debido al uso de diferentes filamentos, el extrusor puede ser
bloqueado. Este problema no es un problema de calidad y esta fuera del
rango de 400 horas de funcionamiento. Si se produce este problema,
poéngase en contacto con el servicio de atencion al cliente y lleve a cabo
la limpieza segun las instrucciones que alli se indican.
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