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Introduction

En este ultimo tutorial vamos a comprobar cada uno de los componentes de laimpresora 3D y hacer las calibraciones necesarias para dejarla
lista para imprimir.

Y también vamos a hacer una primera impresion de prueba.

Hemos generado una carpeta donde puedes encontrar diferentes codigos de pruebas, las actualizaciones de Marlin de nuestra 3DSteel, los
STL de las piezas impresas y otros archivos interesantes para tu 3DSteel V2. Puedes ver la carpeta haciendo click aqui.

Puedes ver laimpresora 3DSteel en nuestra web en:
www.hta3d.com
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https://www.hta3d.com/3dsteel

Tras el montaje y calibracién de laimpresora 3D, te puede resultar interesante los siguientes enlaces:

e Calibracién del flujo del Hotend

e Montaje del Extrusor HTA3D V2

e Las mejores webs para descargar STL gratis

e Como imprimir ABS

e Como imprimir PLA

e Como seleccionar el mejor Filamento 3D para tu impresora 3D
e Tirén en frio o Método atomico

e Recopilacién de enlaces utiles para Impresion 3D

e Como Cambiar el Nozzle

® Programas de modelado y disefio en 3D para impresién 3D
e ElHotend - Funcionamiento y Zonas

Para ver los nuevos posts que vayamos publicando puedes entrar directamente en nuestro blog.

Materiales

Tornilleria:
® M3x12: 2 unidades

® Tuerca M3 autoblocante: 2 unidades

Piezas impresas:

® Soporte de filamento

Piezas de la estructura:
® |mpresora montada tras Tutorial 4

® 2xSoporte para el filamento

Otros:
® 1xbobinade filamento
® 1Ixvarilla parafilamento
® Opcional: Cristal templado de borosilicato y 4 pinzas

® Opcional: Cristal con recubrimiento microporoso

Herramientas

e Destornillador allen para M3
e Tenacillas de corte

e Destornillador plano

e Hoja de papel

Matériaux Outils

% Montaje 3Dsteel V2 - Tutorial 1 - Estructuray eje Y
% Montaje 3DSteel V2- Tutorial 2 - Eje X, eje Z y extrusor

9 Montaje 3DSteel V2 - Tutorial 3 - Cama caliente, Fuente de alimentacion y Electrénica
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https://wikifab.org/wiki/Montaje_de_P3steel_por_HTA3D_-_Tutorial_8_-_Calibraci%25C3%25B3n_del_Flujo_del_Hotend
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https://www.hta3d.com/es/blog/como-seleccionar-el-mejor-filamento-3d-para-tu-impresora-3d
https://www.hta3d.com/es/blog/tiron-frio-metodo-atomico
https://www.hta3d.com/es/blog/Recopilacion-enlaces-utiles-impresion-3d
https://www.hta3d.com/es/blog/Como-cambiar-el-nozzle
https://www.hta3d.com/es/blog/programas-de-modelado-y-diseno-en-3d-para-impresion-3d
https://www.hta3d.com/es/blog/el-hotend-funcionamiento-y-zonas
https://www.hta3d.com/es/blog
https://wikifab.org/wiki/Montaje_3Dsteel_V2_-_Tutorial_1_-_Estructura_y_eje_Y
https://wikifab.org/wiki/Montaje_3DSteel_V2-_Tutorial_2_-_Eje_X,_eje_Z_y_extrusor
https://wikifab.org/wiki/Montaje_3DSteel_V2_-_Tutorial_3_-_Cama_caliente,_Fuente_de_alimentaci%25C3%25B3n_y_Electr%25C3%25B3nica

Etape 1 - Comprobacion del LCD

1. Encendemos laimpresora.
2. Comprobamos que no muestre ninglin mensaje de error y que la

informacion tenga sentido.

Etape 2 - Comprobacion del ventilador de la electrénica

Comprobamos que el ventilador de la electrénica funciona correctamente.

Este ventilador esta conectados a la alimentacién directamente, por lo que debe estar siempre encendido cuando la impresora esté

encendida.

Si el ventilador no gira correctamente, hay que desconectarlo de la placa, ya que un ventilador estropeado podria llegar a dafar la

electrénica.

No se debe usar la impresora con un ventilador en mal estado, es recomendable revisar periédicamente el estado de los ventiladores.
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https://wikifab.org/wiki/Fichier:Montaje_3DSteel_V2_-_Tutorial_4_-_Puesta_a_Punto_LCD_MG_9617.jpg
https://wikifab.org/wiki/Fichier:Montaje_3DSteel_V2_-_Tutorial_4_-_Puesta_a_Punto_electronica-fan-off.jpg
https://wikifab.org/wiki/Fichier:Montaje_3DSteel_V2_-_Tutorial_4_-_Puesta_a_Punto_electronica-fan-on.jpg

Etape 3 - Comprobacion del ventilador de capa

1. Vamos a: Temperatura > Ventilador y lo ponemos al maximo (255).

2. Comprobamos que gire.

3. Ponemos a media potenciay comprobamos que gira a menor velocidad.
4. Apagamos poniéndolo a 0.

Si el ventilador no gira correctamente, hay que desconectarlo de la placa, ya que un ventilador estropeado podria llegar a dafar la
electrénica.

No se debe usar laimpresora con un ventilador en mal estado, es recomendable revisar periédicamente el estado de los ventiladores.

L i lador :

i lador:
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Etape 4 - Comprobacion del fusor

1. Vamos a: Temperatura > Boquilla 'y lo ponemos a una temperatura de 80°C por ejemplo.
2. Comprobamos que aumente de temperatura el indicador correcto, seial de que no se hayan intercambiado los termistores.
3. Apagamos en Preparar > Enfriar.

Page 6/ 18


https://wikifab.org/wiki/Fichier:Montaje_3DSteel_V2_-_Tutorial_4_-_Puesta_a_Punto_LCD_MG_9629.jpg
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Etape 5 - Comprobacion del ventilador del hotend

El ventilador del hotend se activara una vez el fusor alcance una temperatura de 50°C o superior.

Comprobamos que al calentar el fusor a dicha temperatura, empieza a girar.

Si el ventilador no gira correctamente, hay que desconectarlo de la placa, ya que un ventilador estropeado podria llegar a dafar la

electronica.

No se debe usar laimpresora con un ventilador en mal estado, es recomendable revisar periddicamente el estado de los ventiladores.
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Etape 6 - Comprobacion de la cama caliente

1. Vamos a: Temperatura > Plataforma y lo ponemos a una temperatura de 40°C por ejemplo.
2. Comprobamos que aumente de temperatura el indicador correcto.
3. Apagamos en Preparar > Enfriar.

orma
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Etape 7 - Sentido de los ejes

1. Vamos a: Movimiento > Mover ejes > Mover X > Mover 1mm y movemos en positivo. Comprobamos que se mueve en la direccion
correcta.

2. Vamos a: Movimiento > Mover ejes > Mover Y > Mover 1mm y movemos en positivo. Comprobamos que se mueve en la direccién
correcta.

3. Vamos a: Movimiento > Mover ejes > Mover Z > Mover 1mm y movemos en positivo. Comprobamos que se mueve en la direccion
correcta.

El inico de coordenadas de laimpresora (0, 0, 0) esta situado en la esquina inferior izquierda de la cama caliente, a 1cmde la
esquina, donde vemos el sistema de coordenadas de referencia.

1 i 1. 1mm +

_*i T

. 1 ram
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Etape 8 - Comprobacion de la sensibilidad de los controladores: Sensorless
Homing

Vamos a comprobar la sensibilidad de los controladores TMC2209, para asegurarnos que indentifica el final del recorrido correctamente,
tantoeneleje XcomoenelY.

e Vamos a: Movimiento > Origen X. Debe llegar al final de su recorrido y tras tocar el final, detenerse (generando un pequefio ruido). Si no
se mueve o se mueve y frena antes de tiempo, significa que tiene la sensibilidad demasiado alta, debemos bajarla. Si al llegar al final no lo
reconoce como tal e intenta seguir moviéndose o frena pero ha tardado mucho, significa que tiene la sensibilidad muy baja, debemos
subirsela.

e Para modificar la sensibildad vamos a: Configuracion > Ajustes Avanzados > Controladores TMC > Origen sin Sensores, seleccionamos
eje que estamos comprobando y ajustamos en caso de ser necesario. Tenemos un rango de 0 a 255.

Repetimos este proceso parael eje V.

En este video podemos ver un ajuste correcto de la sensibilidad.

+
+
+
+
.‘.

m
oladores THC

Controladores THC
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Etape 9 - Calibracion del eje Z

1. Llevamos manualmente (con las ruedas que encontramos en la parte inferior de los husillos) el eje X hacia la parte superior del eje Z.
2. Unavez ladistancia sea pequefan, desde el LCD vamos a: Movimiento > Mover ejes > Mover Z > Mover 1mm y movemos en positivo,
hasta que el tope de las piezas impresas de los extremos del eje Z contacte con las pletinas superiores del eje Z, de manera de nivelara el

eje.
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Etape 10 - Colocacién de superficie
de Impresiéon: Opcidn Fleje + Base
de impresion adhesiva

® Parapreparar esta base de impresion debemos quitarle el
plastico de la base adhesica para que tengamos disponible la
cara de debemos pegar al fleje.

e Con cuidado lo pegamos al fleje, haciéndolo coincidir en los
bordes y evitando que queden burbuijas.

Caracteristicas de la base de impresion adhesiva:
e Acero de muelle endurecido, recupera su forma tras doblarlo
para despegar las piezas
e Recubrimiento PEI en polvo por ambos lados

@
.
.

Como conseguir la adhesidén perfecta para
evitar el warping y sacar la pieza
facilmente una vez terminadala
impresion:

e Calibrar correctamente la primera capa, evitando que se pegue
en exceso o que el cabezal toque la superficie para evitar dafos.

e Usar latemperatura mas baja del material para la cama caliente,
ya que las temperatura favorece la adhesion, temperaturas muy
altas pueden provocar que la pieza quede muy pegada.

e Usar una base flexible que ayude a retirar la pieza.

Etape 11 - Colocacién de superficie
de Impresiéon: Opcidon Lamina
Metalicay Flexible recubierta de
polvo de PEI por ambos lados

Colocamos sobre la base de impresion la lamina metalica, quedara
suejta alacama ya que la cama estd imantada.

Ambos lados de esta ldmina son vélidos para imprimir sobre ella.

Caracteristicas:
e Acero de muelle endurecido, recupera su forma tras doblarlo
para despegar las piezas
e Recubrimiento PEI en polvo por ambos lados

Ventajas:
e No necesita laca, ni pegamento
e Es muy resistente
e FAcil de usar
e Levantar las piezas es sencillo ya que doblando la lamina salen
solas
Compatible con sensores de nivelacién inductivos
Disminuye los costes de produccion en granjas de impresion 3D
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Etape 12 - Calibracién del sensor de
nivelacion automaticade la
superficie de impresion

1. Vamos a: Preparar > Llevar a origen: Antes de que toque la

Video detalle del funcionamiento del 3DTouch

. De nuevo le indicamos "Llevar al origen" y comprobamos que

plataforma el sensor accionamos manualmente el sensor de
3DTouch para comprobar que lo reconoce.

realiza la accién con normalidad. Si vemos que hace algo
extrafo apagamos la impresora. En este video podemos ver un
comportamiento normal.

Etape 13 - Ajuste del desfase entre la boquillay el 3DTouch

En este paso vamos a indicarle a laimpresora la distancia entre la boquilla y el 3DTouch, para ello:

1.
. Vamos a: Movimiento > Mover ejes > Soft Endstops: Apagar

. Movimiento > Mover ejes > Mover Z: hasta que la boquilla toque suavemente la superficie de impresion.

. Anotamos el valor que nos indique el LCD que hemos movido el eje Z.

. Movimiento > Nivelar Cama > Desfase Z: e introducimos el valor anterior (el cual tiene que ser un valor negativo, normalmente el valor

aua b WD

Pulsamos: Movimiento > Llevar a origen.

comprenderd entre -1.00y -2.80).

. Movimiento > Nivelando Cama > Guardar EEPROM.
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Etape 14 - Calibracién de la Superficie de Impresion

1. Tras el paso anterior, apagamos la impresora.

. Movemos manualmente el extrusor a una de las esquinas de la impresora.

3. Con latuerca de ajuste manual movemos la cama hasta que toque la boquilla. Podemos ayudarnos de un papel para comprobar la
separacion.

4. Repetimos estos pasos en las cuatro esquinas para que la separacion sea la misma.

N
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Etape 15 - Colocacién del soporte del filamento

Componentes:
® 2x piezas metalicas de soporte del filamento
e 2xtornillo M3x12
® 2xtuercas M3 autoblocantes

Montaje:
1. Colocamos una de las piezas metalicas en su posicion.
2. Colocamos la tuerca en su posicion.
3. Introducimos el tornillo en el orificio correspondiente y fijamos.Repetimos los pasos anteriores para el otro soporte.
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Etape 16 - Introducién del filamento en el extrusor

1. Vamos a Preparar > Cambiar filamento > Cargar filamento > Precalentar ABS o PLA, dependiendo del material.

2. Esperamos que alcance la temperarturay nos pedira que introduzcamos el filamento, lo debemos situar hasta que entre en contacto con
las poleas.

3. Las poleas empezaran a mover el filamento hasta que empiece a salir.

Q Aconsejamos cortar el extremo del filamento a 45° para que entre con mayor facilidad.
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Etape 17 - Impresion de prueba

1. Ejecutamos el cédigo facilitado.

2. Cuandoseinicie laimpresiéony se esté imprimiendo la falda,
hacemos doble pulsacién en el botén del LCD y accedemos al
menu de Desfase Z.

3. Giramos el botén para ajustar de forma precisa el desfase de la
boquilla respecto la superficie de impresion.

4. Guardamos en la memoria: Control > Guardar Memoria.

En este video podemos ver un inicio de impresion.
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