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Gracias por adquirir el sistema de impresion 3D ProJet®. Nos enorgullecemos de nuestra capacidad de ofrecer a los clientes
soluciones de impresion tridimensional. El equipo de 3D Systems garantiza que el sistema le proporcionara muchos afios de
servicio.

* Seguridad: lea esta informacion antes de manipular los materiales VisiJet® y de utilizar la impresora. En las secciones
de seguridad obtendra informacién sobre cémo manipular el material correctamente y evitar dafios y lesiones al utilizar
la impresora. Para obtener informacién mas detallada sobre la seguridad de los materiales, consulte VisiJet® Material
Handling Guide (guia de manipulacién de los materiales VisiJet®).

¢ Requisitos del sistema: proporciona informacién sobre los requisitos eléctricos antes de enchufar la impresora para
utilizarla. Para obtener informacion mas detallada sobre los requisitos de las instalaciones, consulte ProJet® 3-D Printers
Facility Requirements Guide (guia de requisitos para instalaciones de impresoras 3D ProJet®).

e Familiarizacién: proporciona una breve descripcion del sistema de la impresora.

e Configuracion de la impresora: proporciona informacién sobre la preparacion mediante el software de la impresora
3D para las impresiones y sobre cémo enviar impresiones de prueba y de demostracion a la impresora desde su PC.

Para obtener instrucciones del software, consulte también la ayuda en linea.

* Operaciones: describe como cargar y utilizar la impresora, iniciar y detener los trabajos de impresion, supervisar y
controlar los trabajos de impresion, descargar las piezas de impresion y eliminar los residuos.

* Mensajes de error: define los mensajes de error que pueden aparecer en el panel del operador de la impresora y
proporciona las medidas que se deben tomar para corregirlos.

¢ Acabado: proporciona informacion sobre el acabado de las piezas.
* Mantenimiento: explica los procedimientos de mantenimiento de la impresora que se deben realizar para garantizar una
elevada produccién de piezas y un bajo tiempo de inactividad de la impresora. Un representante certificado del servicio de

asistencia técnica de 3D Systems debe realizar un mantenimiento preventivo semestral.

¢ Resolucion de problemas: si la impresora tiene algun problema, busque primero las posibles soluciones en esta
seccion. Describe algunos problemas comunes que pueden producirse y sugiere medidas correctivas.

¢ Asistencia técnica: indica los nimeros de contacto del personal de ventas y asistencia del sistema de la impresora.



© 2013 de 3D Systems, Inc. Todos los derechos reservados. Sujeto a cambios sin aviso previo. Este documento contiene
copyright e informacion de propiedad pertenecientes a 3D Systems, Inc. El usuario con licencia, en nombre del que se registra
este documento (el “Usuario con licencia”), no tiene el derecho de copiar, reproducir ni traducir este documento de ninguna forma
0 en ningun medio sin el consentimiento previo por escrito de 3D Systems, Inc. No se puede vender ni proporcionar ninguna copia
del documento a ninguna persona o entidad externa.

ProJet®, el logotipo de 3D y VisiJet® son marcas comerciales registradas de 3D Systems, Inc.

Mejoras

3D Systems puede aplicar mejoras a este documento de forma ocasional, aunque no esta obligada a hacerlo. Sin embargo,

el Usuario con licencia acepta que en cualquier momento después del vencimiento de la fecha de emision, 3D Systems puede
establecer una tarifa o recargo periddico que el Usuario con licencia debera abonar a cambio de la recepcion continua de mejoras.
El Usuario con licencia tiene la responsabilidad de proporcionar a 3D Systems informacién actualizada de su nombre y direccion.
El Usuario con licencia también se compromete a notificar sin demora a 3D Systems si considera que cualquiera de los datos
contenidos en este documento esta incompleto o tiene algun tipo de error, en general o en relacién con el uso particular del
Usuario con licencia.

Aviso de la FCC

Este equipo se ha probado y se ha determinado que cumple con los limites para los dispositivos digitales de clase “A”, conforme
al Articulo 15 de las normas de la Comision Federal de Comunicaciones de Estados Unidos (FCC). Estos limites se establecieron
para proporcionar proteccion razonable contra interferencias perjudiciales cuando el equipo se utiliza en un entorno comercial.
Este equipo genera, utiliza y puede irradiar energia de radiofrecuencia y, si no se instala o utiliza de acuerdo con el manual de
instrucciones, puede causar interferencias perjudiciales en las comunicaciones por radio. El funcionamiento de este equipo en
zonas residenciales puede causar interferencias perjudiciales, en cuyo caso es necesario que el usuario corrija la interferencia
por sus propios medios.

Los cambios o las modificaciones que no estén aprobados especificamente por 3D Systems pueden invalidar el derecho del
usuario a utilizar el equipo.

Limitaciones de garantia y responsabilidad

3D Systems proporciona esta informacion para comodidad de sus clientes. Se considera que el equipo es confiable, pero NO

SE OTORGAN REPRESENTACIONES NI GARANTIAS DE NINGUN TIPO SOBRE SU PRECISION, ADECUACION PARA UN
PROPOSITO CONCRETO O LOS RESULTADOS OBTENIDOS. La informacién se basa por completo o en parte en el trabajo de
laboratorio y no indica necesariamente rendimiento en todas las condiciones. Con independencia de la informacion proporcionada
por 3D Systems o sus filiales, el cliente sera plenamente responsable de determinar qué normativas o leyes locales, estatales

o federales, o practicas industriales son relevantes para las actividades que realiza, asi como de garantizar que dichas leyes,
normativas o estandares se cumplen con las condiciones de funcionamiento reales. 3D Systems rechaza toda responsabilidad

al respecto.

3D Systems NO SERA RESPONSABLE POR DANOS DE CUALQUIER NATURALEZA, INCLUIDOS ESPECIALES O
CONSECUENTES, QUE DERIVEN DEL USO DE ESTA INFORMACION O SE REMITAN A LA MISMA. EL CLIENTE ASUME
TODOS LOS RIESGOS QUE DERIVEN DEL USO DE LA PRESENTE INFORMACION. El uso de los siguientes materiales por
parte de los clientes supone su aceptacion de los siguientes aspectos. Cualquier cliente que no desee respetar esta informacion
vinculante debe devolver este material a 3D Systems. Ningun elemento contenido en este documento se considera un permiso
o recomendacion ni un aliciente para poner en practica ninguna invencion patentada sin el permiso del propietario de la patente.



Los documentos indicados a continuacion se encuentran en 3DS Central y www.3dsystems.com. Estos documentos le
ayudaran a sacar el maximo partido a su sistema.

Ayuda en linea de ProJet® 3D Printing Client: Inicie el software cliente, seleccione Ayuda > Temas de ayuda en la ventana
de la impresora o en la ventana Vista preliminar de impresion para abrir la ayuda en linea del cliente. La ayuda en linea
proporciona instrucciones detalladas sobre como utilizar el software cliente para configurar, ejecutar y administrar trabajos
de impresion.

ProJet® 3500Max & 3510 Series Quick Reference Guide (guia de referencia rapida de ProJet® serie 3500Max y 3510):
descarguela para disponer de una referencia rapida de las funciones del panel de control, asi como de instrucciones para
cargar/eliminar cartuchos y realizar una impresion de prueba.

VisiJet® Material Handling and Post-Processing Guide (guia de posprocesamiento y manipulaciéon de los materiales
VisiJet®): este documento incluye todo lo necesario para guiarle por la manipulacién y eliminacion seguras de los materiales
VisiJet®, incluidas las normativas de eliminacion de residuos a nivel mundial. También proporciona informacion sobre la
limpieza de las piezas tras el proceso de impresion.

ProJet® 3-D Printers Facility Requirements Guide (guia de requisitos para instalaciones de las impresoras 3D ProJet®):
esta guia proporciona los datos dimensionales necesarios para que el ingeniero de servicio posventa de 3D Systems instale la
impresora. Haga clic en el nUmero de pieza para visualizar una copia de referencia.

Hoja de datos de seguridad/hoja de datos de seguridad del material VisiJet® (SDS/MSDS): las MSDS se encuentran en
www.3dsystems.com. Asegurese de que todas las personas que manipulen los materiales VisiJet® estan familiarizadas con las
MSDS y respetan las pautas de seguridad. Para solicitar copias adicionales de las MSDS, busque los nimeros de pieza que se
encuentran en la esquina inferior izquierda de la MSDS.



Las impresoras ProJet® 3500 HDMax y 3510HD imprimen piezas de plastico duraderas y precisas,
ideales para pruebas de funcionamiento, comunicacion de disefios, fabricacion rapida, maquinado
rapido y mucho mas. Gracias a una amplia gama de materiales y resoluciones de impresion
seleccionables, esta impresora 3D facil de usar y apta para entornos de oficina dispone de gran
cantidad de funciones que le ayudaran a maximizar su retorno de la inversion (ROI).

Modo de impresion: alta definicion (HD), alta velocidad (HS), ultra alta definicion (UHD), alta
definicion Xtreme (XHD)

Volumen de impresién neto (xyz): 298 x 185 x 203 mm (11,75 x 7,3 x 8 pulgadas)

Resolucion (xyz): modo HD: 375 x 375 x 790 ppp (xyz); capas de 32 y; modo UHD: 750 x 750 x

890 ppp (xyz); capas de 29 y; modo XHD: 750 x 750 x 1600 ppp (xyz); capas de 16 y; modo HS:

375 x 375 x 790 ppp (xyz); capas de 32 y

Materiales VisiJet®: materiales de las piezas: Visidet® X, Visidet® Crystal, VisiJet® Proplast
(natural), Visidet® Navy, VisiJet® Techplast (gris), VisiJet® Procast; material de soporte: S300
Notificacién por correo electronico: envia una notificacion por correo electronico al usuario cuando
el trabajo se inicia, se completa o se cancela. Las notificaciones también se envian si en algin

momento de la impresion el nivel de material es bajo. En la ventana Opciones de trabajo, los usuarios
pueden configurar los valores predeterminados y decidir qué tipo de correos electrénicos recibiran.

Conectividad con tabletas y teléfonos inteligentes

ProJet® 3510 HDplus dispone de un interior de impresién de alta definicion un 60% mas grande.
Ademas, produce impresiones detalladas avanzadas. La resolucion de impresion de 16 micrones
proporciona unas piezas de plastico excepcionalmente resistentes, con una calidad de superficie
y microdetalles inigualables.

Modo de impresién: alta definicion (HD), ultra alta definicion (UHD), alta definicion Xtreme (XHD)

Volumen de impresién neto (xyz): modo HD: 298 x 185 x 203 mm (11,75 x 7,3 x 8 pulgadas);
modo UHD: 203 x 178 x 152 mm (8 x 7 x 6 pulgadas);

modo XHD: 203 x 178 x 152 mm (8 x 7 x 6 pulgadas)

Resolucion (xyz): modo HD: 328 x 328 x 606 ppp; capas de 40 p; modo UHD: 656 x 656 x 800 ppp;
capas de 32 py; modo XHD: 656 x 656 x 1600 ppp; capas de 16 u

Materiales VisiJet®: materiales de las piezas: VisiJet® Crystal, VisiJet® Proplast (natural), VisiJet®
Navy, Visidet® Techplast (gris), Visidet® Procast; material de soporte: S300

Notificacién por correo electrénico: envia una notificacién por correo electrénico al usuario cuando el
trabajo se inicia, se completa o se cancela. Las notificaciones también se envian si en algin momento
de la impresion el nivel de material es bajo. En la ventana Opciones de trabajo, los usuarios pueden
configurar los valores predeterminados y decidir qué tipo de correos electronicos recibiran.

ProJet® 3500CPXMax y 3510 CPX producen patrones de cera microdetallados con calidad superior
de superficie, detalles extremadamente finos y una precision excepcional que permite una rapida
personalizacion en serie del flujo de trabajo, asi como una mayor productividad y eficacia de la sala
de microfusion. Los resultados de microfusion reproducen las ceras de microfusion estandar vy el
rendimiento de los patrones RealWax™ compite con los patrones de cera inyectados en equipos

y procesos existentes de moldeo a la cera perdida.

Modo de impresion: alta definicion (HD), ultra alta definicién (UHD), modo HDHIQ, alta definicion
Xtreme (XHD)

Volumen de impresién neto (xyz): 298 x 185 x 203 mm (11,75 x 7,3 x 8 pulgadas)

Resolucion (xyz): modo HD: 375 x 375 x 775 ppp (xyz); capas de 33 y; modo UHD: 694 x 750 x
1300 ppp (xyz); capas de 20 p; modo XHD: 694 x 750 x 1600 ppp (xyz); capas de 16 y; modo
HDHIiQ: 375 x 375 x 775 ppp (xyz); capas de 33 u

Materiales VisiJet®: materiales de las piezas: VisiJet® Hi-Cast; material de soporte: S400

Notificacion por correo electronico: envia una notificacion por correo electrénico al usuario cuando
el trabajo se inicia, se completa o se cancela. Las notificaciones también se envian si en algin
momento de la impresion el nivel de material es bajo. En la ventana Opciones de trabajo, los usuarios
pueden configurar los valores predeterminados y decidir qué tipo de correos electrénicos recibiran.

Conectividad con tabletas y teléfonos inteligentes




ProJet® 3510 CPXplus dispone de un interior de impresion de alta definicion un 60% mas grande
y ofrece hasta un 20% mas de velocidad de impresion. Una nueva opcion de alta resolucion de
20 micrones proporciona unos patrones de cera excepcionales con una calidad de superficie
uniforme y detalles refinados en menos tiempo.

Modo de impresion: alta definicién (HD), ultra alta definicion (UHD), alta definicion Xtreme (XHD)

Volumen de impresién neto (xyz): modo HD: 298 x 185 x 203 mm (11,75 x 7,3 x 8 pulgadas);
modo UHD: 203 x 178 x 152 mm (8 x 7 x 6 pulgadas);

modo XHD: 203 x 178 x 152 mm (8 x 7 x 6 pulgadas)

Resolucion (xyz): modo HD: 328 x 328 x 700 ppp (xyz); capas de 36 y; modo UHD: 656 x 656 x
1300 ppp; capas de 20 y; modo XHD: 656 x 656 x 1600 ppp; capas de 16 y

Materiales VisiJet®: materiales de las piezas: VisiJet® Hi-Cast; material de soporte: S400

Notificacion por correo electronico: envia una notificacion por correo electronico al usuario cuando

el trabajo se inicia, se completa o se cancela. Las notificaciones también se envian si en algin
momento de la impresién el nivel de material es bajo. En la ventana Opciones de trabajo, los usuarios
pueden configurar los valores predeterminados y decidir qué tipo de correos electronicos recibiran.

ProJet® 3510 DP crea encerados de precision de forma exacta, uniforme y econémica para
profesionales dentales. El sistema puede generar cientos de unidades en cada ciclo. Los
encerados tienen un acabado de superficie lisa y se pueden moldear o prensar con técnicas
convencionales. El gran volumen de impresion y las capacidades opcionales de apilado y
encajado de piezas permiten un funcionamiento que no requiere supervision, lo que resulta ideal
para una produccion de gran volumen.

Modo de impresion: alta definicion (HD), ultra alta definicion (UHD)

Volumen de impresion neto (xyz): modo HD: 298 x 185 x 203 mm (11,75 x 7,3 x 8 pulgadas);
modo UHD: 203 x 178 x 152 mm (8 x 7 x 6 pulgadas)

Resolucion (xyz): modo HD*: 328 x 328 x 606 ppp; modo UHD: 328 x 328 x 606 ppp
Materiales VisiJet®: materiales de las piezas: VisiJet® Dentcast; material de soporte: S300

Notificacion por correo electronico: envia una notificacion por correo electrénico al usuario
cuando el trabajo se inicia, se completa o se cancela. Las notificaciones también se envian

si en algun momento de la impresion el nivel de material es bajo. En la ventana Opciones de
trabajo, los usuarios pueden configurar los valores predeterminados y decidir qué tipo de correos
electronicos recibiran.

ProJet® 3510 MP puede producir piezas de cualquier tamafo con superficies uniformes. Se
pueden imprimir varias piezas de una vez. Funciona con cualquier escaner de impresion, escayola
o intraoral compatible. El sistema de impresion se ha disefiado para el uso en laboratorios con un
funcionamiento sin supervision prolongado y procesamiento en el mismo dia. Esto ayuda a reducir
tiempo y costos.

Modo de impresién: HDX, escayola de alta definicién (HDP)

Volumen de impresion neto (xyz): modos HDX y HDP: 298 x 185 x 203 mm (11,75 x 7,3 x
8 pulgadas)

Resolucion (xyz): modos HDX y HDP: 375 x 375 x 790 ppp (xyz); capas de 32 p
Materiales VisiJet®: materiales de las piezas: VisiJet® Pearlstone, VisiJet® Stoneplast;
material de soporte: S300

ProJet® 3510 CP produce en masa patrones 100 % de cera con una calidad de superficie
uniforme y precision excepcional, lo que los hace aptos para practicamente cualquier aplicacion.
Los patrones RealWax son ideales para aplicaciones de fundicidon general, como piezas de
tamafo medio a grande para motores, neumaticos, industria aeroespacial, produccién y suministro
de energia, equipos de fabricaciéon personalizados, restauraciones y equipos pesados.

Volumen de impresién neto (xyz): 298 x 185 x 203 mm (11,75 x 7,3 x 8 pulgadas)

Resolucion (xyz): 328 x 328 x 700 ppp; capas de 36 y
Materiales VisiJet®: materiales de las piezas: VisiJet® ProWax; material de soporte: S400

Apilado y encajado de piezas: cuenta con una capacidad de apilado y encajado de piezas en
ambos modos de impresion. El usuario puede utilizar todo el volumen de impresion mediante el
apilado vertical de piezas en la direccidon Z, que permite rellenar todo el interior de impresién con
piezas. Asimismo, puede controlar el espacio entre las capas para minimizar el uso del material de
soporte y el tiempo de impresion. Podra ahorrar horas gracias al apilado de piezas y al envio de
impresiones individuales largas durante la noche y los fines de semana.




El modo de alta velocidad (HS) proporciona un 20% de incremento de la velocidad de impresion. Este modo se incluye en las
impresoras 3D ProJet® HD 3500Max y 3510HD.

El modo de alta definicion (HD) proporciona al usuario una capacidad de creacion rapida de piezas en una plataforma
completa. Este modo produce piezas de alta calidad para modelos conceptuales, disefios de verificacion y patrones para
microfusion.

El modo de ultra alta definicion (UHD) permite a los usuarios imprimir piezas de alta resolucién con un espesor de capa de
32 micrones, un acabado de superficie excepcional y una precision superior. Las piezas impresas en UHD se suelen utilizar
para las muestras y para realizar pruebas de ajuste y fabricacion directa mediante patrones para la microfusion de joyeria y
componentes pequefios.

El modo de alta definicion Xtreme (XHD) permite a los usuarios imprimir piezas de alta resolucién extrema con un espesor
de capa de 16 micrones, un acabado de superficie excepcional y una precision superior. Las piezas impresas en XHD se
suelen utilizar para las muestras y para realizar pruebas de ajuste y fabricacion directa mediante patrones para la microfusion
de joyeria y componentes pequefios.

El modo UHD ampliado proporciona al usuario un interior de impresion de modo de ultra alta definicion (UHD) ampliado,
que ofrece un area de impresién un 60% mas grande en comparacién con el modo UHD normal.

El modo XHD ampliado otorga acceso al nuevo modo de alta definicion Xtreme (XHD) ampliado, que incluye una nueva
resolucion de impresion con el mismo interior de impresion ampliado disponible en UHD. Proporciona un area de impresion
un 60% mas grande en comparacién con el modo UHD normal.

Notificacién por correo electrénico: envia una notificacion por correo electrénico al usuario cuando el trabajo se inicia, se
completa o se cancela. Las notificaciones también se envian si en algin momento de la impresion el nivel de material es bajo.
En la ventana Opciones de trabajo, los usuarios pueden configurar los valores predeterminados y decidir qué tipo de correos
electrénicos recibiran.

Apilado y encajado de piezas cuenta con una capacidad de apilado y encajado de piezas en ambos modos de impresion.
El usuario puede utilizar todo el volumen de impresién mediante el apilado vertical de piezas en la direccion Z, que permite
rellenar todo el interior de impresién con piezas. Asimismo, puede controlar el espacio entre las capas para minimizar el uso
del material de soporte y el tiempo de impresién. Podra ahorrar horas gracias al apilado de piezas y al envio de impresiones
individuales largas durante la noche y los fines de semana.

La opcion Visualizar caja delimitadora de la Vista preliminar de impresion permite tamafios de archivo que antes resultaban
demasiado grandes y no permitian que la Vista preliminar de impresion se cargara correctamente.

Esta opcion solo muestra las extensiones delimitadoras de una geometria concreta y no intenta resolver los triangulos
necesarios para mostrar una geometria completa. Consulte la seccién “Previsualizacién del trabajo de impresion”.

Comprobacioén del envio: 3D Printing Client y la opcion Vista preliminar de impresion garantizan que el tamafio maximo
acumulado permitido del archivo de impresion de la maquina no se supera durante el envio del trabajo. El umbral maximo para
el envio de trabajos es de alrededor de 2 GB 0 40.000.000 de triangulos. Consulte la seccion “Envio del trabajo de impresion”.

ProJet® oJet™ 3D Modeling Accelerator es compatible con PC con impresoras con Microsoft Windows XP, Windows Vista o
Windows 7.0 (son compatibles las impresoras con sistemas operativos de 32 y 64 bits). El software crea y controla el envio de
trabajos a la impresora.

Las actualizaciones del software ProJet® 3D Modeling Accelerator y las notas de la versién del software que proporcionan
instrucciones detalladas sobre como instalar el software estan disponibles en 3DS Central.

*  No dafie ni deseche los materiales y cajas de embalaje. Si es necesario devolver la impresora al fabricante, se debera
enviar en su embalaje original. Si se utiliza un embalaje diferente, el cliente sera responsable de cualquier dafio que
se pueda producir durante el envio.

»  Solo el personal de mantenimiento cualificado/certificado puede instalar la impresora 3D.



Simbolos de seguridad y definiciones

Peligro de radiaciéon UV: en las inmediaciones de este simbolo o detras del panel hay radiacion UV invisible. La
radiacion puede provocar lesiones oculares. Los paneles de acceso se destinan al mantenimiento y solo pueden
abrirlos los empleados de mantenimiento certificados.

Peligro de electrocucion: en las inmediaciones de este simbolo o detras del panel hay electricidad de alta
tension. La alta tensién puede provocar quemaduras graves e incluso la muerte. Los paneles de acceso se
destinan al mantenimiento y solo pueden abrirlos los empleados de mantenimiento formados o certificados.

Peligro de superficie caliente: en las inmediaciones de este simbolo o detras del panel hay una superficie
caliente. Evite el contacto. Las superficies calientes pueden provocar quemaduras graves. Los paneles de acceso
se destinan al mantenimiento y solo pueden abrirlos los empleados de mantenimiento formados o certificados.

Advertencia de sustancias irritantes daiinas: indica que podria producirse una irritacién ocular o cutanea al
verse expuesto a una composicién quimica.

Precaucion: indica la posibilidad de un problema que podria provocar la pérdida de datos, dafios a los equipos o
lesiones.

Péngase guantes para manipular el material de impresion VisiJet® sin curar.

Radiacién ultravioleta en el interior. La exposicién puede causar lesiones oculares. No lo utilice sin cubiertas.
Pongase proteccion ocular contra rayos UV.

QSR>

Pautas de seguridad

'

Antes de utilizar la impresora, la empresa debe establecer un programa de seguridad. Este programa debe:
«  Etiquetar y sefialar procedimientos, materiales y equipos peligrosos.
«  Explicar qué hacer en caso de emergencia.

»  Proporcionar informacion sobre los peligros de equipos y materiales en forma de hojas de datos de seguridad
y hojas de datos de seguridad del material (SDS/MSDS). Las SDS/MSDS se proporcionan con todos los
materiales suministrados por 3D Systems.

General

La impresora se ha disefiado con funciones de seguridad integradas. El uso inadecuado y las averias pueden causar lesiones al
personal. Para evitar un funcionamiento no seguro, la impresora se apagara automaticamente si se detectan condiciones no seguras.

Respete las siguientes pautas de seguridad al utilizar la impresora:

* Leay siga todas las instrucciones de la impresora.

* Respete todas las hormas de seguridad y preste atencion a todas las precauciones y advertencias de esta guia.

* No intente abrir la puerta de la camara durante la impresion.

* No utilice los materiales sin revisar las hojas de datos de seguridad y las hojas de datos de seguridad del material (SDS/MSDS).
*  Coloque los cables de alimentacion y comunicacién detras de la impresora para evitar tropiezos.

* No intente obtener acceso a los componentes de la impresora ni realizar su mantenimiento o ajuste. No intente realizar
ningun procedimiento de mantenimiento a menos que cuente con la formacion adecuada.

* Los operadores deben tener la formacion necesaria para utilizar el sistema y realizar todas las tareas necesarias para crear
una pieza.



El personal de mantenimiento certificado lo componen individuos que han completado el paquete de aprendizaje de
mantenimiento de 3D Systems y que han recibido una certificacion para realizar tareas de mantenimiento. La certificacion
se puede otorgar para distintos niveles y los proveedores de mantenimiento solo deben realizar tareas para las que tengan
autorizacion y certificacion.

No ignore los simbolos de advertencia que se muestran durante las operaciones de mantenimiento de la impresora.

Si aparece un mensaje de error en la LCD de la impresora, consulte la seccion “Mensajes de error” de esta guia antes de
reanudar la operacion.

Para evitar una posible sensibilizacion e irritacion cutéanea debido al contacto con los residuos, siga las pautas de la seccion
Seguridad del material de impresién.

Para evitar lesiones por pinchazos o aplastamientos en las manos, tenga cuidado al sustituir la plataforma del interior de la
camara de impresion.

Electricidad

PELIGRO: dentro de la impresora encontrara tension peligrosa. Si retira los paneles externos de la impresora
podria sufrir una electrocucioén que derive en lesiones o la muerte. Los paneles solo pueden retirarlos los
distribuidores de mantenimiento certificados y el personal de asistencia técnica de 3D Systems formado y
certificado para el mantenimiento.

Para evitar electrocuciones, la impresora no funcionara a menos que los paneles externos estén instalados.
Compruebe la capacidad nominal de las instalaciones antes de conectar la fuente de alimentacion a la
impresora.

11

Luz ultravioleta (UV)

PRECAUCION: durante el trabajo de impresion, en la camara de impresion de la impresora se produce radiacion
UV peligrosa. Si la puerta de la camara se abre durante un trabajo de impresion en curso, puede provocar
lesiones oculares o incluso ceguera. Si hay un trabajo de impresion en curso, cancélelo antes de intentar abrir
la puerta de la camara.

Para evitar lesiones oculares, la luz ultravioleta (UV) del interior de la camara no funcionara cuando la puerta de
la camara esté abierta. La puerta de la camara cerrada evita las fugas de radiaciéon UV. La puerta de la camara
permanece bloqueada si el trabajo de impresion se pausa.
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Los usuarios de la impresora deben conocer los posibles peligros del material de las
piezas antes de trabajar con la impresora o de realizar tareas que puedan resultar en
una exposicion a materiales de las piezas sin curar, como la extracciéon de la bandeja de
residuos y el vaciado de los cartuchos de materiales.

Poéngase guantes para manipular el material de las piezas que no se haya
curado y que no se haya solidificado por completo.

Eliminacion

* Laeliminacion de piezas curadas no esta sujeta a ningun tipo de regulacion de ningun organismo del mundo. Los cartuchos
de materiales de soporte VisiJet® se pueden desechar en cualquier papelera.

* Los residuos de materiales de las piezas sin curar estan regulados y en algunas areas se consideran peligrosos, por
lo que es necesario un embalaje, transporte y eliminacién especiales. La eliminacién de materiales de las piezas sin
curar o parcialmente curados debe respetar todas las normativas de seguridad medioambientales locales, estatales y
federales. Los “residuos” de piezas aplicables incluyen cartuchos (llenos o vacios) y bandejas de residuos. Cualquier
material utilizado en la limpieza de materiales de las piezas sin curar se debe eliminar como cualquier material de las
piezas sin curar.

«  Para descubrir los requisitos de eliminacion de residuos de las instalaciones, pongase en contacto con un proveedor
de eliminacién de residuos local. El organismo normativo medioambiental local correspondiente debe tener una lista
de proveedores cualificados. Debera suministrar al proveedor de servicios de eliminacion de residuos una copia de
las MSDS/SDS de materiales de las piezas. Es posible que también deba proporcionar otros formularios incluidos
en el apéndice de la Visidet® Material Handling Guide (guia de manipulacion de los materiales VisiJet®), como la
hoja de trabajo de perfil de residuos y SNUR (Norma sobre nuevos usos significativos; solo en el caso de EE. UU.)
Se proporcionara un informe con los requisitos de eliminacion de residuos, asi como un presupuesto para recogidas
programadas regulares. Si necesita ayuda para encontrar un proveedor de eliminacién de residuos o para completar el
formulario de eliminacion de residuos, péngase en contacto con el distribuidor local certificado o el servicio de asistencia
técnica de 3D Systems.

« 3D Systems rechaza toda responsabilidad relacionada con la eliminacion adecuada de materiales de las piezas sin curar.
La eliminacion adecuada de materiales de las piezas sin curar es responsabilidad absoluta del usuario.



. Peligros para la salud/irritante

Irritante

* El material de las piezas VisiJet® sin curar es sensibilizante. Se pueden producir irritaciones oculares o cutaneas al verse
expuesto a la composicion quimica del material.

»  Cualquier producto quimico puede tener efectos dafinos si entra en contacto con el organismo. El material de las piezas VisiJet®
es sensibilizante e irritante.

«  Sensibilizacién cutanea.

*  El material de las piezas VisiJet® sin curar es sensibilizante. Se pueden producir irritaciones oculares o cutaneas al verse
expuesto a la composicion quimica del material.

«  El material sin curar es sensibilizante y puede provocar reacciones alérgicas si entra en contacto con la piel sin guantes
protectores. Consulte la seccién de equipos de proteccion personal para obtener mas informacion. Para evitar la sensibilizacion,
evite que los materiales sin curar entren en contacto con la piel. Consulte la MSDS para obtener informacién especifica sobre la
posibilidad de sensibilizacion.

Inhalacién

*  En condiciones normales, es improbable que los materiales se inhalen.
* Ingesta.
*  El material de las piezas VisiJet® sin curar es toxico si se ingiere.

»  El material sin curar es toxico si se ingiere. El material sin curar no debe estar presente en los lugares en los que se almacenen,
preparen o consuman alimentos y bebidas. Ademas, no debe ingerirse. Tras manipular los materiales, lavese las manos con agua
y jabdén antes de preparar o consumir alimentos.

Manipulacién de piezas completadas

* Las piezas completadas (curadas) se pueden manipular o eliminar de la misma forma que cualquier producto de plastico domeéstico.
Las piezas de VisiJet® no son reciclables. Los materiales VisiJet® no se destinan al uso en implantes médicos ni aplicaciones de
manipulacién de alimentos o bebidas. No deben utilizarse con tal fin.

»  Control de exposicion.

+ Laimpresora dispone de una amplia gama de controles de ingenieria integrados, disefiados para evitar la exposicion del operador.
No intente modificar ni desactivar estos controles.

Pautas de higiene

«  Se deben seguir unas pautas adecuadas de higiene, incluido el lavado con agua y jabén antes de comer, descansar, fumar, aplicar
cosméticos, utilizar el bafio y después del trabajo.

*  Se debe alertar a los empleados de la necesidad de limpiar y aclarar cualquier superficie con la que hayan estado en contacto
para evitar una mayor contaminacion. Asegurese de disponer de un cuarto bafio con acceso a jabon, agua y papel absorbente.

amT A
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Manipulacién del material
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Emergencia (MSDS)

*  Chemtrec USA (800) 424-9300; Europa +1-703-527-3887

Inspeccion del embalaje

*  Los cartuchos de materiales VisiJet® se embalan en cajas de cartdn. Tras
recibir el material, inspeccione el exterior de la caja para comprobar que no
existen signos de dafios ni fugas. Si se observa una fuga, NO abra la caja.
Pdéngase en contacto con la linea de asistencia técnica de 3D Systems.

Si no se observan fugas, mantenga los cartuchos de materiales en su caja
y almacénelos hasta que se utilice el material.

Impresion de piezas

»  Sise observa material sin curar en la pieza o la plataforma después de la impresion, se trata de una condicién anormal
que indica que la impresora necesita mantenimiento por parte de un distribuidor de mantenimiento certificado o de 3D
Systems. Asuma que cualquier liquido o material en forma de pasta es material de las piezas. No toque directamente el
material de las piezas sin curar sin guantes protectores. Deje de utilizar la impresora hasta que la revise un representante
del servicio de asistencia técnica de 3D Systems.

* Inflamabilidad y combustibilidad.

*  No exponga los materiales a una temperatura de 110 °C (230 °F) o superior ni a llamas, chispas o fuentes de ignicion.
Aunque el Departamento de Transporte de EE. UU. no considera los materiales VisiJet® un “peligro de inflamabilidad”,
los clasifican como “combustibles” debido a los puntos de inflamacién. Para obtener mas informacion sobre la
combustibilidad e inflamabilidad del material VisiJet®, consulte VisiJet® Material Handling and Post Processing Guide
(guia de posprocesamiento y manipulaciéon de los materiales VisiJet®).

Equipos de proteccion personal

»  Se puede producir una exposicion al material de las piezas sin curar al retirar y eliminar la bandeja de
residuos. Para evitar el contacto, utilice guantes protectores resistentes a los productos quimicos. Se
recomiendan guantes de neopreno o nitrilo. No utilice guantes de latex.

»  En caso de fuga o vertido del material de las piezas sin curar, protéjase los ojos con gafas de seguridad
con protectores laterales.

« Debido a los controles de ingenieria integrados de la impresora, no es necesario un equipo de proteccién
respiratoria durante el funcionamiento normal. Se recomienda utilizar una mascarilla antipolvo aprobada
por el Instituto nacional de seguridad y salud laboral de Estados Unidos (NIOSH) o equivalente a la hora
de lijar las piezas de materiales curados.



Informacién normativa

«  El material de soporte no tiene ningun requisito normativo.

»  En Estados Unidos, el material sin curar esta sujeto a normativas especiales de la Agencia de Proteccion Ambiental, asi
como a requisitos de registro. El “material VisiJet® sin curar” incluye cualquier cartucho de materiales de las piezas (lleno
0 vacio), asi como la bandeja de residuos (material de las piezas parcialmente curado). Para obtener informacioén completa
sobre la normativa de eliminacion de residuos, consulte el apéndice de Material Handling Guide (guia de manipulacion de
los materiales).

 En EE. UU., es necesario mantener los siguientes registros de eliminacién de residuos durante 5 afios después de la fecha
de la eliminacion.

* La cantidad de material de las piezas recibida (nuevo o “puro”).

+  Elnombre y la direccion de la ubicacién de envio (la “parte responsable”, en general el proveedor de servicios de
eliminacion de residuos).

* La cantidad de material de las piezas enviado (desechado). Para obtener mas informacién, consulte Material Handling Guide
(guia de manipulacién de los materiales).

» Para obtener ayuda, pédngase en contacto con el servicio de asistencia técnica de 3D Systems.

Vertido del material VisiJet®

« ES MUY IMPROBABLE que el material se vierta y NO deberia suceder con un funcionamiento normal de la impresora. Si se
produce una fuga, es una indicacién de una averia grave de la impresora.

*  Nuestra maxima prioridad es proteger a los usuarios y evitar que toquen el material involuntariamente. Los vertidos de
material de soporte se pueden limpiar sin necesidad de equipos de proteccion. Este tipo de material se puede eliminar como
los desechos de oficina normales. La manipulacion del material de las piezas sin curar requiere el uso de guantes y de otros
equipos de proteccion personal para garantizar que no se produce un contacto directo. Si no sabe de qué material se trata,
asuma que no esta curado y manipulelo en consecuencia (con los equipos de proteccion personal recomendados).

»  Elimine rapidamente el material vertido, deseche los residuos y los materiales de limpieza segun los requisitos normativos
locales. Deje de utilizar la impresora y pongase en contacto con el servicio de asistencia técnica de 3D Systems para
concertar una visita de mantenimiento para determinar y reparar la fuente de la fuga.

*  Los pequeios vertidos de material liquido de las piezas sin curar se pueden limpiar con toallas desechables, pafios no
reutilizables o materiales absorbentes, como serrin, arcilla, diatomita o carbon activo. Si el material vertido esta caliente
(liquido), espere a que se enfrie y se solidifique antes de limpiarlo. Después de limpiar el vertido, limpie primero la superficie
con alcohol isopropilico o desnaturalizado y después con agua y jaboén.

«  Evite colocar la impresora sobre una alfombra o utilice barreras para evitar la posibilidad de que la alfombra resulte dafada
si se produce un vertido.

* Indique al proveedor de servicios que se ha vertido el material y proporciénele MSDS e informacion sobre el material antes
de que entre en contacto con el mismo. Inférmele sobre los requisitos de eliminacion de materiales de las piezas y productos
de limpieza si el material vertido es material de las piezas (sin curar). El uso de una fuente de calor superior a 65 °C (149 °F)
puede resultar util para eliminar el material de las piezas vertido de una alfombra.

» Las herramientas contaminadas con material de las piezas se deben limpiar antes de volver a utilizarlas. Para limpiar
los equipos y las herramientas suele ser necesario el uso de disolventes, como el alcohol desnaturalizado o el alcohol
isopropilico (IPA). Lavelos con agua y jabon para eliminar cualquier traza de disolvente o material de las piezas sobrante.
Pongase en contacto con el proveedor de los disolventes para obtener informacion sobre la manipulacién adecuada de los
disolventes si se utilizan para la limpieza.

Eliminacién de residuos

PRECAUCION: El material de las piezas sin curar es sensibilizante. Se pueden producir irritaciones oculares
o cutaneas al verse expuesto a la composiciéon quimica del material.

* Pongase unos guantes protectores antes de eliminar los residuos de la impresora. Tenga cuidado de no verter, dejar caer
0 exponer a otros a estos materiales, sobre todo al material de las piezas y a la bandeja de residuos. Deseche todos los
residuos segun los requisitos normativos locales correspondientes.

» Deseche la bandeja de residuos (si no es reutilizable), que contiene material de soporte y de las piezas sin curar. Sustituya
la bandeja de residuos cada vez que utilice la impresora o reutilicela si es reutilizable.
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Almacenamiento de materiales

Material de impresion Material de soporte

Vida util de los materiales de impresion Visidet, | Vida util: 5 afios
con la excepcion de HiCast y ProWax: 2 afios

Vida util de HiCast y ProWax: 5 afios
Condiciones climaticas: area fresca y seca con | Condiciones climaticas: area fresca y seca con

ventilaciéon adecuada ventilacién adecuada

Intervalo de temperatura: de 16 °C (60 °F) a Intervalo de temperatura: de 16 °C (60 °F) a
27 °C (80 °F) 27 °C (80 °F)

Temperatura maxima de almacenamiento: Temperatura maxima de almacenamiento:
35 °C (95 °F) 35 °C (95 °F)

Condiciones ambientales: evitar luz solar Condiciones ambientales: evitar luz solar
directa, calor, llamas o energia UV directa, calor, llamas o energia UV

NOTA: para obtener unos resultados optimos, mantenga las cajas cerradas y selladas hasta que los cartuchos de materiales
estén listos para su uso.

*  Compruebe siempre la “Fecha de recertificacion” del material
antes del uso. No cargue los cartuchos de materiales en la  vsuersi

| praumse 2050
| Jeight: 2 Ky
1 Bateh: $P11100/A
{ Recertification date: Jul 2016

impresora si han caducado. Cuando la impresora detecta
un cartucho caducado, cancela la impresién y rechaza el
cartucho.

»  El material de soporte (blanco) debe cargarse en el lado
izquierdo del cajon de materiales. Los cartuchos de
materiales de las piezas VisiJet (negros) deben cargarse en BilidiMgtenal (worghtokde

. K ry modules) material delivery modules)
el lado derecho del cajon de materiales. Antes de cargar los
cartuchos en la impresora, busque signos de dafios o fugas.

No cargue cartuchos dafiados o con fugas. Deseche los 3
cartuchos de materiales segun las normativas locales. @
T——

Almacenamiento de cartuchos de materiales parcialmente
utilizados

* Es importante no dejar los cartuchos de materiales
parcialmente utilizados apoyados en un lado. Esto podria
provocar que el material se filtre por el tapén de ventilacién y
lo obstruya. También dafara el cartucho de materiales si este
se utiliza para una impresion posterior.

*  Para almacenar un cartucho de materiales parcialmente
utilizado, insértelo en una bolsa de plastico con el tapén de
ventilacion hacia arriba. A continuacién, meta el cartucho
en el estuche y la caja original. No extraiga una botella de
soporte parcialmente utilizada del modulo de suministro de
material (MDM) si este NO esta caliente, ya que el material
se solidificara y provocara roturas.
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Requisitos de PC y sistema operativo

*  Sistema operativo: XP Professional, 2000 Professional, Windows 7.

¢ Velocidad de la CPU: procesador Intel® Pentium® 4 a 2,8 GHz, FSB a 533 MHz.

*  Memoria principal: SDRAM DDR333 de 2 GB.

e Disco duro: IDE ATA-100 de 40 GB (7200 rpm) con un minimo de 4 GB de espacio libre.
e Tamaiio del archivo de paginacion de memoria virtual: 1 GB.

e Controlador de video: OpenGL completo, AGP, con aceleracion de graficos 3D obligatoria. La tarjeta debe tener una RAM
integrada de 64 MB como minimo.

e Pantalla: con capacidad para mostrar colores de 16 bits a una resoluciéon minima de 1024 x 768 pixeles por pulgada (se
recomienda color verdadero).

* Red (todos son obligatorios): Ethernet apantallado, 10baseT o 100baseTx, Clase A, conexion RJ-45, con TCP/IP (no es
compatible con otros protocolos).

e  Software cliente (carga): unidad USB.
*  Mouse: mouse con un minimo de dos botones (compatibilidad con IntelliMouse™).

Requisitos de energia
A continuacion se indican los requisitos de corriente y tension CA del sistema de impresion de produccion ProJet®:

+ 100 VCA, 50/60 Hz, 12,5 A
115 VCA, 50/60 Hz, 10 A

230 VCA, 50/60 Hz, 6,3 A (el funcionamiento entre 200 y 240 VCA requiere el kit de transformador externo de 3D Systems,
numero de pieza 23418-90X-XX, que se suministra por separado en el kit de la impresora de cada pais).

NOTA: la instalacion del sistema de impresién de produccion ProJet® debe respetar las normas nacionales y los cédigos
eléctricos del pais en la que se realice.

Pais Tension Frecuencia Amperios Fases Cable de alimentacion
EE. UU. De 100 a 127 VCA 60 Hz 15A 1 P/N 23417-802-XX
Francia De 200 a 240 VCA 50 Hz 15A 1 P/N 23417-802-XX

Alemania De 200 a 240 VCA 50 Hz 15A 1 P/N 23417-802-XX
Hong Kong De 200 a 240 VCA 50 Hz 15A 1 P/N 23417-802-XX

Italia De 200 a 240 VCA 50 Hz 15A 1 P/N 23417-802-XX

Japén De 100 a 127 VCA 60 Hz 15A 1 P/N 23417-802-XX

Suiza De 200 a 240 VCA 50 Hz 15A 1 P/N 23417-802-XX

Reino Unido De 200 a 240 VCA 50 Hz 15A 1 P/N 23417-802-XX

Interfaz de red

El sistema de impresion de produccion ProJet® requiere una conexion de red Ethernet para transferir trabajos de impresién de
las estaciones de trabajo a la impresora.

Especificaciones fisicas de la red: el controlador interno de la maquina proporciona una conexion de red Ethernet integrada
de 10/100 megabits por segundo (Mbps). Esta conexién es compatible con los estandares de Ethernet 10base-T y 100base-TX.
El conector del controlador (un puerto RJ45 ubicado en el panel trasero) se ha disefiado para instalar un cable de Ethernet
trenzado y apantallado (UTP).

Si la red interna de las instalaciones no es 10base-T ni 100base-TX, sera necesario un conversor de medios, como un coaxial
a 10base-T. Consulte al ingeniero de red o personal de MIS de la organizacion para que le ayuden con estos requisitos.

La impresora solo funciona en redes con protocolos TCP/IP. Cada impresora debe tener una direccién IP ESTATICA en la red.
Ademas, la mascara de subred y la puerta de enlace predeterminada deben comunicarse al distribuidor autorizado o al
ingeniero de servicio posventa de 3D Systems en el momento de la instalacion. También deben conocerlas las personas que
instalen el software cliente. Necesitaran acceso a la mascara de subred o direccion IP individual de cada impresora para
completar la instalacion del software de la estacion de trabajo y habilitar el acceso a cualquier impresora de la red.
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Los sistemas de impresion 3D pertenecen a la linea de impresoras
Multi-det Modeling (MJM). Las impresoras de creacion de imagenes
solidas producen piezas de prototipos de plastico a partir de modelos | B Modulo de materiales de las piezas
de disefio asistido por ordenador (CAD) sélidos 3D y mediante el y de soporte

software cliente de la impresora. Las piezas se generan en un entorno C Cajon de residuos

de creacion rapida de prototipos (RP). Las principales funciones de —
la impresora 3D son la interfaz de usuario, la camara de impresion, | D Panel de la pantalla tactil del operador
el médulo de suministro de material y el cajon de residuos. En la E1 Conexion USB

parte trasera de la impresora se encuentran las conexiones del
cable de alimentacion y de Internet y el interruptor de encendido.

A Camara de impresion

E2 | Interruptor de encendido
E3 | Toma de alimentacion de la impresora

Las piezas solidas tridimensionales impresas constan de dos materiales (material de soporte y material de las piezas). El
material de soporte es un material de cera que proporciona adhesion a la plataforma de impresiéon. Ademas, se utiliza para
producir los soportes necesarios para imprimir el modelo.

El material de las piezas utilizado para imprimir las piezas es un material curable con luz ultravioleta (UV). Después de que
una capa de material se deposite en la camara de impresion, la pieza se expone a una lampara de destellos UV. El material
absorbe la energia UV y convierte el material de las piezas liquido en un polimero sélido. Cuando la impresién haya

completado la pieza (que consta de dos materiales), se adherira a la plataforma de impresion mediante el material de soporte.

El médulo de suministro de material consta de cuatro soportes para cartuchos de materiales. Los dos soportes del lado
izquierdo se destinan a cartuchos de materiales de soporte (blancos). En el lado derecho del mddulo se encuentran los
dos cartuchos de materiales de las piezas (negros). Cuando los materiales se calientan, se introducen en el cabezal de
impresion. Los residuos se generan mediante dos procesos: limpieza de la placa de la matriz del cabezal de impresién y
planarizacion. El proceso de limpieza conlleva la purga de los inyectores y la limpieza de la placa de la matriz del cabezal
de impresion. La gravedad extrae los residuos de la estacién de mantenimiento de los cabezales (HMS) a través del
conducto de residuos. A continuacién, se purgan los residuos. El proceso de limpieza de los cabezales de impresion se
produce automaticamente antes de la impresion de piezas y de la impresién de prueba.

Una vez completada la impresion, la plataforma
y la pieza se extraen de la impresora. Para Material de soporte Material de las piezas
proporcionar una pieza limpia/acabada es
necesaria una operacion secundaria, denominada
acabado. Consulte ProJet® Finisher’s Guide
(guia de acabado de ProJet®) para obtener mas
informacion sobre el procesamiento y el acabado
de las piezas.
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Client Manager

Client Manager proporciona acceso a las impresoras disponibles en la red. Cargue el software 3D Modeling Client desde
el USB incluido en el kit de accesorios de la impresora. Cuando el USB se inserte en el puerto USB de su PC, se cargara
un archivo de ejecucién automatica. Si el programa de instalacion no se inicia al cargarlo, seleccione y ejecute Setup.exe
en el directorio raiz del USB.

|= Client Manager - 3-D Modelers

File View Help
| ®lnle| @]
O

add modeler  dev-betal dolphing

For Help, press F1 3D Systems, Inc.

Eﬁa : ik Afada una impresora de la lista disponible
afadir N o escriba la direccion IP de la impresora
modelador T — para afiadir un modelador.

el . I
2efesh [ ] Cancel |
Permite enviar, previsualizar, confirmar y
% & cier- ol ) eliminar trabajos de la cola. Las flechas
q File Nodeler Job View Help arriba y abajo permiten mover el trabajo
BV-XXXX 114/ 4l elololel 51 0 hacia arriba o hacia abajo en la cola.

JobNare JooSletus Buld Tine [ StetTine [EndTire [ Complze

< Il | »

m Help, press F1 "dev-beta3": Remave Print Wed, Nov 14, 2012 01:40:15 PM ProJet SD 3000 3 /

=2] dolphin6 - Inf )
EE] [FieMoceler 1ob View tep | | Muestra el estado de los trabajos de la cola
_ Bl¢) el @W]@_%J@J — J I de impresion. Puede enviar, previsualizar,
Stalt Buld Time | Start Ti End Ti Comj " . . .
|mp_resora ;f;x:?ce@um—1ssaumes igdingus m;udn - we:ermmz IER] w:d,mmu-zm 5PN ;%ue\a confirmar Yy eliminar trabajos de la cola.
actival/ i e A5 Perding 134 Wed Novi4 2012 NS4PH ThuNovIS2012 I336AM 0%
. tiva johnsond@usws-£6330115  Pending 1456 Thu,Nov 15,2012 03:36AM  Thu, Nov15,2012 06:32PM 0% S| el Sema’foro del icono aparece en rojo |a
inac . . . 2
impresora esta a la espera de interaccion.
Si el icono aparece en verde, la impresora
(| m I .. ..
For Help, press F1 "dolphing”; Offline  Wed, Nov 14, 2012 0154:37 PM Prolet SD 3000 3D Syster /| eSta |mpr|m|end0.
E3 Toma de alimentacion de la impresora




Panel de control de la pantalla tactil

La parte superior de la pantalla tactil muestra el nombre, el tipo de impresora y la fecha y hora actuales. La parte central de
la pantalla tactil mostrara las distintas pantallas relacionadas con el menu seleccionado. Los botones del menud permiten al
usuario realizar distintas tareas y proporcionan informacién de impresion durante el proceso de impresion.

PANTALLA DE ESTADO

*  Nombre de impresiéon: nombre del trabajo de impresion actual.

*  Modo de impresion: modo del trabajo de impresion actual.

* Remitente de impresion: nombre de PC del cliente que ha
enviado el trabajo de impresion.

e Tiempo estimado de impresion: tiempo estimado en horas,

minutos y segundos o tiempo que tardara el trabajo en imprimirse.

* Inicio de impresién: marca de tiempo del inicio de la impresion
(debajo del inicio de la impresion, una sublinea mostrara el
tiempo de impresion transcurrido).

*  Finalizacion estimada de impresion: marca de tiempo de
finalizacion de la impresion (debajo de la finalizacion de la
impresion, una sublinea mostrara el tiempo de impresion
restante).

* Barra de progreso: permite varias funciones. Muestra el
progreso de la impresora durante las etapas de calentamiento.
La finalidad principal es mostrar el progreso de la impresion.

*  Mensaje: muestra los mensajes de estado de la impresora.

BOTONES DE CONTROL DE LA IMPRESORA

Vista preliminar: muestra una imagen de la
impresion actual.

Iniciar: configura la impresora en linea/sin
conexion; reanuda una impresion pausada.

Pausar: pone la impresién en pausa.

EY
a
(3

-

-

Detener:configura la impresora sin conexion/
cancela la impresion.

Luz: enciende y apaga la luz de la camara.

ICONOS DE INDICACION Y NAVEGACION

Indica que se ha seleccionado una fila.

Permite obtener acceso a otra tabla o
pantalla.

Indica que una fila se puede reordenar
o arrastrar.

Permite obtener acceso a informacion
adicional sobre la fila o el elemento.

Elimina la fila.

Indica que la fila dispone de una seleccion
desplegable.

o= v« H

20

ProJet™ 3500HDplus

{imaraien, Chciobe 7, 2597 5 10 AN

Estado desconocido: impresora apagada

Bloqueada (encendido);
error (intermitente)

En linea/sin conexioén;

eliminar impresion (intermitente),
configuracion de impresion
(preimpresion); impresion;
impresion finalizada (intermitente)

Impresion pausada (intermitente)

En espera

MENU DE LA IMPRESORA

Configuracion: seleccione impresora,
configuracioén de red, interfaz de usuario,
alertas.

Cola de impresion: muestra los trabajos
de impresioén de la cola y el tiempo
estimado de impresion.

Materiales: muestra el estado de los
materiales de las piezas y de soporte
y alerta de la necesidad de afiadir mas
materiales.

Herramientas: Diagnéstico de la
impresora, Informacién de la impresora,
Uso de la impresora, Actualizaciones,
Asistente de sustitucion de materiales,

Apagado de la impresora.

d BEBDE 00 0 ceE




Panel de control de la pantalla tactil (continuacion)
PANTALLA CONFIGURACION

Wednesday, January 23, 2013 11:43 AM

e Seleccionar impresora: nombre del trabajo de impresion actual.

¢ Red: muestra la configuracion de red de la impresora =R
seleccionada. Select Printer: None
¢ Interfaz de usuario: muestra el tamafo de la fuente, el idioma y
la pantalla de color de la pantalla tactil. sudl Network
e Alertas: pulse “Alertas” para mostrar alertas por correo electrénico,

correo electrénico de maquina y correo electrénico de administrador. User Interface

e Alerta por correo electrénico: para controlar las alertas por
correo electronico, deslice el boton a la posicion “Activado”
para recibir alertas o a “Desactivado” para detener las alertas.

* Correo electréonico de maquina: proporciona la configuracion
del servidor de correo electronico de la impresora que se
utiliza actualmente.

e Correo electréonico de administrador: administrador de la
red; para controlar las alertas de correo electronico, deslice el
boton hacia la posicion “Activado/desactivado” para evitar la
notificacion de distintos estados de la impresora.

e Enviar correo electréonico de prueba: tras completar la
configuracion de correo electrénico y red, se puede enviar un
correo electrénico de prueba a su direccién de correo para
garantizar que el correo electronico de la maquina y el correo
electronico de administrador se comunican.

Alerts

PANTALLA DE IMPRESION PRINCIPAL

La pantalla de impresién principal muestra los archivos de impresion s
por nombre y modo en la cola de impresion. Ademas, permite al
usuario cambiar el orden de impresion, eliminar la impresiéon y mostrar turcottek @us-ws-9963-0222

informacion especifica sobre la impresion. T i
turcottek @us-ws-9963-0226
Print Time Est: 10 Hrs, 22 Mins

turcottek @us-ws-9963-0262

Print Time Est: 19 Hrs, 22 Mins

turcottek @us-ws-9963-0263

Print Time Est: 13 Hrs, 54 Mins

Print Queue

¢ Modo de edicidn de cola: tras seleccionar el trabajo en la cola de
impresion, podra obtener acceso a los iconos de control debajo de la
cola para mover, copiar y eliminar trabajos de la cola de impresion.

Monday, December 10, 2012 2:38 PM

Print Queue (Edit Mode)

turcottek @us-ws-9963-0222

J turcottek @us-ws-9963-0226

Eliminar: seleccione un trabajo en la cola y haga clic

en el botdn para eliminar el trabajo de la cola. [licotick@uegwe 00620262

Copiar: seleccione un trabajo en la cola y haga turcottek @us-ws-9963-0263

clic en el botén para duplicar el trabajo. El trabajo
aparecera en la cola.

Mover: seleccione un trabajo en la cola y haga clic
en el botén para mover el trabajo a la parte superior
de la cola.

Mover: seleccione un trabajo en la cola y haga clic
en el botdn para subir el trabajo un puesto en la cola.

Mover: seleccione un trabajo en la cola y haga clic
en el botdn para bajar el trabajo un puesto en la cola.

DE0 0
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PANTALLA DE IMPRESION PRINCIPAL (continuacién)

Tuesday, December 11, 2012 10:39 AM

» Historial: visualice informacion sobre un trabajo. Para obtener
acceso a esta ventana, seleccione el boton de flecha lateral junto
al nombre del trabajo en la pantalla de impresion principal.

Print History

@ hoskinsonp @us-ws-3109-0187

*  Cuando seleccione la flecha junto al nombre de la impresion, se @ hoskinsonp@us-ws-3109-0187
abrira una ventana que muestra el nombre de la impresion, el
modo de impresion, el tiempo de impresion estimado/real, el uso
de materiales de las piezas estimado/real y el uso de materiales de & DROP VOLUME 1 Tai
soporte estimado/real. Si el archivo se ha imprimido, esta ventana
también mostrara el inicio de la impresion y la hora de finalizacién/ @ beebed@us-ws-1720-0087
cancelacion.

@ beebed@us-ws-1720-0092

Tuesday, December 11, 2012 10:39 AM

Print History Print Details

Job Name: turcottek@us-ws-9963-0262

@ hoskinsonp @us-ws-3109-0187

hoskinsonp@us-ws-3109-0187 Modes JHD

Part Material: 0.5098 kg
beebed @us-ws-1720-0092

3 Support Material: 0.69 kg

DROP VOLUME 1 Tai X Extent: 8107 in.

Y Extent: 5978 in.

beebed @us-ws-1720-0087
Z Extent: 1.549 in.

Estimated Print Time: 19 Hrs, 22 Mins

PANTALLA MATERIALES

Monday, December 10, 2012 2:42 PM

*  Muestra los cuatro modulos de suministro de materiales (MDM)
ubicados en el cajon de materiales. La pantalla muestra si se trata
de un MDM de las piezas o de soporte. Si el material esta instalado,
aparecera la imagen de una botella con el tipo de material, la
cantidad de material de la botella y un icono de informacion.

»  Sise selecciona la botella, se indicara con un contorno. La
informacion de la botella se muestra en los cuadros de mensaje de
materiales de las piezas y de soporte.

Materials

Support Material Part Material

oo

Status: ACTIVE Status: ACTIVE
Type: 5300 Type: Crystal
Weight: 0.82 kg Weight: 1.44 kg
Batch: 7/8/2012 Batch: 5/20/2012
Expires: 7/7/2017 Expires: 5/20/2014

Support Message: Add cartridge to SUPPORT MDM 2

Part Message: 2 PART




HERRAMIENTAS

Esta pantalla proporciona informacion de diagnéstico sobre el sistema.

10,2012 409 M

Monday, December 10, 2012 4:08 P

Monday, December 10, 2012 4:08 PM Printer Info
Print Diagnostics

Tools Control Version: 5.0.3420

Test Print

Print3D Version: 500001
Drop Mass

Print Diagnostics

Machine Type: Profet 3500 Max

Tag Test

Mac Address: 00:0B:AB:ASAOAE

Printer Info Verification

Demo Print

Printer Usage

Upgrades

Material Changeout Wizard

Printer Shutdown

Diagnéstico de la impresora: Info de la impresora: proporciona
permite seleccionar el modo de informacioén sobre la version del
impresion, probar una impresion software de control, la version del

y realizar una impresion de software Print3D, el tipo de maquina
demostracion. y su direccion.

2012 4:20 P

rinter Usage

Machine Hours: 16 Hrs, 32 Mins, 29 Secs Upgrade Key: 000bab48a04e

Build Hours: 10 Hrs, 42 Mins, 14 Secs Plus Upgrade: | ENABLED

Lamp Hours: 11 Hrs, 15 Mins, 55 Secs Max Upgrade: | ENABLED

Part Material: 0 kg

Support Material: 0 kg

Uso de la impresora: Actualizaciones: si hay una Asistente de sustitucion del material:
proporciona informacién sobre actualizacién disponible, el cuadro si es necesario sustituir el material,

el uso de la impresora en horas, de texto se activara para actualizar este asistente purgara el material
minutos y segundos, asi como a una versioén Plus o Max. antiguo de la impresora y realizara una
la cantidad de material utilizado. impresion de prueba para garantizar

que el nuevo material se imprime.

Monday, December 10, 2012 4:13 PM

Apagado de la impresora: haga
clic en la flecha para apagar la
impresora.

Haga clic en las flechas para
reiniciar la impresora o el software.

Printer Shutdown
Printer Shutdown

“»
Printer Reboot =
S

Software Restart




CONFIGURACION DE LA IMPRESORA

ADVERTENCIA: lea y respete las pautas de seguridad de la seccion Seguridad eléctrica. Ignorar estas pautas
podria provocar la muerte, lesiones o daios a la impresora debido a incendios o electrocuciones.

PRECAUCION: verifique que el interruptor de encendido del panel trasero de la impresora esta en la posicién
APAGADO. La conexion del suministro eléctrico con el interruptor en la posiciéon de encendido puede danar la
impresion y provocar lesiones o la muerte debido a un movimiento mecanico repentino e inesperado.

Encendido de la impresora

1. Enchufe el cable de alimentacién de la impresora en la toma del panel trasero (A) y en la toma de alimentacion con conexion a
tierra de las instalaciones. NOTA: si son necesarios de 200 a 240 VCA, conecte el cable de alimentacion al transformador externo
y, a continuacion, enchufe el cable de alimentacion del transformador en una toma de alimentacion con conexion a tierra.

Coloque el interruptor de la parte trasera de la impresora en la posicion ENCENDIDO (B).
Espere 4 horas para que la impresora se caliente antes de conectarla.

;

NOTA: es necesario un cable
Ethernet apantallado para la
conexion de la impresora a
su PC.

|
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Instalacion de cartuchos de materiales

NOTA: antes de manipular los cartuchos de materiales de las piezas, lea la hoja de datos de seguridad del material
(MSDS/SDS).

los cartuchos de materiales. La pantalla tactil del usuario le indicara el momento en el que la impresora esté

n Tras encender la impresora, debera esperar un periodo de calentamiento de 15 minutos antes de poder instalar
suficientemente caliente para instalar los cartuchos de materiales.

Los médulos de suministro de material de la impresora disponen de dos soportes para cartuchos de materiales de soporte y de
dos soportes para cartuchos de materiales de las piezas.

*  Los cartuchos de materiales de las piezas se instalan en los dos soportes ubicados en el lado derecho del cajén (C).
*  Los cartuchos de materiales de soporte se instalan en los dos soportes ubicados en el lado izquierdo del cajén (D).

PRECAUCION: no extraiga un cartucho de materiales frio de la impresora si ya ha comenzado la fase de
calentamiento. De hacerlo, podria causar dafos al cartucho de materiales y al MDM. Si es necesario extraer
los cartuchos, espere los 15 minutos correspondientes.

PRECAUCION: cuando los cartuchos de materiales calientes y fundidos se extraigan del MDM, no los
coloque apoyados en un lateral, ya que el material se solidificara en el tapén de ventilacion y lo obstruira.
No reutilice el cartucho del MDM sin girar una vuelta y media el tapon de ventilacion obstruido. De hacerlo,
el cartucho podria plegarse y danar el MDM.

PRECAUCION: mantenga las botellas limpias para evitar la contaminacién por particulas o compuestos
quimicos del tapon o la superficie de la botella. La contaminacion se puede transferir de la botella al
MDM y provocar problemas. El MDM también debe mantenerse limpio de contaminacion por particulas
o compuestos quimicos.

> BB

Vent sealed
from solidify

material.
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Instalacion de cartuchos de materiales (continuacién)

1. Desembale los cartuchos y extraiga las MSDS/SDS de las cajas. Guarde las cajas para almacenar los cartuchos de materiales
parcialmente utilizados.

2. Abra el médulo de suministro de materiales e instale los dos cartuchos de las piezas en la parte derecha del médulo. Tire de las
palancas y coloque los cartuchos en el soporte hasta que queden en su sitio.

3. Inserte los cartuchos de materiales de soporte. Asegurese de que quedan en su sitio en los dos soportes del lado izquierdo.
NOTA: si los cartuchos no quedan en su sitio en los soportes, el cajon no se cerrara.

Limpieza de los soportes del MDM

Al cambiar las botellas de materiales durante la impresion, puede quedar material fundido en el soporte del MDM tras retirar la botella.
Si encuentra gran cantidad de material (el seguro esta sumergido y las paredes del MDM cubiertas), no coloque una botella de
materiales en el soporte. Debera limpiar el soporte antes de insertar una nueva botella.

Precaucion: el soporte del MDM y el material fundido tendran una temperatura elevada. Evite tocar los lados del
soporte durante el proceso de limpieza. Pongase gafas de seguridad y guantes resistentes al calor.

Para realizar la limpieza:
* Inserte un pafio que no deje pelusa para absorber el material del soporte del MDM.

»  Con una herramienta larga, como unas pinzas, extraiga el pafio empapado del soporte y coléquelo en una bolsa para residuos.
Siga limpiando el soporte hasta que se haya eliminado todo el material.

* Una vez limpio el soporte, asegurese de que no quedan restos ni pelusas en el interior del soporte.
» Deseche todos los residuos segun los codigos locales.
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Instalacion de la plataforma de impresién

27

© N ok b=

Limpie la plataforma con alcohol isopropilico antes de instalarla en la impresora.

Abra la puerta de la camara.

Alinee la muesca trasera de la plataforma con la pestafia de ubicacion del carro X de la parte trasera del carro (A).
Alinee la muesca delantera de la plataforma (B) con la pestafia de ubicacion delantera.

Deslice el seguro hacia atras e inserte la pestafia del mismo en la muesca delantera de la plataforma de impresion.
Coloque el seguro para fijar la plataforma de impresion.

Cierre la puerta delantera y pulse “Reproducir” en el panel del operador para conectar la impresora (C).

Para extraer la plataforma, deslice el seguro hacia atras y extraiga la plataforma del carro X.

ProJet™ 3S00HDplus |

Thisscg, crature 75, 2007 878 AM

Pris Hame: ®

Prist Mode: UHD

Print Sender:
. Pring Timet .
-

Prit Start

m

Ex1. Print End:



NOTA: es necesario un cable
Ethernet apantallado para la
conexion de la impresora a
su PC.

28

INSTALACION y USO DEL SOFTWARE PROJET® 3D CLIENT

NOTA: antes de instalar el software, asegurese de que la red y su PC cumplen los requisitos de configuracion de la impresora.

1. Cargue el software 3D Modeling Client desde el USB incluido en el kit de accesorios de la impresora. Cuando el USB se
inserte en el puerto USB de su PC, se cargara un archivo de ejecucion automatica. Si el programa de instalaciéon no se
inicia al cargarlo, seleccione y ejecute Setup.exe en el directorio raiz del USB.

2. Tras instalar el software, seleccione Iniciar en el ment Programa y, a continuacion, seleccione el icono de 3D Modeling

Client. Aparecera la ventana de la impresora.

[= Client Manager, - 3-D Modelers

File Wiew Help

=

add modeler

3. Encienda la impresora como se describe en la seccién 14 (Encendido de la impresora). Establezca una conexién de red
entre la impresora y su PC.

Cable Ethernet

Interruptor
de encendido

3

ke




4.
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Solo podra enviar trabajos de impresién a la impresora que tenga iconos en la ventana. Para crear un icono para una
impresora, haga clic en el icono Afadir impresora (o seleccione Archivo > AfAadir impresora 3D). Aparecera la ventana
“Anadir impresora”, que le pedira que seleccione una direccién IP de la impresora de una lista de impresoras disponibles.

B Client Manager - 3-D Modelers

File View Help

add modeler

Seleccione la direccion IP de la impresora que desee y haga clic en Aceptar El software cliente solicita un nombre de
impresora. Tras escribir el nombre, aparecera un icono para la impresora en la ventana de la impresora 3D. Cuando exista
un icono para la impresora, haga clic en él para afiadir archivos a un trabajo de impresion, previsualizar un trabajo de
impresion, enviar un trabajo de impresién o administrar un trabajo de impresion en curso.

Add a 3-D Modeler X

Enter 3-D Modeler IP address:

I

Available Modelers:

MName | IP Address | Type

<5 | =

Refresh Cancel

Seleccione la direccién IP de la impresora que desee y haga clic en Aceptar El software cliente solicita un nombre de
impresora. Tras escribir el nombre, aparecera un icono para la impresora en la ventana de la impresora 3D. Cuando exista
un icono para la impresora, haga clic en él para afiadir archivos a un trabajo de impresion, previsualizar un trabajo de
impresion, enviar un trabajo de impresién o administrar un trabajo de impresion en curso.

Submit X]

[~ Job Mame: ]
Select Files... ] HemoveFiles 1 Options ... ]
Job Scale [%]:
[REl I Eutents W
C:\Program Filesh3D Sestem... 37112« 3112 % 0522 00

Copies:
=] 1
F=t|
| 2| [ Preparation Orly

Prewiew. .. ] Subrnit | Cancel J

"UHD made is currently selected. Click Options to changs.

|




Creacion de archivos STL para la impresion

La impresora crea modelos 3D a partir de archivos con los formatos estandar del sector .STL (estereolitografia) y CTL. Los paquetes
de software CAD de modelado 3D mas populares permiten guardar los archivos en formato STL. Los archivos STL de muestra se
encuentran en la carpeta \3-D Modeling Client\Samples.

Click the Submit Icon
Click the Select Files...

Doutl)le Click on Sample.stl file

P lastic Pro nfo BEB
g @| s|alkE| elelelel al
Job Marf 10 [x] | End Time
t Job Name: |
Select Files... | | Options ...
i Select CAD Files
< ook in: |Q Samples LI ex E-
For Help, .
UHI
File name: ]5ample,stl Open I IV File Preview
Files of type:  [STL Files (*.stl) ~| Cancel

Inicio de una impresion de prueba o demostracion de impresion

1. Asegurese de que la plataforma esta despejada y la puerta cerrada. Haga clic en el botdn En linea/sin conexion (A) para
desconectar la impresora.

2. Haga clic en el icono “Herramientas” (B) y seleccione “Diagnodstico de impresiéon” (C) en el menu. Seleccione “Impresion de
prueba” o “Impresién de demostracion” (D) y haga clic en “Si” (E) para confirmar que la impresora esta en linea. La impresora
empezara a imprimir. Si la impresora esta sin conexion, haga clic en “No” y regrese a la pantalla de estado para desconectar la
impresora. Regrese al menu “Impresion de prueba/lmpresion de demostracion” para iniciar la impresion.

3. Tras completar la impresion, aparecera el mensaje “Retirar impresion” en el cuadro de dialogo “Mensajes”. Abra la puerta de la
impresora y retire la plataforma de impresion como se describe en el paso 4 (Instalacion de la plataforma de impresion). Para
obtener instrucciones sobre el procesamiento posterior y la extraccion de piezas, consulte VisiJet® Part Processing User Guide
(guia del usuario de procesamiento de piezas de VisiJet®), que encontrara en 3DS Central.

et™ 3500HDRIus |

2 628 AN
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Configuracion de las cuentas de correo electrénico de la impresora y del usuario

N

Pulse el icono “Configuracién” en la parte inferior de la pantalla tactil (A).

Pulse “Alertas >” (B) y seleccione “Correo electrénico de maquina >” (C).

3. Al tocar cualquiera de las opciones, aparecera el teclado (D), que le permitira escribir el servidor SMTP, el puerto SMTP,
el DNS primario, el nombre de usuario, la contrasefia de usuario y el uso de TLS (consulte la seccion “Configuracion
recomendada para SMTP interno y externo” a continuacion para obtener informacion sobre la configuracion).

Pulse “Guardar” para guardar la configuracion. (E)

Regrese a “Alertas >”" y seleccione “Correo electronico de administrador >” (F). Al tocar “Direccion de correo electronico”
aparecera el teclado. Escriba la direccion de correo electrénico a la que quiera que se envien las “Alertas de impresora”
y pulse “Guardar”. (G)

N

o

NOTA: para controlar las alertas de la impresora, utilice el botén deslizante que permite activarlas y desactivarlas (H).

——
{ QW EN R TN IUED [Od Py

['m AllSID)| FILGI| R || KL

ZIX||C{I V|| BIIN|IMI| &

Space Enlesr
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NOTA: realice la configuracién segun los ajustes de DNS local y de SMTP recomendados por su proveedor. Lo ultimo que debe hacer
es configurar el servidor DNS. Puede obtener acceso a esta opcion y modificarla en el menu Configuracion de red.

NOTA: la mejor forma de determinar el servidor DNS es abrir una ventana de comando en su PC local y escribir ipconfig/all. El servidor
DNS local se mostrara en la lista. Utilice el teclado para escribir el valor de servidor DNS.

Configuracion recomendada para SMTP interno y externo:

IMPORTANTE: es muy importante utilizar la opcion Enviar correo electronico de prueba al configurar el correo electronico. Si no
recibe correos electronicos después de la configuracion, consulte la carpeta de correo basura antes de cambiar la configuracion para
comprobar si el correo electronico del sistema llega a la direccién elegida.

NOTA: los ajustes del SMTP externo que se suministran en el presente documento son sugerencias que funcionaban en el momento
de lanzamiento del software. Sin embargo, estan sujetas a cambios si el proveedor aplica alguna modificacién. Si tiene problemas para
recibir el correo electrénico, verifique la configuracion con su proveedor de SMTP externo.

SMTP interno Hotmail Live

Servidor SMTP: su servidor interno
Puerto SMTP:* “00000” o su puerto de servidor interno
Nombre de usuario: el nombre de usuario de su servidor

Contraseiia de usuario: su contrasefa de servidor Direccion
de correo electrénico de administrador: su correo electrénico

Servidor SMTP: smtp.live.com
Puerto SMTP: 00587 o 00025

Nombre de usuario: sunombredeusuario@live.com
(“@live.com” debe seguir al nombre de usuario)

Contrasena de usuario: su contrasefa

Uso de TLS: No Direccion de correo electronico de administrador:

sunombredeusuario@live.com

Google Mail (Gmail)* Uso de TLS: Si
Servidor SMTP: smtp.gmail.com o 74.125.45.109
Yahoo! Mail

Puerto SMTP: 00587 o 00465

Nombre de usuario: sunombredeusuario* Contrasefia
de inicio de sesion: su contrasena Direccion de correo
electronico de administrador: sunombredeusuario@gmail.com

Uso de TLS: Si
Contraseia de usuario: su contrasefa

IMPORTANTE: debe tener una cuenta Yahoo Mail
Plus para utilizar el servidor SMTP.

Servidor SMTP: smtp.mail.yahoo.com
Puerto SMTP: 00465
Nombre de usuario: su nombre de usuario

Direccion de correo electréonico de administrador:
sunombredeusuario@yahoo.com

Uso de TLS: Si

Aplicacién Print3D (opcional)

Print3D es una aplicacion opcional que proporciona acceso
a la impresora de forma remota desde iPad e iPhone.

Si utiliza un sistema iOS, podra visualizar y manipular los
trabajos de impresion de ProJet en iPad e iPhone. Escriba
“https://itunes.apple.com/us/app/print3d/id5894205497?mt=8"
en su navegador para descargar el software Print3D.

Consulte Print3DiOS Quick Start Guide for iOS

Systems (guia de inicio rapido de Print3DiOS para

los sistemas iOS), que encontrara en 3DS Central
(https://3dscentral.3dsystems.com/). En esta guia se
describe como conectar una impresora a un iPad o iPhone.
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OPERACIONES

Esta seccidn proporciona informacion sobre la previsualizacion, guardado, envio y administracion de trabajos mediante la
pantalla tactil y el software 3D Client. Ademas, describe como extraer la plataforma de impresion, vaciar el cajon de residuos
y apagar la impresora.

Previsualizacion del trabajo de impresion

La opcidn Vista preliminar de impresion permite visualizar la impresion desde varios puntos de vista. Asimismo, permite
manipular la impresién a la vez que se visualiza una imagen de la impresion en el interior de impresion.

¥ Print Preview for 3-0 Modeler - 3-D Printer Print Prewview
Fie Edt Wew Toos Help

&l 6f5 5= nsl el olsl BlEl6 ¢/F SIE|D@S|Ie 5.5 | flaelnle| el < el v«
&l Ele

For Help, press F1 Links: inch Prolet 5000 30 Systems, Inc.




* Haga clic en el botdn Vista preliminar del cuadro de dialogo Enviar del cliente. Es necesario afiadir al menos una
pieza para impresion en el cuadro de dialogo Enviar para obtener acceso a la vista preliminar.

Submit X]

I Job Marme: I
Select Files... J emove Files ] Options ... |
] Job Scale [%]:
Mame Extents
v] 28
C:%Prograrn Filesh3D Systern.. 3112 % 311220522 0nh l
Copies:
=7
=

|

2 Preparation Only

Presiew... Submit I Cancel I

UHD mode is c-ur'rentl_i,l selected. Click -Di:u'tib'ns' to biﬁangje.

«  Destaque un Nombre de trabajo en la ventana Info del modelador. A continuacién, haga clic en el botén Vista
preliminar o seleccione Trabajo > Vista preliminar. Cuando se abra la ventana de vista preliminar, podra afiadir
o eliminar archivos STL, cambiar piezas, reorganizarlas y enviarlas. Los trabajos modificados se pueden enviar
directamente a la cola de la impresora.

» Acontinuacioén se incluye una descripcion de los iconos de la vista preliminar de impresion, asi como su funcién.

Funciones de las
herramientas de
iconos Descripcion

Anadir pieza Afade un archivo STL o CTL. El sistema muestra un cuadro de didlogo de exploracién de
archivos que puede utilizar para seleccionar una o mas piezas. Seleccione Abrir en el cuadro
de didlogo para afiadir la pieza a la plataforma de vista preliminar de la impresion.

Seleccidn, traslacion | Mueva las piezas en los ejes X e Y especificados, asi como en las coordenadas X e Y. Las
y rotacion de piezas | piezas se deben visualizar desde arriba, abajo, izquierda o derecha para poder manipularlas.

Consulte la seccion “Enviar trabajo” para entender cémo se utiliza esta funcion para enviar un

Enviar trabaj . . : . . . . . L
ar trabajo trabajo. Una vez enviado el trabajo, es posible manipularlo en la vista preliminar de impresion.

Cambie el area de visualizacion de la plataforma. El area de visualizacion se gira mediante
un arrastre normal (con el botén izquierdo del mouse pulsado). Con el botén secundario del
mouse, el interior de impresién se puede desplazar por el area de visualizacion.

Vista de bola de
seguimiento

Seleccione una o mas facetas triangulares individuales en las piezas. A continuacion, pulse
la tecla Mayus mientras hace clic. Si selecciona mas de una faceta en una pieza, esta no se

Seleccion de . i " . . s . .
reorientara cuando utilice el botdn de alineacion de opuestos. Es posible que le resulte mas

triangulos ) . - . C . ;
sencillo seleccionar triangulos especificos si visualiza las piezas como un marco de alambre.
Las vistas 2D también pueden ayudar a encontrar los triangulos que desea seleccionar.
En lugar de girar las piezas manualmente, puede seleccionar un triangulo de la pieza y hacer
que el sistema alinee la pieza hasta que el triangulo seleccionado mire hacia la direccion
Alinear opuestos deseada: arriba, abajo, a lo largo del eje X-Z o del eje Y-Z.
de piezas Seleccione un triangulo con la herramienta de seleccién de tridangulos. Los botones de

alineacion de opuestos se activaran. Haga clic en los iconos de las piezas alineadas para
girar la pieza hasta que el triangulo seleccionado se oriente hacia la direccién seleccionada.
Se pueden seleccionar triangulos en varias piezas antes de hacer clic en los iconos de
alineacion de opuestos para que todas las piezas se alineen.




Funciones de las
herramientas de
iconos

Descripcion

Colocacion
automatica
de piezas

Esta herramienta organiza las piezas para una velocidad de impresion éptima. Seleccione las
piezas y haga clic en Colocar automaticamente. Las piezas se ordenaran automaticamente
en el interior de impresion.

Seleccion, traslacion

y rotacion de piezas

Mueva las piezas en los ejes X e Y especificados, asi como en las coordenadas X e Y. Las
piezas se deben visualizar desde arriba, abajo, izquierda o derecha para poder manipularlas.

Enviar trabajo

Consulte la seccién “Enviar trabajo” para entender como se utiliza esta funcion para enviar
un trabajo. Una vez enviado el trabajo, es posible manipularlo en la vista preliminar de
impresion.

Vista de bola de
seguimiento

Cambie el area de visualizacion de la plataforma. El area de visualizacion se gira mediante
un arrastre normal (con el botén izquierdo del mouse pulsado). Con el botén secundario del
mouse, el interior de impresion se puede desplazar por el area de visualizacion.

Seleccion de
triangulos

Seleccione una o mas facetas triangulares individuales en las piezas. A continuacion, pulse
la tecla Mayus mientras hace clic. Si selecciona mas de una faceta en una pieza, esta no se
reorientara cuando utilice el boton de alineacion de opuestos. Es posible que le resulte mas
sencillo seleccionar triangulos especificos si visualiza las piezas como un marco de alambre.
Las vistas 2D también pueden ayudar a encontrar los triangulos que desea seleccionar.

Anular la selecciéon
de todos los
triangulos

Utilice la funcién Anular la seleccién de todos los triangulos para anular la seleccién de las
facetas triangulares de las piezas.

Seleccionar todo/
anular la seleccion
de todos

Seleccione varias piezas, que se destacaran una vez seleccionadas. Para manipular las
piezas de la plataforma, seleccione el icono de Vista inferior o Vista superior. Cuando utilice
el icono para anular la seleccion de todo, todas las piezas de la plataforma quedaran fijas.

Acerque la vista a las piezas de forma incremental para aumentarlas hasta que rellenen el
area de visualizacion. Mantenga pulsado el botdn del mouse y arrastre la pieza por el area

Zoom/deshacer que desee acercar para visualizar los detalles. Si hace clic en el boton Deshacer zoom de
zoom forma continua: el interior de impresion se reducira incrementalmente hasta que ocupe el
area de visualizacién normal.
Lnfor_macmn Haga clic en el icono de informacion de la pieza seleccionada para mostrar el cuadro de
e piezas

seleccionadas

didlogo de informacion de la pieza seleccionada actualmente.

Visualizar marco
de alambre

El marco de alambre permite la visualizacion de la estructura de disefio subyacente de una
pieza.

Visualizar caja
delimitadora

La caja delimitadora de un conjunto de objetos es un paralepipedo recto que contiene el
conjunto.

Visualizacion
sombreada

La visualizacion sombreada permite ver la estructura de disefio sélida de una pieza. Al
visualizar con marco de alambre, cambie a la visualizacion sombreada para ver el disefio
solido.

Mostrar superficie
de creacion de
soporte

Seleccione la pieza y haga clic en Mostrar superficie de creacion de soporte para identificar
la ubicacion de los soportes en la pieza. La estructura de soporte se resaltara en verde.
Utilice la bola de seguimiento para girar la plataforma y visualizar la estructura.
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Funciones de las
herramientas de
iconos

Descripcion

Isométrica, superior,
delantera, trasera,
izquierda, derecha

Distintos puntos de vista de la pieza. Las vistas superior e inferior permiten mover las
piezas seleccionadas en el interior de impresion.

Ver plataforma y
piezas

Esta vista predefinida acerca la vista para incluir todo el interior de impresién y todas las
piezas de la plataforma.

Ver todas las piezas

Esta opcion muestra las piezas, las amplia lo maximo posible y omite posibles porciones
vacias del interior de impresion.

Ver piezas
seleccionadas

Esta opcion amplia las piezas seleccionadas hasta que llenan el area de visualizacion.

Eliminar

Para eliminar piezas de la plataforma, seleccione una pieza con la herramienta “Seleccionar
pieza” o “Seleccionar todas” y, a continuacion, haga clic en el icono para eliminar las piezas
seleccionadas.

Copiar

Para copiar una pieza, selecciénela y haga clic en el icono de copia. Aparecera un cuadro
de dialogo que le pedira el nUmero de copias y la distancia entre ellas. Escriba el numero de
copias y la distancia y haga clic en Aplicar para generar las copias.

Invertir

Para crear una imagen reflejada de una o varias piezas, selecciénelas y haga clic en el
icono Invertir. Aparecera un cuadro de didlogo. Seleccione un eje alrededor del que se
invertira la pieza y una distancia de separacion. Haga clic en Aplicar.

Trasladar

Utilice el cuadro de dialogo de traslacion de piezas para mover las piezas: escriba sus
valores en pulgadas. El cuadro de dialogo permite un movimiento relativo (las piezas
se mueven desde su ubicacion actual a lo largo de los ejes X e Y especificados) y un
movimiento absoluto (las piezas se mueven en las coordenadas X-Y especificadas).

Girar

Seleccione la pieza que desee girar y haga clic en el icono Girar. Utilice el cuadro de
dialogo para girar un nimero de grados en las direcciones Y, X y Z, hasta un maximo de
180°.

Escalar

Las piezas se pueden escalar en porcentajes, de forma isométrica (los ejes tienen el mismo
factor de escala) o de forma diferencial en cada eje. Seleccione las piezas y haga clic en

el icono Escalar. Aparecera un cuadro de didlogo. Escriba un valor de escala y haga clic

en Aplicar. Los valores de escala son absolutos. Un valor del 100% devuelve el objeto a su
escala original. Un valor del 200% supone el doble de tamafo del original.

Alinear opuestos de
piezas/

alinear opuestos de
piezas/

alinear opuestos de
piezas/X-Y

alinear opuestos de
piezas/Y-Z

En lugar de girar las piezas manualmente, puede seleccionar un triangulo de la pieza y
hacer que el sistema alinee la pieza hasta que el triangulo seleccionado se oriente hacia la
direccion deseada:arriba, abajo, a lo largo del eje X-Z o del eje Y-Z.

Seleccione un triangulo con la herramienta de seleccién de triangulos. Los botones de
alineacion de opuestos se activaran. Haga clic en los iconos de las piezas alineadas para
girar la pieza hasta que el triangulo seleccionado se oriente en la direccion seleccionada.
Se pueden seleccionar triangulos en varias piezas antes de hacer clic en los iconos de
alineacion de opuestos para que todas las piezas se alineen.

Escalar mm a
pulgadas/escalar
pulgadas a mm

Las unidades de las piezas se pueden cambiar de milimetros a pulgadas. Para ello, divida
la medida de la pieza entre 25,4. Para cambiar de pulgadas a milimetros, multiplique la
medida de la pieza por 25,4.

Seleccione la pieza y haga clic en el icono Escalar a pulgada. Un cuadro de didlogo le
preguntara si desea continuar con las modificaciones. Seleccione “Si” para continuar con
los cambios de unidad de las piezas o “No” para descartarlos.




Funciones de las
herramientas de

iconos Descripcion

Deshacer Haga clic en este icono para devolver la pieza al estado previo a los cambios.

Verificar La verificacion detecta y arregla los problemas del STL. También se puede verificar una
pieza del STL. Para ello, es necesario seleccionarla y hacer clic en el icono Verificacion.

Colocacion Esta herramienta organiza las piezas para una velocidad de impresién optima.

automatica de Seleccione las piezas y haga clic en Colocar automaticamente. Las piezas se ordenaran

piezas

automaticamente en el interior de impresion.

Tiempo estimado
de impresion

Haga clic en este icono para estimar el tiempo que tardara en imprimirse la pieza.

Guardado del trabajo de impresion

*  Prepare y guarde trabajos de impresion en su PC. A continuacion, envie el trabajo y omita los pasos de preparacion.

Los trabajos guardados son especificos de su PC y solo se pueden imprimir o eliminar desde el mismo.

* Haga clic en el icono Impresora de la ventana Modeladores 3D para abrir la ventana Info de la impresora.

B client Manager - 3-D Modelers

File Yiew Help

Chrl+C

G &5 & & 8 &

Chrl+a

|

i projet invision invsion2 invision3 projet2 invisiond

Add a new 3-D Modeler 3D Systems, Inc. -/]

v

»  Seleccione el Nombre de trabajo que se guardara.

»  Seleccione Trabajo > Opciones predeterminadas.

i Plastic ProJet - Info EJ@[Z‘

| End Time

<

For Help,
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File name: ISampIe_stI Open I IV File Preview
Files of type:  [STL Files [*.stl) ~| Cancel




* Enlas Opciones de trabajo predeterminadas, seleccione Guardar trabajo y haga clic en Aceptar.

Nota: después de enviar los trabajos a la cola de los modeladores, no se podran guardar a menos que se haya seleccionado
Guardar trabajo. Cuando un trabajo de impresién con la opciéon Guardar trabajo activada alcanza el estado Pendiente,

otro trabajo (con el sufijo “s”) se afiade a la cola. Consulte las secciones de almacenamiento, repeticion y confirmacion
de los trabajos de impresién en la ayuda en linea de ProJet® Client para obtener mas informacion.

Default Job Options E'
; — Shrink Comp [%]—
[ SaveVerfied STL file sl 0.00
¥ Enable Part Placement
[ SaveJob e s 0.00
[T Quick Build Orientation il 4 .00
[ Shareable '
¥ Ultra High Defirition (UHD] il
& |nch
BuldStyle: [Verical Calrmne =] | mm
] | Reset | Cancel J

Envio del trabajo de impresiéon

NOTA: asegurese de que el modelador esta sin conexién durante el proceso de envio del trabajo. Conecte el modelador después
de enviar el trabajo.

*  Haga clic en el icono de la impresora de la ventana del modelador. Se abrira la ventana Info de la impresora.

B client Manager - 3-D Modelers E||E||E|
File Wiew Help

=fs/e 0]
=

add modeler zimu

e

uz-wz- 3048

Far Help, press F1 |30 Systems, Inc.

« Enla ventana Info de la impresora, haga clic en Enviar para abrir el cuadro de dialogo Enviar.

% ProJet - Info

File Modeler Job  VWiew Help
BETTE - |2
— <% oelee @
! Ex ] ] Job Status | Build Time I Start Time | End Time
| johnsond@us-ws-0880-0011 Printing 11:16 Tue, Mar 18, 2008 02:51 PM ‘wied, Mar 19, 2008 03:439
pursleyp@us-ws-0717-0007 Previewing 03:00 e e
< | 3
Submit a job "Prolet”: Printing | Tue, Mar 18, 2008 04:33:46 PM Prolet HD 3000 3D
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Haga clic en Seleccionar archivos en el cuadro de didlogo Enviar para afiadir una o mas piezas al trabajo de impresion.
NOTA: se puede seleccionar mas de un archivo STL de una vez. En el cuadro de dialogo Seleccionar archivos CAD,
mantenga pulsada la tecla Ctrl y haga clic en varios archivos STL. Afiada las piezas en la ventana Vista preliminar. Tras
afadir al menos un archivo STL, utilice la ventana Vista preliminar para visualizar trabajos de impresion en tres dimensiones

y para afiadir archivos STL si es necesario. Los archivos STL de muestra se encuentran en la carpeta \3-D Modeling Client\
Samples.

Click the Submit Icon

Click the Select Files...

Double Click on Sample.stl file

i Plastic ProJet - Info
Modeler  Job | v

| End Time

<

For Help,

s e B E-

File name: ISampIe.slI Open I IV File Preview
Files of type:  [STL Files (st -l Cancel

Busque archivos en la ventana Seleccionar archivos CAD. Cuando haya seleccionado los archivos, los nombres de los
mismos apareceran en la lista de piezas de trabajos de impresion del cuadro de dialogo Enviar.

Haga clic en el boton Opciones del cuadro de dialogo Enviar. Aparecera el cuadro de dialogo Opciones de trabajo
predeterminadas.

Default Job Options Z

[~ Save Verfied STL fis
#® I v! 0.00
¥ Enable Part Flacement

™ Sawvelaob i 0.00

™ Quick Build Orientation = [+ oo
[~ Shareable e
i i  Urits—

v Ultra High Definition (UHD) & Inch

BuildStyle: = mm

ok I Feset | Cancel




»  Cambie o restablezca los valores, como Estilo de impresion, Compensacion de reduccion (%) y Unidades. Consulte el cuadro
de dialogo Opciones de trabajo predeterminadas en la ayuda en linea de 3D Modeling Client para obtener informacién sobre las
definiciones de las opciones de trabajo.

* Las piezas se reducen en X e Y. El grado de reduccion depende de la geometria de la pieza. Para mejorar la precision de
la pieza, aplique los valores de compensacion de reduccion (%) de X, Yy Z, mida las piezas y afine los valores. Consulte la
seccion 8.10: Compensacion de reduccion para los materiales VisiJet® de ProJet®.

*  Haga clic en Vista preliminar en el cuadro de dialogo Enviar. Si el archivo que quiere previsualizar supera el umbral de un
determinado tamario de archivo, el sistema proporcionara acceso automaticamente a la funcién Visualizar caja delimitadora.
Consulte la seccion 8.1 (Previsualizacion del trabajo de impresién) para obtener mas informacion.

—
Submit td
[ Job Mame: I
Select Files... I Bemove Files i Options ... |
Job Scale [%]:
M ame | E utentz E__Eg
C:%Program Filesh30D Systemn.. 3112831122 0522 in
Copies:
4T
£ iUl 1 2 [ Preparation Only
Presiew... | Submit I Cancel I
[ LIHD mode iz currently selected. Click Optionz to change.

*  Manipule las piezas de forma interactiva en la ventana Vista preliminar del espacio de trabajo de impresion 3D de la impresora
virtual.

“¥ pursleyp@us-ws-0717-0001 - 3-D Modeler Preview El@&l
File Edit View Tools Help

B]8s| &JS =[5 88[%e] A% @@ Gofseli|Gl et <lelw]w|e|Dn | G

2lrprREReeRae ale

For Help, press F1 ProJet UHD [SD Systems, Inc. /|
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Si es necesario, ajuste el tamafo de las piezas del trabajo de impresion con el mismo factor de escala. Escriba el % de escala
del trabajo en el cuadro de didlogo Enviar antes de hacer clic en Enviar. Para cambiar el tamafio de alguna pieza del trabajo,
utilice Editar > Escalar en vista preliminar. Para obtener instrucciones, consulte el tema “Vista preliminar de trabajos de impresion
> Escalado de piezas” en la ayuda en linea de ProJet® Client.)

Scale Selected Parts

W |zometric Scale 100 =

b e z

] 100 ] il oz
Matice: Input zcale value relative to the angnal model.

Apply ‘

»  Haga clic en Enviar en el cuadro de didlogo Enviar si no ha previsualizado el trabajo o haga clic en el botén de la barra de
herramientas Enviar de la ventana Vista preliminar si lo ha hecho.

Submit
I Job Name: |
Select Files. .. I Hemove Files 1 Optiong ... ]
Job Scale [%]
Mame I Estents W
C:AProgram Filesh3D Spetem.. 3112431122 0522 0in

Copies:
={r
| 2| [ Preparation Orily

Presvies. .. ] Submit I Cancel J

'UHD mede is currertly selected. Click Dptions to change,

|

» 3D Modeling Client y la opcién Vista preliminar de impresiéon comprueban que el tamafio acumulado maximo permitido del
archivo de trabajo no se supera en la maquina durante el envio del trabajo. El umbral maximo para el envio de trabajos es de
alrededor de 2 GB 0 40.000.000 de triangulos. Si un usuario intenta enviar un trabajo a la cola de trabajos que supera el umbral,
se mostrara el siguiente mensaje.

Submit Job

The tokal number of triangles is 40932940 and over the modeler's capability (40000000 triangles), Job can not be submitted
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«  El trabajo de impresién enviado se imprimira cuando la
impresora esté lista, a menos que: - .
— Esté sin conexidn, en cuyo caso debera pulsar el boton b ProJet™ 3500HDpIus (- ) En linea/

Reproducir en la pantalla tactil del operador. i sin conexion
(botén

Reproducir)

Print Name:

Print Mode: UHD

Print Sender:

Est. Print Time:

Print Start:

Est. Print End:

— No tenga instalada una plataforma de impresion limpia. En este caso, instalela y pulse EN LINEA.

— Se haya marcado la opcion Solo preparacion en el cuadro de dialogo Enviar. Esto provocara que la impresora espere
hasta que se confirme el trabajo de impresion. De esta forma, podra volver a cambiar el trabajo en la ventana Vista
preliminar antes de confirmar.

NOTA: consulte las secciones “Comprobacién de estado de la impresora” y “Confirmacion de los trabajos de impresion”.

*  Cuando el panel del operador muestre ; PLATAFORMA
VACIA? S/N, verifique que la plataforma esta limpia y que
no tiene restos. Si es necesario, pulse NO y extraiga la
plataforma de impresion de la impresora para sustituirla.

+  Cierre la puerta de la camara y pulse el boton En linea para conectar la impresora. Aparecera un cuadro de dialogo con la
pregunta “; PLATAFORMA VACIA? S/N”. Seleccione Si. De lo contrario, seleccione No e instale una plataforma limpia. Si en
la pantalla se indica el mensaje “Elimine los residuos o la siguiente impresion superara la capacidad de residuos”, abra el
cajon de residuos y ciérrelo. El trabajo se iniciara automaticamente.

NOTA: si aparece el mensaje ESPERANDO TRABAJO, no hay trabajos en la cola de la impresora. Devuelva el principio de
“Enviar un archivo de impresién” a la cola. Cuando esté en la cola, el trabajo se iniciara automaticamente.

Prodet™ 3500HDplus ( - )

Thursday, October 25, 2012 8:28 AM

Tuesday, November 20, 2012 8:50 AM

Print Name: Waiting For Job...
Print Name:

Print Mode: UHD Print Mode: HD

Print Sender:

Cuadro de Est. Print Time:
didlogo Mensaje

Print Start:

Est. Print End:

lessage: Machine Idle

Message: PRE-JOB CHECKS
PRINTER OFFLINE
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Administracion del trabajo de impresion

» El software cliente no enviara trabajos de impresion a la impresora hasta que el trabajo se haya confirmado
mediante el marcado de la casilla de verificacion “Solo preparaciéon” en el cuadro de dialogo “Enviar” o se vuelva
a enviar el trabajo de impresion guardado.

Submit X

I~ Job Name: ] detaulk:

Select Files... ] Hemove Files ] Options ... ]

Job Secale [&]

Mame 1 Extents W

Copies:

T

R

|

2

1 Cancel J

"UHD made is cunertly selected. Click Options to change.

* Haga clic en el icono de la impresora en el software cliente para abrir la ventana Info de la impresora.

B Client Manager - 3-D Modelers E”E”E|
File ‘jew Help

wlele 9
=

add modeler imu

Lis-wz-3048

For Help, press F1 |30 Systems, Inc.

»  Seleccione un trabajo de impresion con estado Necesita confirmacién o Guardado.

* Haga clic en el boton Confirmar o seleccione Trabajo > Confirmar, ubicado en la barra de herramientas de
la ventana de la impresora. Un cuadro de dialogo le preguntara si desea enviar. Haga clic en Si. NOTA: la
confirmacioén de trabajos guardados genera un trabajo de impresién Pendiente, cuyo nombre no incluye el
sufijo “_s”. Sin embargo, los trabajos guardados permanecen en la cola.

% ProJet - Info

File Modeler Job view Help

bl olalz oloee| o

Job Name | Job Status [ Build Time | Start Time [ End Time
johnsond@us-ws-0880-0011 Printing 10:59 Tue, Mar 18, 2008 02:51 PM ‘“wed, Mar 19, 2008 03:49

pursleyp@us-ws-0717-0007 Previewing 0300 e e

<

For Help, press F1 I"Pr L ] ": Do o wank ko submit alivermi@us-ws-3043-0006 ko projet 7
L]
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Estado de la impresora

Para visualizar el estado de la impresora, haga clic en
el icono “Estado” y observe la pantalla para descubrir
el nombre de la impresion, el modo de impresion,

el remitente de la impresion y el tiempo estimado

de impresion, asi como los momentos de inicio y de
finalizacién de la impresién. Una barra le informara del
porcentaje de la impresion completado.

Icono Estado

Vaciado del cajon de residuos

Tuesday, November 20, 2012 1:99 PM

Print Name: hieberj@us-ws-1048-0131

Print Mode: HD
Print Sender: hieberj

Est. Print Time: 00 Hrs, 48 Mins, 38 Secs

PRECAUCION: antes de retirar los residuos del cajon de residuos, respete todas las pautas
personales y de manipulacién segura de los materiales que se describen en la seccion “Seguridad
del material”. Mantenga registros de eliminacion de residuos si asi lo exige la ley local.

Péngase guantes para extraer y eliminar los residuos.

Extraccion de la bandeja de residuos:

44

Si la impresora esta inactiva, abra el cajon de residuos. Si
la impresora esta en funcionamiento, pulse “Pausar” en la
pantalla de estado. Cuando el proceso de pausa se haya
completado, abra el cajéon de residuos.

Extraiga la bandeja de residuos y coléquela en una bolsa de
plastico.

Para retirar los contenidos, raspe el bloque de residuos de la
bandeja e introduzca los residuos en la bolsa.

Deseche los residuos segun la ley local.
Sustituya la bandeja de residuos del lado derecho del cajon.

Cierre el cajon y vuelva a pulsar “Pausar” para reanudar la
impresion. El icono se sustituira por el botén En linea/sin
conexion.

Tuesday, November 20, 2012 1:49 PM

Print Name: hieberj@us-ws-1048-0131

Print Mode: HD
Print Sender: hieberj

Est. Print Time: 00 Hrs, 48 Mins, 38 Secs

Pausar
impresion




Extraccion de la plataforma de impresion

¢ Cuando el mensaje de la pantalla de estado muestre <nombre_trabajo> Eliminar impresion, abra la puerta de la camara.
*  Abra la puerta de la camara.

» Deslice el seguro hacia atras para soltarlo y extraiga la plataforma del carro X.

} ProJet™ 3500HDplus |

hesrng, Diasbee 75, 29017 110 A0

]

Prind Name:

Prist Mode: UHD b
<nombre_trabajo> P =
Eliminar impresion, abra Lt -
la puerta de la camara Pt Start

Deslice el seguro
hacia atras

Extraccion de una pieza de la plataforma de impresién

*  Coloque la plataforma de piezas caliente en un congelador durante unos minutos. Cuando las piezas y la plataforma
se enfrian, se contraen en distintas proporciones y se separan.

»  De forma alternativa, las piezas se pueden separar de la plataforma de impresion a la fuerza con una herramienta
como una cuchilla fina.
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Asistente de sustitucion del material

Si es necesario utilizar otro tipo de material de impresién para el siguiente trabajo, el material de impresion existente que se utilizé
por ultima vez en la impresora se puede purgar de la misma con el Asistente de sustitucion del material.

»  Pulse “Herramientas” (A) en la pantalla de estado y seleccione “Asistente de sustitucién del material” (B) en la pantalla del menu.
Haga clic en “Iniciar sustitucién”. Aparecera un cuadro de dialogo que le pedira confirmacion (D). Seleccione “Si”.

« Laimpresora iniciara el proceso de purga, que tardara aproximadamente 2 horas.

* Una vez completado el ciclo, comenzara una impresion de prueba para garantizar que el material antiguo se ha purgado y que la
impresion de prueba imprime con el nuevo material.

NOTA: antes de iniciar el Asistente de sustitucion del material, vacie la bandeja de residuos para evitar que el material se desborde.

PRECAUCION: antes de retirar los residuos del cajon de residuos, respete todas las pautas
personales y de manipulacién segura de los materiales que se describen en la seccién “Seguridad
del material”. Mantenga registros de eliminacion de residuos si asi lo exige la ley local.

Péngase guantes para extraer y eliminar los residuos.

roJet™ 3S00HDplus | | € . e ber 10,2012 4:12 PM

Material Changeover Wizard

ProJet™ 3500HDplus | - |

SHEE = -

gl Frint Disgnastics

Printer Info

Printer Usage

Upgrades

Bl Matarial Changeout Wizsrd
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Apagado de la impresora

ADVERTENCIA: apagar la impresora o desconectar la alimentacion sin realizar el proceso adecuado de apagado
puede danarla gravemente. Realice los procedimientos de apagado antes de desconectar la alimentacion de la
impresora, a menos que la alimentaciéon deba desconectarse de inmediato por razones de seguridad.

» Laimpresora puede tardar varias horas en calentarse después de haberla apagado y desconectado. Antes de apagar y
desconectar la impresora, verifique que la necesidad de imprimir piezas no es un factor determinante.

NOTA: se recomienda dejar la impresora en modo de conservacion o en espera en lugar de apagarla si se va a utilizar en

un plazo de 7 a 10 dias desde la ultima impresion.

Modos de impresion

En espera 15 min
Conservacion 25 min

Encendido inicial 90 min

*  Cuando la impresora permanece inactiva durante 2 horas o 72 horas, entra en modo en espera o de conservacion,
respectivamente. En estos estados de ahorro de energia, los calefactores de la impresora se enfrian parcialmente y muchos
de los componentes se desactivan. Los calefactores estan mas frios en el modo de conservacion que en el modo en espera.
La impresora tarda menos tiempo en calentarse desde el modo en espera o de conservacion que desde el apagado completo.
El calentamiento desde el modo de conservacién tarda mas tiempo que desde el modo en espera. NOTA: para aumentar o
reducir el tiempo de espera para que la impresora entre en modo en espera o de conservacion, pongase en contacto
con el servicio de asistencia técnica de 3D Systems.

»  Verifique que la impresora no esta imprimiendo.

*  Pulse “Herramientas” (A) en la pantalla de estado y seleccione “Apagado de la impresora” (B) en la pantalla del menu.
Seleccione “Apagado de la impresora” (C). Aparecera un cuadro de dialogo que le pedira confirmacion (D). Seleccione “Si”.
Aparecera la pantalla de estado y se mostrara un mensaje en el cuadro de didlogo “Mensaje” que indicara “APAGADO

POSIBLE XXX” (E). Cuando este mensaje aparezca, podra poner el interruptor de encendido del panel trasero en la posicion

de apagado con total seguridad.

i FPrint Dlagnastics

Printer Info

Exi. Prievt Time: r Printer Usage

Upgrades

Prind Start:

st Prist End: iR Material Changeout Wizard
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Envio del lote de impresion para los entornos de produccion

48

El procesador de lotes de la impresora permite a los usuarios preparar/enviar trabajos y consultar el estado del trabajo de varias
impresoras de distintas redes sin utilizar el software 3D Accelerator Client, que requiere la interaccion personal. Es compatible
con distintas impresoras 3D admitidas por 3D Systems, como ProJet, InVision y ThermoJet.

La aplicacion ModelerBatch.exe lee los parametros del trabajo del archivo de parametros (archivo .ini). A continuacion, prepara,
empagqueta y envia los trabajos a la impresora designada. La aplicacion ModelerStatus.exe permite al usuario consultar en una

» o« » o«

impresora designada el estado de trabajos actuales y previos, incluidos “impresion”, “pendiente”, “completado” y “cancelado”.

Procesamiento de lotes de la impresora/configuracién de los parametros del trabajo mediante un archivo INI

Antes de ejecutar el archivo

ModelerBatch.exe, se debe crear un archivo de texto que especifique los parametros deseados del trabajo pendiente. Consulte
el siguiente ejemplo:

B sample.ini - Notepad
Los parametros del trabajo se categorizan Fle Edt Format Wiew Help
en dos secciones: - —

[10B PROPERTIES]

Propiedades del trabajo IF Address = 000,000,000, 000
Number of Parts = 4
Preparacion de trabajo Partl =C:\stiModel\partl.st]

Part? =C:\StimModel’pPart2. stl
Part3 =C:'\stimodel’\part3.stl
Partd =C:\stiMmodel‘\partd.stl
Auto Part Placement = MO

Max Extent X = 70.00
sharable = yes

quick Build = No

pual Mode UMDsves

verify = Mo

cshrink Factor x = 0

shrink Factor ¥ = 0

cshrink Factor Z = 0

Support Style = Standard
Units = mm

Job scale %= 100.00

Number of Copies = 1

Gave Job = NO

Save verified STL = NO

[10B PREPARE]
wWalt Timeout=3600
Display Error Msg = ves

tni,Cell




La siguiente tabla proporciona una descripcion de los parametros INI de ModelerBatch.

Nombre del Valor Descripcion Nombre de
parametro predeterminado la secciéon
Direccién IP N\A Direccién IP de la impresora designada (por ejemplo, 192.168.0.2 0 192.168.000.002). Propiedades
del trabajo
Pieza n.° 0 Numero total de piezas del trabajo. Propiedades
del trabajo
Numero de N\A Nombre y ruta completa del archivo STL/CTL. “n.°” debe sustituirse por nimeros, Propiedades
piezas empezando por el 1, del trabajo
por ejemplo, Pieza 1, Pieza 2 y Pieza 3... El nimero total de piezas debe coincidir con el
numero total de piezas.
Si el nombre del archivo es uno de los siguientes:
Modeler_Verification_Strip.STL
Modeler_Verification_Strip_InVision.STL
Modeler_Verification_Strip_ProJet.STL
Modeler_Verification_Strip_ProJetCPX.STL
... el archivo es la linea de verificacion
Colocacion No Los valores validos son “Si” o “No”. Propiedades
automatica de Si selecciona Si, el procesador por lotes realizara la colocacion automatica de las piezas. | del trabajo
piezas Si selecciona No, las piezas no se colocaran automaticamente.
Sin embargo, los usuarios deben asegurarse de que las posiciones y los tamarios de las
piezas son adecuados.
Extension dPlatExtX Extensién maxima del volumen de trabajo X, que se utiliza para colocar la linea de Propiedades
maxima X verificacion para una velocidad de impresién 6ptima. del trabajo
El valor predeterminado es la extensiéon X de plataforma maxima, es decir, 6 pulgadas
para ProJet 0000 en modo de alta resolucion.
Compartible No Los valores validos son “Si” 0 “No”, que especifican si el trabajo de impresion se Propiedades
compartira con otros trabajos en la impresora. del trabajo
El trabajo de impresién no se compartira si no aparece este campo.
Impresion rapida | No Los valores validos son “Si” 0 “No”, que indican si las piezas se deben orientar en la Propiedades
impresora para ahorrar tiempo de impresion. del trabajo
La colocacion rapida de piezas de impresion no se realizara si no aparece este campo.
Verificar No Los valores validos son “Si” 0 “No”, que especifican si es necesario verificar las piezas. Propiedades
La verificacion no se realizara si no aparece este campo. del trabajo
Factor de 0.0 Factores correspondientes de compensacion de la reduccion en forma de porcentaje. Propiedades
reduccion X El valor predeterminado de estos campos sera 0 si no aparecen, lo que significa que no se | del trabajo
Factor de afadira compensacion de la reduccion.
reduccion Y
Factor de
reduccion Z
Estilo de los Estandar Esta tecla define el tipo de soportes deseados. Propiedades
soportes El tipo de soportes Estandar se utilizara si no aparece este campo. del trabajo
Los valores validos son Estandar, Columnas verticales, Estandar universal o Alta
resolucion universal.
Unidades Pulgada Esta tecla define las unidades del trabajo. Propiedades
Si no aparece este campo, las unidades predeterminadas seran pulgadas. del trabajo
Los valores validos son pulgadas o mm.
% de escala del 100 Esta tecla indica el escalado deseado del trabajo de impresién. Propiedades
trabajo Si no aparece este campo, el valor predeterminado de la escala sera 100%. del trabajo
Numero de 1 Esta tecla define el nimero de copias de las piezas especificadas en la lista. Propiedades
copias De forma predeterminada, se creara una copia de cada pieza del trabajo. del trabajo
Guardar trabajo No Esta tecla se utiliza para especificar si el trabajo debe guardarse ademas de imprimirse. Propiedades
El trabajo no se guardara si no aparece este campo. del trabajo
Los valores validos son Si o No.
Guardar STL No Esta tecla se utiliza para especificar si el trabajo debe guardarse ademas de imprimirse. Propiedades
verificado El trabajo no se guardara si no aparece este campo. del trabajo
Los valores validos son Si o No.
Tiempo de 3600 La tecla denota el tiempo de espera permitido para enviar trabajos del cliente a la impresora. | Propiedades
espera El tiempo de espera depende de la velocidad de la red y del PC cliente. del trabajo
Si la espera supera el tiempo permitido, ModelerBatch.exe se cancelara.
De forma predeterminada, el tiempo de espera permitido es de 3600 segundos (60 minutos).
Mostrar mensaje | Si Esta tecla indica si se mostrara un cuadro de diadlogo con el mensaje de error (un mensaje | Propiedades

de error

emergente) si se produce algun error.

del trabajo
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Ejecucion de la aplicacién

La aplicacion ModelerBatch.exe se puede invocar desde un programa o linea de comandos. El formato de la linea de comandos es
el siguiente:

¢ RootDir\bin\ModelerBatch.exe IniFile ReportFile

* Descripciones:

* RootDir: la carpeta de instalacion del cliente de ProJet, que se puede obtener del registro con el uso de:

¢ Clave = “HKEY_LOCAL_MACHINE\SOFTWARE\3D Systems\3D Modeling Accelerator”

¢ Nombre = “RootDir”

¢ ReportFile: devuelve un informe a un archivo especificado del envio del trabajo

NOTA: si no se especifica un nombre de archivo para el archivo de informe, los datos se escribiran en un archivo cuyo nombre
predeterminado es ReportFile.txt. El archivo se sobrescribira cada vez que las aplicaciones modelerbatch.exe o modelerstatus.exe
se ejecuten sin un archivo de informe especificado.

La ventana de DOS que se muestra a continuacion es un ejemplo de ejecucion de ModelerBatch.exe mediante una ventana de
comandos.

WINDOWS\system32\cmd. exe

Microsoft Windows XP [Uersion 5.1.26881
(C) Copyright 1985-2881 Microsoft Corp.

Gis>6:\"Progran Files\3D Systenss3D Modeling ficceleratornBin\Modeler Batch.exe' C:\§t1ModelrSample.ini GinSt1Models Sample. txt_

NOTA: si cualquiera de los directorios especificados en el script de comandos tiene carpetas con espacios en el nombre de la
carpeta, sera necesario utilizar comillas alrededor de la estructura del directorio para que el script funcione. Si no hay espacios,
las comillas no son necesarias.

Ejemplo: “C:\Archivos de programa\3D Modeling Accelerator\Bin\ModelerBatch.exe”

Informe de resultados

« Tras una ejecucién adecuada de la aplicacion modelerbatch.exe, el archivo se enviara a la cola de impresién de la impresora
designada y la aplicacion enviara un informe (ReportFile o IniFile) a la ubicacion designada en el script de comandos.
La siguiente figura muestra un ejemplo del envio del informe tras completarse la ejecucion de ModelerBatch.exe.

B Sample.txt - Notepad
Fil= Edit Farmat Wiew Help

[INI FILE]

Status=No Errars

[PRINTER]

Status=0ffline

[JOE PROPERTIES]

IP address=000.000. 000, 000
[1oB - {10k wname herel}]
Status=Pending

Lni, Call
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Informes de estado de la impresora
Configuracién del archivo INI de estado

* Antes de ejecutar ModelerStatus.exe, se debe crear un archivo de texto que especifique la maquina deseada. Consulte el
siguiente ejemplo.

B Sample.ini - Notepad

File Edit Format Wiew Help
[J0B PROPERTIES]
IP aAddress=000.000. 000, 000

[J0B - {Job Mame Herel]
[J0E - {Job2 Name Herel]|

Ln 5, Col 25

* La siguiente tabla proporciona una descripcion de los parametros INI de estado de la impresora.

Nombre de la Nombre del Valor Descripcion

seccion parametro predeterminado

PROPIEDADES Direccion IP N\A Direccion IP de la impresora designada (por ejemplo,

DEL TRABAJO 192.168.0.2 0 192.168.000.002).

TRABAJO - nombre | N\A Los nombres del trabajo no son necesarios para solicitar el
del trabajo estado actual de la impresora.

Sin embargo, el estado de los trabajos individuales solo se
devolvera al ReportFile de salida si los nombres de los trabajos
se especifican en el archivo INI.

El formato del nombre del trabajo es “TRABAJO - nombre de
usuario@nombredesuPC-####", donde #### representa el
numero del trabajo de 4 cifras.

Ejecucion de la aplicacion

La aplicacién ModelerBatch.exe se puede invocar desde un programa o linea de comandos. El formato de la linea de
comandos es el siguiente:

¢ RootDir\bin\ModelerBatch.exe IniFile ReportFile

* Descripciones:

* RootDir: la carpeta de instalacién del cliente de ProJet, que se puede obtener del registro con el uso de:
* Clave = “HKEY_LOCAL_MACHINE\SOFTWARE\3D Systems\3D Modeling Accelerator”

*  Nombre = “RootDir”

* ReportFile: devuelve un informe a un archivo especificado del envio del trabajo

NOTA: si no se especifica un nombre de archivo para el archivo de informe, los datos se escribiran en un
archivo cuyo nombre predeterminado es ReportFile.txt. El archivo se sobrescribira cada vez que las aplicaciones
modelerbatch.exe o modelerstatus.exe se ejecuten sin un archivo de informe especificado.

La ventana de DOS que se muestra a continuacién es un ejemplo de ejecucion de ModelerBatch.exe mediante una
ventana de comandos.

WINDOWS system32icmd. exe

Microsoft Windows KP [Uersion 5.1.26801
(C) Copyright 1785-2881 Wicrosoft Corp.

C:\)C:\"Progran Files\3D Systems\3D Modeling ficcelerator\BinsModeler Status.exe’ C:\§t1ModelStatus.ini G:n\St1Hode INStatus. txt
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Informe de resultados

Tras una ejecucion adecuada de modelerbatch, la aplicacion enviara un informe (ReportFile o IniFile) a la ubicacion

designada en el script de comandos. Consulte el siguiente ejemplo.

E status.txt - Notepad

=

File Edit Formak Wiew Help

[FRINTER] s

Status=Printin T

Current Job={Job Mame Here}

[doB - {1oh Mame Herel}]

Status=Printing

Start Time=Mon, oct 26, 2009 09:15 aM

End Time=Mon, oct 26, 2009 04:30 PM

Total Build Time=00:15

remaining Build Time=07:00

Complete %=2 B

Mumper of Parts=5 w
L 8, Col 23

Si imprime en modo UHD, “Numero de piezas” incluye la linea de verificacion en el total de la pieza.

Cuando una maquina se conecta, el trabajo tarda un periodo de tiempo en inicializarse. Durante este tiempo, el estado
devuelto sera “Sin impresion” y el Tiempo de finalizacion, Tiempo total de impresion y Tiempo restante de impresion
apareceran como “No estimado”. Cuando el estado cambie a “Imprimiendo”, se mostraran los valores correspondientes.

Codigos de error de salida

Las aplicaciones de procesamiento por lotes de la impresora, incluidas ModelerBatch.exe y ModelerStatus.exe, devolveran
cédigos de error de salida si se producen problemas cuando la aplicacién esta en funcionamiento. En la siguiente tabla se
proporciona una descripcion de los posibles codigos de error que pueden surgir al ejecutar cualquiera de las aplicaciones.
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Codigo de Descripcion del error Descripcion

error de salida

0 Sin errores

500 El archivo INI no se ha especificado para el Especifique el archivo INI de parametros como argumento.
procesamiento por lotes.

501 El archivo INI especificado no existe o no se puede Asegurese de que el archivo INI existe.
abrir.

502 No aparece el campo de la direccion IP. Afada la direccion IP.

503 La direccion IP no se puede validar. Compruebe la direccion IP.

504 No aparece el campo Numero de piezas. Se debe especificar el nimero de piezas y este debe ser superior

a 0.
505 No se ha encontrado el archivo STL de la Pieza n.°. Falta el archivo STL. Asegurese de que existe y se puede tener
acceso a él.

506 Error de comunicacion. Tipo de impresora desconocido | Compruebe la direccion IP.
o impresora no conectada.

507 No se puede encontrar el archivo de linea de Vuelva a instalar el cliente o restaure los archivos de linea de
verificacion. verificacion.

508 Tiempo de espera. Verifique la red y aumente el tiempo de espera en el archivo INI.

509 No se puede conectar con la impresora. Compruebe la direccion IP.

510 La pieza esta fuera de la plataforma o supera el Compruebe el tamafio y la posicion de todas las piezas para
tamafo de la misma. garantizar que caben en la plataforma.

511 Demasiados datos de piezas para la colocacion No utilice las opciones Colocacién automatica de piezas ni

automatica de piezas o la colocacién rapida de
impresion.

Impresion rapida.
Por ejemplo, utilice Vista preliminar y coloque manualmente las
geometrias.




Compensacion de reduccion para los materiales VisiJet® de ProJet

La reduccion del material se produce en el material termoestable a medida que pasa de estado liquido a sélido durante el proceso
de curado.

El software ProJet Accelerator Client dispone de funciones que permiten al usuario compensar la reduccion natural del material
para ajustar la precision de una pieza.

A continuacion se muestran unos valores de compensacion de la reduccion que sirven de directrices generales para configurar la
compensacion de la reduccion. La limpieza e impresién de piezas en un proceso controlado determinara los valores éptimos de
compensacion de la reduccion para una geometria concreta.

Material Valor X Valor Y Valor Z
SR200/Proplast, 1,01% 1,01% 0,00%
Techplast, Navy
HR200/Procast 1,01% 1,01% 0,00%

EX200/Crystal 0,55% 0,25% 0,00%
MX 0,40% 0,60% 0,00%
DP200/Dencast 0,50% 0,50% 1,00%
MP200/Stoneplast 0,48% 0,39% 0,00%

Pearlstone 0,8% 1,0% 0,00%
CP200&CPX200/ 0,40% 0,40% 0,00%
Prowax/Hi-Cast

Escriba los valores de compensacion de la reduccién para el material.
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Abra el software ProJet Accelerator Client y seleccione la impresora que desee.
Seleccione la pieza que se imprimira.

Seleccione el boton “Opciones”.

= . [Bx]
wlewl 9

=] i -5 il - - -

= B = S5 = o= o=
add modeles eng_xt imc_dp e _ik mec_projed piojet demo cybercate_propst

For Help, press Fl 3D Systems, Inc.

ﬁ 0
blel 2lelz) olelelel 8l

| Job Name [ Job Status [ Buid Time [ Start Time [ End Time

>
“PROJET DEMO™: Online  Thu, Sep 11, 2008 01:27:04 PM Prolet 3000

I JobMame: [-ooid
Job Scale [5}
Name | Extents <] o
Copess:
T
=
o > [~ Preparation Only
| Concel |

UHD mode i cunently selected. Chck Options to changs.




»  En el panel Opciones, escriba los valores de compensacién de la reducciéon de X o Y. La compensacién de Z no suele
ser necesaria (consulte la tabla anterior para ver los valores).*

=N

N

Default Job Options

v Verify STL file Shrink Comp (%)

ct File ifi i
™ Save Verified STL file « m

¥ Enable Part Placement

w

¥ SaveJob A 0.75
™ Quick Build Orientation z |~
I Shareable El

Units

@ Inch © mm :
prati

BuildStyle: | UHD - Ultra High Definition ~|

| oK I Reset Cancel |

Identifique las dimensiones X e Y exactas de las piezas con un programa CAD.
* La mayoria de programas CAD y visores de archivos STL sencillos permiten visualizar la pieza con sus dimensiones.
*  Anote las dimensiones X e Y reales como XCAD e YCAD.

Imprima y limpie la pieza. Tome medidas de la pieza acabada.

*  Serecomienda medir las dimensiones mas importantes de la geometria. Tome medidas en distintas zonas y realice un promedio
de los valores.

* Las medidas se pueden tomar con calibres 0 métodos de metrologia mas avanzados.
* Apunte las dimensiones X e Y de la pieza impresa y marquelas como XPART e YPART.
NOTA: si las medidas de las piezas acabadas son diferentes de las del modelo CAD, afine la precisién con los factores de escalado.
Determine el “Factor de escalado” que se utilizara para la siguiente impresion.
*  Con la siguiente formula, calcule el porcentaje de escalado que se utilizara para ajustar la impresion.
Factor de escalado X = (XCAD - XPART)/XCAD * 100 (el resultado sera un porcentaje)
Factor de escalado Y = (YCAD - YPART)/YCAD * 100 (el resultado sera un porcentaje)

EJEMPLO:

Medida de X del modelo CAD = 3,000 pulgadas

Medida de Y del modelo CAD = 5,000 pulgadas

Medida de X de la pieza impresa = 2,998 pulgadas

Medida de Y de la pieza impresa = 4,989 pulgadas

Factor de escalado de X = (3,000 - 2,998)/3,000 *100 = 0,067%
Factor de escalado de Y = (5,000 - 4,989)/5,000 *100 = 0,22%
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Determine el “Factor de escalado” para la impresion de ajuste.

Abra el software ProJet Accelerator Client y seleccione la impresora que desee.

Seleccione la pieza que se imprimira.

Abra la Vista preliminar para visualizar la pieza. Seleccione la pieza (se debe mostrar de color amarillo).
Seleccione el icono “Escalar” y escriba los valores de escalado anteriores en el cuadro de dialogo.
Desactive el botdn “Escala isométrica”. Esto permite al usuario realizar ajustes individuales en X e Y.

En el ejemplo anterior, el factor de escalado de X debe ser 100% + 0,067% = 100,067 %.

El factor de escalado de Y debe ser 100% + 0,22% = 100,22%.

Escriba estos dos numeros en las casillas de escalado de X e Y correspondientes.

Scale Selected Parts X
[ lzometnic Scale I 4
* Y £
100067 10022 [ 1moo %=

Imprima piezas con factores de escalado y midalas.
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Puede ser necesario repetir las mediciones y volver a ajustar los factores de escalado de determinadas geometrias.



56

Los siguientes procedimientos de mantenimiento general se deben respetar para ayudar a mantener una elevada
produccion de piezas y reducir el tiempo de inactividad de la impresora.

Al cambiar las botellas de materiales durante la impresion, puede quedar material fundido en el soporte del MDM tras retirar
la botella. Si encuentra gran cantidad de material (el seguro esta sumergido y las paredes del MDM cubiertas), no coloque
una botella de materiales en el soporte. Debera limpiar el soporte antes de insertar una nueva botella.

Precaucion: el soporte del MDM y el material fundido tendran una temperatura elevada. Evite tocar los lados del
soporte durante el proceso de limpieza. Péngase gafas de seguridad y guantes resistentes al calor.

Limpieza del soporte de la botella del MDM

Inserte un pafo que no deje pelusa para absorber el material del soporte del MDM.

Con una herramienta larga, como unas pinzas, extraiga el pafio empapado del soporte y coléquelo en una bolsa para
residuos. Siga limpiando el soporte hasta que se haya eliminado todo el material.

Una vez limpio el soporte, asegurese de que no quedan restos ni pelusas en el interior del soporte.

Deseche todos los residuos segun los codigos locales.

Limpieza del cajon del MDM

Humedezca con alcohol isopropilico un pafio que no deje pelusas y limpie las superficies de los soportes para cartuchos.
NOTA: no limpie los soportes para cartuchos cuando la impresora esté en funcionamiento. Deje que los soportes para
cartuchos se enfrien antes de limpiar su interior.

Limpieza de superficies

No retire los paneles exteriores al limpiar la impresora. Solo los representantes cualificados del servicio de asistencia
técnica de 3D Systems pueden retirar los paneles.

Limpie el polvo de las superficies exteriores de la impresora con un trapo limpio y seco que no deje pelusas.

Elimine la suciedad y la grasa de la superficie exterior de la impresora. Para ello, pulverice un producto de limpieza
genérico y limpie con suavidad.

Precaucion: utilice productos de limpieza no abrasivos y sin alcohol para limpiar las superficies. No utilice productos
de limpieza con agentes de pulido basados en petroleo, como cera liquida. Pulverice el producto de limpieza en el
pafio, no sobre la superficie. No utilice disolventes de limpieza en la ventana de la camara de impresion, ya que el
revestimiento de proteccion contra UV podria resultar dafiado.

Limpie con suavidad la suciedad y los residuos de impresion del panel de control del operador con un trapo limpio, que
no deje pelusas y esté humedecido con un limpiacristales con amoniaco.

Extraiga la plataforma de impresion antes de limpiar el panel del operador. Esto evitara que la impresora inicie alguna
accion si los controles se pulsan accidentalmente.

Limpieza de la pantalla tactil del usuario

*  Asegurese de pulverizar el producto de limpieza en un trapo suave. No utilice un trapo seco ni pulverice el
producto de limpieza directamente en la pantalla.

* Limpie suavemente la pantalla tactil para eliminar residuos.

*  La pantalla tactil se puede limpiar con un disolvente acuoso, como Simple Green.

No utilice:

* Un trapo seco en la pantalla tactil*

*  Productos de limpieza que contengan acetona, butanona o alcohol

*  Productos de limpieza abrasivos

*  Eluso de estos productos de limpieza puede dafar la pantalla tactil.

NOTA: antes de la limpieza, la impresora debe estar inactiva y sin imprimir para evitar que se cancele la impresion.
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Limpieza del cajon de residuos

Antes de limpiar el cajon de residuos, revise las pautas de seguridad de manipulacion y eliminacion de residuos de
los materiales VisiJet en la seccion Seguridad del material de impresion de esta guia.

Limpie el cajon de residuos de la impresora de la siguiente forma:

Verifique que la impresora esta SIN CONEXION.

Poéngase guantes de proteccion. Consulte la seccion Equipos de proteccion personal.

Abra el cajon de residuos y extraiga la bandeja de residuos.

Si es necesario, deseche la bandeja. Consulte la seccién Eliminacion.

Raspe suavemente el material que haya quedado adherido a la superficie interior del cajon de residuos. Utilice un
raspador de plastico flexible para evitar dafiar la pintura.

Aspire el cajon de residuos para eliminar los restos.

Limpie las superficies interiores del cajon de residuos con un trapo limpio y un producto de limpieza genérico en espray.
Sustituya la bandeja de residuos.

Devolucion de la impresora para su reparacion

Al enviar la impresora para el mantenimiento o la reparacion, utilice el material de embalaje original. Los dafios
producidos durante el envio que resulten de un embalaje inadecuado seran su responsabilidad. Si ya ha desechado
el material de embalaje, pongase en contacto con el servicio de asistencia al cliente de 3D Systems para obtener
informacién sobre cdmo volver a embalar la impresora.

Queremos que tenga la mejor experiencia posible con el sistema de suministro de materiales del nuevo sistema
ProJet® series 3500Max y 3510. Estos consejos son importantes para garantizar que comprende los aspectos
fundamentales del sistema. Se incluyen en el kit de accesorios que se suministra con la impresora. Consulte la seccion
TIPS FOR OUR CUSTOMER (CONSEJOS PARA NUESTROS CLIENTES) en 3DS Central para obtener CONSEJOS
para la manipulacién del material.



Existen tres tipos principales de mensajes de error que pueden
aparecer en el cuadro de dialogo del mensaje “Estado” de la
pantalla tactil. Los principales tipos de mensajes de error seran
de impresién, material, mensajes de materiales, lineas de

mensajes y estado.

Mensajes de impresion

Print Mode: HD

Tuesday, November 70, 2012 1:49 PM

Print Name: hieberj@us-ws-1048-0131

Print Sender: hieberj

Est. Print Time: 00 Hrs, 48 Mins, 38 Secs

Print Start:

02 H

ber 20, 2012 11:22 AM

ted

Est. Print End: Wed;

MENSAJE

CAUSA

MEDIDA

XX:XX..... XX:XX 2 SOPORTE....
IMPRESION DE 2 PIEZAS

* Laimpresora esta imprimiendo.

* La pantalla muestra el tiempo de impresién
transcurrido y restante en la linea superior y el
numero de cartuchos de materiales en la segunda
linea. NOTA: afiada material cuando los cartuchos
de materiales no estén en el cajon de materiales.

Ninguna.

NO IMPRIME

»  Laimpresora esta lista para imprimir.

Pulse Reproducir para
conectar la impresora.

*  Cuando la impresora se enciende por primera vez,

ProJet® [X.X] mes dd aaaaHORA se muestra brevemente la version del software. Ninguna.
XX:XX:XX Cuando NOTA: no se trata de la version del codigo de control
de la impresora ProJet ni de la version del software
ProJet Client.
Mensajes de error de materiales
MENSAJE CAUSA MEDIDA
PIEZAN.° X . El nimero actual de cartuchos de materiales de Ninguna.

impresion negros del lado derecho del cajon de
materiales. La impresora esta lista para imprimir.

SOPORTE N.° X

*  El numero maximo de cartuchos de materiales de
soporte blancos del lado izquierdo del cajon de
materiales es dos (2).

Anada cartuchos de materiales
de soporte.

ANADIR PIEZA

»  El numero maximo de cartuchos de materiales de
impresion del lado derecho del cajon de materiales
es dos (2).

Anada cartuchos de materiales
de impresion.
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Lineas de mensajes y estado

MENSAJE

CAUSA

MEDIDA

CANCELAR

*  Se ha pulsado el botén Cancelar.

Seleccione Si para proceder
con la cancelacién o NO para
cancelar el comando.

CANCELACION ACEPTADA

*  Ha confirmado un comando de cancelacion.
La impresora va a cancelar el trabajo actual.

Ninguna.

IMPRESION PAUSADA

*  Se ha pulsado el botén PAUSAR durante la
impresion. La plataforma de impresiéon se mueve
hacia delante y la puerta de la camara y el cajon
de residuos permanecen bloqueados. Si pulsa
el boton PAUSAR durante una impresion,
la impresora completa las tareas actuales antes
de detenerse.

Pulse PAUSAR para
continuar.

LIMPIEZA DEL CABEZAL DE
IMPRESION

* Laimpresora esta limpiando los inyectores de
impresion.

Ninguna. Se produce
automaticamente antes de
cada impresion.

CERRAR PUERTAS

e Lapuerta de la camara esta abierta.

Cierre la puerta de la camara.

CONFIRMAR PLATAFORMA
DESPEJADA O CANCELAR

* Laimpresora le pide que verifique que la
plataforma estéa limpia y no tiene obstrucciones.
Consulte la seccién de instalacion de la plataforma
de impresion.

Verifique que la plataforma
esta limpia y despejada. Pulse
Si para continuar o DETENER
para cancelar.

PULSAR PAUSA PARA
CONTINUAR

* Laimpresora se ha pausado.

Pulse PAUSAR para continuar
o DETENER para cancelar.

APAGAR 'Y ENCENDER PARA
CONTINUAR

*  Se ha producido un error grave. La impresora no
puede recuperarse del error y se debe apagar.

Apague y encienda la
impresora. Si el mensaje
de error vuelve a aparecer,
pdngase en contacto con la
linea de asistencia técnica.

IMPRESION FINALIZADA:
RETIRAR

* Laimpresora ha completado la impresion del
trabajo actual.

Extraiga la plataforma.
Consulte la seccién de
extraccion de la plataforma de
impresion.

REGRESO DEL CABEZAL DE * Laimpresora va a inicializar el eje Z antes de la Ninguna.

IMPRESION impresion.

REGRESO X - Y * Laimpresora va a inicializar los ejes X e Y antes Ninguna.

60 de la impresioén.

INSTALAR PLATAFORMA * Laimpresora no detecta la plataforma. Instale una plataforma limpia.
NO IMPRIME *  Laimpresora esta lista para imprimir. Pulse Reproducir para imprimir

en la pantalla de estado.

APAGADO POSIBLE

* Laimpresora ha completado el proceso de
apagado interno y esta lista para el apagado.

Coloque el interruptor de
encendido del panel trasero
en la posiciéon APAGADO.

EN LINEA/; MENU?

e Laimpresora esta lista para imprimir.

Pulse Reproducir para imprimir
en la pantalla de estado.

PAUSA ACEPTADA *  Se ha pulsado el boton PAUSAR. La impresora Ninguna.
acepta y ejecuta el comando.
ESPERE * Laimpresora se esta enfriando hasta la Espere a que la impresora

temperatura de apagado.

complete los procedimientos
de apagado. Consulte la
seccion de apagado de la
impresora.
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Lineas de mensajes y estado (continuacion)

MENSAJE

CAUSA

MEDIDA

COMPROBACIONES PREVIAS
ALAIMPRESION

Se muestra brevemente durante la preparacion
de la impresion.

Ninguna.

IMPRESION

La impresora esta imprimiendo.

Permita que el trabajo de
impresion continue o pulse
PAUSAR o DETENER para
detener la impresion.

ELEVACION DEL CABEZAL DE
IMPRESION

La impresora esta elevando el cabezal de
impresién para poder extraer la plataforma.

Ninguna. Se produce
automaticamente antes
de cada impresion.

RETIRAR IMPRESION

La puerta de la camara esta abierta.

Extraiga la plataforma y
sustituyala por una plataforma
limpia. Consulte la seccion de
extraccion de la plataforma de
impresion.

APAGADO EN CURSO

Ha seleccionado la opcién del ment APAGAR
MODELADOR. A continuacion, pulse Si dos
veces. La impresora se esta enfriando para poder
desconectar la alimentacion. Consulte la seccion
de apagado de la impresora.

Ninguna. NO desconecte la
impresora mientras el proceso
de apagado esta en curso.

APAGADO COMPLETADO

El enfriamiento de la impresora se ha completado.

La impresora esta lista para el apagado.

Espere a que aparezca el
mensaje APAGADO POSIBLE
y desconecte la alimentacion
en el panel trasero de la
impresora.

EN ESPERA

La impresora esta en modo de ahorro de energia.
Todos los subsistemas internos se han enfriado
parcialmente y la impresora esta inactiva.

Ninguna.

La impresora se calentara
hasta la temperatura
ambiente cuando pulse
cualquier botén o envie
un trabajo de impresion.

ESPERANDO IMPRESION

La impresora esta en linea, pero no hay ningun
trabajo de impresién en la cola. La impresora esta
lista para imprimir en cuanto reciba un trabajo.

Envie un trabajo de impresion
a la impresora. Consulte

la seccion de envio de un
trabajo de impresion.

FASE DE CALENTAMIENTO
[4.3,2,1]

Los calentadores del material y los calentadores
de los inyectores del cabezal de impresion se
calientan gradualmente hasta la temperatura

de espera o impresion.

Ninguna.

Los numeros del panel

del operador muestran la
cuenta atras a medida que
se calienta la impresora.

En la fase de calentamiento
1, todos los calentadores y
materiales se encuentran a la
temperatura de impresion.
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Si se produce un problema en la impresora, apareceran mensajes en la pantalla de estado. Consulte la tabla de resolucion
de problemas para obtener ayuda. En ocasiones, puede aparecer un mensaje de error irrecuperable. En este caso, debera
ponerse en contacto con la linea de asistencia técnica. Antes de hacerlo, asegurese de disponer del numero de serie de la
impresora, una breve descripcion del problema (incluido el mensaje de error mostrado en el panel) y el momento en que
se produjo el problema (al enviar un trabajo, durante el comienzo o la finalizacion de la impresion, durante la recuperacion

después del apagado, etc.).

Mensajes de error de comunicacioén

MENSAJE

CAUSA

MEDIDA

RT_ERROR: sin identificacion
(ID) de la maquina

. No existe conexion de red.

Asegurese de disponer de una conexién
de red valida. Apague y encienda la
impresora. Si se vuelve a producir el
error, pdngase en contacto con la linea
de asistencia técnica.

evm6x_hpi_open()

*  Se ha producido un error de

comunicacion.

Apague y encienda la impresora. Si esto
no restaura la comunicacion, péngase en
contacto con la linea de asistencia técnica.

evm6x_init_emif()

*  Se ha producido un error de

comunicacion.

Apague y encienda la impresora. Si esto
no restaura la comunicacion, péngase en
contacto con la linea de asistencia técnica.

Mensajes de error de la estacion de mantenimiento de los cabezales

MENSAJE

CAUSA

MEDIDA

Recuperacion de ERROR de HMS

*  Se ha producido un error durante
el mantenimiento del cabezal de
impresion (limpieza del cabezal

antes de comenzar una impresion).

Apague y encienda la impresora. Si se
vuelve a producir el error, péngase en
contacto con la linea de asistencia técnica.

RT_ERROR: AirPurge 1 (0 2)
no responde

. Error detectado en el sistema de
circuitos de control.

Apague y encienda la impresora. Si se
vuelve a producir el error, péngase en
contacto con la linea de asistencia técnica.

RT_ERROR: error de posiciéon
de AirPurge 1 (0 2)

. Error detectado en el sistema de
circuitos de control.

Apague y encienda la impresora. Si se
vuelve a producir el error, péngase en
contacto con la linea de asistencia técnica.

Error de engranaje de bomba
de material 1 (0 2)

. Se ha instalado un nuevo cartucho

que no han aceptado los sensores.

Pongase en contacto con la linea de
asistencia técnica.




Mensajes de error de garantia de calidad del material

MENSAJE CAUSA MEDIDA
RT_ERROR: no se ha detectado * Laimpresora no tiene cartuchos de Anada el cartucho de materiales
AirPurge 1 (0 2) ni cartuchos de materiales. especificado, instale una plataforma de

materiales de soporte (o impresion)

impresion limpia y repita el trabajo de
impresion.

Si se vuelve a producir el error, pédngase en
contacto con la linea de asistencia técnica.

Cartucho de materiales de soporte
(o impresion) no fundido

Se ha afiadido un cartucho frio y no
se ha podido fundir antes de que la
impresora solicitara el material.

La impresion se cancelara si debe utilizar
un cartucho cuestionable para finalizar la
impresion.

Instale una plataforma de impresion limpia
y repita el trabajo de impresién cuando la
impresora haya alcanzado la temperatura
de impresion.

Si se vuelve a producir el error, pongase en
contacto con la linea de asistencia técnica.

Cartucho de materiales de soporte
(o impresion) caducado

El sistema de identificacion del
material ha detectado material
caducado.

Siga las instrucciones de descarte que
aparecen en la pantalla tactil.

Tipo incorrecto de cartucho de
materiales de soporte (o impresion)

Se ha insertado un cartucho de
materiales en el soporte incorrecto.

La impresion se cancelara si debe utilizar
un cartucho cuestionable para finalizar la
impresion.

Siga las instrucciones de descarte que
aparecen en la pantalla tactil.

Si el mensaje de error vuelve a aparecer y
ya ha insertado el cartucho de materiales
adecuado en el soporte correcto del cajon,
pongase en contacto con la linea de
asistencia técnica.

Mensajes de error del sistema de movimiento

MENSAJE

CAUSA

MEDIDA

ERROR después de X

Se ha intentado abrir la puerta de
la camara de impresién o se ha
producido un error del sensor de
posicion.

Asegurese de que la cdmara de impresién
esta cerrada. Apague y encienda la
impresora. Si se vuelve a producir el

error, péngase en contacto con la linea
de asistencia técnica.

Retardo de encendido negativo

Variaciones de la velocidad de los
ejes de escaneado.

Apague y encienda la impresora. Si se
vuelve a producir el error, péngase en
contacto con la linea de asistencia técnica.

ERROR de tiempo de espera de

Contaminacion del sensor de

Apague y encienda la impresora. Si se

pausa posicion. vuelve a producir el error, péngase en
contacto con la linea de asistencia técnica.
Mensaje de error del subsistema UV
MENSAJE CAUSA MEDIDA

RT_ERROR: potencia de la
lampara UV demasiado baja

El sensor de UV ha detectado un
posible error. Variaciones de la

velocidad de los ejes de escaneado.

Apague y encienda la impresora. Si se
vuelve a producir el error, péngase en
contacto con la linea de asistencia técnica.

PRECAUCION

Para evitar que la piel se vea
expuesta a material de las piezas

sin curar, no manipule las piezas de
una impresion sin guantes si se ha
producido un problema en la lampara
UV durante la impresion.
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Mensajes de error del regulador de vacio

MENSAJE CAUSA MEDIDA
RT_ERROR: nivel bajo de vacio * Indica una averia del sistema de Apague y encienda la impresora. Si se
del cabezal de impresion vacio. vuelve a producir el error, péngase en

contacto con la linea de asistencia técnica.

RT_ERROR: nivel alto de vacio del ¢ Indica una averia del sistema de Apague y encienda la impresora. Si se
cabezal de impresion vacio. vuelve a producir el error, péngase en
contacto con la linea de asistencia técnica.

Interrupcioén del suministro eléctrico

63

Si esta presente durante una interrupcion del suministro eléctrico o descubre que la alimentacion eléctrica esta desconectada,
complete los siguientes pasos:

*  Coloque el interruptor del panel trasero de la impresora en la posicion APAGADO para que esta no se inicie
automaticamente cuando el suministro eléctrico se restaure. Esto evitara que la impresora resulte dafiada debido a
sobretensiones y fluctuaciones de energia.

e Cuando el suministro eléctrico se restaure y sea estable, coloque el interruptor en la posicion ENCENDIDO.

»  Sise produce una interrupcion del suministro eléctrico y este se restaura antes de tomar cualquier medida, la impresora
se recuperara de la siguiente forma:

* Laimpresora avanzara por las etapas de calentamiento hasta alcanzar la temperatura de impresién necesaria. Si la
impresora no estaba imprimiendo cuando se interrumpié el suministro eléctrico, la linea superior del panel LCD mostrara
“No imprime” y la inferior mostrara “En linea/;, menu?”. La impresora esta lista para aceptar un trabajo de impresion.

e Silaimpresora estaba imprimiendo cuando se interrumpio el suministro eléctrico, el mensaje mostrara “Recuperacion
después de apagado” cuando el suministro se haya restaurado y la impresora haya alcanzado la temperatura de
impresion. Esta funcion de seguridad evita que se tenga acceso a una impresién incompleta hasta que todas las
condiciones de impresion se hayan satisfecho. Cuando esto ocurra, el trabajo finalizara, se mostrara el mensaje
“Impresion finalizada: retirar”, la plataforma de impresion se desplazara hacia delante y podra extraerla. Si lo desea,
repita el trabajo de impresion.

NOTA: si la impresora esta en modo Recuperacion después de apagado, la camara de impresion no se podra abrir hasta que
la impresora complete la recuperacion.
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Cuando la impresién se haya completado, consulte VisiJet® Material Handling and Post-Processing Guide (guia de
posprocesamiento y manipulaciéon de los materiales VisiJet®) para obtener informacion sobre cémo separar las piezas
de la plataforma de impresion, retirar el material de soporte de las piezas y limpiar las piezas para obtener un acabado
uniforme.

También se incluyen recomendaciones basicas sobre el mantenimiento del equipo y el revestimiento de las piezas.

»  Parts Finisher User Guide (guia del usuario para el acabado de piezas)

* Hojas de datos de seguridad del material VisiJet® (SDS/MSDS)

*  ProJet® Quick Reference Guide (guia de referencia rapida de ProJet®)

»  Facility Requirements Guide (guia de requisitos para instalaciones)

*  Visidet® Material Handling and Post-Processing Guide (guia de posprocesamiento y manipulacion de los
materiales VisiJet®)

*+  CONSEJOS para nuestros clientes

*  Print 3D Quick Start Guides (guias de inicio rapido de Print3D)

Si necesita mas informacion, tiene dudas o comentarios sobre el sistema de impresora 3D ProJet® o los materiales
VisiJet® o necesita mantenimiento, pongase en contacto con el representante de ventas o servicio de asistencia
técnica de 3D Systems mas cercano.

3D Systems

333 Three D Systems Circle

Rock Hill, SC 29730 (EE. UU.)

Tel: (+1) 803.326.4080

Fax: (+1) 803.324.8810

Linea gratuita: (+1) 800.889.2964

Correo electronico: moreinfo@3dsystems.com
www.3dsystems.com

NYSE: DDD

*  Norteamérica y Sudamérica: support-us@3dsystems.com
e Asia Pacifico: suppor‘[-a’pac@3dsystems.com
e EuropalOriente Medio/Africa: support-emea@3dsystems.com

Pedidos de piezas

* Las piezas nuevas o renovadas creadas por el fabricante de 3D Systems se utilizan para realizar
reparaciones de garantia y para la sustitucion de piezas y sistemas de impresion. Las piezas y sistemas
renovados son piezas o sistemas que se han devuelto a 3D Systems. Algunas ni siquiera las han utilizado
los clientes. Todas las piezas y sistemas pasan por un proceso de inspeccién y pruebas de calidad. Los
sistemas y piezas de repuesto estan cubiertos durante el periodo restante de la garantia limitada del producto
adquirido. 3D Systems es el propietario de todas las piezas desechadas de los productos reparados.

» Para pedir las piezas de repuesto, pédngase en contacto con el distribuidor local o el servicio de atencion al
cliente de 3D Systems.

+  Cuando se ponga en contacto con el servicio de atencion al cliente de 3D Systems, tenga a mano el nimero
de serie de la impresora.
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¢ Qué es la creacion rapida de prototipos?

La creacion rapida de prototipos (RP) es el proceso de impresion de una pieza a partir de un disefio de CAD 3D y la conversion
del formato de dibujo en archivo .STL. Cuando la impresion se produce en la impresora, se construye capa a capa con los
materiales VisiJet®.

¢$Qué es la impresion 3D?

Es un tipo de creacion rapida de prototipos, que normalmente conlleva unas tecnologias mas rapidas, asequibles y faciles de usar.

¢ Como encaja la impresion 3D en el proceso de diseno?

Para un numero cada vez mayor de disefiadores que utilizan disefios CAD 3D, la impresora ProJet se esta convirtiendo rapidamente
en una extension esencial de los sistemas CAD generales y en una parte fundamental de todo el proceso de disefio, ya que permite:

*  Acelerar el tiempo de comercializacion gracias a la reduccion de los ciclos de disefio y desarrollo. Los productos se comercializan
mas rapido, lo que permite a los usuarios afinar el disefio y explorar varias configuraciones de disefio con facilidad.

*  Generar ahorros: ayudan a las empresas a reducir significativamente los costos de produccion y las costosas revisiones en
fases posteriores del ciclo de desarrollo.

e Mejorar la comunicacion y la colaboracién: las ideas plasmadas en la pantalla cobran vida y la produccién de piezas
funcionales se puede compartir, analizar y mejorar con facilidad.

»  Crear mejores disefios: los disefiadores ya no se ven limitados por el nUmero de piezas que pueden producir y probar, lo que
resulta en unos disefios mas creativos y unos productos finales de mejor calidad.

*  Garantizar la confidencialidad: dado que se elimina la necesidad de intercambiar archivos de disefio confidenciales con los
proveedores del servicio, las empresas pueden mantener el control y la confidencialidad del producto.

¢ Como funciona el proceso de impresion 3D?
La impresora realiza impresiones 3D funcionales desde cero, capa a capa.

Los archivos STL se importan en la impresora, que corta y orienta automaticamente las piezas y crea las estructuras de soporte
necesarias. Los materiales se introducen en la impresora en estado semiliquido caliente y se depositan de forma precisa en capas en la
plataforma de impresién. Tras completar la impresion, las estructuras de soporte se retiran mediante un proceso de curado posterior.

¢ Como crean los materiales piezas exactas, detalladas y duraderas a partir de los disefios CAD 3D?

Las aplicaciones populares incluyen piezas conceptuales, formas de microfusion, piezas de prototipos y herramientas especiales.
Todas las caracteristicas fisicas y de procesos especificas de los materiales VisiJet se detallan en la hoja de datos de seguridad
del material VisiJet.

¢Es necesario el posprocesamiento?

Si, tras extraer la piezas de la impresora, debera retirar el material de soporte de las piezas VisiJet®. El sistema de acabado de las
piezas hace que la retirada a granel del material de soporte de las piezas VisiJet sea sencilla y eficaz. El control de temperatura de
precision y el flujo de aire forzado proporcionan unos tiempos de acabado de las piezas Visidet mas rapidos, cortos y predecibles.

¢Existen requisitos de instalaciones o de sistemas operativos especiales para instalar y utilizar la impresora?
Consulte ProJet® 3D Printer Facility Requirements Guide (guia de requisitos para instalaciones de las impresoras 3D ProJet®).

¢Puede mas de un usuario procesar archivos e imprimir piezas?

Varios usuarios pueden enviar archivos a la cola de impresion de la impresora, moverlos, eliminarlos y configurar las prioridades
de impresion de la cola de impresion. En funcién del tamafio de la pieza, se pueden afiadir varios archivos a una plataforma de
impresion en una aplicacion de impresion.

¢Las piezas se pueden lijar, pintar, teiir y pegar?

Las piezas se pueden lijar para eliminar imperfecciones o lineas de capas de la superficie. Tras el cebado, las piezas se pueden

pintar con cualquier tipo de pintura que contenga agua o aceite y sea compatible con el cebador. También puede tefir las piezas
VisiJet con tintes para velas. Ademas, puede utilizar Super Glue para unir piezas.

¢ Qué es el disefio asistido por computadora (CAD)?

El disefio asistido por computadora (CAD) consiste en el uso de una amplia gama de herramientas de PC para asistir en sus
actividades a ingenieros, arquitectos y otros profesionales del disefio. Se trata de la principal herramienta de creacién de geometrias
del proceso de administracion del ciclo de vida del producto y conlleva el uso de software y, en ocasiones, de hardware especializado.

¢Qué es un archivo .STL?

Un archivo .STL es un formato utilizado por el software de estereolitografia para generar la informacién necesaria para producir
piezas 3D en maquinas de estereolitografia. Se trata de una representacion triangular de un objeto 3D. La superficie del objeto se
divide en series ldgicas de triangulos. Estos triangulos representan la superficie del objeto.

¢Como exporto un archivo STL desde mi programa CAD 3D?
La mayoria de software CAD ofrece complementos de conversion a STL.

¢Las plataformas de impresion son reutilizables?
Asi es.

¢ Cuantas impresiones puede producir un cartucho de materiales?
Para pedir piezas de repuesto, debera ponerse en contacto con el servicio de asistencia al cliente de 3D Systems.
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Plataforma de impresion: la impresora utiliza esta pieza para imprimir piezas. Las estructuras de soporte conectan la pieza
a la plataforma de impresion y se deben retirar de la impresora cuando se completa la impresion.

Archivo .STL: se trata de un sistema de software de disefio asistido por computadora (CAD) sélido y tridimensional que se
utiliza para producir piezas.

Garantia de calidad del material: la impresora lee una etiqueta RFID cifrada en el cartucho para comunicar los parametros
y garantizar una calidad de impresion 6ptima.

Puerta de la camara: evita que la radiacién UV dafiina escape de la camara de impresion durante el proceso de impresion.
La puerta de la camara debe cerrarse antes de iniciar o reanudar un trabajo de impresién y se bloquea cuando hay una
impresién en curso.

Impresion: la impresora utiliza material de soporte y de las piezas para crear piezas de prototipos de plastico
tridimensionales.

Pantalla tactil del operador: se utiliza para mostrar el estado del trabajo de impresién, las opciones del menu y los
simbolos del sistema de la impresora.

Material de soporte: se trata de un material de cera que proporciona adherencia a la plataforma de impresion y soporte
para las superficies colocadas hacia abajo y los volumenes abiertos de las piezas.

Material de las piezas/impresion: se trata de un compuesto acrilico tipo pasta que se puede curar con luz ultravioleta (UV).
Software ProJet® Client: se utiliza para configurar, ejecutar y administrar trabajos de impresion.

Porcentaje de compensacion de la reduccion (% comp reduccion): se utiliza para ajustar la reduccion esperada durante
la impresion, de forma que las dimensiones reales de las piezas concuerden mejor con las dimensiones reales.

Porcentaje de escala del trabajo (% de escala del trabajo): se utiliza para cambiar el tamafio de las piezas durante el
proceso de impresion.

Sistema de suministro de materiales: almacena los materiales y los introduce en la impresora durante el proceso de
impresion. EI MDM contiene dos cartuchos materiales de soporte y dos cartuchos de materiales de las piezas.

Residuos: cualquier material de impresion o soporte sin curar generado durante el proceso de impresion.

Registro de depuracion: se trata de un archivo de texto que se utiliza para obtener informacién para resolver posibles
problemas que puedan producirse en la impresora.

Eje X: se trata de la orientacion de la pieza de la parte delantera a la trasera de la plataforma de impresion.
Eje Y: se trata de la orientacion de la pieza de la parte izquierda a la derecha de la plataforma de impresion.
Eje Z: se trata de la orientacion de la altura de la pieza en la plataforma de impresion.

Curado posterior (acabado): se trata del proceso final para retirar el material de soporte de las piezas y limpiar las piezas
para obtener un acabado uniforme antes del acabado y revestimiento de la superficie.
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