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1. Packing List

IT3D
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Llave inglesa y tornillo

Alicates diagonales

Il

IT3D H300 Tarjeta SD Tarjeta TF
&- ' é "%%%\.- ’
Cable de alimentacidn Cable Ethernet Boquilla

*

4

Filamento

Lector de tarjetas

,,,,,,,,,,,,,,

Grasa

Barra de pegamento

Limpiador de boquillas
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2. Parametros basicos

Nombre de la impresora: IT3D H300
Volumen de construccion: 300%300%450mm
Tecnologia de impresion: FDM

NUmero de boquillas:

Boquilla Unica

Altura de capa:

0,05 mm-0,5 mm

Didmetro de la boquilla (mm):

04]061]08]1,0

PrecisiOn de impresion: 0,2 mm
Materiales: PLA/ABS/PETG/TPU...
Formato de corte: STL/ OBJ / Gcode

Método de conexiOn:

Cable Ethernet / WIFI / USB

Software de corte:

Orca Slicer

Temperatura de la cdmara calentada:

Por ventilador de aire (Max. 60 °C)

Base de impresion:

Base magnética flexible

Vista de cdmara: Si

Temp. max. de la cama caliente: 120°C

Temp. max. de la boquilla: 500°C
Compatible con SO: Win 7 / Win 10
Velocidad maxima de impresion: 300 mm/s
Reanudar impresion: Si

DetecciOn de fin de filamento: Si

Potencia nominal: 600W

Voltaje de salida: 24V

Voltaje nominal:

100 - 120V / 200 - 240V 50 / 60 HZ
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3. InstalaciOn de la impresora

3-1. Corte todas las bridas, saque la caja de herramientas y el filamento.

3-2. Mueva el extrusor a la posicidn central de la maquina.

"

3-3. Ajuste la pantalla al &ngulo apropiado.

3-4. Enchufe el cable de alimentacidn y encienda el interruptor.
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4. NivelaciOn automatica

Restablezca los ejes X, Y, Z. Haga clic en “Mas” - “Calibrar Z” - “Iniciar”.

La impresora comenzard la nivelacion automatica.

5. Precalentamiento del extrusor

Haga clic en la temperatura que se muestra en el lado derecho del extrusor e introduzca la
temperatura que necesita, luego haga clic en “v” para confirmar.
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6. Extrusion del filamento

6-1. Encuentre el soporte del filamento en la caja de herramientas.

6-2. Instale el soporte del filamento en el pequefio orificio en la parte posterior de la maquina.

6-3. Cuelgue el filamento en el soporte y corte el extremo del filamento en un angulo

de 45 grados con alicates diagonales.
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6-4. Empuje el filamento en el sensor de deteccidn de rotura de material, retire el tubo blanco de
la parte superior del extrusor, extraiga el filamento e insértelo en el pequefio orificio en la parte
superior del extrusor, luego vuelva a insertar el tubo blanco.

Nota: No es necesario presionar fuertemente el tubo blanco por el momento.

Nota: Si la extrusiOn es exitosa, por favor conecte el tubo blanco en la parte superior del cabezal del

extrusor firmemente.
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7. Acerca del software de corte

7-1. VersiOn de instalacion de Orca Slicer:

Orca Slicer 2.0 y superior

7-2. Sistemas operativos compatibles:
Windows 10 o posterior, 64 bits
Mac OS X 11 Big Sur o posterior, 64 bits
Linux, 64 bits

7-3. El parametro de configuracion es solo para el modelo: IT3D H300

7-4. Busque la unidad USB en la caja de herramientas, abrala, busque el software Orca, cOpielo en el
ordenador y abra el software.

(D Después de la instalaciOn, abra el software y haga clic en "Get Started" para entrar en el asistente de configuracion:

DFle B B

@ © Prepare < Preview Device B Project

Setup Wizard

New Pr(
|

Recently opened g

Welcome to Orca Slicer

Orca Slicer will be setup in several steps. Let's start!

@ Seleccione su region:

Dfle B B - R Untitled

@ © Prepare < Preview Device & Project

Setup Wizard

New Pr M ”
ol Please select your login region

Recently opened

Asia-Pacific

Europe

North America

Others




3 Seleccione la impresora que tiene:

IT3D

Printer Selection

Clear all

! |
> —

IT3D H300
0.4mm nozzle

@ Seleccione por defecto todos los filamentos de la marca "IT3D" y haga clic en “Confirmar”:

System Filaments

ASA-Aero PA-CF
PLA-AERO PLA-CF
HIPS PCTG PE

Custom Filaments

ColiDo Elegoo IT3D

PAB-CF PA-GF PET-CF PETG-CF
PPA-CF PVA PA BVOH EVA
PE-CF PHA PP PP-CF PP-GF

PPA-GF SBS PA11-CF

PC-CF PVB

Vendor: All Bambu Lab Polymaker eSUN Generic Anycubic

Overture

Clear all

[ Elegoo Generic ASA

[ Elegoo Generic PETG PRO
[ Elegoo Generic PLA Matte
IT3D Generic ABS

IT3D Generic PETG

IT3D Generic PLA

IT3D Generic TPU

IT3D

PRINTERS
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® Plug-in de red, simplemente siga el valor predeterminado y haga clic en “Siguiente”:

=]

Prepare

Project

New Project|

Recently opened

Setup Wizard

Stealth Mode

This stops the transmission of data to Bambu's cloud services. Users who don't use

BBL machines or use LAN mode only can safely turn on this function,

O Enable Stealth Mode.

© Prepare

Project

Setup Wizard

' New Pr
el

Recently opened

Proprietary Plugins

Some printer vendors require proprietary plugins for communication with their
printers. Please select the corresponding plugin if you use such printers.
Please be aware that these plugins are not developed or maintained by OrcaSlicer.

They should be used at your own discretion and risk.

Install Bambu Network plug-in

B Login/Register

(©) Recent

New Project @ Open Project

Recently opened

'$ Downloading Bambu Network Plug-in X

Installed successfully

100% (_Close
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7-5. Modificar el idioma del software
Nota: si no necesita cambiar el idioma, ignore este paso.

@ Haga clic en el icono en el menU y seleccione “Preferencias”:

“alibration

Edit < ey
== Preview

View 5
Preferences Ctrl+P
Help »

@ Seleccione la opcién "ldioma" en la ventana emergente, establezca el idioma requerido y reinicie el software.

B Preferences X

General Settings

I Language -~ English I
Login Region ~ China
Units ~ Metric (mm, g)
Default Page - Home
Camera style -~ Default

Allow only one OrcaSlicer instance
Zoom to mouse position
Use free camera

Reverse mouse zoom

@ Después de reiniciar la aplicacion, agregue nuevamente la impresora correspondiente una vez

afladida la impresora, y haga clic en "Seleccionar/Eliminar impresora (Preajuste del sistema)":

Oirle E B < Calibration Untitled

M £ Prepare $ Preview [@ Device Project
<

> e
Printer & ﬁ[

} - IT3D H300 0.4 nozzle - # 1 &4 %
\ e

ColiDo DIY 4.0 0.4 nozzle

ColiDo DIY 4.0 V2 0.4 nozzle o=

CoLiDo DIY 4.0 V3 0.4 nozzle

ColiDo SR1 0.4 nozzle 1
ColLiDo X16 0.4 nozzle
Creality K1 Max (0.4 nozzle)
Geeetech A20 M 0.4 nozzle B e
IT3D H300 0.4 nozzle

B%

Others
MyKlipper 0.4 nozzle

MyMarlin 0.4 nozzle

Prusa XL 5T 0.4 nozzle

Voron 2.4 250 0.4 nozzle

Wanhao D12-300 0.4 nozzle 9

QOuter wall 0.4 i or %

10



@ Busque la marca IT3D, seleccione el modelo correspondiente, haga clic en la opci6n y confirme.

IT3D

Printer Selection

x

Clear all

—
mo

-—
IT3D H300
0.4mm nozzle

5

: Gl :

7-6. Conectar WIFI
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@ Opere el panel de control de la impresora, seleccione "Mas" - "Red" en la pagina principal, haga clic en la flecha

hacia la derecha ) para conectarse a la Wi-Fi igual que el ordenador, y tras el éxito, anote la direccion IP que aparece

en la pantalla @), como "192.168.1.63" en la figura siguiente.

I! Extruder

|mﬂetnr5d

15:46 15:50 15:54 15:58 16:02

_ B2 3o

@

interface: wlan0  °

_ B2 o

@
i © =

Bed Mesh Umits

B B
O

& ol 0

)
O KlipperScreen Network Notifications

2

Update

Network

IP: 192.168.1.63

PAM-4F (Connected)

== saved §
> TP WPA-PSK
- ©  Max:130 Mbits/s
; 24Ghz 11 82%

CO:F6:EC:0C:34:D8

ChinaNet-4F

AES WPAPSK

Max:130 Mbits/s

24 Ghz Channel 7 60 %
DB:4A:28:C7:D3:28

ChinaNet-EhYY
AES TKIP WPAPSK
Max:130 Mbits/s

2.4Ghz Channel 2 52%
DC:A3:33:A2:47:F0

Fhlactica ar

11
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Save Config

®

System



@ Regrese a la interfaz del software de corte, haga clic en el icono "WIFI", modifique el nombre, introduzca la
direccion IP mostrada en la pantalla anterior, haga clic en "Test", si muestra que se conecta correctamente a
OctoPrint, significa que la entrada es correcta, haga clic en “OK”, y confirme nuevamente para completar el

emparejamiento entre el software de corte y el IT3D H300.

4 File [E = Calibration
[l £ Prepare 2 Preview [Z] Device Project
[l ¢ 3
[ Printer s -
- IT3D H300 0.4 nozzle |@
Bedtype - Smooth High Temp Plate
{0 Filament Fushingvolumes | [+ (= 25
Bl - T30 Generic PLA [#
& Process  (ERIP Objects Advanced ) [E%:
Physical Printer x

Save Machine as

IT3D H300 0.4 nozzle - Copy o

Print Host upload

Host Type: ~ Octo/Klipper

Hostname, IP or URL: 172.16.50.35

) Browse ... Test

Device Ul:
APl Key / Password:

HTTPS CAFile: S Browse ...

Ignore HTTPS certificate
revocation checks:

HTTPS CA file is optional. It is only needed if you use HTTPS with a self-signed certificate.

OK

Orca Slicer - Success! ¥
Connection to OctoPrint is working correctly. -
[ Test

HTTPS CAFile:

GJ))

Browse ...

12
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7-7. La configuracion Wi-Fi esta completa. Después de hacer clic en "Slice Plate", puede seleccionar la opcion

"Print" para transferir directamente a la impresora via WiFi; también puede seleccionar el archivo "Export G-code"

para guardarlo en una unidad USB.

{43 Calibration

B

m & Prepare £ Preview [ Device Project

G B & E oDy

=]

[ File

Printer

- IT3D H300 0.4 nozzle - # M Eac

Bedtype - Smooth High Temp Plate
(i) Filament Fushingvolumes | [F (= %5
n ~ IT3D Generic PLA [

& Process (P Objects Advanced @D [E1%: |
~ 0.20mm Standard @IT3D H300 B a

Quality Strength Speed Support Multimaterial Others |

= Layer height
Layer height 02 mm
First layer height 02 mm

= Line width

Default 04 mm or % Object name: 3DBenchy X
- Size: 60.001 x 31.004 x 48 mm
First layer 045  mmor% Velume: 15550.4 mm*
Triangles: 225154
Quter wall 04 mmor % v ¢

Cifile B =

M & Prepare £ Preview = Device
= Color scheme Line Type
= i o | ¥
Printer = Line Type Time Percent Used filament  isplay
- IT3D H300 0.4 nozzle - M @ %

Bedtype |~ Smooth High Temp Plate

{il0 Filament _hushmg volumes | [+ (= 23 Lol ?:“1
B - 173D Generic PLA [# |
< Process (P Objects Advanced D [E%%

~ 0.20mm Standard @IT3D H300 B

Quality Strength Speed Support Multimaterial Others

[= Layer height
| Total estimation
Layer height 02 mm | Total F
otal
First layer height 02 mm =
= Line width
Default 0.4 mm or %
First layer 045  mmor%
Quter wall 0.4 mmor % |

|
Export G-code file

Print

Export G-code file

13
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8. Iniciar impresiOn

8-1. Busque la unidad USB en la caja de herramientas, insértela y elija el archivo que desea imprimir.

iTodas las operaciones de impresiOn estan completas!

14
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9. Introduccion de funciones de la maquina

9-1. Funciones de la pantalla

9-1-1. La temperatura se muestra en el lado izquierdo de la pantalla, y las funciones de operacion se

muestran en el lado derecho de la pantalla.

B 2s° @ase {25 @ -101°
Temp (°C)

I 1 Extruder 24.6

B

@ Extruderl 24.7

E i Heater Bed

25.2

©

Extrude

| @ Chamber Heater -100.5
i

[ e = 5|

04:04 04:08 04:12 04:16 04:20

9-1-2. Interfaz “Mover”:

i

Temperature

5%

Cada eje XYZ puede moverse y reiniciarse a cero. Cada vez que se enciende la

maquina, es necesario restablecer a cero antes de mover cada eje.

Bizse Mase fil2sc w-101°
Temp (°C)

| ) Extruder 246

o i

[ Extruderl 24.7 Temperature

ﬁﬁ Heater Bed

&

| @& Chamber Heater
Extrude

04:04

9-1-3. Interfaz “Temperatura”:

@ 25° @25 §if25° # -105°

@

Y+

$

Y-

Y?

Move Distance (mm)

Las temperaturas de precalentamiento para varios materiales han sido preestablecidas. Seleccione el
elemento que desea calentar en la columna del lado izquierdo de la pantalla, luego haga clic en el bot6n del
material de impresiOn que esta utilizando en la esquina inferior derecha de la pantalla. También puede

ingresar directamente la temperatura para ajustarla.

o B 250
Base M2s° §if2s5° #-101° B

Temp (°C)

I 8 Extruder 246

% m 1 (! Extruder

¥ Extruderl 24.7 JUTRaature B Extruderl

EMN-ater Bed 25.2

(WHclter Bed

<

@ Chamber Heater # Chamber Heater

-100.5

i ol

04:04 04:08 04:12 04:16  04:2

15

i§2s° W -103°

Temperature
Temp (°C)

24.6

24.6

25.2
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9-1-4. Interfaz "Extruir":

Si la maquina de doble boquilla puede cambiar las boquillas y realizar operaciones de alimentacion y
retraccion, si desea mover la otra boquilla, debe completar el cambio aqui y luego volver a la interfaz
“Mover” para mover el extrusor. “Cargar” y “Descargar” son los programas preestablecidos de alimentacion
y retracciOn; “Extruir” y “Retractar” realizan operaciones de extrusiOn y retraccion del filamento de acuerdo

con la “Distancia” y la “Velocidad” establecidas en la pantalla.

Base @a2se j§ij2sc #-101°
Temp (°C)

l ) Extruder 24.6 G§9 m @ @

Pressure Advance Temperature
1 Extruderl 24.7 Temperature

I i Heater Bed 25.2

Unload Retract

('
I! @ Chamber Heater -100.5 (@ @ q} @

Speed (mmy/s)

Material 0 Material 1

9-1-5. Interfaz "Imprimir":
Puede ordenar los archivos segln sea necesario en la parte superior de la pantalla. Haga clic en el botdn de
impresidn para imprimir normalmente. Si usa un dispositivo de almacenamiento USB, debe presionar el

botOn de actualizar en la parte superior después de conectarlo para leer la informacidn normalmente.

B2se @ase fii25° @ -101°

I B Extruder
& Extruderl
Im Heater Bed

# Chamber Heater

Temp (°C)

24.6 ¢g$

24.7

25.2

G
-100.5 @

B 25° @250 §iii25° @ -102°
@ Name

Date &

0

Temperature

@ §E%_IHDMIX_3DBenchy
Modified: 2025/06/10 12:21
Size: 3.5 MB
Layer Height: 0.2 mm
Estimated Time: 1 hour 7 minutes

16
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9-1-6. Interfaz de configuracion "Mas":

® Malla de la cama: la cama caliente esta nivelada. Se nivelara automaticamente antes de imprimir.
Generalmente no es necesario.

® Calibrar Z: Calibra el interruptor de nivelacion del eje Z (z_offset).
Se calibra antes de salir de fabrica. Generalmente no se necesita usar.

® Ventilador: ajuste de velocidad del ventilador.

® Luces LED: ajuste de brillo de la luz LED.

® Macros: operacion de macros. Esta estrictamente prohibido su uso.

® (Camara: haga clic para ver la interfaz de monitoreo de la cdmara. Haga clic nuevamente para salir.

® Input Shaper: calibracion de compensacidn de vibraciOn. Puede realizarse ocasionalmente segln sea
necesario.

® Red: conéctese al Wi-Fi para operar.

B 25° @25° §if26° @ -95°

i N
Bed Mesh Z Calibrate

O

Q (3 S B

L
Leds Camera Console

2 i v
Input Shaper Save Config KlipperScreen

T

Q @® =
e . =
Notifications System Fine Tuning
] — e —— T T———

9-1-7. Control de luz integrado:

Deslice el control deslizante de la pantalla para ajustar el brillo. Haga clic en el bloque negro para apagar completamente el

brillo, y haga clic en el bloque blanco para encenderlo completamente.

B2se Base fif26° @ -92°
0

5%

Camera

v

Save Config KlipperScreen

T s

@ =

=
o2 =
Notifications System Fine Tuning

e —
e —— s m—

17
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9-1-8. Calibracién del conformador de entrada (Input Shaper):
@ Después de ingresar, espere a que el sensor se inicialice. Al completarse, “Auto-calibrar” se iluminara

automaticamente.

@ Después de que se ilumine, haga clic en “Auto-calibrar” y seleccione “Medir Ambos” para calibrar
automaticamente el valor de compensacion de vibracion de la maquina.
@ Después de que aparezca la interfaz de guardado, haga clic en “Aceptar” para guardar los parametros de

calibracion.

B 25° ®W2se 26 # -95°

i

Bed Mesh

Input Shaper
s

Q
Notifications
e — T ——— |

9-2. Conexion remota (dos opciones):

Input Shaper
Measure X

Measure Y
Auto-calibrate

Measure Both
NOTE: Edit your printer.cfg to save manual calibration changes.
40.0

)

2hump_ei ¥

43.4
I ®

Il Axes noise for xy-axis accelerometer: 31.377222 (x), 21.592436 (y), 24.176...

Save configuration?

Klipper will reboot

Opcidn 1: Utilice un cable Ethernet para conectar la maquina al router. Verifique la IP en "Sistema" en la

interfaz de configuracion de la maquina.

B 250 @25° {260 # -95°

i

Bed Mesh Fan

SPa
Camera Console

e

v G
Save Config KlipperScreen

—
= a O) =
T pry
Network Notifications System Fine Tuning

Input Shaper

B 25° @2s° jfij26° #-95° System
LEl ISV Y, 4.9 OB
Distribution
Name: BIGTREETECH-CB2 3.0.2-25.05.0-trunk bookworm
Id; debian
Version: 12
Codename: bookworm
Release Info Name: # PLEASE DO NOT EDIT THIS FILE
Id: armbian
Kernel Version: 6.1.115-btt-rk35xx

Mac Address: 54:78:c9:94:ea:c0
Ip Addresses: 172.16.50.142
Ip Addresses: fe80::d2d2:decl:c58c:5887

Tx Queue Len: 1024
Bitrate: 1000000
Driver: gs_usb

18
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Opcidn 2: Conecte la maquina a WIFI y verifique la IP en "Red" en la interfaz de configuracion de la
maquina. En el navegador o en el software de corte, introduzca la direccidn IP de la maquina y entre en la
columna DASHBOARD para acceder a la interfaz de control de la impresora.

50 o i o - o
D25 @250 26" #-95 B2se RR2se §i25° g -95¢ Network

2
@ B Ega] =P @ Interface: wian0

Bed Mesh Z Calibrate

IP: 172.16.50.142

Print-Rite (Connected)

9 3

Camera Console

T N J ©
Update Input Shaper Save Config KlipperScreen
— e

Network Notifications

Fine Tuning
e —— T ——

| e ——

En el navegador o en el software de corte, introduzca la direccion IP del equipo y acceda a la columna DASHBOARD

para acceder a la interfaz de control de la impresora..

¢« C ammfens | @) s 7 8 B & : B & G v L (%8 e
IT3D H300

&7 oashsoarD 5
82% Printing ¢ Temperatures
&) wEBCAM

CONSOLE Chamber Heater

HEIGHTMAP Ll
Heater Bed
G-CODE FILES
Mcu

G-CODE VIEWER SoC

= =
©) HISTORY

Speed Layer
9, MACHINE a4 mm/s 416 of 500

Estimate ETA
0:35:51 1529

© Webcam

>- Console

t 50.800,360.060

be at 100.608,300.008 is

19



9-2-1. Introduccibn a la interfaz de control:

@ Progreso de impresion:

85% Printing

=

Layer
0.0 mm#/s 427 of 500

Slicer ETA

@ Interfaz de control y visualizaciOn de temperatura:

i§f Temperatures
Name Current  Target
Chamber Heater 30.1°C 0
Extruder 200.3°C 200
Heater Bed % 60.0°C 60
MCU 48.4°C

SoC 47.2°C

@ Reinicio y control de los ejes X, Y, Z:

»%= Toolhead &

{® Position: absolute B default

[166.69]

X 17495 || Y

€ Z-Offset: 0.000
£ +0.005

A -0.005

(% Speed factor

20
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(@) Interfaz de camara:

@ Configuracion del extrusor:

% Extruder

D Extrusion factor

Pressure Advance Smooth Time

0.024 0.04

@ Control del ventilador y luz LED, puede ajustar la velocidad del ventilador o el brillo de la luz LED

a través de la barra deslizante azul o introducir directamente el porcentaje:

Ml Miscellaneous

% Fan0

+f» Chamber Fan
% Hotend Fan
% Motor Fan1
® Motor F

% Motor Fan3

G- Led Light

#: Material 0

21
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9-3. Interfaz de calibracion Z:

(D Nota: La calibracion se ha realizado antes de salir de fabrica. La calibracion solo es necesaria cuando el resultado de la
nivelacidn automatica es incorrecto (la primera capa se imprime demasiado apretada o demasiado suelta). También puede
lograr un efecto similar ajustando el z offset durante la impresion.

(2 Acceda a la interfaz de calibracion Z a través de la configuracion:

s @250 fif26° # -95¢ 25° @2se if26° @ -98° Z Calibrate

i n?

Bed Mesh Z Calibrate

L =~ s R a
Q @ { PROBE_CALIBRATE -

Ly Z: 10.000
e
Probe Offset:

Saved New
Input Shaper Save Config KlipperScreen 1.290 8.710

Move Distance (mm)

1
A O] = ©
Network Notifications System Fine Tuning
e — ——————— —

e

@ Si hay residuos de filamento en la boquilla, por favor limpie la boquilla primero (puede ser necesario calentar y retirar el

filamento).

@ Después de limpiar la boquilla, haga clic en el botdn de retorno en la esquina superior izquierda de la pantalla, seleccione

“Calibracion de offset Z” y haga clic en “Iniciar”.

@ Después de iniciar, se realizara automaticamente la operacidn de puesta a cero de los tres ejes XYZ. Después de que el
movimiento se detenga, tome una hoja A4 y coldéquela entre la boquilla y la cama caliente. El prop0sito es permitir una ligera

friccion entre la boquilla y el papel A4 (patron de calibracién). Demasiado apretado o demasiado flojo afectara el efecto de

nivelacién automatica. 230 §24° Z Calibrate

®

Ba Start

Raise Nozzle
PROBE_CALIBRAT".

2:4.139

Probe Offset:
Saved - New
-0.860 4.999

Move Distance (mm)

@ Puede ver la posicidn Z predeterminada. En este momento, tire del papel A4 hacia adelante y hacia atras, u observe la
distancia entre el extrusor y el papel. En general, si la distancia es grande, haga clic en “Bajar boquilla”; si es pequefia, haga clic
en “Subir boquilla”. Por defecto, seleccione primero la distancia de movimiento como “1”, luego haga clic en “Bajar boquilla”,
bajela una vez y tire del papel hacia adelante y hacia atras. Si queda muy apretado, haga clic en “Subir boquilla” una vez y

luego cambie la distancia a “.1”
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Continle haciendo clic en “Bajar boquilla” y tirando del papel hacia adelante y hacia atras. Si queda demasiado apretado, suba

la boquilla y cambie la distancia a “.01”. ContinUe ajustando hasta que haya una leve fricciOn entre papel y boquilla.

Z calibrate 23 §i2e° 2 calibrate

& ®

Start q a Start

Raise Nozzle
PROBE_CALIBRATE | PROBE_CALIBRATE

Z:4.139 : : 2:4.139
Probe Offset: Probe Offset:
Saved New . Saved - New
-0.860 4.999 -0.860 4.999
Move Distance (mm) Move Distance (mm)

@ Tras confirmar esa leve friccion, haga clic en el botdn “OK” en la esquina superior derecha. Cuando aparezca la interfaz de
“« . s AN H “u H ” A . RS
Guardar configuracion”, haga clic en “Confirmar”. Después de que el firmware reinicie normalmente, puede comenzar a

imprimir. Los pardmetros se guardaran hasta que los ajuste nuevamente.

823 §if24° Z calibrate

™

a

B Start
Raise Nozzle

PROBE_CALIBR".[E

Z:4.139

Probe Offset:
Saved - New

-0.860 4.999
Move Distance (mm)
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9-4. Subir el archivo Gcode de impresioOn (dos opciones):
@ Puede cortar y cargar desde el software de corte.

@ Suba el archivo directamente desde el navegador, seleccione “ARCHIVOS GCODE” en la barra lateral y haga clic en el botdn
de carga para seleccionar el archivo que desea imprimir. Una vez cargado, haga clic derecho sobre el archivo deseado y

seleccione “Iniciar impresiOn” para empezar.

& O AFERE 172.1650.35/fles . . | " @ o~ L ’\%-a‘% g) g

IT3D H300
il
DASHBOARD

|® G-Code Files
'WEBCAM

Searc
CONSOLE e ®mC %

HEIGHTMAP Current path: /gcodes Free disk: 21.8 GB

G-CODEFILES 2
File size Last modified .|, Object Height Layer Height Nozzle Diameter Filamen/

G-CODE VIEWER
3DBenchy_PLA_42m0s.gcode 4 29MB gi?:;zﬁg 48.00 mm 0.20 mm 0.40 mm IT3D Gi

HISTORY 2025F6H6
IT3D_medel 10cm_PLA 3h9m.gcode 249 MB a 1?:::5}? 100.00 mm 0.20 mm 0.40 mm IT3D Gi

MACHINE 2025F6H6
IT3D_model_10cm_PLA_2?hém.gcode 15.6 MB g _lf:]E 61.20 mm 0.20 mm 0.40 mm IT3D Gt

@ G-Code Files

Search

Current path: /gcodes

b

3DBenchy_PLA_42m0s.gcode
=4 Add to Queue

IT3D_model_10cm_PLA_3h9m.gcode
=4 Add batch to Queue

IT3D_model_10cm_PLA_Z?h6m.gcode

IT3D_model_10cm_PLA_3h6m.gcode
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9-5. Configuracion de temperatura de la camara de la impresora:
@ Generalmente, este ajuste solo es necesario al imprimir con consumibles ABS. Haga clic en el botOn de edicién de

consumibles en la columna de consumibles.

O Fle B =k = atiol Untitled

m 3 Prepare Preview [E Device

T

Printer bl
- IT3D H300 0.4 nozzle - 51 4 %
Bedtype - Smooth High Temp Plate
(i) Fitament Fiushing volumes ) (i (= %5
B - 3D Generic ABS |2
Click to edit preset i

<& Process (R Obiects Advanced @D [ET:

~0.20mm Standard @IT3D H300 BQ

Quality Strength Speed Support Multimaterial Others

S

[£ Layer height
Layer height 0.2 mm
First layer height 0.2 mm
= Line width
Top
Default 0.4 mmork 2
First layer 045  mmor% | Frant
Quter wall 0.4 mmor % i o}

@ Deslice para encontrar “Temperatura de la cAmara de impresidn” y cdmbiela a la temperatura

deseada, hasta 60 °C.

Material settings X
~ |T3D Generic ABS @IT3D H300 B © Advanced {[0)
Filament  Cooling  Setting Overrides  Advanced Multimaterial Notes
]

Enable pressure advance
Pressure advance 0.02

Enable adaptive pressure
advance (beta)

Print chamber temperature

Chamber temperature = 50 e

Activate temperature
control

|| Print temperature
Biigae First layer © 240 *c|  Otherlayers ~ 240 %

5594

({1 Bed temperature

Smooth PEI Plate / High

Temp Plate First layer - 100 "C| Otherlayers = 100 i

Z Volumetric speed limitation

Max volumetric speed 16 mm'/s
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Este método es aplicable a los siguientes modelos: IT3D H300, IT3D H300 Dual, IT3D P300 Pellet, IT3D P300 Dual Pellet, IT3D

HP300 Dual Mix.

jEste método solo debe ejecutarse cuando sea necesario depurar la maquina y no debe modificarse sin permiso!

10-1. Modo de depuracion:

@ Forzar las coordenadas del eje XYZ (0, 0, 100) para mover los ejes XYZ. Por defecto, es necesario restablecer después de

encender antes de poder moverlos. Si necesita mover forzadamente, puede ejecutar este modo. Después de la depuracion,

debe restablecer todos los ejes XYZ una vez, o apagar y reiniciar.

(2) Método de operacion en la maquina: entre en la interfaz de configuracién “Mas”, seleccione “Macros” y finalmente

ejecute “force_set_position”, luego puede volver a la interfaz de “Mover” para mover cada eje.

Base Mase §if2sc @ -101°

| ) Extruder

B Extruderl

I 3 Heater Bed

1
E @ Chamber Heater

Temp (°C)

24.6 <§°

R Temperature

25.2

-100.5 Q

B 24° {ifi24° @ 24°
Name ¢

CARRIAGE_PRINT_FAN

SPEED

FAN_VARIABLE

force_set_position

M106

]

@250 W25 fiif26° ¥ -95°

22 »?
Bed Mesh Z Calibrate

Q (3
Leds Macros
7 % v

Input Shaper Save Config

Camera

Q

Macros
& Settings
W

-

Console

@ Método de operaciOn desde la web: entre en el panel DASHBOARD, busque el mddulo “Macros” y haga clic en

“FORZAR AJUSTE POSICION”

IT3D P300 Dual Pellet

DASHBOARD 2

WEBCAM

CONSOLE

CARRIAGE PRINTFAN  +

HEIGHTMAP &

G-CODE FILES 1000 B

<> Macros

ACTIVATE COPY MODE

FORCE SET POSITION

ACTIVATE MIRROR MODE

BED AUTO ADJUST  ~

FAN VARIABLE

LOAD FILAMENT v

M141 v Mi91 v

MOVE TWO EXTRUDERS TO CENTER

G-CODE VIEWER

PARK EXTRUDER

HISTORY

9, MACHINE

PRINT END

PARK EXTRUDER1

PRINT START  ~

SET PAUSE AT LAYER ~

SET PAUSE NEXT LAYER v T0 T
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Precauciones

1. No intente utilizar la maquina de ninguna forma no descrita en las instrucciones para evitar lesiones
personales accidentales y pérdidas materiales;

2. No coloque la maquina cerca de objetos inflamables y explosivos ni de fuentes de calor elevadas. Coloque la
maquina en un entorno ventilado, fresco vy libre de polvo;

3. No coloque la impresora sobre una plataforma con grandes vibraciones u otras plataformas inestables. Las
sacudidas de la maquina afectaran la calidad de impresion de la impresora;

4. Se recomienda utilizar los consumibles recomendados por el fabricante para evitar que se atasque el
extrusor y se produzcan dafios en la maquina;

5. No utilice cables de alimentacion de otros productos durante la instalacion. Utilice el cable de alimentacion
incluido con la maquina. El enchufe de alimentacidn debe conectarse a una toma de corriente de tres orificios
con conexiOn a tierra;

6. No toque la boquilla ni la cama caliente cuando la impresora esté funcionando para evitar quemaduras por
alta temperatura y lesiones personales;

7. No utilice guantes ni envolturas cuando maneje la maquina para evitar que las partes moOviles se aprieten o
corten partes del cuerpo;

8. Después de imprimir, utilice el calor residual de la boquilla para limpiar los consumibles con herramientas a
tiempo. No toque la boquilla directamente con las manos durante la limpieza para evitar quemaduras;

9. Realice el mantenimiento del producto con regularidad. Cuando la impresora esté apagada, limpiela con un
pafio seco para eliminar el polvo, los materiales de impresion adheridos y los objetos extrafios en los rieles
guia;

10. Los nifios menores de 10 afios no deben usar la maquina sin supervision para evitar lesiones personales.
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